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1. Produktbeschreibung

il

1.1 Bestimmungsgemaler Gebrauch

1.2 Kurzbeschreibung

1.2.1 Arbeitsweise

Die 743-441-22 ist eine Nahanlage, die bestimmungsgemal zum Na-

hen von leichtem bis mittelschwerem Nahgut verwendet werden kann.
Solches Nahgut ist in der Regel aus textilen Fasern zusammengesetz-
tes Material oder aber Leder. Diese Nahmaterialien werden in der Be-
kleidungsindustrie verwendet.

Allgemein darf nur trockenes Nahgut mit dieser Nadhanlage verarbeitet
werden. Das Material darf nicht dicker als 4 mm sein, wenn es durch
die abgesenkte Transportschiene zusammengedriickt ist.

Das Material darf keine harten Gegenstande beinhalten.

Die Naht wird im allgemeinen mit Umspinnzwirnen, Polyesterfaser-
oder Baumwollgarnen erstellt.

Die Dimensionen fiir Nadel- und Greiferfaden sind der Tabelle in Kapi-
tel 3.3.1 zu entnehmen.

Wer andere Faden einsetzen will, mufd vorher die davon ausgehenden
Gefahren abschatzen und ggf. Sicherungsmalinahmen ergreifen.

Diese Nahanlage darf nur in trockenen und gepflegten Rdumen aufge-
stellt und betrieben werden. Wird die Nahanlage in anderen Raumen,
die nicht trocken und gepflegt sind, eingesetzt, kdnnen weitergehende
MaRnahmen erforderlich werden, die zu vereinbaren sind (siehe

EN 60204-3-1:1990).

Wir gehen als Hersteller von Industriendhmaschinen davon aus, daf3
an unseren Produkten zumindest angelerntes Bedienpersonal arbeitet,
so dal alle ublichen Bedienungen und ggf. deren Gefahren als be-
kannt vorausgesetzt werden kdénnen.

Die DURKOPP-ADLER 743-441-22 ist eine Nahanlage zum prazisen
Vornahen von Seitennaht- oder Flugeltaschen in Vorderhosen.

Mit den serienmalligen Teilesatzen kann die Einlegestation der Nahan-
lage fir das Nahen der gewiinschten Taschenform umgerustet werden.

Die Vorderhose wird in der Einlegestation an einem Festanschlag an-
gelegt und durch die Ansaugvorrichtung auf dem Stoffgleitblech fixiert.
Taschenbeutel und Besetzen werden deckungsgleich mit der Vorder-
hose ausgerichtet und von der Stoffklemme gehalten.

Die beiden Scheren, wahlweise am Nahtanfang und/ oder Nahtende
schneiden den Nahtiliberstand des Tascheneingriffes ein.

Die Transportschiene (je nach montiertem Klammersatz gerade oder
gebogen) fordert das Nahgut in die Nahstation.

Bei beiden Taschenformen wird die Lage des Nahtanfangs durch Weg-
messung bestimmt. Das Nahtende wird bei Fligeltaschen (gerade
Naht) wahlweise Giber Wegmessung oder Lichtschranke ermittelt.

Bei Seitennahttaschen (gebogene Naht) erfolgt die Kontrolle des Naht-
endes generell tber Wegmessung.

Nach dem Nahvorgang wird die Vorderhose automatisch ausgeblasen.
Wéhrend des Nahens werden die ndchsten Néahteile vorgelegt.

Die voll Giberlappende Arbeitsweise garantiert eine hohe Produktivitat.

Das Anlegen der Vorderhosen erfolgt vom hauseigenen Biindelwagen
oder von als Zusatzausstattung lieferbaren Anlegevorrichtungen.



1.2.2 Teilesatze fur Seitennaht- oder Fligeltaschen

Die Einlegestation der 743-441-22 kann mit den serienmafRligen Teile-
satzen fur das Vorndhen von Seitennaht- oder Fligeltaschen ausge-

ristet werden.

Die beiden Teilesatze bestehen jeweils aus folgenden Bauteilen:

- Kurve 1l
— Anschlag 2
— Transportschiene 3

Taschenform

Flugeltasche
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250 mm

200 mm

Erforderlicher Teilesatz

0743 597714

0743 597704

Nahtverlauf

gerade

gebogen

Maximale Nahtlange

250 mm

200 mm

Kontrolle des Nahtanfangs

Wegmessung (Einschubstrecke)

Wegmessung (Einschubstrecke)

Kontrolle des Nahtendes

Wegmessung (Nahtlange)
ODER:
Reflexlichtschranke am
Nahmaschinenoberteil

Wegmessung (Nahtlange)

1.2.3 Nahmaschinenoberteil

Nach dem Einschalten der Nahanlage erfolgt eine automatische Er-
kennung des montierten Teilesatzes

Bei einem Widerspruch zwischen der erkannten Kurven- und Trans-
portschienenform wird der Bediener tiber Warnhinweise auf dem Bild-
schirm aufgefordert, die Kurve oder Transportschiene zu wechseln.

— Einnadel-Doppelsteppstich-Nahmaschine

— Horizontal-GroRraumgreifer

— Elektropneumatischer Fadenabschneider fir Nadel- und Greifer-
faden unterhalb der Stichplatte.

— Fadenwéchter fur den Nadelfaden
— Fotoelektrischer Restfadenwéachter fir die Greiferfadenspule

— Eingebaute Justierscheibe und Positionsmarkierungen auf dem
Handrad zum schnellen Uberprifen der Maschineneinstellungen.

il



1.2.4 Nahguttransport

1.2.5 Ansaugvorrichtung

il

Transportschiene

Die Transportschiene fordert die Vorderhose mit Taschenbeutel und
Besetzen von der Einlegestation in die Nahstation.

Die Nahtausschnitte der beiden in den Teilesétzen enthaltenen Trans-
portschienen entsprechen den Standardnahtverlaufen fiir Seitennaht-
und Flugeltaschen.

Schrittmotortechnik

Der Antrieb der Transportschiene erfolgt Uber einen Schrittmotor.
Diese Technik ergibt kurze Maschinenzeiten und garantiert durch die
grolRe Wiederholgenauigkeit ein prazises Positionieren der Nah- und
Fahrstrecken. Sie tragt somit zu einer gleichmafig guten Qualitat bei
hoher Produktivitat bei.

Die Ansaugvorrichtung erleichtert das exakte Ausrichten der Vorder-
hose in der Einlegestation.

Die Ansaugvorrichtung ist vorbereitet zum Anschlul an eine hauseige-
ne Vakuumanlage. Ist keine hauseigene Vakuumanlage vorhanden, so
mul3 das als Zusatzausstattung lieferbare Zentrifugalgeblase bestellt
werden.

1.2.6 Neue DURKOPP-ADLER-Control-Steuerung (DAC)

1.2.7 Zusatzausstattungen

Die Graphische Bedienerfiihrung erfolgt ausschlieB3lich Gber internatio-
nal verstandliche Symbole.

Die verschiedenen Symbole sind innerhalb der MenUstruktur der Nah-
und Prufprogramme in Gruppen zusammengefallt.

Die einfache Handhabung erméglicht kurze Anlernzeiten.

Dem Anwender stehen 99 freiprogrammierbare Nahprogramme und
vier abrufbare Folgen zur Verfligung.

Jede Folge kann in beliebiger Reihenfolge aus maximal sechs Néahpro-
grammen zusammengesetzt werden.

In die DAC ist das umfangreiche Test- und Fehlerdiagnosesystem
MULTITEST integriert.

Ein Microcomputer Ubernimmt die Steuerungsaufgaben, Uberwacht
den Nahprozess und zeigt Fehlbedienungen und Stérungen auf dem
Display des Bedienfeldes an.

Durch ein flexibles System von Zusatzausstattungen kann die Nahan-
lage dem jeweiligen Anwendungsfall entsprechend optimal und kosten-
gunstig ausgestattet werden.

Die Baugruppen, Varianten und Zusatzausstattungen der Nahanlage
743-441-22 sind im Kapitel 1.3 in tabellarischer Form zusammenge-
fal3t.



"Notizen":
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1.4 Technische Daten

Maschinenoberteil: KI. 935-271-701
Nahstichtyp: Doppelsteppstich
Nadelsystem: 134 SERV 7
Nadeldicke: [Nm] 70-120
Stichzahl:

- programmierbar [min-1] 3500... 5000
- bei Auslieferung [min-1] 4200
Stichlange:

- programmierbar [mm] 2,0;2,5;3,0
- bei Auslieferung [mm] 2,5

Stichlange der Stichverdichtung / Nahtverriegelung:
- programmierbar [mm] 0,5;0,8;1,1;1,4
- bei Auslieferung: [mm] 0,8

Stichzahl der Stichverdichtung / Nahtverriegelung:
- programmierbar [mm] 2-10
- bei Auslieferung: [mm] 4

Max. Nahbereich:

- Fligeltaschen (gerade Naht) [mm] 250
- Seitennahttaschen (gebogene Naht) [mm] 200
Betriebsdruck: [bar] 6
Luftverbrauch pro Arbeitsspiel: ca. [NL] 10
Leistungsaufnahme: [kW] 0,75
Nennspannung (Wechselstrom): 190 - 240V, 50/60 Hz
Tischhdhe (stufenlos einstellbar):

- min. [mm] 850
- max. [mm] 1200
Abmessungen fur den Versand:

- Lange [mm] 1350
- Breite [mm] 950
- Héhe [mm] 1200
Gewicht (mit Bundelklemme und Auflagetisch): ca. [kqg] 200
Gerausche:

Arbeitsplatzbezogener Emmissionswert
nach DIN 45635-48-B-1
(Nahzyklus 6 s EIN und 1 s AUS)

Stichlange: [mm]
Nahtlange: [mm]
Stichzabhl: [min-1]

Nahgut:




2. Einschalten - Ausschalten - Schnellabschalten

2.1 Einschalten

Fur die Betriebsbereitschaft der Nahanlage mul3 die Transportschiene
2 nach dem Einschalten einmal in Referenzposition gefahren werden.
Die Referenzposition ist erforderlich, um fiir die Steuerung eine defi-
nierte Ausgangslage der Transportschiene zu erhalten.

Nach der Referenzfahrt erfolgt die automatische Erkennung des mon-
tierten Klammersatzes.

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Wahrend der Referenzfahrt nicht in den Verfahrbereich der Transport-
schiene 2 greifen.

10

— Hauptschalter 3 einschalten (im Uhrzeigersinn drehen).
Die Steuerung ladt das Maschinenprogramm.
In der Anzeige des Bedienfeldes erscheint flr kurze Zeit das
DURKOPP-ADLER-Logo.

— Der Bediener wird mit der Meldung "<==== REF" aufgefordert, die
Referenzfahrt zu starten.

— FuBtaster 4 betétigen.
Die Transportschiene 2 hebt an und fahrt in ihre linke Endstellung.

— Nach der Referenzfahrt fahrt die Transportschiene zur automa-
tischen Erkennung des montierten Teilesatzes nach rechts unter
das Nahmaschinenoberteil.

— Uber Codierschalter SO1 am Transportwagen wird die Form der
Kurve und uber Codierschalter S02 am Nahmaschinenoberteil die
Form der Transportschiene abgefragt.




f’ Error 132

St

2.2 Ausschalten

2.3 Schnellabschalten

| sTOP |

i

— Die erkannte Form von Kurve und Transportschiene missen uber-

einstimmen.

— Beieinem Widerspruch zwischen den Abfrageergebnissen stoppt

die Nahanlage.
In der Anzeige erscheint die Fehlermeldung "Error 132 ".

— Hauptschalter ausschalten.

— Kurve oder Transportschiene wechseln (siehe Kapitel 4.1.4).
— Hauptschalter einschalten.

— Referenzfahrt ausfihren.

— Bei Ubereinstimmung von Kurven- und Transportschienenform
wechselt die Anzeige zum Hauptbildschirm.
Die Nahanlage ist betriebsbereit.

— Zum Einschalten des Zentrifugalgeblases 5 (Zusatzausstattung)
Schalter 4 in Schalterstellung "I" drehen (siehe auch Kapitel 8.2).

— Hauptschalter 3 ausschalten (gegen den Uhrzeigersinn drehen).

— Die Nahanlage ist von der Spannungsversorgung getrennt.
Sie ist nicht mehr betriebsbereit.

— Zum Ausschalten des Zentrifugalgeblases 5 (Zusatzausstattung)

Schalter 4 in Schalterstellung "O" drehen.

Das Sicherheitssystem der 743-441-22 sieht zur sofortigen Stillset-

zung bei Fehlbedienungen, Nadelbruch, usw. folgende Méglichkeit vor:

— "STOP"-Taste am Bedienfeld 1 driicken.

Laufende Arbeitsgéange der Nahanlage werden sofort abgebrochen.

— Das Maschinenprogramm wird neu geladen.

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Stérungen nur bei ausgeschalteter Nahanlage beseitigen.

Die Wiederinbetriebnahme der Nahanlage darf erst erfolgen, nachdem

die Stérung beseitigt wurde!

11




3. Bedienen des Nahmaschinenoberteiles

3.1 Nadel und Garne

3.1.1 Empfohlene Garne

Hohe Nahsicherheit und gute Vernédhbarkeit wird mit folgenden Um-
spinnzwirnen erzielt:

— zweifach Polyester endlos-Polyester umsponnen
(z.B. Epic Poly-Poly, Rasant x, Saba C, ...)

— zweifach Polyester endlos-Baumwolle umsponnen
(z.B. Frikka, Koban, Rasant, ...)

Falls diese Garne nicht zu beschaffen sind, kdnnen auch die in der
Tabelle angegebenen Polyesterfaser- oder Baumwollgarne vernaht
werden.

Zweifach-Umspinnzwirne werden von Garnherstellern vielfach mit
gleicher Bezeichnung wie Dreifach-Polyesterfasergarne (3zyl.-gespon-
nen) angeboten. Dies fuhrt zu Unsicherheiten bezlglich Zwirnung und
Garndicke.

Im Zweifelsfall Faden aufdrehen und priufen, ob er 2- oder 3-fach ge-
zwirnt ist.
Die Etikett-Nr. 120 auf der Garnrolle eines Umspinnzwirnes entspricht

z.B. der Garndicke Nm 80/2 (siehe eingeklammerte Tabellenwerte).

Bei monofilen FAden kénnen Nadelfdden und Greiferfaden der glei-
chen Dicke verwendet werden. Die besten Ergebnisse werden dabei
mit weichen und dehnbaren Faden (Software) der Fadendicke 130

Denier erzielt.

Tabelle: Empfohlene Garndicken

Nadeldicke Umspinnzwirn Umspinnzwirn
Nm
Nadelfaden Greiferfaden Nadelfaden Greiferfaden
Polyester- Polyester- Polyester- Baumwolle-
endlos umsponnen endlos umsponnen
Etikett-Nr. Etikett-Nr. Etikett-Nr. Etikett-Nr.
90 120 (Nm 80/2) 120 (Nm 80/2) 120 (Nm 80/2) 120 (Nm 80/2)
100-110 100 (Nm 65/2) 100 (Nm 65/2) 100 (Nm 65/2) 100 (Nm 65/2)
Nadeldicke Polyesterfasergarn Baumwollgarn
Nm (3zyl.-gesponnen)
Nadelfaden Greiferfaden Nadelfaden Greiferfaden
80 Nm 120/3 Nm 120/3 Neg 60/3-80/3 Neg 60/3-80/3
90 Nm 80/3-120/3 Nm 80/3-120/3 Neg 50/3-70/3 Neg 50/3-70/3
100-110 Nm 70/3-100/3 Nm 70/3-100/3 Neg 40/3-60/3 Neg 40/3-60/3

12




3.1.2 Nadel wechseln

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Nadel nur bei ausgeschalteter Ndhanlage wechseln.

— Schraube 1 |6sen und Nadel entfernen.

— Neue Nadel bis zum Anschlag in die Bohrung der Nadelstange 2
einschieben.
Achtung!
Von der Bedienungsseite der Ndhanlage aus gesehen mul} die
Hohlkehle 3 der Nadel nach hinten, d. h. zur Greiferspitze zeigen
(siehe Skizze).

— Schraube 1 festziehen.

ACHTUNG !

Nach dem Wechsel auf eine andere Nadeldicke muR3 der Abstand des
Greifers zur Nadel korrigiert werden (siehe Serviceanleitung).

Die Nichtbeachtung der obenstehenden Korrektur kann zu folgenden
Fehlern fihren:

— Wechsel auf diinnere Nadel: - Fehlstiche
- Beschadigungen des Fadens
— Wechsel auf dickere Nadel: - Beschadigungen der Greiferspitze

- Beschadigungen der Nadel

13




3.2 Nadelfaden einfadeln

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Hauptschalter ausschalten.

Nadelfaden nur bei ausgeschalteter Nahanlage einfadeln.

Nadelfaden wie aus der Abbildung ersichtlich einfadeln.

14
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3.3 Fadenwéchter fur den Nadelfaden

i

— Nach einem Ri3 des Nadelfadens fallt die Fadendse 4 herunter.
Der Schalter S06 bleibt unbetatigt.

— Das Maschinenoberteil positioniert in Position 2 (Nadel oben).
Beim Positionieren wird der Greiferfaden abgeschnitten.

— Inder Anzeige des Bedienfeldes erscheint die Meldung "Fadenri3".

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Vor dem Einfadeln des Nadelfadens Hauptschalter ausschalten.
Erneutes Starten der Nahanlage ist nur nach Aus- und Wieder-
einschalten des Hauptschalters mdglich.

— Nadelfaden neu einfadeln.
— Hauptschalter einschalten.
— Neuen Nahvorgang starten.

3.4 Nadelfadenspannung einstellen

Vorspannung

Bei gedffneter Hauptspannung 3 ist eine geringe Restspannung des
Nadelfadens erforderlich. Die Restspannung wird durch Vorspannung
1 erzeugt.

Die Vorspannung 1 beeinflu3t gleichzeitig die LaAnge des geschnitte-
nen Nadelfadenendes (Anfangsfaden fir die nachste Naht).

— Grundeinstellung: Randelmutter 1 verdrehen, bis ihre
Vorderseite mit Bolzen 2 bindig steht.

— Kurzerer Anfangsfaden: R&ndelmutter 1 im Uhrzeigersinn drehen.

— Nach groReren Verstellungen der Vorspannung 1, Hauptspan-
nung 3 entsprechend nachregulieren.

Hauptspannung

Vorspannung 1 und Hauptspannung 3 sollen zusammen die erforder-
liche Nadelfadenspannung ergeben.

— Randelmutter 3 entsprechend verdrehen.

Spannung erhéhen = Randelmutter 3 im Uhrzeigersinn drehen
Spannung verringern = R&ndelmutter 3 gegen den Uhrzeigersinn
drehen

15




3.5 Fadenregulator einstellen

Mit Fadenregulator 2 wird die zur Stichbildung benétigte Nadelfaden-
menge reguliert.
Nur ein genau eingestellter Fadenregulator gewahrleistet ein optima-
les Nahergebnis.

Die Einstellung des Fadenregulators héngt von folgenden Faktoren ab:
Stichlange

Nahgutdicke

Eigenschaften des verwendeten Nahgarnes

Bei richtiger Einstellung muR die Oberfadenschlinge 6 ohne Uber-
schulR mit geringer Spannung Uber den Greifer gleiten.

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Fadenregulator nur bei ausgeschalteter Nadhanlage einstellen.

16

— Schraube 5 |6sen.

— Fadenregulator 2 einstellen.
Der senkrecht stehende Draht 3 dient in Verbindung mit Skala 4
als Einstellhilfe (Richtwert: 2,5).

— Schraube 5 festziehen.

Einstellhinweis:
Bei korrekter Stellung des Fadenregulators 2 muf3 folgendes gelten:

— Wenn Fadenschlinge 6 den maximalen Greiferumfang passiert,
mul3 Fadenanzugsfeder 1 ca. 1 mm aus ihrer oberen Endstellung
nach unten gezogen werden.

Das Mal3 1 mm ist ein Richtwert. Je nach Spannung der Fadenan-
zugsfeder 1 kann es grofRer oder kleiner sein.




3.6 Greiferfaden aufspulen

— Fdur eine sichere Funktion des Restfadenwéachters vor dem Auf-
spulen Fadenreste von der Spulennabe entfernen.

— Greiferfaden wie aus der Abbildung ersichtlich einfadeln.

— Greiferfaden im Uhrzeigersinn in den Vorratsrillen 5 anwickeln.
— Spule auf Spulerwelle 2 stecken.

— Fadenende durch Schneidklemme 3 ziehen und abschneiden.
— Spulerklappe 4 gegen die Spule schwenken.

— Spulenfadenspannung 1 einstellen.
Der Greiferfaden soll mit méglichst geringer Spannung aufgespult
werden.

— Hauptschalter einschalten.
— Nahvorgang starten.

— Nach Erreichen der eingestellten Spulenfiillmenge (siehe Service-
anleitung) schaltet der Spuler selbsttatig ab.

Spuler ohne Nahvorgang einschalten

Diese Funktion auf dem Hauptbildschirm erlaubt das Aufspulen, ohne
einen Nahvorgang zu starten.

A\

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Wéhrend des Aufspulens nicht in den Bereich der Nadel greifen.

ACHTUNG !

Wahrend des Aufspulens bewegt sich die Nadel auf und ab.
Vor dem Starten des Aufspulvorgangs Nadelfaden ausfadeln!

743-441-22

{ ——START——STOP!

(F)  [F2) [r] [F4

— Zifferntaste "5" am Bedienfeld drucken.
Die Anzeige wechselt zum Bildschirm "Aufspulen®.

— Aufspulvorgang mit Funktionstaste "F2" (START) starten.

— Nach Erreichen der eingestellten Spulenfullmenge schaltet der
Spuler automatisch ab.

— Zum vorzeitigen Abschalten des Spulers Funktionstaste "F3" (STOP)
dricken.
Das Maschinenaoberteil positioniert in Fadenhebelhochstellung.

— "F1" betéatigen, die Anzeige wechselt zum Hauptbildschirm.
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3.7 Restfadenwéchter fur den Greiferfaden

Der Restfadenwachter Giberwacht mit Infrarot-Reflexlichtschranke 1
den Fadenvorrat auf der Greiferfadenspule.

— Dervon Lichtschranke 1 ausgesendete Lichtstrahl wird an der frei-
liegenden Reflexionsflache 2 der Spulennabe reflektiert.
Die Steuerung erhélt das Signal "Spule leer".

— Mitdem in der Vorratsrille 3 befindlichem Fadenvorrat wird die
Naht sicher beendet.

— In der Anzeige des Bedienfeldes erscheint die Meldung "Spule
leer".

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Vor dem Wechseln der Greiferfadenspule Hauptschalter ausschalten.
Erneutes Starten der Nahanlage ist nur nach Aus- und Wiederein-
schalten des Hauptschalters mdglich.
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3.8 Spule wechseln

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Greiferfadenspule nur bei ausgeschalteter Nahanlage wechseln.

Leere Spule entnehmen

— Spulengehéauseklappe 2 anheben.

— Spulengehéauseoberteil 1 mit Spule herausnehmen.
— Leere Spule aus Spulengehéuseoberteil 1 entfernen.

Volle Spule einlegen
— Volle Spule 6 in Spulengeh&useoberteil 1 einlegen.

— Greiferfaden durch Schlitz 7 unter Spannungsfeder 4 bis in die
Bohrung 5 ziehen.

— Greiferfaden ca. 5 cm aus Spulengehauseoberteil 1 herausziehen.
Beim Abziehen des Fadens mul3 sich die Spule in Pfeilrichtung
drehen.

— Spulengehéduseoberteil 1 wieder einsetzen.
— Spulengehéauseklappe 2 schliel3en.

— Hauptschalter einschalten.

— Neuen Nahvorgang starten.

ACHTUNG !

Fir eine sichere Funktion des Restfadenwachters bei jedem Spulen-
wechsel die Linsen der Reflexlichtlichtschranke 3 mit einem weichen
Tuch reinigen.

19




3.9 Greiferfadenspannung einstellen

Die erforderliche Greiferfadenspannung soll zu einer Hélfte von Brems-
feder 1 und zur anderen Halfte von Spannungsfeder 2 erzeugt werden.

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Hauptschalter ausschalten.
Bremsfeder 1 und Spannungsfeder 2 nur bei ausgeschalteter Nah-

anlage einstellen.

Bremsfeder einstellen

Die Bremsfeder 1 verhindert bei Maschinenstop und beim Abschnei-
den des Greiferfadens ein Nachlaufen der Spule.

— Regulierschraube 3 zurtickdrehen, bis die Spannungsfeder 2 voll-
kommen entspannt ist.

— Bremsfeder 1 durch Eindrehen der Regulierschraube 4 einstellen.

— Spule in Spulengehauseoberteil 5 einlegen und Greiferfaden ein-
fadeln (siehe Kapitel 3.7).

— Spulengehauseoberteil 5 mit Spule in den Greifer einsetzen.

— Greiferfaden durch einen sogenannten Luftstich mit Hilfe des Na-
delfadens auf die Oberseite des Stichloches ziehen.

— Greiferfaden in einem Winkel von ca. 45° abziehen.
Es soll etwa die Hélfte des erforderlichen Spannungswertes fuhl-
bar sein.

Spannungsfeder einstellen

Das Spulengehéauseoberteil 5 soll durch Eigengewicht langsam absin-
ken (siehe rechte Abbildung).

— Spannungsfeder 2 an Regulierschraube 3 zustellen, bis der erfor-
derliche Spannungswert erreicht ist.
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4. Einlegestation

il

Nadelmitte
0 100

200 300 400 500 600

Einschubrichtung

’ 400 mm -
- 186 max .
2 S01 6.5, |, 173 mm 16,5
0T e I o8 65/, 160mn |65
o
i
O
'_ o o } o o
o oo o
© o J;L

55 mm

5 6

SO1:

S02:

. Codierbohrungen

(zur automatischen Erkennung der Kurvenform)

Kurve, gerade oder gebogen
(Bestandteil der Teilesatze fiir Seitennaht- oder Fliigeltaschen)

Nahmaschinenoberteil
Reflexlichtschranke zur Kontrolle des Nahtendes

Transportschiene, gerade oder gebogen
(Bestandteil der Teilesatze fur Seitennaht- oder Fliigeltaschen)

Codierblech

(zur automatischen Erkennung der Transportschienenform)
linke Schere

(zum Einschneiden des Nahtiiberstandes am Nahtanfang)

Anschlag, gerade oder gebogen
(Bestandteil der Teilesatze fir Seitennaht- oder Fliigeltaschen)

. Stoffklemme
. Rechte Schere

(zum Einschneiden des Nahtiiberstandes am Nahtende)

Codierschalter
(in Verbindung mit den Codierbohrungen 1 zur automatischen
Erkennung der Kurvenform)

Codierschalter
(in Verbindung mit Codierblech 6 zur automatischen Erkennung
der Transportschienenform)
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4.1 Teilesatze fur Seitennaht- oder Flugeltaschen

4.1.1 Bauteile der Teilesatze

% L OU’

A —r J0Y0

Teilesatz "Flugeltasche" (0743 597714) Teilesatz "Seitennahttasche" (0743 597704)
o SSp e

i r—— O

_JI—‘/ 5

possmssSSSSSEm—————mme=Sssaal

250 mm

200 mm

Die Einlegestation der 743-441-22 kann mit den beiden serienméfligen
Teilesatzen fur das Vorndhen von Seitennaht- oder Flugeltaschen aus-
geristet werden.

Jeder der beiden Teilesatze besteht aus folgenden Bauteilen:
2: Kurve

8: Anschlag

5: Transportschiene

4.1.2 Teilesatz im Nahprogramm einstellen

—

— MUSTER —
I
o] LI
| mm
2l -
— o~
400 200
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Der nebenstehende Parameter im Ment "Nahparameter" (NP) be-
stimmt die Taschenform (Fliigel- oder Seitennahttasche), die in dem
Nahprogramm genéht werden soll.

Fligeltaschen
— Teilesatz: 0743 597714

Seitennahttaschen
| reilesatzz 0743 507704

Vor dem Néahen einer der beiden Taschenformen muR3 jeweils der zuge-
hoérige Teilesatz montiert werden (siehe Kapitel 4.1.4).

Der im angewahlten Nahprogramm eingestellte Teilesatz mul3 mit dem
montierten Teilesatz Gbereinstimmen.

Nach dem Einschalten der Ndhanlage und der Referenzfahrt erfolgt
eine automatische Erkennung des montierten Teilesatzes.

Erkennt die Steuerung, dal die Teilesatze nicht Gbereinstimmen, so
macht sie den Bediener Giber einen Warnhinweis in der Anzeige darauf
aufmerksam.




4.1.3 Automatische Erkennung des montierten Teilesatzes

S01 2 S02 3

Nach dem Einschalten der Nahanlage erfolgt tber die Codierschalter
S01 und S02 eine automatische Erkennung des montierten Teilesatzes.

Zur Erkennung der Kurvenform fragt Codierschalter SO1 am Transport-
wagen die Anzahl der Bohrungen 4 der Kurve 1 ab.

Codierschalter S02 am Nahmaschinenoberteil ermittelt Gber die An-
zahl der Bohrungen im Codierblech 3 die Form der Transportschiene 5.

— Nach der Referenzfahrt fahrt Transportschiene 5 nach rechts unter
Nahmaschinenoberteil.

— Uber Naherungsschalter SO1 am Transportwagen wird die Form
der montierten Kurve (gerade oder gebogen) abgefragt.

— Der Naherungsschalter S02 am Nahmaschinenoberteil fragt die
Form der Transportschiene (gerade oder gebogen) ab.

— Die Form der Kurve und die Form der Transportschiene miissen
stets Ubereinstimmen.

f’ — Beieinem Widerspruch zwischen den beiden Abfrageergebnissen
I Error 132 stoppt die Nahanlage.
2 In der Anzeige erscheint die Fehlermeldung "Error 132 ".

— Hauptschalter ausschalten.

— Kurve oder Transportschiene wechseln (siehe Kapitel 4.1.4).
— Hauptschalter einschalten.

— Referenzfahrt ausfiihren (siehe oben).

— Bei Ubereinstimmung von Kurven- und Transportschienenform
wechselt die Anzeige zum Hauptbildschirm.
Die Nahanlage ist betriebsbereit.
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4.1.4 Teilesatz wechseln

il

Die Bauteile des nicht verwendeten Teilesatzes konnen auf dem dafir
vorgesehenen Ablagetisch sicher abgelegt werden.

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Teilesatz (Anschlag, Transportschiene und Kurve) nur bei ausge-
schalteter Nahanlage wechseln.

Anschlag wechseln

— Transportschiene 10 von Hand unter das Nahmaschinenoberteil
schieben.

— Anschlag 2 im vorderen Bereich nach oben vom Stoffgleitblech ab-
heben und nach vorn unter Stoffklemme 1 wegziehen.

— Anderen Anschlag unter die Stoffklemme 1 schieben.
Die beiden Schraubenkdpfe 3 auf der Unterseite des Anschlags 2
missen in die Buchsen 4 in der Tischplatte einrasten.

— Der verrastete Anschlag 2 wird durch die beiden Magnete 5 auf der
Tischplatte gehalten.

Transportschiene wechseln
— Transportschiene 10 von Hand in die Einlegestation schieben.
— Beide Klemmschrauben 7 I16sen.

— Schwenkstiick 6 anheben und Klammerhalter 9 mit Transportschie-
ne 10 nach unten abziehen.

— Klammerhalter 9 der anderen Transportschiene von unten hinter
die beiden Klemmschrauben 7 schieben.

— Klammerhalter 9 bis zum Anschlag nach oben driicken und Klemm-
schrauben 7 festziehen.

ACHTUNG !

Wird Klammerhalter 9 nicht bis zum Anschlag nach oben gedriickt, so
ist der Abstand zwischen Codierblech 8 und Codierschalter S02 zu
grof3. Die Transportschiene 10 wird bei der automatischen Erkennung
des montierten Teilesatzes nicht erkannt (Fehlermeldung "Error 131 ").

Kurve wechseln

— Transportschiene von Hand nach rechts in die Einlegestation schie-
ben.

— Kurve 15 von unten mit einer Hand festhalten.
Mit der anderen Hand Befestigungsschrauben 11 und 12 der Kurve
herausdrehen. Die Schrauben sind von oben durch die Aussparun-
gen in den Verkleidungsblechen zugéanglich.

— Kurve 15 entfernen.

— Andere Kurve von unten in die Vertiefung des Kurvenhalters 13 ein-
setzen.

— Kurve 15 nach links schieben bis Anschlagstift 14 an der Vordersei-
te des Kurvenhalters 13 anliegt.
In dieser Position lassen sich die Befestigungsschrauben problem-
los in die Kurve 15 einschrauben.

— Kurve 15 mit einer Hand von unten in dieser Position festhalten.
Mit der anderen Hand Befestigungsschrauben 11 und 12 der Kur-
ve 15 einschrauben.

— Hauptschalter einschalten.
Nach der Referenzfahrt erfolgt die automatische Erkennung des
montierten Teilesatzes (siehe Kapitel 2.1).
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4.2 Nahtabstand einstellen

Der Nahtabstand b (im Regelfall 7 - 8 mm) ist der Abstand der Naht 3
zur AulRenkante der Vorderhose bzw. des Taschenbeutels.

Der Nahtabstand wird durch die Position des Anschlages 2 bestimmt.
Uber die beiden Langlécher 1 und 4 im Anschlag kann die Position
quer zur Einschubrichtung veréandert werden.

Vorsicht Verletzungsgefahr !
A Hauptschalter ausschalten.
Nahtabstand nur bei ausgeschalteter Nahanlage verstellen.

— Anschlag 2 entfernen.
— Muttern 5 l8sen.

— Schrauben in den Langlochern des Anschlages 2 verschieben.
Beim Verschieben darauf achten, dafd die Schrauben auf beiden
Seiten gleichmaRig verschoben werden.

— Muttern festziehen.
— Anschlag wieder einsetzen.
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4.3 Scheren zum Einschneiden des Nahtiiberstandes

Nadelmitte
0 100 200 300 400 500 600 700
cocbeocboocterac bocooeo bt becabeco becccecocboccctococ becocbecac becccococbeccc b becocbococ boccc o] b b b el
« 400 mm X
173 mm N
6,5/6,5 6,5/6,5
] 1 ’« 160 min _—2
\ﬁﬂ 186 max Eﬂ
200 mm .
L . ___Einschubrichtung L _________ _J
250 mm _

L J

4.3.1 Scheren ein-/ ausschalten

Die Scheren 1 und 2 der Einlegestation schneiden den Nahtiberstand
am Nahtanfang und am Nahtende ein.

Flugeltaschen (nur linke Schere eingeschaltet)

Beim N&ahen von Fligeltaschen (gerade Naht) schneidet die linke
Schere 1 die Nahteile am Nahtanfang ein. Bei einer Einschubstrecke
von "400" beginnt die Naht somit exakt am Einschnitt der linken Sche-
re 1. Wenn die linke Schere aus der Auslieferungsstellung "400" ver-
schoben wurde, muf3 auch der Wert fur die Einschubstrecke verandert
werden, damit die Naht exakt am Einschnitt der linken Strecke 1 be-
ginnt.

Seitennahttaschen (beide Scheren eingeschaltet)

Beim N&hen von Seitennahttaschen (gebogene Naht) schneidet die lin-
ke Schere 1 die Nahteile am Nahtanfang und die rechte Schere 2 am
Nahtende ein.

Zum Nahen von verschiedenen Nahtlangen kénnen die Scheren seit-
lich verschoben werden. Der Abstand zwischen den Scheren 1 und 2
laRt sich auf diese Weise zwischen 160 und 186 mm verstellen.

Zum Nahen von Flugel- oder Seitennahttaschen kénnen die Scheren 1
und 2 am Bedienfeld unabhangig voneinder ein- und ausgeschaltet
werden.

— Scheren 1 und 2 Uber die nebenstehenden Parameter im Men
"Spezialparameter” (SP) ein-/ausschalten.
Die Einstellung gilt nur fir das angewdahlte Nahprogramm!
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5. Nahlangenmodus

Nadelmitte
0 100 200 300 400 500 600 700
coccbecocbecccteccc becccreccc becccrecec beccctecnc becccreccc becccrecec Becccreccc becccreccc becccreccc becccreccc becccrevec occctenn ool
-30 0 +10
l—»l
Nahtanfang Nahtende
Einschubstrecke e Nahtlange R
160 - 186 mm

Einschubrichtung L

f

-10 | +10 | max. Nahtlange 200 mm
— [ L

Warteposition 1 - 250

-50 +10 max. Nahtlange 250 mm
75" e
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Der Nahlangenmodus legt fest, auf welche Weise Nahtanfang und
Nahtende in dem angewahlten Nahprogramm bestimmt werden.

Beim Nahen von Flugeltaschen (gerade Naht) kann zwischen zwei Ein-
stellungen fur den Nahlangenmodus gewé&hlt werden.
Seitennahttaschen (gebogene Naht) werden generell im Nahlangen-
modus "Einschubstrecke - Nahtlange" genaht.

Die Auswahl des Nahlangenmodus erfolgt am Bedienfeld im Meni
"Nahparameter" (NP). Der eingestellte Nahlangenmodus mit den zuge-
hérigen Parameterwerten wird auf dem Hauptbildschirm angezeigt.

N

m |
—

Einschubstrecke - Lichtschranke
nur fir Fligeltaschen (gerade Naht)

Kontrolle Nahtanfang: Einschubstrecke

Kontrolle Nahtende: Reflexlichtschranke
am Nahmaschinenoberteil

Einschubstrecke - Nahtlange

fur Fligeltaschen (gerade Naht)

und Seitennahttaschen (gebogene Naht)
Kontrolle Nahtanfang: Einschubstrecke

Kontrolle Nahtende: Nahtlange
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5.1 Parameter zur Bestimmung des Nahtanfangs

N

m
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Einschubstrecke

Die Einschubstrecke entspricht der Fahrstrecke, die die Transport-
schiene bis zum Né&hstart zuricklegt.

Eingabe: Minimum: 380 mm
Maximum: 420 mm (Einschubstrecke - Nahtlange)
550 mm (Einschubstrecke - Lichtschranke)

Die angegebenen Grenzwerte gelten fur den Fall, dafl3 die Korrektur fir
die Einlegeposition der Transportschiene auf den Wert "0" eingestellt
ist (siehe Kapitel 5.2).

5.2 Parameter zur Bestimmung des Nahtendes

=

—_
mm{
-~

Korrekturfunktion fiir das Nahtende beim Nahen mit Lichtschranke

Uber den Korrekturwert kann das Nahtende in (-) oder entgegen (+)
der Einschubrichtung verlagert werden.
Eingabe: Minimum: -30

Maximum: +10

Nahtlange

Die Nahtlange entspricht der Fahrstrecke, die die Transportschiene
vom Nahstart (Nahtanfang) bis zum Nahstop (Nahtende) zuriicklegt.
Die maximale Nahtlange hangt von dem montierten Klammersatz ab.

Eingabe: Minimum: 80 mm
Maximum: 200 mm (gebogene Naht)
250 mm (gerade Naht)

5.3 Korrektur der Einlegeposition

il

ot

5.4 Warteposition

Y/
=

Die Einlegeposition ist die Position, in der die Transportschiene in der
Einlegestation absenkt.

Der eingestellte Parameterwert gibt den Abstand der Transportschie-
nenkante zur Nadelmitte an.

Uber den Parameter kann die Einlegeposition in (-) oder entgegen (+)
der Einschubrichtung verlagert werden. (Siehe auch Abb. Seite 28)

Eingabe: Minimum: -50 (Flugeltaschen)
-10 (Seitennahttaschen)
Maximum: +10

Transportschienenricklauf in Warteposition

e
== Nach dem Nahen fahrt die angehobene Transportschiene
T automatisch nach rechts in die eingestellte Warteposition.
Dort wartet sie, bis der ndchste Einlegevorgang uber den
FulRtaster ausgeldst wird.

Der eingestellte Parameterwert gibt den Abstand der Trans-
portschienenvorderkante zur Nadelmitte an.
Eingabe: Minimum: 1

Maximum: 250

ohne Transportschienenricklauf

Nach dem N&hen bleibt die Transportschiene in der
Position Nahtende stehen. Dort wartet sie, bis der nachste
Einlegevorgang Uber den Ful3taster ausgeltst wird.

<

29



5.5 Reflexlichtschranke zur Ermittlung des Nahtendes

5.5.1 Funktion

1
2 Einschubrichtung =
-30 0 +10
3 =
4
5
6

Bei Fliigeltaschen erfolgt mit Reflexlichtschranke 1 am N&hmaschinen-
oberteil die automatische Erkennung des Nahtendes.

— Vorderhose 5 und Taschenbeutel 4 werden in der Einlegestation
deckungsgleich tbereinander gelegt.

— Transportschiene 2 fordert die Vorderhose 5 mit Taschenbeutel 4
in die Nahstation.

— Der von Reflexlichtschranke 1 ausgesendete Infrarot-Lichtstrahl
tastet wahrend der Fahrt die Vorderhose 5 ab.

— Sobald die Vorderhose 5 mit Taschenbeutel 4 vollstandig unter Re-
flexlichtschranke 1 hindurchgelaufen ist, wird der Infrarot-Licht-
strahl vom Stoffgleitblech 3 reflektiert.

Die Steuerung erhélt das Signal "Stoffende".

5.5.2 Korrekturfunktion fir die Lage des Nahtendes

s

—

30

Uber diesen Parameter kann das Ende der Naht 6 in oder entgegen
der Einschubrichtung verlagert werden.

Ein negativer Parameterwert (-) bewirkt eine Verschiebung des Naht-
endes in Einschubrichtung, ein positiver Parameterwert (+) eine Ver-
schiebung entgegen der Einschubrichtung.

Eingabe: Minimum: -30
Maximum: +10

Beim Parameterwert "0" endet die Naht 6 exakt am Stoffende.



6. Einlegen und Nahen

6.1 Referenzposition - Nahvorgang starten - Einlegevorgang auflosen

6.1.1 Referenzposition

Fur die Betriebsbereitschaft der Nahanlage mul3 die Transportschiene
nach dem Einschalten einmal in Referenzposition gefahren werden.
Die Referenzposition ist erforderlich, um fiir die Steuerung eine defi-
nierte Ausgangslage der Transportschiene zu erhalten.

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Wahrend der Referenzfahrt nicht in den Verfahrbereich der Transport-

schiene greifen.

— Hauptschalter einschalten.
Die Steuerung ladt das Maschinenprogramm.
In der Anzeige erscheint fur kurze Zeit das DURKOPP-ADLER-
Logo.

— Der Bediener wird mit der Meldung "<==== REF" aufgefordert, die
Referenzfahrt zu starten.

— FuBtaster betatigen.
Die Transportschiene hebt an und fahrt in ihre linke Endstellung.

— Nach der Referenzfahrt fahrt die Transportschiene zur automa-
tischen Erkennung des montierten Teilesatzes nach rechts unter
das Nahmaschinenoberteil.

— Bei Ubereinstimmung von Kurven- und Transportschienenform
wechselt die Anzeige zum Hauptbildschirm.
Die Nahanlage ist betriebsbereit.

6.1.2 Nahvorgang starten

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Beim Ausldsen der einzelnen Einlegestufen nicht in die Arbeits-
bereiche von Stoffklemme, Scheren und Transportschiene greifen.

Transportschiene befindet. Verfahren ohne Nahgut beschadigt den
Belag der Transportschiene.

— Nahstart nach Zwischenstop
Fulltaster betatigen.
Durch mehrmaliges Betatigen des Ful3tasters werden nacheinan-
der die einzelnen Einlegestufen ausgeltst und der Nahvorgang
gestartet (siehe Einlegebeispiel, Kapitel 6.2).

ACHTUNG !
N&ahvorgang nur auslésen wenn sich Nahgut unter der abgesenkten

Néahstart ohne Zwischenstop

Ist diese Funktion im Meni "Globale Parameter" (GP) aktiviert, so
fahrt die Transportschiene nach dem Absenken auf die Nahteile
und dem SchlieRen der Scheren automatisch (ohne weitere
Betatigung des Ful3tasters ) in die Nahstation.

6.1.3 Einlegevorgang auflosen

2
U Zu Korrekturzwecken kann der Einlegevorgang aufgelost werden:

— Zifferntaste "2" am Bedienfeld driicken.

— Die Transportschiene hebt an und rickt nach hinten.
Die Transportschiene fahrt zurtick in Ausgangsstellung.
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Abb. a:
Einlegeschritt 1

Vorderhosen und
Taschenbeutel vorlegen

Abb. b:
Einlegeschritt 2

Vorderhose und
Taschenbeutel einlegen

Abb. c:
Einlegeschritt 3

Nahtiiberstand
einschneiden
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6.2 Einlegebeispiel

il

Das folgende Einlegebeispiel zeigt das Vorndhen einer Seitennaht-
tasche (gebogene Naht).

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Beim Ausldsen der Einlegestufen und des Nahvorgangs nicht in den
Arbeitsbereich der Stoffklemme 7, der Scheren 6 und der Transport-
schiene 10 greifen.

. Vorderhosen, Taschenbeutel und Besetzen vorlegen (Abb. a)

Stapel mit Vorderhosen 5 in Bundelklemme 1 (Zusatzausstattung)
einhangen und auf Auflagetisch 4 ablegen (siehe auch Kapitel 8.1).

Stapel mit Taschenbeuteln 3 auf Vorlegetisch 2 ablegen.

. Vorderhose und Taschenbeutel einlegen (Abb. b)

Taschenbeutel 9 (evtl. mit angenédhtem Besetzen) deckungsgleich
auf Vorderhose 3 legen.

Die Knipse im Taschenbeutel 9 und in Vorderhose 5 miissen
Ubereinanderliegen.

Vorderhose 3 mit Taschenbeutel 9 an Anschlag 8 heranschieben.

Vorderhose 3 in Einschubrichtung mit den Knipsen unter der linke
Schere 6 ausrichten.

FulRtaster betatigen und betétigt halten.

Die Ansaugvorrichtung schaltet ein.
Das Vakuum fixiert die Nahteile auf dem Stoffgleitblech.

FuRtaster entlasten.
Die Stoffklemme 7 riickt vor und senkt auf die Nahteile ab.

. Nahtuberstand einschneiden (Abb. c)

FulBtaster betatigen.

Die Transportschiene 10 fahrt nach rechts in die Einlegestation
und senkt auf die Nahteile ab.

Die Stoffklemme 7 hebt an und riickt nach hinten.
Die Ansaugvorrichtung schaltet ab.

Betriebsart des Ful3tasters

Uber den nebenstehenden Parameter im Menu "Globale Parameter”
(GP) kann zwischen zwei verschiedenen Betriebsarten des Ful3tasters
gewahlt werden:

Néahstart ohne Zwischenstop

Nach dem Absenken der Transportschiene auf die Nahteile
und dem SchlieRen der Scheren (Einlegeschritt 3) lauft
automatisch (ohne weitere Betatigung des Ful3tasters )

Einlegeschritt 4 ab.

Néahstart nach Zwischenstop

E::f:..} Nach dem Absenken der Transportschiene auf die Nahteile

mufld der FulRtaster zum SchlieBen der Scheren und zum
Ausldsen des Ndhvorganges ein weiteres Mal betatigt

werden (siehe Einlegeschritt 4).

Bei dauerhafter Betatigung des Pedals wird der komplette
Zyklus durchfahren.
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Abb. d:
Einlegeschritt 4

Nahvorgang starten

Abb. e:
Ausblaseinrichtung
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N

. Nahvorgang starten (Abb. d)

FulRtaster betatigen.

Die Scheren 3 und 5 schneiden den Nahtiberstand am Nahtanfang
und am Nahtende ein.

Die Stoffklemme 4 hebt an und riickt nach hinten.

Die Transportschiene 2 riickt vor und fahrt mit den Nahteilen in die
Nahstation.

Nach der Giber Wegmessung oder Reflexlichtschranke 1 (nur bei
Flugeltaschen) bestimmten Fahrstrecke startet der Nahvorgang.

Wahrend des Nahvorgangs kénnen die nachsten Néahteile einge-
legt werden (Uberlappende Arbeitsweise ).

Am Nahtende rickt Transportschiene 2 nach hinten und hebt an.

Die als Zusatzausstattung lieferbare Ausblaseinrichtung bléast die
Vorderhose mit dem Luftstrom aus Blasrohr 7 automatisch aus.
Sie hangt anschlie3end an der Biindelklemme herunter.

Warteposition der Transportschiene

Der nebenstehende Parameter im Menl "Spezialparameter" (SP) legt
fest, in welcher Position die Transportschiene 2 nach dem Nahen auf
den nachsten Einlegevorgang wartet.

Transportschienenricklauf in Warteposition

Y
== Nach dem Nahen fahrt die angehobene Transportschiene
_:|.

automatisch nach rechts in die eingestellte Warteposition.

Dort wartet sie, bis der ndchste Einlegevorgang uber den
FulRtaster ausgeldst wird.

1

ohne Transportschienenricklauf

Nach dem Nahen bleibt die Transportschiene in der Posi-
tion Nahtende stehen.

<

Dort wartet sie, bis der ndchste Einlegevorgang uber den
FuBtaster ausgeldst wird.
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7. Wartung

il

7.1 Nahmaschinenoberteil hochschwenken

Fir Wartungsarbeiten unter Fundamentplattel12 (z.B. Nachfillen des
Olvorratsbehalters fur die Greiferschmierung) laRt sich Nahmaschinen-
oberteil 5 mit dem kompletten Nahguttransport hochschwenken.

7.1.1 Nahmaschinenoberteil hochschwenken

Zifferntaste "4" am Bedienfeld driicken.
Transportschiene 10 fahrt in ihre linke Endstellung.

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Nahmaschinenoberteil 9 nur bei ausgeschalteter Nahanlage hoch-
schwenken.

Hauptschalter ausschalten.

Vorlegetisch 1 nach Herausdrehen der beiden Befestigungs-
schrauben 2 und 3 entfernen.

Unter dem Vorlegetisch wird die Verriegelungsschraube 4 zugang-
lich.

Schraube 4 durch Bohrung im Verkleidungsblech 5 herausdrehen.

A\

ACHTUNG !

Gefahr von Nadelbruch.
Nadel vor dem Herausschwenken des Stoffgleitbleches 6 in Hochstel-
lung drehen.

Nadel am Handrad in Hochstellung drehen.

Befestigungsschraube auf der linken Seite des Stoffgleitbleches 6
herausdrehen.

Stoffgleitblech 6 im Bereich des Stiftes 7 anheben und entfernen.

Nahmaschinenoberteil 9 mit Nahguttransport vorsichtig nach links
hochschwenken und auf der Maschinenstitze ablegen.

7.1.2 Nahmaschinenoberteil zurlickschwenken

Nahmaschinenoberteil 9 mit Nahguttransport vorsichtig zurtick-
schwenken.

Stoffgleitblech 6 einsetzen und auf der linken Seite festschrauben.
Stift 7 im Arbeitstisch mul3 in das Langloch des Bleches einrasten.

Schraube 4 eindrehen und festziehen.

Vorlegetisch 1 mit Befestigungsschrauben auf Verkleidungsblech 5
anschrauben.
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7.2 Reinigung und Prifung

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Hauptschalter ausschalten.

Die Wartung der Nahanlage darf nur im ausgeschalteten Zustand

erfolgen.

Die Wartungsarbeiten mussen spatestens nach den in den Tabellen an-
gegebenen Wartungsintervallen vorgenommen werden (siehe Spalte
"Betriebsstunden"). Bei der Verarbeitung stark flusender Materialien

kdénnen sich kirzere Wartungsintervalle ergeben.
Eine saubere Nahanlage schitzt vor Stérungen!

Durchzufiuhrende Erlauterung Betriebs-
Wartungsarbeit stunden
Nahmaschinenoberteil
- Néahstaub, Fadenreste und Besonders zu reinigende Stellen: 8
Schneidabfélle entfernen - Bereich um Greifer 1 reinigen.
(z.B. mit Druckluftpistole). - Linsen der Reflexlichtschranke 2 des Restfaden-
wachters mit weichem Tuch reinigen.
- Raum unter Spulenbremsfeder 3 reinigen.
- Reflexlichtschranke 6 zur - Linse der Reflexlichtschranke 6 mit weichem Tuch 8
Ermittlung des Nahtendes reinigen.
Né&ahantrieb
- Motorluftersieb 2 reinigen. - Lufteintritts6ffnungen von Nahstaub und Fadenresten 8
(z.B. mit Druckluftpistole) saubern.
- Zustand und Spannung des - Der Keilriemen 1 muf3 sich mit dem Finger in der 160
Keilriemens 1 prifen. Mitte noch um ca. 10 mm durchdriicken lassen.
Schaltschrank
- Luftfilter 8 am Schaltschrank 9 | - Schutzgitter 7 an Lufteintritt6ffnung 6 entfernen. 8
reinigen. Filtereinsatz 8 abklopfen oder mit Druckluft ausblasen.
Pneumatisches System
- Wasserstand im Der Wasserstand darf nicht bis zum Filtereinsatz 3 40
Druckregler prufen. ansteigen.
- Wasser nach Hineindrehen der AblalRschraube 5
unter Druck aus Wasserabscheider 4 abblasen.
- Filtereinsatz 3 reinigen. Durch Filtereinsatz 3 werden Schmutz und Kondens- 500
wasser ausgeschieden.
- Nahanlage vom Druckluftnetz trennen.
- AblaRschraube 5 hineindrehen.
Das pneumatische System der Nahanlage muf3
drucklos sein.
- Wasserabscheider 4 abschrauben.
- Filtereinsatz 3 herausnehmen.
Verschmutzte Filterschale und Filtereinsatz mit
Waschbenzin (kein Losungsmittel! ) auswaschen
und sauber blasen.
- Wasserabscheider 4 wieder zusammenbauen und
Wartungseinheit anschlief3en.
- Dichtigkeit des Systems prifen. 500
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7.3 Olschmierung

Vorsicht Verletzungsgefahr !

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

ACHTUNG !

Die Handhabung und Entsorgung von Mineraldlen unterliegt gesetz-
lichen Regelungen.

Liefern Sie Altdl an eine autorisierte Annahmestelle ab.

Achten Sie darauf, kein Ol zu verschiitten.

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

Viskositéat bei 40 °C: 10 mm?/s
Flammpunkt: 150 °C

ESSO SP-NK 10 kann von den Verkaufsstellen der DURKOPP-AD-
LER AG unter folgenden Teile-Nummern bezogen werden:

2-Liter-Behalter: 9047 000013
5-Liter-Behalter: 9047 000014

Durchzufuhrende Erlauterung Betriebs-
Wartungsarbeit stunden
Maschinenoberteil schmieren Das Maschinenoberteil ist mit einer zentralen Oldocht- 40

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

- Der Olstand im Olvorratsbehalter 1 darf nicht unter
die Strichmarke "MIN" absinken.

- Durch die Bohrungen im Schauglas Ol bis zur Strich-
marke "MAX" nachfullen.

Greifer schmieren

- Nahmaschinenoberteil hochschwenken 40
(siehe Kapitel 7.1).

- Olvorratsbehalter 3 durch Nippel 2 bis zur Strich-
marke "MAX" mit Ol fillen.

- Die erforderliche Olmenge zur sicheren Schmierung
des Greifers ist werkseitig eingestellt.
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8. Zusatzausstattungen

8.1 Bundelklemme mit Auflagetisch

Die
derl
Zum Arbeiten vom hauseigenen Blundelklemmwagen oder bei hdngen-

der

Fun

|

Bundelklemme 1 mit Auflagetisch ist bei der Biindelfertigung erfor-
ich, wenn keine hauseigenen Bundelklemmwagen vorhanden sind.

Bundelfertigung ist der Auflagetisch auch einzeln lieferbar.

ktion

Offnungspedal 2 betatigen und betétigt halten.
Bundelklemme 1 6ffnet.

Vorderhosen 3 in Bundelklemme 1 einh&ngen.

Offnungspedal 2 freigeben.
Bundelklemme 1 schlief3t.

Geklemmte Vorderhosen 3 auf dem Auflagetisch ablegen.

Bei Ausstattung mit Ausblaseinrichtung (Zusatzausstattung) wird
die fertige Vorderhose nach dem Nahvorgang automatisch ausge-
blasen.

Die Vorderhose 3 hangt anschlieBend an Bundelklemme 1 herun-
ter.
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8.2 Zentrifugalgeblase

42

Das Vakuum der Ansaugvorrichtung fixiert die auf dem Stoffgleitblech
ausgerichtete Vorderhose in ihrer Position.

Die Ansaugvorrichtung ist zum Anschlufd an eine hauseigene Vakuum-
anlage vorbereitet.

Ist keine hauseigene Vakuumanlage vorhanden, so muf} das als Zu-
satzausstattung lieferbare Zentrifugalgeblase 2 bestellt werden.

Zentrifugalgeblase einschalten

— Schalter 1 im Uhrzeigersinn in Schalterstellung "I" drehen.
Das Zentrifugalgeblase 2 lauft an.

— Nach dem Einlegen der Nahteile FulRtaster 3 betatigen und betatigt
halten. Die Schalteinheit der Ansaugvorrichtung 6ffnet.
Das Vakuum fixiert die auf dem Stoffgleitblech ausgerichtete Vor-
derhose in ihrer Position.



8.3 Ausblaseinrichtung

8.3.1 Funktion

Mit dem aus Duse 1 austretenden Luftstrom der Ausblaseinrichtung
wird die Vorderhose nach dem N&hvorgang automatisch aus der
Nahstation ausgeblasen.

8.3.2 Ausblaseinrichtung aktivieren und einschalten

— Ausblaseinrichtung im Menl "Maschinenparameter"” aktivieren.
Der Parameter signalisiert der Steuerung, dal3 die Nahanlage mit
einer Ausblaseinrichtung ausgestattet ist.

— Ausblaseinrichtung im Menu "Spezialparameter" (SP) einschalten.

-_
B

8.3.3 Blasdruck einstellen

Der erforderliche Blasdruck hangt von dem zu verarbeitenden Material
der Vorderhosen ab.

Der Blasdruck ist werkseitig auf ca. 4 bar eingestellt. Er kann auf
Manometer 3 der Druckluft-Wartungseinheit abgelesen werden.

— Zum Einstellen des Blasdruckes Drehgriff 2 hochziehen und
verdrehen.
Drehen im Uhrzeigersinn
Drehen gegen den Uhrzeigersinn

Blasdruck erhéhen
Blasdruck verringern
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