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1 Uber diese Anleitung

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

Sollten Sie Unstimmigkeiten feststellen oder Verbesserungswiin-
sche haben, bitten wir um Ihre Rickmeldung ber den
Kundendienst (LJ S. 139).

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

1.1 Fur 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 (IJ S. 19) ist fiir das Bedienungspersonal
wichtig.

* Fachpersonal:
Die Personengruppe besitzt eine entsprechende fachliche
Ausbildung, die sie zur Wartung oder zur Behebung von
Fehlern befahigt.
Speziell das Kapitel Aufstellung (EJ S. 119) ist fiir das
Fachpersonal wichtig. (Diesen Satz in Serviceanleitungen
I6schen)

Eine Serviceanleitung wird gesondert ausgeliefert.

Beachten Sie in Bezug auf die Mindestqualifikationen und weitere
Voraussetzungen des Personals auch das Kapitel
Sicherheit (3 S. 9).

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019 5
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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.

Stérungen

Gibt Stérungen an, die bei falscher Einstellung auftreten kdnnen.

Abdeckung

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

Handlungsschritte beim Bedienen (Ndhen und Riisten)
Handlungsschritte bei Service, Wartung und Montage
Handlungsschritte liber das Bedienfeld der Software

Die einzelnen Handlungsschritte sind nummeriert:

Erster Handlungsschritt
Zweiter Handlungsschritt
Die Reihenfolge der Schritte missen 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 ach-
ten.

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019
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Sicherheit

Ortsangaben

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

Reihenfolge

Gibt an, welche Arbeiten Sie vor oder nach einer Einstellung
durchfiihren missen.

Verweise
Es folgt ein Verweis auf eine andere Textstelle.

Wichtige Warnhinweise fiir die Benutzer der Maschine werden
speziell gekennzeichnet. Da die Sicherheit einen besonderen
Stellenwert einnimmt, werden Gefahrensymbole, Gefahrenstufen
und deren Signalworter im Kapitel Sicherheit (L1 S. 9) gesondert
beschrieben.

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

1.3 Weitere Unterlagen

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

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019 7
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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.

Dirkopp Adler Gbernimmt keine Haftung fir Schaden aufgrund
von:

» Bruch- und Transportschaden

» Nichtbeachtung der Anleitung

* nicht bestimmungsgemaRer Verwendung

* nicht autorisierten Veranderungen an der Maschine
» Einsatz von nicht ausgebildetem Personal

* Verwendung von nicht freigegebenen Ersatzteilen

Transport

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

Sie Schaden beim letzten Transportfuhrer. Dies gilt auch, wenn

die Verpackung nicht beschadigt ist.

Lassen Sie Maschinen, Gerate und Verpackungsmaterial in dem
Zustand, in dem sie waren, als der Schaden festgestellt wurde.
So sichern Sie Ihre Anspriiche gegeniiber dem Transportunter-
nehmen.

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

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019
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Transport
Aufstellung

Pflichten
des Betreibers

2 Sicherheit

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

2.1 Grundlegende Sicherheitshinweise

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

Die Anleitung muss sténdig am Einsatzort der Maschine verfligbar
sein.

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

Bei folgenden Arbeiten die Maschine am Hauptschalter ausschal-
ten oder den Netzstecker ziehen:

» Austauschen der Nadel oder anderer Nahwerkzeuge
* Verlassen des Arbeitsplatzes

* Durchfiihren von Wartungsarbeiten und Reparaturen
+ Einfadeln

Falsche oder fehlerhafte Ersatzteile kdnnen 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.

Die Anschlussleitung muss einen landesspezifisch zugelassenen
Netzstecker haben. Nur qualifiziertes Fachpersonal darf den Netz-
stecker an der Anschlussleitung montieren.

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

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019 9
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Alle Warnhinweise und Sicherheitszeichen an der Maschine ms-
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

+ die Maschine aufstellen/in Betrieb nehmen
» Wartungsarbeiten und Reparaturen durchfiihren
» Arbeiten an elektrischen Ausriistungen durchfiihren

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

Maschine wahrend des Betriebs auf au3erlich erkennbare Scha-
den prifen. Arbeit unterbrechen, wenn Sie Veranderungen an der
Maschine bemerken. Alle Veranderungen dem verantwortlichen
Vorgesetzten melden. Eine beschadigte Maschine nicht weiter
benutzen.

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

10
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2.2 Signalworter 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.

Signalworter Signalworter und die Gefahrdung, die sie beschreiben:

Signalwort

Bedeutung

GEFAHR

(mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung fuhrt zu Tod oder schwerer Verletzung

WARNUNG

(mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu Tod oder schwerer Verletzung
fuhren

VORSICHT

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

ACHTUNG

(mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu Umweltschaden fuhren

HINWEIS

(ohne Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu Sachschaden fihren

Symbole Bei Gefahren fiir Personen zeigen diese Symbole die Art der

Gefahr an:

Symbol

Art der Gefahr

Allgemein

Stromschlag

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/20
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Symbol Art der Gefahr

Einstich

Quetschen

Umweltschaden

dldls

Beispiele Beispiele fur die Gestaltung der Warnhinweise im Text:

GEFAHR

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 fiihrt.

WARNUNG

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 fiihren kann.

12 Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019
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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.

HINWEIS

Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr.

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

ACHTUNG

Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr.

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

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019 13
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3 Geratebeschreibung

3.1  Komponenten der Maschine

Abb. 1: Komponenten der Maschine

(1) - Tischplatte (6) - Knieschalter

(2) - Schubkasten (7) - Steuerung

(3) - Gestell (8) - Bedienfeld (wahlbar)
(4) - Zusatzpedal (9) - Maschinenoberteil
(5) - Pedal und Gestange (10)- Garnstander

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019 15
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3.2 BestimmungsgemiBe Verwendung

WARNUNG

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

Nicht bestimmungsgemafie Verwendung kann zu
Stromschlag, Quetschen, Schneiden und
Einstich fihren.

Alle Anweisungen der Anleitung befolgen.

HINWEIS

Sachschéaden durch Nichtbeachtung!
Nicht bestimmungsgemalie Verwendung kann zu Schaden
an der Maschine fuhren.

Alle Anweisungen der Anleitung befolgen.
1 ——

Die Maschine darf nur mit Ndhgut verwendet werden, dessen
Anforderungsprofil dem geplanten Anwendungszweck entspricht.

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

Die fiir die Maschine zulassigen Nadelstarken sind im Kapitel
Technische Daten ([1J S. 161) angegeben.

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

Die Maschine ist flir den industriellen Gebrauch bestimmt.

Die Maschine darf nur in trockenen und gepflegten Rdumen auf-
gestellt und betrieben werden. Wird die Maschine in Rdumen
betrieben, die nicht trocken und gepflegt sind, kdnnen weitere
Mafnahmen erforderlich sein, die mit DIN EN 60204-31 vereinbar
sind.

Nur autorisierte Personen dirfen an der Maschine arbeiten.

Fir Schaden bei nicht bestimmungsgemalier Verwendung Uber-
nimmt Dirkopp Adler keine Haftung.

16
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3.3 Konformitatserklarung

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

q
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4 Bedienung

4.1 Maschine fiir den Betrieb vorbereiten

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende,
schneidende und spitze Teile!

Quetschen, Schneiden und Einstich mdglich.

Vorbereitungen mdéglichst nur bei
ausgeschalteter Maschine vornehmen.

Treffen Sie vor dem Nahen mit der Maschine folgende Vorberei-
tungen:

+ Nadel einsetzen oder wechseln

» Nadelfaden einfadeln

+ Greiferfaden einfadeln oder aufspulen

» Fadenspannung einstellen

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019 19
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4.2 Maschine ein- und ausschalten
Die Maschine wird mit dem Hauptschalter (1) an der Steuerung
ein- und ausgeschaltet.

Abb. 2: Maschine ein- und ausschalten

O— [g-

o

v i
|ADLER

(1) - Hauptschalter

W So schalten Sie die Maschine ein:

|

1. Hauptschalter (1) nach unten in die Stellung | driicken.

& Die POWER-LED leuchtet, die Message-LED blinkt kurz.
Auf der Anzeige erscheint der BegriiBungsbildschirm:

* links die Firmware des Bedienfelds
* rechts die Software-Version der Steuerung

% Die Maschine referenziert und ist nahbereit, wenn auf der
Anzeige der Start-Bildschirm erscheint.

So schalten Sie die Maschine aus:

1. Hauptschalter (1) nach oben in die Stellung 0 driicken.

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

20

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019



. DURKOPP
Bedienung ADLER

4.3 Nadel einsetzen oder wechseln

VORSICHT

Verletzungsgefahr durch spitze Teile!
Einstich mdglich.

Maschine ausschalten, bevor Sie die Nadel

einsetzen oder wechseln.

Abb. 3: Nadel wechseln

(1) - Nadelstange (3) - Greiferspitze
(2) - Schraube (4) - Hohlkehle

W So wechseln Sie die Nadel:

1. Schraube (2) I6sen und Nadel entfernen.

2. Neue Nadel bis zum Anschlag in die Bohrung der
Nadelstange (1) einschieben.

E Wichtig
= Die Hohlkehle (4) muss zur Greiferspitze (3) zeigen.
3. Schraube (2) festschrauben.

Reihenfolge
=

Nach dem Wechsel auf eine andere Nadelstarke muss der Ab-
stand des Greifers zur Nadel korrigiert werden
(EJ Serviceanleitung).

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019 21
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@ Stérung

Falscher Greiferabstand kann folgende Stérungen verursachen:

* Wechsel auf diinnere Nadel:
* Fehlstiche

» Beschadigung des Fadens

* Wechsel auf starkere Nadel:
» Beschadigung der Greiferspitze

» Beschadigung der Nadel

4.4 Nadelfaden einfadeln

VORSICHT

Verletzungsgefahr durch spitze Teile!
Einstich mdglich.

Maschine ausschalten, bevor Sie den NadIfadn
einfadeln.

Abb. 4: Nadelfaden einfadeln

22 Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019
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W So fadeln Sie den Nadelfaden ein:

1. Garnrollen auf den Garnstander stecken und Nadelfaden
durch die Fadenfuhrung fuhren.

| Wichtig

Garnrollenhalter und Fadenfiihrung miissen tUbereinander ste-
hen.

2. Nadelfaden wie in der nachfolgenden Abbildung einfadeln.

Nadelfaden einfadeln bei Faden mit hoher Dehnung

Abb. 5: Nadelfaden einfadeln bei hoher Dehnung

@ So fadeln Sie den Nadelfaden bei Faden mit hoher Dehnung ein:

1. Nadelfaden wie oben abgebildet einfadeln.
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4.5 Greiferfaden aufspulen

HINWEIS

Sachschaden moglich!
Beim Aufspulen ohne Nahgut kdnnen die NahfliRe und die
Spulenkapsel im Greifer beschadigt werden.

NahfuRe in Hochstellung arretieren und NahfuR-Hub aufden
geringsten Wert stellen, wenn Sie ohne Nahgut aufspulen.

Abb. 6: Greiferfaden aufspulen

(1) - Spulerklappe (3) - Messer
(2) - Spule

So spulen Sie den Greiferfaden auf:

N o o Moo=

Spule (2) auf Spulerwelle stecken.

Greiferfaden wie in der Abbildung einfadeln.

Greiferfaden im Uhrzeigersinn auf Spulenkern abwickeln.
Spulerklappe (1) gegen die Spule (2) schwenken.
Maschine einschalten.

N&hvorgang starten ((EJ S. 35).

Nach Erreichen der eingestellten Spulenfiillmenge
(EJ Serviceanleitung) schaltet der Spuler selbsttatig ab.

Volle Spule abziehen, Faden unter Messer (3) einklemmen
und abreillen.

24
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4.6 Spule wechseln

VORSICHT

Verletzungsgefahr durch spitze und sich
bewegende Teile!

Einstich oder Quetschen méglich.

Maschine ausschalten, bevor Sie die Spule
wechseln.

Abb. 7: Spule wechseln

@
@
(©)
4

- Spulengehause-Klappe (5) - Spannungsfeder

- Greiferabdeckung (6) - Bohrung

- Spule (7) - Spulengehause-Oberteil
- Schlitz
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W So wechseln Sie die Spule:

Leere Spule enthehmen

o > 0w bh =

Greiferabdeckung (2) nach unten schieben.

Nadel in Hochstellung bringen.
Spulengehause-Klappe (1) anheben.
Spulengehause-Oberteil (7) mit Spule (3) entnehmen.

Leere Spule (3)aus dem Spulengehause-Oberteil (7)entneh-
men.

Volle Spule einlegen

Volle Spule (3) in Spulengehause-Oberteil (7) einlegen.

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

Greiferfaden ca. 5 cm aus Spulengehéause (7) herausziehen.

Beim Abziehen des Fadens muss sich die Spule in Pfeilrich-
tung drehen.

Spulengehause-Oberteil (7) wieder einsetzen.
Greiferabdeckung (2) nach oben schieben.

26
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4.7 Fadenspannung

Die Nadelfaden-Spannung beeinflusst zusammen mit der Grei-
ferfaden-Spannung das Nahtbild. Zu starke Fadenspannungen
koénnen bei diinnem Nahgut zu unerwiinschtem Krauseln und
Fadenbruch fuhren.

Richtige Einstellun
v/ Rintise Ensialung

Bei gleich starker Spannung von Nadelfaden und Greiferfaden
liegt die Fadenverschlingung in der Mitte des Nahguts.

Die Nadelfaden-Spannung so einstellen, dass das gewiinschte
Nahtbild mit der geringstmdglichen Spannung erreicht wird.

Abb. 8: Fadenspannung

DA150018_V52_XX

(1) - Spannung von Nadelfaden und Greiferfaden gleich stark
(2) - Greiferfaden-Spannung starker als Nadelfaden-Spannung
(3) - Nadelfaden-Spannung starker als Greiferfaden-Spannung
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4.7.1 Nadelfaden-Spannung einstellen

Abb. 9: Nadelfaden-Spannung einstellen

(1) - Hauptspannung
E So stellen Sie die Nadelfaden-Spannung ein:

1. Hauptspannung (4) Uber das Bedienfeld so einstellen, dass
ein gleichmafiges Stichbild erreicht wird.
Die Hauptspannung (4) wird beim Fadenschneiden automa-
tisch gedffnet.
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4.7.2 Greiferfaden-Spannung einstellen

VORSICHT

Verletzungsgefahr durch spitze und sich
bewegende Teile!

Einstich oder Quetschen méglich.

Maschine ausschalten, bevor Sie die
Greiferfaden-Spannung einstellen.

Abb. 10: Greiferfaden-Spannung einstellen (1)

Richtige Einstellung

Die Greiferfaden-Spannung muss so eingestellt sein, dass sich
ein gleichmaRiges Nahtbild ergibt.

Bei einer empfohlenen Greiferfaden-Spannung von z. B. 25 g
(gemessen mit voller Spule) sollen 12,5 g durch die Bremsfeder
und 12,5 g durch die Spannungsfeder erreicht werden.

Als Grundeinstellung fir die Spannungsfeder gilt:

» Das Spulengehduse muss mit voller Spule durch sein
Eigengewicht langsam absinken.

Die Bremsfeder verhindert beim Fadenschneidvorgang das Nach-
laufen der Spule.
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Abb. 11: Greiferfaden-Spannung einstellen (2)

(1) - Bremsfeder (3) - Regulierschraube
(2) - Spannungsfeder

So stellen Sie die Greiferfaden-Spannung ein:

1.

Regulierschraube (3) so weit zuriickdrehen, dass die Span-
nung der Spannungsfeder (2) vollkommen aufgehoben ist.

Bremsfeder (1) so biegen, dass der halbe empfohlene Grei-
ferfaden-Spannungswert durch die Bremsfeder aufgebracht
wird.

Spule in Spulengehause-Oberteil einlegen und den Greifer-
faden einfadeln (L S. 25).

Spulengehause mit Spule in den Greifer einsetzen.
Freies Fadenende mit einer Hand festhalten.

Das Handrad drehen, bis die Maschine einen Stich ausgefiihrt
hat.

Den Greiferfaden mit Hilfe des Nadelfadens auf die Oberseite
des Stichlochs ziehen.

Im Winkel von 45° den Greiferfaden in Nahrichtung abziehen.
Es soll etwa die Hélfte des Spannungswertes fiihlbar sein.

Anschlieend Regulierschraube (3) bis auf den empfohlenen
Spannungswert anziehen.

30
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4.8 Nadelfaden-Regulator einstellen

Mit dem Nadelfaden-Regulator wird die zur Stichbildung benétigte
Nadelfaden-Menge reguliert. Nur ein genau eingestellter Nadel-
faden-Regulator gewahrleistet ein optimales Nahergebnis.

Richtige Einstellun
V g g

Bei richtiger Einstellung muss die Nadelfaden-Schlinge mit gerin-
ger Spannung Uber die dickste Stelle des Greifers gleiten.

Wenn die gréte Fadenmenge bendtigt wird, muss die
Fadenanzugsfeder (3) ca. 0,5 mm aus ihrer oberen Endstellung
nach unten gezogen werden. Dies ist der Fall, wenn die Nadelfa-
den-Schlinge den maximalen Greiferdurchmesser passiert.

Abb. 12: Nadelfaden-Regulator einstellen

(1) - Schraube (3) - Fadenanzugsfeder
(2) - Nadelfaden-Regulator

W So stellen Sie den Nadelfaden-Regulator ein:

1. Schraube (1) I6sen.
2. Position des Nadelfaden-Regulators (2) verandern.
3. Schraube (1) festschrauben.

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019 31



DURKOPP
ADLER

Bedienung

4.9 NahfiuBe luften

VORSICHT

Verletzungsgefahr durch sich bewegende
Teile!
Quetschen mdoglich.

Nicht unter die gellfteten NahfuRe fassen.

Abb. 13: Nahfue liften

(1) - NahfuRe (3) - Pedal
(2) - Zusatzpedal (optional)

Die NahfiRe (1) kdnnen durch Betatigen des Pedals (3) mittels
Elektromotor gellftet werden.

So liften Sie die Nahfule:
1. Pedal (3) halb nach hinten treten.

% Die Nahfule werden gelliftet.
ODER

32

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019



. DURKOPP
Bedienung ADLER

1. Pedal (3) vollstédndig nach hinten treten.

% Der Faden wird geschnitten und die Nahfiike werden gellf-
tet.

4.10 Funktionen des optionalen Zusatzpedals

Das Zusatzpedal (2) hat eine Doppelfunktion. Je nach Einstellung
auf der Techniker-Ebene andert es entweder die Mehrweite oder
die Kurvenunterstiitzung (3 Serviceanleitung).

* Im Automatikmodus:
Der Wert fiir Mehrweite oder Kurvenunterstiitzung wird fiir den
aktuellen Schritt korrigiert.

* Im manuellen Modus:
Der Wert flir Mehrweite oder Kurvenunterstiitzung wird
gewahlt.

W So verwenden Sie das Zusatzpedal:

1. Zusatzpedal treten:
» Pedal nach vorn treten = Wert erhéhen
» Pedal nach hinten treten = Wert verringern
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4.11 Knieschalter

Mit dem Knieschalter (1) wird in den Nahprogrammen sowohl im
Automatikmodus als auch im Editiermodus von einem Schritt in
den nachsten geschaltet.

Abb. 14: Knieschalter

(1) - Knieschalter
W So verwenden Sie den Knieschalter:

1. Knieschalter (1) betatigen.
% Der nachste Schritt wird aufgerufen.

34
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4.12 Nahen

Vor dem Nahstart

Ausgangs- * Pedal in Ruhestellung.
lage % Maschine steht still.
% Nadel oben. Nahfu unten.

Nahgut am * Pedal halb nach hinten treten.

Nahtanfang | %Die NahfliRe werden geliftet.

positionieren | «+ Nahgut positionieren.

*» Pedal loslassen.

% Die NahfiiRe werden auf das Nahgut abgesenkt.

Am Nahtanfang

Anfangsrie- |+ Pedal nach vorn treten und getreten halten.

gel und Wei- | %Der Anfangsriegel wird genaht (wenn vorgegeben).
terndhen Anschlieend naht die Maschine mit der vom Pedal
bestimmten Drehzahl weiter.

In der Nahtmitte

Nahvorgang |+ Pedal entlasten (Stellung 0).

unterbrechen | % Die Maschine stoppt in der 1. Position (Nadel unten)
oder in der Position Nadel oben (je nach Voraus-
wahl).

Der NahfuR ist unten oder geluftet (je nach Voraus-
wahl).

Nahvorgang |+ Pedal nach vorn treten.

fortsetzen % Die Maschine naht mit der vom Pedal bestimmten
(nach Entlas- | Drehzahl weiter.

ten des

Pedals)

Zwischenliif- | « Pedal halb nach hinten treten.
ten % Die NahfiiRe werden geliftet.

» Nahgut korrigieren.

* Pedal loslassen.

% Die Nahfiite werden abgesenkt.
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Mehrweite
andern

* Mehrweitentaste oder Zusatzpedal betéatigen.
% Der gewahlte Mehrweitenwert wird aktiviert.

Am Nahtende

Nahgut ent-
nehmen

+ Pedal vollstandig nach hinten treten und getreten hal-
ten.

% Der Endriegel wird genaht (falls aktiviert).

% Die Faden werden geschnitten (falls aktiviert).

% Die Maschine stoppt in der 2. Position.

% Die Nadel ist oben. Die N&hfiiBe sind oben.

» Nahgut entnehmen.

* Pedal loslassen.

% Die NahfiiBe werden abgesenkt.

36
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5 Programmierung (OP3000)

5.1 Grundlegende Bedienung

Alle Einstellungen erfolgen (iber das Bedienfeld OP3000. Wenn
Sie ein anderes Bedienfeld vorfinden, fahren Sie auf Ed S. 67 fort.

Abb. 15: OP3000

% B [T EELEEECE)/ET 8 pNo!

o’ $00 o

(1) - Oberer Softkey (8) - Pfeiltaste
(2) - Unterer Softkey (9) - Taste OK
(3) - Taste Plus/Minus (10)- Taste P

(4) - Pfeiltaste (11) - Pfeiltaste
(5) - Taste F (12)- Taste ESC
(6) - Pfeiltaste (13)- Zifferntasten
(7) -Taste S (14)- Anzeige

Tasten und Funktionen

Pos. |Taste Funktion

® Oberer Softkey Je nach Meni unterschiedlich belegt

® Unterer Softkey Je nach Meni unterschiedlich belegt

® » Zwischen Mehrweite oben und Mehrweite unten wechseln
+/' * Vorzeichen wechseln
t

®@ » Auswahl nach links
n * Um eine Menuiebene zuriick

® F Je nach Menu unterschiedliche Funktion
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Pos. |Taste Funktion
® » Wert verringern
n « Blattern in Liste (runter)
@ S Je nach Menu unterschiedliche Funktion
u » Auswahl nach rechts
® OK « Einstellungen bestatigen
» Eingabe aktivieren
P « Editiermodus starten
@) * Wert erhéhen
n « Blattern in Liste (hoch)
® ESC  Funktion abbrechen
* Menii verlassen
® 0-16 » Mehrweite einstellen
» Parameterwert eingeben (falls das Feld flr die Parameter
aktiviert ist)
» Parameter auswahlen, der in der Anzeige angezeigt wird

Anzeige und Auswahl

Auf der Anzeige erscheinen Menupunkte oder Wertefelder, die
Sie auswahlen kénnen.

Aktivierter Eintrag

Der jeweils aktivierte Eintrag ist hell unterlegt.

38
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Abb. 16: Aktivierter Eintrag

Vorgaben Progr.

MaschinenKonf.
001-999 | BedienerKonfig.

Service

Schrittm.
Positi

(1) - Aktivierter Eintrag in einer Menu-(2) - Aktivierter Eintrag in einem Wer-
liste tefeld

Mit den Pfeiltasten bewegen Sie sich von Eintrag zu Eintrag:

» A/V in einer Liste von Menipunkten
- «4/» bei Wertefeldern nebeneinander

Zuriick auf Meniiebene

Mit « gelangen Sie in die vorherige Meniiebene.

Abbrechen in Meniilisten

Wenn Sie ESC in einer Menliliste driicken, gelangen Sie zur
Bediener-Ebene.

Verdanderung von Werten

In aktivierten Wertefeldern kdnnen Sie einen Wert mit den Ziffern-
Tasten eingeben oder schrittweise mit A/V¥andern.

Wenn Sie einen Wert eingegeben haben, der nicht im vorgege-
benen Wertebereich liegt, ibernimmt die Software automatisch
den Grenzwert aus dem Wertebereich, der lhrer Eingabe am
nachsten liegt.
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Bestatigung mit OK

Wenn Sie OK drlicken, Gbernehmen Sie den Wert fiir den akti-
vierten Eintrag.

Wenn Sie OK in einer Mendiliste driicken, 6ffnet sich der ausge-
wahlte MenUpunkt.

Abbrechen der Wertebearbeitung

Wenn Sie ESC beim Bearbeiten von Wertefeldern driicken, bre-
chen Sie die Eingabe ab, ohne Ihre Anderungen zu ibernehmen.

5.2 Betriebsmodi der Steuerung

Die Steuerung verflugt Gber 5 Betriebsmodi:

« Manueller Modus (3 S. 41)
Der manuelle Modus (Programmnummer 000) ist der ein-
fachste Betriebsmodus.

Im manuellen Modus existieren keine Nahprogramme und
keine Eingaben fiir einzelne Nahschritte.

Anderungen an Parametern werden sofort wahrend des
Nahvorgangs umgesetzt.

+ Automatikmodus (L3 S. 47)
Im Automatikmodus (Programmnummer 001 — 999) werden
Nahprogramme abgenaht.

Die Nahte in den Nahprogrammen sind in einzelne Nahtstre-
cken (Schritte) unterteilt, denen individuelle Parameter wie
Mehrweite, Kurvenunterstitzung etc. zugewiesen sind.

- Einfacher Modus (3 S. 51)
Im einfachen Modus kénnen einfach und schnell neue Nah-
programme erstellt werden.

« Editiermodus ([J S. 56)

Im Editiermodus kénnen Nahprogramme
erstellt, gedndert (Editiermodus), geldscht, kopiert und ge-
spiegelt (rechter oder linker Armel) werden.

+ Servicemodus (L[J S. 64)
Im Servicemodus befinden sich Funktionen, die bei Service-
arbeiten genutzt werden kénnen.

Der Servicemodus ist mit einem Code geschitzt, um unbe-
absichtigte Fehleinstellungen der Maschine zu vermeiden.

40
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5.3 Manueller Modus

Abb. 17: Manueller Modus

[

Die folgende Tabelle erklart die einzelnen Symbole (Parameter)
in der Anzeige und die Funktionen der Tasten am Bedienfeld.

Der angewahlte Parameter wird in der Anzeige andersfarbig hin-
terlegt. Wird ein Parameter gedndert, so wird der neue Wert sofort

Ubernommen.
Symbol Bedeutung
T (Je nach Belegung)
B + Schnellprogrammierung

+ Oberen Softkey driicken (EJ S. 51)

Schnellzugriffsfunktion (Softkey-Men)

ﬁ * Unteren Softkey driicken (£ S. 43).
F Programmnummer
GIEE Wertebereich: 000 — 999
Programm 000 zeigt an, dass man im Manuellen
Modus ist.

* Mit </ » den Parameter auswahlen

* Mit a /+ die Programmnummer andern

Oder:

» Programmnummer direkt mit einer der Zifferntasten
0 — 9 eingeben und ggf. mit OK bestatigen

% Die Steuerung schaltet in den Automatikmodus

Wertebereich: Mehrweite oben: 0 — 16
Mehrweite unten: 0 — 6

» Mit den Zifferntasten 0 — 16 die gewlinschte Mehr-
weite auswahlen

* Mit der Taste Plusminus Mehrweite oben oder Mehr-
weite unten auswahlen

Oder:

* Mehrweite mit dem Zusatzpedal auswahlen, wenn
eingestellt

| Ly | Mehrweite
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Symbol Bedeutung
+_H- Stichlange
2.5 Wertebereich: 1,0 — 4,0 mm

* Mit <« / » den Parameter auswahlen
» Mit a /w die Stichlange &ndern

Fadenspannung

Wertebereich: 1 — 99

* Mit 4« / » den Parameter auswahlen.
» Mit a/w die Fadenspannung andern

-|-.|f Kurvenunterstiitzung
2 Wertebereich: 0 — 6
* Mit 4« / » den Parameter auswahlen
* Mit a /w die Kurvenunterstltzung andern
= Weitere Parameter
o (£ S. 45)
o—a Nahtldnge in mm
- Nach dem Fadenschneiden bleibt die Anzeige erhal-
' ten. Bei erneutem Anndhen wird neu gemessen.
Wechsel zwischen Mehrweite oben und Mehrweite
+/ 2 unten
i
ESC, F, S, OK | Keine Funktion
0-16 Mehrweitenbetrage

42
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5.3.1 Schnellzugriffsfunktion (Softkey-Menii)

Hier haben Sie schnellen Zugriff auf Funktionen wahrend
des Nahvorgangs und kénnen au3erdem den oberen Softkey mit
einer Funktion belegen.

= So rufen Sie das Softkey-Men( auf:

1. Unteren Softkey driJcken.

% Auf der Anzeige erscheint:

Abb. 18: Schnellzugriffsfunktion (Softkey-Men)

W [T 0f B R 5
[ E M EEE

Funktion im Softkey-Menii aufrufen

So rufen Sie im Softkey-Men( eine Funktion auf:

1. Zifferntaste unter der gewlinschten Funktion driicken.

Symbol Bedeutung
Manueller Riegel ein
H + Taste 1 driicken und gedrickt halten fir manuellen
Riegel
T Riegelunterdriickung ein oder aus
il * Taste 2 drlicken

% Riegel werden ein- oder ausgeschaltet

Nadelposition oben oder unten
u 1 + Taste 3 driicken
% Bei Nahstopp steht die Nadel oben oder unten
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Symbol

Bedeutung

H

Automatische Schritt-Weiterschaltung ein oder aus

(Nur im Automatikmodus verfligbar)

* Taste 4 druicken.

% Die automatische Schritt-Weiterschaltung wird beim
Abnahen einer Naht ein- oder ausgeschaltet

Schnellprogrammierung
% Taste 5 drlicken
Die Schnellprogrammierung startet

Spulermodus ein oder aus

* Taste 6 driicken

 Pedal nach vorn treten

% Der Greiferfaden wird aufgespult
+ Pedal halb nach hinten treten

& Der Spulermodus wird beendet

2. Meniu mit ESC verlassen.

Oberen Softkey mit einer Funktion belegen

So belegen Sie den oberen Softkey mit einer Funktion:

g 1. Zifferntaste unter der gewlinschten Funktion und oberen Soft-

(] key gleichzeitig driicken.

% Die Funktion wird auf den oberen Softkey gelegt und kann
darliber abgerufen werden.

44
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5.3.2 Menii fiir weitere Einstellungen

ww 1. Mit «/» dasFeld ' wahlen.

N ook~ wDd

Taste OK driicken.
Mit a/+~ den entsprechenden Parameter wahlen.
Parameter mit Taste OK wahlen.
Werte mit den Tasten a/+ &ndern.
Mit Taste OK bestatigen.

Mit « oder ESC Meni verlassen.

Symbol

Bedeutung

s

Alternate (NahfuB-Alternierung)
Wertebereich: 0,0 — 2,5 mm

s

FuBdruck
Wertebereich: 1 — 10

LR

Anfangsriegel
Wertebereich: 1 (= ein) oder 0 (= aus)

ol

Endriegel
Wertebereich: 1 (= ein) oder 0 (= aus)

L=
N

Fadenschneider
Wertebereich: 1 (= ein) oder 0 (= aus)
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1)

5.3.3 Nahvorgang

Nahen ohne Mehrweite

So ndhen Sie ohne Mehrweite:

1.  Werte fir Stichlange, Fadenspannung, Kurvenunterstiitzung
und FuR-Alternierung eingeben.

2. Pedal nach vorn treten und nahen.
Nahen mit Mehrweite

So nahen Sie mit Mehrweite:

1.  Mehrweite mit den Zifferntasten 0 — 16 und 1 andern.
ODER

1. Mehrweite mit dem Zusatzpedal (optional) andern (falls auf
der Techniker-Ebene eingestellt, Serviceanleitung).

Andern von Parametern wihrend der Naht

So andern Sie Parameter wahrend der Naht:

1. Pedal in Stellung 0 treten.

2. Gewiinschten Parameter am Bedienfeld &ndern.
3. Pedal nach vorn treten und nahen.

%  Geanderter Parameterwert wird verarbeitet.
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5.4 Automatikmodus

] So wahlen Sie den Automatikmodus:

1. Mit «/» das Feld EIEEI auswahlen.

2. Mit o/~ die Programmnummer 001 oder eine andere (falls
vorhanden) auswahlen.

%  Die Steuerung schaltet in den Automatikmodus und auf der
Anzeige erscheint:

Abb. 19: Automatikmodus

| e s land 0T F
B[opl F 5| |2. 5|3E|
: [+ : 2 : - : 13 : 20 :

Die folgende Tabelle erklart die einzelnen Symbole in der Anzeige
und die Funktionen der Tasten am Bedienfeld.

Vor dem Anndhen

Symbol

Bedeutung

=

=+

Schnellprogrammierung (je nach Belegung)
» Oberen Softkey driicken

¥

Schnellzugriffsfunktion (Softkey-Men(i)
» Unteren Softkey driicken

H]2h!

Programmnummer

Wertebereich: 000 — 999

* Mit 4/ » den Parameter auswéahlen

* Mit a/+ die Programmnummer &ndern

ODER:

* Programmnummer Uber Zifferntasten 0 — 9 eingeben
und ggf. mit OK bestatigen

Wenn man Programm 000 auswahlt, gelangt man in

den Manuellen Modus.
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Symbol

Bedeutung

1
F

Rechter/Linker Armel

Es konnen nur rechte, nur linke oder rechte und linke

Armel im Wechsel genaht werden.

+ Mit a /+ zwischen rechtem und linkem Armel aus-
wahlen (falls beide Seiten programmiert sind)

Schritte
Anzahl der Schritte, die fir das aktuelle Nahprogramm
bestehen.

i
i+

Stichlange

Wertebereich: 1,0 —4,0 mm

Die Stichlange kann vor dem Ann&hen verandert wer-
den.

Die Anderung gilt fiir das gesamte Nahprogramm.

* Mit 4/ » den Parameter auswéahlen

» Mit a/w die Stichlange einstellen

Fadenspannung

Wertebereich: 1 — 99

Die Fadenspannung kann vor dem Anndhen veréndert
werden.

Die Anderung gilt fiir das gesamte Nahprogramm.

* Mit </ » den Parameter auswahlen

* Mit « /+ die Fadenspannung andern

Weitere Parameter

Foot Press. (NahfuR-Druck)

Fulln.Corr. (Mehrweitenkorrektur)

* Mit 4« / » den Parameter auswahlen

* Taste OK drlicken

* Mit a /w die Mehrweitenkorrektur oder den Nahful3-
Druck auswahlen

» Parameter mit Taste OK auswahlen

* Werte mit a/w andern

+ Mit Taste OK bestatigen

* Mit 4 oder ESC Menii verlassen

Programm-Balken

%]

= 12 EL Lange pro Schritt in mm,

matische Schritt-Weiterschaltung

bzw. Strich (-), wenn keine auto-

ESC,F, S

Keine Funktion

48
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1l

Um den Nahvorgang starten zu kdnnen, missen Sie in den
1. Schritt schalten.

So schalten Sie in den 1. Schritt:

1. Nahen, Knieschalter betatigen oder Taste OK driicken.
% Es wird in den 1. Schritt geschaltet.

5.4.1 Nahen

So nadhen Sie:

1. Pedal nach vorn treten und nahen.
% Auf der Anzeige erscheint:
Abb. 20: Nahen (1)
||:n:|1 B 2\4 E'E 2"
14 Ll :

S %

(1) - Programm-Balken (2) - Aktueller Schritt

Auf der Anzeige werden die Parameter-Werte fiir den aktuellen
Schritt angezeigt.

Der Programm-Balken (1) zeigt den Fortschritt der Naht an.

Die Zahl (2) unter dem aktuellen Schritt (3) zeigt die noch abzu-
nahende Lange des Schritts.

Im Programm-Balken wird der aktuelle Schritt zur Halfte fett an-
gezeigt.
Abb. 21: Nahen (2), Aktueller Schritt

SIS S—e —
E$ 2z = 13 0

Abgearbeitete Schritte werden komplett fett dargestellt.

Abb. 22: Nahen (3), Abgearbeiteter Schritt

13 23 = 13 0
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Die folgende Tabelle erklart die Funktionen, die wahrend der Naht

durchgefiihrt werden kénnen.

Taste/Pedal | Funktion

Plusminus Temporare Korrektur der Mehrweite

und (nur glltig fir den aktuellen Schritt)

0-16

Zusatzpedal | Temporadre Korrektur der Mehrweite bzw. der Kur-
(optional) venunterstiitzung (je nach Voreinstellung auf der

Techniker-Ebene)
(nur gultig fur den aktuellen Schritt)

Knieschalter

Néachster Programmschritt

/» Schritt vor/zuriick bzw. zum Schrittanfang

3 Armelseite wechseln (wenn programmiert) im
1. Schritt am Schrittanfang

alw Korrektur der Fadenspannung
Wert wird gespeichert

P,F, S, OK Keine Funktion

Pedal halb NahfuB liiften

nach hinten

Pedal vollstan-

Fadenschneiden

dig nach hin- | Das Programm bleibt am Abschneidepunkt stehen
ten (NICHT giltig fir den letzten Schritt)

Unterer Soft- | Softkey-Menii

key (£ S. 41)
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5.4.2 Nahprogramm abbrechen
W Um das Nahprogramm abzubrechen:

Pedal vollstandig nach hinten treten.
Faden wird geschnitten.
Taste ESC drucken.

Nahprogramm wird abgebrochen.

EN§ =

5.5 Einfacher Modus

Voraussetzung: Sie befinden sichim manuellen Modus (L2 S. 41)
oder Automatikmodus (EJ S. 47).

Falls der obere Softkey mit belegt ist:

1. Oberen Softkey dricken.

% Auf der Anzeige erscheint:

Abb. 23: Einfacher Modus (1)

g 2. Weiter mit Handlungsschritt 3.

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019 51



DURKOPP

ADLER

Programmierung (OP3000)

Falls der obere Softkey nicht mit belegt ist:

1. Taste driicken.

% Auf der Anzeige erscheint das Softkey-Meni:

Abb. 24: Einfacher Modus (2)

E

[ ) E M EEE

Taste 5 driicken.

Programmnummer mit OK Gbernehmen.
ODER

Andere Programmnummer mit a/w wahlen oder mit den
Zifferntasten 0 — 9 eingeben und dann Taste OK driicken.

%  Folgende Anzeige erscheint, das P im Feld fiir die Pro-
grammnummer blinkt:

Abb. 25: Einfacher Modus (3)

[ —

12

lomz| B | 27w |2.5 *2J|_,

Die folgende Tabelle erklart die einzelnen Symbole in der Anzeige
und die Funktionen der Tasten am Bedienfeld.

Symbol Bedeutung
- Automatische Schritt-Weiterschaltung ein oder aus
p » Oberen Softkey driicken
F Aktuelles zu erstellendes Nahprogramm
8]0 b
1 Aktuell zu erstellende Armelseite
= (Voreinstellung auf der Techniker-Ebene)

52
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Symbol

Bedeutung

[Ty
2

Aktueller Schritt

* Mit 4 / » den Parameter auswahlen

* Mit a/w zum nachsten/vorigen Schritt wechseln

» Mit Taste OK weitere Parameter des Schrittes bear-
beiten, Editiermodus (EJ S. 56)

4

|W|

Mehrweite
Wertebereich: Mehrweite oben: 0 — 16
Mehrweite unten: 0 — 6

+ Mit den Zifferntasten 0 — 16 die gewlinschte Mehr-
weite auswahlen.

* Mit der Taste Plusminus Mehrweite oben oder Mehr-
weite unten auswahlen.

Oder:

» Mehrweite mit dem Zusatzpedal auswahlen, wenn
eingestellt

Stichlange

Wertebereich: 1,0 — 4,0 mm

* Mit < / » den Parameter auswahlen
» Mit & /w die Stichlange andern

Fadenspannung

Wertebereich: 1 — 99

* Mit 4« / » den Parameter auswahlen.
» Mit a/w die Fadenspannung andern

Kurvenunterstiitzung

Wertebereich: 0 — 6

* Mit 4« / » den Parameter auswahlen

* Mit a /w die Kurvenunterstltzung andern

Lange des aktuellen Schrittes in mm

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019 53



DURKOPP

ADLER

Programmierung (OP3000)

5.5.1 Programmerstellung durch Tastatureingabe

Information
Vor dem Driicken der Taste S kann die Programmerstellung je-
derzeit durch Dricken der Taste ESC abgebrochen werden.

So erstellen Sie ein Programm durch Tastatureingabe:

1. Alle Parameter pro Schritt einstellen.

2. Knieschalter betatigen.
% Die Steuerung schaltet in den nachsten Schritt.
Nach Fertigstellung aller Schritte:

3. Taste S driicken.
% Das Nahprogramm wird gespeichert.

Je nach Voreinstellung auf der Techniker-Ebene wird
« die erstellte Armelseite gespiegelt
« die erstellte Armelseite nicht gespiegelt
+ das Teach-In fiir die 2. Armelseite gedffnet

» die Auswahlmaske fir die Aktion zum Erstellen der
2. Armelseite gedffnet

% Die Steuerung schaltet in den Automatikmodus.
Das neu erstellte Nahprogramm ist aktiviert.

Abb. 26: Programmeinstellung durch Tastatureingabe

o1 [ T o= R W
: ! — !

23 2% 13 0
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5.5.2 Programmerstellung durch Abndhen

Information
Vor dem Driicken der Taste S kann die Programmerstellung je-
derzeit durch Driicken der Taste ESC abgebrochen werden.

Ist bereits eine Nahtstrecke genaht, wird das Nahprogramm ge-
speichert und muss gegebenenfalls geloscht werden (Ed S. 62).

So erstellen Sie ein Programm durch Abnahen:

1. Nahgut einlegen.

2. Parameter fur 1. Schritt eingeben (Mehrweite, Stichlange,
Fadenspannung und Kurvenunterstitzung).

3. 1. Schritt ndhen.

4. Knieschalter betatigen.

% Die Steuerung schaltet in den nachsten Schritt.
Nach Fertigstellung aller Schritte:

5. Taste S driicken.

%  Das Nahprogramm wird gespeichert.
Auf der Anzeige erscheint:

Abb. 27: Programmerstellung durch Abnahen (1)

w
S,

6. Uberlappung nahen.
7. Pedal vollstéandig nach hinten treten.

% Je nach Voreinstellung auf der Techniker-Ebene wird die
erstellte Armelseite gespiegelt.
Die Steuerung schaltet in den Automatikmodus.
Das neu erstellte Nahprogramm ist aktiviert.
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Abb. 28: Programmerstellung durch Abnéhen (2)
= i P
_II_I1
. 2 13 0 )

5.6 Editiermodus

Voraussetzung: Sie befinden sich im
Automatikmodus (L S. 47).

5.6.1 Nahprogramm editieren

So editieren Sie das Nahprogramm:

1. Im Automatikmodus die Taste P driicken.

% Die Steuerung schaltet in den Editiermodus.
Das zuvor gewahlte Nahprogramm kann nun geandert wer-
den.
Folgende Anzeige erscheint,
das P im Feld fiir die Programmnummer blinkt:

Abb. 29: Nahprogramm editieren

oo BB E R

i 23 - 13 W

2. Das zu dndernde Nahprogramm, die Armelseite und den
Schritt mit < / » auswahlen und mit a/+ andern.

Information
Der zu bearbeitende Schritt kann auch Gber den Knieschalter
ausgewahlt werden.

%  Der ausgewahlte Schritt wird im Programm-Balken fett
angezeigt.

3. Zu andernden Parameter fiir den gewahlten Schritt mit 4 / »
auswahlen und mit a/+ andern.

56

Betriebsanleitung 650-10 - 04.0 - 09/2019



) DURKOPP
Programmierung (OP3000) ADLER

Weitere Parameter fiir den aktuellen Schritt andern

So andern Sie Parameter flir den aktuellen Schritt:

=
Mit < /» das Feld = auswahlen.

-

Taste OK driicken.
Das Untermeni wird gedffnet.

Mit o/« den gewunschten Parameter auswahlen.

PwoEN

Taste OK driicken, um Parameter zu aktivieren oder deakti-
vieren,
bzw. mit a /v den Wert dndern und mit OK bestatigen.

Symbol Bedeutung

o—r Absch.Lidnge (Schrittldnge)

Auto.Weitersch
p (Automatische Schritt-Weiterschaltung)

!

Alternate (NahfuB-Hubhohe)

s

IF FuBdruck
L

e 5. Untermenl mit ESC oder <« verlassen.

Sie kdnnen den Editiermodus mit ESC verlassen.
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Weitere Parameter fiir ausgewahltes Nahprogramm &andern

In diesem Men( konnen weitere Parameter fiir das aktuelle Nah-
programm geandert werden.

So andern Sie weitere Parameter:

Mit « /» das Feld R . auswahlen.

—

Taste OK driicken.
Das Untermeni wird gedffnet.

Mit a/+ den gewtiinschten Parameter auswahlen.

PooEN

Taste OK driicken, um Parameter zu aktivieren oder deakti-
vieren,
bzw. mit a /v den Wert dndern und mit OK bestatigen.

Symbol Bedeutung

Fad.Spannung (Fadenspannung)
\dil
)(

m"in—i Stichlange

AF FuBdruck
L Y

Kor.Mehrwei (Mehrweitenkorrektur)

%.\‘

Anfangsriegel

S

Endriegel

=

Fadenschneider

E@ 5. Untermeni mit ESC oder < verlassen.

Sie kdnnen den Editiermodus mit ESC verlassen.
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5.6.2 Nahprogramm erstellen

So erstellen Sie ein Nahprogramm:

1. Im Editiermodus Taste drticken.

% Auf der Anzeige erscheint das Softkey-Meni:

Abb. 30: Nahprogramm erstellen (1)

(5]
2. Tastedr[]cken.

%  Auf der Anzeige erscheint die nachste freie Programmnum-
mer:

Abb. 31: Nahprogramm erstellen (2)

0]

3. Programmnummer mit OK (ibernehmen.
ODER

Andere Programmnummer mit a/w wahlen oder mit den
Zifferntasten 0 — 9 eingeben und dann Taste OK driicken.

%  Die Programmnummer wird Gbernommen.
Folgende Anzeige erscheint, das P im Feld fir die Pro-
grammnummer blinkt:

Abb. 32: Nahprogramm erstellen (3)

002 By -

4. Falls notig die Armelseite oder weitere Parameter
andern (L S. 56).
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5. Taste driicken.

% Folgende Anzeige erscheint, das P im Feld fir die Pro-
grammnummer blinkt:

Abb. 33: Nahprogramm erstellen (4)

R - P

Die weitere Vorgehensweise wird beschrieben im Kapitel Einfa-
cher Modus ((J S. 51).

6. Auswabhlen, ob die einzelnen zu programmierenden Schritte
mit dem Knieschalter oder automatisch weitergeschaltet wer-
den sollen.

7. Taste driicken.

Am Ende der Programmerstellung erscheint nach Druicken der
Taste S oder nach dem Fadenschneiden folgendes Auswahlfens-
ter:

Abb. 34: Nahprogramm erstellen (5)

% Bktion noch onlern %
. il ?

8. Mit der entsprechenden Taste auswahlen, ob

+ die programmierte Armelseite gespiegelt
+ die programmierte Armelseite nicht gespiegelt

+ das Teach-In fiir die 2. Armelseite aufgerufen werden soll.
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5.6.3 Nahprogramm kopieren

Das gewahlte Nahprogramm wird in eine neue Programmnummer
kopiert.

] So kopieren Sie ein bestehendes Nahprogramm:

1. Taste driicken.

% Auf der Anzeige erscheint das Softkey-Meni:

Abb. 35: Nahprogramm kopieren (1)

=)
) 2. Tastedrijcken.

% Auf der Anzeige erscheint die nachste freie Programmnum-
mer:

Abb. 36: Nahprogramm kopieren (2)

M 002

=y 3. Programmnummer mit OK Ubernehmen.
ODER

Andere Programmnummer mit a /w wahlen oder mit den
Zifferntasten 0 — 9 eingeben und dann Taste OK dricken.

%  Die Programmnummer wird ibernommen.
Folgende Anzeige erscheint,
das P im Feld fur die Programmnummer blinkt:

Abb. 37: Nahprogramm kopieren (3)

BRIzl |
= £ : '

2z - 13 0
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4. Gewiinschte Anderungen im neuen Nahprogramm vorneh-
_ men.

5. Taste ESC driicken.

Die Steuerung schaltet vom Editiermodus in den Automatik-
modus.

5.6.4 Nahprogramm léschen
Das gewahlte Nahprogramm wird gel6scht.

5{?5 So Iéschen Sie ein bestehendes Nahprogramm:

1. Taste driicken.

% Auf der Anzeige erscheint das Softkey-Meni:

Abb. 38: Nahprogramm l6schen

) =) = &) E) ()

wm 2. Taste |P..| driicken.
6:
3. Taste ESC driicken.

Die Steuerung schaltet vom Editiermodus in den Automatik-
modus.
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5.6.5 Nahprogramm spiegeln

Die bereits programmierte Armelseite wird auf die andere Armel-
seite gespiegelt.

So spiegeln Sie ein Nahprogramm:

1. Taste driicken.

% Auf der Anzeige erscheint das Softkey-Meni:

Abb. 39: Nahprogramm spiegeln

) =) = &) E) ()

2. Taste driicken.

3. Taste ESC driicken.

Die Steuerung schaltet vom Editiermodus in den Automatik-
modus.

5.7 Software-Version anzeigen

So zeigen Sie die Software-Version an:

1. Maschine aus- und einschalten.

% Auf der Anzeige erscheint der Begriiiungsbildschirm:
+ Links die Firmware des Bedienfelds
* Rechts die Software-Version der Steuerung

Abb. 40: Software-Version anzeigen

OP3000 650
A03 A03.27
2015-02-15 2015-08-14

% Die Maschine referenziert:
Auf der Anzeige erscheint das zuletzt verwendete Nahpro-
gramm bzw. der manuelle Modus.
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5.8 Servicemodus

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

5.9 Software-Update durchfiihren

Information

Bei Maschinen mit Software-Version bis einschliellich A.3.27
muss einmalig ein Grundupdate (Bootloader-Update) durchge-
fihrt werden. Bei Maschinen mit Software-Version ab A.3.29 kann
sofort das Software-Update durchgefiihrt werden.

1. Bootloader-Software von der Dirkopp Adler Homepage
(https://software.duerkopp-adler.com/maschinenpro-
gramme.html) herunterladen.

2. Die Datei auf einem USB-Stick entpacken.
Es entstehen 2 Ordner: bootscr und update.

3. USB-Stick (2) in den USB-Port (3) an der Steuerung (1) ste-
cken.

4. Maschine einschalten.

% Das Update startet. Die LEDs (4) leuchten.
Das Update ist fertig, wenn nur noch die POWER-LED
leuchtet.

64
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Abb. 41: Software-Update durchfiihren

%S_

(1) - Steuerung (3) - USB-Port
(2) - USB-Stick (4) -LEDs

1.

® So fuhren Sie das Software-Update durch:

Maschinenspezifisches Update von der Dlrkopp Adler
Homepage (https://software.duerkopp-adler.com/maschi-
nenprogramme.html) herunterladen.

Das Programm ist in einer .zip-Datei verpackt, deren
Benennung aus der Bestellnummer des Programms, des
Softwarestands und des Datums besteht, z. B.

9899 080600_000_A01.0.4_2013-12-10.zip

Die .zip-Datei auf einem Diirkopp Adler USB-Stick (Teilenum-
mer 9835 301003) entpacken.

Die Update-Datei hat die Endung .dacimg.

USB-Stick (2) in den USB-Port (3) an der Steuerung (1) ste-
cken.

Maschine einschalten.

Das Update startet. Die LEDs (4) leuchten.
Das Update ist fertig, wenn nur noch die POWER-LED
leuchtet.

E Wichtig

5. Elektronische Fadenspannung kalibrieren

(Ed Serviceanleitung).

%  Die Maschine ist nahbereit.
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6 Programmierung (OP7000)

6.1 Bedienfeld OP7000

Alle Einstellungen erfolgen tiber das Bedienfeld OP7000. Wenn
Sie ein anderes Bedienfeld vorfinden, fahren Sie auf L S. 37 fort.

Abb. 42: Bedienfeld OP7000

aARBER"

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

Bis zu 999 Néhprogramme kénnen gespeichert werden.

Jedes Nahprogramm kann bis zu 30 Nahschritte enthalten.
Jedem Nahschritt kdnnen verschiedene Parameter wie Stichlan-
ge, Mehrweitenbetrage, Kurvenunterstitzung, Fadenspannung,
Segmentlange etc. zugeordnet werden.

Die Nahprogramme werden wahrend des Nahverlaufs fortlaufend
dargestellt. Die Spiegelung eines Programms fir die andere Nah-
gutseite ist moglich.

Alle Funktionen und Eingaben werden durch Beriihren ausgeltst.

In den einzelnen Betriebsmodi kbnnen numerische Werte fiir die
einzelnen Parameter und Text fiir den Programmnamen einge-
geben werden.
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6.1.1 Numerischer Werte eingeben

Abb. 43: Numerische Werte eingeben

ii Stitch Length - 1.0 .. 4.0 ><.
(25 — ] '
L7 {8 J{ 8| |(oeL]
e
1 z 3
)0

Die Bedienoberflache fiir die Eingabe numerischer Werte besteht
aus den folgenden Elementen:

» Kopfzeile, bestehend aus:
» Symbol des ausgewahlten Parameters

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

+ Eingabezeile fir den Wert
+ Tastenfeld
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Bedeutung der Schaltflaichen

Symbol/Schaltflache

Bedeutung

Lo [8]

Werteingabe

Vorzeichenanderung

Eingabe eines Kommas bei Werten, die
Dezimalstellen zulassen

OO [E

Anderung des Werts um einen Zéhler nach
oben/unten

=
=
=

Eingegebenen Wert I6schen

I'l1
(2]
L]

Bedienoberflache ohne Eingabe bzw. Spei-
chern eines Werts verlassen

0

B

Eingegebenen Wert speichern und
Bedienoberflache verlassen
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6.1.2 Text eingeben

Abb. 44: Text eingeben

Esc Aa Del )24

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

» Kopfzeile, bestehend aus:
» Symbol fiir neues Nahprogramm

« Symbol zum Verlassen der Bedienoberflache

» Eingabezeile fiir den Text
 Tastenfeld

70
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Bedeutung der Schaltflaichen

Symbol/Schaltflache Bedeutung

@ E] Eingabe von Zahlen im Text
E] Eingabe von Text

Eingabe eines Bindestrichs

Eingabe eines Unterstrichs

Bedienoberflache ohne Eingabe bzw. Spei-
chern eines Texts verlassen

Eingabe eines Leerzeichens

Umschaltung GroR-/Kleinschreibung

11}

= ]| [F] | L]

Buchstabe oder Zahl in der Eingabezeile
lI6schen

=
Il
=

Eingegebenen Wert speichern und

Iz Bedienoberflache verlassen

H
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6.2 Betriebsmodi der Steuerung

Die Steuerung verflugt Gber 4 Betriebsmodi:

« MAN (&3 S. 73)
Der manuelle Modus ist der einfachste Betriebsmodus.
Im manuellen Modus existieren keine Nahprogramme und
keine Eingaben fiir einzelne Nahschritte.

Anderungen an Parametern werden sofort wahrend des
Nahvorgangs umgesetzt.

+ AUTO (L S. 79)
Im Automatikmodus werden Nahprogramme abgenéht.
Die Nahte in den Nahprogrammen sind in einzelne Schritte
unterteilt, denen individuelle Parameter wie Mehrweite etc.
zugewiesen sind.

« EDIT (L S. 88)

Im Editiermodus kénnen Nahprogramme erstellt (PRO-
GRAMMING), geandert, geldscht, kopiert und gespiegelt
(EDIT) sowie optimiert (LENGTH CORRECTION) werden.

- SERVICE ([ S. 106)

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

Der Servicemodus ist mit einem Code geschitzt, um unbe-
absichtige Fehleinstellungen der Maschine zu vermeiden.
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6.3 Manueller Modus MAN

Abb. 45: Manueller Modus MAN

(1) - Kopfzeile (3) - Mittlerer Bereich
(2) - Linker Bereich (4) - Rechter Bereich

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
Betriebsmodus MAN. In den grauen Feldern oberhalb der Para-
meter-Symbole werden die jeweils aktuellen Werte angezeigt.

Rechter Bereich (4)

Hier kdnnen Sie eine andere Bedienoberflaiche bzw. einen ande-
ren Betriebsmodus auswahlen.
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6.3.1 Einstellbare Parameter
Die folgende Tabelle beschreibt die einstellbaren Parameter im

Betriebsmodus MAN.

Symbol/Schaltflache

Bedeutung

Mehrweite einstellen, 3 S. 75

Kurvenunterstltzung einstellen.

Weitere Programmparameter im Betriebs-
modus MAN, O S. 76

= | (=) | & ] W

Spannung des Nadelfadens eingeben

HH
Ll

Stichldnge in mm eingeben

So stellen Sie einen Parameter ein:
- -

1. Gewlnschte Schaltflache antippen.

% Die Bedienoberflache zur Einstellung des gewlinschten
Parameters wird angezeigt.

Bei einigen Parametern geht die Einstellung Gber einen numeri-
schen Wert hinaus. Diese Parameter werden im Folgenden er-

lautert.
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%] Mehrweite einstellen

Die folgende Tabelle erklart die Symbole und Schaltflachen fiir
die manuelle Einstellung der Mehrweite.

Symbol/Schaltflache

Bedeutung

s

Mehrweite eingeben.
Eingestellte Mehrweite wird durch eine rot
markierte Schaltflache angezeigt.

Art der Mehrweite auswahlen:

» Oben (Obertransport)

» Unten (Untertransport)

Die ausgewahlte Mehrweite wird durch ein
aktiviertes Kontrollfeld angezeigt.

(] [+]

Anzeige weiterer Schaltflachen fir die Ein-
gabe der Mehrweite.

Die Schaltflachen von 0 bis 16 stehen fir
die Eingabe zur Verfligung.

So stellen Sie die Mehrweite ein:

1. Art der Mehrweite auswahlen.

% Ausgewahlte Art wird durch ein aktiviertes Kontrollfeld im

Symbol angezeigt.

2.  Wenn eine hohere bzw. niedrigere Mehrweite erforderlich ist,
mit den Pfeilschaltflachen weitere Schaltflachen anzeigen.

3. Mehrweite mit den Schaltflachen 0 bis 16 eingeben.
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Kurvenunterstiitzung einstellen

Die folgende Tabelle erklart die Symbole und Schaltflachen fur
die manuelle Einstellung der Kurvenunterstutzung.
StandardmaRig ist der Wert 2 voreingestellt.

Symbol/Schaltflache

Bedeutung

l s

Kurvenunterstltzung eingeben.

Die eingestellte Kurvenunterstutzung wird
durch eine rot markierte Schaltflache ange-
zeigt.

So stellen Sie die Kurvenunterstitzung ein:

1. Kurvenunterstiitzung mit den Schaltflachen 0 bis 6 eingeben.

Weitere Programmparameter

Nach Antippen der Schaltflache Weitere Programmparameter
wird eine Ubersicht aller verfiigbaren Parameter angezeigt.

Abb. 46: Weitere Programmparameter

AN = other parameters ...

(@ hianual Back tack

)

(@ Needie Stap Position Up

" Foot Stroke Alternation

F Foot Pressure

(@ Back tack at Start

(@ Backtack at End

'@) Thread Trimmer
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Parameter Bedeutung
Manual Backtack Manueller Riegel

Needle Stop Position Up | Bei Nahstopp Nadelposition oben
Wertebereich: 1 (= ein) oder 0 (= aus)

Foot Stroke Alternation NahfuR-Alternierung, wahrend die Nadel
im Nahgut ist
Wertebereich: 0 — 2,5 mm

Foot Pressure NahfuR-Druck
Wertebereich: 1 — 10

Backtack at Start Riegel am Nahtanfang
Wertebereich: 1 (= ein) oder 0 (= aus)

Backtack at End Riegel am Nahtende
Wertebereich: 1 (= ein) oder 0 (= aus)

Thread Trimmer Fadenabschneider
Wertebereich: 1 (= ein) oder 0 (= aus)
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i

6.3.2 Nahvorgang

Ohne Mehrweite nahen

So ndhen Sie ohne Mehrweite:

Alle Mehrweiten auf 0 einstellen (3 S. 74).
Werte fiir Spannung des Nadelfadens und Stichlénge ein-
geben.

Pedal nach vorn treten und nahen.

Die zurlickgelegte Strecke in mm wird angezeigt: .

Wird der Faden geschnitten, wird die Anzeige zurlickge-
setzt.

Mit Mehrweite ndhen

So nahen Sie mit Mehrweite:

1.
2.

%

Gewlinschte Mehrweite verandern (Ed S. 74).

Pedal nach vorn treten und nahen.

Die zurlickgelegte Strecke in mm wird angezeigt: .

Wird der Faden geschnitten, wird die Anzeige zurlickge-
setzt.

Parameter innerhalb einer Naht &ndern

So andern Sie Parameter innerhalb einer Naht:

1.
2.
3.
%

Pedal in Stellung 0 treten.

Gewlinschten Parameter am Bedienfeld &ndern (3 S. 74).
Pedal wieder nach vorn treten und nahen.

Der geanderte Parameterwert wird verarbeitet.
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6.4 Automatikmodus AUTO

Abb. 47: Automatikmodus AUTO

- S

1
@ B Steps / Schritte

= (o) ] (=]

60.0

0 s
=
— rorn

(1) - Kopfzeile (3) - Mittlerer Bereich
(2) - Linker Bereich (4) - Rechter Bereich

Kopfzeile (1)

Der Betriebsmodus AUTO wird angezeigt. Die Schaltflachen
+ F% und - F% bieten einen Schnellzugriff auf die Einstellung der
Mehrweiten in %.

Linker Bereich (2)

Hier befindet sich die grafische Darstellung der gesamten Naht,
aufgeteilt in die programmierte Anzahl der Nahschritte. Ein roter
Balken mit Spitze zeigt Nahrichtung und Verlauf der genahten
Naht an.

Mittlerer Bereich (3)

Hier befinden sich Nummer und Name des ausgewahlten Nah-

programms sowie die Symbole aller einstellbaren Parameter. In
den grauen Feldern oberhalb der Parameter-Symbole werden die
jeweils aktuellen Werte angezeigt.

Rechter Bereich (4)

Hier kbnnen eine andere Bedienoberflache bzw. ein anderer Be-
triebsmodus gewahlt werden.
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6.4.1 Einstellbare Parameter
Die folgende Tabelle beschreibt die einstellbaren Parameter im

Betriebsmodus AUTO.

Symbol/Schaltflache

Bedeutung

Programmauswahl, (J S. 81

Rechtes bzw. linkes Nahteil auswahlen

N&hgutgroRe einstellen, 3 S. 82

Weitere Programmparameter im
Betriebsmodus AUTO, [ S. 85

| =B 5| (=

Mehrweite temporar bis zum nachsten
Nahschritt einstellen, £J S. 83

5

Mehrweiten fir alle Nahschritte in % korri-
gieren, L1 S. 84

T

Spannung des Nadelfadens einstellen.
Wenn der Wert im Betriebsmodus AUTO
geandert wird, wird er dauerhaft im Nah-
programm gespeichert.

HH
Ll

Stichlange in mm einstellen.

Wenn der Wert im Betriebsmodus AUTO
geandert wird, wird er dauerhaft im Nah-
programm gespeichert.

So stellen Sie einen Parameter ein:
- -

1. Gewlnschte Schaltflache antippen.

% Bedienoberflache zur Einstellung des gewiinschten Para-
meters 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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@ Ndhprogramm auswdhlen

Abb. 48: Nahprogramm auswahlen
Pragram Selestion u
Select Sewing Program ..

1

[mg] N uful § g

I3 Ji Abort

So wahlen Sie ein Nahprogramm aus:

1. Gewdlnschtes Nahprogramm antippen.

% Ausgewahltes Nahprogramm wird durch ein aktiviertes Kon-
trollifeld in der Zeile markiert.

2. Schaltflache OK antippen.

Ausgewahltes Nahprogramm wird in den
Betriebsmodus AUTO iibernommen.

Sie kénnen die Schaltflache Abort antippen, um die Program-
mauswahl abzubrechen.

& Ggf. ausgewahltes Nahprogramm wird verworfen und die
Bedienoberflache des Betriebsmodus AUTO wird ange-
zeigt.
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NahgutgroBe einstellen

Abb. 49: Nahgutgrofe einstellen

Sie sehen folgende Informationen:

» Die momentan ausgewahlte Grofe ist mit einem Doppel-
pfeil gekennzeichnet (>>).

« Die rot markierten GroRen stellen die Referenzgréfen fir
die Gradierlogik dar.

So stellen Sie die NahgutgroRe ein:

1. Gewilnschte Nahgutgrofie antippen.

%  Bedienoberflache des Betriebsmodus AUTO wird ange-
zeigt.
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Mehrweite temporar bis zum nachsten Nahschritt

korrigieren

Abb. 50: Mehrweite temporar bis zum néachsten Nahschritt korrigieren

Al

= [ElelEle]

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

Symbol/Schaltflache Bedeutung

- 16 Eingabe der Mehrweite.
Eingestellte Mehrweite wird durch eine rot

markierte Schaltflache angezeigt.

» Oben (Obertransport)
» Unten (Untertransport)
%] Ausgewahlte Mehrweite wird durch ein
aktiviertes Kontrollfeld angezeigt.
Anzeige weiterer Schaltflachen fiir die Ein-
E] E] gabe der Mehrweite.

Die Schaltflachen von 0 bis 16 stehen fir
die Eingabe zur Verfligung.

%] Art der Mehrweite auswahlen:

So stellen Sie die Mehrweite ein:

1. Art der Mehrweite auswahlen.

% Ausgewahlte Art wird durch ein aktiviertes Kontrollfeld im
Symbol angezeigt.
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2. Wenn eine hohere bzw. niedrigere Mehrweite erforderlich ist,
mit den Pfeilschaltflachen weitere Schaltflachen anzeigen.

3. Mehrweite mit den Schaltflachen 0 bis 16 eingeben.

Information
Die Mehrweite bleibt bis zum nachsten Nahschritt aktiv.

n) . L
Mehrweite korrigieren

Die Mehrweite kann entweder Uiber die Schaltflachen + F% und -
F% oder den Parameter Mehrweitenkorrektur korrigiert werden.

Abb. 51: Mehrweite korrigieren

LT Fillness Correction — —50 .. Al
==

I

)

4

L2 || || D

4

i

NBE
(o R S I

QU R i SEN— S

[
|
|
|
|

[

I
m, |3
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So korrigieren Sie die Mehrweite:

1. Korrekturwert fir die Mehrweite in Prozent eingeben.
Informationen zur Eingabe numerischer Werte: S. 68.
2. Schaltflache OK antippen.

% Korrekturwert wird gespeichert und die vorherige
Bedienoberflache wieder angezeigt.
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’7- Information
Wenn der neue Korrekturwertim Betriebsmodus AUTO geandert
wird, bleibt er bis zum nachsten Programmwechsel aktiv.

Weitere Programmparameter

Nach Antippen der Schaltflache Weitere Programmparameter
wird eine Ubersicht aller verfiigbaren Parameter angezeigt.

Abb. 52: Weitere Programmparameter

AUTD — other header parameters ... (]
| Font. Pressure

Parameter Bedeutung

Foot Pressure NahfuR-Druck
Wertebereich: 1 — 10
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6.4.2 Nahvorgang
g So nahen Sie:

1.
%

3

T

Nahprogramm auswahlen ((J S. 81).

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

Rechtes oder linkes Nahteil auswahlen, indem Sie

antippen.
N&hgutgroRe auswahlen (3 S. 82).

Pedal nach vorn treten und die Naht nahen.

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

Abb. 53: Nahvorgang

L+ AP

% Die verbleibende Nahlange pro Nahschritt wird

. prmi
angezeigt: |4 i |.
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=

& ®

1l

Mehrweite vor oder wiahrend der Naht korrigieren

So korrigieren Sie die Mehrweite vor oder wahrend der Naht:

1. Pedal in Stellung 0 treten.

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

Pedal nach vorn treten und nahen.
Geanderte Mehrweite wird verarbeitet und angezeigt.
Parameter wiahrend der Naht dndern

So andern Sie Parameter wahrend der Naht:

1. Pedal in Stellung 0 treten.

2. Gewinschten Parameter am Bedienfeld andern.

3. Pedal nach vorn treten und nahen.
%  Geanderter Parameterwert wird verarbeitet.
Nahprogramm abbrechen

So brechen Sie das Nahprogramm ab:

1. Pedal vollstdndig nach hinten treten.
%  Nahprogramm wird abgebrochen.
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6.5 Programmiermodus EDIT

Abb. 54: Programmiermodus EDIT

EONT

1
@ B Steps / Schritte

= =

(1) - Kopfzeile (3) - Mittlerer Bereich
(2) - Linker Bereich (4) - Rechter Bereich

Kopfzeile (1)

Der Betriebsmodus EDIT wird angezeigt.

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 geandert werden

(& s. 89). Die Nummer und der Name des ausgewahlten Nah-
programms sowie die Symbole aller einstellbaren Parameter wer-
den angezeigt. Die grauen Feldern oberhalb der Parameter-
Symbole zeigen die jeweils aktuellen Werte.

Rechter Bereich (4)

Hier kdnnen Nahprogramme erstellt ((J S. 94), geldscht
(L' S. 103), kopiert (EA' S. 103) und optimiert (L2 S. 104) werden.
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6.5.1 Einstellbare Parameter
Die folgende Tabelle beschreibt die einstellbaren Parameter im

Betriebsmodus EDIT.

Symbol/Schaltflache

Bedeutung

5 Steps / Schritte

Programmnamen &andern

=]

Im Betriebsmodus EDIT nur eine Anzeige.
Einem neuen Nahprogramm wird automa-
tisch der nachste freie Programmplatz
zugewiesen

Rechtes bzw. linkes Nahteil auswahlen

NahgutgroRe einstellen, L3 S. 90

Weitere Programmparameter im
Betriebsmodus EDIT, [ S. 92

Mehrweite im aktuellen Nahschritt einstel-
len, I S. 100

S )| =) B S

Kurvenunterstitzung im aktuellen Nah-
schritt einstellen

T

Nadelfaden-Spannung im aktuellen Nah-
schritt einstellen

ke
o

Stichlange in mm im aktuellen Nahschritt
einstellen

1

Wegstreckenmessung im aktuellen Nah-
schritt ein- oder ausschalten

Weitere Nahschrittparameter im
Betriebsmodus EDIT, (1 S. 93
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So stellen Sie einen Parameter ein:
[ hef}

1. Gewdunschte Schaltflache antippen.

%  Bedienoberflache zur Einstellung des gewlinschten Para-
meters wird angezeigt.

Bei einigen Parametern geht die Einstellung Giber einen numeri-

schen Wert hinaus. Diese komplexer aufgebauten Parameter
werden im Folgenden im Detail erlautert.

NahgutgroBe einstellen

Abb. 55: Nahgutgrofe einstellen

Sie sehen folgende Informationen:

» Die momentan ausgewahlte GroRe ist mit einem Doppel-
pfeil gekennzeichnet (>>).

+ Die rot markierten GréRRen stellen die ReferenzgroRen fur
die Gradierlogik dar.

So stellen Sie die NahgutgréRe ein:

1. Gewdilnschte Nahgutgréfie antippen.
% Bedienoberflache EDIT wird angezeigt.
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Mehrweite im aktuellen Nahschritt einstellen

Abb. 56: Mehrweite im aktuellen Nahschritt einstellen

100.0

I
mm

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

Symbol/Schaltflache Bedeutung

Eingabe der Mehrweite.
Bl 0

Eingestellte Mehrweite wird durch eine rot
markierte Schaltflache angezeigt.

Art der Mehrweite auswahlen:
» Oben (Obertransport)

» Unten (Untertransport)
Ausgewahlte Mehrweite wird durch ein

aktiviertes Kontrollfeld angezeigt.

Anzeige weiterer Schaltflachen fiir die Ein-
E] E] 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 auswahlen.

& Ausgewahlte Art wird durch ein aktiviertes Kontrollfeld
im Symbol angezeigt.
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2. Wenn eine hohere bzw. niedrigere Mehrweite erforderlich ist,
mit den Pfeilschaltflachen weitere Schaltflachen anzeigen.

3. Mehrweite mit den Schaltflachen 0 bis 16 eingeben.

Weitere Programmparameter

Nach Antippen der Schaltflache Weitere Programmparameter
wird eine Ubersicht aller verfiigbaren Parameter im
Betriebsmodus EDIT angezeigt.

Abb. 57: Weitere Programmparameter

EO = other header parameters ...

§*§ Backtack at Start

$4 Backrack ot End

¢~ Thread Trimmer

Parameter

Bedeutung

Backtack at Start

Riegel am Nahtanfang
Wertebereich: 1 (= ein) oder 0 (= aus)

Backtack at End

Riegel am Nahtende
Wertebereich: 1 (= ein) oder O (= aus)

Thread Trimmer

Fadenabschneider
Wertebereich: 1 (= ein) oder 0 (= aus)
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Weitere Nahschrittparameter

Nach Antippen der Schaltflache Weitere Nahschrittparameter
wird eine Ubersicht aller verfiigbaren Parameter angezeigt.

Abb. 58: Weitere Nahschrittparameter

EOIT = other segment parameters .. [::]

|Foot. Strake Alternation

| Font. Pressure

® yzimum speed

Parameter Bedeutung
Foot Stroke Alternation Nahfu3-Alternierung, wahrend die Nadel
im Nahgut ist

Wertebereich: 0 — 2,5 mm

Foot Pressure NahfuR-Druck
Wertebereich: 1 — 10

Maximum Speed Max. Nahgeschwindigkeit/Drehzahl
Wertebereich: 100 — 4000
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6.5.2 Neues Nahprogramm erstellen
(PROGRAMMING)

Voraussetzung:

» Betriebsmodus EDIT wird angezeigt.

So erstellen Sie ein neues Nahprogramm:

1. Schaltflache m antippen.

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

Abb. 59: Neues Nahprogramm erstellen (1)

PROGRAKKING

Sl
E] 50
&N (e

1] 2 40 2.5
=[] ] (=]
0.0
i)
= e

2. <No Name> antippen und Namen eingeben.

Informationen zur Eingabe von Text: S. 70.

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

% Im linken Bereich wird der erste Nahschritt mit Nummer
angezeigt.

3. Alle Parameter fiir den ersten Nahschritt eingeben.

94
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Lg 4. Ersten Nahschritt abndhen oder Lange des Nahschritts per
Hand Uber den Parameter Wegstreckenmessung eingeben.

o 5. DurchAntippen der Nummer des ersten Nahschritts oder mit
0 dem Knieschalter in den nachsten Nahschritt schalten.
% Im linken Bereich wird der zweite Nahschritt mit Nummer
angezeigt.

Abb. 60: Neues Nahprogramm erstellen (2)

PROGRAKKING

Sl
E] 50
&N (e

=[] ) (=4

60.0

i)
rorm

@ 6. Mit Nahschritt 2 fortfahren, bis alle Nahschritte programmiert
sind.
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7. Schaltflache END antippen oder Faden schneiden.

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

Variante Anzeige Programm

Der letzte programmierte Nahschritt wurde weiter bei Schritt 8
abgenaht, aber nicht geschnitten, anschlie-
Rend mit END beendet.

Der letzte programmierte Nahschritt wurde weiter bei Schritt 9
abgenaht und geschnitten.

Alle Nahschritte wurden per Hand eingegeben | weiter bei Schritt 9
und mit END beendet.

%  Wenn nach dem Nahen nicht geschnitten wurde, erscheint
die Meldung Faden abschneiden.
Meldung wird ausgeblendet und das folgende Auswahlfens-
ter erscheint:

Abb. 61: Neues Nahprogramm erstellen (3)

PROGRAMMNG [ ]

Pleaze zelect action to perform

FIhdirror programmed side to otfer side
[ Program other side
[ Finish

K, 1 Ahort ]

o 8. Auswahlen, ob das neue Nahprogramm fir die andere Nah-
L gutseite gespiegelt (Mirror programmed side to other
side), programmiert (Program other side)oder die Pro-
grammierung abgeschlossen werden soll (Finish).

% Ausgewahlte Funktion wird durch ein aktiviertes Kontrollfeld
dargestellt.
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9. 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

Durch Antippen der Schaltflache Abort wird das Auswahlfenster
geschlossen und die Bedienoberflache AUTO angezeigt. Alle
eingegebenen Daten werden dabei geldscht!

Einstellbare Parameter

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

Symbol/Schaltflache

Bedeutung

<HO Hame>

Programmnamen eingeben

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

Rechtes bzw. linkes Nahteil auswahlen

NéhgutgroRe einstellen, LI S. 99

Weitere Programmparameter in PRO-
GRAMMING, [J S. 101

Mehrweite im aktuellen Nahschritt einstel-
len, I S. 100

S E B S @I

Kurvenunterstitzung im aktuellen Nah-
schritt einstellen
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Symbol/Schaltflache

Bedeutung

Spannung des Nadelfadens im aktuellen
Nahschritt einstellen

Stichlange in mm im aktuellen Nahschritt
einstellen

Wegstreckenmessung im aktuellen Nah-
schritt ein- oder ausschalten

Weitere Nahschrittparameter in PRO-
GRAMMING, [J S. 102

So stellen Sie einen Parameter ein:
- -

1. Gewlnschte Schaltflache antippen.

% Bedienoberflache zur Einstellung des gewiinschten Para-
meters wird angezeigt.

Bei einigen Parametern geht die Einstellung Gber einen numeri-
schen Wert hinaus. Diese komplexer aufgebauten Parameter
werden im Folgenden im Detail erlautert.

98
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Abb. 62: NahgutgrofRe einstellen

NahgutgroBe einstellen

» Die momentan ausgewahlte Grofe ist mit einem Doppel-
pfeil gekennzeichnet (>>).

+ Die rot markierten GroRen stellen die Referenzgréfen fir
die Gradierlogik dar.
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Mehrweite einstellen

Abb. 63: Mehrweite einstellen

PROGRARMING
53

@ <o Mame>
50

3 2 40 28
1]

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

Symbol/Schaltflache Bedeutung

Eingabe der Mehrweite.
s

Die eingestellte Mehrweite wird durch eine
rot markierte Schaltflache angezeigt.

» Oben (Obertransport)
» Unten (Untertransport)
Die ausgewahlte Mehrweite wird durch ein
aktiviertes Kontrollfeld angezeigt.
Anzeige weiterer Schaltflachen fir die Ein-
E] E] gabe der Mehrweite. Die Schaltflachen von
0 bis 16 stehen fir die Eingabe zur Verfu-
gung.

%] Art der Mehrweite auswahlen:

So stellen Sie die Mehrweite ein:

1. Art der Mehrweite auswahlen.

% Ausgewahlte Art wird durch ein aktiviertes Kontrollfeld im
Symbol angezeigt.
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2. Wenn eine hohere bzw. niedrigere Mehrweite erforderlich ist,
mit den Pfeilschaltflachen weitere Schaltflachen anzeigen.

3. Mehrweite mit den Schaltflachen 0 bis 16 eingeben.

Weitere Programmparameter

Nach Antippen der Schaltflache Weitere Programmparameter
wird eine Ubersicht aller verfiigbaren Parameter angezeigt.

Abb. 64: Weitere Programmparameter

PROGRAMMNG - other header parameters ...
343 Banktask at Start
$4 Backtack at End

¢ Thread Trimmer

ﬁn Grading Factor

Parameter Bedeutung

Backtack at Start Riegel am Nahtanfang
Wertebereich: 1 (= ein) oder 0 (= aus)

Backtack at End Riegel am Nahtende
Wertebereich: 1 (= ein) oder 0 (= aus)

Thread Trimmer Fadenabschneider
Wertebereich: 1 (= ein) oder 0 (= aus)

Grading Factor Gradierfaktor
Wertebereich: 0.0 — 6.0 (% pro GroRe)
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Weitere Nahschrittparameter

Nach Antippen der Schaltflache Weitere Nahschrittparameter
wird eine Ubersicht aller verfiigbaren Parameter angezeigt.

Abb. 65: Weitere Nahschrittparameter

PROGRARMING — 0ThEr SEOMENT [ACAMeTErs ... D

|Foot Strake Alternation

|Foot Pressure

Parameter

Bedeutung

Foot Stroke Alternation

Nahfu3-Alternierung, wahrend die Nadel
im Nahgut ist
Wertebereich: 0 — 2,5 mm

Foot Pressure

NahfuR-Druck
Wertebereich: 1 — 10

102
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6.5.3 Nahprogramm kopieren
Voraussetzung:

» Betriebsmodus EDIT wird angezeigt.
So kopieren Sie ein bestehendes Nahprogramm:
1. Nahprogramm auswahlen (LJ S. 81).

2. Schaltflache

% Das Nahprogramm wird kopiert und auf dem nachsten
freien Programmplatz gespeichert.
Eine entsprechende Meldung wird angezeigt.

6.5.4 Nahprogramm l6schen
Voraussetzung:

» Betriebsmodus EDIT wird angezeigt.

So léschen Sie ein bestehendes Nahprogramm:

1. Nahprogramm auswahlen (LJ S. 81).

2. Schaltflache antippen.

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

3. Lodschen durch Antippen der Schaltflache Yes bestatigen.

Das Nahprogramm wird geldscht.
Eine entsprechende Meldung wird angezeigt.
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6.5.5 Langen korrigieren (LENGTH CORRECTION)

Alle Nahschritte werden mit dem gleichen Faktor gradiert.

In einigen Nahschritten ist es fur die Qualitat des Ergebnisses
wichtig, dass mehr oder weniger gradiert wird.

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

Voraussetzung:
+ Betriebsmodus EDIT wird angezeigt.

=y So verwenden Sie die Langenkorrektur:

1. Schaltflache antippen.
% Bedienoberfliche LENGTH CORRECTION wird angezeigt.

Abb. 66: Langen korrigieren (LENGTH CORRECTION) (1)

LENEIH GORRECTON (]

3
[I] without lengehs /...

=) I (=]

@ 2. Nahschritt abnahen.

o 3. DurchAntippen der Nummer des ersten Nahschritts oder mit
O dem Knieschalter in den nachsten Nahschritt schalten.

%  Nahfortschritt wird grafisch dargestellt.
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Abb. 67: Langen korrigieren (LENGTH CORRECTION) (2)

LEMGIH CORRECTION [:]
) Ens
=

15.0

|
Ak
rnrn

Lg 4. Mit allen weiteren Nahschritten ebenso verfahren.

5. Nach dem letzten Nahschritt die Schaltflache END antippen.
hef} %

Langenkorrektur ist abgeschlossen, der
Betriebsmodus EDIT (EJ S. 88) 6ffnet sich.
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6.6 Software-Version anzeigen

@ So zeigen Sie die Software-Version an:

1. Maschine aus- und einschalten.

% 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.

6.7 Betriebsmodus SERVICE

Genauere Informationen zu den Inhalten des Servicemodus fin-

den Sie in der [ Serviceanleitung.

6.8 Software-Update durchfiihren

’7- Information
1 Bei Maschinen mit Software-Version bis einschlief3lich A.3.27
muss einmalig ein Grundupdate (Bootloader-Update) durchge-
fuhrtwerden. Bei Maschinen mit Software-Version ab A.3.29 kann
sofort das Software-Update durchgefiihrt werden.

1. Bootloader-Software von der Dirkopp Adler Homepage
(https://software.duerkopp-adler.com/maschinenpro-
gramme.html) herunterladen.

2. Die Datei auf einem USB-Stick entpacken.

Es entstehen 2 Ordner: bootscr und update.

3. USB-Stick (2) in den USB-Port (3) an der Steuerung (1) ste-
cken.

4. Maschine einschalten.

Das Update startet. Die LEDs (4) leuchten.
Das Update ist fertig, wenn nur noch die POWER-LED
leuchtet.
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Abb. 68: Software-Update durchfiihren (1)

(1) - Steuerung (3) - USB-Port
(2) - UsB-Stick (4) -LEDs

m So fulhren Sie das Software-Update durch:

1. Update-Datei von der Dirkopp Adler Website herunterladen.
Die Datei ist z. B. wie folgt benannt:
9899 65500_700_A03.61_2016-08-15.jcbi

2. Update-Datei auf einen leeren Diirkopp Adler USB-Stick
(Teilenummer 9835 301003) kopieren.

Abb. 69: Software-Update durchfiihren (2)

W 3. Maschine ausschalten und ca. 15 Sekunden warten.
4. Dirkopp Adler USB-Stick an das OP7000 anschlieRen.
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5. Maschine neu starten.

% Das OP7000 erkennt den USB-Stick und aktualisiert die
Bedienfeld-Software.

Abb. 70: Software-Update durchfiihren (3)

% Die Aktualisierung dauert ca. 2 Minuten.

E Wichtig

Die Maschine wahrend der Aktualisierung nicht ausschalten!
%  Nach Aufforderung den USB-Stick entfernen:

Abb. 71: Software-Update durchfiihren (4)
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% Die Maschine startet automatisch neu.
Es erscheint der Hinweis 8403: Maschine hat ein veraltetes
Programm. Soll das neue Programm Ubertragen werden?

Abb. 72: Software-Update durchfiihren (5)

@ 6. Mit OK bestatigen.
% Das Update wird durchgefiihrt.

Abb. 73: Software-Update durchfiihren (6)

W Wichtig

Die Maschine wahrend des Updates nicht ausschalten!

% Es erscheint der Hinweis 8408: Waiting for Reset by
machine ...
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Abb. 74: Software-Update durchfiihren (7)

6408: Waiting for reser by

imaumm

mFiie Fecv R:\3333 06S000_700_A0S.6.dacimo!

% Die Maschine startet automatisch neu.
Nach dem Neustart Iadt die Maschine den Hauptbildschirm.

E Information
Falls Die Maschine nicht automatisch neu startet, muss der Neu-
start Uber das Servicemenu aktiviert werden
(EJ Serviceanleitung).

’T Wichtig
" 7. Elektronische Fadenspannung kalibrieren
(EJ Serviceanleitung).

ODER

8. Mit CANCEL das Update abbrechen.
~ % Es erscheint folgende Warnung:
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Abb. 75: Software-Update durchfiihren (8)

% Nach der Bestatigung mit OK kann mit der alten Steue-
rungssoftware weitergearbeitet werden.

[ Wichtig
: Das Arbeiten mit veralteter Software kann zu ernsthaften Proble-
men fiihren, da die Steuerungssoftware und die Bediensoftware

nicht zusammenpassen.
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7 Wartung

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch spitze Teile!
Einstich und Schneiden méglich.

Bei allen Wartungsarbeiten Maschine vorher
ausschalten oder in den Einfadelmodus schalten.

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende
Teile!

Quetschen mdglich.

Bei allen Wartungsarbeiten Maschine vorher
ausschalten oder in den Einfadelmodus schalten.

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 Fachper-
sonal durchfithren (EJ Serviceanleitung).

Wartungsintervalle

Durchzufiihrende Arbeiten Betriebsstunden

8 40 | 160 | 500

Maschinenoberteil

Nahstaub und Fadenreste entfernen [
Motorlufter-Sieb reinigen °
Obere und untere Transportbander auf Ver- ]

schleild prifen
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Durchzufiihrende Arbeiten Betriebsstunden

8 | 40 | 160 | 500

NahfiRe auf Verschleill priifen °
Gelenke am Getriebe schmieren °
Nadelstange schmieren )

7.1 Reinigen

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch auffliegende
Partikel!

Auffliegende Partikel kdnnen in die Augen
gelangen und Verletzungen verursachen.

Schutzbrille tragen.

Druckluft-Pistole so halten, dass die Partikel nicht
in die Nahe von Personen fliegen.

Darauf achten, dass keine Partikel in die
Olwanne fliegen.

HINWEIS

Sachschéaden durch Verschmutzung!

Nahstaub und Fadenreste kdnnen die Funktion der
Maschine beeintrachtigen.

Maschine wie beschrieben reinigen.

HINWEIS

Sachschéaden durch I6sungsmittelhaltige Reiniger!
Lésungsmittelhaltige Reiniger beschadigen die Lackierung.

Nur I6sungsmittelfreie Substanzen zum Reinigen benutzen.

114
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Folgende Bereiche miissen Sie mit Druckluft-Pistole oder Pinsel
reinigen:

Stichplatte (2)

Greifer (1)

Spulengehause und Innenbereich
Fadenabschneider

Nadel

Motorlifter-Sieb (3)
Transportbander

Nahfulle

Riemenspanner

Abb. 76: Besonders zu reinigende Bereiche

(1) - Bereich um den Greifer (3) - Motorlifter-Sieb am Handrad
(2) - Bereich um die Stichplatte

|Z So reinigen Sie die Maschine:

1. Nahstaub und Fadenreste mit Druckluft-Pistole oder Pinsel
entfernen.
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7.2 Schmieren

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.

HINWEIS

Sachschiden durch falsches Ol!

Falsche Olsorten kénnen Schaden an der Maschine
hervorrufen.

Nur Ol benutzen, das den Angaben der Anleitung entspricht.

ACHTUNG

Umweltschiden durch Ol!

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

Altdl sowie 6lbehaftete Maschinenteile den
nationalen Vorschriften entsprechend entsorgen.

So schmieren Sie die Maschine:

W 1. Folgende Bereiche am Maschinenoberteil mit Schmierfett

schmieren:
* Gelenke am Getriebe

» Nadelstange
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Abb. 77: Schmieren

O

- Nadelstange

PN \J’%, /(
)

(1) - Gelenke am Getriebe 2

7.3 Teileliste

Eine Teileliste kann bei Dirkopp Adler bestellt werden. Oder be-
suchen Sie uns fiir weitergehende Informationen unter:

www.duerkopp-adler.com

nen
O
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8 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.

8.1 Lieferumfang priifen

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

8.2 Transportsicherungen entfernen

Wenn Sie eine aufgesetzte Maschine gekauft haben, folgende

Transportsicherungen entfernen:

 Sicherungsbander und Holzleisten an Maschinenoberteil,
Tischplatte und Gestell

 Sicherungsklotz und -bander am Nahantrieb
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8.3 Gestell montieren

Abb. 78: Gestell montieren

(1) - Hauptpedal (3) - Stellschraube (verdeckt)
(2) - Querstrebe

@ So montieren Sie das Gestell:

Hauptpedal (1) auf Querstrebe (2) befestigen.
Zusatzpedal (optional) auf Querstrebe (2) befestigen.
Querstrebe (2) am Gestell montieren.

o Db~

Nach der Montage der kompletten Maschine die Pedale aus-
richten (d S. 122).

5. Stellschraube (3) fur einen sicheren Stand des Gestells ver-
drehen. Das Gestell muss mit allen 4 FiiRen auf dem Boden
aufliegen.
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8.4 Tischplatte vormontieren

Abb. 79: Tischplatte vormontieren

YRR P

|

A,fL
,:[

) «L aui |

@
@
(©)
4
®)

- Gestell (6) - Kabelkanal

- Steuerung (7) - Sollwertgeber Hauptpedal
- Knieschalter (8) - Kippsensor

- Zugentlastung (9) - Schubkasten

- Sollwertgeber Zusatzpedal

W So montieren Sie die Tischplatte vor:

1.

Tischplatte wenden, sodass Sie mit der Unterseite nach oben
liegt.

Steuerung an (2) festschrauben (Spanplattenschrauben
5 x 30).

Mit Hilfe von Schrauben den Permanentmagneten des
Kippsensors (8) fiir das Maschinenoberteil (Beipack) an der
Unterseite der Tischplatte festschrauben.

Schubkasten mit seinen Halterungen an (9) festschrauben
(Spanplattenschrauben 3,5 x 17).

Knieschalter an (3) festschrauben.

Zugentlastung an (4) festschrauben (Spanplattenschrauben
3,5 x17).

Kabelkanal (40 x 40 x 250 mm) an (6) festschrauben (Span-
plattenschrauben 3,5 x 17).
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8. Sollwertgeber Hauptpedalan (7)festschrauben (Spanplatten-
schrauben 4 x 20).
9. Sollwertgeber Zusatzpedal an (5) festschrauben (Spanplat-
tenschrauben 4 x 20).
Abbildungen in groferem Malstab finden Sie im
Anhang (L3 S. 163).
8.5 Tischplatte komplettieren
Abb. 80: Tischplatte komplettieren
(1) - Oberteilstitze (4) - Schragauflagen
(2) - Scharnierauflagen (5) - Gummiecken
(3) - Leisten
W So komplettieren Sie die Tischplatte:
Schragauflagen (4) einsetzen.
Gummiecken (5) in die Tischplatte einsetzen.
3. Scharnierauflagen (2) mit Schrauben 4,5 x 15 (4x) fest-
schrauben.
4. Leisten (3) mit Schrauben 4,5 x 55 (8x) auf die Tischplatte
schrauben.
5. Oberteilstitze (1) einsetzen.
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8.6 Tischplatte und Pedale am Gestell
befestigen

Abb. 81: Tischplatte und Pedale befestigen

'

/1

— ]
!

%\
:

(1) - Tischplatte (4) - Hauptpedal
(2) - Gestell (5) - Gestellstrebe
(3) - Schrauben (6) - Garnstander

W So befestigen Sie Tischplatte und Pedale am Gestell:

—

Gestell (2) mit Holzschrauben (6 x 30) an der Tischplatte (1)
befestigen. Bohrungen fir die Holzschrauben vorbohren.

Ankornung fir das Gestell beachten.
Gestell (2) in die normale Lage drehen.
Pedale ausrichten.

o~ oeDN

Aus ergonomischen Griinden Pedale seitlich so ausrichten,
dass die Mitte des Hauptpedals (4) unter der Nadel steht.

Die Gestellstrebe (5) ist zum Ausrichten des Pedals mit
Langléchern versehen.

o

Schrauben (3) l16sen.
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7. Die Pedal-Gesténge in der Hohe so einstellen, dass die ent-
lasteten Pedale eine Neigung von etwa 10° haben.

Schrauben (3) festdrehen.

Garnstander (6) in die Bohrung der Tischplatte (1) einsetzen
und mit Mutter und Unterlegscheibe befestigen.

10. Garnrollenhalter und Fadenfiihrung ausrichten.
[] Wichtig

Garnrollenhalter und Fadenfiihrung missen bereinander ste-
hen.

8.7 Arbeitshohe einstellen

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende
Teile!

Beim Losen 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 Schéadigung des
Bewegungsapparates durch falsche
Einstellung!

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

Arbeitshdéhe an die Kérpermalie der Person
anpassen, die die Maschine bedienen wird.

Die Arbeitshohe ist zwischen 780 und 900 mm (gemessen bis
Oberkante Tischplatte) einstellbar.
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Abb. 82: Arbeitshéhe einstellen

(1) - Schrauben
W So stellen Sie die Arbeitshohe ein:

Schrauben (1) an den Holmen des Gestells I6sen.

2. Tischplatte auf die gewlinschte Arbeitshéhe waagerecht ein-
stellen.

3. Um ein Verkanten zu verhindern, Tischplatte auf beiden Sei-
ten gleichmafig herausziehen bzw. hineinschieben.

4. Schrauben (1) festschrauben.
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8.8 Maschinenoberteil einsetzen

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende
Teile!

Quetschen durch Kippen des Oberteils mdglich.
Maschinenoberteil gegen Kippen absichern,

wenn Sie die aufgesetzte Maschine
transportieren.

Abb. 83: Maschinenoberteil einsetzen

(1) - Transportdse (2) - Anlegeplatte
@ So setzen Sie das Maschinenoberteil ein:

1. Maschinenoberteil mit Hilfe der Transportose (1) in den Aus-
schnitt der Tischplatte einsetzen.

2. Nach Aufsetzen des Maschinenoberteils sofort das
Haltblech (2), das gegen Herausfallen beim Umlegen sichert,
festschrauben.
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Das Haltblech ist Bestandteil vom Beipack des Oberteils.
Bei Maschinen, die bereits aufgesetzt geliefert werden, befindet
sich die Transportdse im Beipack.

8.9 Elektrischer Anschluss

Lebensgefahr durch spannungsfiihrende
Teile!

Gefahrliche Verletzungen von Leib und Leben
durch Stromschlag mdglich.

Maschine darf NUR von qualifiziertem
Fachpersonal angeschlossen werden.
Netzstecker ziehen, bevor Sie an der
elektrischen Ausrustung arbeiten.
Maschine vor unbeabsichtigtem

Wiedereinschalten sichern.
. ________________________________________________________________________________________|

8.9.1 Maschinenoberteil-Leitungen anschlieRen

Abb. 84: Maschinenoberteil-Leitungen anschliel3en (1)

elsm

®\ &

(1) - Vorderseite (2) - Ruckseite

Alle Leitungen sind mit farbigen Markierungen gekennzeichnet.
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W So schlieRen Sie die Maschinenoberteil-Leitungen an:

1. Leitungen zur Steuerung verlegen und mit Kabelbindern fixie-
ren.

2. Stecker entsprechend der Markierung auf der Riickseite (2)
der Steuerung anschlieRen.

8.9.2 LED-Na&hleuchte anschlieBen

Abb. 85: LED-N&hleuchte anschlieRen

(1) - Kabel 7 (2) - 2-poliger Stecker
f So schlieen Sie die LED-N&hleuchte an:

1. Kabel (1)derLED-Nahleuchte mitdem2-poligen Stecker (22)
verbinden.

2. Maschinen-ID entsprechend der Beschriftung auf der Ruck-
seite der Steuerung anschliel3en.
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8.9.3 Sollwertgeber an die Steuerung anschlieBen

Abb. 86: Sollwertgeber an die Steuerung anschlieen

A .——':
(1) - Sollwertgeber Hauptpedal

@ So schlielen Sie den Sollwertgeber an die Steuerung an:

1. Sollwertgeber des Hauptpedals am Stecker X5b ) anschlie-
Ren.

2. Falls vorhanden, den Sollwertgeber des Zusatzpedals am
Stecker X440 anschlieRen, die Leitung hangt frei im Kabel-
baum.

8.9.4 Potentialausgleiche herstellen

E Wichtig
“~ Bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen, missen alle
Potentialausgleiche hergestellt werden.

W So stellen Sie Potentialausgleiche her:

1. Potentialausgleiche nach Bauschaltplan (E2 S. 163) herstel-
len.
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8.9.5 Knieschalter anschlieBen

Abb. 87: Knieschalter anschlieRen

(1) - Knieschalter (3) - Leitung
(2) - Stecker

’* So schlielen Sie den Knieschalter an:

1. Leitung (3) vom Knieschalter (1) zur Steuerung verlegen und
am Stecker (2) anschlie3en.
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8.9.6 Bedienfeld anschliefen

Bedienfeld OP3000

Abb. 88: Bedienfeld OP3000 anschlieBen

(1) - Leitung (3) - Halter
(2) - Tischplattenéffnung (4) - Bedienfeld

|Z So schliel3en Sie das Bedienfeld OP3000 an:

Bedienfeld (4) am Halter (3) festschrauben und ausrichten.

2. Stecker der Leitung (1) am Bedienfeld aufstecken, durch die
Tischplattendffnung (2) zur Steuerung verlegen und an der
Buchse (X170b) anschlieRen.
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Bedienfeld OP7000

Abb. 89: Bedienfeld OP7000 anschliel3en

(1) - Leitung (3) - Halter
(2) - Tischplattenoffnung (4) - Bedienfeld

|: So schliel3en Sie das Bedienfeld OP7000 an:

Bedienfeld (4) am Halter (3) festschrauben und ausrichten.

2. Stecker der Leitung (1) am Bedienfeld aufstecken, durch die
Tischplattendffnung (2) zur Steuerung verlegen und an der
Buchse (X170b) anschliefRen.
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8.10 Testlauf durchfiihren

VORSICHT

Verletzungsgefahr durch spitze und sich
bewegende Teile!

Einstich oder Quetschen mdglich.

Maschine ausschalten, bevor Sie die Nadeln
wechseln oder den Nadelfaden und den
Greiferfaden einfadeln.

Nach Beendigung der Aufstellarbeiten ist ein Nahtest durchzufih-
ren.

@ So filhren Sie einen Testlauf durch:

Netzstecker einstecken.

Greiferfaden aufspulen (3 S. 31).

Maschine einschalten.

Spule bei mittlerer Drehzahl fiillen.

Maschine ausschalten.

Nadel- und Greiferfaden einfadeln (Ed S. 22) und (3 S. 25).
Maschine einschalten.

Zu verarbeitendes Nahgut positionieren.

© © N> o kw2

Testlauf erst mit niedriger und anschlieffiend mit kontinuierlich
steigender Drehzahl durchfiihren.

-
o

. Prifen, ob die Nahte den gewlinschten Anforderungen ent-
sprechen.

11. Wenn die Anforderungen nicht erreicht werden:
Fadenspannungen andern (J S. 28 und (3 S. 31).

Bei Bedarf auch die in der [ Serviceanleitung angegebenen
Einstellungen priifen und falls erforderlich korrigieren.
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9 AuBerbetriebnahme

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch fehlende Sorgfalt!
Schwere Verletzungen mdéglich.

Maschine NUR im ausgeschalteten Zustand
saubern.

Anschlisse NUR von ausgebildetem Personal
trennen lassen.

VORSICHT

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

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

W So nehmen Sie die Maschine auller Betrieb:

1
2.
3.
4
5

Maschine ausschalten.

Netzstecker ziehen.

Maschine vom Druckluft-Netz trennen, falls vorhanden.
Restél mit einem Tuch aus der Olwanne auswischen.

Bedienfeld abdecken, um es vor Verschmutzungen zu schiit-
zen.

Steuerung abdecken, um sie vor Verschmutzungen zu schit-
zen.

Je nach Mdglichkeit die ganze Maschine abdecken, um sie
vor Verschmutzungen und Beschadigungen zu schitzen.
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10 Entsorgung

ACHTUNG

Gefahr von Umweltschaden durch falsche

i@ Entsorgung!
Bei nicht fachgerechter Entsorgung der Maschine

kann es zu schweren Umweltschaden kommen.

IMMER die nationalen Vorschriften zur
Entsorgung befolgen.

Die Maschine darf nicht im normalen Hausmuill entsorgt werden.

Die Maschine muss den nationalen Vorschriften entsprechend
angemessen entsorgt werden.

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

11.1 Kundendienst

Ansprechpartner bei Reparaturen oder Problemen mit der Ma-
schine:

Diirkopp Adler AG

Potsdamer Str. 190
33719 Bielefeld

Tel. +49 (0) 180 5 383 756

Fax +49 (0) 521 925 2594

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

oen)
[m]gx
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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!
Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
1000 Fehler Nahmotor-Fehler: * Anschluss vom Encoderka-
+ Stecker vom Encoder (Sub-| bel priifen 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 priifen
nicht angeschlossen oder |+ Nahmotor-Phasen durch-
defekt messen (R =2,8 ,Q,
hochohmig gegen PE)
* Encoder ersetzen
* Nahmotor ersetzen
+ Steuerung ersetzen
1002 Fehler Nahmotor-Isolationsfehler » Motorphase und PE auf
niederohmige Verbindung
Uberpriifen
* Encoder ersetzen
* Nahmotor ersetzen
1004 Fehler Nahmotor-Fehler: » Encoder ersetzen
* Drehrichtung falsch » Steckerbelegung priifen
und ggf. andern
* Verdrahtung im Maschinen-
verteiler priifen und
ggf.andern
* Motorphasen durchmes-
sen und auf Wert priifen
1005 Fehler Nahmotor-Bestromungsfeh- | « Blockierung beseitigen
ler: * Encoderkabel prifen und
» Nahmotor blockiert ggf. ersetzen
* Encoderkabel nicht verbun-| « Nahmotor ersetzen
den oder defekt
» Encoder defekt

140
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
1006 Fehler Nahmotor-Fehler: * Maschine aus- und ein-

» Max. Drehzahl Uiberschrit- schalten
ten * Encoder ersetzen

» Nahmotor-Kabel defekt * Reset durchfiihren

» Nahmotor defekt » Nahmotor ersetzen

» Kundendienst kontaktieren
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-Impuls) Handrad drehen und Steu-
erung wieder einschalten
* Falls Fehler weiter vorhan-
den, Encoder priifen
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 » Nahmotor ersetzen

* Nahmotor defekt  Steuerung ersetzen

+ Steuerung defekt

1053 Fehler N&hmotor-Uberspannung » Netzspannung prifen
1054 Fehler Interner Kurzschluss « Steuerung ersetzen
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
1055 Fehler Nahmotor-Uberlast (12T): » Schwergangigkeit oder Blo-
» Nahmotor schwergéangig ckierung beseitigen
oder blockiert * Nahmotor ersetzen
» Nahmotor defekt + Steuerung ersetzen
+ Steuerung defekt
1056 Fehler Nahmotor-Ubertemperatur: | »+ Schwergéngigkeit beseiti-
» Nahmotor schwergangig gen
» Nahmotor defekt » Nahmotor ersetzen
» Steuerung defekt + Steuerung ersetzen
1058 Fehler Nahmotor-Drehzahl grofler |« 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
* Nahmotor ersetzen
» Kundendienst kontaktieren
1062 Fehler Nahmotor-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
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
2102 Fehler Schrittmotor X-Achse: » Schwergangigkeit oder Blo-
« Schrittmotor schwergéngig | 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 ggf. ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
2103 Fehler Schrittmotor X-Achse Schritt-| + mechanische Schwergan-
verluste: gigkeit oder Blockierung
* mechanische Schwergan- beseitigen
gigkeit oder Blockierung
2121 Fehler Schrittmotor X-Achse: * Anschluss vom Encoderka-
+ Stecker vom Encoder (Sub-| bel priifen und ggf. erset-
D, 9-pol.) nicht angeschlos-| zen
sen oder defekt
» Encoder defekt
2122 Information Polrad-Suche Timeout « Verbindungsleitungen
prifen
+ 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 (I?T): gangigkeit beseitigen
« Schrittmotor schwergéngig | « Schrittmotor ersetzen
oder blockiert » Steuerung ersetzen
+ Schrittmotor defekt
« Steuerung defekt
2156 Fehler Schrittmotor X-Achse: » Schwergangigkeit beseiti-

* Schrittmotor schwergangig
+ Schrittmotor defekt
« Steuerung defekt

gen
+ Schrittmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen
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Code

Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2162

Fehler

Schrittmotor-Stérung X-
Achse (IDMA Autoinkrement)

* Maschine aus- und ein-
schalten

2171

Fehler

Watchdog

» Maschine aus- und ein-
schalten

+ Software-Update durchfiih-
ren

» Kundendienst kontaktieren

2172

Fehler

Schrittmotor-Uberspannung:
* Schrittmotor-Karte defekt

« Steuerung ersetzen

2173

Fehler

Schrittmotor-Fehler X-Achse

» Anschluss priifen

+ Schrittmotor-Phasen durch-
messen (R =2,8 ,Q,
hochohmig 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,
hochohmig gegen PE)

* Encoder ersetzen

* Schrittmotor ersetzen

» Steuerung ersetzen

2177

Fehler

Schrittmotor-Uberlast (I2T)

» 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
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Code

Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2180

Fehler

Drehrichtung

* Encoder ersetzen

« Steckerbelegung priifen
und ggf. andern
Verdrahtung im Maschinen-
verteiler priifen und
ggf.dndern
Schrittmotor-Phasen durch-
messen und auf Wert pri-
fen

2181

Fehler

Fehler bei der Referenzfahrt

Referenzschalter ersetzen

2182

Fehler

Schrittmotor-Bestromungs-
fehler

Blockierung beseitigen
Encoderkabel priifen und
ggf. 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
Uberpriifen

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 durchfihren
Software-Update durchfiih-
ren

» Kundendienst kontaktieren
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
2202 Fehler Schrittmotor Y-Achse: » Schwergangigkeit oder Blo-
« Schrittmotor schwergéngig | 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 ggf. ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
2203 Fehler Schrittmotor Y-Achse Schritt- | « mechanische Schwergéan-
verluste: gigkeit oder Blockierung
* mechanische Schwergan- 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
prifen
+ Schrittmotor auf Schwer-
gangigkeit prifen
2230 Fehler Schrittmotor Y-Achse antwor-| « Software-Update durchflh-
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 (I?T): gangigkeit beseitigen
« Schrittmotor schwergéngig | « Schrittmotor ersetzen
oder blockiert » Steuerung ersetzen
+ Schrittmotor defekt
« Steuerung defekt
2256 Fehler Schrittmotor Y-Achse: » Schwergangigkeit beseiti-
+ Schrittmotor schwergéangig | gen
+ Schrittmotor defekt + Schrittmotor ersetzen
« Steuerung defekt « Steuerung ersetzen
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Code

Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2262

Fehler

Schrittmotor-Stérung Y-
Achse (IDMA Autoinkrement)

* Maschine aus- und ein-
schalten

2271

Fehler

Watchdog

» Maschine aus- und ein-
schalten

+ Software-Update durchfiih-
ren

» Kundendienst kontaktieren

2272

Fehler

Schrittmotor-Uberspannung:
+ Schrittmotor-Karte defekt

« Steuerung ersetzen

2273

Fehler

Schrittmotor-Fehler Y-Achse

* Anschluss prifen

+ Schrittmotor-Phasen durch-
messen (R =2,8 ,Q,
hochohmig 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,
hochohmig gegen PE)

* Encoder ersetzen

* Schrittmotor ersetzen

» Steuerung ersetzen

2277

Fehler

Schrittmotor-Uberlast (I2T)

» 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
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Code

Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2280

Fehler

Drehrichtung

* Encoder ersetzen

« Steckerbelegung priifen
und ggf. andern
Verdrahtung im Maschinen-
verteiler priifen und
ggf.dndern
Schrittmotor-Phasen durch-
messen und auf Wert pri-
fen

2281

Fehler

Fehler bei der Referenzfahrt

Referenzschalter ersetzen

2282

Fehler

Schrittmotor-Bestromungs-
fehler

Blockierung beseitigen
Encoderkabel priifen und
ggf. 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
Uberpriifen

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 durchfihren
Software-Update durchfiih-
ren

» Kundendienst kontaktieren
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
2302 Fehler Schrittmotor Z-Achse: » Schwergangigkeit oder Blo-
« Schrittmotor schwergéngig | 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 ggf. ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
2303 Fehler Schrittmotor Z-Achse Schritt-| « mechanische Schwergéan-
verluste: gigkeit oder Blockierung
* mechanische Schwergan- beseitigen
gigkeit oder Blockierung
2321 Fehler Schrittmotor Z-Achse: * Anschluss vom Encoderka-
+ Stecker vom Encoder (Sub-| bel priifen und ggf. erset-
D, 9-pol.) nicht angeschlos-| zen
sen oder defekt
» Encoder defekt
2322 Information Polrad-Suche Timeout  Verbindungsleitungen
prifen
* Schrittmotor auf Schwer-
gangigkeit prifen
2330 Fehler Schrittmotor Z-Achse antwor-| « Software-Update durchflh-
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 (I?T): gangigkeit beseitigen
« Schrittmotor schwergéngig | « Schrittmotor ersetzen
oder blockiert » Steuerung ersetzen
+ Schrittmotor defekt
« Steuerung defekt
2356 Fehler Schrittmotor Z-Achse: » Schwergangigkeit beseiti-

+ Schrittmotor schwergangig
+ Schrittmotor defekt
« Steuerung defekt

gen
* Schrittmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen
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Storungsabhilfe

Code

Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2362

Fehler

Schrittmotor-Stérung Z-
Achse (IDMA Autoinkrement)

* Maschine aus- und ein-
schalten

2371

Fehler

Watchdog

» Maschine aus- und ein-
schalten

+ Software-Update durchfiih-
ren

» Kundendienst kontaktieren

2372

Fehler

Schrittmotor-Uberspannung:
+ Schrittmotor-Karte defekt

« Steuerung ersetzen

2373

Fehler

Schrittmotor-Fehler Z-Achse

* Anschluss prifen

+ Schrittmotor-Phasen durch-
messen (R =2,8 ,Q,
hochohmig 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,
hochohmig gegen PE)

* Encoder ersetzen

* Schrittmotor ersetzen

» Steuerung ersetzen

2377

Fehler

Schrittmotor-Uberlast (I2T)

» 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
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Code

Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2380

Fehler

Drehrichtung

* Encoder ersetzen

« Steckerbelegung priifen
und ggf. andern
Verdrahtung im Maschinen-
verteiler priifen und
ggf.dndern
Schrittmotor-Phasen durch-
messen und auf Wert pri-
fen

2381

Fehler

Fehler bei der Referenzfahrt

Referenzschalter ersetzen

2382

Fehler

Schrittmotor-Bestromungs-
fehler

Blockierung beseitigen
Encoderkabel priifen und
ggf. 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
Uberpriifen

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 durchfihren
Software-Update durchfiih-
ren

» Kundendienst kontaktieren
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
2402 Fehler Schrittmotor U-Achse: » Schwergangigkeit oder Blo-
« Schrittmotor schwergéngig | 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 ggf. ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
2403 Fehler Schrittmotor U-Achse Schritt-| « mechanische Schwergéan-
verluste: gigkeit oder Blockierung
* mechanische Schwergan- 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
prifen
+ 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 (I?T): gangigkeit beseitigen
« Schrittmotor schwergéngig | « Schrittmotor ersetzen
oder blockiert » Steuerung ersetzen
+ Schrittmotor defekt
« Steuerung defekt
2456 Fehler Schrittmotor U-Achse: » Schwergangigkeit beseiti-
+ Schrittmotor schwergéangig | gen
+ Schrittmotor defekt + Schrittmotor ersetzen
« Steuerung defekt « Steuerung ersetzen
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Code

Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2462

Fehler

* Schrittmotor-Stérung U-
Achse (IDMA Autoinkre-
ment)

* Maschine aus- und ein-
schalten

2471

Fehler

» Watchdog

« Maschine aus- und ein-
schalten

+ Software-Update durchfiih-
ren

» Kundendienst kontaktieren

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,
hochohmig gegen PE)

» Encoder ersetzen

* Schrittmotor ersetzen

« Steuerung ersetzen

2474

Fehler

Software-Fehler

* Reset durchfiihren

+ Software-Update durchfiih-
ren

» Kundendienst kontaktieren

2475

Fehler

Polrad-Suche

» Anschluss priifen

+ Schrittmotor-Phasen durch-
messen (R =2,8 ,Q,
hochohmig gegen PE)

* Encoder ersetzen

* Schrittmotor ersetzen

+ Steuerung ersetzen

2477

Fehler

Schrittmotor-Uberlast (I12T)

» 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
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Code

Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2480

Fehler

Drehrichtung

* Encoder ersetzen

« Steckerbelegung priifen
und ggf. andern
Verdrahtung im Maschinen-
verteiler priifen und
ggf.dndern
Schrittmotor-Phasen durch-
messen und auf Wert pri-
fen

2481

Fehler

Fehler bei der Referenzfahrt

Referenzschalter ersetzen

2482

Fehler

Schrittmotor-Bestromungs-
fehler

Blockierung beseitigen
Encoderkabel priifen und
ggf. 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
Uberpriifen

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 durchfihren
Software-Update durchfiih-
ren

» Kundendienst kontaktieren
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
2901 Fehler Referenzier-Timeout * Maschine aus- und ein-
schalten
* Klemmung der Schrittmoto-
ren priifen
3010 Fehler Steuerung: Spannungsfehler | « Anschllsse prifen
100V « Steuerung ersetzen
3011 Fehler Steuerung: Spannungsfehler | « Anschliisse priifen
100 V + Steuerung ersetzen
3012 Fehler Steuerung: Spannungsfehler | + Maschine aus- und ein-
100 V (I7T) schalten
* Anschlisse priifen
« Steuerung ersetzen
3020 Fehler Kurzschluss im Ein- oder * Anschliisse prufen
Ausgang 24 V + Steuerung ersetzen
3021 Fehler Kurzschluss im Ein- oder * Anschliisse priifen
Ausgang 24 V + Steuerung ersetzen
3022 Fehler Kurzschluss im Ein- oder * Maschine aus- und ein-
Ausgang 24 V (I°T) schalten
* Anschliisse priifen
+ Steuerung ersetzen
3030 Fehler Nahmotor-Phasenfehler » Nahmotor-Phasen durch-
messen (R = 2,8 Q, hoch-
ohmig gegen PE)
* Encoder ersetzen
» Nahmotor 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
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ADLER Stdrungsabhilfe
Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
5503 Fehler Software zu alt + Software-Update durchfiih-
ren, anschlieend Reset
durchfiihren (£ S. 64),
(3 S. 106)
6000 Fehler Interner Fehler * Maschine aus- und ein-
- schalten
6299 + Software-Update durchfiih-
ren
» Kundendienst kontaktieren
6351 Fehler Steuerung defekt (I2C) » Steuerung ersetzen
6354
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
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 korrekt einge-
fadelt

« Einféadelweg prifen
(2 Betriebsanleitung,
Bedienung)

» Nadel ist verbogen oder
scharfkantig

» Nadel ist nicht korrekt in
die Nadelstange einge-
setzt

* Nadel ersetzen
» Nadel in die Nadelstange
einsetzen

* Verwendeter Faden ist
ungeeignet

» Empfohlenen Faden ver-
wenden
(3 Betriebsanleitung)

» Fadenspannungen sind
fur den verwendeten
Faden zu fest

» Fadenspannungen pru-
fen
(2 Betriebsanleitung,
Bedienung)

» Fadenfiihrende Teile, wie
z. B.
Fadenrohre, Fadenflih-
rung oder Fadengeber-
Scheibe
sind scharfkantig

» Fadenweg priifen

« Stichplatte, Greifer oder
Spreizer wurden durch
die Nadel beschadigt

« Teile durch qualifiziertes
Fachpersonal nachbear-
beiten lassen
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Bedeutung

Mogliche Ursachen

Abhilfe

Fehlstiche

» Nadel- und Greiferfaden
sind nicht korrekt einge-
fadelt

« Einfadelweg prifen
(3 Betriebsanleitung,
Bedienung)

* Nadel ist stumpf oder
verbogen

» Nadel ist nicht korrekt in
die Nadelstange einge-
setzt

* Nadel ersetzen
* Nadel in die Nadelstange
einsetzen

» VVerwendete Nadelstarke
ist ungeeignet

» Empfohlene Nadelstarke
verwenden (£J S. 161)

» Garnstander ist falsch
montiert

» Garnstander priifen
(2 Betriebsanleitung,
Aufstellung)

* Fadenspannungen sind
zu fest

» Fadenspannungen pri-
fen
(2 Betriebsanleitung,
Bedienung)

* Nahgut wird nicht kor-
rekt gehalten

» Klemmdruck priifen
(3 Serviceanleitung)

* Beim Umstellen der
Uberstichbreite wurde
der Schleifenhub nicht
korrigiert

+ Schleifenhub einstellen
(L2 Serviceanleitung)

* Falsche Teile fur die
gewlinschte Naheinrich-
tung sind eingesetzt

* Teile anhand des Einrich-
tungsblattes prifen

« Stichplatte, Greifer oder
Spreizer wurden durch
die Nadel beschadigt

* Teile durch qualifiziertes
Fachpersonal nachbear-
beiten lassen
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Bedeutung

Mogliche Ursachen

Abhilfe

Lose Stiche

» Fadenspannungen sind
nicht dem Nahgut, der
Nahgutdicke oder dem
verwendeten Faden
angepasst

» Fadenspannungen pri-
fen

* Nadel- und Greiferfaden
sind nicht korrekt einge-
fadelt

« Einfadelweg prifen
(2 Betriebsanleitung,
Bedienung)

Nadelbruch

» Nadelstarke ist fir das
Nahgut oder den Faden
ungeeignet

» Empfohlene Nadel ver-
wenden

Nahtanfang
nicht sicher

* Restspannung fir den
Nadelfaden ist zu fest

» Restspannung nachstel-
len
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12 Technische Daten

Gerauschentwicklung
Arbeitsplatzbezogener Emissionswert nach DIN EN ISO 10821:
Lc =79 dB (A) bei

» Stichlange: 3,0 mm

 Stichzahl: 2900 rpm

» Nahgut: 2-fach Stoff G1 DIN 23328
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Technische Daten

12.1 Daten und Kennwerte

Technische Daten Einheit 650-10
Maschinentyp Spezialnahmaschine
Nahstichtyp Doppel-Steppstich 301
Greifertyp Horizontalgreifer, olfrei
Anzahl der Nadeln 1
Nadelsystem 134-35
Nadelstarke [Nm] 70 -100
Fadenstarke [Nm] max. 50/ 3
Stichlange [mm] 1.0-4.0
Drehzahl max. [min™"] 4000
Durchgang unter geliftetem Nah-| [mm] max. 12

fu®

Nahgutdicke [mm] max. 4
Netzspannung V] 230
Netzfrequenz [HZ] 50
Tischhoéhe [mm] 750 — 900
Lange, Breite, Hohe [mm] 750/1320/1490
Gewicht [ka] 95

12.2 Anforderungen fiir den stérungsfreien

Betrieb

Die Druckluftqualitat muss geman ISO 8573-1: 2010 [7:4:4]

sichergestellt sein.
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13 Anhang

13.1 Tischplattenzeichnungen

Abb. 90: Mal3e zur Anfertigung einer Tischplatte
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Abb. 91: Mal3e zur Anfertigung einer Tischplatte
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Abb. 92: Mal3e zur Anfertigung einer Tischplatte
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13.2 Bauschaltplan

Abb. 94: Bauschaltplan
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Abb. 95: Bauschaltplan
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Abb. 96: Bauschaltplan
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Abb. 97: Bauschaltplan
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Abb. 98: Bauschaltplan
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Bauschaltplan

Abb. 99
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Abb. 100: Bauschaltplan
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