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Agenda Bediener-Training - 2 Tage (Tag 1)

09:00 - 09:15 Einfihrung, Uberblick tiber Trainingsprogramm
09:15 - 10:00 Darstellung der Vorteile und Unterschiede zur traditionellen Maschine (CLASSIC)
Neue Funktionen
10:00 - 10:30 Bestandteile der Maschine
 Erklarung
» Unterschiede PREMIUM vs CLASSIC
10:30 - 10:45 Pause
10:45-12:15 Funktionstasten (Tastenblock)
* kurze Erklarung
* Favoritentaste
Bedienfeld OP3000
* Navigation
» Erklarung der Tasten im Bedienfeld

* Erklarung der angezeigten Piktogramme (Parameter),
Navigation und Anpassung der Parameter

« Praktische Ubungen

12:15-13:15 Mittag
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Agenda Bediener-Training - 2 Tage (Tag 1)

13:15 - 13:45

14:00 - 14:45

14:45 - 15:00

Funktionsmodi, Erklarung

Manueller Modus: PO0O

» Navigation in den Mends

» Einstellung der Grundparameter

» Erklarung Andere Parameter, Einstellungen
* Einstellung der Anfangs- und Endriegel

* Neue Funktion: Materialdicken-Erkennung und Einstellungen
der spezifischen Parameterwerte

« Praktische Ubungen:
Parametereinstellungen, Wechsel zu Zusatz-Parametern beim Nahen

Softkey-Menu / Schnellzugriff

* Navigation im Softkey-Men

 Erklarung der Funktionen

* Belegung der Favoritentaste des Softkey-Menus

Pause
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Agenda Bediener-Training - 2 Tage (Tag 1)

15:00 - 16:15 Automatikmodus

* Erklarung des Automatikmodus und der Anzeige von Programmeinstellungen
im Display

* Vorteile/Funktionen von Programmen
* Erklarung der Piktogramme auf dem Display und der Funktionen

« Praktische Ubungen:
Programme abnéhen, Einstellungen der Parameter identifizieren

16:15 - 16:45 Zusammenfassung des ersten Tages, Fragen
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Agenda Bediener-Training - 2 Tage (Tag 2)

09:00 - 09:30 Rekapitulation des ersten Tages
Fragen
09:30-10:30 Editiermodus

» Aktivieren des Editiermodus

 Einstellungen der Grundparameter

» Erklarung der globalen Parameter eines Programms

» Erklarung der Parameter eines Nahtabschnittes

* Neue Parameter im Editiermodus (Abschnittsende, Stichzahler)
10:30 - 10:45 Pause
10:45-12:15 Einstellung der Parameter im Editiermodus

 Einstellungen der Grundparameter

* Anpassung der globalen Programmparameter

* Anpassung der spezifischen Abschnitts-Parameter

Praktische Ubungen:
Parametereinstellungen andern, beim Nahen testen
Navigation in den verschiedenen Menu-Hierarchien

12:15-13:15 Mittag
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Agenda Bediener-Training - 2 Tage (Tag 2)

13:15 - 14:45

14:45 - 15:00
14:30 - 15:15

15:15 - 16:15

16:15 - 16:45

Erstellen von Programmen
* neue Programme erstellen
 Einstellungen aller Parameter, Navigation in den MenlUebenen.

Praktische Ubungen:
Erstellen eines einfachen Programmes im Programmiermodus

Pause
Programmiermodus (Fortsetzung)

Praktische Ubungen:

Erstellen komplexer Programme bestehend aus mehreren Nahtabschnitten,
Vorwarts- und Ruckwartsndhen steuern, Manipulation der verschiedenen
Parameterwerte

Kopieren und Léschen eines Programms
Erstellen eines Programms mit der Teach-In Funktion

Praktische Ubungen:
Erstellen eines Programms durch Teach-In, Parametereinstellungen

Zusammenfassung des 2. Tages, Fragen
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Warum M-TYPE PREMIUM?

 Produktivitat

» erhohte Effizienz durch Speichermdglichkeit von Maschineneinstellungen und komplexen
Nahtprogrammen (max. 999)

» verschiedene Nahvorgange auf einer Maschine

e Hohe Qualitat

« Automatische und prazisere Einstellungen (Setup‘s) / exaktere Feineinstellungen
* Reproduzierbarkeit der Parametereinstellungen (préazise Resultate/Produkte)
* Neue maogliche Funktionen und Operationen (nicht verfligbar mit traditioneller Maschine)

o Zeitersparnis
» Schneller Wechsel zwischen den Nahtprogrammen
* Reduzierte RUstzeiten

 Flexibilitat

* Positive Auswirkung auf Umweltbedingungen
» Keine Druckluft erforderlich (auf3er flr optionale Ausstattung)

* Universelle und identische Installation der Einstellungen und Programme
» Einfacher Transfer der Programme via USB
 M2M (Datentransfer in einem Netzwerk, LAN oder WLAN)



DURKOPP
ADLERAG

Unterschiede PREMIUM vs. CLASSIC

Digitale Bedienung und Funktionskontrolle (OP3000)

Reproduzierbare und wiederverwendbare
Parameter-Einstellungen

Erstellung automatisierter Nahtprogramme
Automatisation von Nahtabschnitten

Endriegel kann unterschiedlich zum Anfangsriegel
eingestellt werden

Einstellmoglichkeit der Hubh6he des Nahful3es

Materialdickenerkennung mit programmierbaren
Funktionen

Elektronisches Handrad (Jog Dial)
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Video

' DURKOPP
" Fufhub ADLER
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Vorteile / Moglichkeiten

Problematik/Situation:
o Kleine Losgrol3en e

* Zahlreiche individuelle Modelle L . |ange Riistzeiten
e Schnell wechselnde Produktlinie

_—

Losung/Maoglichkeit:
e Programmierbare Nahmaschine

o Ausfuhrung verschiedener
Nahvorgange auf der gleichen
Maschine

10
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M-TYPE PREMIUM

11



DURKOPP
M;w_h_ ADLER AG

(1) Programmierbare Fadenspannung
(2) Tastenblock
(3) Stichstellerhebel

(4) integrierter Spuler /
(4a) motorisierter Spuler

(5) Olstand-Anzeige

(6) Elektronisches Handrad / Jog Dial
(7) Bedienfeld OP3000

(8) Schlauchfuihrung

(9) Fadenfuhrung

12
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Komponenten der Maschine

Bedienfeld Programmierbare Nahful3- Nahmotor
OP3000 Hubverstellung (max. 9 mm) integriert im Obertell

elektromagn. programmier-
bare Fadenspannung

integrierter Spuler mit
Anwickelhilfe

Handrad

PREMIUM

Fadenklemme Service Stopp
(optional) Taste
Elektronisches )
integrierte LED-Né&h- > Handrad (Jog Dial) 6 |
leuchte, inkl. Dimmfunktion fr' AR e : | : Programmierbare
=3 <antenanschlag Stichstellerhebel _ 4 Stichlange (max. 12 mm)
Nahfueluﬁung per . .| (Optional) Ll ]

Schrittmotor (max. 20 mm)

b
f

elektromagnetischer
Fadenabschneider

13
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Schnellfunktionen im Tastenblock

Funktionstasten Favoritentaste

11 7
o [NHIEHREHTHEH T

dricken und
vertikal drehen!

1) -F tentast 3) -A tell
{1) - Favoritentaste (8) - Stichlangenvorwahl F‘?j ) Sz;g;;;:S " E 4:: { S:if:;g:i:n::im
(2) - Riickwartsndhen (6) - Zusatz-Fadenspannung
{3) - Nadelposition (7) - frei belegbare Taste

(4) - Anfangsriegel/Endriegel

14
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Schnellfunktionen im Tastenblock (Notizen)
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Bedienfeld OP3000

Faden- Andere
spannung Parameter
Programm- N . Editier-/
nugmmer Stichlange | NahfuRdruck  NahfuRhub ESC-Taste Programmier-
(Funktion verlassen) modus
/

Bestatigung der

Zifferntasten Einstellung

16
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OP3000: Navigation

 Programmauswabhl

e Parametereinstellungen

e Zwischen den Parametern wechseln: <« »

* Ruckkehr zur Gbergeordneten Menluebene <
 Wert erhGhen / verringern: a «

o Bestatigen: OK

e Menu / Funktion
verlassen mit ESC

17



Betriebsmodi der Software

« Manueller Modus: PO0O
e Automatikmodus : PO01 - 999

e Editier-/Programmiermodus
— wird durch die Taste P aktiviert

DURKOPP
ADLERAG

18
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Manueller Modus: P0O0OO

« Parametereinstellungen im Bedienfeld OP3000
== Stichlange (mm)
-t Nadelfaden-Spannung (1-99%)
v Nahfulldruck (1-20)
£ NahfuBhub (max. 9 mm)
P

Andere Parameter:
» Maximale Drehzahl (Geschwindigkeit)
» Anfangsriegel / Endriegel

» Fadenabschneider
o Nahful3ltftung

» Spulentberwachung
» Kantenanschlag

» Materialdicken-
Erkennung

« die Zusatz-Parameter
== werden durch das +
Zeichen dargestellt

19
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Ubung: Nahen im Manuellen Modus
Voreinstellungen Wahrend des Nahvorganges
« folgende Parameter andern: * nahen
 Stichlange 3.0 mm  vorwarts und ruckwarts nahen (1)
° 0)
. EZ%?:ES;”&UQ g 20%  die Zusatz-Parameterwerte aktivieren /

deaktivieren
» Aktivieren der Zusatz-Stichlange

Nahful3hub 2,5 mm

» folgende Zusatz-Werte einstellen: » Aktivieren des Zusatz-Nahful3hubs
e Zusatz- Stichlange (6.0 mm) « Aktivieren der Zusatz-Fadenspannung
e Zusatz-Fadenspannung 30% » Deaktivieren der Zusatzwerte

e Zusatz-Nahfuffhub 9.0 mm

(Knieschalter) « den Nahvorgang unterbrechen (Pedal 0)

* Nahful? ltften (Pedal -1)
* Nahvorgang fortsetzen (Pedal +1)

« den Nahvorgang beenden (Pedal -2)

20
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: F TTEERG s

Manueller Modus: Andere Parameter |5 6B & |1.6
EEE
@ Max. Drehz. maximale Drehzahl (Stiche/min.), maximale Geschwindigkeit
“ﬂ_ Fadenschneider | Fadenabschneider: Einstellung, ob der Fadenabschneider am Ende der Naht aktiviert v
oder deaktiviert ist (aktivieren/desaktiveren durch Driicken der Taste OK)

][IC Fadenklemme aktivieren v/desaktivieren mit der Taste OK (wenn eine Fadenklemme vorhanden ist, Option)
i::[; Peilstich® Peilstichfunktion: Zum genauen Positionieren des Nahguts beim Anndhen. Der

eingegebene Wert entspricht hier der Gradzahl auf dem Handrad (0 — 359 ° ).

Anfangsriegel Anfangsriegel einstellen

Endriegel Endriegel einstellen

NadhfiiBe NadhfuBposition bei Ndhstopp im Ndhabschnitt oder nach Fadenabschneider

Spule RFW Uberwachung des Restfadens auf der Spule, verschiedene Modi: Uberwachung optisch

(Monitor-Funktion Restfadenwichter, optional) oder softwaregesteuert

Info Anzeige Anzeige von Information zu bestimmten Einstellungen im Display (z.B. Materialdicke)
?m# Mot.K.Anschlag Einstellung des Kantenanschlags, Entfernungs-Abstand zwischen Nadel und Materialkante
(Abstand des Kantenanschlags und des Zusatzkantenanschlags)
s Einfluss Drehz. Parameter-Korrekturen von Einflissen durch hohe Drehzahl (Stichlange, Fadenspannung,
NahfuRdruck, etc.)
E Materialdicke Materialdickenerkennung (Materialdicken-spezifische Anpassung des NahfuBhubes, der

Stichlange, der Fadenspannung, des NahfulRdruckes und der Geschwindigkeit)

Lichtschranke Signalerkennung von Materialanfang oder Materialende (optional)
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Manueller Modus: Andere Parameter (Notizen)

22
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Manueller Modus: Andere Parameter (Notizen)
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Manueller Modus: Andere Parameter (Notizen)
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Anfangsriegel / Endriegel

« Stiche T — Anzahl Riickwértsstiche (0-50 Stiche)
 Stiche | — Anzahl Vorwértsstiche (0-50 Stiche)

 Richtung Inv. — Richtung des Riegels umkehren

25



DURKOPP
\" ADLER AG

Anfangsriegel - Tellstrecken

[ 1 Teilstrecke J [ 2 Teilstrecken ] [ 3 Teilstrecken } [ 4 Teilstrecken }

1 1
der Riegel I1| der Riegel I1| I I1| I I1|
oo 1] vowans 1] I, 1

/N /) i) i)

/| ¥ Ll Ll
Naht I Naht | Naht Naht

\ \ \ \

Ungerade Gerade

26
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Ubung: Ndhen Manueller Modus, andere Parameter

Voreinstellungen Wahrend des Nahvorgangs

« Andern der Grundparameter:  nahen
* Stichlange 5.0 mm (Anfangsriegel wird automat. ausgefihrt)
» Fadenspannung 25%
« NizhfuRdrucks o Aktivieren/Deaktivieren der Zusatz-
« NahfuBhub 1,5 mm Parameterwerte

 Einstellungen der anderen Parameter P... * ruckwarts nahen (1) — Taste gedrickt halten
« Fadenabschneider aktiviert v’  Aktivieren der 2. Stichlange — Funktionstaste
« Anfangsriegel aktiviert (An v") o Aktivieren des 2. NahfulRhubs — Knieschalter

* Anzahl Riuckwartsstiche (3 Stiche) « Aktivieren der 2. Fadenspannung —

* Anzahl Vorwartsstiche (3 Stiche)
* Teilstrecken: 2 o
« Stichl.Def. — Standardstichlange aktiviert (An v") - Deaktivieren der Zusatzwerte

« Endriegel aktiviert (An v)
* Anzahl Ruckwartsstiche (4 Stiche)

Funktionstaste

 Unterbrechen des Nahvorganges

+ Anzahl Vorwartsstiche (4 Stiche) * Ful3 vom Pedal nehmen
* Teilstrecken: 2 o . « Nahvorgang fortsetzen
» Stichl.Def. — Standardstichlange deaktiviert (Off)

— Stichlange Ruckwartsstiche (2.5 mm) 2 _
— Stichlange Vorwartsstiche (2.5 mm) : Nahvorgang beenden (Pedal 2)

. Kantenanschlag (Abstand): 10 mm (Endriegel wird automatisch ausgefihrt)

27
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Ubung: Anfangsriegel mit Pedal Stopp

Riegel-Einstellungen Wéahrend des Nahvorganges
* andere Parameter P... e nahen

- Anfangsriegel aktiviert (An v') (Anfangsriegel wird aut. ausgefthrt)

* Anzahl Rickwartsstiche (3 Stiche) « Unterbrechen des Nahvorganges
« Anzahl Vorwartsstiche (3 Stiche) wahrend des Riegels (Pedal)

» Stichl.Def. — Standardstichlange aktiv (An\/ )

« reduzierte Drehzahl: 200 Riegel fortsetzen

» Pedal Stopp aktiviert (An ¥

* Nahvorgang beenden (Pedal -2)

» Endriegel aktiviert (An v') (Endriegel wird automat. ausgefuhrt)
* Anzahl Rickwartsstiche (3 Stiche)
* Anzahl Vorwartsstiche (3 Stiche)

 Stichl.Def. — Standardstichlange inaktiv (Off)

« Stichlange Vorwartsstiche (3 mm) Mit Pedal Stopp kann man den
» Stichlange Ruckwartsstiche (3 mm) Nahvorgang auch wahrend der
 reduzierte Drehzahl: 200 Ausfiithrung des Riegels
e Pedal Stopp aktiviert (An v) - Ve T e
)

28
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U - |
==
-

Parameter Materialdicke =

. « Materialdicke An/Aus
Ziel: _ NahfuBhub

konstante _ Stichlange

Néhresuﬂate — Fad.Spannung - Nadelfadenspannung
— Ful3druck - Nahfuf3druck

— Max.Drehz. — Drehzahl-Anpassung

e Einstellmodi
— linear

Automatische - ; :nAus
Materialdicken- - oA
Erkennung

29



DURKOPP
\'% Y Pl ADLERAG

Parameter Materialdicke (Notizen)

30
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Ubung: Einstellungen Parameter Materialdicke

Modus linear Modus 2. (Wert) AnAus

* Modus linear ausgewahlt « Stichlange

 Nahfulzhub * Modus 2. AnAus
 Modus linear * Min.Dicke 3.0 mm

e NahfulRhub 8.0 mm
 Min.Dicke 2.0 mm
e Max.Dicke 5.0 mm

Modus 2. (Wert) An
« Stichlange

* Modus 2. An

* Min.Dicke 2.0 mm

« Stichlange
 Modus linear
 Stichlange (10 %)
e Min.Dicke 2.0 mm
e Max.Dicke 5.0 mm

31
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OP3000: Softkey-Ment / Schnellzugriffsfunktion

Programmierbare
Taste (Favoritentaste)

(’

yi
1 »
L4
I I
Zifferntasten

Softkey-Mend (Auswahl der Funktion im Softkey-Menij)

32
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OP3000: Navigation

Pz] P.] (@] [l »
EEDEEEE

t

Zifferntasten
(Auswahl der Funktion im Softkey-Meni)

« Softkey - Menl &
e Funktionen / Tasten 1-7

o 2. Seite (Taste 7)

o Zurlck zu Seite 1 des MenUs

 Verlassen des Menus mit Taste ESC

o Softkey - Favoritentaste (z.B. Einfadelmodus)

33
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Funktionen im Softkey-Menu

DURKOPP
ADLER AG

Symbol

Bedeutung

Symbol

Bedeutung

M

Einfadelmodus
Nadelstange fahrt in definierte Position.
Das Pedal ist vorlibergehend gesperrt.

LI

Nahful® oben/unten

VOR der Naht:

Position des Nahfulles nach dem Fadenschneiden.
IN der Naht:

Position des NahfulRes bei Nahstopp.

1]

VOR der Naht

Spulermodus

i

Nadelposition hoch/tief

Beim Stoppen in der Naht steht die Nadel oben bzw.

unten.

i

IN der Naht

Halbstiche ausfiihren
Bei Betatigung werden Halbstiche ausgefihrt (Nadel-
position oben bzw. unten).

i

Spulenstichzahler zurlicksetzen
Die definierte max. Stichanzahl der verwendeten Spule
wird auf den Ausgangswert zurlickgesetzt.

2. Seite

Programmierung TE Fadenklemme
F Aktivierung des Programmiermodus. Funktion aktiv oder inaktiv.
+ [+
VOR der Naht
. T 2. Abstand Kantenanschlag
Fader?absch.nelder o l |J Die Position fiir den 2. Abstand des Kantenanschlags
g. Funktion aktiv oder inaktiv. wird angefahren.
IN der Naht Referenzfahrt Kantenanschlag
IJ_l_':' Wenn der Kantenanschlag aufgrund einer Stérung
=l seine richtige Position verloren hat, stellt er sich durch

die Referenzfahrt wieder auf seine Grundstellung ein.

34
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Ubung: Manueller Modus, Kantenanschlag und Abstand+

Voreinstellungen Im Nahvorgang
* Einstellen der Grundparameter: * nahen
« Stichlange 3.8 mm (Anfangsriegel wird automatisch ausgefiihrt)
» Fadenspannung 25% . .
« NizhfuRdrucks o Aktivieren/Deaktivieren der Zusatz-
« NahfuBhub 3 mm Parameterwerte
« Einstellungen der anderen Parameter P... * Aktivieren der 2. Stichlange — Funktionstaste
« Fadenabschneider aktiviert v/  Aktivieren des 2. Nahful3hubs — Knieschalter
» Anfangsriegel aktiviert (An v)  Aktivieren der 2. Fadenspannung —
+ Anzahl Riickwartsstiche (3 Stiche) Funktionstaste

* Anzahl Vorwartsstiche (3 Stiche)
 Stichl.Def. — Standardstichlange aktiviert (On v)

« Endriegel aktiviert (An v)

« Aktivieren des 2. Abstands beim
Kantenanschlag (Abstand+)

* Anzahl Ruckwartsstiche (4 Stiche) » Deaktivieren der Zusatzwerte
* Anzahl Vorwartsstiche (4 Stiche) .
 Stichl.Def. — Standardstichlange aktiviert (On v') * Nahv_organg_ beenden .(Pedal '2) )
« Einstellungen der Zusatzwerte: (Endriegel wird automatisch ausgefuhrt)

e Zusatz-Stichlange 6.0 mm

e Zusatz-Fadenspannung 30%

o 2. Abstand (Abstand+) des
Kantenanschlags 20 mm

35



DURKOPP
\"% ADLER AG

Automatikmodus: P0O01 - P999

 Auswahl eines gespeicherten Programms

o Wahrend des Nahvorgangs
* Anzeige des aktuellen Nahtabschnitts

* Anzeige der eingestellten Parameterwerte
Im Nahtabschnitt

* Programmfortschritt
« Stichzahl des Nahtabschnittes LAl AeEE
* Anfangs-/Endriegel k ‘ Programmbalken

* Wechsel zwischen zwei Nahtabschnitten I
mit Stopp und mit/ohne Fadenabschneider

« Wechsel zwischen zwei Nahtabschnitten ohne Stopp ==
 Programm beenden (Pedal zurlicktreten, Pos. -2)
* Endriegel und Fadenschneiden, wenn programmiert

36
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Automatikmodus: Korrekturfaktoren

%uale Korrektur fur die Stichlange und Fadenspannung
 Resultat des Testes

 Einfluss verschiedener
Materialien auf die
Nahqualitat

10 10 10 10

ZIEL GEGEBENHEIT
o o)

Korrekturwi sten und die
Anpassungen in % einstellen

37
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Ubung: Erkennen Sie die Einstellungen im Programm

Auswahl des Programms P010

Was ist im Programm eingestellt? Was erkennen Sie?
— Anzahl der Nahabchnitte ?

— Anfangs- / Endriegel ?

— Fadenabschneider ?

— Stopp zwischen den Nahtabschnitten ?

— Definierte Stichanzahl im Nahtabschnitt ?

38
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Automatikmodus: Ein Programm abnahen

« Auswahl des gewunschten Programms

 Nahprozess starten A

2

 Wechsel zum nachsten Abschnitt |5 5% b+ 4

e Taste Nr. 6 des Funktionstasten-Blocks
e SINNVOLL! Favoritentaste des Funktionstasten-Blocks

M| -0 | BF | LE
6.0 2 8|8.0

« Uberspringen eines Nahtabschnittes im Programm

* Unterbrechen und Abbrechen des Programms
* Pedal -1 (Maschine erinnert sich an die Stelle des Abbruchs)
« Pedal -2 (komplettes Abbrechen und Retour zum Programmbeginn)
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Ubung: Nahen im Automatikmodus

 Abnahen eines einfachen Programmes

— Auswahl des Programmes mit Hilfe der Pfeiltasten: -/»
PO01 - SETUP 1

— das Programm abné&hen
« Parameter wahrend des Nahvorganges prifen
 Nahvorgang / Programm unterbrechen (Fuf3 vom Pedal)
« Nahvorgang fortsetzen

— Programm beenden (Pedal -2)
» Endriegel wird automatisch ausgefuhrt
« Fadenabschneider
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Ubung: Nahen im Automatikmodus

« komplexes Programmes mit mehreren Nahtabschnitten

— Auswahl des Programmes mit Hilfe der Pfeiltasten . «/»
P010 - SEAM 10 MANUEL
— Programm abnéahen
« Anfangsriegel wird automatisch ausgefihrt
« Wechsel zum nachsten Abschnitt (Funktionstaste Nr. 6 oder »)
« Nahvorgang abbrechen (Nahful3ltftung)
« Nahvorgang fortsetzen
— Programm beenden (Pedal -2)
» Endriegel wird automatisch ausgefuhrt
« Fadenabschneider

— Programm unterbrechen

41
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Ubung: Nahen im Automatikmodus

 Né&hen eines Programms mit mehreren Nahtabschnitten

und festgelegter Stichanzahl pro Abschnitt

— Auswahl des Programmes mit Hilfe der Navigationstasten: </»
P021 — SEAM AUTOMATIC

— Programm abnahen
« Anfangsriegel wird automatisch ausgefihrt

o Automatischer Stopp der Maschine am Ende des Abschnitts
(nach Ausfuhrung der festgelegten Stichzahl)

» Wechsel zum nachsten Abschnitt durch erneutes Annahen nach
Stopp am Abschnittsende

— Programm beenden (Pedal -2)
» Endriegel wird automatisch ausgefuhrt
« Fadenschneider

42



DURKOPP
\" ADLER AG

Zusammenfassung des heutigen Tages

o Einfihrung Nahmaschine M-TYPE PREMIUM

e Vorteile, neue Funktionen
 Bestandteile der Maschine

 Bedienfeld OP3000

e Navigation in den Mends
» Softkey-Ment / Schnellzugriff

 Manueller Modus: P0O0O
« Parameter-Einstellungen
* Anfangs-/Endriegel
* Materialdicken-Erkennung

e Automatikmodus: P0O01 - P999

« Nahen eines Programms
« Korrekturfaktoren

1ﬂﬂﬂﬂﬂﬁﬂ
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Rekapitulation des 1. Tages

 Bedienfeld OP3000

 Wie kann man in den Menis navigieren
o Softkey-Menu fur Schnellzugriff, Favoritentaste

 Manueller Modus: PO0O
» Einstellung der Grundparameter

» Einstellung anderer Parameter P...
Fadenabschneider

Anfangs- und Endriegel
Kantenanschlag

Parameter Materialdickenerkennung

e Automatikmodus: P0O0O1 - P999

* Programmauswabhl
* Abnahen eines Programms
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Editiermodus: Andern von Programmen

« Aktivieren des Editiermodus mit der Taste |P| (das P blinkt)

o Grundparameter

 Direkte Anderung der Parameter Stichlange, Fadenspannung,
NahfulRdruck, Nahful3hub

« Globale Parameter des Programms F.
 Programmname
o Zus.werte(+) — Zusatzwerte der Parameter
* FolgeProgr. — Verknipfen von Programmen
* Spule RFW
* Info Anzeige
o Stlckzahler — Stuck pro Tag
» Pellstich®
* Einfluss Drehz. — Korrektur der Einflisse durch hohe Drehzahlen
« Materialdicke
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Editiermodus: Andern von Programmen (Forts.)

« Anpassung der Abschnitts-Parameter |
* Den zu editierenden Nahtabschnitt auswéahlen und Tast'l.‘ dricken

 Neue Parameter im Editiermodus
(nicht verfugbar im Manuellen Modus)

o Stichzahler — Festlegung der Stichzahl flr den Abschnitt

» Abschnittsende — alle Einstellungen flr das Abschnittsende
o Stopp An/Aus — Stopp beim Wechsel zum nachfolgenden Nahtabschnitt
 Fadenschneider An/Aus — Fadenschneiden am Ende des Abschnittes
» Nadel oben — bei Nahstopp im Abschnitt
* Ful} geliftet — bei Nahstopp im Abschnitt
 FL H6he — HOhe des Nahful3es bei Nahstopp im Abschnitt

» Ruckwarts — rickwarts nahen der Stiche (An/Aus)
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Programm-Parameter (Notizen)
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Programm-Parameter (Notizen)
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Programm-Parameter (Notizen)
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Ubung: Editiermodus — Andern des Programms P010

1. Auswahl des Programms P010 — TEST 2 und Aktivieren des Editiermodus.
2. Auswahl des Nahtabschnitts 1 (erster Abschnitt) und OK drlcken.

3. Folgende Anderungen durchfiihren:

Abschnitt 1:

Stichlange 6 mm

N&hfuRhub 2.5 mm

Fadenspannung 30

Stichhzahler: Stichanzahl 10

Abschnittsende: Stopp aktiviert An, Fadenschneider inaktiv Aus, Nadel oben aktiv An, Ful3 gellftet inaktiv Aus
Anfangsriegel: inaktiv Aus

Endriegel: inaktiv Aus

FulR geliftet inaktiv Aus (FuBluftung bei Nahstopp)f

Abschnitt 2:

Stichlange 3 mm

N&ahfuRhub 5 mm

Stichzéahler: Modus 0 (nicht zahlen, freies Nahen)

Abschnittsende: Stopp aktiviert An, Fadenschneider aktiv An, Nadel oben aktiv An, Ful3 gelliftet aktiv An
Anfangsriegel: inaktiv Aus

Endriegel: aktiv An

Globale Parameter des Programms P...:

Programmname: TEST TRAINING

Materialdicke: aktiviert An

* NahfuZhub: Modus 2. AnAus, Min.Dicke 3 mm

e Stichlange: Modus linear, Stichlange 6 mm, Min.Dicke 2 mm, Max.Dicke: 5 mm
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Programmiermodus: Erstellen eines Programmes

1. Aktivieren des Softkey-Meniis
und Auswahl von 4] (im Manuellen Modus oder Editiermodus | P|)

2. Programmnummer
(auswahlen oder Vorschlag akzeptieren) arv

3. Auswahl des 1. Nahtabschnitts und hinzuftigen mit (4

I - bl e e P
a2z 4.5 25 5(2.0)] sen

Einstellungen der Abschnitts-Parameter
Einstellungen der globalen Programm-Parameter P

Hinzufligen eines neuen Nahtabschnitts|+

Loschen eines Nahtabschnitts|X

© N o O A

Programm speichern und Programmiermodus verlassen mit ESC
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Ubung: Erstellen eines einfachen Programmes

Erstellen eines einfachen Programmes, das nur aus einem Nahtabschnitt besteht
 Erstellen des Programms P0O07 EINFACH TEST
e Einen Abschnitt hinzufligen

» Festlegen der Abschnitts-Parameter:
e Stichlange 4 mm
* NahfuBhub 3 mm
* Fadenspannung 25

* Abschnittsende:
Stopp aktiviert An, Fadenschneider aktiviert An, Nadel oben inaktiv Aus, Ful3 geliftet inaktiv Aus

* Anfangsriegel: aktiviert An
* Endriegel: aktiviert An
* Ful geluftet: inaktiv Aus

 Festlegen der globalen Parameter des Programms:
* Programmname: POO7 EINFACH TEST
* Spule RFW: Modus Softw., St.Zahl.Spule 500 Stiche, MotorStop aktiviert An, Ricksetzen aktiviert An
» Stuckzahler: An, Aufsteigend

» Das Programm abné&hen (testen)
* Anpassung der Parameterwerde im Editiermodus (falls notwendig)
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Ubung: Erstellen eines komplexen Programmes

Erstellen eines Programmes, das aus mehreren Nahtabschnitten beseht

» Erstellen des Programmes .
P0O08 KOMPLEX TEST .

 Abschnitt 1:
« Stichlange 3.8 mm
e NahfuBhub 1.5 mm
» Fadenspannung 25
» Stichzahler: Anzahl der Stiche 12
» Abschnittsende: Stopp aktiviert An,

Stichlange 6 mm

NahfulBhub 5 mm

Stichzéhler : Modus 0 (nicht gezahlt)
Abschnittsende: Stopp aktiviert An,
Fadenschneider aktiv An, Nadel oben aktiv
An, Ful3 gelluftet aktiv An

Anfangsriegel: inaktiv Aus

Endriegel: aktiviert An

Fadenschneider inaktiv Aus, Nadel oben  globale Programm-Parameter:

inaktiv Aus, Ful3 gellftet inaktiv Aus .
» Anfangsriegel: aktiviert An .
» Endriegel: aktiviert An
» Ful geluftet: inaktiv Aus

(Nahfu3ltftung bei Nahstopp im Abschnitt)

e Abschnitt 2;

Programmname: KOMPLEX TEST

Materialdicke: aktiviert An

e Nahfulfhub: Modus 2. AnAus, Min.Dicke 3
mm

» Stichlange: Modus linear, Min.Dicke : 2
mm, Max.Dicke: 5 mm
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Ubung: Erstellen des Programmes RIEGEL

Erstellen eines Programmes mit Rluckwarts-Stichen

 Programmname: P...  Abschnitt 2:

RIEGEL  Stichzahler.: 4 Stiche
 Abschnitt 1: e Abschnitt 3:

 Stichlange 4 mm e Rickwarts-Stiche: 2 Stiche

e NahfuRhub 4 mm

e Nahful3druck 3

e Fadenspannung 25%

* max. Drehzahl: 200

» Fuld geluftet: inaktiv Aus

» Abschnittsende: Stopp aktiviert An,
Fadenschneider inaktiv Aus, Nadel oben
inaktiv Aus, Ful3 gellftet inaktiv Aus

* Ruckwarts-Stiche: 2 Stiche
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Ubung: Programm « Kreuz »

Stichlange: 3,5 mm
NahfuRhub 3 mm
NahfulRdruck 3
Fadenspannung 20%
max. Drehzahl: 200

Abschnitt 1: 2 Vorwarts-Stiche
Abschnitt 2: 4 Ruckwarts-Stiche

Abschnitt 3: 2 Vorwarts-Stiche, Fuld gellftet aktiviert v/ o o 6

--> Material 90° drehen . . -

Abschnitt 4: 2 Vorwarts-Stiche, Néhstart/' 154
Fuld geIUftet Inaktiv Aus Material drehen 9

Abschnitt 5: 4 Ruckwarts-Stiche o

Abschnitt 6: 2 Vorwarts-Stiche l
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=t 5. Praxis: Ubungen Kundenprogramme

o Grundparameter

« Stichlange: 3,4 mm
* Fadenspannung: 20

» NahfulRdruck: 2

e Nahful3hub: 10

* Programme flr Laschen, Taschenriemen
* Riegel
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Ubung: Erstellen eines komplexen Programms

Erstellen eines Programmes, das aus vielen Nahtabschnitten beseht

« Programmname: P...
KOMPLEXES NAHEN

 Abschnitt 1:

» Stichlange 4 mm

o Nahful3hub 4 mm

e Nahful3druck3

» Fadenspannung 25

o Stichzahler: Modus O (freies Nahen)

» max. Drehzahl: 200

» Abschnittsende: Stopp aktiviert An,
Fadenschneider inaktiv Aus, Nadel oben
inaktiv Aus, Ful3 geltftet aktiviert An, FL
H6he 13 mm

» Anfangsriegel: inaktiv Aus

« Endriegel: inaktiv Aus

» Ful geluftet (bei Nahstopp im Abschnitt):
inaktiv Aus

» Kantenanschlag: Abstand 3 mm

N
N
N
N\
N
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Abschnitt 2:
e Stichzahler: 7 Stiche

Abschnitt 3:
e Stichzahler: 7 Stiche

Abschnitt 4;
e Stichzahler;: Modus 0

Abschnitt 5:
e Stichzahler: 7 Stiche

Abschnitt 6:
e Stichzahler: 7 Stiche

Abschnitt 7:

» Stichzahler: 2 Stiche

» Abschnittsende: Fadenschneider inaktiv
Aus, Nadel oben inaktiv Aus, Ful’ geliftet
inaktiv Aus
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Editiermodus: Kopieren / Loschen von Programmen

1. Auswahl des zu kopierenden Programms

2. Aktivieren des Editier-/Programmiermodus mit der Taste |P
3. Im Softkey-Menu
4. Auswahl des zu editierenden Abschnitts
und Festlegen der Abschnitts-Parameter
5. Anpassen der globalen Parameter des Programms/F,
6. Loschen des Programms mit P im Softkey-Meni
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Erstellen eines Programmes durch Teach-In

Abschnitt 1 wird automatisch erstellt.

Einstellen der Grundparameter: Stichlange, Fadenspannung,
NahfulRdruck, Nahfulzhub

5. Pedal betatigen und Nahtabschnitt ausfuhren
6. Nahtabschnitt 2 hinzufligen und Grundparameter festlegen

7. Pedal betatigen und 2. Nahtabschnitt ausfthren,
ggf. weitere Abschnitte hinzufligen

8. Programm beenden: Pedal voll zurticktreten

9. Bel Bedarf zusatzliche Parameter flr alle Nahtabschnitte und das
gewdahlte Programm (globale Parameter) vervollstandigen

10. Speichern und Programmiermodus verlassen mit ESC.

1. Neues Programm anlegen | P
. s ||ezz
2. Aktivieren der Taste Teach-In§3]. =
3. :
4,
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Ubung: Erstellen eines Programmes durch Teach-In

* Programm anlegen: PO11 ETIKETT

 Den 1. Nahtabschnitt hinzufigen und die Grundparameter festlegen:
« Stichlange: 5mm
* Nadelfadenspannung: 25%
e NahfuRhub: 3 mm

* « Aufzeichnen » von 10 Stichen pro Abschnitt (durch nahen)

» Abschnitts-Parameter festlegen:

Abschnitt 1

* Abschnittsende:
Stopp An,
Fadenschneider Aus,
Nadel oben Aus,

Ful3 gelluftet An

» Anfangsriegel: Aus
» Endriegel: Aus

Abschnitt 2

* Abschnittsende:
Stopp An,
Fadenschneider Aus,
Nadel oben Aus,

Ful? geluftet An

» Anfangsriegel: Aus
» Endriegel: Aus

Abschnitt 3

* Abschnittsende:
Stopp An,
Fadenschneider Aus,
Nadel oben Aus,

Ful? geluftet An

» Anfangsriegel: Aus
» Endriegel: Aus

Abschnitt 4

* Abschnittsende
Stopp An,
Fadenschneider An,
Nadel oben Aus,

Ful3 geltftet Aus

» Anfangsriegel: Aus

* Endriegel: An

 Festlegen der globalen Parameter des Programms
 Programmname: PO11 ETIKETT
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Zusammenfassung des heutigen Tages

 Editiermodus: Anpassen/Andern eines Programmes
» globale Parameter des Programms
« Parameter des gewahlten Nahtabschnitts

 Programmiermodus
» Erstellen eines neuen Programmes

» Festlegen der Grundparameter, der Parameter fir den
Nahtabschnitt und der globalen Programmparameter

« Kopieren / Loschen eines Programmes
» Erstellen eines Programmes mit der Funktion Teach-In
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TIPPS & TRICKS

Sinnvolle Abfolge der Aktionen beim Erstellen eines
neuen Programmes
(Kopieren der Werte des vorherigen Abschnittes, Riegel)

Voreinstellung der Standardwerte flr den ersten Abschnitt
Im Programm (Techniker-Modus)

Kopieren eines Programmes und Parameter anpassen

Erstellen eines Programmes mit der Funktion Teach-In
(Stichzahlung)
* Voreinstellung der Grundparameter im 1. Nahtabschnitt

« DANACH: neue Abschnitte hinzuftigen (und somit Parameter-
einstellungen kopieren)
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