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Sicherheit

1.01

1.02

Sicherheit

Richtlinien

Die Maschine wurde nach den in der Konformitats- bzw. Herstellererklarung angegebenen
europaischen Vorschriften gebaut.
BerUcksichtigen Sie erganzend zu dieser Betriebsanleitung auch allgemeinglltige, gesetzli-

che und sonstige Regelungen und Rechtsvorschriften - auch des Betreiberlandes - sowie die

gultigen Umweltschutzbestimmungen! Die drtlich gultigen Bestimmungen der Berufsgenos-
senschaft oder sonstiger Aufsichtsbehdrden sind immer zu beachten!

Allgemeine Sicherheitshinweise

Die Maschine darf erst nach Kenntnisnahme der zugehorigen Betriebsanleitung und nur
durch entsprechend unterwiesene Bedienpersonen betrieben werden!

Vor Inbetriebnahme sind immer die Sicherheitshinweise und die Betriebsanleitung des
Motorherstellers zu lesen!

Die an der Maschine angebrachten Gefahren- und Sicherheitshinweise sind zu beachten!

Die Maschine darf nur ihrer Bestimmung gemaf und nicht ohne die zugehdérigen Schutz-
einrichtungen betrieben werden; dabei sind auch alle einschlagigen Sicherheitsvorschrif-
ten zu beachten.

Beim Austausch von Nahwerkzeugen ( wie z.B. Nadel, Nahful3, Stichplatte und Spule ),
beim Einfadeln, beim Verlassen des Arbeitsplatzes sowie bei Wartungsarbeiten ist die
Maschine durch Betatigen des Hauptschalters oder durch Herausziehen des Netzste-
ckers vom Netz zu trennen!

Die taglichen Wartungsarbeiten dirfen nur von entsprechend unterwiesenen Personen
durchgefihrt werden!

Reparaturarbeiten sowie spezielle Wartungsarbeiten dirfen nur von Fachpersonal bzw.
entsprechend unterwiesenen Personen durchgefihrt werden!

Arbeiten an elektrischen Ausristungen dirfen nur von dafir qualifiziertem Fachpersonal
durchgefuhrt werden!

Arbeiten an unter Spannung stehenden Teilen und Einrichtungen sind nicht zulassig!
Ausnahmen regeln die Vorschriften EN 50110.

Umbauten bzw. Veranderungen der Maschine durfen nur unter Beachtung aller einschla-
gigen Sicherheitsvorschriften vorgenommen werden!

Bei Reparaturen sind nur die von uns zur Verwendung freigegebenen Ersatzteile zu ver
wenden! Wir machen ausdricklich darauf aufmerksam, dass Ersatz- und Zubehorteile,
die nicht von uns geliefert werden, auch nicht von uns geprift und freigegeben sind.

Der Einbau und / oder die Verwendung solcher Produkte kann daher unter Umstanden
konstruktiv vorgegebene Eigenschaften der Maschine negativ verandern. Fir Schaden,
die durch die Verwendung von Nicht-Originalteilen entstehen, dbernehmen wir keine Haf-
tung.




Sicherheit

1.03 Sicherheitssymbole

Verletzungsgefahr fur Bedien- oder Fachpersonal!

Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte.

Achtung!
/\ /{\ Nicht ohne Fingerabweiser und Schutzeinrichtungen
e arbeiten! Vor Einfadeln, Spulenwechsel, Nadelwechsel,

Reinigen usw. Hauptschalter ausschalten!

1.04 Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers

@ Diese Betriebsanleitung ist ein Bestandteil der Maschine und muss fir das Bedienperso-
nal jederzeit zur Verfligung stehen. Die Betriebsanleitung muss vor der ersten Inbetrieb-
nahme gelesen werden.

@® Das Bedien- und Fachpersonal ist Uber Schutzeinrichtungen der Maschine sowie Uber si-
chere Arbeitsmethoden zu unterweisen.

Der Betreiber ist verpflichtet, die Maschine nur in einwandfreiem Zustand zu betreiben.

@ Der Betreiber hat darauf zu achten, dass keine Sicherheitseinrichtungen entfernt bzw. au-
Rer Kraft gesetzt werden.

@® Der Betreiber hat darauf zu achten, dass nur autorisierte Personen an der Maschine ar
beiten.

Weitere Ausklnfte kdnnen bei der zustédndigen Verkaufsstelle erfragt werden.




Sicherheit

1.05

1.05.01

1.05.02

Bedien- und Fachpersonal

Bedienpersonal

Bedienpersonal sind Personen, die fir das Rusten, Betreiben und Reinigen der Maschine

sowie zur Stérungsbeseitigung im Nahbereich zustandig sind.

Das Bedienpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

@ Beiallen Arbeiten sind die in der Betriebsanleitung angegebenen Sicherheitshinweise zu
beachten!

@® Jede Arbeitsweise, welche die Sicherheit an der Maschine beeintrachtigt, ist zu unterlas-
sen!

@® Eng anliegende Kleidung ist zu tragen. Das Tragen von Schmuck, wie Ketten und Ringe
ist zu unterlassen!

@ Esist daflr zu sorgen, dass sich nur autorisierte Personen im Gefahrenbereich der Ma-
schine aufhalten!

@ Eingetretene Veranderungen an der Maschine, welche die Sicherheit beeintrachtigen,
sind sofort dem Betreiber zu melden!

Fachpersonal

Fachpersonal sind Personen mit fachlicher Ausbildung in Elektro/Elektronik und Mechanik.
Sie sind zustandig fir das Schmieren, Warten, Reparieren und Justieren der Maschine.

Das Fachpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

Bei allen Arbeiten sind die in der Betriebsanleitung angegebenen Sicherheitshinweise zu
beachten!

Vor Beginn von Justier und Reparaturarbeiten ist der Hauptschalter auszuschalten und
gegen Wiedereinschalten zu sichern!

Arbeiten an unter Spannung stehenden Teilen und Einrichtungen sind zu unterlassen!
Ausnahmen regeln die Vorschriften EN 50110.

Nach Reparatur- und Wartungsarbeiten sind die Schutzabdeckungen wieder anzubringen!




Sicherheit

1.06 Gefahrenhinweise

Vor und hinter der Maschine ist wahrend des Betriebes ein Arbeitsbereich von
1 m freizuhalten, so dass ein ungehinderter Zugang jederzeit moglich ist.

Wahrend des Néahbetriebes nicht in den Nadelbereich greifen!
Verletzungsgefahr durch die Nadel!

Wahrend der Einstellarbeiten keine Gegenstande auf dem Tisch liegen lassen!
Die Gegenstande konnten geklemmt oder weggeschleudert werden!
Verletzungsgefahr durch umherfliegende Teile!

]
O0O00OO0 OO &
OO0 0 0O 9®

OISINEIOISIGICIONCIO)

Fig. 1- 01

Die Maschine nicht ohne Fadenhebelschutz 1 betreiben!
Verletzungsgefahr durch die Bewegung des Fadenhebels!

Die Maschine nicht ohne Abdeckungen 2 und 3 betreiben!
Verletzungsgefahr durch sich bewegende Teile!

Maschine nicht ohne Anlaufsperre 4 betreiben!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!




Bestimmungsgemal3e Verwendung

2 Bestimmungsgemal3e Verwendung

Die PFAFF 3511-2/01 ist ein Hochleistungs-Einnadel-Doppelsteppstich-Schnellndher zum
Verstirzen von Kleinteilen.

Jede vom Hersteller nicht genehmigte Verwendung gilt als nicht bestimmungs-
gemaly! Fir Schaden aus nicht bestimmungsgemalier Verwendung haftet der
A Hersteller nicht! Zur bestimmungsgemaien Verwendung gehort auch die Ein-

haltung der vom Hersteller vorgeschriebenen Bedienungs-, Wartungs-, Justier
und Reparaturmafinahmen!

10



Technische Daten

Technische Daten4

S Oy . e 301 (Doppelsteppstich)
NP To 1o ES1Y 2] =T o PSP 134 KK
Nadeldicke IN T/T00 MM oo 80 -100
MAX. STICNIANGE: ©.ii it 3,6 mm
Max. STIChZaNl: ... 3000 Sti/min®
Schneidabstand (je nach AUSTUNIUNG): ....oooiiiiiiiii e, 3,5 oder 5,0 mm
GruNdplatteNMARE: ... 476 x 177 mm

Abmessungen der Maschine

=T g To [P P P USRS PUPTPPP ca. 1250 mm
BB e e ca. 800 mm
HONE (UDer TISCN): e ca. 300 mm
Anschlussdaten

BetriebsspannuNg: . ... 230V = 10 %, 50/60 Hz, 1 Phase
MaX. AUFNANMEIEISTUNG: . ..eeeeeeeeeeeee e 400 VA
ADSICNEIUNG: ..o 1x 16 A, trage
ATDEITSIUTIATUCK: ... 6 bar
LUTtVErDrauCh: ... 15 I/Arbeitszyklus
Gerauschangabe

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei n = 2000 min™:............cccoeee L.<78 dB(A)™
(Gerduschmessung nach DIN 45 635-48-A-1, ISO 11204, ISO 3744, |ISO 4871)

NETIOGEWICIT: .t ca. 105 kg
BrUttOgEWICT ... e ca. 176 kg

A Technische Anderungen vorbehalten
* Die max. Drehzahl wird je nach Stichlange automatisch reduziert.

" K,=25dB

1



Entsorgung der Maschine

4

Entsorgung der Maschine

® Die ordnungsgemalle Entsorgung der Maschine obliegt dem Kunden.

@ Die bei der Maschine verwendeten Materialien sind Stahl, Aluminium, Messing und di-
verse Kunststoffe. Die Elektroausristung besteht aus Kunststoffen und Kupfer.

@® Die Maschine ist den ortlich glltigen Umweltschutzbestimmungen entsprechend zu
entsorgen, dabei eventuell ein Spezialunternehmen beauftragen.

Es ist darauf zu achten, dass mit Schmiermitteln behaftete Teile entsprechend
den ortlich gultigen Umweltschutzbestimmungen gesondert entsorgt werden!

12



Transport, Verpackung und Lagerung

5.01

5.02

5.03

5.04

Transport, Verpackung und Lagerung

Transport zum Kundenbetrieb

Alle Maschinen werden komplett verpackt geliefert.

Transport innerhalb des Kundenbetriebes

FUr Transporte innerhalb des Kundenbetriebes oder zu den einzelnen Einsatzorten besteht
keine Haftung des Herstellers. Es ist darauf zu achten, dass die Maschinen nur aufrecht
transportiert werden.

Entsorgung der Verpackung

Die Verpackung dieser Maschinen besteht aus Papier, Pappe und VCE-Vlies. Die ordnungs-
gemalde Entsorgung der Verpackung obliegt dem Kunden.

Lagerung

Bei Nichtgebrauch kann die Maschine bis zu 6 Monate gelagert werden. Sie sollte dann vor
Schmutz und Feuchtigkeit geschltzt werden. Fir eine langere Lagerung der Maschine sind
die Einzelteile insbesondere deren Gleitflaichen vor Korrosion, z.B. durch einen Olfilm, zu
schutzen.

13



Arbeitssymbole

6 Arbeitssymbole

In dieser Betriebsanleitung werden auszufihrende Tatigkeiten oder wichtige Informationen
durch Symbole hervorgehoben. Die angewendeten Symbole haben folgende Bedeutung:

Hinweis, Information

Reinigen, Pflege

i
&
.ﬁ Schmieren
&

Wartung, Reparatur, Justierung, Instandhaltung
(nur von Fachpersonal auszufihrende Tatigkeit)

14



Bedienungselemente

7 Bedienungselemente
7.01 Hauptschalter
@® Durch Drehen des Hauptschalters 1 wird
die Maschine ein- bzw. ausgeschaltet.
1 O
\ |

Fig. 7- 01

7.02 Hebel zum Anheben des Nahful3es

@ Durch Drehen des Hebels 1 wird der
Nahfufd angehoben.

15



Bedienungselemente

7.03

7.04

Pedal

Lichtschranke

Die Funktionen des Pedals sind abhéangig
von der gewahlten Betriebsart, siehe Kapi-
tel 10 Néhen.

Im manuellen Nahen:

+1 = Nahen

0 = Ruhestellung

-1 = Nahfuld anheben

-2 = Nahfaden abschneiden

Im programmierten Nahen:

+1 = Nahzyklus starten
Ruhestellung
ohne Funktion
Nahtabbruch.

N - O
oo

Die LED 1 in der Lichtschrank zeigt den
nachfolgenden Status an:

- LED leuchtet grin = Empfangsanzeige.

- LED blinkt griin = Einstellhilfe / Ver
schmutzungsanzeige

- LED leuchtet gelb = Ausgangsanzeige

Die Taste 2 an der Lichtschranke dient zum

Abgleich der Lichtschranke, siehe Kapitel
12.11 Einstellung der Lichtschranke.

16



Bedienungselemente

7.05

7.05.01

7.05.02

Bedienfeld

Das Bedienfeld dient zum Aufrufen von Maschinenfunktionen fir das Risten und den Nah-
betrieb, zur Eingabe von Parameterwerten sowie zum Ablesen von Fehlermeldungen und
Serviceeinstellungen.

: ﬂ

-

@‘

S
3 TTO00000 0 B
00000 0O &

| WD ORHH @M

2T
Flig. 7-06 / i 1 \

Das Bedienfeld setzt sich aus dem Display 1 und den nachfolgend beschriebenen Funktions-
tasten zusammen. Das Display 1 besteht aus einer zweizeiligen alphanumerischen LCD-An-
zeige mit 16 Zeichen pro Zeile. Die Funktionstasten 2 sind unterhalb und rechts neben dem
Display angeordnet. Der Status der Funktionstasten 2 und die Betriebszustédnde der Maschi-
ne werden mit Leuchtdioden in den entsprechenden Tasten angezeigt.

Bei jeder Betatigung der Funktionstasten 2 ertdnt ein Tastenton zur Bestatigung der Eingabe.
Ist die gewlinschte Eingabe ungliltig, z.B. weil bei der Parametereingabe der maximal zulas-
sige Wert erreicht ist, ertdont ein Doppelton. Zum Datenaustausch ist ein SD-Speicherkarten-
leser integriert.

o
De@@E |

J

Anzeigen im Display

® Im Nahbetrieb werden alle relevanten Nahdaten angezeigt und kénnen je nach Zustand
der Maschine direkt verandert werden, siehe auch Kapitel 10 Nahen.

@ Bei der Parametereingabe wird die gewahlte Parameternummer mit dem dazugehorigen
Parameterwert angezeigt, siche Kapitel 12.12 Parametereinstellungen

Symbole im Display

Programm
Maschinenspeicher
SD-Speicherkarte

Enter

>~ YO ¢

Programm mit Ecken

17



Bedienungselemente

7.05.03

%) & e

Q

|
!<£|
I/l

W (O

@ W

Funktionstasten

Die nachfolgend beschriebenen Funktionstasten dienen im Wesentlichen zum Ein- und Aus-
schalten von Maschinenfunktionen. Bei eingeschaltetet Funktion leuchtet die Diode in der
Taste.

Muss flr die eingeschaltete Funktion ein entsprechender Wert festgelegt werden, erfolgt
dies Uber die entsprechenden +/-Tasten 3.

Durch Dricken und Halten der entsprechenden +/-Taste wird der darliber angezeigte Zah-
lenwert zunachst langsam verandert. Wird die +/- Taste langer gedriickt gehalten, verandert
sich der Zahlenwert schneller. In der nachfolgenden Beschreibung sind die jeweils angespro-
chenen +/-Tasten wie nebenstehend dargestellt.

Anfangsriegel

@ Durch Drucken dieser Taste wird die Nahtverriegelung am Nahtanfang (Anfangsriegel) ein-
bzw. ausgeschaltet. Im manuellen Nahen kann die Anzahl der Vorwartsstiche (A) bzw. der
Ruackwartsstiche (B) des Anfangsriegels jeweils durch Driicken der darunterliegenden +/-
Taste verandert werden. Die Umstellung von Doppelriegel auf Einfachriegel wird durch
Zurlcksetzen der entsprechenden Teilnahtstichzahl realisiert.

Endriegel

@® Durch Driicken dieser Taste wird die Nahtverriegelung am Nahtende (Endriegel) ein- bzw.
ausgeschaltet. Im manuellen Nahen kann die Anzahl der Rickwartsstiche (C) bzw. der
Vorwartsstiche (D) jeweils durch Driicken der darunterliegenden +/- Taste verandert wer
den. Die Umstellung von Doppelriegel auf Einfachriegel wird durch Zuriicksetzen der ent-
sprechenden Teilnahtstichzahl realisiert.

Kantenbeschneider
@® Durch Driicken dieser Taste wird das Kantenmesser ein- bzw. ausgeschaltet.

Schablonenantrieb
@ Durch Drlcken dieser Taste wird die Schablonenantriebseinheit ein- bzw. ausgeschaltet.

FuBposition nach Schneiden

@® Durch Dricken dieser Taste wird die Funktion "Fuf3position oben nach Fadenschneiden”
ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter Funktion bleibt der Nahfufd nach dem Faden-
schneiden angehoben.

Fadenabschneider
@® Durch Dricken dieser Taste wird die Funktion "Fadenabschneiden" ein- bzw. ausgeschal-
tet.

Nahen im Wechsel
@® Durch Driicken dieser Taste kann zwischen den verknlpften Programmen gewechselt
werden.
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Bedienungselemente

OBNC)
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Nahtprogramme abnahen / korrigieren

@ Durch Drucken dieser Taste wird die Funktion Nahtprogramme abnéhen / korrigieren ein-
geschaltet. Durch Betatigen des Pedals kénnen die einzelnen Nahtstrecken eines Pro-
gramms nacheinander abgenaht und bei Bedarf korrigiert werden.

PM

@ Durch Drucken dieser Taste wird das Nahen von programmierten Nahtbildern ein- bzw.
ausgeschaltet. In dem alphanumerischen Teil der Anzeige werden die programmspezifi-
schen Parameter aufgefihrt.

Zeilenauswahl

Durch Driicken dieser Taste wird die aktivierte Zeile im Display ausgewahlt. Anderungen an
den Parametern kdnnen nur in der jeweils aktiven Zeile vorgenommen werden. Bei einge-
schalteter Funktion ist die obere Zeile im Display aktiv.

TE
@® Aus der Betriebsart Nahen heraus wird durch Drlcken dieser Taste in die Parametereinga-
be gewechselt.

@ Bei der Nahtbildeingabe wird durch Dricken dieser Taste der "Teach In Modus" aufgeru-
fen.

@ Aus der Parametereingabe heraus werden durch Driicken dieser Taste die geanderten
Werte gespeichert und die Betriebsart Nahen wird aufgerufen.

@ Durch zweimaliges Drlcken dieser Taste wird die Programmverwaltung aufgerufen, siehe
Kapitel 10.04 Programmverwaltung.

Stiickzahler
@ Durch Drlcken der Taste wird der Stlickzahler ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalte-
ter Funktion wird der Istwert im Display angezeigt.

Statzrolle

@® Durch Dricken der Taste bei der Nahtprogrammierung wird die Funktion der Stitzrolle fir
den entsprechenden Nahtbereich des Nahtbildes ein- bzw. ausgeschaltet. Beim program-
mierten Nahen mit dem Nahtbild fahrt die Stltzrolle im entsprechenden Nahtbereich aus.

Eckenprogrammierung

@ Durch Drucken der Taste wird die entsprechende Funktion ein- bzw. ausgeschaltet. Bei
eingeschalteter Funktion erfolgt die Eckenprogrammierung fir den entsprechenden Naht-
bereich des Nahtbildes.

Ecke drehen

@ Durch Drucken der Taste wird die entsprechende Funktion ein- bzw. ausgeschaltet. Bei
eingeschalteter Funktion wird die Funktion "Ecke drehen" fir den aktuellen Nahtbereich
entsprechend der im Display angezeigten Strecke ausgefihrt.
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Bedienungselemente

F1 (Zykluszeit)
@® Durch Dricken der Taste wird die Anzeige der Zykluszeit (Dauer eines Nahtablaufs) im
Display ein- bzw. ausgeschaltet.

F2 (Einstellhife fur die Kantenbeschneid-Einrichtung)

@® Durch Dricken der Taste wird die entsprechende Funktion ein- bzw. ausgeschaltet.
Im manuellen Nahen fahrt das Kantenmesser bei eingeschalteter Funktion in Schneidpo-
sition.

F3

@® Nach Aufrufen der entsprechenden Funktion "PC" (Stlickzahler) wird der Stlickzahler durch
Dricken dieser Taste zurlickgesetzt, siehe Kapitel 10.03.03 Kantenbeschneider verzogert
hinzuschalten (Bundverlangerung)

@)

2 Anlaufsperre
@® Durch Dricken derTaste wird die Anlaufsperre ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalte-
ter Funktion kann das Néhen bzw. der Nahtablauf nicht gestartet werden.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01

8.01.01

Aufstellung und erste Inbetriebnahme

nommen werden! Hierbei sind alle einschlagigen Sicherheitsvorschriften unbe-

f Die Maschine darf nur von qualifiziertem Personal aufgestellt und in Betrieb ge-
dingt zu beachten!

Aufstellung

Am Aufstellungsort missen geeignete elektrische und pneumatische Versorgungsanschlis-
se vorhanden sein, siehe Kapitel 3Technische Daten. Ferner muss am Aufstellungsort ein
ebener und fester Untergrund sowie eine ausreichende Ausleuchtung gegeben sein.

i Aus verpackungstechnischen Grinden ist die Tischplatte abgesenkt.
Das Einstellen der Tischhdhe wird nachstehend beschrieben.

Tischhohe einstellen

Fig. 8- 01

@® Schrauben 1 und 2 I6sen und Tischhohe einstellen.
@ Schrauben 1 gut festdrehen.

® Gewiinschte Pedalstellung einstellen und Schrauben 2 festdrehen.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.02 Garnrollenstander montieren

® Garnrollenstander gemal’ nebenstehen-
der Grafik montieren.
@® AnschlieRend den Stander in die Boh-

rung der Tischplatte einsetzen und mit
den beiliegenden Muttern befestigen.

Fig. 8- 02
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.03 Steckverbindungen und Erdungskabel anschliel3en

Fig. 8- 03

@ Alle Stecker gemals Ihrer Bezeichnung am Steuerkasten 1 einstecken.

@® Erdungskabel vom Oberteil und vom Hauptschalter an Erdungspunkt A festschrauben.
@® Erdungspunkt A und Erdungspunkt B mittels Erdungskabel 2 verbinden.

@® Erdungskabel 3 vom Motor an Erdungspunkt B festschrauben.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02

8.03

Erste Inbetriebnahme

=\

T

H

‘ Fig. 8- 05 ﬁ

Fig. 8 - 04

A

@® Die Maschine, insbesondere die elektrischen Leitungen auf eventuelle Beschadigungen
prufen.

@ \or der ersten Inbetriebnahme den Pfropfen 1 des Olbehélters 2 herausziehen.

Der Pfropfen dient nur zur Transportsicherung und darf wahrend dem Nahbe-
trieb nicht verwendet werden.

@® Maschine grindlich sdubern und anschlieRend 6len, siehe Kapitel 11 Wartung und Pflege.

@® Die Maschine an das Druckluftsystem anschlief3en. Das Manometer 3 soll dabei einen
Druck von 6 bar anzeigen. Ggf. diesen Wert einstellen, siehe Kapitel 11.04 Luftdruck kon-
trollieren / einstellen.

@ \Von Fachkraften prifen lassen, ob der Motor der Maschine mit der vorhandenen Netz-
spannung betrieben werden darf .

A Bei Abweichungen Maschine auf keinen Fall in Betrieb setzen.

Die Maschine darf nur an eine geerdete Steckdose angeschlossen werden!

@ Beilaufender Maschine muss sich das Handrad zur Bedienperson hin drehen, andernfalls
den Motor von Fachkraften umstellen lassen, siehe Kapitel 12.12 Parametereinstellun-
gen

Maschine ein- / ausschalten

@® Maschine einschalten, siehe Kapitel 7.01 Hauptschalter.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.04 Grundstellung des Maschinenantriebes

@ Serviceebene 'c¢" aktivieren, siehe Kapitel 12.12.01 Auswahl der Nutzerebene.

F .

798¢ *1

QRO @ @ O
OO0 O U ®®
ICEEFEEEEEER

O@®
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® Parameter "700" durch Dricken der +/-Tasten (P) bzw. (S) aufrufen.

- B
700c 0 @

QRO Q QY VB
sleleefeleRe -1
ECEFEPEEEEEEE]

® Uber Pedalfunktion einen Stich ausfiihren.
@® Am Handrad in Drehrichtung drehen, bis die Unterkante des Nadeldhrs von oben kom-
mend in Héhe der Stichplattenoberkante steht.

Q@

@

j

@ @ Einstellung des Nahmotors durch Drlicken der Taste "TE" abschlief3en.
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Rlisten

9.01

Rusten
Alle Vorschriften und Hinweise dieser Betriebsanleitung sind zu beachten.
Die besondere Aufmerksamkeit gilt allen Sicherheitsvorschriften!

Alle Rustarbeiten dirfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal
durchgefiihrt werden. Bei allen Ristarbeiten ist die Maschine durch Betatigen
des Hauptschalters oder durch Herausziehen des Netzsteckers vom elektri-
schen Netz zu trennen!

Nadel einsetzen

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der Ma-
schine!

Nur Nadeln des flr die Maschi-
flf ne vorgesehenen Systems ver

wenden, siehe Kapitel 3Tech-
nische Daten!

Nadelstange in Hochstellung bringen.

Schraube 1 16sen.

® Nadel 2 bis zum Anschlag einflhren.
Die lange Nadelrille muss nach links
zeigen.

@® Schraube 1 festdrehen.

122-007

Fig. 9- 01
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Riisten

9.02

Unterfaden aufspulen / Unterfadenvorspannung regulieren

Fig. 9 - 02

@ Leere Spule 1 auf Spulerspindel 2 stecken.

@® Faden gemal Fig. 9-02 einfadeln und gegen der Uhrzeigersinn einige Male auf Spule 1

wickeln.

@® Den Spuler einschalten, dazu Spulerspindel 2 und Hebel 3 gleichzeitig driicken.

o

il

Das Fullen der Spule erfolgt wahrend des Néahens.

® Die Unterfadenvorspannung wird durch Verdrehen der Randelschraube 4 eingestellt.

@ Der Spuler stoppt automatisch, wenn die Spule 1 ausreichend gefullt ist.

® Die geflillte Spule 1 entnehmen und Faden an Messer 5 abschneiden.

o

Il

Wird der Faden ungleichmalig aufgespult, Mutter 6 16sen und Fadenfihrung 7
entsprechend verdrehen. Nach der Einstellung Mutter 6 wieder festdrehen.
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Rlisten

9.03

9.04

Spulenkapsel herausnehmen / einsetzen

|

Fig. 9-03

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der Ma-

A

Spulenkapsel herausnehmen:
® Maschine nach hinten umlegen.

schine!

@® Bulgel 1 ausklappen und Spulenkapsel 2
herausnehmen.

Spulenkapsel einsetzen:
@® Spulenkapsel 2 bis zum spurbaren Einras-
ten in den Spulenkapseltrager driicken.

A

Maschine mit beiden Handen
aufrichten!

Quetschgefahr zwischen Ma-
schine und Tischplatte!

Spulenkapsel einfadeln / Unterfadenspannung regulieren

Fig. 9- 04

® Spule in die Spulenkapsel einlegen.

@® Den Faden gemal’ Fig. 9-04 durch den
Schlitz unter die Feder fihren.

@® Fadenspannung durch Drehen der
Schraube 1 regulieren.

> Beim Fadenabzug muss sich
ﬂ die Spule in Pfeilrichtung dre-
hen.
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Rlisten

9.05 Oberfaden einfadeln / Oberfadenspannung regulieren

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

@® Oberfaden gemaf} Fig. 9-05 einfadeln.

® Oberfadenspannung durch Verdrehen des Einstellrades 1 regulieren.
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Rlisten

9.06 Stichlange eingeben
@® Mechanikerebene "b" aktivieren, siehe Kapitel 12.12.01 Auswahl der Nutzerebene

7 @® Durch Drlicken der Taste Zeilenwahl die obere Zeile aktivieren (LED in der Taste

leuchtet).
F SL 2.5mm
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@ Durch Drlcken der +/-Tasten (D) den gewinschten Wert fir die Stichlange auswahlen.

9.07 Anfangs- und Endriegel eingeben

@® Maschine einschalten.
A 72 @ Durch Drucken der Tasten Anfangsriegel und/oder Endriegel die entsprechende Funkti-
on einschalten (LED in der Taste leuchtet).

3 3 3 3
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@ Durch Drlcken der +/-Tasten (A) den gewtnschten Wert fir die Anzahl der Vorwartssti-
che des Anfangsriegels auswahlen.

SQ®
olololl

@ Durch Drlcken der +/-Tasten (B) den gewlnschten Wert fir die Anzahl der Rlckwarts-
stiche des Anfangsriegels auswahlen.

@® Durch Drlcken der +/-Tasten (C) den gewlnschten Wert fir die Anzahl der Rlckwarts-
stiche (C) des Endriegels auswaéhlen.

® Durch Dricken der +/-Tasten (D) den gewinschten Wert flr die Anzahl der Vorwaértssti-
che des Endriegels auswahlen.
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Rlisten

9.08 SD-Speicherkarte einlegen / herausnehmen

SD-Speicherkarte einlegen
@® Abdeckung 1 aufklappen.

N 1 _ . .
@® SD-Speicherkarte 2 mit dem Etikett nach
/ vorne in den Kartensteckplatz einschie-
ben.
2 \ @ Abdeckung 1 wieder schlieen.

@
SD- Speicherkarte herausnehmen

@® Abdeckung 1 aufklappen.

@ Leicht auf die Kante der SD-Speicher
karte 2 driicken - die SD-Speicherkarte
wird ausgeworfen.

0

VOO Q@®

@)
@
elclolole

@® Abdeckung 1 wieder schliefden.

Fig. 9- 06
Uber die Stellung des Schiebers 3 kann der Schreibschutz der SD-Speicher
o karte 2 aktiviert (Stellung "LOCK") bzw. deaktiviert werden. Um Daten auf
ﬂ der SD-Speicherkarte zu speichern, zu bearbeiten oder zu Idschen, muss der

Schreibschutz deaktiviert sein.
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Rlisten

9.09

9.09.01

Nahgut einlegen

Nahschablone bestlcken

Fig. 9- 07

@® Futter zwischen Auflageflache 1 und Materialklemme 2 einfligen und an den Flhrungs-
stiften 3 zur Anlage bringen.

® Materialklemme 2 schlief3en.

@ Grobschnitt fur die Mehrweite auf Materialklemme 2 legen und Materialklemme 4 schlie-
Ren.
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Rlisten

9.09.02 Nahschablone einlegen

@® Naéhschablone 1 in die Fihrung auf der Stichplatte fiihren und bis zum Anschlag durch-
schieben. Die Maschine ist startbereit.
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Nahen

10 Nahen

Die Maschine darf nur durch entsprechend unterwiesenes Personal betrieben
werden! Das Bedienpersonal hat mit daflr Sorge zu tragen, dass sich nur auto-

risierte Personen im Gefahrenbereich der Maschine aufhalten!

Insbesondere flr die Produktion steht, neben der Betriebsart Eingabe die Betriebsart Nahen
zur Verfligung. Hier werden abhangig von Programmwahl und Maschinenzustand alle fir die
Produktion relevanten Nahdaten im Display angezeigt. StandardmaRig wird im programmier
ten Nahen gearbeitet, zum Einrichten und Prifen von Ablaufen kann auf manuelles Nahen
umgeschaltet werden.

Fir das Nahen mussen folgende Voraussetzungen erflillt sein:
@ Alle Sicherheitseinrichtungen missen angebracht sein, siehe Kapitel 1.06 Gefahrenhin-
weise.

@® Die Maschine muss gemal Kapitel 8 Aufstellung und erste Inbetriebnahme fachge-
recht aufgestellt und in Betrieb genommen sein.

@ Alle RiUstarbeiten missen ausgefihrt worden sein, siehe Kapitel 9 Riisten.
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Nahen

10.01

Manuelles Nahen

Das manuelle Nahen dient zum Einrichten und Prifen. Es wird normalerweise nicht fir die

Produktion verwendet.

® Maschine einschalten, siehe Kapitel 8.03 Maschine ein- / ausschalten.

%
@® Ggf. das manuelle Nahen aufrufen. (Die LED in der Taste leuchtet nicht.)

F SL 2.5mm
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Funktionen im manuellen Nahen, siehe auch Kapitel 7.04.03 Funktionstasten:

Anfangsriegel einfaus

Endriegel ein/aus

(& &

|
=
% l=

Kantenbeschneider ein/aus

Schablonenantrieb
ein/aus

Nahfufd hoch nach dem Fa-
denabschneiden ein/aus

Fadenabschneider ein/aus

W & (©)
Q@ Q@@ & W@

Zeilenauswahl*

Parametereingabe /
Programmverwaltung

Anzeige des Stlickzahlers ein/aus

Stltzrolle einfaus

Einstellhilfe Kantenmesser ein/aus

Anlaufsperre ein/aus

* Die Funktion steht ab der Mechanikerebene "b" zur Verfligung, siehe Kapitel 12.12.01

Auswahl der Nutzerebene.

® Ggf. Nahgut einlegen, siehe Kapitel 9.09 Nahgut einlegen.

® Das Nahen erfolgt Uber die Pedalfunktionen, siehe Kapitel 7.03 Pedal.
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Nahen

10.02 Programmiertes Nahen

o FUr das programmierte Nahen muss vorab ein Nahtbild erstellt und im Maschi-
ﬂ nenspeicher abgelegt werden, siehe Kapitel 10.03 Nahtbilder erstellen/an-
dern bzw. Kapitel 10.04 Programmverwaltung.

@® Maschine einschalten, siehe Kapitel 8.03 Maschine ein- / ausschalten.

%
® Ggf. das programmierte Nahen aufrufen. (Die LED in der Taste muss leuchten.)
F SL 2.5mm 5mm
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Funktionen im programmierten Nahen, siehe auch Kapitel 7.04.03 Funktionstasten:

Anfangsriegel einfaus Nahtbild andern*

Endriegel ein/faus Zeilenauswahl*

(&) (&

Kantenbeschneider ein/aus Anzeige des Stlickzahlers ein/aus

|
7=
4=

Schablonenantrieb ein/aus Stltzrolle ein/aus

Nahfull hoch nach dem Fa-

. . Eckenprogrammierung*
denabschneiden ein/aus

Fadenabschneider ein/aus Anzeige der Zykluszeit einfaus

Nahen im Wechsel Anlaufsperre ein/aus

AN TR
QORI EOREC)

* Die Funktion steht ab der Mechanikerebene "b" zur Verfligung, siehe Kapitel 12.12.01
Auswahl der Nutzerebene.

® Nahgut einlegen, siehe Kapitel 9.09 Nahgut einlegen.

@® Programmnummer des gewlnschten Nahtbildes durch Drlicken der +/-Tasten (P) aus-
wahlen.

@® Nahtablauf durch Betatigung des Pedals starten, siehe Kapitel 7.03 Pedal.
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Nahen

10.03

10.03.01

Nahtbilder erstellen / andern

Nahtbild im "Teach In Modus" erstellen

Die Funktion "Teach In" eignet sich besonders flr die Erstellung komplett neuer Nahtbilder.
Dabei wird das Nahtbild durch Abnahen der Nahtbereiche direkt im Maschinenspeicher ab-
gelegt. Nachfolgend wird die Erstellung eines Nahtbildes anhand eines Beispieles erlautert.

Nahtbereich 5
Stiche: 35
Stichléange: 2,2 mm
Drehzahl: 2200 min-'!
Drehen: 23 mm

Nahtbereich 4_ \_.

Stiche: 5

Theoretische Stichl.: 1,2 mm '

Tatsachliche Stichl.: 8,0 mm
Drehzahl: 1500 min™

@® Maschine einschalten.

Nahtbereich 1
Stiche: 32
Stichlange: 2,2 mm
Drehzahl: 2200 min™
Drehen: 23 mm

J

Nahtbereich 3
Stiche: 66
Stichlange: 2,2 mm
Drehzahl: 2200 min”’

Nahtbereich 2
Stiche: 7
Stichlange: 2,2 mm
Drehzahl: 2200 min’

Drehen: 10 mm

® Mechanikerebene "b" aktivieren, siehe Kapitel 12.12.01 Auswahl der Nutzerebene.

F SL 2.2mm
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(z.B. 2,2 mm).

Durch Driicken der +/-Taste (S) den Wert auf "0" setzen.

Obere Zeile des Displays aktivieren (LED in der Taste leuchtet).

@® 'Teach In Modus" aufrufen. (Die LED in der Taste blinkt.)

Ggf. das programmierte Nahen einschalten (LED in der Taste leuchtet).

Durch Driicken der +/-Taste (P) die gewlnschte Programmnummer auswahlen (z.B. 10).

Durch Driicken der +/-Taste (L) die Anzahl der Nahtbereiche begrenzen (z.B. 5).

Durch Dricken der +/-Tasten (D) den gewUnschten Wert fUr die Stichldnge auswahlen

@ Durch Drlcken der +/-Taste (A) die gewlinschte Drehzahl auswahlen (z.B. 2200)

@® Nahgut einlegen, siehe Kapitel 9.09 Nahgut einlegen.
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Nahen
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Ersten Nahtbereich Uber die Pedalfunktion bis zur ersten Ecke abnahen (z.B 32 Stiche).

5@
olololll

Eckenprogrammierung aufrufen. (LED in der Taste leuchtet.)

Obere Zeile des Displays aktivieren (LED in der Taste leuchtet).
Durch Dricken der +/-Tasten (S) die gewtnschte Drehung auswahlen (z.B. 23 mm).

Funktion "Ecke drehen" fir den Nahtbereich einschalten. Die Drehung wird ausgefihrt
(durch Drlcken der +/-Tasten (S) kann der Drehbereich korrigiert werden).

Untere Zeile des Displays aktivieren (LED in der Taste leuchtet nicht).

Durch Dricken der +/-Tasten (S) den zweiten Nahtbereich auswahlen.

F ]
SL 2.2mm A 10mm @

2200 10 2 7 @
SQOP QO @ Q O
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Obere Zeile des Displays aktivieren (LED in der Taste leuchtet).

Durch Dricken der +/-Tasten (D) den gewdinschten Wert fir die Stichléange auswahlen
(z.B. 2,2 mm).

Zweiten Nahtbereich Uber die Pedalfunktionen abnahen (z.B. 7 Stiche).

Untere Zeile des Displays aktivieren (LED in der Taste leuchtet nicht).

Durch Dricken der +/-Taste (A) die gewlnschte Drehzahl auswahlen (z.B. 2200)
Eckenprogrammierung aufrufen. (LED in der Taste leuchtet.)

Durch Dricken der +/-Tasten (S) die gewiinschte Drehung auswahlen (z.B. 10 mm).
Funktion "Ecke drehen" fir den Nahtbereich einschalten. Die Drehung wird ausgefihrt.
Durch Dricken der +/-Taste (A) die gewiinschte Drehzahl auswahlen (z.B. 2200).

Durch Dricken der +/-Tasten (S) den dritten Nahtbereich auswahlen.
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Nahen

F SL 2.2mm A

2200 10 3 66
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Obere Zeile des Displays aktivieren (LED in der Taste leuchtet).

>D@®
0010

Durch Dricken der +/-Tasten (D) den gewinschten Wert fir die Stichlange auswahlen
(z.B. 2,2 mm).

Untere Zeile des Displays aktivieren (LED in der Taste leuchtet nicht).
Dritten Nahtbereich Uber die Pedalfunktionen abnahen (z.B. 66 Stiche).
Durch Driicken der +/-Taste (A) die gewinschte Drehzahl auswahlen (z.B. 2200)

Durch Driicken der +/-Tasten (S) den vierten Nahtbereich auswahlen.

F SL 8.0mm ~

1500 0 4 5
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Durch Dricken der +/-Taste (A) die gewinschte Drehzahl auswahlen (z.B. 1500).

D@
0100

Obere Zeile des Displays aktivieren (LED in der Taste leuchtet).

Durch Dricken der +/-Tasten (D) den Wert fir die Stichlange dndern (z.B. 8 mm).
Vierten Nahtbereich Uber die Pedalfunktionen abndhen (z.B. 5 Stiche).

Untere Zeile des Displays aktivieren (LED in der Taste leuchtet nicht).

Durch Dricken der +/-Tasten (S) den finften Nahtbereich auswahlen.

F, |
SL 2.2mm ~ 23 mm @
2200 10 b 35 @

)

OO0 ® O O
QLLE L O Y O
FEEEEEEERES

©

Hj
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Nahen

ol RS

Durch Dricken der +/-Taste (A) die gewinschte Drehzahl auswahlen (z.B. 2200).
Obere Zeile des Displays aktivieren (LED in der Taste leuchtet).

Durch Dricken der +/-Tasten (D) den Wert flr die Stichlange dndern (z.B. 2,2 mm).
Flnften Nahtbereich Uber die Pedalfunktionen abnéhen (z.B. 35 Stiche).

Eckenprogrammierung aufrufen. (LED in der Taste leuchtet.)
Durch Dricken der +/-Tasten (S) die gewiinschte Drehung auwahlen (z.B. 23 mm).

Funktion "Ecke drehen" fur den Nahtbereich einschalten. Die Drehung wird ausgefihrt.

Untere Zeile des Displays aktivieren (LED in der Taste leuchtet nicht).

"Teach In Modus" beenden. (Die LED in der Taste leuchtet nicht.)
Die Maschine leitet das Fadenabschneiden ein und speichert das Programm.

Probenaht durchflihren und ggf. Korrekturen am Nahtbild vornehmen, siehe Kapitel
10.03.02 Nahtbilder andern.

Funktionen wie "Anfangsriegel/Endriegel”, "Kantenbeschneider", "Fadenab-
i schneider", usw. kénnen durch Einschalten dem entsprechenden Nahtbild zuge-
ordnet werden.
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10.03.02

Nahtbilder &ndern

Wurde ein Nahtbild im "Teach In Modus" erstellt, sind meist kleinere Korrekturen notwendig,
die wie nachfolgend beschrieben vorgenommen werden.

@® Maschine einschalten.

@® Mechanikerebene "b" aktivieren, siehe Kapitel 12.12.01 Auswahl der Nutzerebene.

F'SL 2.2mm @

3 33 3 10 O 5 @
QRIO® @ O L
0000 @O U &
EEEFEFEFEEES

@® Durch Drlicken der +/-Taste (P) die Programmnummer des zu dndernden Nahtbildes

auswahlen (z.B. 10).

Ggf. Stichlange andern, siehe Kapitel 9.06 Stichlange eingeben.

® Ggf. Anfangs- und Endriegel dndern, siehe Kapitel 9.07 Anfangs- und Endriegel einge-
ben.

® Durch Drlicken der 4+/-Taste (S) den zu andernden Nahtbereich des Nahtbildes auswah-
len (z.B. 2).

SL 2.2mm A 10mm

2200 10 2 7

QRPP P Q @ ,

QOO0 O Qg @

BEEECPEEEEER

@® Ggf. durch Drlcken der +/-Taste (L) die Anzahl der Stiche des aktuellen Nahtbereichs an-
dern.

HQ®
olololl

Da jede Anderung Auswirkungen auf nachfolgende Nahtbereiche hat, missen
diese Nahtbereiche ebenfalls korrigiert werden!
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10.03.03 Kantenbeschneider verzogert zuschalten (Bundverléangerung)

@® Maschine einschalten.

@® Mechanikerebene "b" aktivieren, siehe Kapitel 12.12.01 Auswahl der Nutzerebene.

F SL 2.2mm

3 33 3 10 0 5

QRYQ P Q Q
OO00 &0 & 0w
BECEEFPEEEEEER

@® Obere Zeile des Displays aktivieren (LED in der Taste leuchtet).

D@
01010

@® Durch Drlicken der 4+/-Taste (P) auf "+" die Funktion

- "EDGE CUT" (Kantenschneider),
- "SL" (Stichlédnge),

- "PC" (Stlckzahler),

- "BTM OFF (Fadenwachter) oder
- "Softwareversion" aufrufen.

(EDGECUT10mm

QPYP Q Q O
60008 H 6e
BEECECEEEEEER

SQ®
olololl

@ Durch Dricken der +/-Taste (D) die Anzahl der Stiche fur die Bundverlangerung dndern.

Der Stichzahler kann nach Auswahl der entsprechenden Funktion durch Drlcken
derTaste "F3" zurlickgesetzt werden.

Die Methode der Fadenlberwachung bzw. die Anzahl der Stiche wird Uber die
Parameter "660" und "760" ausgewahlt, siehe Kapitel 12.12.03 Liste der Para-
meter oder nach Auswahl der entsprechenden Funktion direkt eingeben.

[=lo
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10.04

10.04.01

2X

G@

Programmverwaltung

In der Programmverwaltung werden die Programmnummern der im Maschinenspeicher
oder auf der eingesteckten SD-Speicherkarte abgelegten Nahtbilder angezeigt. Die Program-
me (Nahtbilder) kdnnen geldscht oder kopiert werden. In das Bedienfeld konnen handelstb-
liche SD-Speicherkarten bis maximal 512 MB Speicherkapazitat gesteckt werden. Die Pro-
gramme werden in maschinenbezogenen Unterverzeichnissen abgelegt. Das Einlegen bzw.
Herausnehmen der SD-Speicherkarte ist in Kapitel 9.08 SD-Speicherkarte einlegen / her-
ausnehmen beschrieben. Im Maschinenspeicher kdnnen bis zu 99 Programme gespeichert
werden.

Wenn SD-Speicherkarten mittels PC formatiert werden sollen, missen sie im Format
"FAT16" formatiert werden. Die SD-Speicherkarten konnen alternativ auch mit der Formatier-
funktion an der entsprechenden Maschine formatiert werden, siehe Kapitel 10.04.08
SD-Speicherkarte formatieren.

Programmverwaltung aufrufen

@® Maschine einschalten.

@® Ggf. das manuelle Nahen aufrufen. (Die LED in der Taste leuchtet nicht.)

@ Taste TE zweimal drlcken.

S

COoPY IO»> <
SLOQ QY Q @
&S00 0 &l ve
NEEECEEEEEEE]

O@®
0010

Nach dem Aufrufen der Programmverwaltung erscheint der erste Menipunkt (Kopieren von
Daten auf die SD-Speicherkarte).

Das Bestatigen der Auswahl des MenUpunktes durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+".
Durch die weiteren MenUpunkte wird durch Dricken der +/-Tasten (A) geblattert, siehe
nachfolgende Kapitel.

Folgende Menupunkte stehen in der Programmverwaltung zur Verfigung:

Anzeige der Programme im Maschinenspeicher

Anzeige der Programme auf der angeschlossenen SD-Speicherkarte
Kopieren von einzelnen Programmen auf die SD-Speicherkarte
Kopieren von allen Programmen auf die SD-Speicherkarte

Kopieren von einzelnen Programmen in den Maschinenspeicher
Kopieren von allen Programmen in den Maschinenspeicher
Programme im Maschinenspeicher |6schen

Programme auf der SD-Speicherkarte |dschen

SD-Speicherkarte formatieren
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10.04.02 Programme im Maschinenspeicher anzeigen

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 10.04.01 Programmver-
waltung aufrufen.

S
DIR £3 <
SO0 Q Q @
&S00 0 0 & ©e
ICEEEEEEEEER

O@®
0010

® Die +/-Tasten (A) drlicken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des MenUpunktes durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

F DIR 3 d

1 2 40 42 END

SO0 QO QO @ ,
QOO0 O E @
BECECEEEECER
@ Durch Drlicken der +/-Tasten (L) auf "+" kann innerhalb der Anzeige des Maschinen-

speichers geblattert werden (Programme 1 - 99). Es werden nur belegte Programmplatze
(vorhandene Nahtbilder) angezeigt.

QO
olololl

@ Durch Drlcken +/-Tasten (A) werden die weiteren MenUpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.

44



Nahen

10.04.03 Programme auf der SD-Speicherkarte anzeigen

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 10.04.01 Programmver-

waltung aufrufen.

s

DIR ] <

LR Q Q@
&S00 00 & e
ICEFEEEECEEER

D@®
0010

® Die +/-Tasten (A) drlicken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

® Auswahl des MenUpunktes durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

F' DIR a d

1 2 40 42 END

SO0 00 @ O
QLLLO O QG @
ICEECEEEECER
@® Durch Drlcken der +/-Tasten (L) auf "+" kann innerhalb der Anzeige der SD-Speicherkar-

te geblattert werden (1 - 99 Programme). Es werden nur belegte Programmplatze (vor
handene Nahtbilder) angezeigt.

D@®
01040

@ Durch Drlcken +/-Tasten (A) werden die weiteren MenUpunkte der Programm-

verwaltung aufgerufen.
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10.04.04 Einzelne Programmen auf die SD-Speicherkarte kopieren

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 10.04.01 Programmver-

waltung aufrufen.

® Die +/-Tasten (A) drlicken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des MenUpunktes durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

@ Durch Drlicken der +/-Tasten (D) die Programme auswahlen, die aus dem Maschinen-
speicher auf die SD-Speicherkarte kopiert werden sollen (Programme 1 - 99).

@® Durch Driicken der +/-Tasten (P) die Programmnummmer flr die Ablage auf der SD-

=

COPY > <

QL Q@
©000 0 0O @

D@
0010

2®

WHRHQOREHDWE

F 2 £3>>d

COPY 2 1 <

POPP P
©LLE e L @

5Q®
olololl

2©

IECECEEEERER

Speicherkarte auswahlen.

® Den Kopiervorgang durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

@ Durch Dricken +/-Tasten (A) werden die weiteren MenUpunkte der Programm-

verwaltung aufgerufen.

O

il

Nicht belegte (aktive) Programmnummern werden mit einem "?" gekennzeich-

net.
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10.04.05 Alle Programme auf die SD-Speicherkarte kopieren

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 10.04.01 Programmver-
waltung aufrufen.

F o ALL

COPY £ > d
SO Q @
&S00 00 & 68
ICEEEEEEEEER

D@®
0010

® Die +/-Tasten (A) drlicken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

® Auswahl des MenUpunktes durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

F 2 £3>>4

COPY ALL ALL <

LR QY ®
L0000 @ 08
IEECEPEEECER

@® Den Kopiervorgang durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

D@®
01040

@ Durch Drlcken +/-Tasten (A) werden die weiteren MenUpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.
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10.04.06 Einzelne Programmen in den Maschinenspeicher kopieren

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 10.04.01 Programmver-
waltung aufrufen.

CgPY £2<kd <
SO0 QY Q @
CeleleteXeR- ML
EEEEFEFEEER

D@
0010

® Die +/-Tasten (A) drlicken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des MenUpunktes durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

F 2 £k

COPY 1 2 |

S0P D O @

@QLLROL QO @

ICEECEPEEEEER

@ Durch Drlcken der +/-Tasten (P) die Programnme auswahlen, die von der SD-Speicher
karte in den Maschinenspeicher kopiert werden sollen (Programme 1 - 99).

SO®
olololl

@ Durch Drlcken der +/-Tasten (D) die Programmnummer fUr die Ablage im Maschinen-
speicher auswahlen.
® Den Kopiervorgang durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

@® Durch Dricken +/-Tasten (A) werden die weiteren MenUpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.
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10.04.07 Alle Programmen in den Maschinenspeicher kopieren

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 10.04.01 Programmver-
waltung aufrufen.

F ) ALL

COPY [k d
SO Q @
&S00 00 & 68
ICEEEEEEEEER

D@®
0010

® Die +/-Tasten (A) drlicken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

® Auswahl des MenUpunktes durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

F 2 £k

COPY ALL ALL <

SO QY ®
L0000 & 08
ICCEECEPEEECER

@® Den Kopiervorgang durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

D@®
01040

@ Durch Drlcken +/-Tasten (A) werden die weiteren MenUpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.

49



Nahen

10.04.08 Programme im Maschinenspeicher I6schen

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 10.04.01 Programmver-

waltung aufrufen.

e
DEL cJ <
SO0 Q Q @
&S00 0 & ©®
ICEFEEEECEEER

D@
0010

® Die +/-Tasten (A) drlicken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des MenUpunktes durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

FD £3

DEL 1 <

S0P OO @ B

QL L L QO @

ICEECEEEECER

@ Durch Drlicken der +/-Tasten (D) die Programme auswahlen, die aus dem Maschinen-
speicher geldscht werden sollen (Programme 1 - 99).

ooy
olololl

@® Den Loschvorgang durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestéatigen.
@® Durch Dricken +/-Tasten (A) werden die weiteren MenUpunkte der Programm-

verwaltung aufgerufen.
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10.04.09 Programme auf der SD-Speicherkarte |6schen

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 10.04.01 Programmver-
waltung aufrufen.

S

DEL ] d

SO Q Q @
OO0 0 0 & o8
IEEECEEEEEER

>D@®
0010

® Die +/-Tasten (A) drlicken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

® Auswahl des MenUpunktes durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

F' B &

DEL 2 <
B00® 0 @ B
CLLOE OO @
ICEECEEEEEER
@ Durch Drlcken der +/-Tasten (P) die Programme auswaéhlen, die auf der SD-Speicherkar

te geldscht werden sollen (Programme 1 - 99).

D@®
010]0);

@® Den Loschvorgang durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestéatigen.

@® Durch Drlcken +/-Tasten (A) werden die weiteren MenUpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.
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10.04.10 SD-Speicherkarte formatieren

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 10.04.01 Programmver-
waltung aufrufen.

e

FORMAT (] <

QY @
L0000 @ O®

@@
0010

WHBHOBDHH®D=O 0

® Die +/-Tasten (A) drlicken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des MenUpunktes durch Driicken der +/-Tasten (L) auf "+" bestatigen.

O

il

Vor Beginn der Formatierung erfolgt eine Sicherheitsabfrage. Durch Drlcken
der +/-Tasten (L) auf "+" wird der Formatiervorgang bestatigt. Durch Drlcken
der +/-Tasten (L) auf "-" kann der Formatiervorgang abgebrochen werden

@ Durch Drlcken +/-Tasten (A) werden die weiteren MenUtpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.

10.05 Fehlermeldungen

Bei Auftreten einer Storung erscheint im Display ein Fehlercode zusammen mit einer Kurz-
anweisung ausserdem leuchtet die Diode im Speicherkarteneinschub rot (siehe Pfeil). Eine
Fehlermeldung wird durch falsche Einstellungen, fehlerhafte Elemente oder Nahtprogram-
me sowie durch Uberlastungszustande hervorgerufen.

Erlduterung der Fehlercodes siehe Kapitel 12.13 Erlauterung der Fehlermeldungen.

i =
pressTE =40

&

QRO Q QY OO
SOEO OO & o6
EEEEPFEEECER

@® Fehler beheben.

@® Fehlerbehebung durch Drlcken der Taste "TE" quittieren.
Die Diode im Speicherkarteneinschub (siehe Pfeil) leuchtet gelb.
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Wartung und Pflege

1 Wartung und Pflege

11.01 Wartungsintervalle
REINIGEN L. taglich, bei Dauerbetrieb mehrmals
OIStand KONTFOIIEIEN ..., jahrlich
Luftdruck kontrollieren / einstellen ..............cccccoevin. taglich, vor Inbetriebnahme
Luftfilter der Wartungseinheit reinigen..........oooooiiiiiiiieeeee e bei Bedarf

laufzeit eines Einschicht-Betriebes. Bei erhohten Maschinenlaufzeiten sind ver-

f Diese Wartungsintervalle beziehen sich auf die durchschnittliche Maschinen-
kUrzte Wartungsintervalle ratsam.

11.02 Reinigen der Maschine

Der erforderliche Reinigungszyklus fir die Maschine ist von folgenden Faktoren abhangig:
@ Ein- oder Mehrschichtbetrieb

@® Nahgutbedingter Staubanfall

Optimale Reinigungsanweisungen kénnen daher nur fir jeden Einzelfall festgelegt werden.

Bei allen Reinigungsarbeiten ist die Maschine durch Ausschalten am Haupt-
schalter oder durch Herausziehen des Netzsteckers vom elektrischen Netz zu

trennen! Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

Um Betriebsstorungen zu vermeiden wer-

den im Einschicht-Betrieb folgende Tatigkei-

ten empfohlen:

@® Abdeckplatte ausschwenken und Ober
teil nach hinten umlegen.

@ Taglich, bei Dauerbetrieb 6fter Greifer
und Greiferraum reinigen.

Oberteil mit beiden Handen

aufrichten!
Quetschgefahr zwischen Ma-

schinenkante und Tischplatte.
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Wartung und Pflege

11.03

11.04

Olvorratsbehalter auffiillen

Es muss sich immer Ol im Vor
ratsbehélter befinden!

@ Bei Bedarf Abdeckplatte ausschwenken

und Oberteil nach hinten umlegen.

=
|

)
)

@ Ol durch Bohrung 1 bis zur Vorderkante
(siehe Pfeil) in den Vorratsbehélter 2 flil-

: 0 / \ len.
=: N §\
—re T Oberteil mit beiden Handen
aufrichten!
( _ é Quetschgefahr zwischen Ma-

schinenkante und Tischplatte.

A

-Fig. 11- 02— —~—-\T |

—

Nur Ol mit einer Mittelpunktsviskositit von 22,0 mm?2/s bei 40°C und einer
Dichte von 0,865 g/cm3 bei 15°C verwenden.

Wir empfehlen PFAFFE-Nahmaschinenol Best.-Nr. 280-1-120 144.
T\sf/ g
\\ <
?@
=

Luftdruck kontrollieren / einstellen

@® \or jeder Inbetriebnahme den Luftdruck
HHH HHW\ 2 am Manometer 1 kontrollieren.

@® Das Manometer 1 muss einen Druck von
6 bar anzeigen.

@® Gegebenenfalls diesen Wert einstellen.

@® Dazu Knopf 2 hochziehen und so verdre-
hen, dass das Manometer 1 einen Druck
von 6 bar anzeigt.

Fig. 11 - 03 ﬁ
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Wartung und Pflege

11.05 Luftfilter der Wartungseinheit reinigen

Maschine ausschalten!

Schiebeverschluss an der War
A tungseinheit nach unten schie-
ben, siehe Kapitel 8.02 Erste

Inbetriebnahme.

Q\'\

Wasserbehalter entleeren:

@® \\Vasserbehélter 1 entleert sich automa-
tisch nach dem Entfernen des Druckluft-
schlauches zur Wartungseinheit.

Filter reinigen:
@® \Wasserbehalter 1 abschrauben und Filter
2 herausdrehen.

— @ Filter 2 mit Druckluft, bzw. Isopropyl-Al-

ﬁ kohol (Best.-Nr. 95-665 735-91) reinigen.

@ Filter 2 eindrehen und Wasserbehalter 1
aufschrauben.

Fig. 11 -04
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Justierung

12 Justierung

Bei der PFAFF 3511-2/01 darf an der Nadelstange keine Schraubklemme befes-
A tigt werden! Die Spezialbeschichtung der Nadelstange kénnte dadurch bescha-

digt werden.

12.01 Hinweise zur Justierung

Alle Justierungen dieser Anleitung beziehen sich auf eine komplett montierte Maschine und
dUrfen nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgeflhrt werden. Maschinen-
abdeckungen, die fir Kontroll- und Justierarbeiten ab- und wieder anzuschrauben sind, wer
den im Text nicht erwahnt. Die Reihenfolge der nachfolgenden Kapitel entspricht der sinn-
vollen Arbeitsfolge bei komplett einzustellender Maschine. Werden nur einzelne Arbeits-
schritte gezielt durchgefihrt, sind immer auch die vor und nachstehenden Kapitel zu beach-
ten.

Die in Klammern () stehenden Schrauben und Muttern sind Befestigungen von Maschinen-
teilen, die vor dem Justieren zu I6sen und nach dem Justieren wieder festzudrehen sind.

Wenn nicht anders beschrieben ist die Maschine bei allen Justierarbeiten vom
é elektrischen und pneumatischen Netz zu trennen!

Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

12.02 Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel

@ 1 Satz Schraubendreher von 2 bis 10 mm Klingenbreite

@ 1 Satz Schraubenschlissel von 7 bis 14 mm Schlisselweite

@ 1 Satz Innensechskantschlissel von 1,5 bis 6 mm

® 1 Metallmalistab, Best.-Nr. 08-8380 218-00

@ 1 Absteckstift (6 mm Durchmesser), Best.-Nr. 13-033 346-05

® 1 Einstell-Lehre, Best.-Nr. 61-111 639-73

® 1 Einstell-Lehre (Riemenspannung des Greiferantriebs), Best.-Nr. 61-111 639-76
@ Né&hfaden und Einndhmaterial

12.03 Abkurzungen

o.T. = oberer Totpunkt
u.T. = unterer Totpunkt
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Justierung

12.04

A

Kontroll- und Einstellhilfe

Mit Hilfe des Absteckstiftes 1 (Best.-Nr. 13-033 346-05) und ggf. der Einstell-
ﬂ Lehre 3 (Best.-Nr. 61-111 639-73) lassen sich die bei der Justierung geforderten
Positionen fixieren.

Fig. 12 - 01

Nadelstangenposition 1,8 mm nach u.T.
@® Am Handrad drehen bis die Nadelstange in etwa in der geforderten Position steht.

@ Absteckstift 1 in die Bohrung stecken.

@® Handrad minimal hin- und herbewegen bis der Absteckstift 1 in Kurbel 2 einrastet.

Nadelstangenposition 0,6 mm nach o.T.

@® Nadelstange in etwa in die geforderte Position bringen.

@ Einstellehre 3 auf die Bolzen 4 und 5 aufstecken, dabei auf die richtige Seite ( fir 30 mm
oder 36 mm Nadelstangenhub ) achten.

Nadelstangenposition 0,6 mm nach u.T.

® Nadelstange in etwa in die geforderte Position bringen.

@ Einstellehre 3 auf die Bolzen 4 und 5 aufstecken, dabei auf die richtige Seite ( fir 30 mm
oder 36 mm Nadelstangenhub ) achten.
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12.05 Justierung der Basismaschine

12.05.01 Grundstellung des Maschinenantriebes

O Diese Einstellung muss nur vorgenommen werden, wenn der Zahnriemen 2
ﬂ demontiert wurde.

Regel
In Nadelstangenposition 0,6 mm nach u.T. sollen die Markierungen 3 und 4 fluchten.

Fig. 12 - 02

/ @® Zahnriemenrad 1 der Regel entsprechend verdrehen und Zahnriemen 2 aufschieben.

Beim Einbau des Motors auf die richtige Lage von Wellenflansch, Ruckdampfer
und Motorflansch achten!
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12.05.02 Nadelhdhe vorjustieren

Regel
In 0.T. Nadelstange soll die Nadelspitze 9 mm Uber der Stichplatte stehen.

% @® Nadelstange 1 ( Schrauben 2 ), ohne sie zu verdrehen, entsprechend der Regel verschie-
ben.
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12.05.03 Nadel in Stichlochmitte

Regel
Die Nadel soll genau in die Mitte des Stichlochs einstechen.

Fig. 12 - 04

Nadel unmittelbar tber das Stichloch bringen.
Schrauben 1, 2 und 3 I6sen.
Nadelstangenrahmen 4 entsprechend der Regel verschieben.

Schraube 2 festdrehen und Schraube 3 leicht andrehen.

Mittels Schraube 1 den innenliegenden Fihrungsbolzen an das Auge des Nadelstangen-
rahmens 4 heranziehen und festdrehen.

Am Handrad einige Umdrehungen ausfihren, damit der Nadelstangenrahmen 4 sich
nicht verspannt.

@® Schraube 3 festdrehen.
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12.05.04 Greiferwellenlager und Zahnriemenspannung

Regel

1. Die Vorderkante der Greiferwelle 5 soll einen Abstand von 14,5 mm zur Nadelmitte
haben, dabei soll die Nut im Greiferwellenlager 1 (siehe Pfeil) parallel zur Grundplatte
stehen und gegen die Nahrichtung zeigen.

2. Der Zahnriemen soll so gespannt sein, dass bei aufgedriickter Lehre auf den Zahn-
riemen die Markierung im Sichtfenster der Lehre mit der Markierung auf der Blichse
Ubereinstimmt.

121-075

Fig. 12- 05

/ @ Greiferwellenlager 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel 1 ausrichten.

@® Lehre (Best.-Nr. 61-111 639-76) so auf den Zahnriemen drlicken, dass sie mittig zum
Zahnriemen steht und am Lager der Schiebewelle zur Anlage kommt. Das Sichtfenster
der Lehre muss zum Greifer zeigen.

@ Exzenter 3 ( Schraube 4 ) im Uhrzeigersinn entsprechend der Regel 2 drehen, dabei ist
zu beachten, dass die axiale Stellung des Exzenters 3 nicht verandert wird.
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12.05.05 Greiferschmierung

Regel

1. Die Schleuderscheibe 1 soll 1,5 mm vor dem Olleitring 3 stehen.

2. Bei voller Drehzahl der Maschine soll sich nach etwa 10 Sekunden ein feiner Olstrei-
fen auf einem Uber den Stichplattenausschnitt gehaltenen Papierstreifen abzeichnen.

Fig. 12 - 06

Die Einstellung ist nur erforderlich, wenn der Docht ausgetauscht wurde.
Beim Austausch des Dochtes darauf achten, dass der neue Docht dlgetrankt

ist.

@ Schleuderscheibe 1 ( Schraube 2 ) der Regel 1 entsprechend verschieben.
@ Regel 2 Uberprifen, ggf. Schleuderscheibe 1 verschieben.
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12.05.06 Schlingenhub, Greiferabstand, Nadelhohe und Spulenkapsel-Anhaltestlick

Regel

In Schlingenhubstellung (Nadelstangenposition 1,8 mm nach u.T) soll

1. die Greiferspitze 7 auf Nadelmitte stehen und einen Abstand von 0,05 mm - 0,10 mm
zur Hohlkehle der Nadel haben sowie

2. die Oberkante des Nadeldhrs 0,8 mm unter der Greiferspitze stehen.

3. Zwischen der Nase des Spulenkapsel-Anhaltestlicks 5 und dem Grund der Anhaltenut
soll ein Abstand von 0,5 mm bestehen.

® Mit Hilfe des Absteckstifts Nadelstange in 1,8 mm nach u.T. bringen.
@® Den Greifer 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel 1 verstellen.

@® Nadelstange 3 ( Schraube 4 ), ohne sie dabei zu verdrehen, entsprechend der Regel 2
verschieben.

@® Spulenkapsel-Anhaltestiick 5 ( Schraube 6 ) entsprechend der Regel 3 ausrichten.
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12.05.07 Fadenanzugsfeder und Fadenregulator

Regel

1. Die Bewegung der Fadenanzugsfeder soll beendet sein, wenn die Nadelspitze in das
Material einsticht (Federweg ca. 7 mm).

2. Bei grofdter Ausbildung der Fadenschlinge wahrend der Fadenumfihrung um den Grei-
fer soll sich die Fadenanzugsfeder ca. 1 mm bewegt haben.

Fig. 12- 08

@ Fadenspannung 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel 1 verdrehen.
@ Fadenregulator 3 ( Schrauben 4 ) entsprechend der Regel 2 verschieben.

o Aus nahtechnischen Griinden kann es erforderlich sein, von dem angegebenen
ﬂ Federweg abzuweichen. Fadenregulator 3 ( Schraube 4 ) nach " + " ( = mehr Fa-
den ) oder " - " ( = weniger Faden ) verschieben.
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12.05.08 Spuler

Regel

1. Bei eingeschaltetem Spuler soll das Antriebsrad 1 sicher mitgenommen werden.

2. Bei ausgeschaltetem Spuler darf das Reibrad 5 nicht am Antriebsrad 1 anlaufen.

3. Der Spuler soll selbsttatig abschalten, wenn die Flllmenge der Spule noch etwa
1 mm vom Spulenrand entfernt ist.

121-081

Fig. 12 - 09

% @ Antriebsrad 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend den Regeln 1 und 2 verschieben.

@ Bolzen 3 ( Schraube 4 ) entsprechend der Regel 3 verschieben.
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12.05.09 Druckerfulddruck

Regel
1. Die Nahschablone soll sicher transportiert werden.
2. Der DriickerfuRdruck soll so gering wie moglich sein.

Fig. 12- 10

/ @ Schraube 1 entsprechend den Regeln verdrehen.
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12.06 Justierung der Kantenbeschneid-Einrichtung

12.06.01 Nullstellung des Messers

Regel

Bei ausgeschalteter Kantenbeschneid-Einrichtung sollen

1. der Hebel 5 leicht (spielfrei) aufliegen und

2. das Messer beim Drehen am Handrad keine Bewegung ausfthren.

Fig. 12- 11

@® Schraube 1 ( Mutter 2 ) entsprechend der Regel 1 verdrehen.
@ Kulisse 3 ( Schrauben 4 ) entsprechend der Regel 2 verdrehen.
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12.06.02 Schneidbewegung

Regel
Bei eingeschalteter Kantenbeschneid-Einrichtung soll das Messer in u.T. Nadelstange in
seinem unteren Umkehrpunkt stehen.

Fig. 12 - 12

/ @ Exzenter 1 (zwei Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.
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12.06.03 Messerhohe

Regel
Im unteren Umkehrpunkt des Messers 1 soll die Vorderkante der Messerschneide
ca. 0,5 mm unter der Oberkante des Gegenmessers stehen.

Fig. 12- 13

% @® Messer 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.
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12.06.04 Messerstellung in Nahrichtung

Regel
In u.T. Nadelstange soll die Messerschneide im Abstand von 1 mm zum Rand des Ge-
genmessers stehen.

Fig. 12- 14

% @® Messertrager 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel verschieben.
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12.06.05 Schneidwinkel des Messers

Regel

Das Messer 5 soll

1. ohne Gegendruck am Gegenmesser 6 anliegen und

2. mit 0,1 mm Schragstellung zum Gegenmesser 6 stehen.

Fig. 12- 15

@ Schrauben 1 I6sen.
@® Exzenter 2 ( Schraube 3 ) entsprechend den Regeln verdrehen.

@® Schrauben 1 festdrehen.

A Auf Leichtgangigkeit der Messerflhrung 4 achten!
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12.06.06 Messerstellung quer zur Nahrichtung

Regel
Das Messer soll mit leichtem Druck am Gegenmesser anliegen.

ﬁrr % W=
CEiNia e nea il A

%» |||||||||||||||||
\>
Fig. 12 - 16

/ @® Messertrager 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.
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12.07 Justierung der Fadenabschneid-Einrichtung
12.0701 Magneteinstellung / Steuerkurve vorjustieren
Regel

1. Bei komplett ausgefahrenem Magneten 3 soll der Rollenhebel 4 im tiefsten Punkt der
Steuerkurve liegen.

2. In Nadelstangenposition 1,8 mm nach u.T. (Schlingenhubstellung) soll der Rollenhe-
bel 4 in die entsprechende Aussparung der Steuerkurve eingreifen.

(gi‘

\

/@
N
I

Fig. 12 - 17

@® Magnettrager 1 ( Schrauben 2 ) der Regel 1 entsprechend verschieben.
@ Steuerkurve 5 ( Schrauben 6 ) der Regel 2 entsprechend verdrehen.
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12.07.02 Seitliches Ausrichten des Fadenfangers

Regel

1. Die Spitze des Fadenfangers 5 soll genau auf die Mitte der Nadel zeigen.

2. Der Fadenfanger 5 soll waagerecht stehen und bei seiner Bewegung nirgends strei-
fen.

Fig. 12- 18

@® Messer 1 ( Schraube 2 ) herausnehmen.
@® Nadelstange in u.T. bringen.
@® Anschlag 3 ( Schrauben 4) I6sen.

@® Fadenfanger 5 von Hand vor die Nadel stellen.

@ Fadenfanger 5 ( Schrauben 6 ) entsprechend den Regeln ausrichten.

@)
ﬂ Far weitere Einstellungen bleiben Messer 1 demontiert und Anschlag 3 geldst.
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12.0703 Messerstellung

Regel

1. Zwischen der Messerschneide und der Nadel soll ein Abstand von 4 mm bestehen.

2. Die rechte Kante des Messers 1 soll nicht tber die rechte Kante des Fadenféangers hi-
nausragen (siehe Pfeil).

Fig. 12- 19

@® Nadelstange in u.T. bringen.
@® Messer 1 unter das Sicherungsblech schieben und der Regel 1 entsprechend ausrichten.

@® Schraube 2 leicht andrehen.

@ Fadenfangertrager 3 von Hand verstellen bis die Schneidspitze im Fadenfanger kurz vor
der Messerschneide steht.

® Messer 1 entsprechend der Regel 2 ausrichten und Schraube 2 festdrehen.
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12.07.04

A

Vorderer Umkehrpunkt des Fadenfangers

Regel

schnitts 1 mm vor dem Spulenkapsel-Anhaltestlick 5 stehen.

Im vorderen Umkehrpunkt des Fadenféangers 4 soll die Spitze des Fadenféangeraus-

Fig. 12 - 20

=

® Rollenhebel 1 in den tiefsten Punkt der Steuerkurve einschwenken.

@® Hebel 2 ( Schrauben 3 ) entsprechend der Regel verdrehen.
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12.07.05 Manuelle Schneidkontrolle

Regel
Zwei Faden muissen sowohl links als auch rechts im Ausschnitt des Fadenfangers 1 sau-
ber geschnitten werden.

Fig. 12 - 21

Fadenfanger 1 von Hand in seinen vorderen Umkehrpunkt bringen.
Faden doppelt nehmen und in den Fangerausschnitt einhangen.

Schneidvorgang von Hand durchflihren.

|

Wenn die Faden nicht der Regel entsprechend geschnitten werden, Fadenfanger 1
( Schrauben 2 ) zum Messer 3 entsprechend ausrichten.

Anschlag 4 am Fadenfanger 1 zur Anlage bringen und Schrauben 5 festdrehen.

Kapitel 12.07.02 Seitliches Ausrichten des Fadenfangers lberprifen, ggf. nachstellen.
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12.07.06

A

Oberfadenspannungsltftung

Regel

1. Der Magnethub soll 1,5 mm betragen.

2. Bei von Hand betatigtem Magneten 5 soll zwischen den Spannungsscheiben 6 ein Ab-
stand von mindestens 0,5 mm bestehen.

Fig. 12 - 22

@ Scheibe 1 ( Muttern 2 ) entsprechend der Regel 1 verdrehen.
@ Schraube 3 ( Mutter 4) entsprechend der Regel 2 verdrehen.
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12.0707 Steuerkurve nachjustieren

Regel
In 0.T. Fadenhebel soll die Steuerkurve 1 den Fadenfdnger 3 ausgesteuert haben.

Fig. 12 - 23 —
/ @ Steuerkurve 1 ( Schrauben 2) entsprechend der Regel verdrehen.
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12.08 Einstellung der Presserful3automatik

Regel
Bei betéatigter PresserfuRautomatik soll der Durchgang zwischen Drickerful und Stich-
plattenaufsatz 7 mm betragen.

Fig. 12-24

/ @® Magnet 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel verschieben.
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12.09 Justierung des Schablonenantriebes

12.09.01 Stellung des Schablonenantriebes in Nahrichtung

Regel
Das Antriebsaggregat 1 soll im Abstand von 6 mm parallel zur Grundplattenkante stehen.

iy
%/ /A@@\ =

Fig. 12- 25

% @® Antriebsaggregat 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.
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12.09.02 Stellung des Schablonenantriebes quer zur Nahrichtung

Regel
Das Antriebsrad 3 soll jederzeit sicher an der Nahschablone anliegen.

| @V\
-

74 W
ﬁ@/\ A4

[/

% ® Kolbenstange 1 ( Mutter 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.
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12.09.03 Anpressdruck des Schablonenantriebes

Regel
1. Die Nahschablone muss jederzeit sicher transportiert werden.
2. Der Anpressdruck soll so gering wie moglich sein.

% ® Drossel 1 entsprechend den Regeln einstellen.
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12.09.04 Einstellung der Stutzrolle

Regel
Bei ausgefahrener Stlitzrolle 3 soll die Nahschablone parallel zur Kante der Abdeckplatte
geflhrt werden.

(@ @yl
©

Fig. 12- 28

% @® Aggregat 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.
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12.10 Einstellung des Niederhalters

Regel

1. Der Abstand zwischen Niederhalter 1 und Kantenmesser 3 soll so gering wie mdglich
sein.

2. Niederhalter 1 und Kantenmesser 3 dirfen sich nicht berihren.

Fig. 12 - 29

/ @ Niederhalter 1 ( Schraube 2 ) entsprechend den Regeln verschieben.
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12.11

A

Einstellung von Lichtschranke und Schablonenanschlag

Regel

1. Der Lichtpunkt der Lichtschranke 1 soll jeweils 15 mm Abstand zur Kante der Stich-
platte haben (siehe Lupe).

2. Der Klebestreifen 3 soll so auf die Schablone aufgeklebt sein, dass er an den Kanten
der Schablone blndig anliegt (siehe Pfeile).

3. Der erste Nadeleinstich (Nahtbeginn) soll innerhalb des Nahmaterials liegen.

@ Lichtschranke 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel 1 einstellen.
® Ggf. Lage des Klebestreifens 3 entsprechend der Regel 2 korrigieren.
® Anschlag 4 ( Mutter 5 ) entsprechend der Regel 3 verschieben.

Lichtschrankenabgleich
@® Den Sensor in den statischen Tech-in-Modus bringen, dazu Taste 6 ca. 2sek. drlicken, bis
die LED 7 grin blinkt.

@ Schablone mit dem Klebestreifen 3 unter den Lichtpunkt der Lichtschranke 1 bringen und
Taste 6 am Sensor kurz driicken. (ON-Position des Sensors)

@® Schablone herausziehen und Taste 6 erneut kurz drlicken. (OFFPosition des Sensors)
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12.12 Parametereinstellungen

12.12.01 Auswahl der Nutzerebene

1

Standardmafig befindet sich die Maschine nach dem Einschalten in der
Bedienebene "a". Nachfolgend wird erlautert wie Uber die Mechanikerebene "b"
die Serviceebene "c" aufgerufen wird. Das Verdndern der Einstellwerte in den
Parametern der Nutzerebene "b" und "¢" darf nur von entsprechend ausgebilde-
tem Fachpersonal ausgefihrt werden!

@® Maschine einschalten.

S
@® Ggf. das manuelle Nahen aufrufen. (Die LED in der Taste leuchtet nicht.)
@ @® Parametereingabe aufrufen.

F .

660a 0

QRO @ @ O

QOO0 © @ O

O
O10J0,

PO

BEEECEEEEEER

@® Parameter "798" durch Driicken der entsprechenden +/-Tasten (P) bzw. (S) aufrufen.

-

798a 0

QRO Y Q @

QOO OO0 @

O@®
01010

2®

ECEFEPEEEEEEE]

@ Durch Drlcken der +/-Tasten (L) den entsprechenden Wert fir die gewlinschte Nutzere-

bene eingeben:

0 = Bedienebene "a"
1 = Mechanikerebene "b"
11 =  Serviceebene 'c"

@ @® DieTaste TE drlcken, um die Auswahl abzuschliel3en.

i

Nach erneutem Aus- und Einschalten ist wieder die Bedienebene "a" aktiv.

Der entsprechende Buchstabe "a", "b" oder "c" fur die aktuelle Nutzerebene wird

im Display angezeigt.
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12.12.02 Beispiel einer Parametereingabe

@® Maschine einschalten

@ Taste TE dricken, um die Parametereingabe aufzurufen.
@ Die Auswahl der editierbaren Parameter ist abhangig von der aktiven Nutzerebene, siehe
Kapitel 12.12.01 Auswahl der Nutzerbene und Kapitel 12.12.03 Liste der Parameter.

F O,

116a 0 @

sioleoleX Jole IEcI0

OO0 O @

ICEEEEEEEEER

@ Durch Drlcken der +/-Tasten (P) den gewinschten Parameter auswahlen, z.B. Parame-
ter "660" (Spulenfadeniberwachung).

-

660a 0
QPPP QP Q @
SO0 00 & 06
BECECEPEEECER

5O
olololl

@ Durch Drlcken der +/-Tasten (L) den gewlnschten Wert flr den Parameter einstellen,
z.B. Wert "2" (Spulenfadeniiberwachung durch Stichzadhlung).

F .

QPP O Q Q
6000 H 5e
BEEECEEEEEER

5O
Glololll

©) Der Wert flr die Anzahl der Stiche der Spulenfadeniberwachung wird Uber Pa-
ﬂ rameter "760" eingeben.

@® Durch Dricken der Taste TE werden die Werte der gednderten Parameter ibernommen
und die Betriebsart Nahen wird aufgerufen.
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12.12.03

Liste der Parameter

%
o e ' =
o) c 2 ® S
v | @ 2 [} = E
Q_ P
a|§ |3 8 2 2
e @ S £ £
U] o m Z L L
1 105 | Drehzahl fir Nahtanfang B,C 300 - 1500 1000
110 | Drehzahl fir Nahtende B,C 300 - 1500 1000
116 | Sanftanlaufstiche B,C 0-30 0
117 | Drehzahl flr Sanftanlaufstiche B,C 30 - 1000 400
3 | 382 | Schaltschwelle des Analogeingangs flr den B,.C 0-100 15
Fadenwachter
387 | Ausgang Ax (Motorlauf) wird aktiv B,C 0-1 1
1 = bei Pedal 1D (Motor lauft);
0 = bei Pedal 1 (Presserful absenken)
4 | 407 | Kabelbrucherkennung des Sollwertgebers B.C 0-1 1
1 =ein; 0 = aus
452 | Eingang "Laufsperre" B,C 0-1 1
1 = ein; 0 = aus (ohne Funktion)
5 521 | Nadelposition bei Nahstopp vor Nahtende B,C 0-1 1
1 = Nadelposition "2" (Fadenhebel oben);
0 = Nadelposition "1" (unten)
538 | Taktung Ausgang Ax (Fadenspannungslo- B,C 10-50 30
sen)
0 = 100% Einschaltung
6 | 605 | Istwertin der Anzeige B.C 0-1 0
1 =ein; 0 = aus
606 | Drehzahl Stufe 1 (min.) B,C 30-300 180
607 | Drehzahl Stufe 2 (max.) B.C 300-3500 | 2500
609 | Schneiddrehzahl 1 B,C 60 - 300 180
615 | Enderkennung durch Lichtschranke B,.C 0-1 1
1 = von hell nach dunkel,
0 = von dunkel nach hell
618 | Ruckdrehen nach Nahtende B.C 0-1 1
1 =ein; 0 = aus
623 | Einschaltverzogerung fir Rickdrehen [ms] B,C 0-2000 30
660 | Spulenfadeniberwachung AB,C 0-2 0
0 = ohne; 1 = Uber Sensor;
2 = Uber Stichzédhlung
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5
> c ° =
o c 2 ® S
Q_ e
al§ |3 g 3 3
T | © 9] =) = £
O | m 2 L L
6 | 668 | Fadenwischer/Fadenausblaser B,C 0-1 1
1 =ein; 0 = aus
7 | 700 | Nadelposition "0" B,C 0-255 0
(Referenzposition der Nadel)
702 | Nadelposition "1" (Nadel unten) B,C 0-255 80
703 | Nadelposition "2" (Fadenhebel oben) B,C 0-255 226
705 | Nadelposition "B" B,C 0-255 200
(magnetisches Fadenabschneiden / Ende
Schneidsignal "1", Start der Taktung des
Schneidsignals "1")
706 | Nadelposition "6" B,C 0-255 80
(pneumatisches Fadenabschneiden / Start
Schneidsignal "2")
707 | Nadelposition "9" B,C 0-255 164
(Start Fadenspannungslosen / Start Faden-
fanger)
715 | Einschaltzeit fir Fadenwischer [ms] B,C 0-2000 90
718 | Stillstandsbremse-Taktung B,C 0-100 0
0 = Bremse aus
719 | Taktung Anpassung A4 (Presserfuld) B,C 10 - 60 40
0 = 100% Einschaltung
722 | Beschleunigungsrampe B,C 1-60 50
1 = flach; 50 = steil
723 | Bremsrampe 1 = flach; 50 = steil B,C 1-60 40
729 | Startverzégerung nach Absenkung des B,C 10 - 2000 150
Presserfuldes [ms]
730 | Anhebeverzogerug des Presserfuldes nach B,C 0-2000 50
Nahtende [ms]
734 | Taktung Ausgang A2 (Fadenabschneiden) B,C 10 - 60 40
760 | Stichzahl fir Restfaden nach Ansprechen AB,C 0-250 5

des Spulenfadenwachters bei direkter Spu-
lenfadentberwachung (Uber Sensor)

Multiplikator fir den Festwert "200" zur Be-
stimmung des Anfangwertes fir den Stich-
zahler bei indirekter Spulenfadeniberwa-
chung (lUber Stichzahlung)

90




Justierung

S
o e ' =
o) c 2 ® S
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7 761 | Verlangerung Fadenspannungsldsen / Fa- B,.C 0-80 0
denziehen
770 | Anhebeverzogerung flr den Presserfuld bei C 10 - 250 80
Pedalstellung "-1"
789 | Nadelposition "10" (Peilposition) B,C 0-255 239
797 | Hardware-Test C 0-1 0
1 =ein; 0 =aus
798 | Nutzerebene "C" B,C 0-1 0
1 =-ein; 0 =aus
799 | Ausgewahlte Maschinenklasse 1 1
8 | 800 | Motordrehrichtung mit Blick auf die Keilrie- 0-1 0
menscheibe
1 = Linkslauf; 0 = Rechtslauf
801 | Ruckdrehwinkel nach Nahtende B,C 10-212 16
880 | max. Anlaufstrom [A] C 1-30 10
884 | Proportional-Verstarkung der Drehzahlrege- B,C 1-24 10
lung (allgemein)
885 | Integral-Verstarkung der Drehzahlregelung C 10-80 50
886 | Proportional-Verstarkung des Lagereglers C 1-15 8
887 | Differential-Verstarkung des Lagereglers C 1-15 8
889 | Zeit fur Lageregelung C 0-2500 400
0 = immer
890 | Proportional-Verstarkung des Ubergeordne- C 1-25 15
ten Lagereglers flr Stillstandsbremse
897 | Variante MINI-Motor C 0-1 0
1 =lang; 0 = kurz
898 | Kein Kommentar vorhanden C 0 0
9 | 900 | Zusatzliche P-Verstarkung der Drehzahlre- B.C 1-24 12
gelung
901 | Schneidfreigabe-Drehzahl B,C 30-500 300
933 | Umschaltung der Anzeige im Display C 0-1 0
1 = Diagnose; 0 = normale Anzeige
10 | 1000 | Anzahl der Schrittmotoren B,C 0-1 1
1001 | Startwinkel Stepper B,C 0-255 110
1003 | Radius Transportwalze C 5-50 1
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Gruppe
Parameter
Bedeutung
Nutzerebene
Einstellbereich
Einstellwert

Betriebsart des Schrittmotors 1 C 0-1 1
(Puller, Differenzial-Verstellung usw.)

-
sy
—
-
o
o

1101 | Drehrichtung des Schrittmotors 1 C 0-1 1
1 = Linkslauf; 0 = Rechtslauf

1102 | Schrittmodus des Schrittmotors 1 C 1-4 2
1 = Vollschritt

2 = Halbschritt
3 = Viertelschritt
4 = Achtelschritt

1103 | Maximalstrom fur Schrittmotor 1 [%] C 1-100 90

1104 | Reduzierstrom fir Schrittmotor 1 [%] C 0-60 50

1105 | Startstop Zeit flr Schrittmotor 1 C 10 - 4000 250
(Zeit fur einen Schritt bei Startstop Dreh-
zahl)

1106 | Dachzeit fUr Schrittmotor 1 C 10 - 4000 820
(Zeit fUr einen Schritt bei Dachdrehzahl)

1107 | Beschleunigung des Schrittmotors 1 C 1-50 8
(prozentuale Erhohung der Drehzahl von
Startstop bis Dachdrehzahl)

1108 | Anzahl der Bremsschritte fir Schrittmotor 1 C 1-50 5

1110 | Offset nach Referenzfahrt C 0-30 5

1111 | Verstellbereich des Schrittmotors 1 C 0-100 100
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12.13 Erlauterung der Fehlermeldungen

12.13.01 Fehler Nahmotor

Anzeige Beschreibung

Error 1 Pedal beim Einschalten betatigt

Error 9 Anlaufsperre im Stillstand (Oberteil gekippt)
Error 10 Falsche Maschinenklasse oder Maschinenklasse gewechselt
Error 50 Kabel Sollwertgeber

Error 62 Kurzschluss 24 V

Error 63 Netzteil Uberlastet (24V)

Error 65 Extint low bei Initialisierung

Error 66 Kurzschluss 2

Error 68 Extint low im Betrieb

Error 69 Keine Inkremente (Schrittmotorstartsignal)
Error 70 Motor blockiert

Error 71 Kein Inkrementalgeberstecker

Error 74 Externe Syma fehlt

Error 88 RAM-Fehler

Error 92 Anlaufsperre bei Motorlauf (Oberteil gekippt)
Error 173 Anlauffehler

12.13.02 Fehler SD-Speicherkarte

Die Fehlernummern flr die SD-Speicherkarte werden in der Betriebsarte Eingabe neben
dem SD-Speicherkarten-Symbol angezeigt.

-1 Fehler des SD-Speicherkartenlesers / keine SD-Speicherkarte eingesteckt
-4 SD-Speicherkarte ist schreibgeschitzt

-8 Falsche DateigroRRe

-N Directory nicht vorhanden

-156 Uberschreiben
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12.14 Hardware-Test

Der Hardware-Test ist ein Prifprogramm, mit dem es mdaglich ist, mit Hilfe des Bedienfeldes
verschiedene Komponenten der Steuerung und der Maschineninstallation zu Uberprifen.
Die Uberpriifung erfolgt durch Abfrage von finf Prifblocken.

12.14.01 Hardware-Test durchflhren

® Maschine einschalten.
@ Serviceebene "c¢" aktivieren, siehe Kapitel 12.12.01 Auswahl der Nutzerebene.

@® Parameter "797" auswahlen und durch Drlcken der entsprechenden +/-Taste auf "ON"
stellen. Im Display erscheint der 1. Prifblock.

@® Die weiteren Prifblécke werden durch Driicken der +/-Taste A abgefragt.

12.14.02 1. Prifblock - Eingange

F .

olololl

=
iE_GiS (i) )i(5: 1i'l
QQ@‘? QY @
OEOP0 O ve
I EEEPECEEER
Eingang Kontaktnummer
Anschluf3-

Eingangsnummer

stecker

Zustand des Eingangs

0 = Schalter offen, 1 = Schalter geschlossen

® Uber der +/-Taste B wird der aktuelle Eingang angezeigt.
Durch Drucken der +/- Taste B werden die weiteren Eingange angezeigt.
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12.14.03 2. Prifblock - Ausgange

F.

0 Xb: 28

TFE
DIO &

I_— -—

@@
0100

A
QRQ! L

OROL | O @®e
I CECPECEEER

Kontakthnummer

Anschlul3-
‘ stecker

Ausgangsnummer

Zustand des Ausgangs

Durch Drlcken derTaste D+ wird
der Ausgang fir 200 ms eingeschaltet

@ Uber die +/- Taste B wird der aktuelle Ausgang angezeigt.
Durch Dricken der +/-Taste B werden die weiteren Ausgange angezeigt.

@® Durch Drlcken der +/-Taste D wird der aktuelle Ausgang fir 200 ms eingeschaltet.

12.14.04 3. Prifblock - Sollwertgeber (SWG) und Istwertgeber (IWG)

F, |

SYVG -g x WG >>> %
DQO0R @ QY 6
OEOOP O o
IEEEEPEEEEER

Sollwertgeber Pedalstellung

@

@

0

@ Durch Betéatigen des Pedals kénnen alle 16 Schaltstufen abgerufen werden. Erscheinen in
der Anzeige alle Stellungen von -2, -1, 0, 1, 1D bis 12D, ist der Sollwertgeber in Ordnung.

@® Durch Drehen am Handrad kann der Istwert Gberpriift werden. Erscheinen in der Anzeige
alle Inkremente von 0 - 255, ist der Istwertgeber in Ordnung.
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12.14.05 4. Prifblock - Lichtschranke (LS) und Fadenwaéachter (FW)

Fl’ R

FW 0%

@@@@

80
5
O ®
. ®
L@@@oo "EEES

Lichtschranke | O = aus Faden- Analogwert des
- 1 =-ein wachter Fadenwachters

0
O
U"U T
oor

0 )
O

12.15 Reset

Nach Aufrufen des MenUs besteht durch Drlcken der entsprechenden Taste die Moglichkeit
Nahtparameter oder Nahtbilder zu I6schen oder einen Kaltstart auszufihren.

® Taste P+ und Taste L+ gedrickt halten und Maschine einschalten.

F RESET Y N .
: o

0000 O O O ©
Q0000 O O B¢

BEEECEEEEEE

Parameterreset
@ Durch Drlcken der Taste P+ wird ein Parameter-Reset ausgefihrt.

oder

L@@@®®

@

u

Programmreset
@® Durch gleichzeitiges Drlcken der Taste P+ und Taste Kantenbeschneider wird ein

Programm-Reset ausgeflhrt.
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12.16

Internet-Update der Maschinen-Software

Die Maschinen-Software kann mittels PFAFF Flashprogrammierung aktualisiert werden.
Dazu muss das PFP-Boot-Programm sowie die entsprechende Steuersoftware des Maschi-
nentyps auf einem PC installiert sein. Zur Ubertragung der Daten an die Maschine missen
PC und Maschinensteuerung mit einem entsprechenden Nullmodemkabel

(Best.-Nr. 91-291 998-91) verbunden werden.

S Das PFP-Boot-Programm und die Steuersoftware des Maschinentyps kdnnen
ﬂ auf der PFAFF-Homepage unter folgendem Pfad heruntergeladen werden:

www.pfaff-industrial.de/de/service/download/steuerungssoftware.htmi

Zur Aktualisierung der Maschinen-Software wird wie folgt vorgegangen:

Wahrend der Aktualisierung der Maschinen-Software dirfen keine Rist-, War-
tungs- oder Justierarbeiten an der Maschine durchgefihrt werden!

@® Maschine ausschalten.

@ \Verbindung zwischen PC (serielle Schnittstelle bzw. entsprechenden USB-Adapter) und
Maschinensteuerung (RS232) herstellen, dazu muss die Steckverbindung des Bedienfel-
des geldst werden.

® PC einschalten und das PFP-Boot-Programm starten.

Maschinentyp auswahlen.

@® Button "Programmieren” drlicken.
Ein Zusatzprogramm (Quickloader) wird gestartet.

® Maschine innerhalb von 60 sec. einschalten.
Die Aktualisierung der Software wird durchgefiihrt, der Fortschritt der Aktualisierung wird
durch die Balkenanzeige dargestellt.

@® Nach erfolgreicher Aktualisierung erscheint die Meldung "Software update sucessfully
completed".

Die Betriebssicherheit der Maschine ist erst nach erfolgreicher, fehlerfreier Pro-

j Erscheint diese Meldung nicht, ist der gesamte Vorgang zu wiederholen!
grammierung wieder hergestellt.

@® Maschine ausschalten, Quickloader und PFP-Boot-Progralmm beenden.
@ Steckverbindung zwischen PC und Maschinensteuerung I6sen.

@® Maschine einschalten.
Eine Plausibilitatskontrolle wird durchgefiihrt und ggf. wird ein Kaltstart ausgefthrt.

o Weitere Informationen und Hilfestellungen werden in der Datei "PFPHILFE. TXT"
ﬂ bereitgehalten, die durch Dricken des Buttons "Hilfe" aus dem PFP-Boot-Pro-
gramm heraus aufgerufen werden kann.
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Verschleil3teile

[=lo

11-108 174-25

\ﬁ N

Diese Liste zeigt die wichtigsten VerschleiRteile.

Eine ausfihrliche Teileliste fur die komplette Maschine liegt im Zubehor.

Bei evtl. Verlust kann die Teileliste unter der Internet-Adresse
www.pfaff-industrial.com/pfaff/de/service/downloads heruntergeladen wer-
den. Alternativ zum Internet-Download kann die Teileliste auch als Buch unter
der 296-12-19 009 angefordert werden.
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Y
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Version 27.02.06 95-778 519-95

Pneumatik-Schaltplan
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Stromlaufplan

Refererenzliste

Al
A2
ABO

B6
H1

M1
M2

an

S1
S47

X0
X1
X2
X3
X4
X4A
X5
X6
X7
X21
X22
X23
X24
X25
X26
X27
X28
X29
X30
X47
X50

Y2
Y3
Y4
Y5
Y6
Y7
Y8
Y9
Y10

Steuergerat Quick P 310 ED
Bedienfeld BDF S3lI
Oberteilerkennung (OTE)

Lichtschranke
Nahleuchte

Nahmotor
Schablonentransport (Schrittmotor SM1)

Hauptschalter

Pedal Sollwertgeber
Anlaufsperre Stop

Schnittstelle 1 (RS232)
Nahmotor (M1)

Inkrementalgeber (Nahmotor M1)
Pedal Sollwertgeber (S1)
Bedienfeld BDF S31 (A2)
Schablonentransport (Schrittmotor SM1)
Ausgange und Eingange
Lichtschranke (B6)
Unterfadenwachter (Option)
Schablonentransport (Schrittmotor SM1)
Y2 Kantenschneider -731/..

Y3 Blasen

Y4 Presserfussautomatik (-910/..)
Y5 Andruckrolle

Y6 Fadenabschneider (-900/..)

Y7 Faden- Spannungslésen

Y8 Saugen

Y9 Stitzrolle

Y10 Schablonen Anschlag

S47 Anlaufsperre (Stop)

Ab0 Oberteilerkennung (OTE)

Kantenschneider (-731/..)
Blasen

Presserfussautomatik (-910/..)
Andruckrolle
Fadenabschneider (-900/..)
Faden- Spannungsldsen
Saugen

Stltzrolle

Schablonen Anschlag
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Version 22.05.06
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