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Sicherheit

1.01

1.02

Sicherheit

Richtlinien

Die Maschine wurde nach den in der Konformitats- bzw. Herstellererklarung angegebenen
europdischen Vorschriften gebaut.

BerUcksichtigen Sie erganzend zu dieser Betriebsanleitung auch allgemeinglltige, gesetzli-
che und sonstige Regelungen und Rechtsvorschriften - auch des Betreiberlandes - sowie die
gultigen Umweltschutzbestimmungen! Die ortlich gultigen Bestimmungen der Berufsgenos-
senschaft 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 durchgefiihrt werden!

@ Arbeiten an elektrischen Ausristungen dirfen nur von daflr qualifiziertem Fachpersonal
durchgeflihrt werden!

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

Ausnahmen regeln die Vorschriften EN 50110.

@® Umbauten bzw. Verdnderungen 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 ausdrlcklich darauf aufmerksam, dass Ersatz- und Zubehérteile, die
nicht von uns geliefert werden, auch nicht von uns geprUft 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 Sicherheitssymbole

Verletzungsgefahr fir Bedien- oder Fachpersonal!

A Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte.

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

Reinigen usw. Hauptschalter ausschalten!

1.04 Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers

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

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

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

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

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

Weitere Auskinfte kénnen bei der zustdndigen Verkaufsstelle erfragt werden.

8 P FA F FTndusmal



Sicherheit

1.05 Bedien- und Fachpersonal

1.05.01 Bedienpersonal

Bedienpersonal sind Personen, die fir das Risten, Betreiben und Reinigen der Maschine so-
wie zur Storungsbeseitigung im Nahbereich zustandig sind.

Das Bedienpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

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

@ Es ist 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!

PFAF FTndustria\ 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 Nadelbereich greifen!
Verletzungsgefahr durch die Nadel!

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

Die Maschine nicht ohne Fingerschutz 1 betreiben!
Verletzungsgefahr durch die Nadel!

Maschine nicht ohne Fadenhebelschutz 2 betreiben!
Verletzungsgefahr durch die Bewegung des Fadenhebels!

Maschine nicht ohne Riemenschutz 3 und 4 betreiben!
Verletzungsgefahr durch den umlaufenden Keilriemen!

Maschine nicht ohne Kippsicherung 5 betreiben!
Quetschgefahr zwischen Oberteil und Tischplatte!

Maschine nicht ohne Stlitze 6 betreiben! Gefahr durch kopflastiges Oberteil!
Maschine kann beim Umlegen nach hinten Uberkippen!

10
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PFAFF industial  PFAFF  Industriesysteme und Maschinen AG, 67661 Kaiserslautern

Erklarung zur Kenntnisnahme
der Dokumentation zum PFAFF-DOKUNAHT-SYSTEM

AU T GG L. . e
AN S O T e
Maschine: PFAFF 3741 ..., OBt EI-NT . e
Maschine: PFAFF 3745 ..o OBt eI-NT . e
PC-Software: .........cooeeiiiiiiiie Steuerungs-Software:..........oooooeeiiiiieee .

Jede Person, die an einem PFAFF-DUKUNAHT-SYTEM arbeitet, muss den Inhalt dieser technischen
Dokumentation kennen und verstehen. Das Bedien- und Fachpersonal muss im Umgang mit der
Maschine entsprechend authorisiert, d.h. qualifiziert und eingewiesen, sein. Der Betreiber ist verpflichtet,
sein Personal entsprechend zu unterweisen.

AulRerdem hat der Betreiber darauf zu achten, dass nach einem Austausch der Steuerung oder des
Fadenkraftsensors die Maschine neu kalibriert wird.

Hiermit bestatigen wir, dass wir die Dokumentation zu dem PFAFF-DUKUNAHT-SYTEM gelesen und ver
standen haben und dass wir beim Betrieb der Maschine neben den Hinweisen der Dokumentation auch die
ortlichenlichen Sicherheits- und Unfallvorschriften bertcksichtigen.
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KURZANLEITUNG
ZUR EINGABE

Diese Anleitung hat fir Maschinen
ab Softwareversion 1.8 und
Seriennummer 2 763 625 Gultigkeit.

Kurzanleitung zur Eingabe dtsch. 06.12



Eingabe

2.01

Kurzanleitung zur Eingabe

Allgemeines

Durch einen in den Oberfadenverlauf der Néahmaschine gebrachten Sensor werden die tat-
sachlich auftretenden Zugkrafte des Oberfadens (Oberfadenspannung) wahrend des Néah-
vorgangs bei jedem Stich ermittelt.

Dabei werden Messfehler, beispielsweise durch Temperaturschwankungen, durch ein spezi-
elles Messprinzip ausgeschlossen.

Die Signale werden im PC ausgewertet und auf einer unter Windows® XP laufenden Be-
nutzeroberflache auf dem Touch Screen Monitor angezeigt. Die Analyse dieser Signale gibt
Auskunft Uber die Maschineneinstellung und die Qualitat jedes einzelnen, ausgeflhrten Sti-
ches.

Der Nahtbereich, in dem das System aktiviert werden soll (Doku-Naht-Bereich), wird entwe-
der Uber eine Fotozelle, Uiber Knietaster, eine voreingestellte Nahtlange oder Stichzahlung
festgelegt.

Das Doku-Naht-System vergleicht die ermittelten Fadenzugkrafte mit den vorab eingegebe-
nen Grenzwerten und gibt eine Bewertung der Naht Uber den Touch Screen Monitor aus.
Durch ein entsprechendes Signal an die PC-Schnittstelle bei guter Naht, kann Uber einen
Drucker die Ausgabe eines Labels erfolgen, das zur Kennzeichnung einer entsprechenden
Qualitat der Naht eingenaht werden kann. Uber einen Editor kann das Label individuell ge-
staltet werden.

Das Doku-Naht-System aktiviert auRerdem eine Fehlstich-Erkennung und reagiert je nach
Einstellung auf folgende Fehlerarten:

- Fehlstich

- Oberfadenbruch, Oberfadenende
- Unterfadenbruch, Unterfadenende
- Nadelbruch

- Abweichungen vom Kantenlineal

Die Verwendung von vorgegebenen Materialien kann durch Eingabeaufforderung entspre-
chender Codes (z.B Einscannen von Barcodes fur Fadenspindel, Material, Spule) sicherge-
stellt und dokumentiert werden.

Alle Eingaben kdnnen nach Benutzergruppen getrennt direkt tGber die Benutzeroberflache
des Touch Screen Monitors vorgenommen werden. Es stehen mehrere Sprachen fir die Be-
nutzeroberflache zur Verflgung. Alle eingegebenen und ermittelten Daten mittels auf han-
delsUblichen Datenbanken und Tabellenkalkulationsprogrammen weiterverabeitet werden.

14
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Eingabe

Ubersicht der Funktionen

2.02
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Eingabe

2.03

2.03.01

>

D-0 88 00 0O

Erlauterung der Funktionen

@) Die Funktionen werden jeweils durch Antippen des entsprechenden Symbols

ﬂ auf dem Touch Screen Monitor ausgewahlt.

Ubergreifende Funktionen

Betriebsartenauswahl
Das Men( zur Auswahl der Betriebsart werden aufgerufen, siehe Kapitel 2.03.02 Betriebs-
arten.

Sprachauswahl
Ein MenU zur Auswahl der Spracheinstellung wird getffnet, siehe Kapitel 8 Riisten der Be-
triebsanleitung.

Hilfsmodus
Nach Aufrufen des Hilfsmodus wird die als nachstes ausgewahlte Funktion erlautert.

Onlinehilfe
Nach dem Aufrufen des Hilfemodus kann die Onlinehilfe mit Sprach- und Dokumentenaus-
wahl aufgerufen werden.

Bestatigen
Die Auswahl wird bestatigt, eingegebene oder gednderte Werte werden gespeichert.

Abbrechen
Der Auswahlvorgang wird abgebrochen, eingegebene oder geanderte Werte werden nicht
gespeichert.

Zurlick
Die Ubergeordnete Ebene wird aufgerufen.

Drag and Drop
Uber diese Funktion kann das Fenster an eine beliebige Stelle verschoben werden.

Arbeitsanweisung
Uber diese Funktion kann eine zuvor erstellte Arbeitsanweisung angezeigt werden.

16
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Eingabe

2.03.02

SO&6 0

2.03.03

08080

) 0 G

B G

Betriebsarten

Nahtprogrammauswahl und -konfiguration
Funktionen zur Auswahl, Bearbeitung und Erstellung von Nahtprogrammen werden aufgeru-
fen, siehe Kapitel 2.04 Nahtprogrammerstellung.

Tools
Ein MenU zur Auswahl von Funktionen zu Oberteil, Steuerung und Drucker wird aufgerufen.

Benutzerwechsel
Das Feld zur Eingabe des Benutzers wird aufgerufen.

Computer herunterfahren
Die Anwendung wird beendet un der Computer wird heruntergefahren. Diese Funktion wird
nur bei angemeldetem Bediener oder Gast angezeigt.

Desktop
Die Anwendung wir beendet und der Windows Desktop wird aufgerufen. Diese Funktion
wird nur bei angemeldetem Administrator oder Einrichter angezeigt.

Tools

Parametrisierung
Ein MenU zur Parametereinstellung wird aufgerufen, siehe Justieranleitung.

Service
Das Servicemen( wird aufgerufen, siehe Kapitel 2.05 Service.

Kalibrierung
Ein MenU zur Kalibrierung der Maschine wird aufgerufen, siehe Kalibrieranleitung.

Kaltstart
Ein Kaltstart wird ausgefihrt, siehe Kapitel 2.06 Kaltstart.

Benutzer - Rechte
Ein MenU zur Eingabe von Benutzern und Rechten wird aufgerufen, siehe Kapitel 2.07 Be-
nutzer - Rechte.

Ausstattung und Schnittstellen
Ein MenU zur Zuordnung von Zusatzgeraten zu entsprechenden COM-Schnittstellen wird ge-
offnet, siehe Kapitel 2.10 Ausstattung und Schnittstellen definieren.

Backup und Restore
Ein MenU zur Ausflhrung eines Backups bzw. einer Rucksicherung wird aufgerufen, siehe
Kapitel 2.08 Backup - Restore.

Auswerte- und Druckfunktion
Eine ausgewahlte Doku-Naht mit allen relevanten Werten wird angezeigt.

Label-Editor
Ein MenU zur Editierung von Labels wird aufgerufen, siehe Kapitel 2.09 Label-Editor.

PFAFF......
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2.04 Nahtprogrammerstellung

@® Als Einrichter anmelden.

@® Nahtprogrammauswahl aufrufen.

=

4]

.. 12789465781354789246

12789465781354789246

12789465781354789246

12789465781354789246

12789465781354789246

PFAFF .o

003
24812579462017538461 Max Mustermann

Manuelles Nahen 20.06.2006 .

Kommentar 20.06.2006

Kommentar 20.06.2006

Kommentar

23.07.2006

Kommentar 24.07.2006

0Goo
as

Zur Erstellung eines Nahtprogrammes stehen mehrere Maglichkeiten zur Verfigung.

@® Nahtprogramm aus der Liste auswahlen.

@ Ein bestehendes Nahtprogramm andern.

oder

@® Nahtprogramm aus der Liste auswahlen.

@® Ein Nahtprogramm kopieren, um basierend auf dem bestehenden Nahtprogrammm ein
. neues Nahtprogramm zu erstellten.

oder

D @® Ein neues Nahtprogramm erstellen.

oder

m ® Ein Nahtprogramm l6schen.

18
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P FA F F Industrial
003
=} ' 24812579462017538461 Max Mustermann

a8 GOaes

e
-

a @® Funktion "Programm-Header" aufrufen.

E Programm-Header \ZJ iJ

Prog Nr 345 7 & +10
i

Prozess ID 24812579462017538461 2. Stichlange 3,5

7 2. Hub 2

Kommentar Artikel 2b

w

Kommentar

Oberfaden 24812579 620175384
Unterfaden 24812579462017538461

Label

Material

A

@® Ggf. Programmnummer, Prozess-ID und Kommentar eingeben/andern.
@ \Wert fUr die materialabhangige Stichlangenkorrektur eingeben.

@® \Wert fUr die zweite Stichlange eingeben/andern (abrufbar Uber die entsprechende Taste
am Maschinenkopf).

@® \Wert fUr den zweiten Hub eingeben/andern (abrufbar tber entsprechende Taste am
Maschinenkopf).

@® Oberfaden- und Unterfaden-ID im Eingabefeld 3 eingeben oder Uber den Handscanner
einscannen und danach diese Funktion in dem Eingabefeld 4 aktivieren.
Die Steuerung akzeptiert nur noch Nahmaterial mit dieser ID.

P FA F F QTndusmal 1 9
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+]=

E Programm-Header iJ |

Prog Nr 938 *:-"_Ii

Prozess-1D 2. Stichlénge

4 2. Hub

Kommentar Docu-Test

Kemmentar

Nr

1  Oberfaden $$123456789%5

027859584045921000

2

Unterfaden
3 Label 0

4 Material @@a 1
5 0

ua

Scan-Optionen im Header mit Eingabe von Wildcard Zeichen

1.

Durch Eingabe von $$ vor einer Zeichenfolge oder $$ nach einer Zeichenfolge wird nur
die Zeichenfolge auf Richtigkeit Gberprift .
Alle Zeichen (Anzahl egal) vor oder nach der Zeichenfolge werden nur dokumentiert.

Beispiel:

Eintrag im Header: $$123456789%%

Barcode : 888881234567895555 OK im Protokoll dokumentiert

Barcode : 77777712345678933333 OK im Protokoll dokumentiert

Barcode 888881234567805555 nicht OK, Fehlermeldung keine Dokumentation.
2. Im Eingabefeld 3 @ @ @ eingeben.

Die Steuerung macht keinen Abgleich, ID's werden nur protokolliert.

Angaben zum Scannen des Endlabels festlegen
(Wert "1" = Label jedes Mal scannen; Wert "10" = Label jedes zehnte Mal scannen).

Nahtabschnitt aus Bereich 1 auswahlen.
Ggf. ausgewahlten Nahtabschnitt I6schen.

Ggf. Nahtabschnitt nach dem ausgewahlten Nahtabschnitt einfligen.

Uber Funktionen 2 folgende Festlegungungen fir den ausgewahlten Nahtbereich treffen:

- Doku-Naht-Bereich aktivieren/deaktivieren

- Fehlsticherkennung aktivieren/deaktivieren

- Kantenlineal-Erlennung aktivieren/deaktivieren

- Fadenkrafte festlegen, siehe Kapitel 2.04.05 Fadenkraft

Men zur Eingabe der Nahparameter aufrufen und entsprechende Werte eingeben, siehe
Kapitel 2.04.01 Eingabe der Nahparameter.

Ment zur Eingabe der Aktion am Nahtbereichsanfang aufrufen. Je nach ausgewahlter
Aktion kann das Symbol anders aussehen, in diesem Beispiel ist der Doppelte Anfangs-
riegel ausgewahlt.

20
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Aktion auswahlen und entsprechende Werte eingeben/andern, siehe Kapitel 2.04.02 Ein-
gabe der Aktion am Nahtbereichsanfang.

MenU zur Eingabe der Erkennung des Nahtbereichsendes aufrufen. Je nach ausgewahl-
ter Funktion kann das Symbol anders aussehen, in diesem Beispiel ist die Erkennung des
Nahtbereichsendes Uber Knietaster ausgewahlt.

Funktionen zur Erkennung des Nahtbereichsendes auswahlen und ggf. entsprechende
Werte eingeben/andern, siehe Kapitel 2.04.03 Eingabe des Nahtbereichsendes.

MenU zur Eingabe der Aktionen am Nahtbereichsende aufrufen. Je nach ausgewahlter
Aktion kann das Symbol anders aussehen, in diesem Beispiel ist die Endstichverdichtung
ausgewahlt.

Aktionen auswahlen und ggf. Label-Nummer eingeben, siehe Kapitel 2.04.04 Eingabe
der Aktionen am Nahtbereichsende.

Ggf. Nahtbereiche innerhalb der Naht verschieben.

Nach Eingabe bzw. Anderunge der gewiinschten Nahtbereiche das Nahtprogramm spei-
chern und die Nahtprogrammierung verlassen.

Produktion aufrufen.

PFAFF......
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2.04.01

/
%
A
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Eingabe der Nahparameter

@ Innerhalb der Nahtprogrammierung das Menu zur Eingabe der Nahparameter aufrufen.

Q Néhparameter ‘i] 1
% &
B SN 2

a8
\ 3

Erlauterung der Funktionen

Eingabe der Stichlange
Nach Antippen des Bereichs 1 wird das Eingabement fir die Stichlange im aktuellen Naht-
bereich aufgerufen.

Eingabe des NahfulBhubes
Nach Antippen des Bereichs 2 wird das Eingabemen fir den Nahfulthub im aktuellen Naht-
bereich aufgerufen.

Eingabe der Drehzahl

Nach Antippen des Bereichs 3 wird das Eingabemen fir Drehzahl im aktuellen Nahtbereich
aufgerufen.

Uber diese Funktion wird die variable Drehzahl ausgewahlt. Die Drehzahl kann bis zum ma-
ximalen Wert Uber die Pedalstellung geregelt werden (Diese Funktion ist im Beispiel einge-
schaltet).

Uber diese Funktion wird die konstante Drehzahl ausgewahlt. Die Drehzahl lasst sich nicht
Uber die Pedalstellung regeln.

Nadel hoch bei Stopp
Die Funktion wird fir den aktuellen Nahtbereich ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter
Funktion positioniert die Nadel bei einem Nahstopp in der oberen Position.

Fuf’3 hoch bei Stopp
Die Funktion wird fir den aktuellen Nahtbereich ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter
Funktion wird der Fuld bei einem Nahstopp angehoben.

Label einnahen (nur nach einem Doku-Naht-Bereich)
Die Funktion wird fir den aktuellen Nahtbereich ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter
Funktion wird nach Abarbeitung des Nahtbereiches ein Label eingenaht.

Label scannen
Die Funktion wird fir den aktuellen Nahtbereich ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter
Funktion muss das Label gescannt werden.

Eingabe beenden
Die Eingabe wird mit Ubernahme der Auswahl und der eingegebenen Werte beendet.

Eingabe abbrechen
Die Eingabe wird ohne Ubernahme der Auswahl und der eingegebenen Werte beendet.
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2.04.02

Eingabe der Aktion am Nahtbereichsanfang

@® MenU zur Eingabe der Aktion am Nahtanfang aufrufen, siehe Kapitel 2.04 Nahtprogram-
merstellung.

UL

2

infan

Ne|tber|ichs

o1

Erlauterung der Funktionen

Anfangsriegel und Anfangsstichverdichtung aus
Nach Auswahl der Funktion 1 wird weder ein Anfangsriegel noch eine Anfangsstichverdich-
tung am Nahtbereichsanfang durchgefthrt.

Anfangsriegel

Nach Aufrufen der Funktion und Eingabe der Werte fir die Riegeldrehzahl in Bereich 5 so-
wie der Anzahl der Riegelstiche wird der Anfangsriegel am Nahtbereichsanfang mit den ent-
sprechenden Werten ausgefihrt.

Doppelter Anfangsriegel (derzeit aktiv)

Nach Aufrufen der Funktion und Eingabe der Werte fiir die Riegeldrehzahl in Bereich 5, der
Anzahl der Vorwartsstiche im Bereich 6 sowie der Anzahl der Rlckwartsstiche im Bereich 7
wird der Doppelte Anfangsriegel mit den entsprechenden Werten am Nahtbereichsanfang

ausgeflhrt.

Anfangsstichverdichtung

Nach Aufrufen der Funktion und Eingabe der Werte fir die Stichlange sowie der Anzahl der
Stiche wird die Stichverdichtung am Nahtbereichsanfang mit den entsprechenden Werten
ausgefinhrt.

Eingabe beenden
Die Eingabe wird mit Ubernahme der Auswahl und der eingegebenen Werte beendet.

Eingabe abbrechen
Die Eingabe wird ohne Ubernahme der Auswahl und der eingegebenen Werte beendet.

PFAFF......
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2.04.03

Eingabe des Nahtbereichsendes

@® MenU zur Eingabe der Erkennung des Nahtbereichendes aufrufen, siehe Kapitel 2.04
Nahtprogrammerstellung.

123456
L] |
“?_JiJ
(=< || i1 ocfloen

Nehtber|ichs{nde

999\ .

Erlauterung der Funktionen

Nahtbereichende tiber Pedalfunktion
Nach Auswahl der Funktion 1 wird das Nahtbereichsende Uber die Pedalfunktion initiiert.

Nahtbereichende tber Knietaster

Nach Auswahl der Funktion 2 wird das Nahtbereichsende Uber die Pedalfunktion initiiert.
Uber den Bereich 7 wird die Mindestanzahl, iber Bereich 8 die maximale Anzahl an Stichen
fur den Nahtbereich festgelegt.

Nahtbereichende tUber Stichzahlung
Nach Auswahl der Funktion 3 und Eingabe des Wertes flr die Anzahl der Stiche erfolgt die
Initiierung des Nahtbereichsendes nach Ausfihrung der entsprechenden Stichanzahl.

Nahtbereichende tGber Nahtlange
Nach Auswahl der Funktion 4 und Eingabe des Wertes flir die Nahtlange erfolgt die Initiie-
rung des Nahtbereichsendes nach Abarbeitung der entsprechenden Nahtlange.

Nahtbereichende Uber Fotozelle mit Stichzahlung

Nach Auswahl der Funktion 5 und Eingabe der Werte flr max. und min. Stichzahl erfolgt die
Initiierung des Nahtbereichsendes Uber die Fotozelle entsprechend der Eingabe der Anzahl
der Stiche.

Nahtbereichende tber Fotozelle mit Nahtlange

Nach Auswahl der Funktion 6 und Eingabe der Werte flir max. und min. Nahtlange erfolgt
die Initilerung der Nahtbereichsendes Uber die Fotozelle innerhalb der entsprechende Lan-
genangaben.

Eingabe beenden
Die Eingabe wird mit Ubernahme der Auswahl und der eingegebenen Werte beendet.

Eingabe abbrechen
Die Eingabe wird ohne Ubernahme der Auswahl und der eingegebenen Werte beendet.
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2.04.04 Eingabe der Aktionen am Nahtbereichsende

@® MenU zur Eingabe der Aktionen am Nahtende aufrufen, siehe Kapitel 2.04 Nahtpro-
grammerstellung.

12 ZT 4
|| |
eich{ende iJ iJ
O )

15
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Erlauterung der Funktionen

Endriegel und Endstichverdichtung aus
Nach Auswahl der Funktion 1 wird weder ein Endriegel noch eine Endstichverdichtung am
Nahtbereichsende durchgefihrt.

Endriegel

Nach Aufrufen der Funktion 2 und Eingabe der Werte fiir die Riegeldrehzahl sowie der Anzahl
der Riegelstiche wird der Endriegel am Nahtbereichsende mit den entsprechenden \Werten
ausgeflnhrt.

Doppelter Endriegel

Nach Aufrufen der Funktion 3 und Eingabe der Werte fiir die Riegeldrehzahl, der Anzahl der
Vorwartsstiche sowie der Anzahl der Rickwartsstiche wird der Doppelte Endriegel mit den
entsprechenden Werten am Nahtbereichsende ausgefihrt.

Endstichverdichtung (derzeit aktiv)
Nach Aufrufen der Funktion 4 und Eingabe der Werte fir die Stichlange im Bereich 5 sowie
der Anzahl der Stiche im Bereich 6 wird die Stichverdichtung am Nahtbereichsende mit den
entsprechenden Werten ausgefihrt.

Fadenschneiden ein/aus
Uber die Funktion wird das Fadenschneiden am Nahtbereichsende ein bzw. ausgeschaltet.

Nahstopp

O X

Die Funktion wird ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter Funktion stoppt die Maschine
am Nahtbereichsende.

Ful3 unten
Die Funktion wird ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter Funktion bleibt der Fufd am
Nahtbereichsende unten.
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mmy Label drucken ein/aus
Uber die Funktion wird das Ausdrucken des Labels am Nahtbereichsende ein bzw. ausge-
schaltet.

Auswahl des Labels
In Bereich 7 kann das Label ausgewahlt werden, dass angenaht werden soll.

Auszahl der Labels
In Bereich 8 kann die Anzahl der zu druckenden Labels ausgewahlt werden.

Label scannen
— Die Funktion wird fir den aktuellen Nahtbereich ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter
Funktion muss das Label gescannt werden.

. Eingabe beenden
Die Eingabe wird mit Ubernahme der Auswahl und der eingegebenen Werte beendet.

Eingabe abbrechen
Die Eingabe wird ohne Ubernahme der Auswahl und der eingegebenen Werte beendet.
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2.04.05 Fadenkraft

® I[nnerhalb der Nahtprogrammierung oder aus dem Servicemendi heraus das MenU zur
Eingabe der Parameter flr die Fadenkraft aufrufen.

8910 4

5
§ l PFAFF 3745 PREMIUM $

Fladenki|aft

F—\jﬁﬁ Toleranzstiche
T — S B | 7

R Y A VR
2 —_ﬁ 150 E 200 g

———————————————— 20 /\
3 & W X

— PFAFF 3741 PLUS '
[ caseean PFAFF 3745 PLUS 4

4
\_ Toleranzstiche
1 — B

Erlauterung der Funktionen

Harter oberer Grenzwert
Uber Bereich 1 wird der Grenzwert eingegeben. Im Doku-Naht-Bereich darf dieser Wert nie
Uberschritten werden.

Harter unterer Grenzwert
Uber Bereich 2 wird der Grenzwert eingegeben. Im Doku-Naht-Bereich darf dieser Wert nie
unterschritten werden.

Unterer Grenzwert fur die Fehlsticherkennung

Uber Bereich 3 wird der Grenzwert eingegeben. Wird dieser Wert unterschritten erfolgt eine
Fehlsticherkennung.
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&

Weicher oberer Grenzwert
Uber Bereich 4 wird der Grenzwert eingegeben. Im Doku-Naht-Bereich darf dieser Wert eini-
ge Male Uberschritten werden. Die Anzahl der Toleranzstiche wird im Bereich 7 eingegeben.

Sollwert (nur bei der 3745 PREMIUM)
Uber Bereich 5 wird der Sollwert eingegeben.

Weicher unterer Grenzwert

Uber Bereich 6 wird der Grenzwert eingegeben. Im Doku-Naht-Berich darf dieser Wert ei-
nige Male unterschritten werden. Die Anzahl der Toleranzstiche wird im Bereich 7 eingege-
ben.

Toleranzstiche

Uber Bereich 7 wird die Anzahl der Toleranzstiche eingegeben. Die Anzahl der Toleranzstiche
dient zur Festlegung, wie oft die Fadenkraft innerhalb des Doku.Naht-Bereiches oberhalb
bzw. unterhalb der weichen Grenzwerte liegen darf.

Fadenspannungsreglung (nur bei der PFAFF 3745 PREMIUM)

Durch Betatigen der Taste 8 kann die Funktion Fadenspannungsreglung wahrend des
Nahens ausgeschaltet und durch Taste 9 eingeschaltet werden.

Durch Betatigen der Taste 10 kann die Funktion Fadenspannungsreglung nur am
Bereichsende eingeschaltet werden.

Eingabe beenden
Die Eingabe wird mit Ubernahme der Auswahl und der eingegebenen Werte beendet.

Eingabe abbrechen
Die Eingabe wird ohne Ubernahme der Auswahl und der eingegebenen Werte beendet.
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2.05

Service

Im ServicemenU werden die Zustande der digitalen und analogen Eingdnge angezeigt. Die
Ausgange kénnen manuell gesetzt bzw. riickgesetzt werden. Weiterhin kdnnen Funktionen
zur Einstellung der Antriebe, der Sensorik und des Kantenlieneals aufgerufen sowie Informa-
tionen zu Soft- und Firmwarestanden angezeigt werden.

Nur Einrichter und Administrator haben Zugriff auf das Servicemenu.

@® Als Administrator oder Einrichter anmelden.

@® Funktion "Tools" auswahlen.

&

B E

éﬁ;

B 0

@® Servicemenu aufrufen.

F FAFF Industrial
{ \ {
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Erlauterung der Funktionen im Servicemendi

Ein-/ Ausgange
Nach Auswahlen dieser Funktion werden die Eingdnge der Maschine angezeigt. Ausgange
kénnen gesetzt bzw. riickgesetzt werden. Die Pedalfunktion kann Uberprift werden.

Antriebe
Nach Auswaéhlen dieser Funktion kénnen die Motorfunktionen Gberprift und der Wert fir
die Referenzposition des Motors verandert werden.

Stichstellerkonfiguration
Nach Auswaéhlen dieser Funktion kann der Stichsteller konfiguriert werden.

Kantenlineal ein/aus
Nach Auswahlen dieser Funktion kann die Einstellfunktion des Kantenlineals ein- bzw. aus-
geschaltet werden.

Sensorik
Nach Auswahlen dieser Funktion wird der aktuelle Wert fir die Fadenkraft angezeigt. Einstel-
lungen zu Fadenkraft und Unterfadenerkennung kénnen vorgenommen werden.

PFAFF......
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Scanner
ScannerInbetriebnahme siehe Kapitel 4.07.03 in der Justieranleitung.

Kamera
Kamera-Inbetriebnahme siehe Kapitel 4.07.04 in der Justieranleitung.

Kaltstart

Bei Durchfihrung eines Kaltstarts werden alle gednderten Parameter des Ober
teils geldscht und auf Default-Werte zurlickgesetzt (Auslieferungszustand)!

@® Als Administrator anmelden.

@® Funktion "Tools" auswahlen.

4 ® Funktion "Kaltstart" auswahlen.

30

PFAFF.
Industrial



Eingabe

2.07
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Benutzer - Rechte

Nach dem ersten Einschalten der Maschine muss eine Benutzer-ID eingegeben werden.
Bei Auslieferung der Maschine ist als BenutzterID "pfaff" einzugeben.

Benutzer-ID

pfaff

Benutzer kdnnen beliebig angelegt bzw. bearbeitet werden. Die Rechte der jeweiligen Be-
nutzer werden durch die Zuordnung zur entsprechenden Benutzergruppen festgelegt.

Benutzergruppen

Administrator
Einrichter
Bediener

- QGast

Das Anlegen und Bearbeiten von Benutzern sowie die Zuordnung zur gewUlinschten Benutz-
ergruppen kann nur vom Administrator vorgenommen werden.

@® Als Administrator anmelden.
@® Funktion "Tools" auswahlen.

@® MenU zur Eingabe der Benutzer und deren Rechte aufrufen.

Benutzer

45

Mustermann

rekkkkkk | (G5t

41 Admin Frkkkkk | Admin X X X X X X X X .
42 Bechmount xrkkkkk | Einrichter| X X X X X X X X

43 Mdller wokikk . Bediener - X X

44 Konig wikkkkk | Bediener X X

N—h

0o

—

o as

@® Um Eingaben zu einen bestehenden Benutzer zu dndern, den entsprechenden Eintrag

(Name 1, Code 2 oder Benutzergruppe 3) aus der Liste auswahlen und Anderungen Uber
das Eingabefeld vornehmen.

@ Funktion kdnnen durch Antippen in den entsprechenden Spalten freigeschaltet oder ge-

sperrt werden ( X = Funktion ist freigeschaltet, - Funktion ist gesperrt ).

@® Benutzer neu anlegen.

@® Benutzer in der Liste auswahlen und l6schen.

PFAFF......
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Erlauterung der Funktionen

Dokunaht darf quittiert werden

Labelkopie darf erstellt werden

Manuelle Nahtunterbrechung darf eingeschaltet werden

Testnahtmodus darf eingeschaltet werden

Nahtprogramm darf freigeschaltet werden

Die Produktion darf unterbrochen werden

Nahtprogramm darf erstellt werden

Dokunahtfehler darf ignoriert werden

080088068
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2.08
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Backup - Restore

Bei einem Backup wird die aktuelle Datenbank gesichert. Die Sicherung kann auf der Fest-
platte des PCs oder auf externen Datentrager (z.B. USB-Sticks) abgespeichert werden.
Ein Backup sollte in regelmafigen Abstanden vom Einrichter durchgefihrt werden.

@® Als Administrator anmelden.
@ Funktion "Tools" auswahlen.

@® MenU zur Erstellung des Backups bzw. zum Abrufen einer Rucksicherung aufrufen.

1 \ Zeitgestevertes Backup

Backup | m 12:00
Restore [_ W
-

P
s Wahtprogramm Import
a Datenbank initialisieren

a Datenbank Explorer
@ Datenbank Einstellungen

Beim ersten Backup in das Fenster 1 tippen.

Zielverzeichnis auswahlen und Sicherung der Datenbank starten.
Uhrzeit, Wochentag oder Monat festlegen an dem das Backup ausgefihrt werden soll.

Der Wochentag wird mit Zahlen angegeben ( 1 = Montag).

Damit das Backup zu den vorgegebenen Zeiten durchgeflhrt wird, ist das entsprechende
Fenster abzuhaken.

o
ﬂ Der PC der Maschine muss zu der festgelegten Backup-Zeit eingeschaltet sein.

@® Um eine Rucksicherung vorzunehmen, Funktion "Restore" auswahlen.
@® \erzeichnis mit entsprechender Datensicherung auswahlen und Ricksicherung starten.

@ Max. DatenbankgréRe und Uberwachungsart im Fenster 2 festlegen.

Nahtprogramm importieren
Nahtprogramm aus der Transferdatenbank auswahlen.

Datenbank initialisieren
Durch Auswahl dieser Funktion werden alle zuvor aufgezeichneten Néahprotokolldaten ge-
|6scht.

A ZweckmalRig zuvor ein Backup erstellen!

0 Nach Durchflihrung der Restore-Funktion oder der Datenbank-Initialisierung ist
ﬂ ein Programm-Neustart erforderlich.

PFAFF......
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Datenbank Explorer

Durch Auswahl dieser Funktion wir der Inhalt der Datenbank angezeigt.

Datenbank Einstellungen

Durch Auswahl dieser Funktion kann die Art der Datenbankverbindung ausgewahlt werden

(siehe Fenster 3 und 4).

-H\\
[ . ) o ’?
ILE"\ Datenbankverbindung einrichten 1

D M5 A

Access Datenbank auswihlen

m CFragram File=\PiatDokaMahf b m

|| Datenbank ist verschlisselt

oo [
=

-

||LE’;‘ Datenbankverbindung einrichten ‘-I—’

Dy

Server

(s

Servername: SHINOISIOTHVEDLEXPRESS -

@ Windows Authentifiziersng verwenden
5OL Server-Authenzifizierung verwenden

| Leere Datenbank erstetien |
| 08 ohine Prozesse erstetien

Vollstaendige DB erstellen

Dokunaht Datenbank:

Verbindung testen
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Eingabe

2.09

Label-Editor

Uber den Label-Editor kénnen verschiedene Labels individuell erstellt und gespeichert wer

den werden.

Als Administrator oder Einrichter anmelden.

@® Funktion "Tools" auswahlen.
® Label-Editor aufrufen.

12

PFAFF ..o

& 2
24812579442017538461 Max Mustermann 3
[P
e 0E0 8 - a8

-
O] raFFazas|

Freier Text - 1

A

Freier Text - 3

Freier Text - 4 \ \ 7
Freier Text - 5 \\ [p':AFF 3745 1 1
Freier Text - 6

Freier Text - 7 a /

Freier Text - 8 -Hochformat a

a]e ‘ a8

Gewlinschtes Label (Label-Nr.) durch Antippen der Pfeiltasten 1 auswahlen.
Abmessung des Labels durch Antippen der Auswahlfelder 2 und 3 ggf. andern.
Gewlinschtes Label-Element durch Antippen aus Liste 4 auswahlen.

Ausgewahltes Label-Element Uber Funktion 5 aktivieren, das Label-Element wird in der
Vorschau sichtbar.

Ggf. Position des ausgewahlten Label-Elementes (ber Funktion 6 verandern.
Ggf. GroRe des ausgewahlten Label-Elementes Uber Funktion 7 verdndern.
Text fUr das ausgewahlte Label-Element nach Antippen des Feldes 8 eingeben.

Ggf. Variable (Uhrzeit, Datum, Zahler usw.) fir das ausgewahlte Label-Element Gber
Funktion 9 auswahlen.

Ggf. Schriftart des ausgewahlten Label-Elementes Uber Funktion 10 andern.
Ggf. Format Gber Funktion 11 andern.
Ggf. Element lber Funktion 12 I6schen.

Ggf. weitere Label-Elemente hinzufliigen oder vorhandene Label-Elemente Uber Funkti-
on 5 deaktivieren.

PFAFF......
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Eingabe

v e

Label-Elemente

Freier Text - 2 .
Freier Text - 3
Freier Text - 4
Freier Text - 5
Freier Text - 6

Freier Text - 7

Freier Text - 8

13 __H

B8

aQ

PFAFF .0

003

24812579462017538461 Max Mustermann

Qcx - Q0 o

(@

- @8

PFAFF 3745

FRONT BACK

D
LOGO

as

|
14

— -
Hochformat

15

Bei Auswahl eines Bildelementes aus Liste 13 erscheint das Symbol 14 auf dem Monitor.

@ Entsprechendes Label-Element (z.B. "Bild 1") durch Antippen aus Liste 13 auswahlen.

@ Uber Funktion 14 die gewlinschte Bilddatei auswahlen. Das Bild erscheint in der Vor
schau. Das Bildelement kann wie die vorab beschriebenen verschoben und in der GroRe

verandert werden.

Die Eingabe wird mit Ubernahme der Auswahl beendet.

Die Eingabe wird ohne Ubernahme der Auswahl beendet.

Durch Auswahlen der Funktion 15 einen Testausdruck des Labels vornehmen.

36
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Eingabe

2.10

18

KEY Barcode Nummer | Name Hersteller
" 091027001| 091111001 | Leder

Ausstattung und Schnittstellen definieren

Uber diese Funktion kénnen die Ausstattung wie Labeldrucker, Faden-, Materialart, Service-
und Tageszahler sowie die Schnittstellen zur Steuerung definiert werden.

@® Als Administrator oder Einrichter anmelden.

@® Funktion "Tools" auswahlen.

@ Funktion "Ausstattung und Schnittstellen" aufrufen.

Tabelle zuldssige Faden

KEY Barcode | Nummer | Name Hersteller Oberfaden| Unterfaden
091027001 80/3 Serafil Amann X X

Tabelle zuldssige Teile

Comnr. Oberfadenscanner Anderungen erfordern Programm-Neustart!

Comnr. Unterfadenscanner
Comnr. Labelscanner
Comnr. Steuerung

ale 2 ]

@® Zuldssige Faden durch Eingabe von Barcode, Fadenstarke, Fadenart und Fadenhersteller
in den Fenstern 1 fir Ober- und Unterfaden eingeben.

whReoO

@® Zulassiges Material durch Eingabe von Barcode, Materialnummer und Materialart in den
Fenstern 2 eingeben.

o Wird kein Faden und Material ausgewahlt, konnen alle Faden und Materialien
ﬂ verarbeitet werden.
Sind Faden und Material ausgewahlt, kdnnen auch nur diese verarbeitet werden.

@® Die Com-Schnittstellen sind wie in der Darstellung 3 gezeigt einzustellen.

Dirucker @ Labeldrucker in Fenster 4 eingeben.

L abeldmicker @ Druckverfahren fir Protokolldruck in Fen-
ster 5 festlegen.

(CAP Ad+ v/

Pratokalldrucker

| Diruckvarzchau W |

PFAFF......
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Eingabe

Servicezahler Madelwechsel | Teilezahler @ Anzahl der Stiche bis zum Nadelwechsel

in Fenster 6 eingeben (nach erreichen des
| shwert

vorgegebenen Grenzwertes 7 wird die
6 I:I Fehlermeldung "Nadel wechseln" ange-
Grenzwert zeigt, durch Ruckstellung des Istwertes

7 I:I beginnt der Z&hlvorgang erneut).

S ervicezihler Madelwechsal | T eilezahler @ Im Fenster 8 des Teilezdhlers kann tag-
liches oder wochentliche Zahlen einge-
g Taglicher reset stellt werden.
[ J'wiichenticher reset @ Im Fenster Istwert kann der Wert des

Zahlbeginns eingegeben werden.

9 —— lstwert: [ | lﬁetzen] [ Rezet l

Maschinen Einstellungen | Betiebseinstellungsn ® Im Fenster 10 missen Maschinenaus-
stattungen ausgewahlt werden.
kL 3741 . .
10 ———— O] @® Bei Auswahl "3741" werden Funktionen

[ ] mechanische Fadenspannung unterdriickt.
[ ] mechanisches Spulen
k.amera-5 puleniibenwachung

W azching Einstellungen| Betriebseinstellungen | @ Im Fenster 11 kdnnen betriebsspezifische

Daten eingegeben werden.

Herstellung Ort Ok

MN——7-

[nterne Mazchinentr I:I

[—lo

Nach einer Anderung ist ein Programm-Neustart erforderlich!
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BETRIEBSANLEITUNG

Diese Betriebsanleitung hat fur
Maschinen ab Softwareversion 1.8 und
Seriennummer 2 763 625 Gultigkeit.

Betriebsanleitung dtsch. 06.12



Bestimmungsgemal3e Verwendung

3.01 Bestimmungsgemal3e Verwendung

Die PFAFF 3741 PLUS ist ein Arbeitsplatz mit einem Einnadel-Doppelsteppstich-Spezial-
schnellndher mit Unter, und Nadeltransport, mechanischer Spannung, mechanischem Spuler
sowie groRem Greifer und einem Doku-Naht-System.

Die PFAFF 3745 PREMIUM ist ein Arbeitsplatz mit einem Einnadel-Doppelsteppstich-
Spezialschnellnaher mit Unter, Ober und Nadeltransport, elektrisch gesteuerter Spannung,
elektrischem Spuler sowie grofsem bzw. extra gro3em Greifer und einem Doku-Naht-
System.

Die PFAFF 3745 PLUS ist ein Arbeitsplatz mit einem Einnadel-Doppelsteppstich-Spezial-
schnellnaher mit Unter, Ober- und Nadeltransport, mechanischer Spannung, mechanischem
Spuler sowie groRem Greifer und einem Doku-Naht-System.

Die Maschinen dienen zur Herstellung von sicherheitsrelevanten Doppelsteppstichnahten,
z.B. in der Automobilindustrie.

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

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

3.02

Technische Daten*

S Y D e 301 ( Doppelsteppstich )
NIy ST BN e 134-35
AUSTUNTUNG: oo BN9, CN9

Nadeldicke in 1/100 mm

AUSTUNIUNG BN e 80 - 100
AUSTUNTUNG CNO: Lo 110 - 140
SHICNIANGE MNAX. 1. 9 mm
Fadendicke max. ( SYNthETICS )i wovvvieiiiiiei e 15/34
MaX. DreNzahnli oo 3800** min-
Durchgang unter dem NEQTUIR: .. ... 20 mm
DUrChgaNgSOrEITe: ... e e 350 mm
DUrChGaNgSNONE: ... 120 mm
GrundplattENMAIBE: ...eiiiiiiii e 640 x 200 mm
Umgebungstemperatur

85% rel. Luftfeuchtigkeit (Betauung unzulassig)........cccvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee e 5-40°C
Gerauschangabe:

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei bei n = 2400 min™:................ L,=80dB(A) =

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

MOTOTAATEN: .. siehe Typenschild des Motors
P o] [} £5] A (o] o F PR <b5mA*
Luftverbrauch pro SchaltzyKIUs: .........cooiiiii e 0,146 NI
Nettogewicht OBl .. ..o ca. 72 kg
BrUTI OGEWWICT e ca. 82 kg
*

Technische Anderungen vorbehalten

** Abhangig von Material, Arbeitsgang und Stichlange
A oder vergleichbare Starken anderer Garnarten

*  Durch den Einsatz von Netzfiltern flie3t ein nominaler Ableitstrom von < 5 mA.

" K,=25dB

PFAFF....
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Entsorgung der Maschine

3.03 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!
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Transport, Verpackung und Lagerung

3.04

3.04.01

3.04.02

3.04.03

3.04.04

Transport, Verpackung und Lagerung

Transport zum Kundenbetrieb

Alle Maschinen werden komplett verpackt geliefert.

Transport innerhalb des Kundenbetriebes

Flr 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-
maéafke 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 Gleitflichen vor Korrosion, z.B. durch einen Olfilm, zu
schutzen.

PFAFF.....
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Arbeitssymbole

3.05

Arbeitssymbole

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

[—lo

Q’\'\

AR

Hinweis, Information

Reinigen, Pflege

Schmieren

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

44
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Bedienungselemente

3.06 Bedienungselemente

3.06.01 Hauptschalter / Schalter zur Nahleuchte

@® Durch Drehen des Hauptschalters 1 wird
die Steuerung der Maschine ein- bzw.
ausgeschaltet.

Beim Einschalten ist zu be-
T . i achten, dass zuerst die Maschi-
\ ) 0 ’ ne und danach die Stromleiste
/- \ Q | einzuschalten ist.
@® Durch Betatigen des Schalters 1 wird
die im Kopf der Maschine integrierte

O Nahleuchte ein- bzw. ausgeschaltet.
J

= ® An Knopf 2 kann die Helligkeit der
Nahleuchte eingestellt werden.

Fig. 8- 01

3.06.02 Stromleiste

@® Durch Betatigen des Schalters 1 wird
die komplette Stromversorgung der PC-
Komponenten (PC, Touch Screen Moni-

tor, Handscanner, Drucker usw.) ein- bzw.

A(Q@ @@ 07<> 2 @(\l\&%] ausgeschaltet.

| \ fad \
\ i 1A
Sollten die Einzelgerate nach
\ > Einschalten der Stromleiste
\ ﬂ nicht eingeschaltet sein, so ist
zu prifen, ob die Schalter der
1 Einzelgerate eingeschaltet sind.
Fig. 6 - 02 1260
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Bedienungselemente

3.06.03

Tastenfeld am Maschinenkopf

@® Die Maschine hat ein Tastenfeld mit 8 Tasten zum Aktivieren verschiedener Funktionen.

® In denTasten 2 - 7 befinden sich gelbe LED's. Diese leuchten, wenn die jeweilige
Funktion auf die Taste 1 gelegt wurde.

® Uber denTasten 2 - 7 sind griine LED's angeordnet. Diese leuchten bei eingeschalteter
Funktion.

@® Uber der Taste 1 befinden sich zwei Symbolleuchten.
Leuchte A signalisiert den Zustand der Unterfadeniberwachung.
Leuchte B leuchtet auf wenn der Minimalstand des Olvorrats erreicht ist.

@ Durch Betatigung der Tasten 1 - 8 werden die nachstehend aufgeflhrten Funktionen aus-
geflhrt.

Taste 1: Diese Taste kann mit den Funktionen der Tasten 2 - 7 belegt werden.
Zum Programmieren der Taste 1 eine der Tasten 2 - 7 sowie Taste 1 gleichzeitig fir
ca. 3 Sec. drlicken. Die Funktion der gewahlten Taste wird dbernommen und die
gelbe LED in dieser Taste leuchtet)

Taste 2: Ruckwartsnahen bzw. Zwischenverriegeln innerhalb der Naht
Unter Parameter 634 kann folgende Einstellung vorgenommen werden:
Einstellwert ON =Transportumstellung im Stillstand und bei Maschinenlauf
(Standard)

OFF =Transportumstellung nur bei Maschinenlauf

46
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Bedienungselemente

! Taste 3: Nadelpositionswechsel

Unter Parameter 695 kann diese Taste mit den folgenden Funktionen belegt werden:
Einstellwert 1 = Nadel hoch ohne Schneiden

= Nadelpositionswechsel

= Einzelstich

= Einzelstich rlickwarts

= Schrittweise Anfahren einer Nadelposition vorwarts
= Programmierbarer Riegel ein / aus
= Nahbereichsweiterschaltung

N OO o BN

Taste 4: Abrufen des vorgewahlten Obertransporthubes
(Diode an = 2. Hub, Diode aus = Standardhub).
Bei der PFAFF 3741 ist diese Taste ohne Funktion.

\:{ Taste 5: Riegelunterdriickung fir einen Riegel.

Unter Parameter 780 kann diese Taste mit den folgenden Funktionen belegt werden:
Einstellwert = Riegelinvertierung, einmalig

= Riegelunterdriickung (alle Riegel ausgeschaltet)
Schrittweise Anfahren einer Nadelposition rlickwarts
nicht belegt

Programmierbarer Riegel ein / aus

o A WN =
1l

Taste 6: Abrufen der vorgewahliten Stichlange
Diode an = 2. Stichlange, Diode aus = Standardstichlange

Taste 7: Einfadelhilfe
Nadel gehtin Hochstellung ohne Fadenabschneiden, Fadenklemme wird ge6ffnet,
Fadenspannung wird geldst und die MotorAnlaufsperre wird aktiviert.Bei noch-
maligem Betéatigen der Taste wird die Motor-Anlaufsperre wieder deaktiviert

Taste 8: NOT-Taste
! Nadelgehtin Hochstellung ohne Fadenabschneiden, Fadenklemme wird gedffnet,
Fadenspannung wird geldst Presserful® wird angehoben und die MotorAnlauf-
sperre wird aktiviert.
Bei nochmaligem Betéatigen der Taste wird die MotorAnlaufsperre wieder
deaktiviert.

Das Einstellen der Parameter ist in der Justieranleitung beschrieben und darf
nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgefihrt werden!
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Bedienungselemente

3.06.04 Pedal
@ Bei eingeschaltetem Hauptschalter
0 = Ruhestellung
+1 = Nahen

-1 = Nahfull anheben

-2 = Nahfaden abschneiden
(bei Maschinen Fadenab-
schneider)

3.06.05 Handhebel zum Anheben des NahfulRes

@® Durch Drehen des Handhebels 1 wird der
Nahfufd angehoben.

~Fig. 8- 06—
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Bedienungselemente

3.06.06

3.06.07

Knietaster (Option)

Fig. 6 - 06

Spulenfaden-Vorratswachter

@® Durch Betatigen des Knietasters wird der
Doku-Naht-Bereich ein- bzw. ausgeschal-
tet.

@ Bei Erreichen der Restfadenmenge
blinkt die Symbolleuchte A.

® Nach dem nachsten Fadenschneiden
wird eine entsprechende Meldung auf
dem Touch Screen Monitor angezeigt.

@® Nachdem die Spule gewechselt und die
Meldung quittiert wurde, kann der Ar
beitsprozess fortgesetzt werden.

PFAFF.....
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Bedienungselemente

3.06.08 Gestellhohenverstellung (Option)

@® Durch entsprechendes Betatigen des Ta-

\ sters 1 wird die Gestellhéhe verandert.

128-024

Fig. 6- 08

3.06.09 Touch Screen Monitor

@® Uber den Touch Screen Monitor kénnen
alle notwendigen Eingaben vorgenom-
men werden. Die entsprechenden Be-
triebszustande, Meldungen, Parameter
usw. werden angezeigt.

Fig. 6 - 097

50 PFAF FTndustria\



Bedienungselemente

3.06.10 Label-Drucker

@® Der Label-Drucker 1 dient zum Ausdru-
cken des Labels.

Fig. 6 - 10 128.002

3.06.11
@® Mit Hilfe des Handscanners wird nach
Dricken der Taste 1 das Einlesen von Be-
nutzer und Prozessdaten vorgenommen.
So kann z.B. die Anmeldung des Nutzers,
// die Eingabe von Material-, Oberfaden-
\/\ sowie Unterfadendaten Uber den Hand-
i scanner vorgenommen werden.
e
\
\
7
Fig. 6- 11 e
3.06.12 PC

gefahren ist!

Der PC darf nie ausschaltet werden, wenn der PC noch nicht komplett herunter
A Gefahr von Datenverlust!
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Rlisten

3.07

3.07.01

3.0702

Risten

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

Alle Rustarbeiten dirfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal
durchgefihrt werden.

Anmeldung

@® Maschine Uber den Schalter an der Stromleiste einschalten und warten bis der PC hoch-
gefahren ist.

PFAFF Industrial
@ 23212579462017538461 Max Mustermann
1
Max Mustermann
=
@ Auf das Eingabefeld 1 tippen.
Ein Feld zur Eingabe des Nutzers erscheint.
® Nutzer eingeben.
@® Eingabe bestatigen.
o Gibt es fir den Nutzer eine ID-Karte mit entsprechenden Barcode, kann die Ein-
ﬂ gabe des Nutzers auch alternativ Uber den Handscanner erfolgen.

Sprachauswahl

@® Anmeldung vornehmen.
@® MenU zur Sprachauswahl aufrufen.

@® Gewdlinschte Sprache (Flagge) auswahlen.
Die ausgwahlte Sprache wird sofort flr die komplette Anwendung Gbernommen.

52
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Rlisten

3.07.03

Nadel einsetzen

Fig. 7- 03

Nadel nur bei eingeschalteter
Einfadelhilfe wechseln!

Verletzungsgefahr durch plotz-
lich anlaufende Maschine!

Nur Nadeln des fur die Maschi-
ne vorgesehenen Systems
verwenden, siehe Kapitel 2
Technische Daten!

=< | @ Einfadelhilfe am Maschinenkopf durch Driicken des Tasters einschalten.

@® Schraube 1 [0sen.

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

@® Schraube 1 festdrehen.

@® Einfadelhilfe am Maschinenkopf durch Drlicken des Tasters wieder ausschalten.

®
P FA F F Industrial
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3.07.04 Unterfaden aufspulen, Fadenvorspannung regulieren (PFAFF 3741+ 3745 PLUS)

@® Den Faden des Garnrollenstédnders durch die Fiihrung 1 in die Vorspannung 2 und dann
hinter die Fadenklemme 3 ziehen.

® Den Faden in der Fadenklemme 3 abreil3en. Dabei wird der Faden fixiert.
@® Leere Spule 4 auf Spulerspindel 5 aufsetzen.

@® Zum einschalten des Spulers den Hebel 6 nach oben drlicken.

o
ﬂ Das Fullen der Spule erfolgt wéhrend des Nahens.

@ Der Spuler stoppt automatisch, wenn die Spule 4 ausreichend gefllt ist.
@ Die gefiilite Spule 4 abnehmen und den Faden in der Fadenklemme 3 abreil3en.
@® Die Spannung des Fadens auf der Spule 4 kann an der Vorspannung 2 eingestellt werden.

@® Die Fullmenge der Spule 4 kann an Schraube 7 reguliert werden.
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Rlisten

3.07.05 Unterfaden aufspulen, Fadenvorspannung regulieren (PFAFF 3745 PREMIUM)

Voraussetzung fir die nachfolgenden Schritte ist, dass sich die Maschine im Betrriebszu-
stand Produktion befindet, siehe Kapitel 3.08 Nahen.

@® Funktion "Spulen" auswahlen.

@® Den Faden des Garnrollenstéanders durch die Fihrung 1 in die Vorspannung 2 und dann
hinter die Fadenklemme 3 ziehen.

Den Faden in der Fadenklemme 3 abreifsen. Dabei wird der Faden fixiert.
Leere Spule 4 auf Spulerspindel 5 aufsetzen.

Zum Einschalten des Spulers den Hebel 6 nach oben drlicken.

Spulennummer eingeben bzw. einscannen.
Falls keine Zuordnung des Fadens gewUnscht wird, den \Wert "0" eingeben.

@) Der Spuler startet nach Eingabe der Spulennummer automatisch und stoppt
ﬂ wieder, wenn die Spule 4 ausreichend gefullt ist.

@ Die geflllte Spule 4 abnehmen und den Faden in der Fadenklemme 3 abreil3en.
@® Die Spannung des Fadens auf der Spule 4 kann an der Vorspannung 2 eingestellt werden.

@® Die Flllmenge der Spule 4 kann an Schraube 7 reguliert werden.
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3.07.06

t

f 2]~

Spule wechseln / Unterfaden einfadeln und Spannung regulieren

4 1/v

127-080

Fig. 7 - 06a

Spule nur bei eingeschalteter Einfadelhilfe wechseln!
Verletzungsgefahr durch plotzlich anlaufende Maschine!

® Einfadelhilfe am Maschinenkopf durch Drlicken des Tasters einschalten.

Federarretierung herunterdriicken und Grundplattenschieber 6ffnen.

Bigel 1 hochklappen und Spule herausnehmen.

GefUlllte Spule so in den Greifer legen, dass sich beim Fadenabzug die Spule in Pfeilrich-

tung dreht.
Bigel 1 umklappen.

Faden durch den Schlitz 2, um das Horn 3 in die Bohrung 4 ziehen.

Funktion "Tools" auswahlen.
ServicemenU aufrufen.
Funktion "Fadenkraft" auswahlen.

Unterfaden gemafd Fig. 7 - 06a durch
die Sensorik 5 fadeln und gleichmaRig
abziehen.

Angezeigten Wert mit dem Vorgabewert
vergleichen und ggf. Unterfadenspannung
an Schraube 6 entsprechend einstellen.
Grundplattenschieber schlief3en.
Einfadelhilfe am Maschinenkopf durch
Drlcken des Tasters wieder ausschalten.

[ Sensorik

- [
= =

= 10 g 10
= =

K
/]

v
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Rlisten

3.07.07 Oberfaden einfadeln (PFAFF 3741 PLUS + 3745 PLUS)

Fig. 7 - 07
Oberfaden nur bei eingeschalteter Einfadelhilfe einfadeln!
Verletzungsgefahr durch plotzlich anlaufende Maschine!

@ Einfadelhilfe am Maschinenkopf durch Driicken des Tasters einschalten.

@® Oberfaden gemals Fig. 7 - 07 einfadeln.

@ Einfadelhilfe am Maschinenkopf durch Drlicken des Tasters wieder ausschalten.
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3.07.08

Oberfaden einfadeln (PFAFF 3745 PREMIUM)

Fig. 7- 08

Oberfaden nur bei eingeschalteter Einfadelhilfe einfadeln!
Verletzungsgefahr durch plotzlich anlaufende Maschine!

@® Einfadelhilfe am Maschinenkopf durch Driicken des Tasters einschalten.

t

@® Oberfaden gemald Fig. 7 - 08 einfadeln.

@® Einfadelhilfe am Maschinenkopf durch Driicken des Tasters wieder ausschalten.
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Nahen

3.08 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!

Flar das Nahen missen folgende Voraussetzungen erfUllt sein:

@ Alle Sicherheitseinrichtungen missen angebracht sein, siehe Kapitel 1.06 Gefahrenhin-
weise.

@® Die Maschine muss gemal} der Aufstellanleitung aufgestellt und in Betrieb genommen
worden sein.

@ Alle Rustarbeiten missen ausgefihrt worden sein, siehe Kapitel 7 Risten.

3.08.01 Nahvorgang aufrufen/durchflihren (ohne Kamera zur Unterfadeniiberwachung)

Nach der Anmeldung des Benutzers missen folgende Schritte durchgefiihrt werden:

@® Nahtprogrammauswahl aufrufen.

PFAFF s

5 003
24812579462017538461 Max Mustermann

00 .. 12789465781354789246 Manuelles Nahen 20.06.2006 .

12789465781354789246  Kommentar 20.06.2006

20.06.2006

Kommentar

12789465781354789246

23.07.2006

12789465781354789246

Kommentar

004 12789465781354789246 Kommentar 24.07.2006

J 0000
oQ as

@® Gewilnschtes Programm aus der Liste auswahlen.

Alternativ zur manuellen Nahtprogrammauswahl, kann das entsprechende
o . . .
ﬂ Nahtprogramm auch Uber den Handscanner ausgewahlt werden, sofern ein

entsprechender Barcode vorliegt.

= @® Produktion aufrufen.

@® Material einlegen.

@ Produktionsprozess durch Betatigen des Pedals starten.
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Néhen

3.08.02

Nahvorgang aufrufen/durchfihren (mit Kamera zur Unterfadeniberwachung)

Nach der Anmeldung des Benutzers missen folgende Schritte durchgefihrt werden:

@® Nahtprogrammauswahl aufrufen.

=

-1 Default-Programm
000 Manual

001 Unterfaden-Kamera
998 Doku-Test

999 Test-Seam

aa

PFAFF ..cca

24812579462017538461 Max Mustermann

0000

20.06.2006
29.03.2012
04.04.2012
29.03.2012

17.02.2012

cas

@® Gewilinschtes Programm aus der Liste auswahlen.

Warnung!

Spulenabdeckung in Leseposition bringen!

® Auf dem Monitor erscheint die nebenste-
hende Meldung

@® Spulenabdeckung 1, durch Zurlickziehen
bis an das Federblech 2), in Leseposition
bringen.

. @ Position bestatigen.
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Nahen

@ Griner Balken Uber dem Bild bedeutet
- Lesen wird durchgefthrt.
@® Spule evtl. so drehen, dass der DATA
Matrix Code gelesen werden kann.
@ Roter Balken Uber dem Bild bedeutet
- Lesen wird nicht durchgefihrt,
(Kamerafehler oder Spulenabdeckung 1
nicht in Leseposition).

b S g

1 1 @ Spulenabdeckung 1 schlief3en.
Warnung!

I Spulenabdeckung offen!

= @® Produktion aufrufen.

® Material einlegen.

@ Produktionsprozess durch Betatigen des Pedals starten.
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Néhen

3.08.03 Oberfadenspannung regulieren (PFAFF 3741 + 3745 PLUS)

@ @® Nahtprogrammauswahl aufrufen.

PFAFF o

ﬂ 003
24812579462017538461 Max Mustermann

00 .. 12789465781354789246 Manuelles Nahen 20.06.2006 .

12789465781354789246 ar 20.06.2006

12789465781354789246 20.06.2006

12789465781354789246 23.07.2006

004 12789465781354789246  Kommen! tar 24.07.2006

- 0000
@]« as

@® Gewilnschtes Programm aus der Liste auswahlen.

= ® Produktion aufrufen.
PFAFF Industrial

- —- 003
24812579462017538461 Max Mustermann

I ) s aams

S )

%%%%%%%%%%%

N ] ]
20

ok nok
aQ @0 as

® Material einlegen.

@® EineTestnaht erstellen.
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Fig. 8- 01

Lo i 4

@® Die Reguliermutter 1 mittels Schlissel 2 so einstellen, das die Oberfadenspannung in der

Mitte des Uberwachungsbereiches liegt.

PFA

FF

@ Durch erneutes Betatigen der Taste "Testnaht

" wird der Wert gespeichert.

PFAFF.....
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Néhen

3.08.04 Oberfadenspannung regulieren (PFAFF 3745 PREMIUM)

@ @® Nahtprogrammauswahl aufrufen.

PFAFF o

ﬂ 003
24812579462017538461 Max Mustermann

00 .. 12789465781354789246 Manuelles Nahen 20.06.2006 .

12789465781354789246 ar 20.06.2006

12789465781354789246 20.06.2006

12789465781354789246 23.07.2006

004 12789465781354789246  Kommen! tar 24.07.2006

- 0000
@]« as

@® Gewilnschtes Programm aus der Liste auswahlen.

= ® Produktion aufrufen.
PFAF F Industrial
E {-: 22212579462017538461 Max Mustermann

I ) s aams

S )

%%%%%%%%%%%

N ] ]
20

ok nok
aQ @0 as

® Material einlegen.

@® EineTestnaht erstellen.
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Néhen

Oberfadenspannung in der Mitte des Uberwachungsbereiches liegt.

. PFAFF

Admin

’ [ ]
00 e = 10
1
0 0 0 50 0 0 g S

@® Durch erneutes Betatigen der Taste "Testnaht" wird der Wert gespeichert.

@ Mittels Pfeiltasten 1 den Wert fir die Oberfadenspannung so einstellen, das die

PFAFF.....
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Néhen

3.08.05

Erlauterung der Funktionen

Nach Aufrufen der Produktion erscheint folgendes Mend:

PFAF F Industrial
E F- 22212579462017538461 Max Mustermann
1
y/////////////////__ \
A ;"‘. .\ g
a
4
@]« ﬁ\ o200 a8
\ 5

Arbeitsanweisung
Nach Aufrufen der Funktion wird die Arbeitsanweisung zum ausgewahlten Nahtprogramm
angezeigt.

Anzeige der Nahtbereiche

Im Bereich 1 werden die Nahtbereiche des Nahtprogrammes dargestellt.
Der Doku-Naht-Bereich 2 wird rot dargestellt.

Nahtbereich 3 ist der aktuelle zur Verarbeitung anstehende Nahtbereich.

Anzeige der Uberwachungsfunktionen
Die Symbole im Berich 4 dienen zur Anzeige der im Nahtprogramm flr den Nahtbereich
festgelegten Uberwachungsfunktionen. Inaktive Funktionen werden schwach grau darge-
stellt. Im Einzelnen konnen folgende Uberwachungsfunktionen aktiviert sein:

- Doku-Naht-Bereich

- Fehlsticherkennung

- Kantenlineal-Erlennung (optional)

Fadenspannung
Nach Aufrufen dieser Funktion werden die Werte flr die eingestellten Grenzwerte der
Fadenkraft sowie der Toleranzbereich flr Fehlstiche dargestellt.

Nahparameter

Nach Aufrufen dieser Funktion werden die Nahparameter angezeigt. Die Festlegung der
Nahparameter erfolgt bei der Eingabe des Nahtprogrammes, siehe Kurzanleitung zur Einga-
be.

Aktion am Nahtbereichsanfang

Das Symbol zeigt die Aktion am Nahtbereichsanfang an (hier z.B. Anfangsriegel). Die Festle-
gung der Aktion fir den Nahtbereichsanfang erfolgt bei der Eingabe des Nahtprogrammes,
siehe Kurzanleitung zur Eingabe.
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= &

X

i

B0

B

e 8 O

Nahtbereichsende

Das Symbol zeigt die Art der Erkennung des Nahtbereichendes an (hier z.B. Erkennung Uber
Betatigung des Knietasters). Die Festlegung erfolgt bei der Eingabe des Nahtprogrammes,
siehe Kurzanleitung zur Eingabe.

Aktion am Nahtbereichsende

Das Symbol zeigt die Aktion am Nahtbereichsende an (hier z.B. Stichverdichtung). Die Fest-
legung der Aktion flr das Nahtbereichsende erfolgt bei der Eingabe des Nahtprogrammes,
siehe Kurzanleitung zur Eingabe.

Fadenschneiden ein/aus
Uber die Funktion wird das Fadenschneiden am Nahtbereichsende ein bzw. ausgeschaltet.

Label drucken ein/aus
Uber die Funktion wird das Ausdrucken des Labels am Nahtbereichsende ein bzw. ausge-
schaltet.

Betriebsartenauswahl
Uber diese Funktion wird das Men( zur Auswahl der Betriebsart aufgerufen.

Zuruck
Uber diese Funktion wird die vorhergehende Ebene aufgerufen.

Anzeige der Nahergebnisse
Im Bereich 5 wird jeweils die Anzahl der guten ("ok") und schlechten ("nok") Nahte angezeigt.

Manuelle Unterbrechung
Der Nahtablauf wird unterbrochen. Zur Fortfiihrung des Nahtprogrammes kann der Nahtbe-
reich neu gewahlt werden.

Manuelles Nahen

Das Nahen erfolgt ohne festgelegte Nahtbereiche. Der Verlauf der Fadenkraft wahrend des
Nahens kann angezeigt (Monitor ein/aus) und als Snapshot temporéar gespeichert (eingefro-
ren) werden.

Testnaht

Nach dem Aufrufen dieser Funktion wird eine Test-Naht (= simulierte Doku-Naht) abgenéht,
um alle Vorgaben zu Uberprifen. Es erfolgt kein Labelausdruck und es wird auch keine Iden-
tifikations-Nummer in der Datenbank angelegt.

Spulen (Nur bei der PFAFF 3745 PREMIUM)
Der Spulvorgang wird durchgefihrt, siehe Kapitel 7.04 Unterfaden aufspulen, ... .

Hilfsmodus
Nach Aufrufen des Hilfsmodus wird die als nachstes ausgewahlte Funktion erldutert.

Sprachauswahl
Ein MenU zur Auswahl der Spracheinstellung wird getffnet, siehe Kapitel 8 Riisten der Be-
triebsanleitung.

PFAFF.....
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3.08.06 Nahvorgang beenden

@® Zum Beenden des Nahvorganges die Ubergeordnete Ebene aufrufen.

@® PC herunterfahren

@® Maschine an der Stromleiste und am Hauptschalter ausschalten.
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Wartung und Pflege

3.09 Wartung und Pflege

3.09.01 Wartungsintervalle
Greiferraum reinigen ........evveeiiiiieeeeeccc e taglich, bei Dauerbetrieb mehrmals
Olstand KONtrollEreN .........ovovoveeee oo taglich, vor Inbetriebnahme
Luftdruck kontrollieren / einstellen ........ccooveeiiiiiiieiiee taglich, vor Inbetriebnahme
Luftfilter der Wartungseinheit reinigen..........oooooiiiiiiieeeee e bei Bedarf

laufzeit eines Einschicht-Betriebes. Bei erhohten Maschinenlaufzeiten sind ver

f Diese Wartungsintervalle beziehen sich auf eine durchschnittliche Maschinen-
klrzte Wartungsintervalle ratsam.

3.09.02 Reinigen der Maschine

Der erforderliche Reinigungszyklus fur die Maschine ist von folgenden Faktoren abhéangig:
@® Ein- oder Mehrschichtbetrieb

@® Nahgutbedingter Staubanfall

Optimale Reinigungsanweisungen konnen daher nur flr jeden Einzelfall festgelegt werden.

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

trennen! Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

Um Betriebsstorungen zu vermeiden wer-
den im Einschicht-Betrieb folgende Tatigkei-
ten empfohlen:

@

@ Grundplattenschieber 6ffnen und Spule
herausnehmen.

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

@® Spule einsetzen und Grundplattenschie-
ber schlief3en.
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Wartung und Pflege

3.09.03

Olen

Vor der ersten Inbetriebnahme Ol durch die Bohrung 1 einfiillen bis der
Olstandsanzeiger 2 an der Markierung "MAX." steht.

Der Olstand wird mittels Sensor iberwacht.
Wenn der minimale Olstand erreicht ist, leuchtet die Symbolleuchte 3 am
A Maschinenkopf rot
Bei Bedarf Ol durch die Bohrung 1 in den Behélter einfiillen.
Der Olstandsanzeiger 2 darf nicht (iber die Markierung "MAX." hinausgehen.

Nur Ol mit einer Mittelpunktsviskositat von 22,0 mm?s bei 40 °C und einer
Dichte von 0,865 g/cm? bei 15 °C verwenden!
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Wartung und Pflege

3.09.04

3.09.05

Luftdruck kontrollieren / einstellen

Fig. 9- 03

\2

@ \Vor jeder Inbetriebnahme den Luftdruck
am Manometer 1 kontrollieren.

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

@® Gegebenenfalls diesen Wert einstellen.

@® Dazu Knopf 2 hochziehen und entspre-
chend verdrehen.

Wasserbehalter der Wartungseinheit entleeren / reinigen

Fig. 9- 04

Maschine ausschalten.
Druckluftschlauch an der \War-
tungseinheit abnehmen.
Wasserbehalter entleeren
@® \Wasserbehélter 1 entleert sich auto-

matisch nach dem Entfernen des Druck-
luftschlauches zur Wartungseinheit.

Filter reinigen
@® \Vasserbehalter 1 abschrauben und
Filter 2 herausdrehen.

@® Den Filter mit Druckluft bzw. mit
Isopropyl-Alkohol, Bestellnummer
95-665 735-91 reinigen.

@ Filter 2 eindrehen und Wasserbehalter 1
aufschrauben.

PFAFF.
Industrial
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Verschleil3teile

3.10 Verschleil3teile

Diese Liste zeigt die wichtigsten Verschleiteile.

5 Eine ausflhrliche Teileliste flr die komplette Maschine kann unter der
ﬂ Internet-Adresse www.pfaff-industrial.com/pfaff/de/service/downloads
heruntergeladen werden. Alternativ zum Internet-Download kann die Teileliste

auch als Buch unter der Best.-Nr. 296-12-19 008 angefordert werden.

PFAFF 3741

91-500 251-05
PFAFF 3741 + 3745 PLUS

91-5610 041-05
PFAFF 3745 PREMIUM

-900/81

o— 11-225172-15

%}91 -500 399-05

91-500 397-06— &Y 11-130 173-25

=

91-501 505-05 [ ’
&

11-130 089-15(2x)

@

PFAFF 3745

11-130 173-15

91-500 118-01

11-108 093-25
AN

%L E @/11-174 082-15

91-500 460-05

/

System 134 - 35
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VerschleilSteile

PFAFF 3741 PLUS
PFAFF 3745 PLUS

91-501 288-05

91-601 017-91

91-501 030-91

@91-501 026-05
91-501 028-15
&

¥

91-501 037-05

§—91-501 020-15 (3x

)
%—91-501 031-05
&

11-250 078-15

11-130 092-25 (2x) $91-5o1 034-05
J@m % _ 11-330 l:;-w (2x)
(Tm

l —1 1-130 092-25

91-5601 033-05

Markierung (Punkte, Striche oder Zahl) bei Bestellung angeben.
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Verschleil3teile

PFAFF 3745 PLUS

91-501 288-05

91-601 017-91

91-501 030-91

@91-501 026-05
91-501 028-15

91-501 037-05

§—91-501 020-15 (3x)

g

91-601 031-05

§—1 1-250 078-15
11-130 092-25 (2x) 91-601 034-05

11-330 280-15 (2x)

. —1 1-130 092-25

91-601 033-05
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POWERLine

3741

JUSTIERANLEITUNG

Diese Justieranleitung hat fir
Maschinen ab Softwareversion 1.8 und
Seriennummer 2 763 625 Gultigkeit.

Justieranleitung dtsch. 06.12



Justierung

4

4.01

4.02

4.03

4.04

Justierung
Alle Hinweise aus dem Kapitel 1 Sicherheit der Betriebsanleitung sind zu be-
achten! Insbesondere ist darauf zu achten, dass alle Schutzeinrichtungen nach
der Justierung wieder ordnungsgemafd montiert sind, siehe Kapitel 1.06 Ge-
fahrenhinweise der Betriebsanleitung!

Wenn nicht anders beschrieben, ist die Maschine vor allen Justierarbeiten vom
elektrischen Netz zu trennen!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

Hinweise zur Justierung

Alle Justierungen dieser Anleitung beziehen sich auf eine komplett montierte Maschine und
durfen 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 sinn-
vollen Arbeitsfolge bei komplett einzustellender Maschine. Werden nur einzelne Arbeits-
schritte gezielt durchgeflhrt, sind immer auch die vor und nachstehenden Kapitel zu beach-
ten. Die in Klammern () stehenden Schrauben und Muttern sind Befestigungen von Maschi-
nenteilen, die vor dem Justieren zu I6sen und nach dem Justieren wieder festzudrehen sind.

Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel

@ 1 Satz Schraubendreher von 2 bis 10 mm Klingenbreite

@ 1 Satz Schraubenschlissel von 7 bis 14 mm Schlisselweite
® 1 Satz Innensechskantschlissel von 1,5 bis 6 mm

® 1 Metallmalistab (Best.-Nr. 08-880 218-00)

® Naihfaden und Einndhmaterial

Abkurzungen

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

Erlauterung der Symbole

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

o
ﬂ Hinweis, Information

Wartung, Reparatur, Justierung, Instandhaltung
/ (nur von Fachpersonal auszuflihrende Tatigkeit)
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Justierung

4.05

4.05.01

A

Justierung der Basismaschine

Grundstellung des Handrades (Einstellhilfe)

Regel
In 0.T. Nadelstange soll die Markierung "0" auf der Skala in Hohe der Oberkante des Rie-

menschutzes stehen (siehe Pfeil).

@ Skalenring 1 (je nach Ausfiihrung Schrauben 2 oder 3 ) entsprechend der Regel

verdrehen.

®
P FA F F Industrial
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Justierung

4.05.02 Unter und Nadeltransport-Nullstellung

Regel

Bei Stichlangeneinstellung "0" sollen

1. beim Drehen am Handrad der Untertransporteur sowie die Nadelstange keine Schiebe-
bewegung ausfihren und

2. der Bolzen des Hebels 7 in der Mitte der Aussparung 8 stehen.

3. Zwischen Initiator 5 und Schaltfahne 4 soll ein Abstand von 0,3 mm bestehen.

Fig. 4 - 02

@® Maschine einschalten, Stichstellermotor fahrt in Referenzposition.
@® \Welle 1 des Stichstellers ( Schrauben 2 und 3 ) entsprechend der Regel 1 drehen.

@ Schaltfahne 4 entsprechend der Regel 3 verschieben und Schrauben 2 festziehen.

@ Den Bolzen 6 des Hebels 7 in die Mitte der Aussparung 8 stellen und Schrauben 3 festziehen.

@ Einstellung den Regeln entsprechend tberprifen und ggf. korrigieren.
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Justierung

4.05.03 Unter und Nadeltransport-Schiebebewegung

Regel
In Handradposition 190° sollen Untertransporteur und Nadelstange beim Betatigen des
Stichstellers 3 keine Bewegung ausfihren.

T

H

@SZHU
0
o)
0 Q
J o= N
K
|
NEREN
\
I
6 |
T

Fig. 4 - 03

@® Exzenter 1 ( Schrauben 2) entsprechend der Regel verdrehen. Darauf achten, dass die
Ausfrasung (siehe Pfeil) sichtbar ist.
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Justierung

4.05.04 UntertransporteurHebebewegung

Regel
In Handradposition 180° soll der Untertransporteur in seinem oberen Totpunkt stehen.

] )

7
ﬁ

\\

Ll

H

Fig. 4 - 04

% @ Exzenter 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel einstellen.
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Justierung

4.05.05 UntertransporteurHohe

Regel

1. In u.T. Nadelstange (Handradposition 180°) soll der Untertransporteur waagerecht 0,5 mm
Uber der Stichplattenoberkante stehen, wenn die Kurbel 6 mittig in der Kulisse steht.

2. Der Untertransporteur soll in der Mitte des Stichplattenausschnittes stehen.

-

N

Fig. 4 - 05
@® Hebekurbel 1 ( Schrauben 2) entsprechend Regel 1 verdrehen.
@ Exzenterhllse 3 und Transporteurtrager 5 ( Schrauben 4 ) entsprechend der Regel 2 ver-
drehen.
© Die UntertransporteurHohe kann durch Verschieben der Kurbel 6 ( Mutter 7 )
ﬂ nach oben oder unten bei Bedarf auch vergrofdert bzw. verkleinert werden.
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Justierung

4.05.06 Vorschubdifferenz

Regel
Bei groter Stichlangeneinstellung sollen Nadel und Untertransporteur beim Drehen am

Handrad den gleichen Vorschub ausfihren.

|

N\

[l
|
I

©
\
\

i
©
-

|

Fig. 4 - 06

@® Nadelvorschub Uber Zugstange 1 ( Mutter 2 ) entsprechend der Regel vergroRern ("+")
bzw. verringern ("-").
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Justierung

4.05.07 Nadelhdhe vorjustieren

Regel
In 0.T. Nadelstange (Handradposition 0°) soll der Abstand zwischen Nadelspitze und Stich-
platte 22 mm betragen.
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Fig. 4 - 07

/ @® Nadelstange 1 ( Schraube 2 ), ohne sie zu verdrehen, entsprechend der Regel verschie-
ben.
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Justierung

4.05.08 Schlingenhub, Greiferabstand, Nadelhohe und Nadelschutz

Regel

Bei Stichlangen-Einstellung "4,0" und in Nadelstangenposition 2,0 mm nach u.T.

( = Handradposition 202°) soll:

1. die Greiferspitze in Nadelmitte stehen und einen Abstand von 0,05 - 0,170 mm zur
Hohlkehle der Nadel haben,

2. die Oberkante des Nadelohrs 0,8 mm unter der Greiferspitze 6 stehen und

3. der Nadelschutz 7 die Nadel leicht berthren.

@ Beide Schrauben 1 zum Greifer 2 16sen.
@ Greifer 2 und Greiferbock 3 ( Schrauben 4 und 5 ) entsprechend der Regel 1 einstellen.

@ Nadelstange, ohne sie dabei zu verdrehen, entsprechend der Regel 2 verschieben, siehe
auch Kapitel 4.05.08 Nadelstange vorjustieren.

@ Nadelschutz 7 ( Schraube 8 ) entsprechend der Regel 3 einstellen.

@ Ein geringes Zahnradspiel an Schraube 9 einstellen.

O Bei geanderter Nadeldicke kann nach Lésen der Schrauben 4 und 5 eine
ﬂ Schnellverstellung des Greiferbocks 3 vorgenommen werden.
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Justierung

4.05.09 Kapselltfter

Regel

1. Beim Drehen am Handrad soll das Horn 4 im rechten Umkehrpunkt des KapsellUfters 1
um Fadendicke von der Stichplatte 5 gellftet werden.

2. KapsellifterOberkante und Unterkapsel-Oberkante sollen auf gleicher Hohe stehen.

3. Der Kapsellifter 1 soll in Handradposition "300°" in seinem rechten Umkehrpunkt stehen.

4. Die Schraube 7 zur Ruckstellfeder des Kapselllfters soll ca. 10 mm Uber der Kontermut-
ter 8 stehen.

Fig. 4 - 09

@ KapsellUfter 1 ( Schraube 2 ) entsprechend den Regeln 1 und 2 verdrehen und
verschieben.

@ Exzenter ( Schraube unter Abdeckung 3 ) entsprechend der Regel 3 verdrehen.

@® Schraube 7 (Mutter 8) entsprechend der Regel 4 verdrehen.

o) Der Faden muss ungehindert zwischen Kapslellfter 1 und Spulenkapsel 6 hin-
ﬂ durchgehen koénnen.

PFAFF...... 85



Justierung

4.05.10 Spuler

Regel

1. Bei eingeschaltetem Spuler soll die Spulerspindel sicher mitgenommen werden; bei
ausgeschaltetem Spuler darf das Reibrad 3 nicht am Antriebsrad 1 anliegen.

2. Der Spuler muss nach dem Ausschalten sicher in der Endposition (Messer oben) einra-
sten .

127014

Fig. 4- 10

/ @ Antriebsrad 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel verschieben.
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4.05.1 Fadenanzugsfeder und Fadenregulator

Regel

1. Die Bewegung der Fadenanzugsfeder 3 soll beendet sein, wenn die Nadelspitze in das
Material einsticht ( Federweg ca. 7 mm.

2. Bei grofiter Ausbildung der Fadenschlinge wahrend der Fadenumfihrung um den Grei-
fer soll die Fadenanzugsfeder 3 leicht von der Auflage 1 abheben.

A
L
©

—=
i

ll(l@@ (&\&S

ﬁrm@
£\ — \; 4

[

r

@® Auflage 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel 1 verdrehen.
@ Zur Federkrafteinstellung der Fadenanzugsfeder 3 Hulse 4 ( Schraube 2 ) verdrehen.

@ Fadenregulator 5 ( Schraube 6 ) entsprechend der Regel 2 verschieben.

Aus nahtechnischen Griinden kann es erforderlich sein von dem angegebenen
i Federweg bzw. von der Federkraft abzuweichen.

Fadenregulator 5 ( Schraube 6 ) nach ("+") (= mehr Faden) oder (*-") (= weniger
Faden) verschieben.

PFAFF...... 87



Justierung

4.05.12 NahfulRdruck

Regel
Das Material soll auch bei hochster Drehzahl und kleinsten Hub einwandfrei transportiert
werden.

Fig. 4-12

/ @ Stellrad 1 entsprechend der Regel verdrehen.
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4.05.13 Schmierung

Regel
Nach 10 Sekunden Laufzeit bei 800 U/min. soll sich auf einem neben den Greifer gehal-
tenen Papierstreifen ein feiner Olstreifen abzeichnen.

Fig. 4-13 127-093

® Uberpriifen, ob Ol eingefillt ist und Olleitungen luftfrei sind.
@® Maschine 2 - 3 min. laufen lassen.

Bei laufender Maschine nicht in den Nadelbereich greifen!
Verletzungsgefahr durch die sich bewegenden Teile!

@ Bei laufender Maschine Papierstreifen an den Greifer halten und Regel tUberprifen.

® Ggf. Olférdermenge an Schraube 1 regulieren.
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4.05.14 Rutschkupplung wieder einrasten
5 Die Kupplung 1 ist werkseitig eingestellt. Bei einem Fadeneinschlag rastet die
ﬂ Kupplung 1 aus, um Beschadigungen am Greifern zu vermeiden.
Das Einrasten der Kupplung 1 wird nachfolgend beschrieben.
Fig. 4-14

® Fadeneinschlag beseitigen.

® Kupplung 1, wie in Fig. 4 - 14 gezeigt, gegenhalten und am Handrad drehen, bis die
Kupplung 1 spUrbar wieder einrastet.

90 PFAFF.....



Justierung

4.06

4.06.01

A

Justierung der Fadenabschneid-Einrichtung -900/81

Ruhestellung des Rollenhebels / Radiale Stellung der Steuerkurve

Regel

1. In Fadenhebelstellung o.T. (Handradposition 60°) soll die Steuerkurve 1 den Rollenhe-
bel 5 gerade in seine Grundstellung gebracht haben.

2. Im Ruhezustand der Fadenschneid-Einrichtung soll zwischen Rollenhebel 5 und Steu-
erkurve 1 ein Abstand von 0,1 mm bestehen.

0

127-075

Fig. 4-15

@ Steuerkurve 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel 1 einstellen.

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

®
P FA F F Industrial

91



Justierung

4.06.02 Stellung und Hohe des Fadenfangers

Regel
In Nadelstangenstellung u.T. (Handradposition 180°) sollen die Kanten von Fadenfdnger 3
und Messer 5 blndig stehen (siehe Pfeil).

127-097

127-096

Fig. 4- 16
® Rollenhebel 1 an die Steuerkurve 2 drlcken.
@ Fadenfanger 3 ( Schraube 4 ) der Regel entsprechend verdrehen.

o Die Hohe des Fadenfangers 3 ist werkseitig eingestellt und kann, falls notwen-
ﬂ dig, Uber Passscheiben unterhalb des Fadenféangers 3 am Sockel des Greifer
bocks eingestellt werden.
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4.06.03 Messerdruck

Regel
Wenn der Fadenfanger 3 mit seiner Vorderkante 5 - 6 mm vor der Messerschneide steht,
soll das Messer 4 mit leichtem Druck an der Fangerkante anliegen.

127-098 \ 127411
Fig. 4-17 .

/ @ Fadenhebel in u.T. bringen und Rollenhebel 1 in die Steuerkurve 2 eindrlcken.

@® Am Handrad drehen bis die Vorderkante des Fangers 3 im Abstand von 5 - 6 mm vor der
Schneide des Messers 4 steht.

@® Messerbock 5 ( Schraube 6 ) der Regel entsprechend schwenken.

O Nach erfolgter Einstellung Fadenféangerstellung gemaR Kapitel 4.06.02 Stel-

ﬂ lung und Hohe des Fadenfangers nochmals Uberprifen.
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4.06.04

A

Unterfaden-Klemmfeder

Regel
In Schneidstellung der Fadenabschneid-Einrichtung soll die Klemmfeder am Fadenfanger
leicht anliegen und den Faden sicher klemmen.

Fig. 4-18

® Klemmfeder 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel einstellen.

@® Schneidvorgang von Hand durchflihren und Einstellung Uberprifen, ggf. nachjustieren.
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4.06.05

Manuelle Schneidprobe

Regel
1.

Der Fadenfanger 1 darf bei seiner Vorwartsbewegung den Unterfaden 3 nicht vor sich
herschieben.

Im vorderen Umkehrpunkt des Fadenfagers 1 soll der Unterfaden 3 in der Mitte des
markierten Bereiches liegen (siehe Pfeil).

Nach Beendigung des Schneidvorgangs missen Ober- und Unterfaden einwandfrei
geschnitten und der Unterfaden 3 geklemmt sein.

Fig. 4- 19 //‘/\ \

Einige Stiche nahen.
Hauptschalter ausschalten und Druckluft abschalten.
Schneidvorgang manuell durchfihren.

Regel 1 und 2 Uberprifen, ggf. Fadenfanger 1 nach Kapitel 4.06.02 Stellung und Héhe
des Fadenfangers nachjustieren.

Regel 3 Uberprifen, ggf. Unterfaden-Klemmfeder 2 nach Kapitel 4.06.04 Unterfaden-
Klemmfeder nachjustieren.

®
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4.07 Setup

4.0701 Referenzposition einstellen

@® Als Administrator oder Einrichter anmelden.

&ﬁe @® Funktion "Tools" auswahlen.

@® Funktion "Service" auswahlen.
@® Funktion "Antriebe" auswahlen.
pFA F F Industrial

(&

| @ Antriebe ii

= N ,
H @@ - -o@ —
B ED

B3

@] as

A= @ Funktion "Referenz" an Taste 2 auswahlen.

= W PFAFMIm:h,nm.

Bitte stellen Sie die Nadel auf den
aberen Umkehrpunkt en.
Handrad auf Position "0" stefien
{Oberkante des Rlemenschutzes).

4] as

@® Anweisungen auf dem Touch Screen Monitor befolgen.

. @ Eingabe abschliefl3en.
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4.07.02 Stichlangenabgleich

Im Programm " Manuel" Stichlange "0" eingeben und prifen das beim nahen kein Transport-
vorschub erfolgt. Ggf. die Schaltfahne 1 (Schrauben 2) zum Schrittmotor nachstellen.

@® Funktion "Tools" auswahlen.
@® Funktion "Service" auswahlen.

ﬁ@ @ Funktion "Stichstellerkonfiguration” auswahlen.

PFAFF.....

Admin

M &

[ ™ E
Lm) Stichsteller-Konfiguration _J

@]« as

Hub an den Tasten wahlen z.B. "1".
Stichlangentaste dricken z.B. "4".

Probenaht durchflihren und danach Stichlange messen.

Ist die Stichlange zu kurz oder zu lang den gemessen Wert in dem Eingabefeld (ber der
gewahlten Stichlange eingeben und eine neue Probenaht ausfihren.

Diesen Vorgang so oft wiederholen bis die Stichlange stimmt.

Einstellvorgang bei jeder Hubhéhe und jeder Stichlange vornehmen.

S Sollte bei grof3ter Stichlange der Bolzen 6 am Guss anschlagen, im Display
ﬂ wird Fehler 38 angezeigt, ist der Hebel 7 (siehe Kapitel 4.05.02 Unter-, Ober-
und Nadeltransport-Nullstellung) nachzujustieren.
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4.0703 Scanner Inbetriebnahme

@® Funktion "Tools" auswahlen.
@® Funktion "Service" auswahlen.

@® Funktion "ScannerInbetriebnahme" auswahlen.

(&

PFAFF.....

Adm|

;

v

V/

ee@® v

Scanner Inbetriebnahme

Oberfadenscanner

Unterfadenscanner

Labelscanner

5

4]«

@® Scanner einschalten.

@® Barcode positionieren.

@® Den Scanner am Kopf der Maschine an seinem Trager in der Hohe und der
Richtung so einstellen, bis der Code kontinuierlich gelesen wird.

@ Eingabe abschliel3en.
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4.07.04 Kamera Inbetriebnahme

@® Funktion "Tools" auswahlen.
@® Funktion "Service" auswahlen.

@® Funktion "Kamera-Inbetriebnahme" auswahlen.

& PFA FF

oQ as

Erlauterung der Symbole im Menl "Kamera Inbetriebnahme"

Kamera einschalten

@) Pause
@ Stopp

@;] Videoeigenschaften

|B40dg0 (vUv2) =] Aufldsung einstellen

N DMC lesen

®
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=

Kamera Inbetriebnahme <_1_>

Kamera #1 __ untere Spule-Kamera

Wenus USB 2.0 Camera #1 \_) @ @ &
Anzeige Modus Aufloesung
Nemal - [B4oe480 pva) |
DML lezen
Aufloesung Bilder pro Sekunde 08:34:20 0000000005
£40 = 480

J @® Kamera einschalten

=

® Funktion DMC lesen auswahlen.

code erscheinen.

folgt vorgehen:

lesen werden kann.
@ Belichtung einstellen
(siehe nachste Seite)

Code

@ |m Fenster "Auflosung’ 640x480 auswahlen.

® Im Fenster "Code" muss der Datamatrix-

@® Erscheintim Fenster "Code" "----- , wie

Kameralicht an Regler 1 ausschalten,
Bildscharfe am Focus 2 einstellen,
Spule so drehen, dass die Datamatrix ge-
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ﬂ:] @ Videoeigenschaften aufrufen.

@ Erforderliche Einstellungen vornehmen
Das nachfolgende Bild zeigt die Werkseinstellung.

i

' Eigenschaften von Video Capture
Video-Proc-Verstarker |Kmmeum
Autom.
Helligheit il = ]
Kontrast I 3 "]
Farbton [} l:l "]
Sattigung il 2 il
scharfe 0 5 i
Gamma {1 150 ]
Weiiabgleich - {t 5760
Hintergrund [} 0 ]
Verstirkung — 1 34 "]
Farbaktivierung [ | leitungsfrequenz  60Hz +
(geaen Flackern)
Standard
I oK I [ Abbrechen ] |Uhemehmen

@® Kamerasteuerung aufrufen.

@ Erforderliche Einstellungen vornehmen
Das nachfolgende Bild zeigt die Werkseinstellung.

Eigenschaften von Video Capture u

Video-Proc-Verstarker | Kamerasteuerung |

Autom.

Zoarm,

Folus [t

L

Belichtung

Offrungsarad |
{Iris)

Schwenkung |

Meigung [

OO000O@0O0

Rollen [

1NNk

Kompensierung bei a

wene et tandard

l 0K I [ Abbrechen ] |Ubemehmen

@ Einstellung Ubernehmen.

@ Eingabe abschliefl3en.
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4.07.05

Fotozelle des Kantenlineals einstellen

Fig. 4 - 20

Kontrolle:

Kontrolle der LED's

® Die LED's 1 und 2 sollen leuchten wenn
kein Nahmaterial Gber der Reflektorfla-
che 3 liegt.

@® Die LED's 1 und 2 durfen nicht leuchten
wenn Nahmaterial Gber der Reflektor
flache 3 liegt.

Lernvorgang einleiten

@® Unter Beachtung, dass kein Nah-
material auf der Reflektorflache 3 liegt,
Taste 4 ca. 3 sec. Dricken bis die LED 2
langsam blinkt.

@ Durch Drlcken der Taste 4 bestatigen.

@ Nahmaterial (weilder Stoff oder Papier)
Uber die Reflektorflache 3 legen.

@® Zum Abschliefden des Lernvorganges
Taste 4 nochmals dricken.

Im Menu Einstellungen, Service, Ein-Ausgéange (siehe Kapitel 4.10) Eingang 16 prufen.

Anzeige ohne Material

Anzeige mit Material

PFAFF....

manual
Admi
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Fig. 4 - 25

PFAFF.....

manua
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00000000
R

Fig. 4 - 26
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4.08 Parametereinstellungen

4.08.01 Auswahl und Anderung der Parameter

Anderungen der Parameterwerte kénnen nur vom Einrichter oder vom Administrator durch-
gefihrt werden.

@® Als Administrator oder Einrichter anmelden.

@® Funktion "Tools" auswahlen.

@® Menii zur Anderung von Parameterwerten aufrufen.

F FAF F Industrial
2 [— 003
“' ! 24812579462017538461 Max Mustermann

No. 607 Val. 500

o as

@ Durch Antippen der entsprechenden Pfeilsymbole den gewdinschten Parameter ("No.")
auswahlen.

@® Durch Antippen der entsprechenden Pfeilsymbole den Wert ("Val.") des ausgewahlten Pa-
rameters andern.
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4.08.02 Liste der Parameter
S
o) e © £
5 c 8 o) ()
o| © | 2 o = E
Q_ P .
& § |3 8 3 3
= © o} =) £ £
) o m Z L [T
1 | 106 | Drehzahl fir Nahtanfang B, C ON-OFF | OFF
ON = variabel (pedalabhangig )
OFF = konstant
107 | Drehzahl fir Nahtanfang B, C ON-OFF | OFF
ON = begrenzt durch Programm
OFF = begrenzt durch Parameter 607
112 | Stichzahl zur Lichtschrankenausblendung A B, C 0-255 0
116 | Sanftanlaufstiche (Softstart) A B, C 0-255 0
117 | Sanftanlaufstiche (Softstart) B, C 60 -2000 | 400
118 | Ausgang ist B, C ON-OFF | ON
ON = Nadelklhlung
OFF = Motorlauf
199 | Drehzahl fur Lichtschrankenausgleichs- B, C | 300-6400 | 1200
stiche
2 | 201 | Sendeleistung der Laserdiode des Unterfaden- B, C 0-255 100
wachters
0 = aus, 255 = max. Leuchtkraft
206 | Programm Unterbrechen / Abbrechen B, C ON-OFF | OFF
der Nahtstrecken bei Festdrehzahl
ON = mit Pedal -2
OFF = mit Pedal 0
3 | 307 | Verzogerungszeit bis zum Abschalten B, C 0-2000 50
der Nadelkhlung nach Stillstand der
Maschine
311 | Abbruch der Stichzahlung B, C ON-OFF | ON
ON = mit Fadenschneiden
OFF = ohne Fadenschneiden
323 | Stichanzahl vorwarts des programmierbaren B, C 1-9 2
Anfangs-Riegels
324 | Stichanzahl rlickwarts des programmierbaren B, C 1-9 1
Anfangs-Riegels
325 | Drehzahl des programmierbaren B,C 200-1500 | 700
Anfangs-Riegels
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3 | 326 | Anzahl der Wiederholungen des B, C 1-10 3
programmierbaren Anfangs-Riegels
329 | Stichanzahl vorwarts des programmierbaren B, C 1-9 2
End-Riegels
330 | Stichanzahl riickwaérts des B, C 1-9 1
programmierbaren End-Riegels
331 | Drehzahl des programmierbaren B,C 100 - 1500 | 700
End-Riegels
332 | Anzahl der Wiederholungen des B,C 1-10 3
programmierbaren End-Riegels
368 | Anfangsriegel / Anfangszierriegel B, C ON - OFF | OFF
ON = vierfach, OFF = doppelt
4 | 401 | Eingang "Hubverstellung" (3745) B, C ON-OFF | ON
1 ON = Schalterbetrieb
1 || OFF =Tasterbetrieb
403 | Verzdgerung bis Drehzahlfreigabe (3745) am B, C 0-2500 150
Ende der Hubverstellung [ms]
404 | Stichzahl mit Hubverstellung (3745) B, C 0-250 1
5 | 587 | Drehzahlbegrenzung bei Hub 2 (3745) B,C 300-5000 | 2900
588 | Drehzahlbegrenzung bei Hub 3 (3745) B,C | 300-5000 | 2000
589 | Drehzahlbegrenzung bei Hub 4 (3745) B,C 300-5000 | 1100
6 | 606 | Minimaldrehzahl B,.C 30-650 180
607 | Maximaldrehzahl B,C 300 -3200 | 2500
608 | Drehzahlstufenkurve (Pedalcharakteristik) B.C ON - OFF | OFF
ON = linear
OFF = nicht linear
609 | Schneiddrehzahl B,C 60 - 300 180
615 | Enderkennung durch Lichtschranke B,C ON - OFF | OFF
ON = von hell nach dunkel
OFF = von dunkel nach hell
618 | Ruckdrehen nach Nahtende B.C ON-OFF | ON
ON =ja
OFF = nein
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6 | 623 | Einschaltverzogerung fur Rickdrehen [ms] B,C 0-2000 50
634 | Funktion der Taste "Zwischenverriegeln" B,C ON-OFF | ON
ON =Transportumstellung im Stillstand
U und bei Maschinenlauf
OFF = Transportumstellung nur bei
Maschinenlauf
636 | Fadenspannungldsen in Verbindung B,C ON - OFF | OFF
mit dem Presserfuf}
ON =ja
OFF = nein
644 | Anzahl der Verknotungsstiche B,C 1-20 0
653 | Peilposition vor dem Nahen B,C ON - OFF | OFF
ON =ja
OFF = nein
660 | Spulenfadenlberwachung AB,C 0-1 1
1 = Uber Sensor
0 =aus
665 | Laufsperre/Stopp wenn B,C ON-OFF | ON
ON = Kontakt geschlossen
OFF = Kontakt offen
668 | Fadenwischer B,C ON - OFF | OFF
ON =ja
OFF = nein
688 | Fadenspannungldsen in Verbindung B,C ON-OFF | ON
mit dem Presserful’ bei Zwischenstopp, wenn
Parameter 636 auf = 1 steht
ON =ja, OFF = nein
695 | Funktion derTaste "Nadelpositionswechsel" B,C 1-7 7
1 = Nadel hoch ohne Schneiden
UIU 2 = Nadelpositionswechsel
" 1| 3 = Einzelstich
4 = Einzelstich rlckwarts
5 = Schrittweises Anfahren einer Nadel
position vorwarts
6 = Programmierbarer Riegel ein / aus
7 = Nahbereichsweiterschaltung
7 | 700 | Nadelposition 0 (Nadel im oberen Umkehr B,C 0-359 110
punkt)

106 PFAF Fa\gndusma\



Justierung

S
() —
5 | 2 s | ¢ |5
o| B | 2 e 2 3
oy o 5 IS I
) 5|2 g g | 3
o © 0] =} £ £
&) o om z L L
7 | 702 | Nadelposition 1 (Nadel unten) B,C 0-359 140
703 | Nadelposition 2 (Fadenhebel oben) B,C 0-359 66
705 | Nadelposition 5 (Ende Schneidsignal ) B,C 0-359 330
706 | Nadelposition 6 (Start Schneidsignal ) B,C 0-359 214
707 | Start Fadenspannungsldsen B,C 0-359 214
710 | Nadelposition 3 (Nadel oben) B,C 0-359 0
715 | Einschaltzeit (ms) fur Fadenwischer B,C 0-2550 40
716 | Einschaltverzogerungszeit fir Fadenwischer B,C 0-2000 120
[ms]
718 | Stillstandsbremse-Taktung (0 = Bremse aus) B,C 0-40 20
722 | Beschleunigungsrampe fir Nahmotor B,C 1-50 40
1 = flach
50 = stell
723 | Bremsrampe fir Nahmotor B.C 6 -60 45
1 = flach
50 = stell
727 | Spulenliberwachung bewirkt B,C ON - OFF ON
ON = Nahmotor Stopp und Signal-
leuchte an
OFF = Signalleuchte an
729 | Startverzogerung nach Absenkung des Presser B,C 10-2550 | 140
fuRes
730 | Anhebeverzdgerung flr Presserfuls nach Naht- B,C 0-2000 100
ende
750 | Erhohte Stillstandsbremse bei B,.C 0-100 70
Dokunaht-Fehler
760 | Reststichzahl nachAnsprechen des A,B,C 1-250 20
Spulenfadenwachters bei Spulenfaden-
Uberwachung ( Festwert x10 )
770 | Anhebeverzdgerung fur Presserfufs B.C 10-2000 | 100
bei Pedalstellung "-1"
778 | Blaszeit fur Fadenwachterreinigung B,C 10-5000 | 100
PFAF FTndustria\ 1 07
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7 | 780 | Funktion der Taste "Riegelunterdrickung” B,C 1-5 1
1 = Riegelinvertierung (einmalig)
:/: 2 = Riegelunterdrickung (alle Riegel aus
! geschaltet)
3 = schrittweise Anfahren einer Nadelposition
rlckwarts
4 = Kantenscheider ein / aus
5 = Programmierbarer Riegel ein / aus
789 | Nadelposition 10 (Peilposition) B,C 0-359 71
793 | Verzogerung bis Verknotungsstiche start [ms] B,C 0-2000 140
799 | Ausgewahlte Maschinenklasse C 1-1 1
8 | 800 | Motordrehrichtung mit Blick auf die C 0-1 1
Keilriemenscheibe
1 = Linkslauf
0 = Rechtslauf
801 | Ruckdrehwinkel nach Nahtende B,C 10 - 200 31
802 | Untersetzung Hauptantrieb C 0-1 1
1 = variabel
0=1:1
814 | Umschaltung des Positionierverfahrens C 1-2 2
1 = Rampenbremsung in Zielposition
2 = Max. Bremsen auf Positionierdrehzahl
und warten bis Zielposition erreicht ist.
815 | Rotorlagebestimmung nach Netz EIN C 1-2 1
1 = mittels Drehfeld
2 = mittels Stromimpulse
880 | Anlaufstrom max.[Al C 1-20 10
881 | Anpassung Positionierverhalten des Motors C 10-1000 | 250
884 | Proportional-Verstarkung der B,C 3-24 18
Drehzahlregelung des Nahmotors
885 | Integral-Verstarkung der C 10-80 40
Drehzahlregelung des Nahmotors
886 | Proportional-Verstarkung des C 1-30 24

Lagereglers zum Nahmotor
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8 | 887 | Differential-Verstarkung des Lagereglers C 1-20 10
(Nahmotor)
889 | Zeit flr Lageregelung (0 = immer) C 0-2500 200
890 | Proportional-Verstarkung des 1-10 5
Ubergeordneten Lagereglers flr
Stillstandsbremse
897 | Variante MINI-Motor C 0-1 1
1 =lang, 0 = kurz
898 | Motorstrombegrenzung C ON-OFF | ON
ON = 15A, OFF = 10A
9 | 900 | Zusatzliche P-Verstarkung der B,C 1-30 18
Drehzahlreglung (Nahmotor)
901 | Schneidfreigabe-Drehzahl B,.C 30-500 300
933 | Umschaltung der Anzeige im Display C 0-3 0
>1 = Diagnoseanzeige
0 = normale Anzeige
969 | Ausschaltwinkel fir Presserfufd B,C 0-359 255
beim Fadenziehen am Nahtanfang
985 | Winkel flr Fadenklemme einschalten B,C 0-359 224
986 | Winkel fir Fadenklemme ausschalten B,C 0-359 54
989 | Fadenklemme am Nahtanfang B,C 0-2 1
0 = Fadenklemme aus
1 = Fadenklemm ohne Nahfuliliftung,
2 = Fadenklemm mit Nahful3liftung
996 | Timer Fadenklemme B,C 0-600 100
(max. Einschaltzeit der elektrischen Fadenklem-
me nach dem Nahtende)
10 | 1001 | Umschaltposition Schrittmotor Stichsteller B,C 0-359 100
11 | 1101 | Drehrichtung Schrittmotor (Stichsteller) B,.C 0-1 1
1 = Linkslauf
0 = Rechtslauf
1102 | Schrittmodus Schrittmotor (Stichsteller) B,C 0-4 4
1 = Voll-Schritt
2 = Halb-Schritt
3 = Viertel-Schritt
4 = Achtel-Schritt
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11 | 1103 | Maximalstrom in % Schrittmotor B,C 1-100 80
(Stichsteller)
1104 | Reduzierstrom in % Schrittmotor (Stichsteller) B,C 0-100 60
1105 | Startstop Zeit B,C 5-1000 54
(Zeit fUr ein Schritt bei Startstop Drehzahl)
Schrittmotor (Stichsteller)
1106 | Dachzeit (Zeit fir ein Schritt bei B,C 1-1000 20
Dachdrehzahl) Schrittmotor (Stichsteller)
1107 | Beschleunigung Schrittmotor Stichsteller (prozen- B,C 1-100 10
tuale Erhohung von Startstop bis Dachdrehzahl)
1108 | Anzahl der Bremsschritte Schrittmotor (Stich- B,C 1-200 12
steller)
1110 | Nullpunkt Schrittmotor des Stichstellers B,C -100 - 100 0
12 | 1201 | Drehrichtung Schrittmotor Fadenspannung B,C 0-1 0
1 = Linkslauf, 3 = Rechtslauf
1202 | Drehrichtung Schrittmotor Fadenspannung B,C 0-4 2
1 = Voll-Schritt, 2 = Halb-Schritt
3 = Viertel-Schritt, 4 = Achtel-Schritt
1203 | Maximalstrom in % Schrittmotor B,C 1-100 100
(Fadenspannung)
1204 | Reduzierstrom in % Schrittmotor B,C 0-100 30
(Fadenspannung)
1205 | Startstop Zeit Schrittmotor Fadenspannung B,C -4000 300
(Zeit fUr ein Schritt bei Startstop Drehzahl)
1206 | Dachzeit Schrittmotor Fadenspannung B,C -2000 100
(Zeit fur ein Schritt bei Dachdrehzahl)
1207 | Beschleunigung Schrittmotor Fadenspannung B,C -100 10
(prozentuale Erhéhung von Startstop bis Dach-
drehzahl)
1208 | Bremsschritte Schrittmotor Faden- B,C -200 14
spannung (Anzahl der Bremsschritte)
1210 | Korrekturwert der Referenzposition Schrittmo- B,C 10-100 20
tor Fadenspannung
1213 | Nullpunkt Schrittmotor Fadenspannung B,C 10 - 200 81
20 | 2010 | Position Kompensationspunkt fur B,C 0-359 200
Fadenkraftsensor, in Grad 0 -359
2011 | Position Messung 1, (groRte Greifer- B,C 0-359 337
umfihrung) in Grad 0 -359
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20 | 2012 | Messfenster Messung 1 in +/- Grad B,C 0-100 20
2013 | Position Messung 2, oberer Umkehrpunkt Fa- B,C 0-359 66
denleger, in Grad 0 -359
2014 | Messfenster Messung 2 in +/- Grad B,C 0-100 25
2015 | Ausblendstiche flr Fehlstich-Erkennung AB,C 2-50 10
2016 | Ausblendstiche Kantenlineal AB,C 1-10 5
2017 | Umrechnungsfaktor fir Stellweg des AB,C 0-4000 | 2600
Schrittmotors der Fadenspannung
(Sollfadenspannung)
2018 | Dokunaht ON - OFF | OFF
ON = Dauerhafte Freigabe der
Kantenlineal-Justierung
OFF = Kantenlineal-Justierung nur mit
entsprechender Berechtigung
2019 | Dokunaht B,C ON-OFF | ON
ON = Nahfunktionen des Tastenfeldes
bei dokumentiertem Nahtbereich
sperren
OFF = Funktionen immer zugelassen
2020 | Dokunaht, P-Anteil der AB,C 0-10 1
Fadenspannungsregelung
2021 | Fadenspannung beim Schneiden (cN) AB,C 0-500 50
2022 | Stichlange der Verknotungsstiche AB,C 10-30 15
2023 | Auswahlmodus fir Softgrenze bei Dokunaht AB,C 1-2 2
1 = Dokunahtfehler sobald Toleranzstiche
aneinanderhdngend die Grenze lber
schreiten.
2 = Dokunahtfehler sobald die Anzahl der
Toleranzstiche die Softgrenze Uberschritten
hat.
2024 | Stichlange fur Anfangsriegel AB,C 0-60 0
0 = Stichlange wie in Programm
2025 | Stichlange fir Endriegel AB,C 0-60 0
0 = Stichlange wie in Programm
2026 | Fadenspannungswerte AB,C 1-5 1
1 = keine Mittelwertbildung
>1 = Stichzahl zur Mittelwertbildung
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Justierung

4.09

Erlauterung der Fehlermeldungen

Anzeige

Beschreibung

Behebung

Fehler:

1

Pedal nicht in Ruhestellung

Pedal prifen

Fehler:

3

StichstellerReferenzposition nicht
erreicht

Schrittmotor und Initiator prifen

Fehler:

30

Sensorik Leiterplatte defekt

Steuerung wechseln

Fehler:

38

Stichsteller Soll- und Ist- Position
verschieden

Stichsteller ist an den mech. An-
schlag gefahren oder Schrittmotor
wechseln

Fehler:

43

Schrittmotor Leiterplatte defekt

Steuerung wechseln

Fehler:

62

Spannung des 24V Netzteils zu
niedrig

Angeschlossenen Verbraucher prifen

Fehler:

63

Uberlastung des 24V Netzteils

Angeschlossenen Verbraucher prifen

Fehler:

64

"Netz aus" Signal" beim Einschalten

Steuerung wechseln

Fehler:

65

Fehler der Leistungselektronik
beim Einschalten

Steuerung wechseln

Fehler:

66

Leistungselektronik-Test hat Fehler
erkannt

Steuerung wechseln

Fehler:

68

Uberstrom Hauptantrieb

Steuerung wechseln

Fehler:

70

Motor blockiert

Schwergang der Maschine prifen
oder Motor tauschen

Fehler:

71

Inkrementalgeber des Hauptan-
trieb ist nicht gesteckt

Steckverbindung prifen

Fehler:

74

Synchronisationsimpuls des Ober-
teils fehlt

Geber prifen

Fehler:

172

Kommunikationsfehler mit PC

Verbindung Steuerung mit PC priifen

Fehler:

173

Anlauffehler Hauptantrieb

Steckverbindung prifen

112
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Justierung

4.10 Eingange / Ausgange

PFAFF....
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Pedal- 2 .

stellung

a]e as

Eingange Ausgange

Taste |Eingang| Funktion Taste |Ausgang | Funktion

1 E1 Ref. SM-Stichsteller 1 A6 Hubverstellung 0*

2 E2 E-Spuler 2 AN FadenwachterReset

3 E7 Knieschalter * 5 A12 Hubverstellung 1*
(Hubverstellung) 6 A13 Hubverstellung 2*

5 E9 7 A3 Fadenklemme

E4 Knieschalter 9 A15 Greiferreinigung

(man. Nahtstrecke) 10 Al Motorlauf

7 E6 Stopp 1 A4 Hubverstellung 3*
(Umlegesicherung) 13 A5 E-Spuler

8 ES Spulenabdeckung in 14 A4 Presserful®
Leseposition 15 A8 Fadenspannung

9 ET Fadenwachter lGsen

10 E3 Sgiﬁjffeend(ung 16 A9 Schneiden

16 LS Fotozelle Kantenlineal 17 LED Do.kunaht

17 E51 Kopse Oberfaden Kantenfineal

18 E52 Kopse Unterfaden 25-40 LED's im Tastenfeld

19 EB3 Fehler Kantenlineal der Maschine

25 - 31 Tastenfeld an der
Maschine

32 Hotkey

* 3745
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Justierung

4.11

Steckerbelegung

X1

X6

AMP 4polig

Motor-Anschluf3

1

PE

Modular Jack
8polig

Lichtschranke/
Fadenwéchter

U

1

NC

W

5V

2
3
4

V

GND

UFW-Sensor

X2

LS

SubD 9polig

Motor
Inkrementalgeber

24V/15V

UFW-Laser

FA

O N[O |oa|~WN

NC

FB

SM

ADTC

5V

Y EXT SM

15V

EXT SM

OO ([ N[opjo|d|lw|N|—

GND

X3

SubD 9polig

Sollwertgeber

5

5V

38

IN

9

GND

X4

SubD 9polig

Bedienfeld

24V

RXD in

TXD out

5V

GND

RTS out

CTSin

Ol (N[O~ |lWIN|—

NC
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Justierung

X5 SubD 37polig Ein-/ Ausgange

PIN Service Port Bezeichnung Funktion

1 ANA Poti zur Hubverstellung*

2 +5V OTE (+5V)

3 ANA LaserFadenwachter

4

5 In1 0_0 E1 Referenz SM-Stichsteller

6 In2 0_1 E2 E-Spuler: Spule voll

7 In3 0_2 E7 Knieschalter (Hubverstellung)*
8 12C-SDA OTE (SDA)

9 In5 0_4 E9

10 In6 0_5 E4 Knieschalter (man. Nahtstrecke)
i In7 0_6 E6 Stopp (Umlegesicherung)

12 In8 0_7 E8

13 In9 1.0 ET Fadenwachter

14 In10 11 E3 Schalter (Schieber - Stichplatte)
15

16

17

18 Eingadnge (+24V)

19 Gnd OTE (Gnd)

20 Out1 10_0 A6 Hubverstellung 0*

21 Out2 10_1 A1 Fadenwachter-Reset

22 A19 Zahlimpuls/SyMa f. Fadenwaéchter
23 [2C-SCA OTE (SCL)

24 Outb 10_4 A12 Hubverstellung 1*

25 Out6 10_5 A13 Hubverstellung 2*

26

27 Out7 10_6 A3 Fadenklemme (pneum.)

28 Out8 10_7 A7

29 Out9 1_0 A15 Greiferreinigung (pneum.)

30 Out10 1_1 A1 Motorlauf

31 Out! M_2 Hubverstellung 3*

32 Out12 11_3

33 Ausgange (+24V)

34 Out13 M_4 A5 Elektrospuler

35 Out14 1_56 A4 Presserfufd (pneum.)

36 Out1b 1.6 A8 Fadenspannung l6sen (pneum.)
37 Out16 M_7 A9 Schneiden (pneum.)

* 3745

®
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Justierung

Port

Service

Port

Service

Port

Service

15pol. SubD-Stecker

PIN Service Port Bezeichnung Funktion
15 u24 +24V
Eingénge (high +24V)
1 In17 2.0 EB1 Kopse Unterfadenspule
2 In18 2.1 E52 Kopse Oberfadenspule
3 In19 2.2 E53 Fehler Kantenlineal
4 In20 2.3 E54 24V/[15V
9 In21 2.4 Eb5
10 In22 2.5 E56
1 In23 2.6 E57
Ausgange (OC 0,35A)
12 Out17 12_0 Ab1 LED Dokunaht in Kantenlineal
5 Out18 12_1 AB2
13 Out19 12_2 AB3
6 Out20 12_3 Ab4
14 Out21 12_4 Abb
7 Out22 12_5 Ab6
8 Out23 12_6 AB7
Bedienfeld an der Maschine
Port 4.4 142 13.6 134 132 130

Service OQut37 Out35

Out31 Out29 Out27 Out25

14_3 13_7

Out38  Out36 out32

3.6
In31

3_56 3.3
In30 In28

13_56 13_3 13_1 Port
Out30 Out28 Out26 Service

3.2 3_1 3.0 Port
In27 In26 In25 Service
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Justierung

4.12

Wichtige Wartungsinformation

Achtung!!

Um Fehlmessungen zu vermeiden, ist nach einem Austausch der
Steuerung 1 oder des Fadenkraftsensors 2 die Maschine neu zu
Kalibrieren.

o

) & D &

®
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POWERLine

3741
3745

KALIBRIERANLEITUNG

Kalibrieranleitung dtsch. 06.12



Kalibrierung

5.01

5.01.01

5.01.02

5.01.03

Kalibrierung

Allgemeines

Durch ein gesteigertes QualitatsbewulRtsein nimmt die Bedeutung eines Kalibrierdienstes
im Rahmen eines weltweiten Wettbewerbs standig zu. Der Einsatz von Systemen zur Qua-
litats- sicherung ist deshalb flr Hersteller und auch Benutzer von Prifmitteln gleichermalRen
von Interesse. Daraus resultieren hohe Kundenanforderungen, die sich aus der Norm DIN
ISO 9000 zur Priafmitteliberwachung ergeben.

Durch Prifmittellberwachung soll sicher gestellt werden, dass alle qualitadtsrelevanten Prif-
mittel den vorgegebenen Spezifikationen entsprechen. Aus diesem Grunde mussen Prif-
mittel bzw. Messeinrichtungen kalibriert werden und auf nationale Normen rlckfihrbar sein.
Physikalische Effekte wie Alterung und Drift machen einen Kalibrierservice erforderlich, um
die Aussagekraft der Messergebnisse zu gewahrleisten.

Kalibrierung

Die Kalibrierung ist ein Vorgang, bei dem Messeinrichtungen mit einer unbekannten Mes-
sab- weichung Uberpriift werden. Die Uberpriifung erfolgt durch den Vergleich mit Norma-
len, deren Genauigkeit gemafR eines amtlichen Prifscheins bestatigt wird. Liegen die Mess-
werte bei der Kalibrierung auf3erhalb der zuldssigen Toleranz wird neu justiert, so dass die
Werte innerhalb der zuldssigen Toleranzen liegen, danach wird nochmals kalibriert.

S Kalibrierungen sind durch jedermann zuldssig, anders als beim Eichen besteht
ﬂ beim Kalibrieren kein gesetzlicher Hintergrund.
Ruckfuhrbarkeit

Unter Rickfluhrbarkeit versteht man, dass beim Priifen einer Messeinrichtung die ausgefihr
ten Messungen dokumentierbar auf ein gesetzliches Normal zurtickgefihrt werden kénnen,
d.h. die aufgenommenen Messwerte werden mit dem nationalen Normal fir die Messgro-
3e verglichen.

Normale

Normale sind vergleichende Prifmittel, die sich auf eine der sieben Basiseinheiten des In-
ter- nationalen Einheitensystems (SI-System) beziehen. Normale selbst missen regelmafiig
kalibriert werden, wobei deren Rickflhrbarkeit Uber Kalibrier oder Eichscheine durch DKD-
Stellen (Deutscher Kalibrierdienst) oder Eichamter gewahrleistet ist.

Das PFAFFKalibriersystem verwendet als “Normale” eine Gewichtskraft von 500 cN =5 N
(cN = centi Newton), die aus dem Produkt der Masse eines Korpers (SI-Einheit Masse in kg
= Kilogramm) und der Fallbeschleunigung (g = 9.80992 m/s? gebildet wird. Somit ist die
physikalische Maf3einheit der Fadenzugkraft in cN zurlckgefthrt auf die Normale fir Masse
in Kilogramm (Kalibrierschein-Nr. ........ , Eichamt Albstadt).

Die hier eingesetzte Masse von 0.509765 kg = 509.765 g +/- 7.5 mg entspricht einer Ge-
wichtskraft von 5 N = 500 cN.

128
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Kalibrierung

5.01.04 Eichamt, Deutscher Kalibrierdienst DKD

Die hier eingesetzten Normale stellen durch Beleg tber Kalibrierscheine den unzweifel-
haften Nachweis der Rickfihrbarkeit nach DIN ISO 9000 dar und genief3en internationale
Aner- kennung durch multilaterale Abkommen.

Die Ubergeordnete Institution des gesamten Kalibrierwesens in Deutschland ist die Physika-
lisch-Technische Bundesanstalt PTB.

5.02 Ablauf der Kalibrierung

5 Der Ablauf erfolgt entsprechend dem Kalbriernachweis am Ende dieser Anlei-
ﬂ tung. Alle ermittelten bzw. eingestellten Werte missen im entsprechenden Ka-
libriernachweis eingetragen werden.

5.02.01 Referenzposition der Nadel Uberprifen/einstellen
(Pkt. 1 des Kalibrienachweises)
@® Als Administrator anmelden.

@® Funktion "Tools" aufrufen.

ServicemenU aufrufen.

clel

@® Funktion "Antriebe" aufrufen.

@ Antriebe i] iJ

= =

H OB 0 1

= =
ue

@® Funktion 1 auswahlen.

@® Ggf. Nadel mittels Handrad in ihren oberen Totpunkt stellen.

@ FEinstellung quittieren.

&

® Den Wert der in der Parameterliste unter Parameter 700 zu finden ist in den Kalibrier
nachweis eintragen.

Einstellung abschlieRen.

Betriebsartenauswahl aufrufen.

]
([
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Kalibrierung

5.02.02 Triggersignale Uberprifen/einstellen

(Pkt. 2 des Kalibrienachweises)

@® Funktion "Tools" auswahlen.

@® Menii zur Anderung von Parameterwerten aufrufen.

P FA F F Industrial
*‘gv I/ 003
24812579462017538461 Max Mustermann

No. 607 Val. 500

4]« as

Durch Antippen der entsprechenden Pfeilsymbole ("No.") den Parameter 607 fir die Ma-
ximaldrehzal auswahlen.

Durch Antippen der entsprechenden Pfeilsymbole ("Val.") den Wert "5600" eingeben.
Betriebsartenauswahl aufrufen.

Nahtprogrammauswahl aufrufen und Progralmm "Manual" durch Antippen aus der Liste
der Programme auswahlen.

Produktion aufrufen.

PFAFF o
o — 003
B 24812579462017538461 Max Mustermann

;1

"o 0
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Kalibrierung

@® Monitor Uber Funktion 1 einschalten.

@® Testnaht ausfihren.

F FAF F Industrial
R 003
ﬂ 24812579462017538461 Max Mustermann

® Uberpriifen, ob die Triggersignale bei der groRten Greiferumfiihrung und im oberen Um-
kehrpunkt des Fadenlegers jeweils im Maximum des Fadenkraftsignals liegen.

® Ggf. Wert fur Parameter 2011 (grofste Greiferumflhrung, Standardwert: "344") entspre-
chend andern.

@® Ggf Wert fur Parameter 2013 (oberer Umkehrpunkt des Fadenlegers, Standardwert:
"74") entsprechend andern.

Erneut Testnaht ausfiihren und geanderte Werte Uberprufen.

Ggf. Prozdur wiederholen, bis die Einstellung der Triggersignale stimmt.

@® \\erte fUr der Drehzahl (5600 min™) und der Parameter 2011 bzw. 2013 im Kalibriernach-
weis eintragen.

@® Betriebsartenauswahl aufrufen.

5.02.03 Nulllage des Monitor-Kraftsignals Uberprifen

(Pkt. 3 des Kalibrienachweises)

@® Funktion "Tools" auswahlen.

@® Menii zur Anderung von Parameterwerten aufrufen.
@ Parameter 2010 aufrufen.
@® Uberpriifen, ob der Wert "244" eingestellt ist, ggf. diesen Wert eingeben.

@® Betriebsartenauswahl aufrufen.
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Kalibrierung

5.02.04 Justierung des Oberteils Uberprifen

(Pkt. 4 des Kalibrienachweises)

@® Mechanische Einstellung des Oberteil gemal’ Justieranleitung Gberprifen und ggf. Ober
teil justieren.

5.02.05 Fadenkraft-Kennlinie aufnehmen

(Pkt. 5 des Kalibrienachweises)

> Als Kalibrierfaden (hier wird das Kalibriergewicht angehéangt) wird ein Synthetik-
ﬂ faden Starke 40 empfohlen.

Die Leichtgangigkeit der Kugellager der Kalibriereinrichtung ist sicher zu stellen.

@® Funktion "Tools" aufrufen.

@ Funktion "Kalibrierung" aufrufen.

( )
_Kalibrierfaden 1 an der Fadenfliihrung befestigen
(lose Schlinge).

_Kalibrierfaden 1 der Betriebsanleitung ent-
sprechend einfadeln, aber statt durch die
Nadel einzufadeln wird der Faden von der Ose
an der Nadelstange Uber das Kugellager 2 der
Kalibriereinrichtung 3 gelegt.

@® Anweisungen auf dem Touch Screen Monitor befolgen.

n @® \Weiter blattern.

1 32 PFAF FTndustria\



Kalibrierung

_Kalibriereinrichtung 4 so an der Tischplatteb
befestigen, dass das Kalibriergewicht 6wie in der
Skizze angehéangt werden kann.

_Die Lange des senkrechten Fadensttickes 7nach
dem 2. Umlenkkugellager 8sollte ca. 250mm
betragen.

_Uber die Mutter 9 kann die erforderliche Lange
der Kalibriereinrichtung 4 eingestellt werden.

@® Anweisungen auf dem Touch Screen Monitor befolgen.

n @ \Weiter blattern.

( )

_Nadel entnehmen und Hupferfufd abschrauben.

_Am Handrad drehen und die Maschine in Fadenhebel
oberem Todpunkt (66 Grad am Handrad -Skalenring)
positionieren.

_Umlenkkugellager 12 mit der Schraube 13 unter
die Fadenflhrungsdse der Nadelstange 11 stellen.

_Mit der Randelschraube 15 den roten Kalibrierfaden
waagerecht so verschieben bis der Faden ganz leicht an
der Fadenfiihrung der Nadelstange 11 anliegt

(siehe Ausschnitt 10).

@® Anweisungen auf dem Touch Screen Monitor befolgen.

. @ \Vorbereitung abschlief3en.
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Kalibrierung

PFAFF s
*3«‘, i 003
T 24812579462017538461 Max Mustermann

4]« =

Funktion 1 aufrufen.

@® Kein Gewicht anhangen bzw. Gewicht entfernen.

&
([

Messvorgang quittieren.
In Feld 2 erscheint der gemessene Wert

Wert aus Feld 2 in den Kalibriernachweis eintragen.
Funktion 3 aufrufen.

Entsprechendes Gewicht (500 cN) anhangen.

Messvorgang quittieren.
In Feld 4 erscheint der gemessene Wert.

® \\ert aus Feld 4 in den Kalibriernachweis eintragen.

—

Nacheinander alle Messungen von 100 cN bis 1000 cN vornehmen und entsprechende

Werte in den Kalibriernachweis eintragen.

Wenn alle Messungen vorgenommen wurden das KalibriermenU verlassen.

134
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Kalibrierung

5.03

»]

Uberpriifung der Kalibrierung (Kalibrierergebnis)

@ Kalibrierung gemald Kapitel 5.02 Ablauf der Kalibrierung durchfihren.
@® Servicemendi aufrufen.

@® Funktion Sensorik aufrufen.

E Sensorik ‘iJ iJ

—~
af
=B =B
= 10 E 10 10
A =)
(/] ]

A

@ Das Kalibriergewicht (5600 cN) an den Faden hangen, und abwarten bis keine Pendelbe-
wegungen mehr auftreten.

Den in Feld 1 angezeigten Messwert in den Kalibriernachweis eintragen.

@® Messung noch viermal wiederholen und den Messwert jeweils in den Kalibriernachweis
eintragen. Der angezeigte Messwert muss immer innerhalb von 500 ¢cN +/- 30 ¢cN liegen.

@ Bestehen hier Abweichungen, so muss die Fadenkraft-Kennlinie gemél} Kapitel 5.02.05
Fadenkraft-Kennlinie neu aufgenommen werden.

MenU verlassen.

Betriebsartenauswahl aufrufen.

PFAFF.
Industrial
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PFAFF ndustial - PFAFF  Industriesysteme und Maschinen AG, 67661 Kaiserslautern

Kalibriernachweis fur das PFAFF-Doku-Naht-System

AUTITAGGEDET e
JAN g Yol ol 1) 1 O PP PSR PP PPRUPPR
Maschine: PFAFF 3747.....cccooviiiiiiieeeieeee SBIIEN-NT. . e
Maschine: PFAFF 3745........oooooiieeeiiiieeeeees SBIIEN-NT.L e
PC-Software: .........cccccoiiiiiiiiiii, SteUErUNGS-SOTtWAIE: ... ..veiie e

Sollwert der Gewichtskraft flir Standardmessbereich: 5N = 500 cN

Rickfihrbarkeit auf nationales Massenormal, gewahrleistet nach DIN ISO 9000

Messbereichsendwert: 1500 cN Genauigkeit: +/- 2%

Ablauf der Kalibrierung:

1. Referenzposition der Nadel: (Parameter 700) @)

2. Triggersignale: Drehzahl min” @)

Parameter 2010 ... @)

Parameter 2011 ... O

3. Nulllage des MonitorKraftsignals: Parameter 2013 ... O

4. Justierung des Oberteils O
5. Fadenkraft-Kennlinie

AR R S R Ul N Un B R
aooDooooDo®
Kalibrierergebnis prifen mit 500cN
Messung 1 2 3 4 5

Gemessener Wert [cN]

Abweichung vom
Sollwert [cN]

Zulassige Messunsicherheit: +/- 2 % vom Messbereichsendwert = +/- 30 cN.
Beurteilung: Alle Messgrofien liegen innerhalb der produktspezifischen Grenzwerte.
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91-510 083-95 Version 23.11.09 Pneumatik-Schaltplan

6 Schaltplane
6.01 Pneumatik-Schaltplan PFAFF 3741 + 3745

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

Version 23.11.09

6.02

Blockschaltbild PFAFF 3741 + 3745 (mit Steuerung P374 ED)

SK1| SKk2
e o
L A4 S (2] v v
PF P
FSL © MSZ |
|:| SSp @47 SpSt H e P
SM-FSS G
° T
FSM
T P PFPFPFT ke
FK LS 'SGL SM-SL ]H
T T B -
LED LED 4
OeS | <
el uUs OTE
UFW| SS | GR | SN | ML gﬁf'
G: HA
L J
KS-
HV
KS-
man
SWG
A\ 4 ﬁ v v v
77777 l - — == r= /1
| s | RS232 } || o | BS232]Rs232
0 i B A sM2 | smsL | 1o |I KA 112} BDF Boot
,,,,, } L
SMM
P374 ED
O = nur 3745

A = \ersion "PREMIUM"
® = Version "PLUS"
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Version 23.11.09 Blockschaltbild

i

EP

TFT / TouchScreen |«
fe—>x13@EsuRe
5 ¢ X 114 (BS-OF)®
PC ¢—> X 115 (BS-LA)
il X 99 (P374)
77777777 if¢&—>»HS
frei —») " UsE il p frei
frei —»fiosss TEih

P374ED  Steuerung PC Dokunaht-PC
HA Hauptantrieb TFT Monitor mit TouchScreen
IG Inkrementalgeber EP Etiketten-Printer
PG Positionsgeber(extern) HS BarCode-Handscanner (ID)
SWG Sollwertgeber BS-LA BarCode-Scanner (Label)

BS-OF BarCode-Scanner (Oberfaden-Kopse)
SMM Schrittmotor-Modul in P374ED BS-UF BarCode-Scanner (Unterfaden-Kopse)
SM-SL Schrittmotor-Stichsteller
IG-SL Inkrementalgeber StichstellerSM 12C Schnittstelle zu Oberteil
Ref-SL Referenzsensor Stichsteller OTE Oberteilerkennung
SM-FSS  SchrittmotorFadenspannungssteuerung OeS Ol-Sensor

TF7 Tastenfeld
10 Input / Output
SK1 Schalter Kopse 1 FKM Fadenkraft-Modul in P374ED
SK2 Schalter Kopse 2 FSM Fadenspannungsmessung
Lin Kantenlineal mit Abstandsiberwachung UFW Unterfadentberwachung
SS Schieber-Schalter
KS-man Knieschalter manuelle Naht Sp Interner Elektro-Spuler
KS-HV Knieschalter Hubverstellung SSp Schalter Spuler
us Umlege-Sicherung SpSt Spuler-Steuerung
MSZ-HV  Hubverstellung
PF Presserful® LED LED-Beleuchtung
FK Fadenklemme
SN Fadenabschneider
ML Motor-Lauft-Signal (frei)
GR Greifer reinigen
LS Lichtschranke
FSL Fadenspannungslosen A = Version "PREMIUM"
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Stromlaufplane

Version 12.01.12

6.03
6.03.01

Stromlaufplane

Referenzliste zu den Stromlaufplanen 91-191 528-95

A1 Steuergerat P374 ED-L
A2 Bedienfeld BDFPicoTop (Option)
Al4 Oberteilerkennung (OTE)
A15 Olsensor (12C-Bus)
A16 Tastatur (12C-Bus)
A20 Spulenfadenwéchter
B7 Lichtschranke
B10 Fadenkraft-Sensor
B31 Initiator Stichsteller
B33 Initiator Schieber Uberwachung
B38 Initiator Kamera-Leseposition
B41 Olsensor (12C-Bus)
H1 Nahleuchte
M1 Nahmotor
M2 Schrittmotor Stichlange
M11 Motor Elektrospuler
M14 Schrittmotor Fadenspannung
Q1 Hauptschalter
S1.1 Pedal-Sollwertgeber
S14 - S84 Taste 1 - Taste 8
S22 Taster Elektrospuler
S24 Nahtstrecke (Option)
S26 Taster Umlegesicherung (Option)
S27 Hubverstellung (Option) @
ShH1 Kopsenschalter Oberfaden
Sb2 Kopsenschalter Unterfaden
X0 RS 232 Schnittstelle (PC)
X1 Nahmotor
X1A RS 232/485 Schnittstelle
X2 Inkrementalgeber
X2.1 Inkrementalgeber
X2.2 Synchronisator PD 6
X3 Sollwertgeber
X4 Bedienfeld BDF-PicoTop
X4/A Schrittmotor Fadenspannung
X4/B Schrittmotor Stichsteller

4 Funktion je nach Parameterwahl

O = nur 3745
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Version 12.01.12 Stromlaufplane

X5 Aus-Eingangsstecker
X6 B7 Lichtschrankenstecker
X11 frei
X12 Kantenlineal &S51 &S52
X20 A20 Spulenfadenwéchter und B19 Fadenkraft-Sensor
X24 Knieschalter Nahtstrecke (Option)
X27 Knieschalter Hubverstellung (Option) @
X44 Schrittmotor Fadenspannung
XA14 A14 Oberteilerkennung (OTE)
XA15.1 A15 Olsensor (12C-Bus)
XA15.2 A15 Olsensor (12C-Bus) > A14 (OTE) (12C-Bus)
XA16 A16 Tastatur (12C-Bus)
XB31 B31 Initiator Stichsteller
XB33 B33 Initiator Schieber Uberwachung
XS22 S22 Taster Elektrospuler
XS24 Knieschalter Nahtstrecke
XS26 S24 Nahtstrecke (Option)
XS27 S27 Knieschalter Hubverstellung @
XS50 Kopsenschalter S51 und S52
XS51 Kopsenschalter Sb1
XSb2 Kopsenschalter S52
XL 10 Kantenlineal
XY3 -909/..Y 3 Fadenklemme
XY4 -910/..Y 4 PFA
XY6 -918/..Y 6 Hubverstellung 1 ©@
XY8 FSL Y 8 FSL Faden Spannungsldsen
XY9 -900/..Y 9 Fadenabschneider
XY12 -918/..Y 12 Hubverstellung 2 @
XY13 -918/..Y 13 Hubverstellung 3 @
XY14 -918/..Y 14 Hubverstellung 4 ©
XY 15 -926/..Y 15 Greiferreinigen A20 Spulenfaden Wachter
Y3 -909/.. Fadenklemme
Y4 -910/.. PFA
Y6 -918/.. Hubverstellung 1 @
Y8 FSL Haupt- Faden Spannungslosen
Y9 -900/.. Fadenabschneider
Y12 -918/.. Hubverstellung 2 @
Y13 -918/.. Hubverstellung 3 @
Y14 -918/.. Hubverstellung 4 @
Y15 -926/.. Greiferreinigen A20 Unterfaden Wachter
O = nur 3745
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Stromlaufplane

Version 12.01.12

6.03.02

Referenzliste zum Stromlaufplan 91-191 536-95

A1 Steuergerat P374 ED-L
A100 PC
A101 Bildschirm & Touchscreen
A104 Barcode Label Printer
B102 Handscanner
B110 Barcode Scanner - Label
B111 Barcode Scanner - Oberfaden
B112 Barcode Scanner - Unterfaden
A1 Steuergerat P374 ED-L
A100 PC
A101 Bildschirm & Touchscreen
A104 Barcode Label Printer
B102 Handscanner
B110 Barcode Scanner - Label
B111 Barcode Scanner - Oberfaden
B112 Barcode Scanner - Unterfaden
X0 RS 232 Schnittstelle Steuergerat P374 ED-L
X98 Stecker von PCI Seriel RS-232 Karte
X99 RS 232 Adapter X98-X0
X100 Netzstecker PC
X101 USB- Stecker PC-A101 Touchscreen
X102 USB- Stecker PC- B102 Handscanner
X103 USB- Stecker PC-frei
X104 USB- Stecker PC-XUSB7 Barcode Label Printer
X105 USB- Stecker PC-frei
X106 USB- Stecker PC-frei
X107 USB- Stecker PC-frei
X108 USB- Stecker PC-frei
X109 VGA- Stecker PC- A101 Bildschirm
X110 B110 Barcode Scanner Unterfaden
X111 B111 Barcode Scanner Oberfaden
X112 B112 Barcode Scanner Label
X113 Schnittstellen Verteile- B110 Barcode Scanner Unterfaden
X114 Schnittstellen Verteiler B111 Barcode Scanner Oberfaden
X115 Schnittstellen Verteiler B112 Barcode Scanner Label
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Stromlaufplan-Ubersicht

Version 12.01.12
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Stromlaufplane
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Stromlaufplane
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Stromlaufplane
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