D

Anleitung zur Instructions for

DORKOPP DORKOPP
743-5 743-5

Diirkoppwerke GmbH

Postfach & - D-4B00 Bielefeld 1 - Telefon (0521) 556-1 - Telex 932400-0 dw d 4185



Folgende Patente und Gebrauchsmuster Following patents and registered utility
finden Anwendung: models are applied:
Stand Marz 1985 State March 1985

1. 1660839 DE
849697 IT
3522783 US

2. 2939153 DE

3. 2938919 DE



Ergdnzung zu Abschnitt 9.5.
"Ndhgutfilhrungsschiene"”

Kammkemmendruck_einstellen

Die Kammklemme soll mit einem Druck
von maximal 4 bar betdtigt werden. Ho-
herer Druck kann das Nihgut beschadi-
gen, Bei empfindlichen Materialien
kann der Druck bis auf 3,5 bar redu-
ziert werden,

Bei geringerem Druck besteht die Ge-
fahr, daf das Ndhteil nicht sicher ge-
halten wird.

Mit Druckregler 1 kann der Kammklemmen-
druck entsprechend eingestellt werden.

Supplement to chapter 9.5.
"Fabric gquide rail”

The comb clamp should be operated with

a maximum pressure of 4 bar. If the
pressure is higher, the material will

be demaged. In case of delicate materials
the pressure can be reduced down to 3.5
bar.

If the pressure is lower, there is a
danger that the material is not supported
safely.

The comb clamp pressure can be regulated
by the pressure regulator 1.




Zur besonderen Beachtung!

1. Netz- und Betriebsspannung missen
iibereinstimmen. Vor Inbetriebnahme
die auf dem Typenschild angegebene
Betriebsspannung beachten. Das Typen-
schild befindet sich links neben der
Wartungseinheit.

2. Arbeiten an der elektrischen Aus-
riistung sind nur von den dazu befugten
Personen auszufiihren und bei herausge-
zogenem Netzstecker durchzufiihren,

3. Vor Inbetriebnahme der Na@hanlage
unbedingt die Drehrichtung Uberpriifen.
Bei falscher Drehrichtung kann Bruch
entstehen.

4, Bei in Betrieb befindlicher Nihan-
lage diirfen die Schutzvorrichtungen
nicht entfernt sein.

5. Bei Riickfragen oder Ersatzteilbe-
stellung, die die elektrische Ausstat-
tung betreffen, sind neben der Klas-
senbezeichnung auch unbedingt die Ty-
penbezeichnung (Teile-Nr.) und die
laufende Nummer des Steuergerates und
die Programmversion anzugeben.
Typenbezeichnung und laufende Nummer
sind auf der Riickseite des Steuerge-
rdates ersichtlich. Die Programmversion
wird nach Ausschalten des Hauptschal-
ters, Einstellen des Programmschalters
bl100/101 auf den Wert 00 und Einschal-
ten des Hauptschalters im Display an-
gezeigt.

6. Bei Inbetriebnahme der Nahanlage
mufl sich in jedem Fall Nd@hgut unter
der Filhrungsschiene befinden.
Transport ohne Nihgut verursacht Be-
schddigung des Schienenbelages und des
Stoffgleitbleches.

7. Um Druckstellen im Belag der Ndh-
gutfijhrungsschiene zu vermeiden, soll-
ten nicht in Gebrauch befindliche
Schienen liegend aufbewahrt werden,
Auperdem soll der Transportwagen und
somit die Fithrungsschiene in rechter
Endstellung stehen, wenn die Maschine
fiir 1dngere Zeit ausgeschaltet wird.

B. Alle gelb versiegelten Verbindungen
{Schrauben und Muttern) sollen norma-
lerweise nicht geldost werden. An den
so gekennzeichneten Verbindungen sind
im Werk Einstellungen vorgenommen wor-
den, die fiir die Funktion der Nahan-
lage von grofter Wichtigkeit sind,

Note!l

1. The mains voltage must agree with the
service voltage. Before taking the ma-
chine into service check the service
voltage on the type plate on the left

of the conditioning unit.

2. Any work on the electrical equipment
should be carried out only by the per-
sons authorized to do it and with the
mains plug pulled cut.

3. Before putting the machine into oper-
ation check the proper direction of ro-
tation. Breakage can occur if the di-
rection of rotation is not correct.

4. Do not remove the safety devices
while the machine is im operation.

5. In case of enguiries or spare parts
orders regarding the electrical equip-
ment please specify the class, the type
{part no.) and the serial number of the
control unit and the programme version.

The type and the serial number are given
on the back of the control unit. The
programme version will be displayed
after disconnecting the main switch,
setting the programme switch bl100/101
for the 00 value and connecting again
the main switch.

6. When taking the machine intoc service
there should be material under the guide
rail.

Transportation without material will
cause damage to the rail coating and to
the material sliding sheet.

7. For avoiding pressure marks in the
coating of the material guide rail, the
rails should be kept in resting position
when they are out of use. Furthermore,
the transportation carriage and, con-
sequently, the gquide rail should stand
in the right final position when the
machine is switched off for a longer
period of time,

B. Normally, the yellow joints (screws
and nuts) should not be loosened. They
have been set in the factory and are
of utmost importance for the function
of the machine,



Zum Einstellen der Maschine sind fol-
gende Lehren festgelegt:

1. Lehre zum Einstellen der rechten
Endstellung des Transportwagens bzw.
der Nihgutfilhrungsschiene, Bestell-

Nr. 7921502.

Lehre zum Einstellen des Greiferan-
triebsgehduses Bestell-Nr. 93380203,

Lehre zum Einstellen des Taumelbol-
zens und des linken Unterwellenla-
gers, Bestell-Nr. 93380221,

MeBuhr kompl. mit Klemmstiick zum
Einstellen der Ellipsenbreite, Be-
stell-Nr. 93380207.

Lehre zum Einstellen der Greiferbe-
wegung auf Umschlag, Bestell-Nr.
93380192, bestehend aus Zeiger, Be-
stell-Nr. 93380194 und Winkel, Be-
stell-Nr. 93380193,

5.

Fiih11ehre zum Einstellen der Faden-

aufnehmerscheibe, Bestell-Nr.
93380200.

Lehre zum Einstellen des Abstandes
Nihgutfiihrungsschiene - Nadel und

der NihfuBhthe, Bestell-Nr. 93380230.

Lehre zum Einstellen der Stoffklam-
mer und des Faltbleches, Bestell-
Mr. 7936002,

Die Lehren kdnnen vom Werk bezogen wer-
den. Der Einstellstift, Bestell-Nr.
211700, gehtirt zum serienmaBigen Lie-
ferumfang der Maschine.

For adjusting the machine, following
gauges are available:

1.

Gauge for adjusting the r/h final po-
sition of the transportation carriage
or of the fabric guide rail, ref. no.
7921502,

Gauge for adjusting the looper drive
housing, ref. no. 93380203,

Gauge for adjusting the tumbling bolt
and the left lower shaft bearing, ref.
no. 93380221.

Dial gauge with clamping piece for
adjusting the ellipse width, ref. no.
93380207,

Gauge for adjusting the movement

of the looper in the opposite direc-
tion, ref. no. 93380192, including the
pointer no. 93380194 and the square no.
93380193.

Gauge for adjusting the thread pick-
up disk, ref. no. 93380200,

Gauge for adjusting the distance be-
tween the guide rail and the needle
and the height of the sewing foot,
ref. no. 93380230.

Gauge for adjusting the fabric clamp
and the folding sheet, ref. no.
7936002.

The gauges can be obtained from the fac-
tory. The setting pin 211700 belongs to
the standard equipment of the machine.
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1. Allgemeines

Die DORKOPP 743-5 ist eine Ndhanlage
zum Nihen von einspitzigen, geschlos-
senen Abndhern bis 250 mm Lange.

Sie ist ausgestattet mit einem Maschi-
nenoberteil in Doppelkettenstichaus-
fithrung (Stichtyp 401) mit Abschneider
fiir Ober- und Unterfaden, Nahtsiche-
rung am Mahtanfang durch Stichverdich-
tung, am Mahtende durch Fadenkette,
Die Nahtlangensteuerung erfolgt durch
Lichtschranke oder durch Stichezdhlen

Eine der Nahtform entsprechende Schie-
ne hdlt und filhrt das Nahgut.

Ein Positionierantrieb treibt das Ma-
schinenoberteil an. Der Vorschub der
Ndhgutfithrungsschiene erfolgt synchron
durch Zahnriemen vom Oberteil. Der
Riicktransport der Schiene wird pneu-
matisch ausgefiihrt. -

Die gesamte Steuerung der Ndhanlage
erfolgt durch einen Mikrocomputer, der
neben den Steuerungsaufgaben eine (ber-
wachung des Nihprozesses durchfiihrt

und Fehlbedienungen sowie Stérungen
anzeigt,

Sonderprogramme erleichtern mechani-
sche Einstellungen und ermdglichen

eine schnelle Priifung der Ein- und Aus-
gangselemente.

Ein elektronischer Fadenwdchter ver-
hindert bei Fadenbruch oder aufge-
brauchten Fiden ein erneutes Einschal-
ten des Nahvorgangs.

Je nach Nennspannung sind folgende Un-
terklassen festgelegt:

Unterklasse Nennspannung

743-5-1 3~ 220/380V 50Hz
743-5-2 3~ 220V 50Hz
743-5-3 3~ 220V 60Hz
743-5-4 3~ 240/415V 50Hz

1.1. Technische Daten

Maschinenoberteil; Kl. 935-933-5

. i~ b S g R e, i

MNadelsystem: 934 S5IN

Nadeldicke: MNm 90

Garne: Als Nadel- u. Greiferfa-
den gesponnene und mono-
file Nahfaden.

1. General

The DORKOPP 743-5 unit is intended for
sewing closed one-point darts up to
250 mm lenath.

It is fitted with a double-chainstitch
machine (stitch type 401), with cutter
for needle thread and looper thread,
locking the seam by condensed stitches
at its beqginmning amd by thread chain at
its end. Seam length control by light
barrier or by stitch counter.

A rail, corresponding to the seam line,
holds and guides the material.

A positioning drive actuates the machine
head. Synchronous advance of the material
guide rail by the toothed belt of the
machine head. The back motion of the

rail is ensured by pneumatic means.

The entire control of the sewing unit is
ensured by a Microcomputer. It supervises
the control and the sewing process and
shows disturbances and operating errors.

Special programmes facilitate mechanical
adjustments and enable a quick test of
the input and output elements,

An electronical thread monitor avoids

in case of thread breakage or 1T the
thread has been used up a repeated start
of the sewing process.

Machine classification according to the
nominal voltages:

Sub-class Nominal voltage
743-5-1 3~ 220/3BOV 50Hz
743-5-2 3~ 2207 50Hz
143-5-3 3~ 220¥ 60Hz
743-5-4 3~ 240/415V 50Hz

1.1. Technical data

Machine head: C1. 935-933-5

MNeedle system: 934 SIN

Needle size: Nm 90

Threads: Spun and monofilament threads
can be used for the needle and
for the looper.



Stichtyp: 401 (Doppelkettenstich)
Stichzahl:  4800/min.

Stichl&nge: 1,9 mm

Stichverdichtung
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1.2. Motor und Betriebsspannung (Nenn-
spannung)

Motor:

Georgii-Posistop
POKD 13-0/52

k" i i k" i ]

© 2800U/min.
PI 30
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Nennspannung
Toetriebsspannung): 2 Mp 220/380V
50/60Hz (743-5-1)

Maschinen fiir andere Nennspannungen
siehe Abschnitt 1. :

Zuldssige Netzspanungs-

schwankung: & L0% der Nennspannung

Der Steuertrafo hat Anzapfungen fiir
220 und 240V. Je nach Tendenz des
Stromnetzes ru Ober- oder Unterspan-
nung wird bei 208V Netzspannung die
Anzapfung 200 oder 220V und bei 230V
Netzspannung die Anzapfung 220 oder
240V benutzt.

Die Ndhleuchte muf mit Riicksicht auf
ihre Lebensdaver fir die jeweilige
Nennspannung ausgelegt sein.

Es stehen Ndhlichttrafos fiir 220 und
240V zur Verfiigung.

Bestell-Nr. 798500085 fiir 220V
Bestell-Nr. 798500086 fiir 240V

Einstellwerte fiir

Schutzschalter: 4,6 A bei 220V 50Hz
- 4,2 A bei 220V 60Hz
2,5 A beil 380V
2,3 A bel 415V

Stitch type: 401 (double-chainstitch)
Speed: 4B00 st/min.

— e S S S

at_the seam begi ﬂnin%: about 10 mm Tong
stitch length 1.2 mm

Dart length: up to 250 mm

Air consumption: about 5 NL per working
cycle

Service pressure: 6 bar

1.2. Motor and service voltage (nominal

e S L. . S ]

voltage)

Georgii-Posistop
POKD 13-0/52

power P2: 0.55 KM
2800 rpm
P1 30

Nominal voltage

Tservice voltage): 3 Mp 220/380V
50/60 Hz (743-5-1)

For machines with other nominal voltages
see the chapter 1.

Admissible mains voltage fluctuations:
T 10T of the nominal voltage.

The control transformer has tappings for
200, 220 and 240V. Use for 208V mains
voltage the tapping 200 or 220V and for
230V mains voltage the tapping 220 or
240V, depending on the tendency to the
undervolitage or overvoltage.

In view of the service 1ife, the sewing
lamp should be suitable for the respec-
tive nominal voltage.

There are sewing light transformers for
220 and 240V.

Ref.no. 798500085 for 220V
Ref.no. 798500086 for 240V

Adjustment values for the

protective switch: 4.6 A with 220V 50Hz
4.2 A with 220V 60Hz
2.5 A with 380V

2.3 A with 415V



2. Aufstellen

2.1. Anbringen der vor dem Versand
entfernten Maschinenteile

Die aus transporttechnischen Griinden
entfernten Maschinenteile miissen wie-
der montiert werden.

Geloste Druckluftschlduche sind mit
Kennziffern versehen. Die gleichen
Ziffern befinden sich auf den pneu-
matischen Bauteilen an denen die
Schlduche anzuschlieBen sind.

Der gesamte Oberbau der Naghanlage ist
getrennt vom Gestell zum Versand ge-
bracht worden.

Zum Anbringen verfdhrt man wie folgt:

1. Schrauben 1 aus Achse 2 entfernen.

2. Riemenschutz auf Tischplatte be-
festigen.

3. Der Oberbau ist im Bereich des Ma-
schinenoberteils mit zwei Muttern auf
einer Palette befestigt. Zundchst die-
se Muttern und dann di® unter der Fum-
damentplatte des Oberteils befindli-
chen zwei Auflagestiicke entfernen.

4, Oberbau auf Achse 2 setzen, Keil-
riemen um Motor-Riemenscheibe legen,
Oberbau nach rechts schwenken, mit He-
bel 3 verrasten und mit den Schrauben
1 auf Achse 2 arretieren.

5. Keilriemen durch Schwenken des Mo-
tors so spannen, daB er sich in der
Mitte noch leicht ca. 10 mm durchbie-
gen laft. Motorriemenschutz befestigen.
6. Positionsgeber gemdB Farbmarkierung
auf Handradflausch befestigen,
Einstellen des Positionsgebers siehe
Abschnitt 2.2,

/. Garnstander 4 mit Muttern 5 befesti-
gen.
B. Schutzscheibe 6 anbringen,

9. Schlauchverbindung 7 1dsen, Hutmut-
tern 8 abschrauben und das Steuergerit
mit vier Schrauben auf Abdeckhaube 9
befestigen.

Abdeckhaube wieder anbringen, Stecker
gemal nebenstehender Abbildung einstek-
ken und Schlauch 7 anschlieBen.

10. Halteblech 10 mit Hauptschalter
a 251 und Nahlichttrafo nach oben
schwenken.

2. Installation

2.1. Fitting the machine parts removed
prior to shipment

Fit the machine parts removed for trans-
portation reasons. The loosened com-
pressed air hoses bear reference marks.
The same marks appear on the pneumatic
elements to which the hoses must be
connected.

The entire superstructure of the sewing
unit is transported separately from the
stand.

For fitting, proceed as follows:

1. Remove the screws 1 from the axle 2.

2. Fasten the belt guard on the table
top.

3. The superstructure, in the area of
the machine head, is fastened by two
nuts to a pallet. Remove first these
nuts and then the two supporting pieces
under the base plate of the machine
head.

4, Place the superstructure on the axle
2, position the V-belt around the motor
belt pulley, swing the superstructure to
the right, lock by the lever 3 and arrest
by the screws 1 on the axle 2.

5. Tension the V-belt by swinging the
motor so that it can still be easily
compressed in its middle by about 10 mm,
Fasten the motor protective switch.

6. Fasten the positioner on the handwheel
flange according to the coloured mark.
For adjusting the positioner, see the
chapter 2.2,

7. Fasten the reel stand 4 by the nuts 5.

8. Fit the screen 6.

9. Loosen the hose joint 7, remove the
nuts B and fasten the control unit by
four screws on the covering hood 9.

Fit again the covering hood, introduce
the plug according to the following
illustration and connect the hose 7.

10. Move the holding sheet 10 with the
main switch a251 and sewing light trans-
former upwards.






2.2, Anschliefen an das E-Leitungsnetz

Zur Beachtung!

Arbeiten an der elektrischen Ausrii-
stung dieser Nahanlage sind nur von
dazu befugten Personen auszufiihren.
Alle derartigen Arbeiten sind bei her-
ausgezogenem Netzstecker vorzunehmen,

R — - ¢ e S |

Jede Anlage wird im Werk fir die ge-
wilnschte Betriebsspannung (Netzspan-
nung) ausgelegt.

Die Netzspannung, fir die es ausgelegt
ist, ist aus dem Typenschild ersicht-
lich, welches links neben der Wartungs-
einheit angebracht ist.

Beim AnschlieBen an das E-Leitungsnetz
ist zu beachten, dap die Betriebsspan-
nung der Nahanlage mit der Netzspan-
nung lbereinstimmt.

Durch die Leistungsreserve des Antrie-
bes und der stabilisierten Steuerspan-
nung werden Netzspannungsschwankungen
von £ 10% ausgeglichen.

Die einzelnen Nahanlagen sind wie folgt

ausgelegt:

743-5-1 = 3~ 220/380V 50Hz
743-5-2 = 3~2200 50Hz
743-5-3 = 3~220V 60Hz
743-5-4 = 3~ 240/415V 50Hz

Zum Umklemmen von 3~ /Mp 380V auf
3~ 220V verfdhrt man wie folgt:

Am Netzstecker b251 die Ader fiir Mp
(blau) abklemmen.

Den Positionierantrieb m251 im Motor-
klemmkasten von 5tern- auf Dreieck-
schaltung umklemmen.,

GemdR Bauschaltplan 798700008 die Adern
der Leitung Nr. 4 (Leitung fir Trafo
m252) tauschen:

Die blaue Ader vom Hauptschalter a2bl,
AnschiuBl Mp ldsen und an Anschlull V
von a 251 anschlieBen,

Achtung!
Es ist darauf zu achten, daB am Haupt-

schalter a251, Anschluf 1 nur der brau-
ne Draht der Leitung Nr. 4 des Trans-
formators m252 angeschlossen ist. Es
darf auch kein weiterer Verbraucher an-
geschlossen werden.

10

2.2. Connecting to the power supply
network

Note:

Any work on the electrical equipment
should be done by authorized persons
only and with the mainsplug being
pulled out.

. — v

Each unit is wired in the factory for
the desired service voltage (mains
voltage).

The net voltage, for which the unit has
been wired, is shown by the type plate
on the left of the conditioning unit.

When connecting the unit to the power
supply line, make sure that the mains
voltage tallies with the service voltage
of the sewing unit.

Mains voltage fluctuation of * 10% will
be balanced by the spare capacity of the
drive and by the stabilized control
voltage,

Wiring details for the different ma-
chines:

743-5-1 = 3~ 220/380V 50Hz
143-5-2 = 3~ 220V 50Hz
743-5-3 = 3~ 220V 60Hz
143-5-4 = 3~240/415V 50Hz

For changing from 3~ /Mp 380V to
I~220V, proceed as follows:

Loosen in the mains plug b251 the lead
for Mp (blue).

Change the positioning drive m251 in the
motor terminal box from star to delta.

In compliance with the plan 798700008
change the leads of the cable no, 4
(cable for transformer m252):

Loosen the blue lead of the mains switch
a251, connection Mp, and connect to V
connection of a 251.

MNote:

Ensure that only the brown wire of the
cable no. 4 of the transformer m252 is
connected to the main switch a25l, con-
nection 1. Do not connect any further
consumer,



Den Einsatz, Bestell-Nr. 7462705, des
Schutzschalters a2 fiir den Antrieb
m251 gegen den Einsatz, Bestell=-Nr.
MG41/3046, mit Einstellbereich 2,5-4A,
einzustellen auf 3,7A (50Hz) bzw. 3,3A
(60Hz) austauschen.

Fiir andere Drehstromnetze als 380V baw.
220V sind Spartransformatoren, die se-
kundirseitig mit 3~ 380V oder 3~ 220V
und herausgefiilhrtem Mittelpunktieiter
ausgelegt sind, vor die gesamte Nahan-
lage zu schalten, Die Durchgangslei-
stung soll 3 KVA betragen.
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bedingt die Drehrichtung des Motors
Uberpriifen. Bei falscher Drehrichtung
kann Bruch entstehen.

Zum Oberpriifen Netzstecker einstecken
und Hauptschalter a251 einschalten.
Das Liifterrad des Motors muB sich da-
bei in der in untenstehender Abbildung
angegebenen Pfeilrichtung drehen.

Dazu ggf. im Metzstecker zwei Phasen
vertauschen.

Positionierung uberpriifen
Die Maschine soll positionieren, wenn
der Fadenhebel im oberen Totpunkt
steht.

Zum Oberprifen den Fadenhebel bei aus-
geschaltetem Hauptschalter a251 durch
Drehen am Handrad in eine mittlere Po-
sition bringen.

Nach Einschalten des Hauptschalters
dreht die Maschine dann in die einge-
stellte Position., Zum Einstellen der
Positionierung die Abdeckkappe vom
Positionsgeber entfernen. Schraube 5
losen und Steuerscheibe 6 entsprechend
einstellen.

NI

s

Replace the insert no. 7462705 of the
protective switch a2 for the drive m251
by the insert no. MG41/3046, having the
adjustment range of 2.5 - 4A and set
for 3.7A (50Hz) or 3.3A (60Hz).

For lines other than 380V or 220V install
an auto-transformer, with 3~ 380V or

3~ 220V and neutral conductor on the
secondary side. The throughput should
amount to 3 KVA.

it is important to check the direction
of rotation of the motor. Wrong direction
of rotation can cause breakages.

For checking, introduce the mains plug
and turn on the mains switch a251, The
motor ventilation wheel must turn in the
arrow direction, as shown by the follo-
wing illustration.

The proper direction of rotation can be
obtained by interchanging two phases in
the mains plug.

Checking the positioning

The machine should position when the
thread take-up lever is at its topmost
point.

For checking the positioning, turn off
the main switch a251 and move the thread
take-up lever to a middle position by
turning the handwheel,

After turning on the main switch the ma-
chine will turn in the adjusted position.
For adjusting the positioning, remove the
cap from the positioner. Loosen the screw
5 and adjust the control disk 6 ac-
cordingly.

11



2.3, Anschliefen an das Druckluft-Lei=
tungsnetz

Fir eine einwandfreie Funktion der
pneumatischen Steuervorgidnge ist die
Beachtung nachstehender Hinweise un-
bedingt erforderlich.

Netzdruck und Betriebsdruck

Die DORKOPP 743-5 ist fiir einen Be-
triebsdruck von 6 bar (kp/cm?) ausge-
legt. Es ist zu beachten, daB selbst
im Moment des grioften Luftverbrauchs
egin Mindestbetriebsdruck von 5 bar
{kp/cm?) nicht unterschritten wird,

Ist bei einem Druckluftnetz der Druck-
abfall beim Anschlu@ eines neuen Ver-
brauchers zu hoch, obwohl die Kompres-
sorleistung ausreicht, und ist es aus
baulichen oder sonstigen Griinden nicht
zu vertreten, eine neue Druckluftlei-
tung mit groferem Querschnitt zu ver-
legen, so ist ein Luftkessel in der
Nihe des Verbrauchers zu installieren.

Luftverbrauch

Die DORKOPP 743 benttigt bei einem Be-
triebsdruck von 6 bar ca. 5 NL1 fiir
f1" Arbeitsspiel.

} NL = Luftmenge unter normalem atmos=-
pharischen Druck.

Kompressor

Fiir die Auswahl der Kompressorgrife

ist zu dem maximalen Verbrauchswert

von ca.150 NL/min. ein Sicherheitszu-
schlag von 50% hinzuzurechnen, also
Verbrauch + 50% = Kompressoreffektiv-
leistung.

Die Schaltgrenzen des Kompressors sol-
len sich zwischen 8 und 10 bar (kpfcm?)
bewegen.

Leitungsmaterial,, Leitungsquerschnitt
und Leitungsveriegung

Als Leitungsmaterial ist Kupferrohr
oder innen und aufen feuerverzinktes
Stahlrohr zu verwenden,

Der AnschluBschlauch vor der Wartungs-
einheit soll fiir einen Druck wvon 10 bar
(kp/cm?) ausgelegt sein.

Der LeitunQSquerschnitt ist gem3B nach-
stehender Tabelle zu widhlen,
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2.3, Connecting to the compressed air
11ine

In order to ensure perfect pneumatic
controls it is necessary to note follo-
wing indications.

. T O S .

DOREOPP 743-5 is arranged for a service
pressure of 6 bar (cpfcm?). Ensure that
even at times of the maximum air con-
sumption the minimum pressure of 5 bar
is maintained.

If the air pressure of the existing net-
work drops too much after connecting a
new consuming unit, although the compres-
sor performance is sufficient, and if for
construction reason it is not advisible
to install a new compressed air network
with piping of a greater diameter, in-
stall an air receiver in the vicinity

of the consuming unit.

— . .

The DORKOPP 743 requires a service pres-
sure of 6 bar, about 5 NL1 for a work

cycle,
15 NL = air quantity under normal atmos-
peric pressure.

When choosing the compressor size, add
to the maximum consumption value of
about 150 NL/min. a safety margin of
50%, thus consumption + 50% = effective
power,

The switching limits of the compressor
should fluctuate between B and 10 bars.

— i ———— ——— e

As conductor material use a copper pipe
or a steel tube, fire-tinned inside and
outside.

The connecting hose at the conditioning
unit should be suitable for a pressure
of 10 bar,

The conductor cross section should be
selected according to the following
table.



Luftdurchgang in |/min
{freie Luft)
Air throughput, |/min,

{free air) 10 | 20

Linge der Rohrleitung in m
Pipe length, m

10 | 40 i 50 | 75 | 100 | 150 | 200 | 250

100 174"

arar

200 ars”

-I.Irz.u

300

400

arar

50O

750

1!!

1000

1500

11/47

2000

112"

2500

2"

Druckabfall ca. 0,1 at bei einem Netziiberdruck von 8 kp/cm?
Pressure loss about 0.1 kg/cm?® at net overpressure of 8 kp/cm?

Die Hauptversorgungsleitung ist mog-
lichst als Ringleitung anzulegen, da

s0 die Druckluft an jeder Abzweigstel-
le von zwei Seiten nachfiieBen kann.
Sie 5011 in Stromungsrichtung leicht
fallend verlegt werden und am tiefsten
Punkt eine senkrecht nach unten fiihren-
de Leitung mit Wasserabscheider haben.
Die Entnahmeleitungen sollen von der
Hauptleitung mit T-45"-5Stiicken nach
oben und dann mit weichem Bogen nach
unten gefiihrt werden, um Kondenswasser-
abfluf zu vermeiden.

The mains supply line should be, if
possible, a ringtype line, so that each
branching-off point of the compressed
air can be refilled from both sides. It
should be installed with slight in-
clination in the flowing direction. At
the lowest point there should be a
vertical pipe with water trap. By using
T 45° fittings the tapping ducts should
pass first upwards and then, in a gentle
curve, downwards, so that no condensed
water can escape.

13



Druck1uft—HartuQ%s&1nheit und Anschlie-

Ml e Fow e S = Pl R bty S ey el e | Y S i

Die Druckluft-Wartungseinheit besteht
aus den zwei Filtern 9 und 10 sowie
den Druckreglern 11 und 12 und dem
Oler 13 (Micro-Olnebler).

Die Filter scheiden aus der Druckluft
Schmutz und Kondenswasser aus, mit den
Druckreglern wird der Druck einge-
stellt. Durch den Uler (Micro-Ulneb-
ler) wird die Druckluft mit einem Ul-
nebel durchsetzt, der zur Schmierung
von Iylindern und Ventilen dient.

Zum Anschliefen der Ndhanlage an das
Druckluft-Leitungsnetz verfahrt man
wie folgt:

Nach Herausschrauben der Uleinfiill-
schraube 14 in den Uler der Wartungs-
einheit bis zur Markierung "Hichster
Olstand" O1 einfiillen. Als 01 ist
Spinesso 10 oder ein dieser Qualitat
entsprechendes U1 zu verwenden.
Mittels AnschluBfschlauch und mitgelie-
ferter Schlauchkupplung R1A" = 9 mm die
Nihanlage an das Druckluft-Leitungs-
netz anschliefen,

Durch VYerdrehen des Stellrades 15 am
Druckregler 12 den Betriebsdruck 6 bar
einstellen.

Durch Yerdrehen des Stellrades 16 am
Druckregler 11 den Blasdruck entspre-
chend der Dicke und Schwere des Nah-
gutes einstellen.

Fiir den Gegendruck des Transportwagens
bei Mdhbeginn am Druckregler 17 einen
Druck von 2,5 bar einstellen.
Linksherumdrehen der Stellrdder =
Druckreduzierung.

Rechtsherumdrehen der Stellrdder =
Druckerhdhung.

Oberpriifen, ob nach jeweils 7 Einschal-
tungen der Nahanlage (7 Arbeitsspiele)
ein Tropfen U1 aus dem Rohr unter dem
Schauglas 18 des Olers abtropft. Diese
Einstellung und somit die 5tdrke des
Olnebels 1aft sich durch Verdrehen der
Regulierschraube 19 vornehmen. Tropft
gine wesentlich griBere Ulmenge ab, so
besteht die Gefahr, dap im Leitungs-
system sich U1 ansammelt und dadurch
die Ventile nicht mehr einwandfrei ar-
beiten.

14
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The compressed air conditioning unit
includes two filters 9 and 10, pressure
regulators 11 and 12, and the oiler 13
(0il atomizer),

The filters separate from the compressed
air dirt and condensed water. The pres-
sure regulators serve for adjusting the
pressure, The oiler saturates the com-
pressed air with oil, required for lu-
bricating the cylinders and the valves.
For connecting the unit to the compressed
air line proceed as follows:

Remove the o0il filling screw 14 and fill
the oiler of the conditioning unit with
il up to the "maximum" mark.

Use Spinesso 10 oil or any other brand
of equivalent quality.

Connect the sewing unit with the com-
pressed air line by the available con-
necting hose and the hose coupling R1/4"°
= 9 mm.,
By turning the wheel 15 on the pressure
regulator 12 set the service pressure
for 6 bar.
By turning the wheel 16 on the pressure
regulator 11 set the blowing pressure
according to the thickness and weight of
the material.
For the counter-pressure of the trans-
porting carriage at the seam beginning,
set by the regulator 17 a pressure of
2.5 bar.
Turn the wheels counter-clockwise for
reducing the pressure.
Turn the wheels clockwise for increasing
the pressure.
After each 7th working cycle of the
sewing unit one drop of oil should be
lost by the tube under the sight glass
18. This adjustment and, consequently,
the density of the oil mist can be ef-
fected by turning the regulating screw
19, If the oil precipitation is much
heavier, there is a danger that the oil
will block the pipes and the valves will
no longer operate properly.



In gewissen Zeitabstanden ist der Ul-
stand im Oler 13 zu liberpriifen., Der OL-
spiegel darf nicht unter das Schlauch-
ende absinken. Wenn beim Nachfiillen
des Olers die Wartungseinheit unter
Druck steht, dann muB, bevor die Ul-
einfiil1schraube 14 herausgeschraubt
wird, durch Linksherumdrehen des 5Stell-
rades 15 der Durchfluf von Druckluft
gesperrt werden.

Hat sich in den Filterschalen Kondens-
wasser angesammelt, dann muf dieses
bei unter Druck stehender Wartungsein-
heit durch Hineinschrauben der AblaB-
schrauben 20 abgeblasen werden.

Den Kondenswasserspiegel darf auf kei-
nen Fall so weit ansteigen, daB er den
Filtereinsatz erreicht,

S5ind der Filtereinsatz und die Filter-
schale nach einer gewissen Zeit ver-
schmutzt, dann missen sie in Waschben-
zin ausgewaschen werden, Der Filter-
pinsatz ist anschliefend mit Druckluft
sauber zu blasen.

Azeton, Benzol, Verdinnungs- oder &hn-
liche Mittel dirfen nicht zum Auswa-
schen der Filterschale verwendet wer-
den, da sie diese zerstoren.

Check at certain intervals the oil level
in the oiler 13. It should not drop
below the hose end, If, when refilling,
the conditioning unit is under pressure,
block the flow of the compressed air by
turning the wheel 15 counter clockwise
before removing the oil filling screw 14.

The condensed water, accumulated in the
filter trays, is blown out by removing
the draining screws 20 while the condi-
tioning unit is under pressure. In no
case the condensed water should reach
the filter element.

If after a certain period of time the
filter element and the filter tray are
filthy, wash these parts with petrol
for cleaning purposes. The filter ele-
ment should finally be blown clean by
the compressed air.

For washing the filter tray, do not use
acetone, benzole, thinners or similar
solvents, because they would destroy the
filter,

15



3. Ndhgutfiihrungsschiene auswechseln

1. Hauptschalter a251 einschalten und
Fiihrungsschiene von Hand in linke End-
stellung ziehen.

2. Hauptschalter ausschalten.

3. Hebel 21 bis zum Anschlag nach vorn
schwenken. Schiene vom Stift 22 abzie-
hen und aus den FUhrungsrollen 23 und
24 herausziehen.

Das Einsetzen geschieht sinngemaB in

umgekehrter Reihenfolge. Dabei beach-
ten, daR der NahfuB nicht beschadigt

wird und Klemmplatte 25 um die Kante
der Schiene greift.

4, Maschinenoberteil nach links umle-
g‘“.

1, Fiihrungsschiene von Hand in linke
Endstellung ziehen. .

2. Hauptschalter a25]1 ausschalten.

3. Bindeltisch und Klemme nach links
schwenken.

4. Rasthebel 26 nach vorn schwenken
und den gesamten Oberbau nach links
umlegen.

Das Wiederaufrichten ist sinngemdB in
umgekehrter Reihenfolge vorzunehmen.

16

3. Changing the material guide rail

1. Turn on the main switch a251 and
pull the guide rail by hand in the left
final position.

2. Turn off the main switch.

3. Advance the lever 21 up to the stop.
Pull the rail off the pin 22 and remove
it out of the guide rollers 23 and 24.
For replacing, proceed in inverse order,
Be careful not to damage the sewing foot

and ensure that the clamping plate 25
sefzes around the edge of the rail.

4, Tilting the machine head to the left
1. Pull the guide rail by hand in the
left final position.

2. Turn off the main switch a25l.

3. Move the bundle table and the clamp
to the left.

4. Advance the locking lever 26 and tilt
the entire superstructure to the left.

Fpr dressing, proceed in inverse order.
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5. Wartung

5.1. Reinigen

Eine saubergehaltene Maschine bewahrt
vor Storungen. Deshalb sollte, je nach
Grad der Verschmutzung, die Reinigung
regelméfiig, mindestens jedoch einmal
wachentTich vorgenommen werden. Dabei
sind folgende Punkte besonders zu be-
achten:

1. Sender und Empfanger der Licht-
schranke;

2. Die Gegend um Greifer und Fadenab-
schneider.

3. Wasser- und Olstand der Wartungs-
einheit liberpriifen und erforderlichen-
falls gemdf Abschnitt 2.3. U] nach-
fiilllen bzw, Wasser ablassen.

Zum Reinigen der Ndhanlage ist unter
der Bestell-Nr. 7449512 eine Druck-
luftpistole lieferbar: Sie kann an die
Druckluft-Steckdose der Wartungsein-
heit angeschlossen werden.

5.2. Olen

fum Olen dieser Ndhanlage ist das
Schmierdl Spinesso 10 oder ein ent-
sprechendes, dieser Qualitdt unbedingt
gleichwertiges Ol zu verwenden. Spi-
nesso 10 kann von den DORKOPP-Verkaufs-
stellen bezogen werden.

— S — —

Die Schmierung des Niahmaschinenober-
teiles erfolgt aufler Greiferantrieb
und Fadenaufnehmerscheibenantrieb
durch eine zentrale Uldochtschmierung.
Diese zentrale Oldochtschmierung wird
aus dem Vorratsbehdlter 1 versorgt.
Vor Inbetriebnahme durch die Uffnung 2
Schmierdl bis zur Marke "Maximum"
einfiillen. Olstand darf nicht unter
Marke "Minimum® absinken. Die Pumpe 3
saugt das iiberschiissige, aus dem Ma-
schinenarm in die Ulfangschale 4 ab-
fliefende 01 auf und driickt es in den
Olkreislauf zuriick. Daher effektive
Schmierung bei geringstem Ulverbrauch.

Bei Montagearbeiten unbedingt beach-
ten, dap die richtigen Schlauchenden
wieder auf den Anschluf S = Saugen
und D = Driicken gesteckt werden.

18

5. Maintenance

5.1. Cleaning

For ensuring a disturbance-free operation
of the sewing unit, clean it frequently,
depending on the degree of pollution, but
at least once a week.

Note particularly the following points:

1. Sender and receiver of the light
barrier;

2. The area around the looper and the
thread cutter:

3. Check the water and oil level of the
conditioning unit and, if required, add
some ail or drain the water.

For cleaning the sewing unit use a com-
pressed air pistol, supplied under the
ref. no. 7449512, It can be connected
to the compressed air outlet of the
conditioning unit.

5.2. Lubrication

For lubricating this sewing unit use
Spinesso 10 oil or an equivalent quali-
ty oil, Spinesso 10 can be obtained from
DORKOPP sales centers.

Central lubrication
The lubrication of the machine head,
except looper drive and the drive of the
thread pick-up disk, is ensured by a
central oil wick lubrication system,
receiving its oil from the container 1.
Before using the machine, fill the oil
through the opening 2 up to the "maxi-
mum" mark. The oil level should never
drop below the "minimum" mark. The pump

3 sucks the excessive oil, returning

from the machine arm to the oil collector
tray 4, and presses it back into the oil
circuit. This ensures good lubrication
and low oil consumption.

When carrying out mounting work, pay
attention to the proper hose end con-
nections: S = sucking, D = pressing
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Der Ulstand im Greiferantriebsgehduse The oil level of the looper drive housing
5011 sich ungefdhr auf der halben Ho- should stand approximately in the middle
he des Schauglases 27 bewegen. Das Ul of the sight glass 27, Refilling can be

kann nach Herausschrauben der Einfiill- done after removing the filling screw 28,
schraube 28 nachgefiillt werden.
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Laufrollen des nggpﬂprtggﬂpnq_ynd
Entriebshebel fir den hipferden Nah-
fub Schmieren

An die Laufrollen des Transportwagens
und an die vier Lagerstellen 29 des
Nahfuf-Antriebshebels regelmdfigq ei-
nige Tropfen Ul geben.

Die Nadellager der Flihrungsrollen von
Falttisch und Filhrungsschiene sind
vierteljahrlich mit frischem Fett zu
versehen.

Die gefiihrten Bereiche der 5tifel 30
und 31 bei Bedarf diinn mit Fett be-
streichen,

— o — —— e — e —— —

Wenn ein Pneumatikzylinder auseinan-
dergenommen und gereinigt worden ist,
z.B. um eine undichte Manschette aus-
zuwechseln, dann muf er vor dem fu-
sammensetzen geschmiert werden. Hier-
zu ist unbedingt das ESSO FlieBfett

Lubrication of the transportation
ca Hiﬂ,%ﬂ_@]lﬂﬁ and_of the control
Tever for the skipping sewing foot
Lubricate the transportation carriage
rollers and the four bearing points 29
of the sewing foot control lever regu-
larly by some drops of oil.

Lubricate the needle bearings of the
folding table guide rollers quarterly
by fresh grease.

Lubricate the guided sectors of the
tappets 30 and 31 by a thin film of
grease, as required.

When a pneumatic cylinder has been dis-
mounted and cleaned, for instance for
changing an untight packing, lubricate
the cylinder before reassembling it.

Use for this purpose the ESS0 grease
5420, supplied by DORKOPF under the ref.

5420 zu verwenden.

Es ist unter Bestellnummer 791304
von den DORKOPPWERKEN zu beziehen.
Beim Schmieren ist zu beachten, daB
die gesamte Laufflache des Zylinders
diinn mit dem Fett benetzt wird.

93379232, wird der Nadelfaden mit ei-
nem Fadengleitmittel benetzt.

Das Gleitmittel besteht aus einer Mi-
schung aus drei Teilen Shell-sol T
und einem Teil Silikondl AK 100,
Unter der Bestell-Nr. 93311518 kann
von den DORKOPPWERKEN ein Gleitmittel
satz, bestehend aus 1 Liter Silikondl
und 3 Liter Shell-sol T (beides sepa-
rat abgefillt), bezogen werden.

™ ":l\.

no. 791304,

When lubricating, apply a thin film of
grease on the entire running surface of
the cylinder,

The thread oiler 32 ref.no.93379232
lubricates the needle thread. The thread
lubricant is a mixture, consisting of
three parts of Shell-sol T and one part
of silicone ofl AK 100.

A lubricant set, including 1 litre of
silicone oil and 3 1itres of Shell-sol T
(packed separately), is supplied by
DORKOPP under the ref. no. 933 11518,




6. Nadeln und Garne
6.1. Nadeln

Nadelsystem: 934 SIN
Nadeldicke: Hm 90

Die Nadel so tief wie miglich in die
Bohrung der Nadelstange schieben, Die
lange Rille muB nach rechts zeigen.

6.2. Garne

Es kdnnen gesponnene und monofile Gar-
ne verarbeitet werden.
Garndicke: Nm B0/2 bzw. 130 Denier.

7. Einfédeln

Hauptschalter a251 einschalten, Nah-
gutfilhrungsschiene von Hand in die
linke Endstellung schieben und aus
Sicherheitsgriinden den Motorschutz-
schalter a2b2 au;s:ha1ten.

7.1, Greiferfadén

Gleitblech 33 mit Klemmvorrichtung
nach rechts ziehen. Dazu Rasthebel 34
niederdriicken,

Untere Faltlippe 35 nach unten klap-
pen, Das Einfadeln erfolgt in alpha-
betischer Reihenfolge der kleinge-
schriebenen Buchstaben. Abbildungen
siehe folgende Seiten,

Am Abzugsarm 38 des Garnstdnders den
Faden wechselweise durch alle vier
Filhrungsdosen fadeln.

Zum Einfadeln im Bereich der Fadenauf-
nehmerscheibe Klappe 36 hochschwenken.
Nach Einfadeln des Greifers den Faden
straff ziehen und Klappe 36 nieder-
driicken bis sie verrastet. Der Faden
soll sich dabet in Schlitz 37 legen.

7.2. Nadelfaden

Durch die vier Usen des Abzugsarmes 38
fadeln.

Dann weiter in alphabetischer Reihen-
folge der grofgeschriebenen Buchsta-
ben.

Nach dem Einfdadeln Gleitblech 33 wie-
der vollkommen nach links schieben

und Hebel 34 einrasten.

Dann den NahfuB 40 nach unten driicken
und gleichzeitig den Taster bl2 beta-
tigen. Siehe Abbildung Seite 23. Den
straff gehaltenen Faden unter das Mes-
ser der Fadenschere ziehen und Taster
bl? loslassen. Der Nadelfaden wird ge-
klemmt und abgeschnitten.

b. Needles and threads
6.1. Needles

Needle system: 934 SIN
Heedle size: HMm 90

Introduce the needle as deep as possible
in the borehole of the needle bar. The
long groove should show to the right.

6.2. Threads

It is possible to use spun threads and

monofilament threads,
Thread thickness: Nm B0/2 or 130 denier,

7. Threading

Turn on the main switch a251, push the

material guide rail by hand in the left
final position and, for safety reasons,
disconnect the motor protective switch

azhe.

7.1. Looper thread

Pull the sliding sheet 33 with the
clamping device to the right. Lower the
locking lever 34.

Fold the lower 1ip 35 downwards. The
threading is done in the alphabetical
sequence of small letters. For illus-
trations see the following pages.

Pass the thread on the arm 38 of the
thread unwinder alternately through

all four guide holes,

For threading in the area of the thread
pick-up disk, 1ift the flap 36. After
threading the looper, tighten the thread
and Tower the flap 36 until it snaps.
The thread should place itself in the
slit 37.

7.2. Needle thread

Pass the thread through the four holes
of the arm 38.

Pass it then further in the alphabetical
order of the capital letters.

After threading, push the sheet 33 fully
to the left and lock the lever 34,

Lower then the sewing foot 40 and operate
at the same time the key bl2. See the il-
lustration on page 23. Pull the tightened

thread under the knife of the thread cut-

ter and release the key bl2. The needle
thread will be clamped and cut off.
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8. Bedienung
B.1. Bedienfeld

i i i i . i T, e, S . |

Das eingestellte Programm kann durch
Einschalten des Hauptschalters a251
oder Driicken des Stoptasters bl35 ak-
tiviert werden. Die jeweilige Programm-
nummer wird in der rechten Hdlfte des
Displays angezeigt.

Bei einer unzuldssigen Programmnummer
zeigt das Display "P?" an,

Programmschalter bl00/101 in Stellung
00 = Anzeige der Programmnummer

01 =
02 =

Mahen mit Lichtschranke

Nahen ohne Lichtschranke
Nahtlange durch Stichezahlen

03 - 09 wie Programm 01

50 = Anlegevorgang

Funktionsablauf wie bei P01 je-
doch wird der automatische Anle-
gevorgang an folgenden Punkten
unterbrochen.

1. Mach Absenken der Stoffklammer
2. Nach Ausfahren des Falttisches
3. Nach Absenken der Schiene

Durch Driicken des Tasters bl2 wird
der Ablauf jeweils fortgesetzt.

51 = Probenaht

Alle Funktionen sind gesperrt, au-
fer Ndhfunktion, Die Probenaht

wird mit Taster bl? gestartet.
Nahldnge durch Stichezdhlen (Schal-
ter bl09/110)

h2 = Wagen priifen

Nach Driicken des Tasters bl2 wird
der Transportwagen und somit die
Schiene in die rechte Endstellung
gefahren.

53 = Nahfuf einstellen

Durch Driicken des Tasters bl2 wird
die Arretierung des Néhfufes im
Wechsel ein- und ausgeschaltet.

24

8. Operation
#.1. Operation field
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The selected programme can be activated
by turning on the main switch a251 or

by pressing the stop key bl35. The re-
spective programme number will be visible
in the right half of the display.

If a programme number is not suitable,
the display will show "P7".

Programme switch bl00/101 in position
00 = display of the programme number
01 =

02

sewing with light barrier

sewing without light barrier
sewing length determined by stitch
counting

03 - 09 as programme 01
50 = positioning process

sequence of functions like with PO1,
but the automatic positioning pro-
cess i1s interrupted at the following
points:

1. After lowering the fabric clamp

2. After moving out the folding table
3. After lTowering the rail

For continuing the process, operate
the key bl2.

81 = Test sewing

All functions are blocked, except
the sewing function. The test sewing
is started by the key bl2. The seam
length is determined by stitch coun-
ting (switch bl09/110)

52 = Checking the carriage

After operating the key bl2 the
transportation carriage and, con-
sequently, the rail will move in
the right final position.

53

Adjusting the sewing foot

By operating the key blZ the sewing
foot will be alternately locked and
unlocked.



59

60

61
62
63
64
66

6

|

= Speicher- und Timertest
Zum Oberpriifen von Arbeitsspei=-
cher und Timerschaltungen des Mi-
krocomputers.

Durchgangspriifung der Ausgangs-
elemente

it

Priifen der Vorwahlschalter

Priifen der Eingangselemente

Eingangselemente anwdhlen

Ausgangselemente anwidhlen

Oberteil in Nadelstellung 2
(Nadel oben) positionieren

= Dberteil in Nadelstellung 1
(Nadel unten) positionieren.

59 = Memory and timer test
For checking the work memory and
the timer trippings of the micro-
computer.

60 = Continuity test of the output ele-
ments.

61 = Checking the preselector switches
62 = Checking the input elements

63 = Selecting the input elements

64 = Selecting the output elements

66 = Positioning the machine head in
the 2nd needle position (above)

67 = Positioning the machine head in
the lst needle position (below)

bi32 :

5135

@

pind bi05 biog[1no

m

= [ 3

-
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Schalter bl09/110

i . . e, G - -

Kettenldnge bei Programm 01,
Abndherlange bei Programm 02.

schalter bl04

s | el . - S

Blasdauer
Stellung 0 = Blasrohr aus
Stellung 9 = ldngster Blasimpuls

Schalter bl05

—m mm— o — ——

Betriebsart Stapeln und Blasen

Stellung 0 = Blasrohr und Ausstreifer
aus
Stellung 1 = Blasen von oben

Blasen von oben und Aus-
streifen

Stellung 3 = Blasen von rechts

Stellung 4 = Blasen von rechts und
Russtreifen

5tellung 2 =

Stellung 5 = Nur Ausstreifen

Taster bl32

Zdhler auf Null stellen

Durch Dricken des Tasters bl32 wird
der "Stickzdhler" (Anzahl der gendh-
ten Abnaher) auf Null gestellt.

Taster bl35

Stoptaster

Durch Betdtigen des Stoptasters bl35
werden alle Funktionen abgeschaltet,
AuBerdem kann der Taster zum Aktivie-
ren eines mit Programmschalter bl0D/
101 eingestellten Programmes verwen-
det werden.

Weitere Hinweise zur Steuerung, spe-
ziell bei Abweichungen vom normalen
Betriebsablauf, sind dem Priifplan
{Abschnitt 11.) zu entnehmen.

b3

B35
©d
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Chain length for programme 01.
Dart length in case of programme 02,

Switch bl04

Blowing duration

Position 0 = blowing tube off
Position 9 = longest blowing impulse
Switch bl05

Stacking and
Position 0 =

blowing

blowing tube and smoother
of f

Position 1 = blowing from above

Position 2 = blowing from above and
smoothing

Position 3 = blowing from the right

Position 4 = blowing from the right and
smoothing

Position 5 = only smoothing

Key b132

Set the counter for zero,

The piece counter (number of the darts
sewn) will be set on zero by operating
the key bl32.

Key b135

Stop key

By operating the stop key bl35, all
functions will be switched off. Further-
more, the key can be used for activating
a programme, set by the switch bl00/101.

For further details regarding the control,
particularly in case of deviations from
the normal service, see the test plan
{chapter 11).

o



Displaysynbole

Bedienungshilfen

P? = Unzulassiges Programm

743A10 = Programmnummer

&—— = Gleitblech nicht verrastet

-%- = Fadenbruch

J=== = Falttisch nicht in Grund-
stellung

L = (berteil nicht verrastet

Anzeigen bei Storungen

{{~{ = Lichtschrankenfehler

E2 = Sicherung E2 defekt (24V)

STOP = Stoptaster defekt

- }—= F‘DS':tIiID!'ISQE'bEI' nicht einge-

steckt
POs2 = Oberteil nicht positioniert

8.2. Abnaherlange

Maximale Abnaherlange: 250 mm

Die Lingensteuerung erfolgt normaler-
weise durch die Lichtschranke u25l,
Nur bei sehr kurzen Abndhern (bis ca.
65 mm), oder wenn die Abnahertiefe so
gering ist, daB der Strahlengang der
Lichtschranke nicht rechtzeitig unter-
brochen wird, muf die Nahlange durch
Stichezihlen gesteuert werden.

Dazu am Programmschalter bl00/101 das
Programm 02 und am Schalter bl09/110
den der gewilinschten Nahlange entspre-
chenden Wert (Anzahl der Stiche) ein-
stellen.

Folgende Gegeniiberstellung von Abnaher-
langen und Einstellwerten (Stichen)
dient dabei als Anhalt. Bei den Ein-
stellwerten ist jeweils eine Ketten-
ldnge von ca. 10 mm beriicksichtigt.

Abndherlange Einstel lwert
bis 40 mm = 14}

45 mm - 05

50 mm - 07

55 mm - 09

60 mm - 12

65 mm - 15

Display symbols
Operation aids

P? = Wrong programme

743A10 = Programme number

£€-- = sliding sheet not locked

-X- = Thread breakage

f=== = Folding table not in basic po-
sition

L = Machine head not locked

Displays in case of disturbances

{{~¢ = Light barrier defect
E2 = Fuse E2 defective (24V)

STOP = Stop key defective

——{}-= Positioner not connected

P0S2 = Machine head does not position

8.2. Dart length
Max, dart length: 250 mm

Normally, the length is controlled by
the 1ight barrier u251. Only in case of
very short darts (up to about 65 mm) or
if the dart depth is such that the beams
of the 1ight barrier are not interrupted
in due time, the seam length must be
controlled by stitch counting.

Set then by the switch bl00/101 the pro-
gramme 02 and by the switch bl09/110 the
value corresponding to the desired seam
length {number of stitches).

Following comparison of dart lengths and
setting values {stitches) serve as
reference. The adjustment values con-
sider a chain length of about 10 mm.

Dart length Setting value
up to 50 nm -

45 mm = 05

B0 mm - o7

S mm - 09

60 mm - 12

B5 mm - 15

27



8.3, Abnahertiefe

Die Abnahertiefe ist abhi@ngig von der
Abndherlange, dem Faltblech, der Schie-
nenform und der Schienenstellung.

Es sind drei unterschiedliche Faltble-
che flir die Arbeitsbereiche E1, EZ umd
E3 erhdltlich. Siehe nebenstehendes
Diagramm,

In diesen Arbeitsbereichen kann durch
Verstellen der Nahgutfiihrungsschiene
die Abndhertiefe innerhalb des jewei-
ligen Verstellbereiches verdndert wor-
den. Der Verstellbereich der Fihrungs-
schiene betr@gt maximal 5*, Das Ver-
stellen kann nach Lasen der Mutter 1
mit Gewindestift 2 vorgenommen werden.

Beispiel

Bei der Nahgutfiihrungsschiene F45004
betrdgt bei einer Abnaherlange von

8,5 cm die maximale Abndhertiefe im
Arbeitsbereich E1 = 1,2 cm.

Durch Verstellen der Fiihrungsschiene
innerhalb des Verstellbereichs E1 kann
die Tiefe auf ca. 0,7 cm reduziert
werden.,

Bei gleicher Schienenform und gleicher
Abndherlange betrdgt die maximale Ab-
nahertiefe mit Faltblech fir Arbeits-
bereich E2 = 1, 7 cm und mit Faltblech
Flir Arbeitsbereich E3 = 2,2 ¢m ,

Sie 1aBt sich ebenfalls im jeweiligen
Verstellbereich durch Verstellen der
Nahgutfiihrungsschiene reduzieren,

28

8.3. Dart depth

The dart depth depends on the dart
length, on the folding sheet, on the
shape of the rail and on the position
of the rail. Three different folding
sheets are available for the working
fields E1, E2 and E3, See the diagram.

In these working fields it is possible
to modify the dart depth within the
respective adjustment range by resetting
the material guide rail. The maximum ad-
justment range of the guide rail amounts
to 5°. The resetting can be done by the
stud 2 after loosening the nut 1.

Example

In case of the material guide rail
F45004 and a dart length of 9.5 mm, the
maximum dart depth in the work field El
amounts to 1.2 cm.

By resetting the guide rail within the
range E1, the depth can be reduced to
about 0.7 cm.

With the same rail shape and the same
dart length the maximum dart depth
amounts to 1.7 cm when using the folding
sheet for the work area E2, and to 2.2 cm
when using the folding sheet for the work
area E3. The adjustment is possible
within the respective adjustment range
by resetting the material guide rail.




Arbeitsbereich E3
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Einrichtungen der DORKOPP 743-5

El - Fiir_Arbeitsbereich E1l
Fuhrungsschiene 7932502
Faltblech 7933502
Stoffklammer 7933002

EZ - Fur Arbeitsbereich EZ
BestelT-Nr. 743821, bestehend aus
Fihrungsschiene 7932502

Faltblech 7933552
Stoffklammer 7933052

E3 - Fiir Arbeitsbereich E3
Filhrungsschiene 7932502
Faltblech T933572
Stoffk]lammer 7933072

Zur Beachtung!

altblech und Stoffklammer missen fir
jeden Abeitsbereich gemeinsam ausge-
tauscht werden. '

8.4, Nihen

Nahvorgang vorbereiten

Die dem Arbeitsbereich entsprechende
Einrichtung (Schiene, Faltblech, Stoff-
klammer) montieren.

Die Fiihrungsschiene erff, entsprechend
der Abnahertiefe einstellen. Siehe Ab-
satz 8.3, Mit Stellschraube 5 (Seite
32) die Einziehtiefe des Falttisches
50 einstellen, daf der erste Stich
dicht vor der Bruchkante des Abnahers
liegt.

Mit Programmschalter bl00/101 das Pro-
gramm 01 "Ndhen mit Lichtschranke" und
mit Schalter bl09/110 die Kettenlange
am Mahtende einstellen. Sie soll ca,
10 mm betragen.

Wenn nicht mit der Lichtschranke ge-
arbeitet werden kann, weil der Abnaher
zu kurz oder zu schmal ist, das Pro-
gramm 02 "Nahen chne Lichtschranke"
einstellen. Die Nahlange wid in die-
sem Fall durch Eintasten einer der Ab-
naherlange entsprechenden Anzahl von
Stichen an Schalter bl109/110 vorge-
wdhlt, Dabei am Nahtende eine Ketten-
lange von ca. 10 mm berlicksichtigen.

Je nach Arbeitsmethode mit Schalter

bl05 die Betriebsart fiir Stapeln und
Blasen einstellen. Siehe Absatz B.l.
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Equipment of the DORKOPP 743-5

El - For working field E1
Ref. no. 743811, including:
Guide rail 7932502
Folding sheet 7933502
Fabric clamp 7933002

E2 - For working field E2
Ref. no. 743821, incTuding:
Guide rail 1932502
Folding sheet 7933552
Fabric clamp 7933082

E3 - For working field E3
Ref. no. 743831, including:
Guide rail 7932502
Folding sheet 7933572

Fabric clamp 7833072

Note:

The folding sheet and the fabric clamp
must be changed jointly for each working
field.

8.4. Sewing

Preparing the sewing process

Fit the equipment corresponding to the
working field (rail, folding sheet,
fabric clamp).

If required, adjust the gquide rail ac-
cording to the dart depth. See chapter
8.3. By the screw 5 (page 32) adjust the
pulling-in depth of the folding table

50 that the first stitch is formed cutside

the folded edge of the dart.

Set by the programme switch bl00/101 the
programme 01 "sewing" with light barrier"
and by the switch bl0S9/110 the chain
length at the seam end. It should amount
to 10 mm.

When no light barrier is used, because
the dart is too short or too narrow,

set the programme 02 " sewing without
light barrier". In this case the seam
length will be preselected by keying by
means of the switch bl0S/110 the number
of stitches corresponding to the dart
length. Consider at the seam end a chain
length of about 10 mm.

Depending on the working method, set by
the switch bl05 the type of duty for
stacking and blowing. See chapter 8.1.



Mit Schalter bl04 die Blasdauer ent-
sprechend der Nahgutschwere einstel-
len.

“stickzihler" durch Driicken von bl32
aerforderlichenfalls auf "0" stellen.

Schienencodierun

BeT Destimmten Schienenformen kann es
vorkommen, daf am Nahtende die Nahgut-
fﬁhrungsschiene iiber der Fadenschere
steht oder die Fadenkette so unginstig
liegt, daf sie nicht vom beweglichen
Messer erfaft werden kann.

In so einem Fall muf die Schiene am
Nahtende in die richtige Position ge-
schwenkt werden.

Das Schwenken der Schiene erfolgt au-
tomatisch, wenn Annaherungsschalter
b13 “Schienencodierung" durch Schrau-
be 3 betadtigt wird.

Hierzu muB Schraube 3 sich in der rech-
ten Bohrung der Filhrungsschiene befin-
den. Damit der Schalter sicher beta-
tigt wird, muB hinter dem Schrauben-
kopf eine DIN .Unterlegscheibe liegen.

Wenn die Schiene nicht geschwenkt wer-
den soll, Schraube 3 aus der rechten
Bohrung entfernen und in efner der da-
neben liegenden Bohrungen befestigen.

Adjust by the switch bl04 the blowing
time according to the material weight.

If required, set the "unit counter" on
"0" by operating bliZ.

Rail_codin

With certain rail shapes it can occur
that at the seam end the material guide
rail stands above the thread cutter or
that the thread chain is in such a po-
sition that it cannot be seized by the
mobile cutter,

In such a case it is necessary to move
the rail at the seam end in the proper
position.

The swinging of the rail is done auto-
matically if the "proximity switch" bl3
“rail coding" is operated by the srew 3.

For this purpose the screw must be lo-
cated in the rfh borehole of the guide
rail. For ensuring a safe operation of
the switch there should be a DIN washer
behind the screw head.

If the rail is not to be moved, remove

the screw 3 from the r/h borehole and
fasten it in an adjacent borehole.
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Anlegen der Ndhteile und Einschalten
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Die Abnaherldnge auf dem Faltblech mit
Klebestreifen markieren.

Anhand dieser Markierung und eines
Knipses im Ndhgut, das Ndhteil auf dem
Faltblech positionieren. Siehe nach-
folgende Abbildungen.

Dann das Faltblech von Hand soweit ein-
schieben, bis das selbsttdtige Einzie-
hen beginnt. Alle weiteren Funktionen
erfolgen automatisch.

Durch Niederdriicken der Abdeckhaube &
(Schalter b49) oder des Tasters bl35
auf dem Bedienfeld kann der Funktions-
ablauf zu jeder Zeit unterbrochen wer-
den.

Danach befindet sich die Ndhanlage im
gleichen Zustand wie nach Einschalten
des Hauptschalters,
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Mark the dart length on the folding
sheet by adhesive strips. By the aid

of this mark and of a notch in the ma-
terial position the material on the
folding sheet. See following illus-
trations.

Then push the folding sheet by hand
until the material is pulled in auto-
matically. All further functions will
be performed automatically.

The cycle of functions can at any time
be interrupted by lowering the covering
hood 6 (switch b49) or by operating the
key bl35 in the control field.

Then the machine will be in the same
state as after turning on the main
switch.
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9. Nehanlage einstellen
9.1. Stoffklammer und Gleitblech

Zum genauen Einstellen der Stoffklam-
mer ist unter der Bestell-Nr. 7936002
eine zweiteilige Lehre zu beziehen,
Die Lehre besteht aus Schablone 30,
Bestell-Nr. 7936004 und Justierblech
31, Bestell-Nr. 7936012, Auf der 5cha-
blone sind die Nullinie, die 3°, 6°
und 9°-5tellung der jeweiligen Ein-
richtung und die Auflagepunkte der Hal-
tekrallen markiert.

Zum Einstellen verfdhrt man wie folgt:

1. Nahgutflihrungsschiene entfernen,
Hauptschalter a251 ausschalten, cbere
Faltlippe 14 abnehmen, untere Faltlip-
pe 35 herunterklappen, Stecker 17 her-
ausziehen und Abdeckhaube 6 entfer-
nen, Stoffgleitblech 33 muf bis zur
Verrastung eingeschoben sein.

2. An Stelle der Stoffklammer 10 das
Justierblech 31 in die Maschine ein-
setzen und Drehfeder 36 aushdngen.
Schablone 30 im Stichloch arretieren
und mit Lasche 32 an der Tischplatten-
vorderkante zur Anlage bringen.

3. S5chrauben 8 losen und Grundplatte 9
50 ausrichten, daff die Vorderkante des
Justierblechs 31 mit der Nullinie der
Schablone 30 deckungsgleich ist.
Strichmarkierung 34 muf dabei auf ei-
ner Hohe mit den Markierungspunkten 1
stehen.

4, Gleitblech 33 ausrichten,

Zundchst den Ausschnitt im Nahbereich
dem Ansatz der Stichplatte anpassen,
dann die Gleitblechvorderkante par-
allel zur Tischplatte stellen.

Das ist der Fall, wenn Gleitblechkan-
te 35 ca. 1 mm hinter der Tischplatten-
vorderkante steht, Siehe Skizre.
Dabei beachten, daf die unter 3. be-
schriebene Einstellung nicht veran-
dert wird, Schrauben 8 anziehen,

5. Justierblech 31 entfernen und Stoff-
klammer 10 einsetzen. Die Spitzen der
Haltekrallen missen numn, je nach E-Nr.
in 3%, 6° oder 9"-5tellung ilber den
entsprechenden Markierungspunkten der
Schablone stehen. Erforderlichenfalls
missen die einzelnen Krallen entspre-
chend gerichtet werden.

6. Das an der Stoffklammer befindli-
che Halteblech 37 so richten, daB es
ca. 1 mm unter den Spitzen der Kral-

len steht.
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9. Adjusting the sewing unit
5.1. Fabric clamp and sliding sheet

For precise adjustment of the fabric
clamp use a two-part gauge, supplied
under the ref. no. 7936002. The gauge
consists of the pattern 30, no. 7936004,
and of the adjustment sheet 31, no.
7936012, The pattern bears the zero line,
the marks of the 3%, 6" and 9" position
of the respective equipment and the marks
of the rest points of the holding jaws.

For adjusting, proceed as follows:

1. Remove the fabric guide rail, turn
off the main switch a251, remove upper
folding lip 14, move down the lower
folding 1ip 35, pull out the plug 17 and
remove the covering hood 6. The fabric
sliding sheet 33 must have been intro-
duced so far that it is locked.

2. Instead of the fabric clamp 10 intro-
duce in the machine the adjustment sheet
31 and hang out the torsion spring 36.
Arrest the pattern 30 in the stitch hole
and secure by the joint 32 at the front
edge of the table top.

3. Loosen the screws B and adjust the
base plate so that the front edge of

the adjustment sheet 31 is flush with
the zero line of the templet 30.

The Tine marks 34 must be level with

the dot marks 1.

4, Align the sliding sheet 33.

First adapt the cutout in the sewing
area to the lug of the throat plate,
Then set the front edge of the sliding
sheet parallel to the table top. It will
be parallel if the edge of the sliding
sheet 35 stands appox. 1 mm behind the
front edge of the table top. See the
sketch, Take care not to change the
adjustment described under 3. Tighten
the screws 8,

5, Remove the adjustment sheet 31 and
insert the fabric clamp 10. The points
of the holding jaws must now stand -
depending on the E No, - 3", 6" or 9°
position above the respective marks on
the pattern. If required, rectify the
individual claws accordingly.

6. Adjust the holding sheet 37 on the
fabric clamp so that it stands approx.
1 mm under the points of the claws.



7. Beim Einstellen ohne Lehre Stoff-
klammer 10 so ausrichten, daB sie par-
allel zum Faltblech 11 steht. Die Hal-
tekrallen miissen auf Mitte der Aus-
nehmungen des Faltbleches stehen und
1,5 mm tief in diese eingreifen. Iwi-
schen der linken Haltekralle und der
Nadel soll ein Abstand von 25 mm vor-
handen sein.

B. Entfernte Teile wieder anbringen und
obere Faltlippe zur unteren ausrichten.

ey .| —,. -: |
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7. When adjusting without gauge, align
the fabric clamp 10 so that it stands
parallel to the folding sheet 11, The
holding jaws must stand against the
middle of the recess of the folding

sheet and must snap in these 1,5 mm deep.
The distance between the left holding
claw and the needle should amount to

25 mm.

8. Fit the removed parts and adjust the
upper folding 1ip with respect to the
lower one.
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9.2, Falttisch

Einstellen zum Gleitblech
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Das Faltblech 11 soll je nach Nihgut-
dicke, ca. 0,5 bis 1,0 mm parallel
iber dem Gleitblech 33 stehen.

Dieser Abstand muf in allen Positionen
des Falttisches gleich sein.

Zum Einstellen verfdhrt man wie folgt:

Die Parallelitdt kann nach Losen der
Schraube 12 und der Muttern 13 durch
Hiher- oder Tieferstellen des Filhrungs-
winkels 14 erreicht werden,

Um das Faltblech 11 insgesamt hiher
oder tiefer zu stellen, die Schrauben
15 und 16 lgsen und die Achse 17 ent-
sprechend ausrichten.

Eipschubtiefe einstellen

Die Einschubtiefe des Falttisches wird
mit Stellschraube 5 reguliert. 5ie ist
50 einzustellen, daf der erste Stich
unmittelbar vor der Bruchkante des Ab=-
ndhers liegt, Siehe Abschnitt 9.9,
'Haﬁth1ld mit Stichverdichtung einstel-
len".

Anngherungsschalter b5 darf erst dann
betdtigt werden, wenn der Falttisch
sich in der hinteren Endstellung be-
findet. Dazu Programm 63 einstellen,
aktivieren und Schalter b5 anwghlen.
Dessen Schaltzustand wird im Display
angezeigt. Durch Verstellen des Schalt-
blechs 18 den Schaltzeitpunkt so ein-
stellen, da@ der Falttisch die hintere
Endstellung sicher erreicht.

pein ey iy “clafpctite 8 jpad = Sy SN Pt L S5

Durch den doppeltwirkenden Zylinder 20
wird der Falttisch ein- und ausgefah-
ren, Beide Bewegungen sollen mit etwa
der gleichen Geschwindigkeit ziigig,
aber nicht schlagartig erfolgen.

Die Einstellung kann mit den Drosseln
21 und 22 vorgenommen werden,

Drossel 21 - Tisch einziehen

Drossel 22 - Tisch ausfahren
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9.2. Folding table

The folding sheet 11 should stand about
0.5 - 1.0 mm (depending the fabric thick-
ness) parallel above the sliding sheet 33.
This distance must be equal in all po-
sitions of the folding table,

For adjusting, proceed as follows:

The parallelism can be obtained by 1ifting
or lowering the angular guide 14 after
loosening the screw 12 and the nuts 13.

For 1ifting or lowering the entire folding

sheet 11, loosen the screws 15 and 16 and
adjust the axle 17 accordingly.

The introduction depth of the folding
table is regulated by the screws 5.

Adjust it so that the first stitch
situates itself immediately before the
fold of the dart. See chapter 9.9.
"Adjusting seam pattern with stitch
condensation”.

The proximity switch b5 should not be
operated before the folding table is in
its rear final position. For this purpose,
adjust and activate the programme 63 and
select the switch b5. The switch state will
be displayed. By resetting the tripping
sheet 18 make the timing so that the fold-
ing table safely reaches its rear final
position.

— R S — —

The folding table is moved in and out by
the double-acting cylinder 20. The speed
of the two movements should be more or
less equal and the movements should not
be too sudden, The adjustment can be
done by the throttles 21 and 22.

Throttle 21 - for moving in the table
Throttle 22 - for moving out the table
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Der Dampfer 23 soll den Falttisch kurz
vor Erreichen der hinteren Endstellung
so abbremsen, daf er "weich", d.h. ohne
Riickpralleffekt gegen die Vulkollan-
Scheibe 24 fahrt. Bei zu starkem Auf-
prall kann das Néhteil sich von der
Faltblechkante abheben und es entste-
hen unterschiedlich tiefe Abndher.

Dazu den Dampfwert durch Verdrehen der
Rindelschraube 42 entsprechend einstel-
len. Als Anhalt dient eine Skala auf
dem Dampfer.

S5tellung 1 - geringste Ddmpfung
Stellung B - grdfte Dampfung

Achtung!
Randelschraube 42 ist mit einer klei-
nen Innensechskantschraube gesichert,

Der Schliissel dazu befindet sich im
Beipack der Maschine.

In Endstellung des Falttisches darf
der StoBel 25 nicht Block gedrickt
werden. Er soll nach ca. 2 mm zuriick-
federn. Dazu Mutter 26 1Gsen und Damp-
fer 23 entsprechend einstellen,

-
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Adjusting the damper 23

The purpose of the damper 23 is to brake
the folding table before it reaches the
rear final position, so that it touches
the Yulkollan disk 24 " gently" and with-
out rebound. If the impact is too heavy,
the material will be lifted from the
folding sheet edge and there will be
differences in the dart depth.

Adjust the damping value by turning the
knurled screw 42. A scale serves as a
reference,

Position 1 = minimum damping
Position 8 - maximum damping

Note:

The knurled screw 42 is secured by a
small hexagon screw. The respective
wrench is included in the accessories
of the machine

In the final position of the folding
table the tappet 25 should not be
pressed completely. It should spring back
about 2 mm. Loosen the nut 26 and adjust
the damper 23 accordingly.

T26m23 42 16 b5 2%
By
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Den Falttisch von Hand so weit ein-
schieben, bis das Faltblech 11 ca.5 mm
yor der Gleitblechkante steht. Es mup
gewdhrleistet sein, daP die Bedienungs-
person nicht mit den Fingern 2wischen
Faltblech- und Tischkante geraten kann.
Schraube 27 ldsen und Lasche 28 so ein-
stellen, daf Anndherungsschalter b8 in
diesem Augenblick betatigt wird.

fum Priifen Programm 63 einstellen, ak-

tivieren und Schalter b8 anwdhlen. Der
Schaltzustand wird im Display ange-

zeigt,
Siehe Abschnitt 11, "Priifplan".

. M S . ———

Stoppschalter b49 wird durch Nieder-
dricken der Abdeckhaube & betstigt.

Er ist nach Ldsen der’ Schraube 29 so
einzustellen, daf er den Funktionsab-
lauf sicher unterbricht, bei vollkom-
men niedergedriickter Haube 6 aber nicht
Block steht. Er muB noch geringfiigig
nachfedern.

9.3. Faltlippen

Faltlippe 35 nach Lisen der Schrauben
36 paraliel zum Faltblech und je nach
Ndhgutdicke 0,5 bis 0,8 mm hoher als
das Stoffgleitblech 33 stellen.

— e — —

Schrauben 37 lgsen und Faltlippe 14 auf
Mitte Langldcher und parallel zur un-
teren Faltlippe 35 stellen.

Schrauben 40 Tgsen und die obere Falt-
lippe genau iber die untere stellen.
Schraube 41 l&dsen und Laufrolle 42 so
einstellen, daB bei eingeschobenem
Falttisch zwischen cberer und unterer
Faltlippe ein Abstand von ca. 0,5 mm
vorhanden ist.
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Setting the moment for the automatic

. S S

Introduce the folding table by hand so
that the folding sheet 11 stands about

5 mm before the sliding sheet edge.
Ensure that the fingers of the operator
cannot get between the folding sheet and
the table.

Logsen the screw 27 and adjust the joint
28 5o that the proximity switch bB is
operated in this moment.

For checking, adjust and activate the
programme 63 and select the switch b8,
The switch state is displayed.

See chapter 11. "Test plan”.

— g

The stop switch b49 is operated by 1ow-
ering the covering hood 6. After loose-
ning the screw 20 adjust it so that it
safely interrupts the cycle of functions.
When the hood 6 is fully lowered it
should not be fully depressed. It must
slightly spring back.

9.3. Folding lips

After loosening the screws 36 set the
folding 1ip 35 parallel to the folding
sheet and so that - depending on the
fabric thickness - it s 0.5 - 0.8 mm
higher than the fabric sliding sheet 33.

Upper folding 1ip

Loosen the screws 37 and set the folding
lip 14 against the middle of the longi-
tudinal holes and parallel to the lower
folding 1ip 35.

Loosen the screws 40 and set the upper
folding 1ip exactly above the lower one.
Loosen the screw 41 and adjust the roller
42 so that with the folding table being
introduced the distance between the upper
and the Tower 1lip amounts to about 0.5 mm.






9.4, Faltblech

1. Faltblech 11 soll ohne Spiel an der
Unterseite der Halteplatte 1 anliegen.
Zum Entfernen Rasthebel 2 nach links
dricken und das Faltblech nach unten
wegnehmen,

Zum Einstellen verfdahrt man wie folgt:
Die konischen S5tifte 3 und 4 so weit
zurlickdrehen, daB das Faltblech sicher
an Halteplatte 1 anlieqgt.

Dann die auf der Unterseite des Falt-
bleches befindliche Mutter 5 ldsen und
Arretierstift & so einstellen, dai
Rasthebel 2 schlieBend unter den An-
satz des Stiftes gleiten kann.
AnschlieBend das Faltblech mit den ko-
nischen Stiften 3 und 4 dichtstellen.
Diese S5tifte sind mit einem selbsthem-
menden Gewinde wversehen.

2. Das Faltblech 11 muf paraliel zur
gemaR Abschnitt 9.1. ausgerichteten
Stoffklammer 10 stehen,

Zum genauen Einstellen sollte die
Schablone 30 (Seite 35) der zweitei-
ligen Lehre, Bestell-Nr. 7936002, ver-
wendet werden. Sie ist gemaB Abschnitt
9.2. auf dem Gleitblech zu positionie-
ren,

Dann bei ausgeschaltetem Hauptschal-
ter a251 den Falttisch von Hand ein-
sthieben. Je nach E-Nr. muB die Falt-
blechvorderkante parallel zur 3%, 6°
oder 9°-Linie der Lehre stehen.

Der Stift 3 ist exzentrisch gelagert,
Nach Liosen der Schraube 7 kann durch
Verdrehen des Exzenters das Faltblech
entsprechend ausgerichtet werden,

9.4. Folding sheet

1. The folding sheet 11 should rest
against the underside of the holding
plate 1 without any play. For removing,
press the lever 2 to the left and remove
the folding sheet downwards.

For adjusting, proceed as follows:

Turn the conical pins 3 and 4 until the
folding sheet safely rest against the
holding plate 1.

Then Toosen the nut 5 on the underside
of the folding sheet and adjust the
arresting pin 6 so that the lever 2
closes and can slide under the lug of
the pin.

Then tighten the folding sheet by the
conical pins 3 and 4.

These pins have self-locking threading.

2. The folding sheet 11 must stand par-
allel to the fabric clamp 10, adjusted
according to chapter 9.1.

For precise adjustment, use the pattern
30 (page 35) of the two-part gauge, ref.
no. 7936002, Position it on the sliding
sheet according to chapter 9.2.

Then with the main switch a251 being
turned off, intreduce the folding table
by hand, Depending on the E No., the
front edge of the folding sheet must
stand parallel to the 3°, 6° or 9° line
of the gauge.

The pin 3 is mounted excentrically. After
loosening the screw 7 the folding sheet
can be adjusted by turning the eccentric.
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9.5. Nahgutfithrungsschiene

Zur Beachtung!

Damit das Nahteil beim Transport si-
cher gehalten wird, muf der Gummibe-
lag der Filhrungsschiene vollkommen ge-
rade sein, d.h. er darf keine Druck-
stellen aufweisen. Druckstellen kin-
nen z. B. entstehen, wenn die Schiene
auf die beklebte Unterseite gestellt
wird, oder wenn der Transportwagen
bei abgesenkter Schiene langere feit
in der linken Endstellung steht.

Abstand zur Nadel

Der Abstand Na@hgutfiihrungsschiene - Na-
del ist richtig, wenn zwischen Nadel-
stange 8 und Fiilhrungsrollie 24 ein Ab-
stand von 3,5 mm besteht,

Zum Messen dieses Abstandes die 3,5 mm
dicke Seite der Lehre 9, Bestell-=Nr.
93380230 verwenden,

Das Einstellen ist nach Ldsen der Mut-
ter 12 mit Schraube 13 vorzunehmen,
Nach Wiederanzighen der Mutter 12 die
Einstellung nochmals iiberpriifen.

Der Abstand zwischen den Fiihrungsrol-
len 23 und 24 so0ll 3,6 mm betragen,
7um Messen dieses Abstandes die 3,8 mm
dicke Seite der Lehre 9 benutzen.

Mach Logsen der Schrauben 14 kann Rol-
le 23 entsprechend eingestellt werden,
Dabei soll Kugelkopf 15 auf Platte 16
aufliegen.

9.5. Fabric guide rail

Mote:

The rubber coating of the guide rail
must be fully straight, i.e. it should
be free from pressure traces, so that
the material is perfectly held during
the feeding process. Pressure traces

can result for instance when the rail

is deposited on the coated underside or
if the transportation carriage, with the
rail lowered, stands for a longer period
of time in the left final position.

e e S G S W S S

The distance between the fabric guide
rail and the needle is correct if the
distance between the needle bar 8 and
the guide roller 24 amounts to 3.5 mm.
For measuring this distance use the
3,5 mm thick side of the gauge 9, no.
93380230.

Adjust by the screw 13 after loosening
the nut 12,

After retightening the nut 12 check once
again the adjustment.

The distance between the guide rollers 23
and 24 should amount to 3.8 mm. For
measuring this distance use the 3.8 mm
thick side of the gauge 9. The roller 23
can be adjusted accordingly after loose-
ning the screws 14,

The connecting head 15 should rest on the
plate 16,
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Damit das Nahgut von der Ndhgutfiih-
rungsschiene gleichmdBig gehalten und
somit transportiert wird, muB die
Schiene auf gesamter Lange den glei-
chen Druck ausiben., Dieser wird er-
zielt, indem man der Schiene eine ge-
wisse Vorspannung gibt, also mit ihrer
Spitze zuerst aufsetzen laBt.

Senkt man von Hand die Nahgutflhrungs-
schiene auf das Stoffgleitblech ab,
dann muf, wenn ihre Spitze aufliegt,

in Hohe der Wadel noch ein Abstand von
1,0 mm zum Stoffgleitblech vorhanden
sein,

Diese Vorspannung ist werksseitig ein-
gestellt worden, kann aber erforder-
lichenfalls nach Ldsen der vier Schrau-
ben 17 korrigiert werden.

- e e A

Nach Losen der Mutter 18 die auf dem
Stoffgleitblech aufliegende Nahgut-
fihrungsschiene durch Verdrehen der
Kolbenstange 19 zunachst geringfiigig
anheben,

Dann durch entgegengesetztes Drehen der
Kolbenstange 19 die Schiene absenken,
bis sie sicher auf dem Gleitblech auf-
liegt und Kontermutter 18 wieder an-
Ziehen, Anndherungsschalter b7 "Schie-
ne unten” soll betdtigt werden, wenn
die Filihrungsschiene sich noch ca, 5 mm
iiber dem Gleitblech befindet.

Dazu Programm 63 einstellen und akti-
vieren, den Schalter b7 anwdhlen und
Schaltblech 20 entsprechend einstellen.
Der Schaltzustand wird im Display an-
gezeigt.

Schaltblech 20 ist nach Entfernen der
Scheibe 6 und der Haube 33 einzustel-
len.

Die Hochstellung der Schiene ergibt
sich aus der Hubhthe des Zylinders,

e B e il - s

For ensuring a regular transportation of
the material by the guide rail the latter
must exert an equal pressure on the en-
tire length. This is obtained by giving
the rail a certain pre-tension. Therefore,
its point must descend first.

If the fabric guide rail is Towered by
hand onto the fabric sliding sheet then
with its point resting, there should be
at the needle a distance of 1 mm with
respect to the fabric sliding sheet.

This pre-tension has been adjusted in
the factory but, if reguired, it can
be corrected after loosening the four
screws 17,

—— — — —

After loosening the nut 18 1ift slightly
the fabric guide rajl, resting on the
fabric sliding sheet, by turning the
piston rod 19,

Then, by turning the piston rod 19 in the
opposite direction lower the rail so that
it safely rests on the sliding sheet and
retighten the counter nut 18,

The proximity switch b7 “rail down"
should be operated when the guide rail

is still about 5 mm above the sliding
sheet.

For this purpose, set and activate the
programme 63, select the switch b7 and
adjust the tripping sheet 20 accordingly.
The switch state is displayed.

Adjust the
moving the

tripping sheet 20 after re-
screen 6 and the hood 33.

The height
the stroke

of the rail is determined by
of the cylinder.
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Das Anheben und Absenken der Nahgut-
fihrungsschiene soll ziigig, jedoch
nicht schlagartig erfolgen.

Das Anheben kann mit Drossel 22, das
Absenken mit Drossel 23 reguliert wer-
den, Um an Dressel 22 zu gelangen, muf
Abdeckhaube 24 entfernt werden,

Kammklenme_einstel len

1. In rechter Schienenendstellung mis-
sen die Spitzen der Kammklemme 25 in
der Mitte der Faltblechschlitze stehen.
Dazu muf die rechte Endstellung des
Transportwagens gemdB Abschnitt 9.8,
eingestellt sein.

Zum Einstellen verfdhrt man wie folgt:
Hauptschalter a251 einschalten, Motor-
schutzschalter a%52 ausschalten und,
falls der Nadelfaden eingefadelt ist,
soviel Faden vorziehen, daB der Faden-
wachter anspright (Symbol -X- im Dis-
play). Hierdurch wird verhindert, dag
beim anschliefenden Einschieben des
Falttisches andere Funktionen ausge-
lost werden,

Dann bei bis zur Anlage eingeschobe-
nem Falttisch die Ndhgutfihrungsschie-
ne von Hand in die rechte Endstellung
bringen und in dieser Position fest-
halten. Mit der anderen Hand die Kamm-
klemme niederdriicken.

The fabric guide rail should be 1ifted
and lowered quickly but not too suddenly,.
The lifting can be regulated by the
throttle 22 and the lowering by the
throttle 23, The throttle 22 will be ac-
cessible after removing the hood 24,

1. When the rail is in its right final
position, the points of the comb clamp
25 must stand against the middle of the
folding sheet slits. For this purpose,
the right final position of the carriage
must have been adjusted according to 9.8.
For adjusting, proceed as follows:

Turn on the main switch a25l, turn off
the motor protective switch a252 and,

if the needle has been threaded, advance
such a length of thread that the thread
monitor responds (symbol -X- in the dis-
play). This will avoid the release of
other functions when introducing the
folding table.

With the folding table being introduced
up to the stop, move the fabric guide
rail by hand in the right final position
and hold it there. Lower the comb clamp
by the other hand.




Falls eine Korrektur erforderlich ist,
die Fiihrungsschiene mit Schraube 2 auf
Mitte fhres Verstellbereiches von 5°
stellen, Siehe Abschnitt 8.3. "Abnaher-
tiefe". Dann Schrauben 17 l1dsen und
die Schiene entsprechend einstellen.
Wenn der Verstellbereich nicht aus-
reicht, auch die Schrauben 16 ldsen.
Beim Wiederanziehen der Schrauben 17
der Schiene 1 mm Vorspannung geben.

2. Die Kammklemme wird am Gleitstiick
26 gefiihrt. Das Gleitstiick ist so ein-
zustellen, dap zwischen Kammklemme und
Schiene ein geringer Luftspalt be-
steht. Dadurch kann die Kammk]emme
sich leichtgangig auf und ab bewegen,

3. Bei angehobener Fiihrungsschiene
soll zwischen Stifel 28 und Winkel 29
ein Abstand von ca. 1 mm vorhanden
sein, Nach Losen des Klemmstiickes 30
kann Zylinder 31 entsprechend einge-
stellt werden, '

4, Die Spitzen der abgesenkten Kamm-
klemme s0llen soeben auf dem Gleit-
blech aufliegen. Dazu Anschlag 37 nach
Losen der Befestigungsschrauben 45
entsprechend einstellen,

5. Das Absenken der Kammklemme soll
Z2igig, aber nicht schlagartig erfol-
gen. Dazu Drossel 32 entsprechend ein-

stellen.

6. HaltefuB 34 ist nach Losen der
Schraube 35 so einzustellen, daB er
0,3 mm Uber den Gummibelag der Schie-
ne hinausragt.
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I[f a rectification is required, set the
guide rail by the screw 2 in the middle

of its adjustment range of 5°. See chapter
8.3, "Dart depth". Loosen then the screws
17 and adjust the rail accordingly. IF
the adjustment range is not sufficient,
loosen also the screws 16. When retight-
ening the screws 17 give the rail a pre-
tension of 1 mm,

2. The comb clamp is guided by the slide
26. Adjust the slide so that there is a
small gap between the comb clamp and the
rail. Thus the comb clamp will move easier
up and down,

3. With the rail being lifted, the dis-
tance between the tappet 28 and the an-
gular part 29 should amount to about 1 mm.
The cylinder 31 can be adjusted accord-
;ngly after loosening the clamping piece
0.

4. The points of the lowered comb clamp
should just rest on the sliding sheet.
For adjusting, loosen the fastening
screws 45 and displace the stop 37.

5. The comb clamp should be lowered quick-

1{ but not to suddenly. Adjust the throt-
tle 32 accordingly.

6. After loosening the screw 35 adjust
the holding foot 34 so that it juts 0.3 mm
beyond the rubber coating of the rail.




9.6, Lichtschranke u251/b38

Die Lichtschranke u251/b38 ist eine
Infrarot-Durchlichtschranke, d.h. es
ist kein Lichtstrahl sichtbar. Mit ihr
wird die Nahtldnge bestimmt.

Zum Ausrichten des Senders u251 zum
Empfinger b38 das Prifprogramm P63
einstellen und aktivieren,

Nach Eintasten der Code-Nr. 38 wird
im Display der Schaltzustand angezeigt.
Bei Anzeige "b38-" mup nach Lisen der
Schraube 36 der Sender so0 ausgerichtet
werden, daff der Lichtstrahl sicher auf
den Empfanger fallt und die Anzeige
auf "b3B+" wechselt.

Ist ein Sender defekt, muB er ein-
schlieBlich Zuleitung ausgewechselt
und wie vorstehend beschrieben, ju-
stiert werden.

Sollte es erforderlich sein, daB ein-
mal ein Empfanger ausgewechselt wer-
den muf, dann ist darauf zu achten,
daf er nur so weit in den Halter ein-
geschraubt wird, dap die Metallfassung
der Linse nicht mit Stichplatte, Stoff-
gleitblech oder anderen Metallteilen
in Berihrung kommt und die Linse nicht
iber die Stichplattenoberseite hinaus-
ragt.

9.6. Light barrier u251/b38

The light barrier u251/b38 is an infrared
light barrier the beam of which is not
visible. It serves for determining the
seam length.

For adjusting the sender u251 with re-
spect to the receiver b3B, set and ac-
tivate the programme P63.

After keying the code no. 38, the display
will show the switch position.

If "b38-" is displayed, loosen the screw
36 and adjust the sender so that the
light beam falls safely onto the receiver
and so that the display changes for
th SB+ LLY 2

If a sender is defective, exchange it
together with the cable and adjust it
as described above.

Should it sometime become necessary to
exchange a receiver, screw it into the
holder so that the metal frame of the
lens does not touch the throat plate,
the fabric sliding sheet or other metal
parts and so that the lens does not pro-
ject beyond the top of the throat plate.
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9.7. NahfuB
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Néhfuf und Nadel sollen sich synchron
bewegen.

Dieses 138t sich nach Losen der durch
Schlitz 43 zuganglichen Schrauben durch
Verdrehen des Exzenters auf der Armwel-
le erreichen.

In Tiefstellung des MNahfuBes 40 soll
zwischen Fufsohle und Stichplatte ein
Abstand von 0,2 mm vorhanden sein,

Zum Einstellen verfahrt man wie folgt:

1. MNadelstange und somit den Nahfup
durch Drehen am Handrad in Hochstel-
lung bringen.

2. Die durch Bohrung 44 zugdngliche
Befestigungsschraube der Stoffdriicker-
stange mit einem 3 mm Innensechskant-
schliissel losen und die NdhfuBsohle

5 mm liber die Stichplatte stellen.

Das Messen des Abstands kann mit Lehre
93380230 vorgenommen werden,

3. Die Nghgutfuhrungsschiene von Hand
anheben und in die rechte Endstel lung
schieben. Es darf sich kein Nahgut un-
ter der Schiene bafinden.

4, MNach Losen der Schrauben 39 dem An-
schlag 38 ca. 38,5 mm liber Gleitblech
33 stellen.

5. Programm 53 "NahfuB einstellen" ein-
schalten, Motorschutzschalter a25?
ausschalten, 5tofel 31 von Hand nach
unten auf Anschlag 38 driicken und
durch Betdtigen des Tasters bl2 die
NghfuBarretierung einschalten.

Zum Ldsen der Arretierung Taster bl2
nochmals betatigen.

6. Durch Drehen am Handrad die Nadel-

stange und somit den NahfuB in Tief-

stellung bringen.

Zwischen Fuflsohle und Stichplatte soll

jetzt ein Abstand von 0,2 mm vorhan-

den sein.

Dazu Klemmschraube 41 1dsen und 5toff-

?rﬁtkerstange 42 entsprechend verstel-
en.

fur Beachtung!

Mach Auswechseln des MNahfuBes muf die
Einstellung Uberprift und erff. korri-
giert werden.
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9.7. Sewing foot

The movements of the sewing foot and of
the needle should be synchronized,

For adjusting, loosen the screws that
are accessible through the s1it 43 and
turn the eccentric on the armm shaft.

Lower position

In the lower position of the sewing foot
the distance between its sole and the
throat plate should amount to 0.2 mm.

For adjusting, proceed as follows:

1, Lift the needle bar and conseguently
the sewing foot by turning the handwheel.

2. Loosen the fastening screw of the
cloth presser bar accessible through the
borehole 44 by a 3 mm hexagon wrench

and set the sole of the sewing foot 5 mm
above the throat plate. For measuring
use the gauge, no. 93380230,

3. Lift the fabric guide rail by hand
and push in the right final position.
There should be no material underneath
the rail.

4, After loosening the screws 39 set the
stop 38 about 38.5 mm above the sliding
sheet 33.

5. Switch on the programme 53 "Adjusting
the sewing foot" turn off the motor pro-
tective switch a252, lower the tappet 31
by hand onto the stop 38 and adjust the
sewing foot locking by ocperating the
switch bl2.

For releasing, operate the switch bl2
once more.

6. By turning the handwheel , lower the
needle bar and consequently the sewing
foot.,

Now the distance between the foot sole
and the threat plate should amount to

0.2 mm.

For adjusting, loosen the screw 41 and
displace the cloth presser bar accord-
ingly.

Mote:

After changing the sewing foot, examine
the adjustment and rectify, if required,



Bei einer einwandfreien, geraden Nadel
soll der NihfuB so stehen, daf die der
Nahgut fiihrungsschiene abgewandte Stich-
lochseite soeben an der Nadel anliegt.
Hierzu die durch Bohrung 44 zugdngli-
che Befestigungsschraube 1Gsen und die
Stoffdriickerstange mit dem WahfuP ent-
sprechend verdrehen.

When the machine contains a perfect
straight needle, the sewing foot should
stand so that the stitch hole side on

the opposite side of the guide rail just
touches the needle. For adjusting, loosen
the fastening screw accessible through

the borehole 44 and turn the cloth presser
bar with the sewing foot accordingly.
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9.8. Transportwagen

Der Transportwagen 1 wird auf den
Auslegerrochren 2 durch Laufrollien ge-
fiihrt. An den exzentrisch gelagerten
hinteren und unteren Rollen 3 und 13
ist der Transportwagen werksseitig mit
giner geraden Nahgutfuhrungsschiene
zum Maschinenoberteil ausgerichtet,
Diese Einstellung ist gelb versiegelt
und darf, um die Austauschbarkeit der
Nahgutfihrungsschiene zu gewahrleisten
nicht gelgst und verstellt werden.

Der Vorschub des Transportwagens er-
folgt iiber ein im Oberteil angeordne-
tes Getriebe. Eine Einstellung des Ge-
triebes ist nicht erforderlich. Mittels
auf Ritzel laufendem Zahnriemen 4 und
Vorschubklemme 5 wird die Schubbewe-
gung auf den Transportwagen Ubertra-
gen.

Der Riicklauf des Transportwagens er=-
folgt mit erhthter Geschwindigkeit
durch Zylinder 6. :

i " - i e - - .

Abdeckhaube 24 vom Auslegerarm ent-
fernen und Motorschutzschalter a252
ausschalten, Nihfu® entfernen und eine
gerade Nadel in die Nadelstange ein-
setzen.

fAn Stelle einer Ndhgutfihrungsschie-
ne die "Lehre fiir rechte Endstellung
des Transportwagens", Bestell=-Nr,
7921502, am Wagen befestigen.

Programm P52 "Wagen priifen” einstellen
und aktivieren. Nach Driicken des Ta-
sters bl2 wird der Transportwagen in
die rechte Endstellung gefahren und
dort arretiert. Iwischen der Drehpunkt-
mitte des Transportwagens und der Na-
delmitte mupB jetzt ein Abstand von

180 mm vorhanden sein.

Hierzu die exzentrisch gelagerte Rol-
le 7 nach Lgsen ihrer Befestigungs-
schraube so einstellen, daB Lehre 8
mit ihrer Markierungslinie genau auf
Nadelmitte steht.

Schaltstange 9 soll in dieser Position
0,5 mm vor Anndherungsschalter b6 ste-
hen. Mach Losen der Schrauben 10 kann
Stange 9 entsprechend eingestellt wer-
den.

Durch nochmaliges Driicken des Tasters
blZ wird die Arretierung des Wagens ge-
1gst. Er kann von Hand aus der End-
stellung gezogen werden.
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9.8. Transport carriage

The transport carriage 1 is guided in

the tubes 2 by rollers. By means of the
excentrically mounted rear and lower
rollers 3 and 13 the transport carriage
has been adjusted in the factory so that
a straight material guide rail occupies

a certain position with respect to the
machine head. This adjustment is yellow-
sealed and, for ensuring the exchangeabi-
lity of the material guide rail it should
not be loosened or readjusted.

The advance of the transport carriage is
ensured by a gearing, located in the ma-
chine head. The gearing needs no adjust-
ment. By means of the toothed belt, po-
sitioned on the gear, and by means of
the clamp 5 the movement is transmitted
to the transport carriage.

The transport carriage is returned at
an increased speed by the cylinder 6,

Right final position

Remove the hood 24 from the arm and turn
of T the motor protective switch. Remove
the sewing foot and insert a straight
needle in the needle bar.

Instead of a material guide rail, fasten
to the carriage the "Gauge for the right
final position of the transport carriage",
ref. no., 7921502,

Set and activate the programme P52 "Check-
ing the carriage". After operating the

key bl2 the carriage will be moved in the
right final position where it will be
locked, Between the center of rotation

of the carriage and the centre of the
needle there must now be a distance of

180 mm,

After loosening its fastening screw ad-
just the excentrically mounted roller 7
so that the reference line of the gauge 8
stands exactly against the middle of the
needle,

In this position the tripping bar 9 should
stand 0.5 mm before the proximity switch
b6. After Toosening the screws 10 the bar
9 can be adjusted accordingly.

By a repeated operation of the key bl2
the carriage will be released. It can

be pulled out of the final position by
hand,
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Transportwagen 1 in die linke Endstel-
lung schieben. In der Mitte des Zahn-
riemens 4 an die untere Zahnriemenhalf-
te eine Federwaage ansetzen und diese
nach oben ziehen. Die Spannung des
lahnriemens 5011 so eingestellt sein,
da, wenn die untere Zahnriemenhalfte
die obere HElfte beriihrt, auf der Fe-
derwaage 9 ca, 1000 g angezeigt werden,
Das Einstellen der Spannung kann durch
Verdrehen der Stopmutter 11 vorgenom-
men werden.

Stofdampfer 12 ist so einzustellen,
daB sich ein kontinuierlicher Brems-
vorgang ergibt, d. h. der Transportwa-
gen soll vor seiner Endstellumg micht
kurzzeitig stoppen und dann nochmals
anlaufen, sondern gleichmaiig in seine
Endstellung fahren.

Dabei darf er aber auch nicht zu hart,
d. h. mit zu hoher Geschwindigkeit ge-
gen den Anschlag 13 laufen.

Nach Losen der Schraube 14 kann Stofi-
démpfer 12 entsprechend eingestellt
werden.

Verdrehen im Uhrzeigersinn (Minusbe-
reich) = Verringern der Bremskraft,
Verdrehen entgegen dem Uhrzeigersinn
(Plusbereich) = Verstidrken der Brems-
kraft.
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Push the transport carriage 1 in the
left final position. In the middle of
the lower half of the toothed belt 4
fasten a spring balance and pull it up.
Adjust the tension of the toothed belt
50 that the lower half of the toothed
belt touches the upper one when the
spring balance 9 shows about 1000 g.
The adjustment of the tension can be
effected by turning the stop nut 11.

s, | | G . S e it i

Adjust the shock absorber 12 50 as to
ensure a continuous braking process, i.
e. the carriage should not be stopped
briefly before its final position and
start then again. It should move reg-
ularly into its final position.

It should not run too hard, i.e. too
fast against the stop 13,

After loosening the screw 14 the shock
?hsnrber 12 can be adjusted according-
yi

Turn clockwise (- range) for reducing
the braking force,

Turn counter clockwise (+ range) for
increasing the braking force.
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9.9. Nahtbild mit Stichverdichtung
einstellen

Das Einstellen des Nahtbildes ist mit
einer kurzen Justiernadel auf diinmem
Karton vorzunehmen,

Hierzu verfdhrt man wie folgt:

1. Programm P 51 “Probenaht” einstel-
len und aktivieren., Mit Schalter bl09/
110 "Kettenldnge" die Ndhldnge vorwdh-
len.

2, Dinnen Karton unter die Nadel le-
gen und durch Driicken des Tasters bl2
den Naghvorgang starten, Der Verlauf

der Naht wird von der Justiernadel auf
dem Karton markiert.

In nachstehender Skizze ist ein richtig
eingestel1tes Mahtbild dargestellt. Der
erste Stich muf dicht var der Bruch=-
kante des Stoffes liegen. Er wird mit
Normalstichlange (1,9 mm) ausgefiihrt,

9.9, Adjusting seam pattern with stitch
condensation

The adjustment of the seam pattern should
be done by a short adjustment needle on
a thin cardboard.

Proceed as follows:

1. Set and activate the programme P51
“Test seam". By means of the key blD9/
110 "Chain length" preselect the seam
length.

2. Place a thin cardboard underneath the
needle and start the sewing process by
operating the key bl2. The adjustment
needle will mark the seam line on the
cardboard.

The following sketch shows a properly
adjusted seam pattern. The first stitch
must situate itself immediately before
the fold of the fabric. It has the normal
stitch length of 1.9 mm.

Ein Stich dicht vor der Bruchkante
mit Normalstichlidnge 1,9 mm

-

Bruchkante

Die Stichverdichtung ist im Werk ein-
gestel 1t worden., Die Verbindungen sind
mit gelben Lack gesichert, Sie sollen
normalerweise nicht geldst werden.
Falls jedoch eine Korrektur erforder-
1lich sein sollte, so kann diese wie
folgt vorgenommen werden:
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The stitch condensation has been adjusted
in the factory. The joints are yellow-
sealed. Normally they should not be
loosened, If however, a rectification
must be done, proceed as follows:



1. Stipel 15 so einstellen, daB der
Abstand von Drehpunktmitte bis rechter
Sicherungsringkante 41 mm betragt.
Nach Lgsen der Mutter 16 Stift 17 ent-
sprechend weit in Kugelkopf 18 hinein-
schrauben.

Dazu Stopel 15 durch Abziehen vom Ku-
gelbolzen aus der Maschine entfernen,

2. Der. mit Normalstichlange (1,9 mm)
ausgefiihrte erste Stich und die fol-
gende Stichverdichtung ergeben sich

aus der 5tellung der Kurve 19.

Zum Einstellen der Kurve zundchst den
Transportwagen iiber Programm 52 “"Wa-
gen priifen" in die rechte Endstellung
fahren. Siehe Abschnitt 11. "Priifplan”,

In dieser Position muB Rolle 20 und
somit Hebel 21 so weit aboedriickt wer-
den, daf Feder 22 um 0,5 mm zuSammen-
gedrickt wird, L

Nach Losen der Schrauben 23 ist Kurve
19 entsprechend auszurichten. AuBer-
dem ist sie in Nahrichtung so einzu-
stellen, daf der erste Stich mit Nor-
malstichlange ausgefiihrt wird.

1. Adjust the tappet 15 so that the
distance between the centre of rotation
and the right edge of the safety ring
amounts to 41 mm. After loocsening the
nut 16 screw the stud 17 in the connect-
ing head 18 accordingly.

Remove the tappet 15 out of the machine
by pulling it off the connecting bolt.

2. The first stitch of normal Tength
(1.9 mm)} and the subsequent condensed
stitches will be determined by the po-
sition of the cam 19.

For adjusting the cam move first the

carriage by the programme 52 “Checking
the carriage" in the r/h final position.

See chapter 11. "Test plan".

In this position, the roller 20 and con-
sequently the lever 21 must have been
pressed away so that the spring 22 is
compressed by 0.5 mm.

After loosening the screws 23 adjust the
cam 19 accordingly. Furthermore, adjust
the sewing direction so that the first
stitch is of normal length.

18 5 16 22 17

2 26% 5 w15 W27
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3. Durch Driicken des Tasters bl2 die
Arretierung des Transportwagens ldsen.
Dann Feder 24 aushangen und Vorschub-
klemme 5 bis zur Anlage nach links
driicken. Dabei darf Rolle 20 nicht
ruckartig von der Hinterkante der Kur-
ve 19 abfallen, sondern sie soll be-
reits ca. 5 mm vor Kurvenende den Kon-
takt mit der Laufflache 25 verlieren.

Diese Einstellung ist ebenfalls nach
Lisen der Schrauben 23 durch entspre-
chendes Ausrichten der Kurve 19 vorzu-
nehmen, Dabei jedoch beachten, dap die
unter 2. beschriebene Einstellung
nicht verdndert wird.
Erforderlichenfalls kanm nach Losen
der Schrauben 26 die Position der Rol-
le 20 geringfigig verdndert werden.

9.10. Fadenschere einstellen und Mes-
ser auswechseln:

Das Auswechseln und Einstellen der Mes-
ser ist bei ausgebauter Fadenschere
vorzunehmen.

Ausbauen der Fadenschere
Nahgutfiihrungsschiene herausnehmen und
Hauptschalter a251 ausschalten.
Rasthebel 34 niederdriicken und Stoff-
gleitblech 33 mit der gesamten Klemm-
vorrichtung so weit nach rechts schie-
ben, bis die Stichplatte freiliegt.
Stichplatte mit Lichtschrankenempfan-
ger entfernen. Untere Faltlippe 35 ab-
schwenken,

Fneumatikanschliisse der Schere ldsen.
Zugfeder 28 aushingen.

Die hinter Stilitzwinkel 31 befindliche
Kontermutter 29 der Kolbenstange 30 mit
einem 10er Maulschliissel von der Ma-
schinenunterseite her ldsen. Kolben-
stange 30 aus der Schere herausschrau-
ben.

Die Schere kann jetzt nach vorn aus
der Maschine herausgenommen werden.
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Release the carriage by operating the
key bl2. Hang out the spring 24 and press
the clamp 5 to the left up to the stop.
The roller 20 should not leave the rear
edge of the cam 19 suddenly. Already
about 5 mm from the cam end it should
lose the contact with the running sur-
face 25.

Effect this adjustment by the cam 19
after loosening the screws 23, Do not
modify the adjustment described under 2.

If required, the position of the roller
20 can be slightly modified after loose-
ning the screws 26.

9.10. Adjusting the thread cutter and
changing the knife

Remove the thread cutter for changing
and adjusting the knife.

— e e e e am—

Remove the fabric guide rail and turn off
the main switch a251. Lower the lever 34
and push the fabric sliding sheet 33 with
the entire clamping device to the right
until the throat plate is free. Remove
the throat plate with the light barrier
receiver, Swing off the lower folding

1ip 35.

Detach the pneumatic connections of the
thread cutter. Hang out the traction
spring 28,

By using 10 gauge wrench loosen from the
underside of the machine the counter

nut 29 of the piston rod 30, located
behind the angular support 31. Remove

the piston rod 30 from the thread cutter.
Now it is possible to remove the thread
cutter from the machine towards the front.
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Einbauen der Fadenschere

Das Einbauen der Fadenschere ist sinn-
gemdl in umgekehrter Reihenfolge worzu-
nehmen,

Alle entfernten Teile sind wieder anzu-
bringen.

Dabei die Kolbenstange 30 so weit in
die Schere einschrauben, daB in ihrer
rechten Endstellung zwischen der Spit-
ze 32 des Klemmbleches 35 und der
Stichplattenkante 36 ein Abstand von
ca. 1 mm besteht,

AnschlieBend die hinter Stiitzwinkel 31
befindliche Kontermutter 29 wieder an-
ziehen,

Dabei beachten, dap die Lasche 37 nach
unten weist.

Iwischen Winkel 38 und Schraubenkopf
39 soll bei in rechter Endstellung
befindlicher und abgesenkter Nahgut-
flihrungsschiene ein Abstand von ca.
0,5 mm vorhanden sein..

Dazu Winkel 38 entsprechend einstel-
len.

Auswechseln und Einstellen der Messer

P by e Pl ol S B L B i b T el g ek Bl B e - M ol e e

Hach Ausbauen der Fadenschere verfahrt
man wie folgt:

Ausbauen der Messer

Schrauben 1 und 2 herausdrehen.
Abdeckplatte 3 und Messerfiihrungsplat-
te 4 abnehmen und das bewegliche Mes-
ser 6 herausziehen.

. — ——

For fitting the thread cutter proceed in
inverse order.

Fix all removed parts.

screw the piston rod 30 into the thread
cutter so that in the right final po-
sition the distance between the point 32
of the clamping sheet 35 and the throat
plate edge 36 amounts to about 1 mm.

Tighten then the counter-nut 29 behind
the angular support 31.

Ensure that the joint 37 shows downwards.

In the right final position and with the
material guide rail being lowered the
distance between the angular part 38 and
the screw head 39 should amount to about
0.5 mm,

Adjust the angular part 38 accordingly.

B i i e i’ g

After removal of the thread cutter pro-
ceed as follows:
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Turm out the screws 1 and 2.

Remove the covering plate 3 and the knife
guide plate 4 and pull out the mobile
knife 6.
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Nach Herausdrehen der Schrauben 7 und
Entfernen der Druckplatte 8 kann auch
das feststehende Messer 9 entnommen
werden.

Einbauen und Einstellen der Messer
Feststehendes Messer 9 mit Druckplat-
te 8 aufschrauben, Dabei von Messer-
kante 10 bis zur Kante 11 der Fiih-
rungsplatte einen Abstand von 3 mm
einstellen. Die Schrauben 7 fest an-
ziehen.

Das bewegliche Messer 6 in Fiihrungs-
platte 4 einsetzen und auf Leichtgan-
gigkeit priifen. Druckschraube 12 mu@
dabei gelost sein.

Druckschraube 12 fiir den Schneiddruck
so einstellen, daB mit miglichst ge-
ringem Druck die Hahfdden sicher abge-
schnitten werden. Schnittprobe vorneh-
men.

Der Schaft der Druckschraube 12 ist
geschlttzt. Fir einen festen S5itz der
Schraube kann er mit einem geeigneten
Gegenstand geringfigig gespreizt wer-
den.

Messerfihrungsplatte 4 aufsetzen., Da-
bef muff Manschette 13 in Zylinder 14,
Stift 15 in Bohrung 16 und Stift 17

in Langlnch 18 des be-.ueglichen Messers
greifen,

Abdeckplatte 3 auflegen, Dabei muB Man-
schette 19 in Bohrung 20 greifen.
Schrauben 1 und 2 fest anziehen.

Durch Hinein- oder Herausschrauben der
Schraube 21 die Hohe des beweglichen
Messers 6 50 einstellen, daB seine
Schneide soeben unter der Schnaeide des
festen Messers 9 steht,

Die Schneidfunktion erfolgt pneuma-
tisch. Der Kolben, der das Messer 6
betdtigt, befindet sich im Scherenkdr-
per 22 in einer Bohrumg, deren Lauf-
flache eloxiert ist, Beim Austauschen
des Kolbens ist zu beachten, daf die
Eloxalschicht nicht beschadigt wird.
AuBerdem muf beim Einsetzen eines neu-
en Kolbens die Laufflache der Bohrung
geschmiert werden, Dazu ist das ESS0
Fieffett 5420 zu verwenden. Es ist un-
ter der Bestell-Nr. 791304 von den
DORKOPPWERKEN erhdltlich.

AnschlieBend die Schere, wie vorste-
hend beschrieben, in die Maschine ein-
bauen.
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The fixed knife 9 can be taken out after
turning out the screws 7 and after re-
moving the pressure plate 8,

Screw-on the fixed knife 9 with the
pressure plate 8, Adjust the distance
between the knife edge 10 and the guide
plate edge 11 for 3 mm. Tighten the
SCrews 7.

Insert the mobile knife & in the guide
plate 4 and check for its free operation
with the pressure screw 12 being loosened.

Adjust the cutting pressure screw 12 so
that the threads are safely cut off with
the minimum pressure, Make cutting test.

The shaft of the pressure screw 12 has
a slit,

It can be slightly expanded by a suitable
object for securing the screw.

Position the knife guide plate 4. The
collar 13 should reach in the cylinder 14,
the pin 15 in the borehole 16 and the pin
17 in the longitudinal hole 18 of the
mobile knife.

Position the cover plate 3. The collar
should reach in the hale 20,

Tighten the screws 1 and 2, By tighte-
ning and loosening the screw 21 adjust
the height of the mobile knife 6 so that
its cutting edge just stands under the
cutting edge of the fixed knife 9.

The cutting function is ensured by pneu-
matic means. The piston, that actuates
the knife 6, is located in the thread
cutter body, in a borehole with anodized
surface. When changing the piston take
care not to damage the anodized surface.
Furthermore, when inserting a new piston,
lubricate the surface of the borehole.
Use ESSO grease 5420, supplied by DORKOPP
under ref. no., 791304.

Fit then the thread cutter into machine
as described above.
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10. Maschinencberteil einstellen

Das Maschinenoberteil ist mit Einstell-
hilfen ausgestattet, die es ermdgli-
chen, die Maschine schnell und einfach
einzustellen.

Der am Zahnriemenrad der Armwelle an-
gebrachte Justierring 23 hat vier Ein-
schnitte, in denen die Maschine in ver-
schiedenen Einstellpositionen mit dem
Einstellstift 24 arretiert werden kann.
Der Einstellstift ist dazu in die Boh-
rung 25 zu stecken,.

Die vier Einschnitte des Justierringes
23 sind unterschiedlich tief. Sie sind
in den Abbildungen mit A, B, C und D
gekennzeichnet.

Die Abstdande der Positionsringe a, b,

¢ und d des Einstellstiftes 24 entspre-
chen den Tiefenunterschieden der vier
Positionseinschnitte des Justierringes.
Bei bis auf den Grund eines Einschnit-
tes gestecktem Einstellstift ist der
dazugehtrige Positionsring am Rand der
Bohrung 25 noch sichtbar.

&0

10, Adjusting the machine head

The machine head is fitted with adjust-
ment aids permitting quick and simple
adjustment of the machine.

The adjustment ring 23, fastened to the
toothed belt pulley of the armshaft, has
four incisions, permitting to arrest the
machine by the setting pin 24 in different
adjustment positions.

Introduce the setting pin in the borehole
25,

The four incisions of the adjustment ring
23 have different depths. In the illus-
trations they are marked by A, B, C and D.

The distances of the position rings a,
b, ¢, and d of the setting pin 24 corre-
spond to the depth differences of the
four position incisions of the adjust-
ment ring. When the setting pin is in-
troduced down to the bottom of an in-
cision, the respective position ring is
still visible at the brim of the bore-

hole 25.
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10.1. Stellung der Armeellenkurbel zum
Justierring

Die Abstecknut der Armwellenkurbel und
der Einschnitt “A" des Justierringes 21
missen auf einer Fluchtlinie liegen.
Zum Oberpriifen einen 5 mm dicken 5tift
26 oder Spiralbohrer in das Absteck-
loch 27 stecken und in die Abstecknut
der Armwellenkurbel einrasten lassen,

In dieser Stellung muB sich der Ein-
stellstift 24 durch das Absteckloch 25
in den Einschnitt "A" des Justierrin-
ges einschieben lassen. Auf dem Ein-
stelistift 24 sind zwei Ringe sichtbar,

Erforderlichenfalls Armwellenkurbel
auf Armwelle entsprechend verstellen,

10.2. Nadelausweichbewegung fiir den
Greifer [Ellipsenbreite]

Unter Nadelausweichbewegung (E11ipsen-

breite) versteht man die Bewegung, die

der Greifer ausfilhrt, um sich wdhrend

seiner Bewegung von rechts nach links

hinter der Nadel und von links nach
rechts vor der Nadel herzubewegen.

Die Ellipsenbreite soll bei dieser Ma-
schine 1,9 mm betragen. (Nadeldicke
Nm 90). Die Spitze des Greifers soll
sich wahrend ihrer Bewegung von rechts
nach links in einem Abstand von 0,05
bis 0,1 mm hinter der Nadel herbewegen.

Die Ellipsenbreite lapt sich durch Ver-
stellen der Unterwelle 28 in axialer
Richtung verandern,

verstellen nach rechts: Ellipsenbreite
kleiner

Verstellen nach links: Ellipsenbreite
griper

Das Messen der Ellipsenbreite kann
a) mittels Fiihllehre (Spion) oder
b) mittels Mefuhr vorgenommen werden.

10.1. Position of the arm shaft crank
with respect to the adjustment
rin
The groove of the arm shaft crank and
the incision "A" of the adjustment ring
23 must be in alignment.
For checking, introduce a 5 mm thick pin
26 or a spiral drill in the hole 27 so
that it snaps in the groove of the arm
shaft crank.

In this position it should be possible
to introduce the setting pin 24 through
the hole 25 in the "A" incision of the
adjustment ring. Two rings are visible
on the setting pin 24.

If required, reset the crank on the arm
shaft accordingly.

10.2. Needle avoiding motion of the looper
Tellipse widthg

The needle avoiding motion {ellipse width)
iz the motion of the looper from right to
left behind the needle and from left to
right in front of the needle.

In this machine the ellipse width should
amount to 1.9 mm (needle thickness Nm 90).
When the looper moves from right to left
its point should move at a distance of
0.05 = 0.1 behind the needle,

The ellipse width can be modified by
displacing the lower shaft 28 in axial
direction.

Displace the lower shaft to the right:
For reducing the ellipse width.
Displace the lTower shaft to the left:
For increasing the ellipse width.

The ellipse width can be measured:
a) by a feeler gauge or
b} by a dial gauge.

61



u a)
Zum Messen der Ellipsenbreite mittels
Fiihllehre verfahrt man wie folgt:

Durch Drehen am Handrad die Greifer-
welle auf ihren tiefsten Punkt stellen
und mit der Fiihllehre den Abstand zwi-
schen Greifertrdager 29 und Abdeckschei-
be 30 des Greiferantriebsgehduses er-
mitteln. Dann durch weiteres Drehen am
Handrad die Greiferwelle auf ihren
hichsten Punkt stellen und hier eben-
falls den Abstand zwischen Greifertra-
ger und Abdeckscheibe ermitteln.

Der Differenzbetrag ist die eingestell-
te Ellipsenbreite.

Iu b)

Unter der Bestell-Nr. 93380207 ist der
Teilesatz "MeBuhr kompl." lieferbar.
Mit dieser Mefluhr lagt sich die Ellip-
senbreite auBerst genau einstellen.

Die Mefuhr 31 gemdf Abbildung befesti-
gen. Dazu die Leuchte 32 entfernen.

Der Abstand der Greiferspitze wvon 0,05
bis 0,1 mm zur Nadel 1aft sich nach Lo-
sen der Klemmschraube 33 durch Verstel-
len der Greifertragers 29 in axialer
Richtung einstellen.

Re.: a)
For measuring the ellipse width by a
feeler gauge proceed as follows:

By turning the handwheel set the looper
shaft to its lowest point and, by means
of a feeler gauge, determine the distance
between the looper carrier and the cover
of the looper drive housing. Turn the
handwheel again and set the looper shaft
to its topmost point and determine here
also the distance between the looper
carrier and the cover.

The amount of difference is the ellipse
width adjusted.

Re.: b)

A complete dial gauge set (MeBuhr kompl.)
is supplied under the ref. no. 93380207.
This gauge enables a very accurate ad-
justment of the ellipse width,

Fasten the dial gauge 31 according to
the 1llustration, Remove for this pur-
pose the lamp 32, The distance of 0.05 -
0.1 mm between the lpoper point and the
needle can be adjusted by displacing the
looper carrier 29 in the axial direction
after loosening the screw 33.
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10.3. Greiferbewegung auf Umschlag

Die Greiferbewegung auf Umschlag kann
mit der eingebauten Einstellehre und
einer Zeigerlehre, bestehend aus Zei-
ger 34, Bestell-Nr. 93380194 und Win-
kel 35, Bestell-Nr. 93380193 einge-
stellt werden.

Zum Einstellen verfahrt man wie folgt:

1. Winkel 35 am Greiferantriebsgehduse,
Zeiger 34 auf der Greiferwelle befesti-
gen.

2. Befestigungsschrauben des unteren
Zahnriemenrades 36 ldsen und die Ma-
schine in Position "A" des Justierrin-
ges 23 arretieren., In dieser Position
sind zwei Ringe am Einstellstift 24
sichtbar.

4, Durch Drehen der Unterwelle 28 in
Drehrichtung iiberpriifen, ob Zeiger 34
sich nach links bewegt,

Wenn das nicht der Fall ist, die Un-
terwelle entsprechend verdrehen.
Anschliefend die Befestigungsschrau-
ben des Zahnriemenrades 36 wieder an-
ziehen und den Zeiger 34 zum Schlitz
37 des Winkels 35 ausrichten.

5, Einstellstift 24 zuriickziehen und
durch Drehen am Handrad in Drehrich-
tung die Maschine so weit durchdrehen,
daf der Einstellstift in Ausschnitt
"0" des Justierringes 23 einrastet.

In dieser Position sind finf Ringe am
Einstellstift sichtbar.

Bei der Maschinenbewegung von “A" nach
"D" soll der Zeiger 34 eine Pendelbe-
wegung nach links und wieder zuriick
zum Schlitz 37 des Winkel gemacht ha-
ben.

10.3. Adjusting the looper motion in
opposite direction

The looper motion in either direction

can be adjusted by the built-in setting

gauge and by the pointer gauge, con-

sisting of the pointer 34, ref. no.

93380194, and the square 35, ref. no.

93380193.

For adjusting, proceed as follows:

1. Fasten the square 35 to the looper
drive housing and the pointer 34 on the
looper shaft.

2. Loosen the fastening screws of the
lower toothed belt pulley 36 arrest the
machine when adjustment ring 23 is in
“A" position. In this position two rings
can be seen on the setting pin 24,

4. By turning the lower shaft 28 in the
direction of rotation check whether the
pointer 34 moves to the left.

In the negative, turn the lower shaft as
required.

Then retighten the fastening screws of
the belt pulley 34 and align the pointer
34 with respect to the slit 37 of the
square 35.

5. Pull back the setting pin 24 and turn
the handwheel in the direction of rota-
tion until the setting pin snaps in the
cutout "D" of the adjustment ring 23.

In this position 5 rings are visible on
the setting pin.

When moving the machine from "A" to "D°,
the pointer 34 must have performed a
pendulum motion to the left and again
back to slit 37 of the square.
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Ist das nicht der Fall, d.h. Zeiger 34
steht vor oder hinter Schlitz 37 des
Winkels 35, die Befestigungsschrauben
des unteren Zahnriemenrades 36 lidsen
und durch Verdrehen der Unterwelle 28
den Abstand zwischen Zeiger 34 und
Schlitz 37 um die Halfte verringern.
Die andere Halfte durch Verstellen des
Winkels 35 zum Zeiger 34 ausgleichen.
Diese Einstellung so oft wiederholen,
bis bei in Ausschnitt "D" arretierter
Maschine Zeiger 34 genau Uber Schlitz
37 steht.

6. Beim weiteren Drehen des Handrades
in Drehrichtung von Position "D" in
Position "A" pendelt Zeiger 34 nach
rechts und wieder zuriick zur Mitte,
Diese Pendelbewegung nach rechts er-
gibt sich automatisch durch die zuvor
eingestellte linke Pendelbewegung,

In the negative, i.e. if the pointer 34
stands before or behind the s1it 37 of
the square 35, loosen the fastening
screws of the lower belt pulley 36 and,
by turning the lower shaft, reduce the
distance between the pointer 34 and the
slit 37 by the half. The other half
should be balanced by displacing the
square 35 towards the pointer 34.
Repeat this adjustment, with the machine
locked in "D" cutout until the pointer
34 stands exactly above the slit 37,

6. Turn the handwheel again in the di-
rection of rotation from "D" to "A" po-
sition. The pointer 34 will move to the
right and again back to the middle. This
pendulum motion to the right is determined
automatically by the previously adjusted
pendulum motion to the left.
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10.4, Greifer auf Nadelmitte stellen

Bei in Position "C" des Justierringes
23 arretierter Maschine soll die Grei-
ferspitze auf Nadelmitte stehen.

In Position "C" sind vier Ringe auf
Einstellstift 24 sichtbar.

Zum Einstellen Klemmschraube 33 lidsen
und die Anschlagschrauben 38 u. 39 ent-
sprechend verdrehen.

10.5. NadelstangenhShe

Die Nadelstange ist so auf Hihe einzu-
stellen, daf in dem Moment, wo das
Greiferchr auf Mitte Nadel steht, die
Oberkante des NadelBhrs auf Mitte Grei-
ferghr steht.

Durch die Bohrung 5 138t sich in Tief-
stellung des Fadenhebels die Nadel-
stangenbefestigungsschraube erreichen.

10.4, Setting the looper against the
EHEETEan the needTeE
The machine being locked in the "C" po-
sition of the adjustment ring 23, the
looper point should stand against the
middle of the needle, In the "C" po-
sition four rings can be seen on the
setting pin 24. For adjusting, loosen
the screw 33 and turn the stop screws
38 and 39 accordingly.

10.5. Needle bar height

Set the needle bar height so that the
upper edge of the needle eye stand a-
gainst the middle of the looper eye
when the latter coincides with the middle
of the needle.

With the thread take-up lever being
lowered, the needle bar fastening screw
can be reached through the hole 5.
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10.6, Nadelschutz

Der MNadelschutz 40 so0ll ein Ablenken
der Nadel in den Weg des Greifers ver-
hindern.

Nach Einstellen des Greifers ist der
Nadelschutz wie folgt auszurichten:
Wenn, wahrend der Greiferbewegung von
rechts nach links die Greiferspitze
die Wadel erreicht und man in diesem
Moment gegen die Nadel driickt, dann
5011 diese am Madelschutz anliegen.
Die Nadel darf sich also nicht in den
Weg der Greiferspitze driicken lassen,
Dazu den MNadelschutzkloben 41 auf dem
Greiferantriebsgehduse entsprechend
einstellen.

Auf Hohe soll der Nadelschutz 40 mit
der Unterseite des Klobens 41 biindig
sein.

10.7. Fadenaufnehmerscheibe

Bei in Position "B" des Justierringes
23 arretierter Maschine soll zwischen
der Unterseite der Platte 42 und der
Flache 43 der Fadenaufnehmerscheibe ein
Abstand von 1 mm vorhanden sein.
In Position "B" sind drei Ringe auf
dem Einstellstift 24 sichtbar. Der Ab-
stand von 1 mm kann mittels Fihllehre
44, Bestell-Nr. 93380200, gemessen wer-
den. Zum Einstellen die Befestigungs-
?chrauhen der Fadenaufnehmerscheibe
nsen.

10.6. Needle guard

The purpose of the needle guard 40 is to
avoid the interference of the needle with
the looper.

Following the adjustment of the looper,
set the needle guard as follows:

When the point of the looper moving from
right to the left reaches the needle and
if at this moment you press against the
needle, the latter should rest against
its guard. It should be impossible to
push the needle in the path of the looper
point.

This adjustment can be obtained by dis-
placing the needle guard block 41 on the
looper drive housing.

Make the height adjustment so that the
needle guard 40 is flush with the bottom
of the block 41,

10.7. Thread pick-up disk

The machine being locked in the "B" po-
sition of the adjustment ring 23, the
distance between the bottom of the plate
42 and the surface 43 of the thread
pick-up disk should amount te 1 mm,

In the "B" position three rings can be
seen on the setting pin 24. The distance
of 1 mm can be measured by the gauge 44,
ref, no., 93380200. For adjusting, loosen
the fastening screws of the thread pick-
up disk.
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10.8, Greiferantriebsgehduse

Das Greiferantriebsgehduse ist so ein-
zustellen, da@ die Nadelspitze auf Mit-
te Greiferwelle und die Greiferwelle
parallel zur Stichplattenunterseite
steht.

Das entspricht einem Abstand von

50,5 mm zwischen Stichplattenuntersei-
te und Gredferwellenunterkante,

Zum genauen Einstellen mit der vom
Werk zu beziehenden Einstellehre 45,
Bestell-Nr. 93380203, verfdhrt man
wie Tolgt:

1. Den kompletten Klemmtisch von der
Néhanlage entfernen, Dazu zwei Druck-
luftschlauche 1gsen und den Stecker
abziehen.

2. Nadel, NEhfuB, Stichplatte, Greifer
mit Greifertrdger und Greiferraumleuch-
te entfernen.

3. Lehre 45 an Stelle der Stichplatte
einsetzen und mit der Stichplatten-
schraube befestigen. Dabel muB die
Lehre an Kante 20 anliegen.,

4. Oberteil gemdf Abschnitt 4. nach
1inks umlegen,

5. Schraube 46 lgsen und das Greifer-
antriebsgehiuse so einstellen, daB
Greiferwelle 12 im Winkel der Lehre

45 anliegt.

6. S5chraube 46 wieder fest anziehen,
Lehre entfernen und die demontierten
Teile anbauen und einstellen.

10.9. Taumelbolzen und linkes Unter-

wellenlager
Bei richtiger Einstellung s¢ll der Ab-
stand von Nadelmitte bis Anfang linkes
Unterwellenlager 10 = 39,8 mm und von
Nadelmitte bis Ende Taumelbolzen 11 =
38,8 mm betragen. Die Unterwelle soll
ca. 17 mm aus dem Unterwellenlager 10
herausstehen.
Das Einstellen kanm mit der vom Werk
zu beziehenden Einstellehre 12, Be-
stell-Nr. 93380221, vorgenommen werden.
Zum Anbringen der Lehre ist, wie vor-
stehend unter 10.8. beschrieben, zu
verfahren. AuPerdem ist das Greiferan-
triebsgehduse zu entfernen. Dazu vor-
her das O] ablassen.
Das Unterwsllenlager 10 kann nach Li-
sen der 5chrauben 13 eingestellt wer-
den. Zum Einstellen des Abstandes zwi-

10.8. Looper drive housing

Adjust the looper drive housing so that
the middle of the looper shaft coincides
with the middle of the needle and that

it is parallel to the bottom of the throat
plate.

This corresponds to a distance of 50.5 mm
between the bottom of the throat plate
and the top of the looper shaft,

For precise adjustment use an adjustment
gauge 45 that can be ordered under the
ref. no, 93380203, For adjusting, proceed
as follows:

1. Remove the complete clamping table
from the sewing unit. For doing this,
loosen two compressed air hoses and
pullout the plug.

2. Remove the needle, the sewing foot,
the throat plate, the looper with its
carrier and the lamp for the looper

space lighting.

3. Insert the gauge 45 instead of the
throat plate and fasten by the throat
plate fastening screw. The gauge should
rest against the edge 20,

4, Tilt the machine head to the left ac-
cording.

5. Loosen the screw 46 and adjust the
looper drive housing so that the looper
shaft 12 1ies in the angle of the gauge 45.
6. Retighten the screw 46, remove the
gauge, fit the removed parts and adjust
them,

10.9. Tumbling bolt and left lower shaft

bearing
With the proper adjustment the distance
from the middle of the needle to the be-
ginning of the left lower shaft bearing
10 should amount to 39.8 mm and the dis-
tance from the middle of the needle to
the end of the tumbling bolt 11 should
amount to 38.8 mm. The lower shaft should
project about 17 mm out of the lower shaft
bearing 10. For precise adjustment of the
tumbling bolt and of the lower shaft
bearing use the gauge 12, supplied by the
factory under the ref. no. 93380221. For
fitting the gauge, proceed as described
under 10.8. But it is also necessary to
remove the looper drive housing. Drain
first the oil, The lower shaft bearing 10
can be adjusted after loosening the screws
13. For adjusting the distance between the

lower shaft bearing 10 and the tumbling bolt
11 displace the lower shaft. Ensure that the
tumbling bolt rests against the face of the
lower shaft. The tumbling bolt can be set a-
gainst the shaft after loosening the screw
4],

schen Unterwellenlager 10 und Taumel-
bolzen 11 muB die Unterwelle verscho-
ben werden, Dabei beachten, daB der
Taumelbolzen an der Stirnflache der
Unterwelle anliegt. Nach Ldsen der
Schrauben 14 kann der Taumelbolzen an
die Welle herangestellt werden.
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10.10. Pneumatische Oberfadenspannung

An der Qberfadenspannung lassen sich
zwei unterschiedliche Spannungswerte
einstellen. Mit Hilse 15 ist ein ge-
ringer Spannungswert fiir den Nahtver-
lauf mit Normalstichlange (1,9 mm)
einzustellen.

Mit Hiillse 16 ist fiir den Bereich der
Stichverdichtung ein higherer Span-
nungswert einzustellen.

Das Umschalten der Spannung erfolgt
durch die Steuerung der Maschine.

10.11. Fadenfiihrung

Fadenflhrung "D" sol)l bis zur Anlage
im Langloch nach oben gestellt sein.

10.10. Pneumatic needle thread tension

The needle thread temsion can be set for
two different tension values. The bush
15 serves for adjusting a low tension
for the seam line with normal stitch
length.

The bush 16 serves for adjusting a

higher tension for the area of stitch
condensation.

The tension change is done on the control
unit of the machine.

10.11. Thread guide

The thread guide "D" should be 1ifted in
the longitudinal hole up to the stop.
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11, Priifplan
Kurzbeschreibung flir DORKOPP-Microcontrol mit Multitest am K1. 743-5

In die DORKOPP-Microcontrol-Steuerung ist das umfangreiche Test- und Oberwa-
chungssystem Multitest integriert. Ermbglicht wird dieses durch einen Micro-
computer, der neben den Steuerungsaufgaben eine Uberwachung des Nahprozesses
durchfiihnrt und Fehlbedienungen und Storungen anzeigt. Eine Reihe von Sonder-
programmen erleichtert mechanische Einstellungen und ermglicht die schnelle
Priiffung der Ein- und Ausgangselemente ohne zusdtzliche MeBgerite.

Fehler und Priifergebnisse werden mit einem 8stelligen Display angezeigt. Die-
ses geschieht durch Symbole in der linken Hilfte der Anzeige. In der rechten
Hi1fte wird die Nummer des gerade gewdhlten Programms angezeigt. Bei ungestor-
tem Betriebsablauf wird in der linken Displayhdlfte der Stiickzdhlerstand ange-
zeigt. Bei einem Bedienungsfehler oder einer Stdrung wird der Funktionsablauf
unterbrochen, und die Ursache symbolisch angezeigt. In den meisten Fdllen ver-
schwindet das Fehlersymbol nach Beseitigen der Fehlerursache. In einigen Fdl-
len muB aus Sicherheitsgriinden bei der Fehlerbeseitigung der Hauptschalter
ausgeschaltet werden. Fehlermeldungen, die das gesamte Display belegen, sind
nur fir Wartungsarbeiten von Interesse.

1. Einstellung der Haupt- und Sonderprogramme

Ein Programm wird mit dem Vorwahlschalter "Programm" in der Frontplatte einge-
stellt. Das gewdhlte Programm wird automatisch durch das Einschalten des Haupt-
schalters aktiviert. Dasselbe wird durch Einstellen des Programms und kurzes
Driicken des Stoptasters (bl35) erreicht. Wird eine unzuldssige Zahl im Pro-
grammschalter eingestellt, zeigt das Display das Symbol “P7" an.

Schalter- Programm Funktion

stellung

oo POO Anzeige der Programmnummern

01 PO1 Nahen mit Lichtschranke

ng Po2 Ndhen ohne Lichtschranke
PO3-09 Wie P1

50 P50 Einlegevorgang

51 Phl Probenaht

52 Ph2 Wagen priifen

53 P53 StoffdrickerfuB einstellen

59 P59 Timertest/Speichertest

60 P&0 Durchgangspriifung

61 P61 Test der Vorwahlschalter

62 P62 Test der Eingangselemente

63 P63 Eingangselemente anwdhlen

6d P4 Ausgangselemente anwdhlen

65 P65 Keine Funktion

66 P66 Nahantrieb, Sollwert X, POS2

67 P67 Nihantrieb, Sollwert X, POS1

68 Pe8 Nihantrieb, Sollwert X, P0S2 mit Schneiddrehzahl

69 P69 Nihantrieb, Sollwert X, Fadenschneiden, POS52
P70-99 Keine Funktion
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PO1

PO2

P50

P51

.

P53

72

Beschreibung der Programme

Nahprogramme

Mit Lichtschranke

Ndhen von Abndhern, wobei die Ndhlidnge durch die Lichtschranke “"Nahtende"
bestimmt wird, Der Automat wird durch das Einschieben des Falttisches ge-
startet. Die Lage des letzten Stiches kann mit dem Vorwahlschalter "Ket-
tenlange® (bl109/110) eingestellt werden.

Vorwahlschalter "Betriebsart stapeln" legt die Arbeitsweise von Blasrohr
und Ausstreifer fest:

bl05=0 Blasrohr und Ausstreifer aus

Blasen von oben

Blasen von oben und Ausstreifen

Blasen von rechts

Blasen von rechts und Ausstreifen

Mur Ausstreifen

LN P Ll P

Mit Vorwahlschalter "Blaszeit" (bl04) wird die Linge des Blasimpulses
eingestellt.

Durch Schalter “Schienencodierung” (bl3) kann das Schwenken der Schiene
am Nahtende unterdriickt werden, Ist eine Schraube in die Codierung ge-
schraubt (bl3 betatigt), wird mit Schwenken der Schiene gearbeitet.

Durch die beiden Taster "Stop" (bl35, b49) kann der Funktionsablauf jeder-

zeit abgebrochen werden. AnschlieBend befindet sich der Automat in der sel-
ben Stellung wie nach dem Einschalten des Hauptschalters.

Ohne Lichtschranke
Wie POl, jedoch wird die Néhldnge nur durch den Vorwahlschalter "Ketten-

ldnge" bestimmt.

e — | — —— G —— —

Einlegevorgang priifen
Funktionsablauf wie bei POl, jedoch mit Stop an einigen Haltepunkten. Der
Ablauf kann nach einer beliebig langen Pause von einem Haltepunkt durch
Driicken des Tasters "Test" (bl?) fortgesetzt werden.
Haltepunkt 1 nach Absenken der Stoffk]lammer

2 nach Ausfahren des Falttisches

3 nach Absenken der Schiene

Probenaht

Alle Funktionen fir den Einlegevorgang und das Stapeln sind gesperrt. Die
Probenaht wird durch Taster "Test" (bl2) gestartet, Die Ndhldnge wird nur
durch den Vorwahlschalter "Kettenldnge® (bl09/110) bestimmt.

Wagen prifen

Erleichtert die Einstellung der Schienenendstellung. Mach Driicken des Ta-
sters "Test" (bl2) wird die Schiene in die Endstellung gefahren. Die Ven-
tile "Schiene nach rechts" (s4) und "Gegendruck" (s5) bleiben erregt. Eine
zweite Betdtigung des Tasters "Test" schaltet die beiden Ventile ab. Die
Schiene kann nun von Hand aus der Endstellung gezogen werden,

NéhfuB einstellen
Erleichtert die Einstellung des NéhfuBes. Durch Dricken des Tasters "Test"
(bl2) wird die Arretierung des FuBes (s24) im Wechsel ein- und ausgeschal-

tet.



POO

P59

P&

Pel

P62

P63

Priifprograme

Anzeigen der Programmnummer

Die Programmnummer besteht aus der Klassenbezeichnung des Automaten, einem
Kennbuchstaben und zwei Ziffern, z. B. 743V01, Bleibt der Kennbuchstabe
gleich, sind Programme riickwdrts austauschbar. 5o ersetzt ein Programm
743Y03 die Programme 743V0l und 743V0Z.

Speichertest/Timertest

In diesem Programm werden nacheinander “OK" und eine sogenannte Checksumme
angezeigt, “OK" bedeutet, daB der Arbeitsspeicher und die Timerschaltungen
des Microcomputers einwandfrei arbeiten. Der Checksumme kdnnen Fachleute
des Werksservices entnehmen, ob der Programmspeicher das gesamte Automaten-
programm einwandfrei enthdlt, Bei Fehlern in diesem Bereich erscheinen im
Display die Fehlermeldungen “Error 0 ", "Error 6" oder "Error 7",

Durchgangspriifung

Dieses Programm priift als erstes, ob die 24 V-5Spannungsversorgung bei ab-
geschalteten Ausgangstreibern Strom liefert. Ist das der Fall, ist einer
der Ausgangstreiber defekt, oder es liegt ein SchluB in der Installation
vor, Im Display wird dann “V?" angezeigt. Liegt kein solcher Fehler vor,
werden alle Ausgangselemente einschlieBlich ihrer Ausgangstreiber und In-
stallation auf Durchgang gepriift. Haben alle Kreise Durchgang, zeigt das
Display "OK™ an. Hat ein Kreis keinen Durchgang, wird die Schaltplanbe-
zeichnung des jeweiligen Ausgangselementes angezeigt. Ist z. B. im Kreis
des Magnetventils sl7 eine Unterbrechung, wird "sl7?" angezeigt. In die-
sem Fall liegt eine Unterbrechung im Magnetventil, in dessen Installation
oder dessen Treiber vor, oder sl7 ist nicht vorhanden, weil es zum Son-
derzubehiir gehéirt. Nach Driicken von Taster "Zdhler stellen" (bl32) wird
die Prifung mit s18 fortgesetzt.

Priifen der Vorwahlschalter

Werden beliebige Vorwahlischalter der Frontplatte verstellt, zeigt das
Display den aktuellen Einstellwert des zuletzt verdnderten Vorwahlschal-
ters an. Beim Betdtigen eines Tasters oder eines Umschalters auf der
Frontplatte werden diesen Schaltern zugeordnete Ziffer (1,2,4 oder 8) ange-
zeigt.,

Frontplattenelemente

b100/101 Programmschalter
b104 Blaszeit

b105 Betriebsart stapeln
b109/B110 Kettenl dnge

bl32 Zdhler stellen

Priifen der Eingangselemente

Wird ein beliebiges Eingangselement betdtigt, zeigt das Display dessen
Schaltplanbezeichnung und dessen Schaltzustand, z. B."b25+", so lange an,
bis der Schaltzustand eines beliebigen anderen Eingangselementes verandert
wird, und dessen Schaltplanbezeichnung und Schaltzustand angezeigt werden.
Der Schaltzustand "+" bedeutet bei:

Kontaktbehafteten Schaltern gedffneter Kontakt

Anndherungsschaltern Metall vom Schalter
Reflexlichtschranken Reflexion
Durchlichtschranken strahlengang nicht unterbrochen

Eingangselemente anwdhlen

Nach dem Aktivieren des Programms kann jedes Eingangselement durch das Ein-

stellen einer Code-Nummer angewidhlt werden., Der Schaltzustand des gewdhlten

Elementes wird im Display zusammen mit der Code-Nummer angezeigt. Als Code-

Nummern dienen die Kurzbezeichnungen des Stromlaufplanes. Das gilt nicht fiir
die Taster der Frontplatte (siehe Tabelle). Eingestellt werden die Code Num-

mern mit dem Schalter "Programm" (bl00/101).
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Eingangselemente

b5 Falttisch eingezogen

b6 Schiene in Ausgangsstellung

b7 Schiene unten

b8 Falttisch einziehen

bll Geberkontrolle

bl2 Test

b13 Schienencodierung 1

bl4 Fadenwdchter

b18 Gleitblechverrastung

b19 Oberteilverrastung

b37 Position 2

b38 Nahtende

b39 Position 1

Frontplatte Code Nr.
bl32 Zahler stellen b51
Ausgangselemente anwidhlen.

Nach dem Aktivieren des Programms kann jedes Ausgangselement durch eine
Code-Nr. angewdhlt werden. Das angewdhlte Element wird durch Driicken des
Tasters "Zdahler stellen" (bl32) oder des Tasters "Test" (bl2) im Tippbe-
trieb eingeschaltet. Als Code-Nummern dienen die Ziffern der Kurzbezeich-
nungen des Stromlaufplanes, Sie werden im Schalter "Programm" eingestellt.

Ausgangselemente

54 Schiene nach rechts
55 Gegendruck

5b Falttisch einschieben
57 Falttisch ausTahren
58 Kammkemme absenken
59 Ausstreifer

s10 Schiene anheben

511 Schiene schwenken

517 Stoffklammer absenken
518 Transportk]emme

519 Schere

520 Nadelkiihlung

523 Stoffstarkenabfrage
524 Driickerfuf arretieren
525 Scherentransport

526 Fadenkette ldsen

527 Stichverdichtung sperren
542 Blasen von oben

543 Blasen von rechts

Oberteil in Nadelstellung 2 positionieren.

Dient zur Einstellung der 2. Position (Nadel oben). Nach dem Einschalten
des Hauptschalters zeigt die linke Displayhdlfte das Symbol "SW?" an.
Mit dem Programmschalter kinnen unterschiedlich hohe Drehzahlen des An-
triebes vorgewdhlt werden. Programmschalter (bl00/101) in S5tellung "01°
bewirkt die kleinste Drehzahl, Wird "11" im Programmschalter eingestellt,
ist die Maximaldrehzahl vorgewdhlt. Bei einem unzuldssigen Sollwert wird
"SW?" angezeigt. Bei einem zuldssigen Sollwert zeigt die linke Display-
halfte "0000" an.



Wird der Taster "Zdhler stellen” (bl32) oder der Taster "Test" (bl2) ge-
driickt, lauft der Antrieb mit der gewahlten Drehzahl. Nach einigen Sekun-
den wird in der linken Displayhdlfte die Istdrehzahl (tatsachliche Drehzahl
des Oberteils) angezeigt. Mach Loslassen des Tasters Zshler stellen” wird
das Oberteil in der 2. Position (Nadelstellung oben) positioniert,

P67 Oberteil in Nadelstellung 1 positionieren.
Bedienung wie bei P66. Jedoch wird das Oberteil in Nadelstellung 1 (Nadel
unten) positioniert. Die Schlitze fiir Nadelstellung 1 und Nadelstellung 2
des Positionsgebers miissen sich gegeniiberstehen,

3. Displaysymbole

F?
T43A10
==

~X-

_Ill'l.u.-

L

Unzuldssiges Programm gewdhlt
Programmnummer

Gleitblech nicht verrastet
Fadenrif

Faitti5ch nicht in Ausgangstellung
Dberteil nicht verrastet

— o — T

({—¢

E2

Stop
— e
Pos2

. — — —

Error 0
Error 1
Error 2
Error 3
Error 4
Error b
Error 6
Error 7
Err b

Lichtschrankenfehler

Sicherung E2 defekt (24V)
Stoptaster defekt

Positionsgeber nicht eingesteckt

Oberteil wird nicht positioniert

o — — o — — —

Ramfehler

Fehler beim Lesen der Eingangselemente

Fehler beim Lesen der Frontplattenelemente

Programmschalter defekt

Reglerkarte fir Nahantrieb defekt (entfdllt)

Kurze Spannungsausfalle im Netz

Timer 1 defekt

Timer 2 defekt

Fehler beim Lesen von Eingangselementen

Defekte oder falsch eingestellte (kein Oberhub) Endschalter oder
Annaherungsschalter werden im Display mit ihrer Schaltplanbezeich-
nung angezeigt, z. B. "Err bl18".
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11. Test plan
Brief description for the DORKOPP Microcontrol with Multitest on c. 743-5

The DORKOPP Microcontrol includes the extensive test and superversion system Multi-
test. This is enabled by a microcomputer that in addition to the control duties
supervises the sewing processes and displays operating errors and disturbances.

A number of special programmes facilitates mechanical adjustments and enables a
quick examination of input and output elements without any additional measuring
instruments.

Errors and test results are shown by an 8 -digit display. This is done by symbols
in the left half of the display. The right half shows the number of the just
selected programme. In case of a disturbance-free operation the left display
half shows the state of the piece counter. If there is an operating error or a
disturbance, the cycle of functions is interrupted and the cause is shown by a
symbol. In most cases the error symbol disappears as soon as the error cause has
been eliminated, But in some cases, when eliminating an error, the main switch
must be turned off - for safety reasons. Error reports that cover the entire
display are of interest only for the maintenance work.

1. Setting the main and special programmes

A programme is set by the "programme" selector on the face plate. The programme
selected will be automatically activated by turning on the main switch. The same
result will be obtained by setting the programme and by operating briefly the
stop switch (bl35), If an inacceptable figure is selected by the programme
selector, the display will show the symbol "P2".

Switch Programme Function
position
00 POO Display of the programme numbers
01 POL Sewing with light barrier
D2 Po2 Sewing without light barrier
P0O3-09 As P1
50 P50 Loading process
51 P51 Test sewing
52 P52 Carriage check
53 P53 Fresser foot adjustment
59 P59 Timer test/Memory test
60 Pal Continuity test
61 P61l Preselector test
62 P62 Input elements test
63 FG3 Selecting input elements
64 P64 Selecting output elements
65 P65 No function
66 P&& sewing drive, desired value X, POS2
67 P&a7 Sewing drive, desired value X, POS1
68 P&8 Sewing drive, desired value X, P052 with cutting speed
69 P69 Sewing drive, desired value X, thread cutting, P0OS2
P70-99 No function
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2. Programme description

Sewing_programme

PO1 With 1ight barrier
Sewing of darts, the seam length being determined by the light barrier "seam
end", The machine is started by the intreduction of the folding table. The
position of the last stitch can be set by the preselector “chain length”
(b109/110).

The preselector "stacking" determines the working mode of the blowing tube
and of the smoother:
b105-0 Blowing tube and smoother off

1 Blowing from above

2 Blowing from above and smoothing

3 Blowing from the right

4 Blowing from the right and smoothing

5 Only smoothing

The preselector "blowing time" (bl04 serves for setting the length of the
blowing impulse.

The switch “rail ceding” (bl3) permits to suppress the rail swinging at the
ceam end, If a screw 15 introduced in the coding (bl3 operated) the rail will
be swinging.

The two "stop” keys (bl35, bd49) enable to interrupt the cycle of functions

at any time. Finally, the machine will be in the same position as after turning
on the main switch.

P02 Without light barrier
As P01, but the seam length is determined by the preselector “"chain length".

—— - S— e — o —

P50 Checking loading process
Same cycle of functions as with P01, but with some stop points. The cycle
can be restarted from a stop point after a break of any length by the “test”
key (bl2).
Stop point 1 after lowering the fabric clamp
2 after moving out the folding table
3 after lowering the rail

P51 Test sewing
A1l functions for the loading process and for the stacking are blocked. The
test sewing is started by the "test" key (bl2). The seam length is determined
by the preselector “chain length" (b109/110).

P52 Carriage check
This facilitates the adjustment of the rail final position. After operating
the "test" key (b12) the rafl is moved in its final position. The valves
"rail to the right" (s4) and "counter-pressure" (s5) remain excited. By a
repeated operation of the "test" key both valves will be switched off. The
rail can be pulled out of the final position by hand.

P53 Sewing foot adjustment
This facilitates the adjustment of the sewing foot. By operating the “"test”
key (bl2) the locking of the foot (s24) will be alternately engaged and dis-
engaged,

7



POO

P59

P60

P&l

Po2

P63

8

Jest_programmes

Display of the programme number

The programme number consists of the class designation of the machine, of a
call letter and of two figures, e.g. 743V0l, If the call letter remains the
same, the programmes can be retrochanged. Thus a programme 743V03 replaces
the programmes 743V0l and 743V0Z.

Memory test/Timer test

This programme shows in succession the "0K" and so-called check sum. "OK"
means that the working memory and the timer trippings of the microcomputer
are operating perfectly. By the check sum the specialists of the factory
service can see whether the programme memory includes the entire programme
of the machine. In case of errors the display will show "Error 0", "Error 6"
or Error 7",

Continuity test

Test programme shows first whether the 24 ¥V power is supplied while the out-
put drivers are disconnected. In the affirmative, one of the output drivers
is defective or there is a short circuit in the installation. The display
shows then "¥7". If there is no such a defect, all output; elements as well
as their drivers and the installation are checked for continuity. If there is
continuity in all circuits, the display shows "OK". If a circuit has no
continuity, the wiring plan designation of the respective output elements
will be shown, If, for instance, there is an interruption in the circuit of
the solenoid valve s17, “s17" will be displayed. In this case there is an
interruption in the solenoid valve, in its wiring or in its driver, or s17
is not available, because it belongs to the special accessories. After
operating the key "setting the counter" {hlEEg the test with the sl18 will be
continued,

Checking the preselectors

If a preselector on the face plate is reset, the display shows the present

setting value of the recently modified preselector. When operating a key or
a switch on the front plate, all figures allocated to these elements (1,2,4
or 8) will be displayed.

Front plate elements
b100/101 Frogramme selector

bl04 Blowing time

b10% Stacking

b109/b110 Chain length

bl32 Setting the counter
Checking the input elements

If an input element is operated, the display shows its wiring plan designation
and the switching state, e.g. "b25+" until the switching state of any other
input element has been modified, the wiring plan designation and the switching
state of which is displayed.

The switching state "+" means for

switches with contacts open contact

proximity switches metal of the switch
reflecting 1ight barriers reflexion

Through-1ight barriers beam passage not interrupted
Selecting input elements

After activating the programme any input element can be selected by setting
a code number. The switching state of the selected element is shown by the
display together with the code number. The code numbers are the brief
designations of the wiring plan. This does not apply to the keys on the face
plate (see the table). The code numbers are set by the "programme®™ switch
(bl00/101).



P64

Pob

b5 Folding table pulled in

b6 Rail in starting position

b7 Rail down

b8 Pulling-in the folding table
bll Transmitter control

bl2 Test

b13 Rail coding 1

bl4 Thread monitor

b18 5liding sheet locking
b19 Machine head locking
b37 position 2

b38 Seam end

b39 position 1

Face plate Code no.
b132 Setting the counter b51

Selecting output elements.

After activating the programme any output element can be selected by a code
number. The selected element will be switched on by operating the key "set-
ting the copnter"” (b132) or the "test" key (bl2). The code numbers are the
brief designations of the wiring plan. They are set by the "programme” switch.

54 Rail to the right

55 Counter pressure

56 Folding table, moving in

57 Folding table, moving out

s8 Lowering comb clamp

s9 Smoother

510 Lifting the rail

511 Swinging the rail

517 Lowering the fabric clamp

518 Feeding clamp

519 Scissors

520 Needle cooling

523 Fabric thickness interrogaticn
524 Arresting the presser foot

526 Releasing the thread chain

527 Locking the stitch condensation
s42 Blowing from above

543 Blowering from the right

Positioning the machine head with the needle in 2nd position. This serves
for adjusting the 2nd position (needle above). After turning on the main
switch the left display half shows the symbol “SW?".

The programme switch permits to select different speeds of the drive, The
lowest speed will be selected when the programme switch (b100/101) is in
the position “01", and the maximum speed will be obtained when the programme
switch is set on "11"., If the desired value is unacceptable, the display
will show "sw?". If the desired value is acceptable the left display half
will show "0000".
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After operating the key “setting the counter (bl32) or the "test" key (bl2),
the drive will operate at the speed selected. After some seconds the left
display half will show the actual speed of the machine head. After releasing
the key “setting the counter " the machine head will stop in the 2nd po-
sition (needle above),

P67 Stopping the machine with the needle in lst position. Proceed as for P66.
But the machine head will stop with the needle in the 1st position (below).

The slits for the needle position 1 and needle position 2 of the positioner
must face each other.

3. Display symbols

. S S A S

P? The programme selected is unacceptable
T43A10 Programme number

- 51iding sheet not locked

-%- Thread breakage

[=== Folding f;ble not in starting position
L Ma:hinelhead not locked

e e . S — —

{{—{ Light barrier defect

EZ The fuse E2 is defective (24V)
Stop Stop key defective

- }- Positioner not introduced

POS 2 Machine head 15 not positioned

rror reports of the control

e - o E m ommm o oEme

Error O Ram Error

Error 1 Error when reading the input elements
Error 2 Error when reading the face plate elements
Error 3 Programme switch defective

Error 4 Regulator card for sewing drive defective
Error 5 Short voltage losses in the mains

Error & Timer 1 defective

Error 7 Timer 2 defective

Err b Error when reading the input elements.

Defective or improperly adjusted limit switches or proximity
switches will be displayed with their wiring plan designation,
e.g. "Err bl8".
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Farhfolge und Kurzbezeichnung der Aderfarbe

n

sequence and short designation of cable colours

Suite des coulours et designation courte des couleurs des cables
orden de colores y designacién corta de colores de cables

Sk

S5

5w

5w

SW

S

SH

W

DIN 47100

=
weif lwhite
braun brown
grin green
gelb yellow
grau grey
rosa |pink
blau blue
rot red
schwarz black
vioclett violet
grau/rosa grey/pink
blau/frot blue/red
well/ grin white/green
braun/qriin brown//green
well/fgelb white//yellow
gelb/braun yellow/brown
waifd/grau white/grey
grau/braun grey /brown
welli/rosa white /pink
rosa/braun pink/brown
weill/blau white/blue
braun/blau brown/blue
well/rot white/red
braun/rot brown/fred
well/schwarz |white/black
braun/schwarz |brown/black
grau/grin grey/green
gelb/qgrau yellow/grey
rosa/qrin pink/green
gelb/rosa yellow/pink
grin/blau green/blue
gelb/blau yellow/blug
grin/rot green/red
gelb/rot yallow/red
griin/schwarz |green/black
gelb/schwarz |yellow/black
grau/blau grey/blue
rosa/blau pink/blue
grau/rot grey/red
rosafrot pink/red
grau/schwarz gray/black
rosa/schwarz ink/black
blau/schwarz gluefblack
rot/schwars red/black
weifl/braun/ |white/brown/
schwarz black
gelb/qrin yellow/green
schwarz black
grau/rosa/ grey/pink/
schwarz black
bBlaufrot) blue/red/black
schwarz
welll/geln/ white/green/
gchwarz black
griin/braun/ green/brown/
schwarz black
welf/galb/ white yellow/
schwarz black
gelb/braun/ yellow/brown/
schwarz " black

blanc

hrun

vert

Jaune

gris

rose

bleu

rouge

noir

violet
gris/rose
blau/rouge
blanc/vert
brun/vart
blanc/jaune
jaune/brun
blanc/gris
gris/brun
blanc/rose
rose/brun
blanc/bleu
brun/sbleu
blanc/rouge
brun/rouge
blanc/noir
brun/neir
gris/fvert
japne/gris
rose/vert
jauns/Srose
vert /bleu
jaune/bleu
vert /rouge
jaune/rouge
vart/noir
jaune/noir
grig/bleu
rose/bleu
gris/rouge
rose/rouge
gris/noir
rose/nolr
bleu/nolr
rouge /noir
blqncfbrunf
noir
jaune/vert/
noir
gris/rose/
noir
bleu/frouge/
noir
blanc/wvert)
noir
vert/brun/
noll
blanc/jaune/|
nolr

jaune/brun/
noir

_-_--—1
blanco

parda

verde

amarillo

gris

rosa

azul

rojo

nagro

viocleta
gris/rosa
azul/rojo
blanco/verde
pardo/verde
blancofamarillo
amarillo/pardo
blanco/gris
gris/pardo |
blanco/rosa
rosa/pardo
blanco/fazul
pardo/fazul
blanco/mjo
pardo/rojo
blanco/negro
pardo/negro
gris/verde
amarillofgris
rosa/verde
amarillo/rosa
verda/fazul
amarillofazul
verde/rojo
amarille/frojo
verde/negro
amarille/negro
grigfazul
rosa/fazul
gris/rojo
rocafrojo
gris/negro

rosa/fnegro
azul /negro
roje/negro
blanco/pardo/

negro
amarillofwverde/
negro
gris/rosa/
negro

azul frojo/
negro
blanco/verde/
negro

verde /pardo/
negro
blanco/ama=
rillo/negre
amarille/
parde/neqro




Operating and Control Elements for DURKOPP 743-5

b100/101 — Programme seitch

Actieate by stop key b135 of by switching
Off — On #he main switch.

Bewing programmes )
PO — Seam length: by Bght bermier
P02 — Seam length by sSich ooanging

Adjustment programmes

P50 - Lo=ding process

P51 —Test sewing

P52 - Checking and adusSng e carriage
P53 — Sewing ool adfusiment

Test programmes:

PO — Display of The programims Number
PSS9 - Hmmrytal.ﬂ'mtnﬂ

P&l —

PE6 — Positioring snachicss head in 2nd needie pos.
PET — Positioning machine head in 1si neadis pos.

b 105 — Stacking and blowing
0 — Biowang tube and smoother of
1 —Blowing from albxove
2 — Blowing from 2ove and smoothing
3 —Btowing from the right
4 — Bigwing from tha right and smocth
5 — Only smoothing

b2 110 — Chezin kength with PO

Adiustment valae 14 = abord
10 mm chain lengih

b 2 — key for comnmeciing individusd funchions
[F50 &0 PSS =d for conneciing She outpui slements
(P64}

Désplay — shows the emmors and tes? results. In case of an
undistrbed programme flow the state of the
picoe poumer s displayed (numbes of pheces

] Sewn)
b132 — Set pieca coundesr i_\ / Symbols
Switch on oufput elemends (PS4 H‘“"?'l _ P — Linaccepiable programms
I T43410 — Programemes nuariher
-  —Eiding shesl nof locked
—X=-. —Thead veakcaos
f=== — Folding i=ble ot in basic pos
bl 35 — S1op key @ﬁ L — Machine head rot locked
: | —— - - aeier emor
bezriupting cyce of fnclions |f"' E2 — Fusa E2 defiective (24 V)
Actvaling sewing [rogramime STOP  — Siop key defective
——4——— Positoner not introduced
POS2  — Machine head doss nof position
= S B






