PFAFF....

3519-4/01

BETRIEBSANLEITUNG

Diese Betriebsanleitung hat fir Maschinen ab
Seriennummer 2 763 205 und Softwareversion
0361/013 Gultigkeit.

296-12-18 635/001
Betriebsanleitung dtsch. 02.12



Der Nachdruck, die Vervielfaltigung sowie die Ubersetzung - auch auszugsweise - aus
PFAFF-Betriebsanleitungen ist nur mit unserer vorherigen Zustimmung und mit der Quellen-
angabe gestattet.

PFAFF Industriesysteme
und Maschinen AG

Hans-Geiger-Str. 12 - IG Nord
D-67661 Kaiserslautern



Inhaltsverzeichnis

1.01
1.02
1.03
1.04
1.05
1.05.01
1.05.02
1.06

5.01
5.02
5.03
5.04

7.01
7.02
7.03
7.04
7.05
7.06
7.07

8.01
8.01.01
8.01.02
8.01.03
8.01.04
8.01.04
8.01.05
8.02
8.03
8.04

INNalt Seite
£ o] 1= 5 1= 7
RICRTIINIEN e e e et 7
Allgemeine SicherheitShiNWEISE .........ooiiiiii e 7
SIChErNEITSSYMDOIE ... .o 8
Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers ..........ccccccciiiiiiiiiiiiii 8
Bedien- und FAChPErSONal........uuueiii e 9
BeAIENPEISONAl ... oo 9
FAChPEISONAL ... .o 9
GETANIENNINWEISE ... 10
Bestimmungsgemalke VEerwendUNG .......ccouiiiiieiiiiiiiiie it e e 1
TEChNISCE DAtEN ...t e s e e e eeeeeeaaeaaeeeeeeeeennes 12
Entsorgung der MasChing ... e e e 13
Transport, Verpackung und Lagerung......uuueeeeiieiiiiiiciiiiiiieieeeis s sssssssssseeeees e s s e s ssssssnnnns 14
Transport zum Kundenbetrieh ... 14
Transport innerhalb des Kundenbetriebes. ............ooooiiiiiii e, 14
Entsorgung der VEerpackung .........oooiiiiiii e 14
=T 1T (U o To [ 14
ArDEITSSYIMDOIE . e e e e e e e e e e e e nnnee 15
Yo TT=Y a0 T Yo F-1=] F=T 0 Y=Y o - PSR 16
HAUPTSCNAITET ..o e 16
Taster der MasChineNStEUBTUNG ......cooiiiiiiie e, 16
Schalter flr das Saugluftgeblase (OPtioN) ..........iiiiiiiiiiiiie e, 17
NOT-AUS TASTET ...ttt e et e et e s 17
BedienTeld ... 18
PO e e e 18
S A A N < e 19
Aufstellung und erste Inbetriebnahme ... 20
AUTSTEITUNG e 20
MaSChINE AUSTICNTEN L. et 20
Transportsicherung am Zufihrtisch demontieren...........coccc e, 21
Transportsicherung der Nahmaschine demontieren...............vuvvvviiiiiiiiiiiiiiieiec, 21
Transportsicherung der Stofflibergabestation demontieren..............cccooovviiiece, 22
Garnrollenstander MONTIEIEN . ...... it 23
Pedal aNSCNIIBIREN ... 23
Erste INDetriebNanme . ... 24
Masching €iN-/ aUSSCNAITEN ... .....uie e 25
Bedienfeld EINSTEIIEN .. ....oiiii e 26

PFAFF.....



Inhaltsverzeichnis

9

9.01
9.02
9.03
9.04
9.05
9.06
9.07
9.08
9.08.01
9.08.02

10
10.01
10.01.01
10.01.02
10.02
10.03
10.04

1

11.01
11.02
11.02.01
11.02.02
11.02.03
11.02.04
11.02.05
11.02.06
11.03
11.04

12

12.01
12.02
12.03
12.04
12.05
12.06
12.07
12.08
12.09

13
13.01

INNalt Seite
U 1= =Y o PN 27
NAAEI BINSEIZEN ..o 27
Oberfaden einfadeln / Oberfadenspannung regulieren............ccoooiiiiiiicec e 28
Unterfaden aufspulen / Unterfadenvorspannung regulieren .............ccccoeoeeieiiiiiiiiciieeeee, 29
Spule wechseln / Unterfadenspannung regulieren ............ccccooviiiiii e 30
Einsatz flr ADNENEr WECNSEIN......oiiiiiiiii e 31
Blgelausgleichs-Zuflhrung einstellen ... 32
Programmnummer @USWARNIEN .........uuiiii e 33
Programmgruppen auswahlen / zusammenstellen...........cccccciiiiiiiiii 34
Programmgruppe @USWAENIEN ........eeeecec e 34
Programmgruppe zusammenstellen ............oiiii 35
A =T 1= o HO PRSPPI 36
NEBNGUE BINIEGEN ... 37
Nahgut Uber das Positionsronr €iNlegen .........uuieiiiiii e 37
Nahgut Uber den Zuflhrtisch eiNlegen........c.c.vvviviiiii e 39
Nahen im AutomatikbDetrieh ... ... 40
Nahen im manuellen BEtriEh . ... 41
FENIErMEIAUNGEN ... e 43
YT T=] o1 TR REPP 44
Ubersicht der Funktionen in der Betriebsart EiNgabe...........ccoovovovovoiieeeeeeeeeeeeeeee . 44
Nahtprogramme erstellen / GNdern ... ....ooooiiiiii e 46
Einspitzige Abnaher erstellen / andern........ ..o 48
Zweispitzige Abnaher erstellen / Gndern ... ..o 49
Konische Abnaher erstellen / GNdern ... 50
Kommentar €INGEDEN .. ......oi e 51
Korrekturwerte @iNgEDEN ...... ... i e 52
Nahtprogrammierung absChliEREN .........cooiiiiiee e 53
ProgrammVErWaltUNG ... ..o 54
ZUgriffshereChtiQUNGEN ... ..o 56
AT a (0 Lo TN L g Ve I o i 1=Yo = PR 59
WartungSINtErValle ..., 59
Gesamte MaSChINE TEINIGEN ......uiiii i 59
Nadelbereich und Greiferraum reinigeN .........vvveviiiiie e 60
GEbIASEIUTTITET TEINIGEN 1..eiiiiii e, 61
Luftfilter der Wartungseinheit reinigen.............oooiiiiiiii e, 61
Luftdruck kontrollieren / €iNStEIlEN .........ouviiiiiiiiii e 62
Ol1Stand KONTrOIIEIEN... ..o oo 63
Schneideinrichtung SCAMIETEN . ....iiiii e, 64
Antrieb der Stapelvorrichtung SChmieren...........cccocooiiiiii e, 65
JUSTIBIUNG et e e e e e e e e e s r e e e e e e e e e e e e e ea s nnnnrneeeeeeaeaeesaaaannnnnns 66
HINWEISE ZUI JUSTIEIUNG. ....eiei e, 66

®
P FA F F Industrial



Inhaltsverzeichnis

13.02
13.03
13.04
13.05
13.05.01
13.05.02
13.05.03
13.05.04
13.05.05
13.05.06
13.05.07
13.05.08
13.06
13.06.01
13.06.02
13.06.03
13.06.04
13.06.05
13.06.06
13.06.07
13.07
13.07.01
13.07.02
13.07.03
13.08
13.08.01
13.08.02
13.09
13.10
13.10.01
13.10.02
13.10.03
13.11
13.12
13.13
13.14
13.14.01
13.14.02
13.15
13.15.01
13.15.02
13.16
13.16.01
13.16.02
13.16.03

INNalt Seite
Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel ............oooooiiiii e, 66
ADKUIZUNGEN ...t 66
Servicestellung des ODErteIlS ..........uuviiiiiieee e 67
JUSHIErUNG deS ODEBIEIIS ... 69
EINSTEINITE e 69
Grundstellung des MaschinenaNtriEDES. ..........viiiiiiiiiiice e, 70
Nadel IN SHCNIOChMITEE ©...iiiiiiiii e 71
Greiferwellenlager und ZahnriemenSpannUNQG .......c..vviiiiiiiiiieecie e, 72
GreiferSCNMIBIUNG ..o 73
Schlingenhub, Greiferabstand, Nadelhohe und Spulenkapsel-Anhaltestlck......................... 74
Fadenanzugsfeder und Fadenregulator...........c...vvvviiiii i 75
DU BT e 76
Justierung der Fadenschneid-Einrichtung ...........ccoooiiiii e, 77
VOrjusStierung der STEUEBTKUIVE .........viiiiiiiiiii e 77
Einstellung des Rollenhebels ... 78
Seitliche Ausrichtung des Fadenfangers ..........viiiiiiiiiiii e, 79
MESSEISTEIIUNG ..o 80
Vorderer Umkehrpunkt des Fadenfangers ............ooiiiiiiiiiiicc e 81
Manuelle SChNEIAKONTIOIE ... ...iiiiiiie e 82
StEUETKUIVE NACHJUSTIEIEN . .iiiiiiiiii e, 83
Justierung des EiNlegetiSChes ..o 84
Grundeinstellung der EinlegetiSChNONE .......c...viiiiiii e, 84
Stellung des EiNlegetiSChES ........ve e 85
Einfahrtiefe des EINlE@getiSChES ... ..viiiiiic e 86
AUSTIChtUNG dES ODEIMEIIS......iviiiiie e, 87
HONE dES OBBIMEIIS ... i 87
Seitliche Ausrichtung des ODErteilS ...........oooiiiiiii e 88
Ausrichtung der AUTlagePIaTEE .. ...oioiiii i 89
Einstellung des POSItIONSIONIS ......ooi i 90
Voreinstellung des POSItIONSIONTIS . ..., 90
Vordere Endstellung des POSItIONSIONIS .........ooiiiiiiiiiie e, 91
Hohe und Ausrichtung des POSItIONSIONIES ........oooiiiiiiii e, 92
HONE der NAGEIN ... 93
EiNStEllUNG 0ES SPIEIZEIS ... iuiiiii i 94
Einstellung der TisChverlangerung. ..., 95
Justierung der Stofflibernahmestation ...........oovviiiiiiiiii e 96
Hohe der Stofflilbernahmestation .. ......ooiiiiiii e 96
Lage der Stofflbernahmestation .. ........cccuiiiiiiiii e 97
Einstellung der BUISTEN .......ovi e 98
Einstellung der [angen BUrSteN ......oooiiiiiiiiiiee e 98
Einstellung der Kurzen BUrSteN ........oooiiiieeeeee e, 99
Justierung des MesSEeraggregats . .o.oooiiiiiiiiiiiiee e 100
Voreinstellung des MesSeraggregats.....ooouueeeeei e 100
HOhe des MEeSSEragQregats ........ooo it 101
IMIESSEIWECNSE ...ttt 102

PFAFF.....



Inhaltsverzeichnis

13.17
13.17.01
13.17.02
13.18
13.19
13.20
13.21
13.22
13.23
13.23.01
13.23.02
13.23.03
13.24
13.25
13.25.01
13.25.02

14

14.01
14.01.01
14.01.02
14.01.03
14.01.04
14.01.05
14.02
14.02.01
14.02.02
14.02.03
14.02.04
14.02.05
14.03
14.03.01
14.03.02
14.03.03
14.03.04

15

16

INNalt Seite
Ausrichtung der StoffdruckleiSte ... 103
Nullpunkt der StoffdruCKIBISTE .........oouiiiiiiiii e, 103
Anschlag der Stoffdruckleiste ... 104
Einstellung des pneumatischen Tischdrucks ... 105
Einstellung des DIUCKWACHTEIS .....uuuieicie e 106
EinStellung deS STAPIEIS ..o 107
Einstellung der Fotozelle an der Klammer des Staplers..........ccccooovoiiiiiiiieeeec, 108
B OO - TASTE ... 110
SEIVICEIMEBNUL ..ottt ettt 111
N1 €5 €= | o TR UUURPRUPUPRPRN 113
MaschinenKoNTIQUIatioN ...........viii e 114
Betriebsprogramm laden / aktualiSIeren ............ccccooiiiiiiiiiiii 115
[INE= aTa e 1] 50 0TS o 11 1SS PPUPPRRP 116
ParametereiNSTEIUNGEN . ..... i 17
Auswahl und ANderung VON ParameEterN...........ovovoeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 17
LisSte der ParamEter ..o 118
£ (=0 L= U o Vo 120
Grundeinstellung / Diagnose / Steckerbelegung ...........coocviiiiiiiiiiiiiiieecceeee e, 120
NETZEEI ABD ittt et e e 120
BasiSSTEUETUNG AZ0 ... . oo 122
NBNANTIED A22 o ettt 124
SCNMTEMOTOTANTIIED ..., 125
CAN-KNOtEN AT0, AT, AT e 126
Erlauterung der Fehlermeldungen............uuviiiiiiiiii e 128
AlIGEMEINE FENIET ..o i e 128
CAN-F IO e 130
Stichgenerierungstenler ... ..o 130
NBNMIOTOMTENIET ... o e 131
Fehler beim Schrittmotorantrie ..., 132
Liste der AuS- UNd EINGANGE .....oooiiiiiiiii e 133
CAN=KNOTEN T ettt e et e e e e e e 133
CAN-KNOTBN 2 e 134
CAN-KNOTEN 3 e et e et e et e e e 135
SONAEIAUSTEANGE ..o 136
Pneumatik-Schaltplan ... s 137
StromIAUTPIANE ....ooeiii e 144

®
P FA F F Industrial



Sicherheit

1.01

1.02

Sicherheit

Richtlinien

Die Maschine wurde nach den in der EG-Konformitats- bzw. Einbauerklarung angegebenen
Vorschriften gebaut.

Berlcksichtigen Sie ergéanzend zu dieser Betriebsanleitung auch allgemeingtiltige, gesetz-
liche und sonstige Regelungen und Rechtsvorschriften - auch des Betreiberlandes - sowie
die gultigen Umweltschutzbestimmungen! Die o6rtlich glltigen Bestimmungen der Berufsge-
nossenschaft oder sonstiger Aufsichtsbehdrden sind immer zu beachten!

Allgemeine Sicherheitshinweise

@® Die Maschine darf erst nach Kenntnisnahme der zugehdrigen 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, Nahfuf3, Stichplatte und Spule ),
beim Einfadeln, beim Verlassen des Arbeitsplatzes sowie bei Wartungsarbeiten ist die
Maschine durch Betatigen des Hauptschalters oder durch Herausziehen des Netzsteckers
vom Netz zu trennen!

@ Die taglichen Wartungsarbeiten dirfen nur von entsprechend unterwiesenen Personen
durchgefliihrt werden!

@® Reparaturarbeiten sowie spezielle Wartungsarbeiten dirfen nur von Fachpersonal bzw.
entsprechend unterwiesenen Personen durchgefuhrt werden!

@ Arbeiten an elektrischen Ausristungen durfen nur von daflr qualifiziertem Fachpersonal
durchgeflthrt werden!

Arbeiten an unter Spannung stehenden Teilen und Einrichtungen sind nicht zulassig!

Ausnahmen regeln die Vorschriften EN 50110.

@® Umbauten bzw. Veranderungen der Maschine dirfen nur unter Beachtung aller einschlagi-
gen Sicherheitsvorschriften vorgenommen werden!

@® Bei Reparaturen sind nur die von uns zur Verwendung freigegebenen Ersatzteile zu ver
wenden! Wir machen ausdrUcklich darauf aufmerksam, dass Ersatz- und Zubehdrteile, 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, Gbernehmen wir keine Haf-
tung.

PFAFF......



Sicherheit

1.03

1.04

Sicherheitssymbole

Verletzungsgefahr flr Bedien- und Fachpersonal!

Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte

é Gefahrenstelle durch Laserstrahl!

Achtung!

Nicht ohne Fingerabweiser und Schutzeinrichtungen ar
beiten!

Vor Rust-, Wartungs- und Reinigungsarbeiten Haupt-

schalter ausschalten!

@ schine aufhalten!

Nur eine Person im Arbeitsbereich!
Wahrend des Betriebes darf sich nur eine Person im Arbeitsbereich der Ma-

Nicht aufstltzen!
Durch Aufstltzen auf den Zufihrtisch kann die Zufiihrmechanik beschadigt
werden!

Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers

Diese Betriebsanleitung ist ein Bestandteil der Maschine und muss fiir das Bedienperso-
nal jederzeit zur Verfligung stehen.

Die Betriebsanleitung muss vor der ersten Inbetriebnahme gelesen werden.

Das Bedien- und Fachpersonal ist tber 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-
Ber Kraft gesetzt werden.

Der Betreiber hat darauf zu achten, dass nur autorisierte Personen an der Maschine arbei-
ten.

Weitere Ausklnfte kdnnen bei der zustandigen Verkaufsstelle erfragt werden.

®
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Sicherheit

1.05 Bedien- und Fachpersonal

1.05.01 Bedienpersonal

Bedienpersonal sind Personen, die fur das Risten, Betreiben und Reinigen der Maschine
sowie zur Storungsbeseitigung im Arbeitsbereich 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!

1.05.02 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:

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

@® \or 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!

PFAFF..... 9



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 Néhbetriebes nicht in den Arbeitsbereich der Maschine greifen!
Verletzungsgefahr durch die Nadeln des Oberteils und der Zufhreinrichtung!

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

Weder mit noch ohne optische Geréate in den Laserstrahl schauen!
Gefahr von Netzhautverletzungen am Auge durch das geblndelte Licht!
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Die Maschine nur mit geschlossenen Abdeckungen 1 und 2 betreiben!
Verletzungsgefahr durch bewegliche Teile der Maschine!

Der Not-Aus-Taster 3 dient zum sofortigen Stillsetzen der Maschine in
Notsituationen.

10
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Bestimmungsgemal3e Verwendung

Bestimmungsgemal3e Verwendung

Die PFAFF 3519-4/01 ist ein Nahautomat und dient zur Herstellung ein- und zweispitziger
Sakko-Brustabnaher.

Jede vom Hersteller nicht genehmigte Verwendung gilt als nicht bestimmungs-
gemaf! Fir Schaden aus nicht bestimmungsgemalier Verwendung haftet der

A Hersteller nicht! Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehort auch die Ein-
haltung der vom Hersteller vorgeschriebenen Bedienungs-, Wartungs-, Justier
und Reparaturmafinahmen!

PFAFF.....
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Technische Daten

Technische Daten4

SNy . e 301 (Doppelsteppstich)
N FETo [ E5Y 2 =T o PP 134
Nadeldicke N T/T00 MM 80-100
SH NI AN e 0,5-3,0 mm
Max. STHCNZANI: ... o 4300 Sti/min
Stichlange Anfangsriegel:...........cccol. Standardstichlange oder halbe Standstichléange
Stichanzahl ANfangSriEgel: . ..o 1-9
Stichlange Anfangs-/ Endstichverdichtung: ...........ooovviiee e 1-3mm
Stichanzahl Anfangs- / Endstichverdichtung: ........ccccvviiiiiii 1-9
Néhfeldgrolle

ADNENEIIETE: L 5-12 mm
ABNANETIANGE: ... o e 80-395 mm
Max. vernahbare StoffdiCke: .. ..o 4 mm

Abmessungen der Maschine

= o To [ U URPTURUPPPPPPPR ca. 2.800 mm
BB . oo 1.200 - 1.800 mm
H O e ca. 1400 mm
GBI e, ca. 695 kg
Anschlussdaten

BetriebSSPanNNUNG: ..o 230V £ 10 %, 50/60 Hz
Max. AUTNANMEIEISTUNG: ... . 3 kVA
ADSICNEIUNG: .o 1x 16 A, trage
A B LS O e < b5 mA*
ATDEITSIUTIATUCK ...t 6 bar
Luftverbrauch: ... ca. 25 I/Arbeitszyklus
Umgebungstemperatur

85% rel Luftfeuchtigkeit (Betauung unzul8SSig).......ccovvviiiiiiiiiiiie e 5-40°C
Gerauschangabe

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei n=4300 min™:..............ccoe..... L,<819 dB(A)™

(Gerauschmessung nach DIN 45 635-48-A-1, ISO 11204, ISO 3744, ISO 4871)

A Technische Anderungen vorbehalten
¢ Durch den Einsatz von Netzfiltern fliet ein nominaler Ableitstrom von < 5 mA.

" K, =250B

12
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Entsorgung der Maschine

Entsorgung der Maschine

@® Die ordnungsgemalie 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!

PFAFF.....
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Transport, Verpackung und Lagerung

5

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 ordnungsge-
maéaRe 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
schitzen.

14
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Arbeitssymbole

Arbeitssymbole

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

Hinweis, Information

Reinigen, Pflege

i
@
/g Schmieren
&

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

PFAFF......
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Bedienungselemente

7 Bedienungselemente

7.01 Hauptschalter

\

@® Durch Drehen des Hauptschalters 1 wird
die Stromzufuhr ein- bzw. ausgeschaltet.

™1

/

7.02 Taster der Maschinensteuerung

@ Nach Einschalten der Stromzufuhr Gber
\\L den Hauptschalter, siehe Kapitel 7.01
\I—\/ Hauptschalter, wird durch Dricken des
g Tasters 1 die Maschinensteuerung ein-
geschaltet und die Maschine ist betriebs-

bereit.
o Bei betriebsbereiter Maschine
ﬂ leuchtet der Taster 1.

1 6 PFAF FTndustria\



Bedienungselemente

7.03

7.04

Schalter fur das Saugluftgeblase (Option)

Not-Aus Taster

Fig.7-04 —————————

121-005

[=lo

Das in die Maschine inte-
grierte Sauggeblase wird nur
bendtigt, wenn am Aufstel-
lungsort kein Vakuumnetz vor
handen ist.

® Durch Dricken derTaste 1 wird das
Saugluftgeblase eingeschaltet.

@® Durch Dricken derTaste 2 wird das
Saugluftgeblase ausgeschaltet.

@® Durch Driicken des Not-Aus Tasters 1
wird die Maschine in Notsituationen so-
fort gestoppt.

N\

[=lo

Der Not-Aus Taster 1 darf nur
in Notsituationen gedrtckt wer
den!

Nach Hochziehen des gedriick-
ten NOT-AUS Tasters 1 kann
die Maschine UGber den Tas-
ter der Maschinensteuerung
wieder eingeschaltet werden,
siehe Kapitel 7.02 Taster der
Maschinensteuerung.

PFAFF.....
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Bedienungselemente

7.05 Bedienfeld

Auf dem Bedienfeld 1 werden die aktuellen
Betriebszustande angezeigt. Die Bedienung
erfolgt im standigen Dialog zwischen Steu-
erung und Bedienperson, dazu werden je
nach Betriebszustand der Maschine unter

schiedliche Piktogramme und / oder Texte
angezeigt.

Sind die Piktogramme oder Texte mit einem
Rahmen versehen, handelt es sich um Funk-
tionen, die durch Drlcken auf die entspre-
chende Stelle auf dem Monitor aufgerufen
werden konnen. Durch Dricken der entspre-
chenden Funktion wird diese sofort ausge-

fUhrt, bzw. ein- oder ausgeschaltet, oder es
erscheint ein weiteres Menu. z.B. zur Einga-

be eines Wertes.

Eingeschaltete Funktionen werden durch invers dargestellte Piktogramme angezeigt. Pikto-
gramme oder Texte ohne Rahmen dienen nur zur Anzeige und kénnen nicht durch Dricken
aufgerufen werden.

Zum Einlesen von Nahtprogrammen und Betriebssoftware kann die SD-Karte 2 im Bedien-
feld genutzt werden.

7.06 Pedal

L—\
B 1
. =
ii\\\\

Fig. 7- 06

@® Durch Betatigen des Pedals 1 wird die
Saugluft fur den Zuflhrtisch und das Po-

sitionsrohr ein- bzw. ausgeschaltet.

(aua
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Bedienungselemente

7.07 Starttasten

© ¢ ¢ v

Fig. 7-07

@® Durch gleichzeitiges Drlicken beider Starttasten 1 wird der Nahzyklus gestartet.

o) Nach Abarbeiten des Nahzyklus zeigen die leuchtenden Starttasten 1 an, dass

ﬂ der ndchste Nahzyklus gestartet werden kann.

@ Bei aktiver Einfadelhilfe wird der Zuflihrtisch nach gleichzeitigem Drlcken beider Start-
tasten 1 vorgefahren und der Greiferbereich des Nahmaschinenoberteils wird zuganglich.

P FA F FTndusmal 1 9



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8 Aufstellung und erste Inbetriebnahme

Die Maschine darf nur von qualifiziertem Personal aufgestellt und in Betrieb ge-
A nommen werden! Hierbei sind alle einschlagigen Sicherheitsvorschriften unbe-
dingt zu beachten!

8.01 Aufstellung

Am Aufstellungsort missen geeignete Versorgungsanschlisse fir Strom und Druckluft vor
handen sein, siehe Kapitel 3Technische Daten. Ferner muss am Aufstellungsort ein ebe-
ner und fester Untergrund sowie eine ausreichende Ausleuchtung gegeben sein.

8.01.01 Maschine ausrichten

tﬁ«(@(««««u«d’

Fig. 8- 01

@® Muttern 1 16sen und FlfRe 2 so verdrehen, dass die Maschine waagerecht steht.
@® Muttern 1 festdrehen.

o) Mit Hilfe einer Wasserwaage kann die Ausrichtung an den unteren Rahmenroh-
ﬂ ren Uberprift werden.

20 PFAF FTndustria\



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.02

8.01.03

Transportsicherung am Zufuhrtisch demontieren

—
T T o] o
— =
) =

—T
W

I

e\
A
I

@ Schraube 1 herausdrehen.

@ Schraube 2 I6sen und Winkel 3 abneh-
men.

@ Schraube 2 wieder festdrehen.

Transportsicherung der Nahmaschine demontieren

Fig. 8 - 03\

@® Schrauben 1 und 2 herausdrehen.

® Winkel 3 abnehmen.

PFAFF....
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.04 Transportsicherung der Stofflbergabestation demontieren

NGy 4 7
A
PENCONN Y a1/

@® Deckel 1 6ffnen.
@® Schrauben 2 herausdrehen.

® Deckel 1 wieder schlielRen.

22

PFAFF.
Industrial



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.05 Garnrollenstander montieren

® Garnrollenstander gemal’ nebenstehen-
der Grafik montieren.

@® Anschliefiend den Stander in die Bohrung
im Maschinengestell einsetzen und mit
den beiliegenden Muttern befestigen.

8.01.06 Pedal anschliel3en

@® Stecker 1in die entsprechende Buchse
am Maschinengestell stecken.

@ Steckverbindung mit Biigel 2 sichern.
Zuleitung zum Pedal 3 am Ma-

schinengestell befestigen (z.B.
mittels Kabelbinder) um Stol-

pergefahr zu umgehen!

PFAFF.... 23



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02 Erste Inbetriebnahme
@® \or der ersten Inbetriebnahme Maschine griindlich sdubern und schmieren bzw. Ol ein-
flllen, siehe Kapitel 12 Wartung und Pflege!
® Die Maschine, insbesondere die elektrischen Leitungen und die pneumatischen Verbin-
dungsschlauche, auf eventuelle Beschadigungen prifen.

@ \Von Fachkraften prifen lassen, ob die Maschine mit der vorhandenen Netzspannung be-
trieben werden darf und ob sie richtig angeschlossen ist.

Die Maschine darf nur an eine geerdete Steckdose angeschlossen werden!

A Bei Abweichungen die Maschine nicht in Betrieb nehmen!

@® Die Maschine an das Druckluftsystem
anschliefden und Schiebeverschluss 1
hochschieben.

@® Es muss ein Versorgungsdruck von 6 bar
anliegen. Gegebenenfalls diesen Wert
einstellen, siehe Kapitel 12.06 Luftdruck
kontrollieren / einstellen.

24 PFAF FTndustria\



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.03

Maschine ein- / ausschalten

Maschine einschalten
@ Hauptschalter einschalten, siehe Kapitel 7.01 Hauptschalter.

@® Maschinensteuerung einschalten, siehe Kapitel 7.02 Taster der Maschinensteuerung.

- \

" —
- J

@® Nach dem Booten der Maschinensteuerung die Maschine in Grundstellung fahren, um
den Einschaltvorgang zu bestatigen.

® Ggf. Saugluftgeblase einschalten, siehe Kapitel 7.03 Schalter fir das Saugluftgeblase.
@ Einen Probelauf durchfiihren, siehe Kapitel 10 Nahen.

Maschine ausschalten
@® Hauptschalter ausschalten.

Erlauterung der weiteren Funktionen im Display

Eingabemend
Uber diese Funktion wird die Betriebsart Eingabe aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

PFAFF.....
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.04 Bedienfeld einstellen (nur bei Bedienfeld BDF T1)

@® Maschine einschalten.

@® Betriebsart "Eingabe" aufrufen.

~ .
0 O
2,8 | m|

&F, &F,
e

L+ | ® | 3)

S } @® ServicemenU aufrufen.

o
7 2N
2] 3 O

CAN1
DIGITAL 1......% 9...... 16

IN :00110000 00000000 +

OUT :00000100 01111001
SE1/mES -5 oo E]E]

NN RECE
\: =/

B @® Kontrast der Anzeige verandern.

@® Tastenton aus- bzw. einschalten.

iif Den Kontrast der Anzeige niemals soweit verringern, dass die Anzeige nicht

mehr gelesen werden kann!

@ @® FEingabe beenden.

26
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Rlisten

9.01

(O]

Risten

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

Nur Nadeln des fur die Maschi-

ne vorgesehenen Systems
verwenden, siehe Kapitel 3

— 1 Technische Daten!

Fig. 9- 01

@® Maschine einschalten.

® Die Einfadelhilfe aufrufen.
Die Transportschiene fahrt aus dem Nadelbereich, der Nahfufd wird abgesenkt und der
Nahstart ist gesperrt.

@® Schraube 1 16sen.

@® Nadel 2 bis zum Anschlag einfiihren.
Die lange Nadelrille muss nach vorne zeigen.

@® Schraube 1 festdrehen.

@® Die Maschine in die vor dem Einfadeln zuletzt eingenommene Stellung bringen

oder
@ die Maschine in Grundstellung fahren.

PFAFF.....
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Rlisten

9.02 Oberfaden einfadeln / Oberfadenspannung regulieren

Fig. 9 - 02

@® Maschine einschalten.

® Die Einfadelhilfe aufrufen.

Die Transportschiene fahrt aus dem Nadelbereich, der Nahfufd wird abgesenkt und der
Nahstart ist gesperrt.

@® Oberfaden gemal’ Fig. 9-02 einfadeln.

@® Oberfadenspannung durch Verdrehen des Einstellrades 1 regulieren.

® Die Maschine in die vor dem Einfadeln zuletzt eingenommene Stellung bringen

oder
@ die Maschine in Grundstellung fahren.

o
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Rlisten

9.03

Unterfaden aufspulen / Unterfadenvorspannung regulieren

Fig. 9- 03

@® Maschine einschalten.
@® Leere Spule 1 mit der Restfadenkammer nach aufden auf Spulerspindel 2 aufsetzen

@® Faden gemalR Fig. 9-03 einfadeln und gegen der Uhrzeigersinn einige Male auf Spule 1
wickeln.

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

o
ﬂ 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 geflllte Spule 1 entnehmen und Faden an Messer 5 abschneiden.

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

PFAFF.....
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Rlisten

9.04

O]

Spule wechseln / Unterfadenspannung regulieren

121019

Fig. 9- 04

Maschine einschalten.

Die Einfadelhilfe aufrufen.
Die Transportschiene fahrt aus dem Nadelbereich, der Nahfufd wird abgesenkt und der
Nahstart ist gesperrt.

Beide Starttasten gleichzeitig driicken, siehe Kapitel 7.07 Starttasten.
Der Zuflhrtisch fahrt vor und der Greiferbereich des Nahmaschinenoberteils wird zu-
ganglich.

Bigel 1 anheben und Spulenkapsel 2 zusammen mit der Spule herausnehmen.

Geflllte Spule gemal obenstehender Grafik in die Spulenkapsel einlegen (die Spule soll
sich beim Abziehen des Fadens in Pfeilrichtug drehen).

Den Faden gemaf? Fig. 9-04 durch den Schlitz unter die Feder fihren.

Unterfadenspannung durch Verdrehen der Schraube 3 regulieren.

Bigel 1 anheben und Spulenkapsel 2 zusammen mit der Spule in den Greifer einsetzen.

Blgel 1 loslassen und die Spulenkapsel bis zum splrbaren Einrasten in den Greifer
drlcken.

Die Maschine in die vor dem Einfadeln zuletzt eingenommene Stellung bringen

oder

die Maschine in Grundstellung fahren.

30
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Rlisten

9.05 Einsatz fur Abnaher wechseln

Fig. 9- 05

® Den mitgelieferten Stift 1 in die Gewindebohrung des Einsatzes 2 schrauben.

@® Einsatz 2 herausziehen.

® Neuen Einsatz entsprechend der Abnahertiefe einsetzen.

o
ﬂ Flr zweispitzige Abnaher Blindeinsatz 3 einsetzen.

P FA F FTndusmal 3 1



Rlisten

9.06

Blugelausgleichs-Zufihrung einstellen

Fig. 9- 06 g

@® Schraube 1 16sen.

@ Bligelausgleichs-Zufihrung entsprechend der Abnaherlange einstellen.

32
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Rlisten

9.07 Programmnummer auswahlen

@® Maschine einschalten.

DB 100 @® Menl zur Eingabe der Programmnummer aufrufen.
B TeTe [
\: =/

@® Gewilinschte Programmnummer auswahlen.

‘ 0 " 9 ’ Die Programmnummern sind folgendermalfden vergeben:
Programmnummern 0 - 199: einspitzige Abnaher
Programmnummern 200 - 299: zweispitzige Abnaher
Programmnummern 300 - 399: konische Abnaher

@® Auswahl bestatigen und AuswahlmenU verlassen.

Erlauterung der weiteren Funktionen

( Y Clear

Diese Funktion setzt den Wert auf "0".

[ A J’ v ) Pfeiltasten

Diese Funktionen vergrofsern bzw. verkleinern den Wert.

( Y Esc

Esc . . . - . .
Diese Funktion bricht die Eingabe ohne Ubernahme des eingegebenen Wertes ab.
Grupppenwahl

Diese Funktion 6ffnet das Meni zur Programmgruppenwahl bzw. -zusammenstellung, siehe

Kapitel 9.08 Programmgruppen auswahlen / zusammenstellen.
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Rlisten

9.08 Programmgruppen auswahlen / zusammenstellen

9.08.01 Programmgruppe auswahlen

Anstelle einer Programmnummer kann auch die entsprechende Gruppe von Nahtprogram-
men ausgewahlt werden. Das setzt voraus, dass das einzelne Nahtprogramm einer Gruppe
zugeordnet wurde, siehe Kapitel 9.08.02 Programmgruppe zusammenstellen.

@® Maschine einschalten.

EE} 100 @® MenU zur Eingabe der Programmnummer aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der Gruppennummer aufrufen.

m o | clear }—\
R nOOrY

1) E I Enter ’

\&

@® Gewdlnschte Gruppennummer auswahlen.

@® Auswahl bestatigen und Auswahlment verlassen.
S

Erlauterung der weiteren Funktionen

Clear
\ ) Diese Funktion setzt den Wert auf "0".

[ A J’ 4 ) Pfeiltasten

L J Diese Funktionen vergrofRern bzw. verkleinern den Wert.

Esc
\ ) Diese Funktion bricht die Eingabe ohne Ubernahme des eingegebenen Wertes ab.

] Programmnummerwahl
EE} Diese Funktion offnet das MenU zur Auswahl einer Nahtprogrammnummer, siehe Kapitel
9.07 Programmnummer auswahlen.
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Rlisten

9.08.02
)
|
Ins || Del

Programmgruppe zusammenstellen

Einer Programmgruppe kénnen bis zu 10 Nahtprogrammen zugeordnet werden. Die Naht-
programme einer ausgewahlten Programmgruppe erscheinen beim Nahen auf dem Display
als Funktion und kénnen direkt ausgewahlt werden.

@® MenU zur Eingabe der Gruppennummer aufrufen und gewlinschte Gruppennummer aus-
waéhlen ohne das AuswahlmenU zu verlassen, siehe Kapitel 9.08.01 Programmgruppe
auswahlen.

® Gruppenprogrammierung aufrufen.

@® Programmgruppe aus bestehenden Nahtprogrammen, durch Eingabe der Programmnum-
mern Uber den Ziffernblock, zusammenstellen.

T{—]m 9 | Clear r—
AN Oore
EEEII]

OOOCRNETS

@® Der Cursor im Fenster zeigt an, welches Nahtprogramm aus der Gruppe entfernt bzw. an
welcher Stelle ein neues Nahtprogramm eingefligt wird. Der Cursor wird Uber die Pfeil-

tasten bewegt.

® Ggf. Nahtprogramm an der aktuellen Cursorposition einfligen (INS) bzw. markiertes Naht-
programm aus der Sequenz |dschen (DEL).

® Gruppenprogrammierung beenden.

(— R\
32} 101 Teztprogramm RASY

- J

PFAFF.....
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Nahen

10 Nahen

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

risierte Personen im Gefahrenbereich der Maschine aufhalten!

Insbesondere fur die Produktion steht, neben der Betriebsart Eingabe, siehe Kapitel 11 Ein-
gabe, die Betriebsart Nahen zur Verfiigung. Hier werden abhdngig von Programmwahl und
Maschinenzustand alle fur die Produktion relevanten Funktionen und Einstellungen im Dis-
play angezeigt. Standardmafiig wird im Automatikbetrieb gearbeitet, zum Einrichten und PrU-
fen von Ablaufen kann auf manuellen Betrieb umgeschaltet werden.

Fur die Produktion mussen folgende Voraussetzungen erfillt sein:

@ Alle Sicherheitseinrichtungen missen angebracht und alle Abdeckungen geschlossen
sein, siehe Kapitel 1.06 Gefahrenhinweise.

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

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

10.01

10.01.01

Nahgut einlegen

Nahgut Uber das Positionsrohr einlegen

o
ﬂ tet werden.

Néhgut mit Streifen- oder Karomuster kann mit Hilfe des Laserstrahls ausgeric-

Weder mit noch ohne optische Gerate in den Laserstrahl blicken!
Gefahr von Netzhautverletzungen am Auge durch das geblndelte Licht!

Einspitzige Abnaher

,%.2, /- \
: — | \
.: s = ,.
| . Il /Il
7/ 7/
0-320 mm 4 /
\Q//
O 0
olNe)

0-320 mm

A

Fig. 10- 01
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Nahen

Zweispitzige Abnaher

Einlegemarkierung

Einlegemarkierung

700 o?\‘, l\ ;A g:
I 7
[ 7
[ 7
7
7
//
0-320 mm /
7/
V

AR = /ﬂ%_
= =
7
F II
7
I II
I 7/
= 7
! 7
I 7
! 7
a 7
| 7/
0-320 mm
Fig. 10- 02
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Nahen

10.01.02

Nahgut Uber den Zuflhrtisch einlegen

Zweispitzige Abnaher

Einlegemarkierung

v

D
N

0-320 mm \/\/t

Einlegemarkierung

S~

o\
L

0-320 mm

A
Y

Fig. 10 - 03

-

o oo o o
00 0o0 OO
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Nahen

10.02

12} 100

‘101”100”102’

o |3

&

A

Nahen im Automatikbetrieb

Nach dem Einschalten der Maschine wird immer zuerst der Automatikbetrieb der Betriebs-
art Nahen aufgerufen.

@® Maschine einschalten.

e 150—;!

!

- —

@ Saugluft des Positionsrohres bzw. des Zuflhrtisches einschalten, siehe Kapitel 7.06 Pe-
dal.

® Nahgut einlegen, siehe Kapitel 10.01 Nahgut einlegen.

@ Starttasten betatigen, um den Nahablauf zu starten, siehe Kapitel 7.07 Starttasten.

Erlauterung der Funktionen im Display

Menu zur Eingabe der Programmnummer
Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer, siehe Kapitel 9.07 Pro-
grammnummer auswahlen.

Eingabemend
Uber diese Funktion wird die Betriebsart Eingabe aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

Programmwabhl
Uber diese Funktionen wird jeweils ein Programm aus der zugehérigen Programmgruppe
ausgewahlt, siehe auch Kapitel 9.08 Programmgruppen auswahlen / zusammenstellen.

Materialdicke
Diese Funktion offnet ein MenU zur Anderung der Materialdicke.

Automatikbetrieb
Diese Funktion zeigt die aktuelle Betriebsart an und wechselt zwischen Automatikbetrieb
und manuellem Betrieb.

Nahfuld auf/ab
Uber diese Funktion wird der NahfuR angehoben bzw. abgesenkt.

Rechtes/linkes Teil
Uber diese Funktion wird der automatische Wechsel zwischen dem rechten und linken Teil
ein- bzw. ausgeschaltet. Das aktuell in Bearbeitung befindliche Teil wird dargestellt.

40
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Nahen

10.03

oo e m

12) 101

Einfadelhife
Diese Funktion aktiviert die Einfadelhilfe, siehe z.B. Kapitel 9.01 Nadel einsetzen.

Stapler auf/ab
Uber diese Funktion wird der Stapler hoch- bzw. heruntergefahren.

Stopp
(Die Funktion erscheint nur wahrend des Nahablaufs.)
Uber diese Funktion wird der Nahablauf gestoppt.

Start
(Die Funktion erscheint nur, wenn der Nahablauf gestoppt wurde.)
Uber diese Funktion wird der Nahablauf gestartet.

Grundstellung
Uber diese Funktion wird die Maschine in Grundstellung gebracht.

Nahen im manuellen Betrieb

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

@® Manuelles Nahen aufrufen.

(00 100 @ reveprogesm nev \

-

J

@ Saugluft des Positionsrohres bzw. des Zufihrtisches einschalten, siehe Kapitel 7.06 Pe-
dal.

@® Nahgut einlegen, siehe Kapitel 10.01 Nahgut einlegen.

Erlauterung der Funktionen im Display

Menu zur Eingabe der Programmnummer
Diese Funktion 6ffnet das Menu zur Eingabe der Programmnummer, siehe Kapitel 9.07 Pro-
grammnummer auswahlen.

Eingabemenu
Uber diese Funktion wird die Betriebsart Eingabe aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

PFAFF.....
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Nahen

‘101”100”102’

]
05

Programmwahl
Uber diese Funktionen wird jeweils ein Programm aus der zugehdrigen Gruppe ausgewahlt,
siehe auch Kapitel 9.08 Programmgruppen auswahlen / zusammenstellen.

Materialdicke
Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Anderung der Materialdicke.

Manueller Betrieb
Diese Funktion zeigt die aktuelle Betriebsart an und wechselt zwischen manuellem Betrieb
und Automatikbetrieb.

Nahfuld auf/ab
Uber diese Funktion wird der NahfuR angehoben bzw. abgesenkt.

Rechtes/linkes Teil
Uber diese Funktion wird der automatische Wechsel zwischen dem rechten und linken Teil
ein- bzw. ausgeschaltet. Das aktuell in Bearbeitung befindliche Teil wird dargestellt.

Einfadelhife
Diese Funktion aktiviert die Einfadelhilfe, siehe z.B. Kapitel 9.01 Nadel einsetzen.

Stapler auf/ab
Uber diese Funktion wird der Stapler hoch- bzw. heruntergefahren.

Stopp
(Die Funktion erscheint nur wahrend des Nahablaufs.)
Uber diese Funktion wird der Nahablauf gestoppt.

Start
Uber diese Funktion wird der Nahablauf gestartet.

Grundstellung
Uber diese Funktion wird die Maschine in Grundstellung gebracht.

Zufuhrung durchtakten
Uber diese Funktion wird der Zyklus der Materialzufiihrung Schritt fir Schritt durchgetaktet.

Vorwarts takten
Uber diese Funktion wird der Nahablauf Schritt fir Schritt vorgetaktet.

Rickwarts takten
Uber diese Funktion wird der Nahablauf Schritt fiir Schritt zurlickgetaktet.

42
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Nahen

10.04

Fehlermeldungen

Allgemein

Bei Auftreten einer Stoérung erscheint im Display ein Fehlercode. Eine Fehlermeldung wird
durch falsche Bedienung, Stérungen an der Maschine sowie durch Uberlastungszustande
hervorgerufen. (Zur Erlduterung der Fehlercodes, siehe Kapitel 14.02 Erlauterung der Feh-
lermeldungen.)

Fehler beim Schalten von Ausgagen

Kommt es beim Schalten eines Ausganges zu einem Fehler, wird der betreffende Ausgang
mit dem gewdtlnschten Schaltzustand (0) oder (l) angezeigt.

Dabei bedeutet (0) der Ausgang soll ausgeschaltet werden, (I) der Ausgang soll eingeschal-
tet werden.

In der nachsten Zeile wird die Ursache angezeigt, die zu dem Fehler flhrte.

In Klammern wird der Sollzustand angezeigt, um einen stdérungsfreien Ablauf zu erhalten.
Im nachfolgenden Beispiel sollte der Ausgang S5 eingeschaltet werden.

Bedingung: E4 muss auf (1) stehen.

(7 j \
g
Sollzustand
Zufuhrtisch vor Zuflhrtisch vor
FEHLER 55 (1)
Stoffdruckleiste Sollzustand
oben IROREHE _;4 :1‘;\ Stoffdruckleiste

oben

g J

@® E4 lberprifen und Fehler beheben.

@® Fehlerbehebung quittieren.

PFAFF.....
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11.01

-
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|
%

Eingabe

Neben den Funktionen zur Eingabe bzw. Anderung von Nahtprogrammen befinden sich in
der Betriebsart Eingabe Funktionen zur Anzeige von Informationen, zur Programmverwal-
tung, zur Maschinenkonfiguration und -einstellung (u.a. Landereinstellung und Zugriffsrech-
te) sowie zur Unterstiitzung bei Service- und Justierarbeiten.

In der Betriebsart Eingabe ist der Maschinenstart gesperrt, um ein unbeabsichtigtes Anlau-
fen der Maschine zu vermeiden.

Ubersicht der Funktionen in der Betriebsart Eingabe

@® Maschine einschalten.
@ Betriebsart Eingabe aufrufen.
( 3 mo N
) | PAR ‘
&
i Eu |

+ | ® s)

Erlauterung der Funktionen

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

Nahtprogrammeingabe
Uber diese Funktion wird das Men(i zur Eingabe bzw. Anderung von Nahtprogrammen auf-
gerufen, siehe Kapitel 11.02 Nahtprogramme erstellen / andern.

Programmverwaltung
Uber diese Funktion werden die Daten von Maschinenspeicher und SD-Karte verwaltet,
siehe Kapitel 11.03 Programmverwaltung.

Parametereinstellungen
Uber diese Funktion wird das Menii zur Anderung von Parametereinstellungen aufgerufen,
siehe Kapitel 13.25 Parametereinstellungen.
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E3 T3

Info

Diese Funktion offnet ein MenU zur Anzeige folgender Informationen:
- Aktueller Software-Stand der Maschine

- Aktueller Firmware-Stand der Maschine

- Aktueller Firmware-Stand des Bedienfeldes

- Tagesstlckzahler

- Stichzahler zur Unterfadenliberwachung

- Betriebsstundenzahler

- Produktionsstundenzahler

Tagesrickzéhler und Zahler zur Unterfadeniberwachung kénnen Uber die
Funktion "Clear" zurlickgesetzt werden.

Landereinstellungen
Diese Funktion offnet ein MenU zur Auswahl der im Bedienfeld angezeigten Sprache.

Zugriffsberechtigungen
Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Festlegung von Zugriffsberechtigungen, siehe Kapitel
11.04 Zugriffsberechtigungen.

Schrittmotoren
Diese Funktion offnet ein Menl zum Verfahren der Schrittmotoren.

Nahmotor
Diese Funktion 6ffnet ein Menl zum Testen und Einstellen des Nahmotors, siehe Kapitel
13.24 Nahmotormend.

Servicement
Uber diese Funktion wird das Men( zur Auswahl verschiedener Servicefunktionen aufgeru-
fen, siehe Kapitel 13.23 Servicement.

PFAFF......
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11.02 Nahtprogramme erstellen / andern

Bei der Erstellung bzw. Anderung von Nahtprogrammen wird grundsétzlich zwischen drei
verschiedenen Nahtformen unterschieden:

@® Einspitzige Abnaher

L3 = L4; Programmnummern 0 - 199

@® Zweispitzige Abnaher

L3 < 4,5 mm; wird nicht geschnitten; Programmnummern 200 - 299

@® Konische Abnéher

L3 < L4; Programmnummern 300 - 399

nicht aufgeschnittene
Stoffbruchlénge L5
«—
L1 CORR
Abnéherléange L1
< >
------------------------------------ Stoffkante auf&en-------------------_-_-_.-/-----------------
3 i S T ]
— Tischkante —
L © —~
o @ - 2
= £ -~ 2
S 2 — 2
; = —~ ©
45 < — . o
g < — g g
™ - -
— - Taillienlange L2 S
¢ 4 # 121-077
Anfangstichverdichtung Endstichverdichtung
bzw. Anfangsriegel
Fig. 11 - 01

Der Einstieg in die Nahtprogrammeingabe erfolgt tber die Auswahl der gewlinschten Naht-

form.

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

® Nahtprogrammeingabe aufrufen.
=3

(D2 O]

e
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Eingabe

NMHONE:

Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

Einspitzige Abnaher
Uber diese Funktion wird die Eingabe von einspitzigen Abnahern aufgerufen, siehe Kapitel
11.02.01 Einspitzige Abnaher erstellen / andern.

Zweispitzige Abnaher
Uber diese Funktion wird die Eingabe von zweispitzigen Abnahern aufgerufen, siehe Kapitel
11.02.02 Zweispitzige Abnaher erstellen / andern.

Konische Abnéaher
Uber diese Funktion wird die Eingabe von konischen Abnahern aufgerufen, siehe Kapitel
11.02.03 Konische Abnéaher erstellen / andern.

PFAFF......
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11.02.01

Einspitzige Abnaher erstellen / andern

@® Maschine einschalten.

@® Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

@ Eingabe flr einspitzige Abnéher aufrufen.

@® Programmnummer auswahlen, siehe Kapitel 9.07 Programmnummer auswahlen.

~N

-
E 100 PRE 1

U Ei(e)

@® \Werte flr Abnaherlange L1, Taillenlange L2 und Abnéahertiefe L3 eingeben bzw. veran-
dern.

@® Materialdicke eingeben bzw. verandern.

Erlauterung der weiteren Funktionen

Anfangsriegel
Uber diese Funktion wird der Anfangsriegel ein- bzw. ausgeschaltet.

Anfangsstichverdichtung
Uber diese Funktion wird die Anfangsstichverdichtung ein- bzw. ausgeschaltet.

Kommentar
Diese Funktion 6ffnet ein Men( zur Eingabe des Kommentars zum aktuellen Programm,
siehe Kapitel 11.02.04 Kommentar eingeben.

Korrekturwerte
Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Eingabe der Korrekturwerte und der nicht aufgeschnitte-
nen Stoffbruchldnge, siehe Kapitel 11.02.05 Korrekturwerte eingeben.

Programmierung beenden
Diese Funktion beendet die Nahtprogrammierung, siehe Kapitel 11.02.06 Nahtprogram-
mierung abschliel3en.
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11.02.02

N

‘ L1 W L3
200 12.0
L2 4 )
80 10.0
O
¥ 05

2

Zweispitzige Abnaher erstellen / andern

@® Maschine einschalten.

@® Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

@ Eingabe flr zweispitzige Abnaher aufrufen.

@® Programmnummer auswahlen, siehe Kapitel 9.07 Programmnummer auswahlen.

'd )
Z) 200
l ;010 J
T

® \\erte fir Abnadherlange L1, Taillenlange L2, Abnahertiefe L3 und Taillientiefe L4 einge-
ben bzw. verandern.

@® Materialdicke eingeben bzw. verandern.

Erlauterung der weiteren Funktionen

Anfangsriegel
Uber diese Funktion wird der Anfangsriegel ein- bzw. ausgeschaltet.

Anfangsstichverdichtung
Uber diese Funktion wird die Anfangsstichverdichtung ein- bzw. ausgeschaltet.

Kommentar
Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Eingabe des Kommentars zum aktuellen Programm,
siehe Kapitel 11.02.04 Kommentar eingeben.

Korrekturwerte
Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Eingabe der Korrekturwerte und der nicht aufgeschnitte-
nen Stoffbruchlange, siehe Kapitel 11.02.05 Korrekturwerte eingeben.

Programmierung beenden
Diese Funktion beendet die Programmierung, siehe Kapitel 11.02.06 Nahtprogrammie-
rung abschliel3en.

PFAFF.....
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11.02.03

L1 L3
200 8.0
L2 4 )
80 10.0

¥

05

2

Konische Abnaher erstellen / andern

@® Maschine einschalten.

@® Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

@ Eingabe fir konische Abnéher aufrufen.

@® Programmnummer auswahlen, siehe Kapitel 9.07 Programmnummer auswahlen.

~N

(2 20

® \\erte fir Abnadherlange L1, Taillenldange L2, Abnahertiefe L3 und Taillientiefe L4 einge-
ben bzw. verandern.

@® Materialdicke eingeben bzw. verandern.

Erlauterung der weiteren Funktionen

Anfangsriegel
Uber diese Funktion wird der Anfangsriegel ein- bzw. ausgeschaltet.

Anfangsstichverdichtung
Uber diese Funktion wird die Anfangsstichverdichtung ein- bzw. ausgeschaltet.

Kommentar
Diese Funktion 6ffnet ein Men( zur Eingabe des Kommentars zum aktuellen Programm,
siehe Kapitel 11.02.04 Kommentar eingeben.

Korrekturwerte
Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Eingabe der Korrekturwerte und der nicht aufgeschnitte-
nen Stoffbruchldnge, siehe Kapitel 11.02.05 Korrekturwerte eingeben.

Programmierung beenden
Diese Funktion beendet die Programmierung, siehe Kapitel 11.02.06 Nahtprogrammie-
rung abschlief3en.

50

®
P FA F F Industrial



Eingabe

11.02.04

Kommentar eingeben

programm angezeigt.

N

2 I ]

(afofefofefrfe]u]
nanoonnonn
(o fs{r]vfufulx]
vzl e <]y
[ cioar Jou] - [eso| emr |

J

‘ P H R H G ’ @® Den gewlinschten Text eingeben, z.B "PRG".

@ Zur Zifferneingabe wechseln.

[3 ® Die gewinschten Ziffern eingeben, z.B. "1".

@® Eingabe des Kommentars abschlief3en.

p
@ 100 PRGC 1

4 1\

[oon oo (o] o]

D ]

(1]2]sfas]s]7]s]
oo -]l
BERBEDND
HOERCaN0

Innerhalb der Nahtprogrammierung kann dem Nahtprogramm nach Aufrufen der entspre-
chenden Funktion ein Kommentar hinzugefligt werden. Der Kommentar wird bei der Pro-
grammwahl und bei der Programmverwaltung als Information zum entsprechenden Naht-

\\\\\\\\\\
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Eingabe

11.02.05 Korrekturwerte eingeben

Innerhalb der Nahtprogrammierung kénnen nach Aufrufen der entsprechenden Funktion
Korrekturwerte fir das aktuelle Nahtprgramm eingegeben werden. Bei einspitzigen und ko-
nischen Abnahern kann zusatzlich der Wert fiir die nicht aufgeschnittene Stoffbruchlange
festgelegt werden.

(E 100 PRG 1

/‘ L4
P — )

CORR CORR
) [t
0.0 - <
(;_36 ® Korrekturwerte fir Abnaherlange L1, Abnahertiefe L3 und Taillentiefe L4 eingeben bzw.

2 verandern.
0.0

3?0 @® \Wert fUr die nicht aufgeschnittene Stoffbruchléange eingeben bzw. verédndern.

@® Eingabe der Korrekturwerte abschliefden.
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11.02.06 Nahtprogrammierung abschliel3en

@ Sind alle Eingaben fir die Programmierung vorgenommen worden, kann die Nahtprogram-
mierung durch Dricken der entsprechenden Funktion abgeschlossen werden.

~

() 100

Esc H T H Save H Enter ‘
_/

Erlauterung der Funktionen

Esc
Die Eingabe wird unterbrochen und man gelangt wieder in den Grundzustand der Program-
mierung.

Anderungen verwerfen
Alle Programmanderungen werden riickgangig gemacht.

Speichern unter...
Durch Dricken der Funktion wird das Ziffernfeld zur Eingabe einer beliebigen Programm-
nummer geoffnet.

Enter

i) e e

Alle Programmanderungen werden unter der aktuellen Programmnummer gespeichert.
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11.03 Programmverwaltung

Die Programmverwaltung dient zum Verwalten von Nahtprogrammen, Konfigurations-
und Maschinendaten. Dateien konnen aus dem Maschinenspeicher oder von einer SD-Karte
ausgewahlt und kopiert bzw. geldscht werden.

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® Programmverwaltung aufrufen.
=3

1000 ﬁ 1000 ﬂ
2000 2000
3000 ' 3000 v

425984 Bytes free

Gopy Delete KONF Format

Die beiden Datentrager mit den entsprechenden Dateien erscheinen im Display:

- Maschinenspeicher ("C\DATEN\') ist derzeit ausgewahlt

- SD-Karte ( (1 ) ist derzeit eingelegt

Die Auswahl des Datentragers erfolgt durch Antippen des entsprechenden Feldes, dadurch
wird der Inhalt des entsprechenden Datentragers auch aktualisiert. Der ausgewahlte Daten-
trager wird invers und die ausgewahlten Dateien werden rot dargestellt:

5 Die Ablage von Nahtprogrammen erfolgt in einer anderen Ebene als die Abla-
ﬂ ge der Konfigurations- und Maschinendaten, um versehentliche Bearbeitung der
Konfigurations- und Maschinendaten zu vermeiden.
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Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Laufwerke aktualisieren
Uber diese Funktion werden die Laufwerke aktualisiert (neu eingelesen).

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

Dateiauswahl

Uber diese Funktionen werden die gew(inschten Dateien im aktuellen Laufwerk markiert.
Uber die Pfeiltasten werden einzelnen Dateien ausgewahlt. In Verbindung mit der Blocktas-
te (3k) kdnnen Uber die Pfeiltasten mehrere Dateien zugleich ausgewahlt werden.

Copy
Uber diese Funktion werden die ausgewahlten Dateien des aktuellen Datentragers auf den
zweiten Datentrager kopiert.

Gopy

Delete
Delete Uber diese Funktion werden die ausgewahlten Dateien geldscht.

MDAT MDAT/KONF

KOHF Uber diese Funktion wird die Ebene der Konfigurations- und Maschinendaten aufgerufen.

In den Dateien "MDAT3519" und "KONF3519.BIN" sind die aktuellen Einstellungen und die
Konfiguration der Maschine gespeichert. So kénnen die Maschinendaten durch Kopieren auf
SD-Karte gesichert werden oder mehrere Maschinen mit gleicher Bestimmung kénnen durch
Einlesen der Maschinendaten schnell konfiguriert werden.

g1 oo o[ @

Format
Uber diese Funktion wird die eingelegte SD-Karte formatiert.

A Beim Formatieren werden alle Daten auf der SD-Karte geldscht!
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11.04

F

£ 13

"o

Zugriffsberechtigungen

Die Uber das Bedienfeld abrufbaren Funktionen sind nach Kennziffern sortiert und kénnen
vor unberechtigtem Zugriff geschiitzt werden. Dazu unterscheidet die Steuerung drei Be-
nutzergruppen (User 1, 2 und 3), die alle mit einer entsprechenden PIN belegt werden kon-
nen. Wird eine flr den Benutzer gesperrte Funktion gewahlt, erfolgt die Aufforderung eine
PIN einzugeben. Nach Eingabe der entsprechenden PIN wird die gewahlte Funktion ausge-
fuhrt. Neben den 3 Benutzergruppen erkennt die Steuerung noch den sogenannten ,, Super
user’ der, mit einem Schllsselschalter ausgestattet, Zugang zu allen Funktionen hat und
auch berechtigt ist die Zugriffsberechtigungen festzulegen.

@ Schlisselschalter einstecken und Maschine einschalten.
@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der Zugriffsberechtigungen aufrufen.

(D ]k O

HEE R H rwEH
VYSER 1 UYSEER 2 USER 3

a]v)

& J

Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

PIN-Eingabe
Uber diese Funktionen kann fiir jeden Benutzer eine individuelle PIN festgelegt werden.

Funktionsauswahl
Uber diese Funktionen wird die Kennziffer fiir die zu sperrende bzw. freizugebende Funktion
ausgewahlt.

Funktionen sperren/freigeben
Uber diese Funktionen wird die ausgewahlte Funktion fiir die entsprechenden Benutzer ge-
sperrt bzw. freigegeben.
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Zuordnung der Kennziffern

Funkti Svmbol Kenn- Standardeinstellung
unition ymbo ziffer User 1 User2 | User3
Programmnummernwahl i@ 0 ‘@ ‘@ ‘@
Programm korrigieren - 1 a a ‘@
Eingabe ; 2 ‘n ‘n ‘@
Programm erstellen @ 3 ﬁ ﬁ ri?l
Programmverwaltung ™ 4 a ‘n ‘@
Parametereinstellungen PAR 5 ‘@ ‘D ‘@
Parametergruppe 100
STaripp - 6 ) ‘o ‘a
Allgemeine Einstellungen
Parametergruppe 200
grupp i v a8 o o
Nahtparameter
Parametergruppe 300
) - : 8 a ® a
Nahmotorpositionen
Parametergruppe 400
. Jrep - 9 ) ‘o B
Zeiten
Parametergruppe 500
° orpp : 10 a B ™
Zahler
Parametergruppe 600 - M a a a
Parametergruppe 700
.. Jpe : 12 a a @
Nahmotor
Parametergruppe 800 - 13 a a a
Parametergruppe 900
) Jpe : 14 a a @
Nahmotor
Info i 15 a ' n
Tagesstlckzahler rucksetzen 'T‘ 16 g ‘D ‘e
Unterfaden-Stichzahler
ricksetzen ‘1' 17 [ ‘o D
Betriebsstundenzahler
|[6schen @ 1 18 a a a
Produktionsstundenzahler
|6schen (92 19 a a a
Landereinstellungen 20 a B n
Zugriffsberechtigungen k. 21 o o o

PFAFF......
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Funkti Svmbol Kenn- Standardeinstellung
unktion mbo )

° 4 ziffer User 1 User 2 User 3
Service s) 22 a B n
Kaltstart ausfihren 23 a a
Maschine konfigurieren 'Ef 24 a a ‘@
Software laden b 25 a o B
Kontrast Bedienfeld

=
einstellen 26 a L L
Fadenschneid-Ablauf A 27 8 ‘o n
Nadelposition PoS 28 a ‘@ ‘@
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Wartung und Pflege

12 Wartung und Pflege

12.01 Wartungsintervalle
Reinigung der gesamten Masching ............ccooiiiiiiiiiiiie e wochentlich
Reinigen des Nadelbereichs.........co mehrmals taglich
Reinigung des Greiferraumes ... mehrmals taglich
Reinigung des Geblaseluftfiters ............cccciiiiiiii e bei Bedarf
Reinigung des Luftfilters der Wartungseinheit (Luftfilter)............................ bei Bedarf
Kontrolle des Luftdruckes.........ooooeniiii e taglich, vor Inbetriebnahme
Kontrolle des OIStandesS.........coovvovovieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee s taglich, vor Inbetriebnahme
Schmierung der Schneideinrichtung.........cccoovviviiiiiiiiie taglich, vor Inbetriebnahme
Schmierung des Antriebs der Stapelvorrichtung .............coooeviiiiiiiiiicceeee halbjahrlich

zeit eines Einschicht-Betriebes. Bei erhohten Maschinenlaufzeiten sind verklrz-

f Diese Wartungsintervalle beziehen sich auf die durchschnittliche Maschinenlauf-
te Wartungsintervalle ratsam.

12.02 Gesamte Maschine reinigen

Der erforderliche Reinigungszyklus fiir die Maschine ist von folgenden Faktoren abhangig:
® Ein- oder Mehrschichtbetrieb
@® Nihgutbedingter Staubanfall

Optimale Reinigungsanweisungen kénnen daher nur fir jeden Einzelfall festgelegt werden.

Netzsteckers vom elektrischen Netz zu trennen!

f Maschine durch Ausschalten am Hauptschalter oder durch Herausziehen des
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

XN @ Mindestens einmal wochentlich die gesamte Maschine reinigen.
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Wartung und Pflege

12.03 Nadelbereich und Greiferraum reinigen

N o U

_J
m

|

i

Fig. 12 - 01

@® Maschine einschalten.

® Die Einfadelhilfe aufrufen.

Die Transportschiene fahrt aus dem Nadelbereich, der Nahfufd wird abgesenkt und der
Nahstart ist gesperrt.

@ Beide Starttasten gleichzeitig drlicken, siehe Kapitel 7.07 Starttasten.
Der Zufhrtisch fahrt vor und der Greiferbereich des Nahmaschinenoberteils wird zugang-
lich.

@® Mehrmals taglich Greifer und Greiferraum reinigen.

@® Die Maschine in die vor dem Reinigen zuletzt eingenommene Stellung bringen

oder

@ die Maschine in Grundstellung fahren.

60 PFAF FTndusmal



Wartung und Pflege

12.04

@

12.05

Q\'\

Geblaseluftfilter reinigen

Fig. 12 - 02

5064

Bei Bedarf:
@® Deckel 1 abziehen.

® Das Filterelement herausnehmen und
mit Druckluft ausblasen.

@® Das gereinigte Filterelement einlegen
und Deckel 1 aufsetzen.

Luftfilter der Wartungseinheit reinigen

Fig. 12-03

Maschine ausschalten!

Schiebeverschluss an der War
A tungseinheit nach unten schie-

ben, siehe Kapitel 8.02 Erste

Inbetriebnahme.

Wasserbehalter entleeren:

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

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

@ Filter 2 mit Druckluft, bzw. Isopropyl-Al-
kohol (Best.-Nr. 95-665 735-91) reinigen.

@® Filter 2 eindrehen und Wasserbehalter 1
aufschrauben.

PFAFF......
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Wartung und Pflege

12.06 Luftdruck kontrollieren / einstellen

@ \Vor jeder Inbetriebnahme den Luftdruck
HHH HHH\ 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. 12 - 04 ﬁr
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Wartung und Pflege

12.07

Olstand kontrollieren

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

Es muss sich immer Ol im Vorratsbehélter 1 befinden!
Gefahr von Maschinenschaden!

> [>

@ Olstand taglich kontrolieren, bei Bedarf bis maximal zur Linie Ol durch die Bohrung 2 ein-
fdllen.

Der Olbehélter 3 dient nur zum Nachfiillen des Vorratsbehélters 1 und nicht zur

Anzeige des Olstandes.

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

[>Ejo

Wir empfehlen PFAFF-Nahmaschinendl Best.-Nr. 280-1-120 144.

>,

=

& &
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Wartung und Pflege

12.08

2

Schneideinrichtung schmieren

e\

/

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

@ \or jeder Inbetriebnahme einen Tropfen Silikondl durch Bohrung 1 in die Schneideinrich-
tung geben.

A Nur Ol mit einer Dichte von 0,810 g/cm? bei 21°C verwenden.

f\ /g Wir empfehlen PFAFF-Nahmaschinendl Best.-Nr. 280-1-120 217.
f?

’f
Q)

]
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Wartung und Pflege

12.09

Antrieb der Stapelvorrichtung schmieren

T

o © © oo

7‘7 ANy ‘S
 fre————

Fig. 12 - 07

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

@ Halbjahrlich Schiene 1 reinigen und anschliefend fetten.

A Nur Isoflex Topas L32 Hochleistungsfett verwenden, Best.-Nr. 280-1-120 210.

PFAFF......
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Justierung

13 Justierung

tigt werden! Die Spezialbeschichtung der Nadelstange kénnte dadurch bescha-

Bei der PFAFF 3519-4/01 darf an der Nadelstange keine Schraubklemme befes-
A digt werden.

13.01 Hinweise zur Justierung

Alle Justierungen dieser Anleitung beziehen sich auf eine komplett montierte Maschine und
dirfen nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgefiihrt 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 sinnvol-
len Arbeitsfolge bei komplett einzustellender Maschine. Werden nur einzelne Arbeitsschritte
gezielt durchgeflihrt, sind immer auch die vor- und nachstehenden Kapitel zu beachten.

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
elektrischen und pneumatischen Netz zu trennen!

Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

13.02 Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel

1 Satz Schraubendreher von 2 bis 10 mm Klingenbreite

1 Satz Schraubenschlissel von 7 bis 14 mm Schllisselweite

1 Satz Innensechskantschlissel von 1,5 bis 6 mm

1 Gabelschlissel mit 22 mm Schllsselweite

1 Metallmaf3stab, Best.-Nr. 08-880 218-00

1 Einstell-Lehre, (Best.-Nr. 95-752 474-05)

1 Einstellehre fUr die Riemenspannung des Greiferantriebs, Best.-Nr. 61-111 639-76
1 Einstellehre fur die Nadeln des Zufuhrtisches, (Best.-Nr. 95-743 776-15)

Nahfaden und Einndhmaterial

13.03 Abkulrzungen

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

13.04 Servicestellung des Oberteils
©) Das Oberteil kann zu Wartungs- und Justierarbeiten aus dem Maschinengestell
ﬂ herausgezogen werden.

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

Oberteil in Servicestellung bringen
@® Abdeckung 1 und Spannhebel an der Stoffibernahmestation 6ffnen.

@ Schrauben 2 I6sen und Stofflbernahmestation in Pfeilrichtung bis zum Anschlag schie-
ben.

@® Rahmen 3 hochklappen und Stlitze 4 einhdngen.
@® Spannhebel 5 6ffnen.

@ Oberteil bis zum Anschlag zurlickziehen und ggf. umlegen.
Oberteil mit beiden Handen umlegen!
Quetschgefahr zwischen Oberteil und Maschinengestell!
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Justierung

A

Oberteil in Arbeitsstellung bringen
Oberteil mit beiden Handen aufrichten!
Quetschgefahr zwischen Oberteil und Maschinengestell!

Spannhebel 5 schlielRen.
Stltze 4 abklappen und Rahmen 3 nach unten schwenken.
Stoffibernahmestation bis zum Anschlag zurlickschieben.

Spannhebel an der Stofflibernahmestation schliel3en.

Schrauben 2 festdrehen und Abdeckung 1 schliel3en.

Oberteil aufrichten und bis zum Anschlag in das Maschinengestell schieben.
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13.05 Justierung des Oberteils

13.05.01 Einstellhilfe

@) Mit Hilfe von Einstell-Lehre 1 (Best.-Nr. 95-752 474-05) lasst sich die Nadelstan-
ﬂ ge in Schlingenhubstellung (Nadelstangenposition 1,8 mm nach u.T.) fixieren.

Fig. 13- 02

/ @® Am Handrad drehen bis die Nadelstange in etwa in der geforderten Position steht.

@ Einstell-Lehre 1 aufstecken gemal} Fig. 13-02 aufstecken, ggf. Handrad minimal hin- und
herbewegen, bis die Einstell-Lehre 1 richtig sitzt.
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13.05.02

A

Grundstellung des Maschinenantriebes

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

Regel
In Nadelstangenposition 1,8 mm nach u.T. sollen die Markierungen 3 und 4 fluchten.

Fig. 13- 03

@® Nadelstange in 1,8 mm nach u.T. bringen, siehe Kapitel 13.05.01 Einstellhilfe.

@® 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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Justierung

13.05.03 Nadel in Stichlochmitte

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

75-009

Fig. 13 - 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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13.05.04 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. 13- 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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13.05.05 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. 13 - 06
Die Einstellung ist nur erforderlich, wenn der Docht ausgetauscht wurde.
Beim Austausch des Dochtes darauf achten, dafd der neue Docht olgetrankt ist.

@ Schleuderscheibe 1 ( Schraube 2 ) der Regel 1 entsprechend verschieben.
@ Regel 2 Uberprifen, ggf. Schleuderscheibe 1 verschieben.

PFAFF..... 73



Justierung

13.05.06 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 - 0,1 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.

Fig. 13- 07

@® Nadelstange in 1,8 mm nach u.T. bringen, siehe Kapitel 13.05.01 Einstellhilfe.
@ 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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13.05.07 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 Fadenschling e wahrend der Fadenumfihrung um den
Greifer soll sich die Fadenanzugsfeder ca. T mm bewegt haben.

Fig. 13- 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
Faden ) oder ,, - ,, ( = weniger Faden ) verschieben.
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13.05.08 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.

121-106

121-081

Fig. 13- 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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13.06 Justierung der Fadenschneid-Einrichtung

13.06.01 Vorjustierung der Steuerkurve

Regel
In 0.T. Nadelstange soll die Flache 1 der Steuerkurve parallel zur Grundplatte stehen.

Fig. 13- 10

/ @ Steuerkurve ( Schrauben 2) entsprechend der Regel verdrehen.
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13.06.02

Einstellung des Rollenhebels

Regel

von 0,1 mm zum hochsten Punkt der Steuerkurve 5 haben.
2. Der Zylinder 3 soll parallel zur Vorderkante der Grundplatte stehen.

1. Bei ganz ausgefahrenem Zylinder 3 soll die Rolle des Rollenhebels 4 einen Abstand
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13.06.03

A

Seitliche Ausrichtung des Fadenfangers

Regel

fen.

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-

Fig. 13- 12

121-109

® Messer 1 ( Schraube 2 ) herausnehmen.

@® Nadelstange in u.T. bringen.

@® Anschlag 3 ( Schrauben 4 ) 16sen.

@ Fadenfanger 5 ( Schrauben 6 ) von Hand vor die Nadel stellen und entsprechend den Re-
geln ausrichten.

o

il

Fiar weitere Einstellungen bleiben Messer 1 demontiert und Anschlag 3 geldst.

PFAFF.....
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13.06.04 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 Fadenfangers hi-
nausragen (siehe Pfeil).

Fig. 13- 13

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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13.06.05 Vorderer Umkehrpunkt des Fadenfangers

Regel
Im vorderen Umkehrpunkt des Fadenfangers 5 soll die hintere Kante des Fadenfange-
rausschnitts 1 mm vor dem Spulenkapsel-Anhaltestlick 6 stehen.

Fig. 13- 14

@ Rollenhebel 1 in den tiefsten Punkt der Steuerkurve 2 einschwenken.
@ Fadenfangertrager 3 ( Schraube 4 ) entsprechend der Regel verschieben.
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13.06.06 Manuelle Schneidkontrolle

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

ber geschnitten werden.

Fig. 13- 15

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

Schneidvorgang von Hand durchfihren.

|

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

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

Einstellung aus Kapitel 13.06.03 Seitliche Ausrichtung des Fadenfangers Uberpriifen,
ggf. nachstellen.
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13.06.07

A

Steuerkurve nachjustieren

Regel

Wenn das Ende des Greiferbleches 3 im Abstand von 2 mm hinter der Nasenmitte des
Spulenkapsel-Anhaltestlickes 4 steht, soll zwischen der Spitze des Fadenfangers 6 und
der Nasenmitte ebenfalls ein Abstand von 2 mm vorhanden sein.

121111

Fig. 13- 16

® Nadelstange in u.T. bringen.

@® Rollenhebel 1 von Hand an die Steuerkurve 2 driicken und Handrad drehen, bis zwischen
dem Ende des Greiferbleches 3 und der Nasenmitte des Spulenkapsel-Anhaltestlickes 4

ein Abstand von 2 mm entsteht.

@ Falls erforderlich, Steuerkuve 2 ( Schrauben 5 ) entsprechend der Regel verdrehen.

PFAFF.....
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13.07 Justierung des Einlegetisches

13.07.01 Grundeinstellung der Einlegetischhohe

Regel
Der Einlegetisch 3 soll mittig zwischen den Leisten 4 und 5 stehen sowie parallel zu den
Leisten 4 und 5 stehen.

‘ el AL

= | ‘
3

|
A=
J// I | /Z@MW

Fig. 13- 17

/ @® Schrauben 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.
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13.07.02 Stellung des Einlegetisches

Regel
Der Einlegetisch 1 soll parallel zur Schiene 3 stehen.

Fig. 13- 18

@® Abdeckblech des Einlegetisches 1 demontieren.

/ @ Einlegetisch 1 von Hand einfahren.
@ Einlegetisch 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.
® Abdeckblech montieren.
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13.0703 Einfahrtiefe des Einlegetisches

Regel

1. In eingefahrenem Zustand des Einlegetisches soll zwischen der Tischvorderkante und
der Stichlochmitte ein Abstand von 12 mm vorhanden sein.

2. In ausgefahrenem Zustand des Einlegetisches sollen die Schrauben 1 an den Anschla-

gen anliegen.

?\ -
SR I

121-037

/ @ Schrauben 1 ( Muttern 2 ) so weit eindrehen, dass sie die Anschldge nicht mehr berlh-
ren.

@® Zylinder ( Schrauben 3 am Zylindertrager 4 ) entsprechend der Regel 1 verschieben.

@ Schrauben 1 ( Muttern 2 ) entsprechend der Regel 2 verdrehen.
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13.08 Ausrichtung des Oberteils

13.08.01 Hohe des Oberteils

Regel
Die Oberkante der Nahmaschinen-Grundplatte soll einen Abstand von 0,5 mm zur Aufla-
geplatte 5 haben.

@ Oberteil in Servicestellung bringen, siehe Kapitel 13.04 Servicestellung des Oberteils.
@® Schrauben 1 I6sen.

@ Schrauben 2 ( Muttern 3) unter Beachtung, dass die Leisten 4 waagerecht stehen, ent-
sprechend der Regel verdrehen.

@® Schrauben 1 festdrehen.

@ Oberteil wieder in Arbeitsstellung bringen.
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13.08.02 Seitliche Ausrichtung des Oberteils

Regel

1. Zwischen der Vorderkante des Spreizers 5 und der Stichlochmitte soll ein Abstand von
50 mm vorhanden sein.

2. Das Oberteil soll rechtwinklig zum Einlegetisch stehen.

o1

Fig. 13 - 21

@ Schiene 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend den Regeln verschieben.
@® Schiene 3 ( Schrauben 4 ) parallel und spielfrei am Oberteil anlegen.
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13.09 Ausrichtung der Auflageplatte

Regel

1. Die Auflageplatte 1 soll parallel zur Vorderkante des Einlegetisches stehen.

2. Zwischen dem Stichplatteneinsatz und der Auflageplatte 1 soll ein Abstand von 1T mm
bestehen.

121-099

Fig. 13- 23

% @ Auflageplatte 1 ( Schrauben 2, unter der Auflageplatte) entsprechend den Regeln ver
schieben.
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13.10 Einstellung des Positionsrohrs

13.10.01 Voreinstellung des Positionsrohrs

Regel
In oberer Stellung des Positionsrohrs soll der Trager 1 parallel zum Trager 3 stehen.

121-048

Fig. 13-24 o

/ @ Trager 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel einstellen.
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13.10.02 Vordere Endstellung des Positionsrohrs

Regel
In seiner vorderen Endstellung soll das Positionsrohr 1 parallel am Einlegetisch anliegen.

—
@///2:3
R

Fig. 13- 25 )

% @ Positionsrohr 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel einstellen.
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13.10.03

A

Hohe und Ausrichtung des Positionsrohres

Regel
In der vorderen Endstellung des Positionsrohres 3

hen und

Einlegetisches stehen.

1. soll dessen Oberkante im Abstand von 18,9 mm zur Oberseite des Einlegetisches ste-

2. die entsprechenden Bohrungen an der Markierung sollen mittig zu den Nadeln des

Fig. 13- 26

@® Anschlag 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel 1 verschieben.

@ Positionsrohr 3 ( jeweils zwei Schrauben 4 ) entsprechend der Regel 2 verdrehen bzw.

verschieben.

92

®
P FA F F Industrial




Justierung

13.1 Hohe der Nadeln

Regel

Bei ausgefahrenen Nadeln soll zwischen den Nadelspitzen und der Vorderkante des Einle-
getisches 1 ein Abstand von 4 mm vorhanden sein.

121-085

Fig. 13-27 %

@® Abdeckblech des Einlegetisches 1 demontieren.
@® Nadeln ausfahren.

® Nadeln 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.

o
ﬂ Das Abdeckblech bleibt flr weitere Einstellungen demontiert.
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13.12

A

Einstellung des Spreizers

Regel
1. Eingefahren soll Spreizer 1 mit der Vorderkante des Einlegetisches blndig stehen.
2. Beim Ausfahren soll Spreizer 1 einen Weg von 3 mm zurlicklegen.

121-086

121-087

Fig. 13- 28

@ Spreizer 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel 1 verschieben.

@ Gabelkopf ( Mutter ) des Zylinders 3 entsprechend der Regel 2 verdrehen.
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13.13 Einstellung derTischverlangerung

Regel
Bei ausgefahrener Tischverlangerung 1 soll deren Vorderkante blindig mit der Vorderkante
des Einlegetisches stehen.

121-053

Fig. 13- 29

% @ Tischverlangerung 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.

Bei Bedarf kann der Abstand zwischen eingefahrener Tischverlangerung 1 und
ﬂ Einlegetisch entsprechend der Einschnitttiefe an Schraube 3 ( Mutter 4 ) veran-
dert werden.
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13.14 Justierung der Stoffibernahmestation

13.14.01 Hohe der Stofflilbernahmestation

Regel

1. Die Krallen der Stoffibernahmestation sollen von oben und unten gleichzeitig den ein-
gefahrenen Einlegetisch berihren.

2. Die Krallen sollen parallel zum Einlegetisch stehen.

Fig. 13- 30

/ @® Stehbolzen 1 ( Muttern 2 und Schrauben 3 ) entsprechend den Regeln verdrehen.
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13.14.02 Lage der Stofflibernahmestation

Regel

1. Die inneren Krallen der Stoffiilbernahmestation sollen den eingefahrenen Einlegetisch
6 - 7 mm hinter der Vorderkante berUhren.

2. Der Abstand der linken Krallenkante der Stofflibernahmestation zur Stichlochmitte soll
50 mm betragen.

121-056

Fig. 13 - 31

@ Stofflibernahmestation ( Schrauben 1) entsprechend der Regel 1 verschieben.
/ @ Halterungen 2 ( Schrauben 3 ) entsprechend der Regel 2 verschieben.
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13.15 Einstellung der Birsten

13.15.01 Einstellung der langen Bursten

Regel

1. Die geschlossenen Birsten 1 sollen parallel auf dem Einlegetisch aufliegen und so-
weit schlief3en, dass das Material einwandfrei ausgestreift wird, dabei soll der Einlege-
tisch genau mittig zwischen den Blrsten 1 einfahren.

2. Die gedffneten Birsten 1 sollen einen Abstand von ca. 10 mm zueinander haben.

Fig. 13- 32

121-059

chend den Regeln einstellen.

/ @ Buirsten 1 ( Schrauben 2 ), Schraube 3 ( Mutter 4 ) und Schraube 5 ( Mutter 6 ) entspre-

1

Das Schliefsen der Birsten 1 ist materialabhangig und muss entsprechend des
Nahergebnisses korrigiert werden.
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13.15.02

Einstellung der kurzen BUrsten

Regel
1. Beig

2. Beig

Einlegetisch aufliegen bzw. anliegen.

von ca. 4 mm zum Einlegetisch haben.

eschlossenen Birsten sollen die obere und die untere Blrste gerade auf dem

edffneten Birsten sollen die obere und die untere Blirste jeweils einen Abstand

Fig. 13- 33

121-090
121-089

Einstellung der oberen Birste:
@® Schraube 1 ( Mutter 2 ) entsprechend der Regel 1 verdrehen.

@ Schraube 3 ( Mutter 4 ) entsprechend der Regel 2 verdrehen.

Einstellung der unteren Blrste:

® 7ylind

erhalterung 5 ( Mutter 6 ) entsprechend der Regel 1 verschieben.

@ Schraube 7 ( Mutter 8) entsprechend der Regel 2 verdrehen.

o

il

Das Schlief3en der Blrsten ist materialabhangig und muss entsprechend des
Nahergebnisses korrigiert werden.

PFAFF.....
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13.16 Justierung des Messeraggregats

13.16.01 Voreinstellung des Messeraggregats

Regel

1. Die hintere Kante des eingeschwenkten Fangers soll ca. 2° nach vorne geneigt sein.
(Die Mitte der Schraube 6 steht dabei ungefahr blindig mit der Aul3enkante der
Schraube 7.)

2. Der Fanger an der Bruchkante des Materials anliegen (bei mittlerer Materialstarke).

3. Bei eingeschwenktem Fanger sollen die hochsten Punkte des Messers am Material
anliegen.

@® Kolbenstange 1 ( Mutter 2 ) entsprechend der Regel 1 verdrehen.
@® Anschlag 3 ( Schrauben 4 ) entsprechend der Regel 2 verschieben.

@® Messeraggregat ( Schrauben 5 ) entsprechend der Regel 3 verschieben.
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13.16.02 Hohe des Messeraggregats

Regel
Der Fanger soll mittig in den gedffneten Spreizer einfahren.

Fig. 13- 35

@® Schrauben 1 |6sen.
@ Platte 2 ( Schraube 3 ) entsprechend der Regel verschieben.

@ [n Pfeilrichtung gegen Stange 4 drlicken und Schrauben 1 festdrehen.
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13.16.03

Messerwechsel

Regel
Das Messer muss bei nachlassender Schneidleistung gewechselt werden.

Fig. 13 - 36

121-064

Spannhebel an der Stoffibernahmestation 6ffnen.

Kreuzgriffschrauben 16sen und Stofflibernahmestation in Pfeilrichtung schieben.
Stellring 1 demontieren und Zylinder 2 aushangen

Schrauben 3 [6sen und Zahnriemen 4 aushéangen.

Messeraggregat 5 hochschwenken.

Messer 6 ( Schraube 7 ) tauschen, dabei darauf achten, dass Messer 6 mit seinem grof3-
ten Durchmesser Fanger 8 nicht beruhrt.

Ggf. Fanger 8 abnehmen und Unterlagplattchen einfligen.
Zahnriemen 4 auflegen, gegen Stange 9 drlicken und Schrauben 3 festziehen.
Zylinder 2 einhdngen und Stellring 1 montieren.

Stoffibernahmestation bis zum Anschlag zurlickschieben, Spannhebel schlieRen und
Kreuzgriffschrauben festdrehen.
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Justierung

13.17 Ausrichtung der Stoffdruckleiste

13.17.01 Nullpunkt der Stoffdruckleiste

Regel

1. Zwischen der Vorderkante der Stoffdruckleiste und der Nadelmitte soll ein Abstand

von 5 mm bestehen.

. Zwischen der Hinterkante der Stoffdruckleiste und der Vorderkante des NahfulRes soll
ein Abstand von ca. 0,56 mm bestehen.

/ﬁ{@b o o o ©

C > | /= -

L /L. T

= AT T 2

H e
//h/“/,x.ﬁﬁ I —_—

Fig. 13- 37

® Winkel 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel 1 verschieben.
@ Schraube 3 ( Mutter 4) im Abstand von 1 mm zum Anschlag stellen.

@ Nahfuld 5 ( Schrauben 6 ) unter Beachtung, dass die Nadel mittig in die Aussparung ein-
sticht, entsprechend der Regel 2 verschieben.
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13.17.02 Anschlag der Stoffdruckleiste

Regel
Die abgesenkte Stoffdruckleiste muss auf der gesamten Lange gleichmal3ig aufliegen.

Fig. 13- 38

% @ Schrauben 1 ( Muttern 2 ) auf beiden Seiten entsprechend der Regel verdrehen.
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13.18 Einstellung des pneumatischen Tischdrucks

Regel
Beim Ausfahren des Zufihrtisches soll kein Verschub des Materials auftreten.

Fig. 13- 39

/ ® Kolbenstange 1 ( Mutter 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.
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13.19 Einstellung des Druckwachters

Regel
Der Druckwachter soll die Maschine bei einem Druck von 4,5 bar ausschalten.

@® Deckel 1 abnehmen.
/ @ Schraube 2 ( Mutter 3) entsprechend der Regel verdrehen.

@® Deckel 1 montieren.
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13.20 Einstellung des Staplers

Regel
1. Die Staplerauflage soll sicher in ihre hintere Endstellung fahren.
2. Der Stapler soll bei Belastung gleichméRig und sicher in seine obere Stellung fahren.

Fig. 13 - 41

® Drossel 1 entsprechend der Regel 1 einstellen.
% ® Druckminderer 2 entsprechend der Regel 2 einstellen.
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13.21

A

Einstellung der Fotozelle an der Klammer des Staplers

Regel

1. LED 2 soll leuchten, wenn sich zwischen Fotozelle 3 und Reflektor 4 kein Ndhmaterial
befindet.

2. LED 5 soll leuchten, wenn sich zwischen Fotozelle 3 und Reflektor 4 Nahmaterial be-
findet.

ig. 13-42

@® Taste 1 ca. b sek. gedrlckt halten, bis die LED 2 schnell blinkt.

@® Nach dem Loslassen der Taste 1 beginnt die Fotozelle 3 mit dem Lernvorgang
"kein Material".

@® Zum Ausldsen des Lernvorganges "Material", einen diinnen, weilen Stoff direkt unter
den Reflektor 4 legen.

@ Durch Drucken der Taste 1 bestatigen.

@ Taste 1 innerhalb 5 sek. erneut dricken. Die Ausgangsfunktion wechselt von Schaltung
"hell" (Standard) auf "dunkel".

@ Funktionskontrolle nach Regel 1 und 2 vornehmen.
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s}

Erweiterte Funktionskontrolle:

@® ServicemenU aufrufen

== 0]

DIGITAL 1...... 8 9.

(W1 0) (CANZ | |CANS E]
;4
I

100110000 00000000 E]
OUT :00000100 01111001
T
SET/RES: ——-§G--- -———————~— E]E]

@® CAN 1 Eingang 13 (siehe Pfeil) muss von 0 auf 1 umschalten, wenn Material zwischen

Fotozelle und Reflektor gelegt wird.

®
P FA F F Industrial
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13.22 Boot-Taster

A Lebensgefahr durch elektrische Spannung!

rung, siehe Kapitel 13.23.03 Betriebsprogramm laden / aktualisieren.

o Der Boot-Taster 1 im Schaltschrank 2 dient zum Booten der Maschinensteue-
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13.23

o

‘CAN1’ ‘CANE’ ‘CANS

0
>

Al [

*
o

K

Servicemenl

Im ServicemenU werden die Zustéande der digitalen und analogen Eingédnge angezeigt. Die
Ausgange kénnen manuell gesetzt bzw. rickgesetzt werden. Weiterhin konnen Funktionen
zur Ausfuhrung eines Kaltstarts, zur Maschinenkonfiguration, zum Laden des Betriebspro-

grammes und zur Einstellung des Bedienfeldes aufgerufen werden.

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® ServicemenU aufrufen.

Bedienfeld BDF T1 Bedienfeld BDF P1
7 =
2| 3 O
IGI.‘I‘ 1...... g 9...... 16 E]
IN :00110000 00000000 +
OUT :00000100 01111001
SETIRES:t——SS ——————————— E]E]

& @] 8
\ =

Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

Can-Knoten
Uber diese Funktion wird der gewiinschte Can-Knoten ausewahlt, der aktuell ausgewahlte
Can-Knoten wird invers dargestellt.

Sonderausgange
Uber diese Funktion kdnnen Sonderausgénge gesetzt bzw. riickgesetzt werden.

Plus-/Minustasten
Uber diese Funktionen wird der ausgewahlte Ausgang gesetzt (+) bzw. zurlickgesetzt (-).

Pfeiltasten
Uber diese Funktionen werden die gewiinschten Ausgange ausgewahlt.

Kaltstart
Uber diese Funktion wird ein Kaltstart ausgefiihrt, siehe Kapitel 13.23.01 Kaltstart.

Maschinenkonfiguration
Uber diese Funktion wird ein Menii zur Konfiguration der Maschine aufgerufen, siehe Kapi-
tel 13.23.02 Maschinenkonfiguration.

PFAFF.
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= Betriebsprogramm laden (nur bei Maschinen mit Bedienfeld BDF T1)
Eﬂﬁ' Uber diese Funktion wird das Betriebsprogramm der Maschine geladen, siehe Kapitel
13.23.03 Betriebsprogramm laden / aktualisieren.

Bedienfeld-Einstellungen (nur bei Maschinen mit Bedienfeld BDFT1)
Uber diese Funktion wird ein Menii zur Anderung des Kontrastes der Anzeige und zum Ein-
bzw. Ausschalten des Tastentones aufgerufen, siehe Kapitel 8.04 Bedienfeld einstellen.
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13.23.01 Kaltstart
Bei Durchflhrung eines Kaltstarts werden alle neu erstellten oder gednderten
Programme sowie alle geanderten Parametereinstellungen geldscht!
Der Maschinenspeicher wird geloscht bzw. in den Auslieferungszustand zurtick-
gesetzt.

Maschine einschalten und Betriebsart Eingabe aufrufen.

-

B @® ServicemenU aufrufen.

@® Kaltstart aufrufen.

EIENEE)

EALTSTRART AUSFUHREW ?

L=

@® Durchfliihrung des Kaltstarts bestatigen.

Erlauterung der weiteren Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Servicemenl
Uber diese Funktion erfolgt der Riickschritt in das Servicemend, siehe Kapitel 13.23 Servi-
cemendu.

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

o ¥ [

Esc
Die Eingabe wird unterbrochen.

Esc

PFAFF..... 13
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13.23.02

ol

i

Maschinenkonfiguration

Uber die Maschinenkonfiguration erhélt die Steuerung der Maschine die notwendigen Infor-
mationen Uber angebaute Komponenten. Bei einer Anderung der Maschinenkomponenten
ist stets auf die entsprechende Anpassung in der Maschinenkonfiguration zu achten.

@® Maschine einschalten und Betriebsart Eingabe aufrufen.
@® Servicemenu aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der Maschinenkonfiguration aufrufen.

(D[3]® [O
2| @]

- J

Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Servicemenl
Uber diese Funktion erfolgt der Rickschritt in das Servicement, siehe Kapitel 13.23 Servi-
cemend.

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

Bligelausgleichs-Zufiihrung
Uber diese Funktion wird eingeben, ob die Option Biigelausgleichs-Zufiihrung angebaut ist
oder nicht.

Vakuum-Motor
Uber diese Funktion wird eingeben, ob die Option Vakuum-Motor angebaut ist oder nicht.

14
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13.23.03 Betriebsprogramm laden / aktualisieren

Zum Laden des Betriebsprogrammes muss beim Einschalten der Maschine eine SD-Karte
mit den bendtigten Bootdateien im SD-Karten-Slot des Bedienfelds eingesteckt sein.

Beim Laden des Betriebsprogrammes werden alle Daten im Maschinenspei-
cher gel6scht!

@® Maschine einschalten und Taste "FORCE UPDATE" betatigen.

@® Mit derTaste "ENTER" den Bootvorgang
starten.

@® Durch Betatigung der Taste "NEXT" wird die
Software installiert.
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13.24

| ] o] [¢] [o] |

POS

Nahmotormenu

In diesem Meni werden die Nahmotorfunktionen getestet und die Position Nadel o.T. einge-
stellt.

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

® Nihmotormeni aufrufen.

(2@ O
500 rpm @
v

180

® |9 | & |m

=

Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

Nahmotor Start
Uber diese Funktion wird der Nahmotor mit der eingestellten Drehzahl gestartet.

Nahmotor Stop
Uber diese Funktion wird der Nahmotor wieder gestoppt.

Fadenschneiden
Uber diese Funktion wird der Fadenschneidzyklus ausgefiihrt.

Nadelposition

Die momentane Istposition der Nadel wird angezeigt.

Zum Einstellen der Nadelstangenposition 0.T. die Nadelstange durch Drehen am Handrad
in die entsprechende Position bringen und durch Betatigen Taste "POS" diese Position lber
nehmen.
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13.25

13.25.01

Parametereinstellungen

In der Liste der Parameter (Kapitel 13.25.02) sind alle verdnderbaren Parameter aufgefihrt.
Die Auswahl der Parameter sowie die Anderung der Werte wird nachfolgend beschrieben.

Auswahl und Anderung von Parametern

@® Maschine einschalten und Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® Parametereingabe aufrufen.

9 EmEE

(D | O]

RPFM

0 4300

Aa & (4]
Y

@® Parameter getrennt nach Gruppe (Hunderterstelle) und Parameter innerhalb der Funkti-

J

onsgruppe auswahlen.

® \\Vert des ausgewahlten Parameters verandern.

@® Parametereingabe verlassen.

®
P FA F F Industrial
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13.25.02 Liste der Parameter

<
=
o T
& | 2 o 3
o | @ 2 Q 2
2 E |3 T 3
25 |3 2 2
() o m L L
1 101 | Unterfadenwachter 0-2 1
0 = Aus, 1 = Zahler, 2 = Sensor
102 | Unterfadenrtckzahler 0-999 100
103 | Oberfadenwachter ON - OFF ON
104 | Ausblendstiche Oberfadenwachter 0-99 5
Die Anzahl der Stiche, bei denen der Oberfadenwachter
beim Annadhen nicht aktiviert ist, wird verandert.
105 | Reaktionszeit Ober / Unterfadenwachter 1-9 1
Die Empfindlichkeit des Oberfadenwachters wird veran-
dert (1= schnellste Reaktion, max. Empfi ndlichkeit).
106 | Ablauf ohne Positionsrohr ON - OFF OFF
107 | Bulgelausgleich ON-OFF | OFF
108 | Nahen aus ON-OFF | OFF
109 | Ablauf ohne Schneiden ON-OFF | OFF
110 | Nahstopp bei Oberfadenstoérung ON-OFF | OFF
111 | Reststickzahl nach Ansprechen des 0-500 20
Unterfaden-Sensors
112 | Dauerlauf - /Testfunktion ON - OFF OFF
113 | Abstreifer 2 zu bei linkem Teil ON - OFF OFF
114 | Stoffibernahme 2 (Schalten im Ablauf) ON - OFF OFF
15 | Automatischer Programmnummer-Wechsel bei Wechsel 0-1 0
rechts / links
rechts = Stationstaste 0, links = Stationstaste 1
116 | Zusatzlicher Weg in der Materialklammer [0,1T mm] 100 - 500 100
117 | Vakuumtisch spéater einschalten ON-OFF | OFF
118 | Markierungslaser takten ON - OFF ON
119 | Einheitliche Materialdicke bei Programmgruppen ON-OFF | OFF
120 | Zuordnung der Materialdicke zur Programmgruppe 0-30 0
0 = Materialdicke Gruppe 0 [in 0,7 mm]
1 = Materialdicke Gruppe 1 [in 0,1 mm]...usw.
142 | Tastenton ON - OFF ON
2 | 201 | Stichlange fir Anfangsriegel 1-2 1
(1 = Standardstichlange; 2 = 1/2 Standardstichlange)
202 | Stichanzahl fir Anfangsriegel 1-9 2
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<
N
— (@] OLJ g
o |8 |5 - E
SE |3 3 B
5 | 8 e, ® 7
= © o) £ £
(@] o o L L
2 | 203 | Stichlange fur Anfangsstichverdichtung [0,1 mm] 10-30 12
204 | Stichanzahl fir Anfansgstichverdichtung 1-9 5
205 | Stichlange fur Endstichverdichtung [0,1 mm] 10-30 12
206 | Stichanzahl fir Endstichverdichtung 1-9 4
207 | Ausnahwinkel [°] 0-90 30
208 | Stichzahl fir Ausnahwinkel 1-9 5
209 | Stichlange [0,1 mm] 10-30 20
210 | Schneidstichzahl 1-5 2
211 | Korrekturwert 1 flr Anfangspunkt -100 - 800 0
der X-Koordinate [0,1 mm]
212 | Korrekturwert 2 fir Anfangspunkt -100 - 800 0
der X-Koordinate [0,1 mm]
213 | Wahl des Anfangspunktes 0-1 0
0 = Anfangspunkt 1 ( Param. 211)
1 = Anfangspunkt 2 ( Param. 212)
214 | Korrektur fur letzten Stich [0,1 mm] -20 - +20 0
3 | 301 | NIS (Schlittenstart) [°] 80 - 150 110
302 | Fadenleger OT [°] 80-90 82
303 | Fadenschneidposition [°] 160 - 360 200
304 | Ruckdrehposition [°] 0 - Fadenle- 17
ger OT
305 | Fadenspannungsposition [°] 0-360 200
4 | 401 | Verzogerungszeit zwischen "Tisch vor" und "Tischverlan- 10 - 256 50
gerung aus" [0,01 s]
402 | Verzogerungszeit "Stapler ab" [0,01 s] 10 - 256 56
403 | Zeit beim Takten des Lasers [0,01 s] 10 - 256 50
5 | 501 | Maximale Drehzahl [min”] 500-4300 | 4300
502 | Riegeldrehzahl [min”] 500 - max. max.
Drehzahl Drehzahl
503 | Schneiddrehzahl [min] 100 - 500 200
504 | Drehzahl der langsamen Anfangsstiche [min] 500-2000 | 1000
505 | Langsame Anfangsstiche 0-9 2
PFA F F‘deusmal 1 1 9



Steuerung

14
14.01

14.01.01

Steuerung

Grundeinstellung / Diagnose / Steckerbelegung

Netzteil A30
O O
; et
L] P
Y
N o
T F=u x
OO0O0Cd
E[DOOOO] EO
O000d —
||
1 =N oz
@
|1 A
1 %
L > >
olNe) & o * S
- £ 3 s oo
Spannung Sicherung LED
Netz .............. 230V AC FO oo, 6,3AT) -
Prozessor ...... 5V DC F1o, (2 AT) H1
Bedienfeld..... 18V DC F2 (500 MAT) H5
VO oo 24\ DC F3 o, (2,56 AT) H2
Schrittmotor..80V DC F4 ... (6,3 AT) H3
Schrittmotor .. 24V DC FB oo, (500 mAT) H4
Steckerbelegung
X1 (Trafo Sekundar)
PIN Signal PIN Signal
S V118V AC 1 T o V4 57V AC 1
Qi V118V AC M 13 e, V457V AC M
[C T V118V AC 2 10, V4 57V AC 2
12 i, V218V AC T e, V518V AC
15 . V2 18V AC 14 i, V5 18V AC
2 V318V AC 1 5
Lo, V318V AC M 8
T oo, V318V AC 2

120
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X2 (BS3)

PIN Signal
T, GND 5V
2 i GND 5V
B GND 5V
T i 18V AC
Qi POWERF

X2 (Lifter), X4, X5, X6

PIN Signal
T 24V (1/0)

X7 (SM-Endstufe)

PIN Signal
T, 24V (SM)
2 e, 80V (SM)
S 80V (SM)
X8 (Netz)

PIN Signal
T PE
B L1

PIN Signal
T PE
B L1

Signal
5V
5V
5V
18V AC
V118V

Signal
GND 24V

Signal

GND 24V (SM)
GND 80V (SM)
GND 80V (SM)

Signal

Signal

PFAFF.....
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14.01.02 Basissteuerung A20

Versorgung Floppy
PC 104 Floppy

Flachleitung Floppy

| | \ | \ «
2N ‘ ooux g
ol ewx |aol0 ‘ £0eX ‘ 0 ‘ zoex ‘ 0 ‘ hoEX w TTITTI DT U s
[E—] §§O>
80¢%
= She
= B
% | g
BEHBEEBEEBB
0 ‘ 601X |O
Steckerbelegung
X103 (COM1)
X101 (COM2)
PIN Signal PIN Signal
T, Vterm1 6
2 s RxD T i, RTS
I F TxD 8 CTS
4 LS D Vterm2
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X301 (X-Achse / Motor 1)
X302 (Y-Achse / Motor 2))

PIN Signal
T Pulse +

2 Richtung +
S Tor/Enable +
Ao Stromsteuerung +
B Vex +

6

T Eing2 +
8 Eingl +

PIN Signal

T, P8HA +
2 P8HA -
S DoRi +

Ao, GND

5

X400 (Hauptantrieb)

PIN Signal
T, Schirmung
2, TxD_A
B RxD_A
Ao, TxD_B
B, RxD_B
B,

T e, GND
8

Qi R1_A
10, R1_B
Mo, R2_A
12 i R2_B
(IS GND

PIN Signal
T, +U_ULN
K T POUT?

Signal

Pulse -

Richtung -
Tor/Enable -
Stromsteuerung -

Eing2 -
Eing1 -

Signal

DoRi -
GND

Signal
+U_ULN
POUTS8

PFAFF.....
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Steuerung

14.01.03

Nahantrieb A22

N\

stauscht werden.

Die Nahantriebssteuerung ist werkseitig mit der erforderlichen Betriebssoft-
ware bestlckt. Diese darf nur durch entsprechendes Fachpersonal ausge-

Die Betriebsbereitschaft wird mit der LED ,,Power on” angezeigt. Diagnosefunktionen und

Sicherungen stehen nicht zur Verfligung. Bei Fehleranzeigen im Maschinendisplay siehe

Kapitel 14.02.04 Fehler beim Nahantrieb.

Steckerbelegung

X2 (Positionsgeber)

PIN Signal PIN Signal
T KA 6

2 s KB 7

S KC 8

e, ADTC2 S I GND
B et + 5V

X3 (Interface)

PIN Signal PIN Signal
T, GND 4. A
2 TxD 15 A\
3 RxD 16 e B
Ao, TxD\ 17 B\
B RxD\ 18, Index
B, 19 Index\
/AT GND 20

8 21

1S I REF1 22

10, REFN 23

Mo, REF2 24

12 i, REF2\ 25

13 i, GND 26

X6 (Netz)

PIN Signal PIN Signal
T, PE 2, N
3 L1

X14 (Motor)

PIN Signal PIN Signal
T, PE ICTUUTRT \
2 U 4o, W

i

Il

POWER ON

INTERFACE

MOTOR

<=

L
POWER N
PE

124
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14.01.04

Schrittmotorantrieb

Die Schrittmotorensteuerung hat folgende Grundeinstellung:

Motor 1: 6 A, SIN4

Motor 2: 6 A, SIN4

Stromabsenkung 30%, dabei Kopplung von Motor 1 und Motor 2

Diese Einstellungen werden geladen. Softwarenummer: 79-001 358-91/002

@) Zu Statusanzeigen der LEDs siehe Kapitel 14.02.05 Fehler beim Schrittmotoran-
ﬂ trieb.
Steckerbelegung O O

X5 (Bootstrap)

PIN Signal PIN Signal
T, GND 2, BOOTSTRAP
S RESIN\ 4o, n.c
B, TxD (G RxD
T 12 Vin S FUUT Vpp Prozessor
Qi 5V 10, n.c.

PIN Signal PIN Signal

T, 12V ICTUUTRRT GND

2 i Schalter 4o, n.c

X1 (CAN-Bus)

PIN Signal PIN Signal
6

2 7

G P DoRi + S TR DoRi -

Ao, GND S TR GND

5

X6 (Versorgung)

PIN Signal PIN Signal

T, +24VSM Ao, GND 24 VSM ' i
2 +80VSM B, GND 80 VSM

3 +80VSM (ST GND 80VSM

PFAFF.....
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14.01.05

X2, X3, X4 (Ansteuerung Motor 1 bis 3)

PIN Signal PIN Signal
T, Puls + S PP Puls -
2 Richtung + 10 Richtung -
S Tor/Enable + T, Tor/Enable -
Ao, Stromsteuerung + 12 Stromsteuerung -
B n.c. 18 n.c.
O n.c. T4 i Ausgang - (frei)
/2 Ausgang + (frei) 15 e Bereit -
8 Bereit +
X7, X8, X9 (Ansteuerung Motor 1 bis 3)
PIN Signal
T, Wicklung 1
2 Wicklung 1
G U Wicklung 2
Ao Wicklung 2
CAN-Knoten A10, A11, A12
o Der CAN-Knoten hat folgende Grundeinstellung:
ﬂ Adresse (A 10 S200) = 1, (A 11 S200) = 2, (A 12 S200) = 3
Steckerbelegung
X300 (Ausgénge)
PIN Signal PIN Signal -7 =
T OuT2 19, GND
2, OUT1 20, GND
S OouT4 21, GND = =
Ao ouT3 22, GND - -
B, OuTe 23, GND
B OuUT5 24, GND
T oo, ouTs 25, . GND = S R I
B ouT? 26 GND ”"\ -
Qi OuUT10 27 i, GND Qv> <u>
10 i, ouT9 28, GND o -
Mo OuT12 29, GND 3 o
12 e OUT11 30 GND =L
(LT ouT14 CHIR— GND : . O
Yo oUT13 32, GND : d o O
15 OUT16 33 GND 5 g
16 oo ouUT15 3 GND - @TO 5
17
18
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X300 (Eingange)

PIN Signa
1

2

B IN1
Ao, IN2
B IN3
B, IN4
T e INS
8, ING
D IN7
10 i, IN8
Mo, IN9
12 i, IN10
13 i, IN11
14 i, IN12
15 e, IN13
16, IN14
17 e, IN15
18 i, IN16

X200 CAN-Bus)

PIN Signal

T, P8HA +
2, P8HA -
3 DORi +

b, GND

5

PIN Signal
39 24V
40 i 24V
AT 24V
42 i 24V
43 24V
A4 24V
45 24V
A6 . 24V
A7 i 24V
A8 . 24V
49 i 24V
50 i 24V
5T i 24V
B2 i 24V
B3 i 24V
B4 i 24V
Signal

DoRi -

GND

PFAFF.....
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14.02 Erlauterung der Fehlermeldungen
14.02.01 Allgemeine Fehler
Anzeige Beschreibung
FEHLER: 3 Fehler beim Allokieren des EMS-Speichers
FEHLER: 4 C167 reagiert nicht
FEHLER: 5 Bootdatei (c167boot.bin) kann nicht gedffnet werden
FEHLER: 6 Fehler beim Flash-Programmieren
FEHLER: 7 Fehler beim Offnen einer Datei
FEHLER: 8 Batterie
FEHLER: 9 Firmware-Versionskonflikt
FEHLER: 10 CAN-Fehler (Reset)
FEHLER: 11 CAN-Fehler (Anzahl Knoten)
FEHLER: 12 Kommunikation Hauptantrieb
FEHLER : BETRIEBSDA- Betriebsdaten-Checksumme
TEN CHECKSUMME
(KALTSTART AUSGE-
FUHRT)

NEUE BETRIEBSSOFTWA-
RE (KALTSTART AUSGE-

neue Betriebssoftware

(#Nahmotor-Fehler)

FUHRT)

KALTSTART AUSGEFUHRT Kaltstart

FEHLER: 101 C167-Fehler

FEHLER: 102 CAN-Fehler, Status = Bit1 — Knoten nicht aktiv,
(#Knotennr.)(Status) Bit 8 — Kurzschluss,

FEHLER: 103 Endstufe SmX

FEHLER: 104 Endstufe SmY

FEHLER: 105 Fehler Druckluft

FEHLER: 106 Fehler Stoffuebernahme offen

FEHLER: 201 NahmotorFehler,

siehe Kapitel 14.02.04 Nahmotorfehler

FEHLER: 202 (Ursache)

Fahren verriegelt

FEHLER: 203 (Ursache)

Fahren in Nullpunkt verriegelt

Nahen verriegelt

(
FEHLER: 204 (Ursache)
FEHLER: 205 (Ursache)

Aussteuern verriegelt

FEHLER: 210 Befehlelsbyte des NM-Interface war nicht frei,
Befehl konnte nicht ausgegeben werden

FEHLER: 211 Koordinaten aufierhalb des Nahfeldes

FEHLER: 212 Stichlange zu grofR

FEHLER: 213 Nullpunkt nicht gefunden
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Steuerung

Anzeige Beschreibung

FEHLER: 214 Kein Schlittenstart NIS

FEHLER: 215 Rampe nicht beendet

FEHLER: 216 Material erreicht die Klammer nicht

FEHLER: 217 Oberfadenstérung

FEHLER: 241 Nahmotor-Fehler,

(#NahmotorFehler) siehe Kapitel 14.02.04 Nahmotorfehler
FEHLER: 242 Material entnehmen

FEHLER: 281 Material entnehmen, Material nicht in Klammer
FEHLER: 282 Stapler voll

FEHLER: 283 Oberfadenstdrung

FEHLER: 284 Unterfadenstorung

FEHLER: 301 Programm zu grof3

FEHLER: 302 Widerspruch zwischen progpar und progload
FEHLER: 303 Flash-Lesefehler oder Progr. fehlerhaft
FEHLER: 304 Speicheriberlauf

FEHLER: 305 Konfiguration ungdltig

FEHLER: 306 Nadel-Nullpunkt ungultig

FEHLER: 310 File nicht auf Quelle

FEHLER: 311 Quelle Lesefehler, File kann nicht gedffnet werden
FEHLER: 312 Ziel Schreibfehler, File kann nicht gedffnet werden
FEHLER: 313 Quelle Lesefehler

FEHLER: 314 Ziel Schreibfehler

FEHLER: 315 File Konfig kann nicht gedffnet werden
FEHLER: 316 Fehler beim Offnen von MDAT-File

FEHLER: 317 Fehler beim Schreiben in MDAT-File

FEHLER: 318 Maschdat_kennung falsch

FEHLER: 319 Fehler beim Lesen aus MDAT-File

FEHLER: 320 Programm mit falscher Maschinenklasse
FEHLER: 321 Programm mit falscher Maschinenvariante
FEHLER: 322 Programm mit falscher Datensatzversion
FEHLER: 323 Falsche Programmnummer

FEHLER: 324 Kein Schlittenstart, NIS

FEHLER: 330 Stichgenerierungs-Fehler,
(#Stichgenerierungsfehler) siehe Kapitel 14.02.03 Stichgenerierungsfehler
(#Programmnummer)

FEHLER: 341 Nahmotor-Fehler,

(#NahmotorFehler) siehe Kapitel Kapitel 14.02.04 Nahmotorfehler
PROGRAMM XX NICHT Programm XX nicht vorhanden

IM SPEICHER
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14.02.02

14.02.03

Anzeige Beschreibung
ERROR: 401 Textdatei laf3t sich nicht 6ffnen
ERROR: 402 Fehler beim Lesen der Textdatei
ERROR: 403 Fehler beim Zuweisen des Speicherplatzes fir die Texte
ERROR: 501 Fehler beim Offnen der Datei pikto.hex bzw. vorlagen.
hex
ERROR: 502 kein ACK vom Bedienfeld
CAN-Fehler
Fehlerbyte Beschreibung
bit7 Endstufen-Fehler (Kurzschluss)
bit6 -
bitb -
bit4 Receive Status (Warten auf Input Objekt)
bit3 Transmit Status (Output Object senden)
bit2 Transmit Status
bit1 Knoten time out
bit0 Knoten aktiv

Stichgenerierungsfehler

Anzeige Beschreibung
1 Anfangsriegel zu grof}
2 Anfangsriegel zu grol
3 Anfangsstichverdichtung zu grof3
4 falscher Riegeltyp
5 Riegellange > 6mm
1 x-Koord. > xnaehfeld_max
12 x-Koord. < xnaehfeld_min
13 y-Koord. > ynaehfeld_max
14 y-Koord. < ynaehfeld_min
15 Riegel Anf.punkt ist ueber L2 und ARSZ < 2
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Steuerung

14.02.04 Nahmotorfehler

Anzeige Beschreibung

1 Ubertragungsfehler

2 Timeout serielle Schnittstelle

3 Checksummenfehler bei den empfangenen Daten
4 Timeout Befehl

30h (48) Timeout-Slave abgelaufen (Befehlsstring unvollstéandig)
31h  (49) Falscher Befehlscode

32h  (b0) Framing- oder Parityerror

33h  (51) Checksumme stimmt nicht

34h  (52) Falsches Datum bei Abfragen

35h  (53) Kein Parameter programmierbar (Motorlauf)

36h  (54) Parameter nicht vorhanden

37h  (55H) Falscher Parameterwert

38h  (56) EEPROM wird programmiert

3%h (57) Falsche Maschinendrehzahl

3Ah  (58) Falsche Position

3Bh: (59) Weg flr das geflihrte Positionieren ist zu klein
3Ch: (60) Kein Reset des Positionszahlers moglich (Motorlauf)
3Dh: (61) In OT drehen nach Netz-Ein nicht erlaubt

3Eh: (62) SYMA nicht erkannt

3Fh:  (63) Zielposition < 3 Inkr. von der Zahlposition entfernt
40h - 4Fh -

50h: (80) Netziberwachung (Ausfall von 2 Netzhalbwellen)
5Th: (81) Storung Leistungselektronik bei der Initialisierung
52h: (82) Kurzschluss im Motor

53h:  (83) Netzspannung aus erkannt

54h: (84) Stérung Leistungselektronik im Betrieb

55h: (85) Keine Inkremente

56h: (86) Motor blockiert

57h:  (87) Kommutierungsgeberstecker fehlt

58h: (88) Inkrementengeberstecker fehlt

59h: (89) gestorter Motorlauf (Solldrehzahl nicht erreicht)
5Ah:  (90) -

5Bh: (91) Regelalgorithmus gesperrt

5Ch - 69h -

6Ah: (106) EEPROM nicht programmierbar

6Bh: (107) EEPROM fehlt

6Ch: (108) Master Reset durchgefihrt

6Dh:  (109) -

6Eh: (110) Restweg fur weglberwachte, geflhrte Verz.-Rampe zu klein
6Fh:  (111) Slave hat 5 verstimmelte Botschaften hintereinander empfangen
70h:  (112) Totmann abgelaufen

71h - FFh -
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14.02.05

Fehler beim Schrittmotorantrieb

Kommt es wahrend einer Operation mit den Schrittmotorantrieb zu Problemen, ist mogli-

cherweise die Schrittmotorsteuerung auf Stérung geschaltet.

Die Fehlermeldung wird mit Leuchtdioden an der Schrittmotorsteuerung angezeigt.

LED Bedeutung

H 9 (rot) Ubertemperatur Endstufe
H 15 (rot) Endstufe bereit

H 7 (rot) 80V Versorgung > 88V
H 8 (rot) 80V Versorgung < 36V
H 3 (grin) Motor 3 bereit

H 6 (rot) Motor 3 Uberstrom

H 2 (grtn) Motor 2 bereit

H 5 (rot) Motor 2 Uberstrom

H 1 (grin) Motor 1 bereit

H 4 (rot) Motor 1 Uberstrom
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Steuerung

14.03 Liste der Aus- und Eingange
14.03.01 CAN-Knoten 1
Ausgang Bezeichnung Funktion Bemerkung

OuUT1 Y1 Fadenschneiden ein Ventil
ouT2 Y2 Vakuum Positionsrohr ein Ventil
OouT3 Y3 Vakuum Tisch ein Ventil
ouT4 Y4 Stoffdruckleiste ab Ventil
OuUT5 Y5 Stoffdruckleiste auf Ventil
OuUTe Y6 Stoffauflage vor Ventil
ouT7 Y7 Obere Klammer zu Ventil
OouT8 Y8 Untere Klammer abschwenken Ventil
ouT9 Y9 Klammerkupplung ein Ventil
ouT10 Y10 Klammertransport nach rechts Ventil
ouT1 Y11 Klammertransport nach links Ventil
ouT12 Y12 Staplertisch auf Ventil
ouT13 Y13 Oberfadenspannung zu Ventil
ouT14 Y14 Abstreifer 3 zu Ventil
OUT15 Y15 Abstreifer 3 auf (nach oben) Ventil
OuT16 Y24 Unterdruckreduzierung ein Ventil
Eingang Bezeichnung Funktion

IN1 E4 Stoffdruckleiste oben

IN2 frei Nahful® oben

IN3 E6 Stoffauflage vorne

IN4 E10 Klammertransport rechts

INS E10A Klammertransport mitte

ING EN Klammertransport links

IN7 E12 Staplertisch unten

INS E15 Abstreifer 3 oben

IN9 E50 Grundstellung X-Achse

IN10 E51 Grundstellung Y-Achse

IN11 Eb52 Oberfadenstdrung

IN12 E53 Unterfadenstorung

IN13 E54 Material in Klammer

IN14

IN15

IN16
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14.03.02

CAN-Knoten 2

Ausgang Bezeichnung Funktion Bemerkung
OuT1 K16 Schneidmesser ein Schiitz
ouT2 Y17 Abstreifer 2 zu Ventil
ouT3 Y23 Abstreifer 1 zu Ventil
ouT4 bobres Reset fur Unterfadenwachter (aktiv Dig. Signal

low)
OuUT5 Y18 Stofflibernahme 1 zu Ventil
OuUTe6 Y19 Stoffibernahme 2 zu Ventil
ourT7 Y20 Fanger zurlick, Gegenmesser ein- Ventil
schwenken
ouT8 Y21 Fanger einschwenken Ventil
ouT9 Y22 Umschlag-Begrenzung ein Ventil
ouT10 Y40 Schere ab (Blgelausgleich) Ventil
*%% Option ***
outTn Y41 Schieber zurick Ventil
(Blgelausgleich) *** Option ***
0ouT12 Y42 Schieber auf (Blgelausgleich) *** Ventil
Option ***
OouT13 Y43 Blasluft (Blgelausgleich) Ventil
*%% Option ***
ouT14 H13_14 Lampen Doppelstarttasten Lampen
OouUT15 laser Markierungslaser ein Dig. Signal
OouT16
Eingang Bezeichnung Funktion
IN1 E18 Stoffiibernahme 1 offen
IN2 E19 Stoffibernahme 2 offen
IN3 E40 Schere oben (Blgelausgleich) *** Option ***
IN4 E41U1 Schieber hinten (Blgelausgleich) *** Option ***
INB E41U2 Schieber vorne (Bligelausgleich) *** Option ***
ING
IN7 Eb5 Stofflbernahme eingefahren
IN8 E56 Stoffibernahme geschlossen
IN9 E57 Druckluft in Ordnung
IN10 E58 Fufdschalter Vakuum
IN11 E59 SchlUsselschalter
IN12 E6O Doppelstarttaste 1
IN13 E6G1 Doppelstarttaste 2
IN14
IN15
IN16
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14.03.03 CAN-Knoten 3
Ausgang Bezeichnung Funktion Bemerkung
OuUT1 Y27U1 Positionsrohr Zylinder 1 ab (vertikal) Impulsventil
ouT2 Y27U2 Positionsrohr Zylinder 1 auf (vertikal) Impulsventil
ouT3 Y28U1 Positionsrohr Zylinder 2 ab (vertikal) Impulsventil
ouT4 Y28U2 Positionsrohr Zylinder 2 auf (vertikal) Impulsventil
OUTh Y29U1 Zuflhrtisch Hub 1 zurlck Impulsventil
OuUTe6 Y29U2 Zuflhrtisch Hub 1 vor Impulsventil
ouT7 Y30U1 Zuflhrtisch Hub 2 Endlagen Impulsventil
ouTs Y30U2 ZufUhrtisch Hub 2 Sonderstellung Impulsventil
ouT9 Y31U1 Positionsrohr Zylinder 1 zurtck Impulsventil
(horizontal)
ouT10 Y31U2 Positionsrohr Zylinder 1 vor Impulsventil
(horizontal)
outn Y32U1 Positionsrohr Zylinder 2 zurtck Impulsventil
(horizontal)
ouT12 Y32U2 Positionsrohr Zylinder 2 vor Impulsventil
(horizontal)
OouT13 Y33 Nadeln vor Ventil
ouT14 Y34 Umschlag zurilck Ventil
OUT15 Y35 Zuflhrtisch-Verlangerung ein Ventil
ouT16 Y36 Spreizer vor Ventil
Eingang Bezeichnung Funktion
IN1 E27U1 Positionsrohr unten
IN2 E27U2 Positionsrohr oben
IN3 E28 Positionsrohr Mitte (vertikal)
IN4 E29U1 Zuflhrtisch Hub1 hinten
IN5 E29U2 ZufUhrtisch Hub 1 vorne
ING E31U1 Positionsrohr hinten
IN7 E31U2 Positionsrohr vorne
IN8 E32 Positionsrohr mitte (horizontal)
IN9 E33 Nadeln hinten
IN10 E34U1 Umschlag hinten
INT1 E34U2 Umschlag vorne
IN12 E36 Spreizer hinten
IN13
IN14 E38 Tischposition Stoffdruckleiste
IN15
IN16
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14.03.04 Sonderausgange

Bezeichnung Funktion Bemerkung
S1 Positionsrohr ab
S2 Positionsrohr auf
S3 Positionsrohr mitte vertikal
S4 Zuflhrtisch zurlck
Sb ZufUhrtisch vor
S6 ZuflUhrtisch Sonderstellung
S7 Positionsrohr zurick
S8 Positionsrohr vor
S9 Positionsrohr mitte horizontal
S10 Stoffdruckleiste ab drucklos
SN Stoffdruckleiste ab mit Druck
S12 Stoffdruckleiste auf
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91-744 699-95 Teil 1 Version 14.06.06 Pneumatik-Schaltplan

15 Pneumatik-Schaltplan

Der Pneumatikplan ist in Grundstellung (Home-Position) der Maschine gezeichnet. die Ener
gie (Luft und Strom) ist zugeschaltet. Die Bauglieder nehmen festgelegte Zustande ein.
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Pneumatik-Schaltplan

Version 14.06.06

91-744 699-95 Tei 3
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Pneumatik-Schaltplan
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Pneumatik-Schaltplan
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Stromlaufplane

16

Stromlaufplane

Referenzliste zu den Stromlaufplanen

A10 CAN 1 S200 =>1

A1 CAN 2 S200 =>2

A12 CAN 3 S200 =>3

A20 Steuergerat BS3

A22 Nahmotorsteuerung Q201

A24 Oberfadenwachter Auswertung

A25 Oberfadenwachter Optik
A26 Bedienfeld BDF-P1
A27 Laser Optik

A28 Unterfadenwachter Auswertung

A29 Unterfadenwachter Optik

A30 Netzteil BS3 740 VA

A31 Netzteil Puls 125 VA

A32 Netzteil Laser 4VA 1,1A/3,5V

A40 Schrittmotor Endstufe

Ad1 SSR

B4 A10 CAN1 E4 Stoffdruckleiste oben

B6 A10 CAN1 E6 Stoffauflage vorne

B10 A10 CAN1 E10 Klammertransport rechts (Reed)
B10A A10 CAN1 E10A  Klammertransport mitte (Reed)
B11 A10 CAN1 EN Klammertransport links (Reed)
B12 A10 CAN1 E12 Staplertisch unten

B15 A10 CAN1 E15 Abstreifer 3 oben

B50 A10 CAN1 E50 Grundstellung X-Achse

B51 A10 CAN1 EB1 Grundstellung Y-Achse

B52 A10 CAN1 Eb2 Oberfadenstdrung (Optik)

B53 A10 CAN1 E53 Unterfadenstorung (Optik)

B54 A10 CAN1 E54 Material in Klammer (Fotozelle)

B18 A11 CAN2 E18 Stoffibernahme 1 offen

B19 A11 CAN2 E19 Stofflibernahme 2 offen

B40 A11 CAN2 E40 Schere oben (Option Blgelausgleich)
B40U1  A11 CAN2 E40U1 Schieber hinten (Option Blgelausgleich)
B40U2  A11 CAN2 E40U2 Schieber vorne (Option Blgelausgleich)
B55 A11 CAN2 Ebb Stofflibernahme eingefahren

B56 A11 CAN2 EB6 Stofflibernahme geschlossen

B57 A11 CAN2 E57 Druckluft in Ordnung

B27U1  A12 CAN3 E27U1 Positionsrohr unten

B27U2 A12 CAN3 E27U2 Positionsrohr oben

B28 A12 CAN3 E28 Positionsrohr Mitte (vertikal)
B29U1  A12 CAN3 E29U1 Zuflhrtisch Hub 1 hinten (Reed)
B29U2 A12 CAN3 E29U2 Zuflhrtisch Hub 1 vorne (Reed)
B30U1  A12 CAN3 E30U1 Positionsrohr hinten

B30U2 A12 CAN3 E30U2 Positionsrohr vorne

B31 A12 CAN3 E31 Positionsrohr Mitte (horizontal)
B33 A12 CAN3 E33 Nadeln hinten

B34U1  A12 CAN3 E34U1 Umschlag hinten
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Stromlaufplane

B34U2 A12 CAN3 E34U2 Umschlag vorne
B36 A12 CAN3 E36 Spreizer hinten
B38 A12 CAN3 E38 Tischposition Stoffdruckleiste

C1 Kondensator flr Schneidmotor M5

E4 A10 CAN1 Stoffdruckleiste oben

E6 A10 CAN1 Stoffauflage vorne

E10 A10 CAN1 Klammertransport rechts
E10A A10 CAN1 Klammertransport mitte
EN A10 CAN1 Klammertransport links
E12 A10 CAN1 Staplertisch unten

E15 A10 CAN1 Abstreifer 3 oben
E50 A10 CAN1 Grundstellung X-Achse

E51 A10 CAN1 Grundstellung Y-Achse
Eb2 A10 CAN1 Oberfadenstdrung
EB3 A10 CAN1 Unterfadenstdrung
Eb4 A10 CAN1 Material in Klammer

E18 A11 CAN2 Stoffibernahme 1 offen

E19 A11 CAN2 Stofflibernahme 2 offen

E40 A11 CAN2 Schere oben (Option Biigelausgleich)
E40U1T  A11 CAN2 Schieber hinten (Option Blgelausgleich)
E40U2 A11 CAN2 Schieber vorne (Option Blgelausgleich)
E55 A11 CAN2 Stoffibernahme eingefahren

E56 A11 CAN2 Stofflbernahme geschlossen

E57 A11 CAN2 Druckluft in Ordnung

E58 A11 CAN2 FuRschalter Vakuum

E59 A11 CAN2 Schltsselschalter

E6G1 A11 CAN2 Doppelstarttaste 1

E62 A11 CAN2 Doppelstarttaste 2

E27U1  A12 CAN3 Positionsrohr unten

E27U2  A12 CAN3 Positionsrohr oben

E28 A12 CAN3 Positionsrohr Mitte (vertikal)
E29U1  A12 CAN3 Zuflhrtisch Hub 1 hinten
E29U2 A12 CAN3 ZufUhrtisch Hub 1 vorne
E30U1  A12 CAN3 Positionsrohr hinten

E30U2 A12 CAN3 Positionsrohr vorne

E31 A12 CAN3 Positionsrohr Mitte (horizontal)
E33 A12 CAN3 Nadeln hinten

E34U1  A12 CAN3 Umschlag hinten

E34U2  A12 CAN3 Umschlag vorne

E36 A12 CAN3 Spreizer hinten

E38 A12 CAN3 Tischposition Stoffdruckleiste

FO Sicherungsautomat 16 A

F7 M5 Messermotor Sicherung 2 A
F8 A30 Netzteil Sicherung 10 A

F9 H11 Nahleuchte Sicherung 0,5 A
F10 X30 Steckdose Sicherung 10 A
H1 A30 LED => F1-2 A
H2 A30 LED => F3-2,5 A
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H3
H4
H4
H10
H1
H2
H3
H4
H5
H6
H7
H8
H9
H15

H11

H12
H13
H14

K1
K16

M1
M2
M3
M4
M5
M6

Q1

R1
R2
S1
S2
S58
S59
S61
S62

T1

A10
A10
A10

AT
A
AN
A12
A12
A12
A20
A20

A30 LED => F4-6,3 A
A30 LED => F5-0,5 A
A30 LED => F2-05 A
A31 LED Netzteil Puls +24V / 5A /125 VA
A40 LED Achse 1 bereit

A40 LED Achse 2 bereit

A40 LED Achse 3 bereit

A40 LED Achse 1 Uberstrom
A40 LED Achse 2 Uberstrom
A40 LED Achse 3 Uberstrom
A40 LED Uberspannung
A40 LED Unterspannung
A40 LED Ubertemperatur
A40 LED Netz ein
Nahleuchte

Kontrollleuchte Maschine Ein
Kontrollleuchte Doppelstarttaste 1
Kontrollleuchte Doppelstarttaste 2

Schitz Vakuummotor Ein
A41 SSR Schneidmesser Ein (A11 CAN2)

Nahmotor

Schrittmotor X Achse
SchrittmotorY Achse
Schrittmotor B Achse(Option)
Schneidmesser Motor
Vakuum Motor (Option)

Hauptschalter

Pullup Fotozelle B54
Pullup Fotozelle B54
Ein Schalter

NOT-Ausschalter

A11 CAN2 EB8 FuRschalter Vakuum
A11 CAN2 EB9 Schlisselschalter
A11 CAN2 E6B1 Doppelstarttaste 1
A11 CAN2 E62 Doppelstarttaste 2

Trafo 740 VA A30 Netzteil3

X200 CAN Bus Ansteuerung (Dip 1 S200)
X300 Ausgange OUT 1-0UT 15
X400 Eingdnge IN 1 —IN 16

X200 CAN Bus Ansteuerung (Dip 2 S200)
X300 Ausgange OUT 1-0UT 15

X400 Eingdnge IN1-1IN 16

X200 CAN Bus Ansteuerung (Dip 3 S200)
X300 Ausgange OUT 1-0UT 15

X400 Eingdnge IN 1 —IN 16

X101  COM 2 Schnittstelle

X103 COM 1 Schnittstelle
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A20
A20
A20
A20
A20
A20

A22
A22
A22
A22

A30
A30
A30
A30
A30
A30
A30
A30
A30

A40
A40
A40
A40
A40
A40
A40
40

A40
A40

XWI
XWII

X30
X31
X33
X40
X41
X42
X43
X44
X561
X52
X61
X62
X63
X64
X65
X66

X208 CAN-Bus

X301 X -Achse /Motor SM 1 (M2)

X302 Y - Achse /Motor SM 2 (M3)

X303 B -Achse/Motor SM 3 (M4)  Option
X400 Hauptantrieb Nahmotor M1

X401  Fadenwachter

X2 Positionsgeber
X3 Interface

X6 Netz 230V AC
X14 Nahmotor M1

X1 Trafo Sekundar

X2 Stromversorgung BS3 x

X3 Stromversorgung Lifter

X4 + 24V und OV

X5 + 24V und OV

X6 + 24V und OV

X7 Stromversorgung A40 SM - Endstufe
X8 Netz 230V AC

X9 Trafo Primar 230V AC

X1 Anschlufs CAN - Bus (nicht belegt)
X2 Achse 1 Ansteuerung

X3 Achse 2 Ansteuerung

X4 Achse 3 Ansteuerung

X5 Bootstrap

X6 Stromversorgung + 24V und + 80V
X7 Achse 1 Motor - SMY M2

X8 Achse 2 Motor — SMX M3

X9 Achse 3 Motor — SMB M4 (Option)
X10 Schlittenlberwachung

AKZ4 Hauptklemmleiste 400V AC und 230V AC
AKZ4 Tischklemmleiste Start

Netzsteckdose 230V AC / 10A

Netzteil Puls 230V AC / 5A / 125VA
Netzteil AXX Puls +24V / 5A / 125VA
PC Anschlufd RS 232 - Schnittstelle
A26 Bedienfeld BDF-P1

A26 Bedienfeld BDF-P1 Stromversorgung
A26 Bedienfeld BDF-P1 Signalanschluf3
Rotorlagegeber M1 Nahmotor

A50 Floppy Signalanschlul®

ABO Floppy Stromversorgung
Nahmotor M1

Schrittmotor SM X Achse M2
Schrittmotor SMY Achse M3
Schrittmotor SM B Achse M4 (Option)
Messermotor Mb

Vakuummotor M6 (Option)

®
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X1

X112
X113
X114
X115
X116
X117
X118
X119
X120
X121
X122
X123
X124
X125
X126
X132
X135
X136
X137
X138
X139
X133
X140
X141
X142
X143

X151
X162
X153
X154
X155
X156
X157
X158
X159
X160
X161
X162
X163
X164
X165
X166

Y1
Y2
Y3
Y4
Y5
Y6

Y1 A10 CAN1
Y2 A10 CAN1
Y3 A10 CAN1
Y4 A10 CAN1
Y5 A10 CAN1
Y6 A10 CAN1
Y7 A10 CAN1
Y8 A10 CAN1
Y9 A10 CAN1
Y10 A10 CAN1
Y11 A10 CAN1
Y12 A10 CAN1
Y13 A10 CAN1
Y14 A10 CAN1
Y15 A10 CAN1
Y24 A10 CAN1
Y17 A11 CAN2
Y18 A11 CAN2
Y19 A11 CAN2
Y20 A11 CAN2
Y21 A11 CAN2
Y22 A11 CAN2
Y23 A11 CAN2
Y40 A11 CAN2
Y41 A11 CAN2
Y42 A11 CAN2
Y43 A11 CAN2
Y27U1 A12 CAN3
Y27U2 A12 CANS
Y28U1 A12 CANS3
Y28U2 A12 CAN3
Y29U1 A12 CANS
Y29U2 A12 CANS3
Y30U1 A12 CAN3
Y30U2 A12 CANS
Y31U1 A12 CANS3
Y31U2 A12 CAN3
Y32U1 A12 CANS
Y32U2 A12 CANS3
Y33 A12 CAN3
Y34  A12 CANS
Y35 A12 CAN3
Y36 A12 CAN3
A10 CAN1

A10 CAN1

A10 CAN1

A10 CAN1

A10 CAN1

A10 CAN1

Fadenschneiden ein

Vakuum Positionsrohr ein

Vakuum Tisch ein

Stoffdruckleiste ab

Stoffdruckleiste auf

Stoffauflage vor

Obere Klammer zu

Untere Klammer abschwenken
Klammerkupplung ein
Klammertransport nach rechts
Klammertransport nach links
Staplertisch auf

Oberfadenspannung zu

Abstreifer 3 zu

Abstreifer 3 auf (nach oben)
Unterdruckreduzierung ein
Abstreifer 2 zu

Stofflibernahme 1 zu
Stoffibernahme 2 zu

Fanger zurlick, Gegenmesser einschwenken
Fanger einschwenken

CAN2 (Umschlag-Begrenzung ein)
Abstreifer 1 zu

Schere ab (Option Bligelausgleich)
Schieber zuriick (Option Bligelausgleich)
Schieber auf (Option Blgelausgleich)
Blasluft (Option Bligelausgleich)

Positionsrohr Zylinder 1 ab (vertikal)
Positionsrohr Zylinder 1 auf (vertikal)
Positionsrohr Zylinder 2 ab (vertikal)
Positionsrohr Zylinder 2 auf (vertikal)
ZufUhrtisch Hub 1 zurlck

ZufUhrtisch Hub 1 vor

Zuflhrtisch Hub 2 Endlagen

Zuflhrtisch Hub 2 Sonderstellung
Positionsrohr Zylinder 1 zurtck (horizontal)
Positionsrohr Zylinder 1 vor (horizontal)
Positionsrohr Zylinder 2 zurlck (horizontal)
Positionsrohr Zylinder 2 vor (horizontal)
Nadeln vor

Umschlag zurtick
ZufUhrtisch-Verlangerung ein

Spreizer vor

Fadenschneiden ein
Vakuum Positionsrohr ein
Vakuum Tisch ein
Stoffdruckleiste ab
Stoffdruckleiste auf
Stoffauflage vor
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Y7 A10 CAN1 Obere Klammer zu

Y8 A10 CAN1 Untere Klammer abschwenken
Y9 A10 CAN1 Klammerkupplung ein

Y10 A10 CAN1 Klammertransport nach rechts
YN A10 CAN1 Klammertransport nach links
Y12 A10 CAN1 Staplertisch auf

Y13 A10 CAN1 Oberfadenspannung zu
Y14 A10 CAN1 Abstreifer 3 zu

Y15 A10 CAN1 Abstreifer 3 auf (nach oben)
Y24 A10 CAN1 Unterdruckreduzierung ein

Y17 A11 CAN2 Abstreifer 2 zu

Y18 A11 CAN2 Stoffibernahme 1 zu

Y19 A11 CAN2 Stofflibernahme 2 zu

Y20 A11 CAN2 Fanger zurlick, Gegenmesser einschwenken
Y21 A11 CAN2 Fanger einschwenken

Y22 A11 CAN2 CAN2Umschlag-Begrenzung ein

Y23 A11 CAN2 Abstreifer 1 zu

Y40 A11 CAN2 Schere ab (Option Bligelausgleich)

Y41 A11 CAN2 Schieber zurlck (Option Bligelausgleich)
Y42 A11 CAN2 Schieber auf (Option Bligelausgleich)
Y43 A11 CAN2 Blasluft (Option Blgelausgleich)

Y27U1  A12 CAN3 Positionsrohr Zylinder 1 ab (vertikal)
Y27U2  A12 CAN3 Positionsrohr Zylinder 1 auf (vertikal)
Y28U1  A12 CAN3 Positionsrohr Zylinder 2 ab (vertikal)
Y28U2  A12 CAN3 Positionsrohr Zylinder 2 auf (vertikal)
Y29U1  A12 CAN3 ZufUhrtisch Hub 1 zurlck

Y29U2  A12 CAN3 ZufUhrtisch Hub 1 vor

Y30U1  A12 CAN3 ZufUhrtisch Hub 2 Endlagen

Y30U2 A12 CAN3 Zuflhrtisch Hub 2 Sonderstellung

Y31U1  A12 CAN3 Positionsrohr Zylinder 1 zurlck (horizontal)
Y31U2  A12 CAN3 Positionsrohr Zylinder 1 vor (horizontal)
Y32U1  A12 CAN3 Positionsrohr Zylinder 2 zurlck (horizontal)
Y32U2 A12 CAN3 Positionsrohr Zylinder 2 vor (horizontal)
Y33 A12 CAN3 Nadeln vor

Y34 A12 CAN3 Umschlag zurlick

Y35 A12 CAN3 ZufUhrtisch-Verlangerung ein

Y36 A12 CAN3 Spreizer vor

Z1 Entstorfilter (10VSK 1)
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