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Este manual de instrucciones tiene validez para todos los tipos y subclases rela-
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cionados en el capitulo "Datos técnicos ".

Las instrucciones de ajuste de estas maquinas se pueden descargar de forma

gratuita en la direccion de Internet:
www.pfaff-industrial.de/pfaff/de/service/downloads
Alternativamente a la descarga de Internet, el manual de ajuste también esta
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disponible en forma de libro y se puede pedir con el N® de pedido
296-12-19 129/004

La reimpresion, reproduccién y traduccion de los manuales de instrucciones de servicio
PFAFF - aunque solo sea parcial - sélo estad autorizada con nuestro permiso previo e
indicando la fuente.

PFAFF Industriesysteme
und Maschinen AG

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



Indice

1.01
1.02
1.03
1.04
1.05
1.05.01
1.05.02
1.06

3.01
3.02

5.01
5.02
5.03
5.04

7.01
7.02
7.03
7.04
7.05
7.06
7.07
7.08
7.09
7.09.01
7.09.02

8
8.01

CoNtENIAO oo Pagina
1= 18] o F- [ PP 5
[N To] 50 aF= 1 SO PO P PP PP PP PPN 5
Normas de seguridad €N GENETAl........ooiiiiiiii e 5
SIMbolos de Seguridad ... ... 6
Puntos que el usuario deberd tener muy en CUBNTa ........vvvviiiiiiiiiiiiec e 6
Operarias y Personal tECNICO ........vuueiiiiiee e 7
OPEBIATIAS .o 7
PErSONal TECNICO. ... i 7
INAICACIONES A8 PEIIGIO ... 8
(OETolo [=] oXle Folo [N F- 100 g F- T LU 11 o F- [ ST 9
DatOS tECNICOS ... .eiiiiiieii e 10
PFAFF 2571 ME, 2574 ME, 25971 ME ... e 10
Equipamiento de la magquina y OPCIONES ........oviiiiieiiiee e, 1
Depolucion de 18 MAQUING ......coiiiiiieier et e e e e s e snr e e e e e e eanees 12
Transporte, embalaje y almacenamientO......ccueiiie i 13
Transporte hasta la empresa del Cliente ... 13
Transporte dentro de la empresa del Cliente.. ... 13
DepoluCion del 8MDalaJE.... ... 13
AlMBCENAMIENTO ...ttt et e e e 13
SiMbOI0S dE trab@jo ..ueeeeie i 14
Elementos de MandO. ...t e e a e e e e e s 15
Interruptor principal / Interruptor de luz de costura (OPCION) .....euveiviiiiiiieiieieiee 15
PEAal . e 15
Teclado en la cabeza de 1a MAGUING ......cooooiiiiiii e 16
Bascular prensatelas rodante..........oooiiiiiieiiiieeeee e 17
Palanca TOQIIEIA ... ..o e 17
Tension seleccionable del hilo SURETION.........iiiiiiiiie e, 18
Dispositivo recortador -725/04 para la PFAFF 2571 ME........cooiii 19
Dispositivo recortador -725/04 para la PFAFF 2591 ME........cooii 20
Panel de MandO ......oooiii e 21
TECIAS B SEIBCCION ... e 21
Teclas de FUNCION . .....ooiiii e 22
Yo TUTT 0T Ta a1 1=T o1 o PP PPPRRT 24
ColoCACION A 18 AQUJB ..vvvvieiieieeee et 24

PFAFF.
Industrial



Indice

8.02
8.03
8.04
8.05

8.06

8.07
8.08
8.09
8.10
8.1

9.01
9.01.01
9.01.02
9.01.03
9.01.04
9.02
9.03

10

10.01
10.02
10.03
10.04

1

11.01
11.02
11.03
11.04
11.05
11.06

12

CoNtENIAO ..o Pagina
Devanado del hilo inferior / Regulacion de la tension previa del hilo...........ocoooe, 25
Extraccion / colocacion de la capsulade lacanilla .......o..ovvevveiiiiii 26
Enhebrado de la capsula de la canilla, regulacion de la tensién del hilo inferior .................. 26

Enhebrado del hilo superior / Regulacion de la tensién del hilo

superior en las PFAFF 25771 y 25971 IME ..o 27
Enhebrado de los hilos superiores / Regulacion de la tension

de los hilos superiores en la PFAFF 2574 ME ... 28
Introducir la longitud de @ PUNTAda........cc.eeiiiii e 29
Conexién / desconexion de las funciones de COSTUra..........ooovviiiiiiiiiiiiiiieeeee e 29
Introducir puntadas para presilla inicial y final..........ccooooii 30
Introducir / modificar NUMEro de COAIGO ...viiiiiiiiiiiiiiiiiii e 31
Control del hilo de 1@ CaNIA .....c.vviiiiii e 33
{070 =11 PP SRPR 35
COSTUIA MANUAL ...ttt 35
Conexién / desconexion de las funciones de COStUra..........ooovviiiiiiiiiiiiiieeeee e 36
Modificacion del nimero de puntadas para presillas..........occocvviiiiiiiiiiiiiiee 36
Seleccion de la entrada de PardMETIOS. .....couviiiiiiiiie e 37
Seleccion del régimen maximo de reVOIUCIONES. .. .....iiiiiiiiiii e 37
COSTUrA PrOGrAMAAA. ... . eeeeeee e 38
AAVISOS AE BITON ...t eeete ettt e et e e ettt e e e et e e et e e e 39
Y a1 g= o b= e (oo F- (o 1= P PPPPRTTN 40
Programacion 08 COSTUI ....uuvi ittt 40
Lista de los parametros para el control P320 / P3271 ... 43
Indicaciones de error y SignifiCadO........couviiiiiiiiiii i 48
g fo] e =TI o gTo] fo ] SO EESURR TR 49
Mantenimiento Y CUIAAAOS ......uuriiiiiiiiiie e e e 50
Intervalos de ManteniMUIENTO .....oiiiiii e 50
Limpieza de 18 MAGUING .....vveiiiiiii e 50
ENgrase del garfio .. ..o 51
Nivel de aceite para controlar la lanzadera y el cabezal..............c.c.ccccooiiiiiiiiiii, 51
Engrase de 1as ruedas CONICAS ... ..uuuuuuuriei i, 52
Limpiar el filtro de aire del SOPIante ........c...vvvviiiiiiiie e 52
Piezas de deSgaste .......uuiiiiiiiiiiie e e e 53

PFAFF.....



Seguridad

1.01

1.02

Seguridad

Normas

La méquina se ha construido de acuerdo con las normas europeas indicadas en la declara-
cion de conformidad y del fabricante.

iComo complemento a este manual de instrucciones, también deberan considerarse

las reglamentaciones vélidas en general, las sehaladas por la ley y otras normas y
disposiciones legales - incluso las del pais del usuario - asi como las normas vigentes sobre
la proteccion del medio ambiente! jAsimismo deberan tenerse en cuenta las normas
locales de la asociacion para la prevencion y el seguro de accidentes de trabajo u otras
superintendencias!

Normas de seguridad en general

@® L[ a maquina sélo debe ponerse en marcha después de conocer el correspondiente ma-
nual de instrucciones y Unicamente por operarios debidamente instruidos.

@® Antes de la puesta en marcha deberan leerse siempre las indicaciones de seguridad y el ma-
nual de instrucciones del fabricante del motor. jLa maquina sélo debera ponerse en marcha
por el personal instruido para ello y después de haber estudiado el manual de instrucciones!

@® Antes de poner la maquina en marcha, lea también las normas de seguridad y las ins-
trucciones de servicio del fabricante del motor!

@® jTenga en cuenta las advertencias sobre peligro y seguridad emplazadas en la maquina!

® No estd permitido usar la maguina mas que para los trabajos para los que ha sido desti-
nada, debiendo estar montados todos los dispositivos de proteccion; al mismo tiempo,
deberan observarse también todas las normas de seguridad en cuestion!

@ Al cambiar 6rganos de costura ( aguja, prensatelas, placa de aguja, transportador, canilla,
etc. ), lo mismo que al enhebrar, al abandonar el puesto de costura y al hacer trabajos de
mantenimiento, la maquina debera desconectarse eléctricamente con el interruptor
general o retirando el enchufe de la red!

@® jLos trabajos de mantenimiento diarios sélo deberan ser efectuados por personal instrui-
do para ello!

® No estad permitido realizar trabajos de reparacién y de mantenimiento especial mas que
a personal especializado e instruido para ello!

@ |Los trabajos en el equipo eléctrico sélo deberan ser realizados por electricistas o por
personal instruido para ello!

@® No estad permitido realizar trabajos en piezas y dispositivos que estén bajo tensién, salvo
en las excepciones de la norma EN 50110.

@ Al efectuar transformaciones o modificaciones en la maquina, deberdn observarse
estrictamente todas las normas de seguridad!

@ |Para las reparaciones solamente deberan utilizarse las piezas de recambio autorizadas
por nosotros! Hacemos observar expresamente que los accesorios y piezas de recambio
qgue no hayan sido suministrados por nosotros, tampoco los hemos comprobado ni dado
el visto bueno. De ahi que la incorporacion y/o el empleo de tales productos pueda, bajo
ciertas circunstancias, alterar negativamente las caracteristicas constructivas que lleva
la maquina en si. Por danos causados por el uso de piezas no originales, no asumimos
ninguna garantia.

®
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Seguridad

1.03

1.04

Si

mbolos de seguridad

iPuntos de peligro!

Puntos que requieren una especial atencion.

é iPeligro de lesién para la operaria o para el personal de servicio!

Atencion
No trabaje sin salvadedos ni sin los dispositivos de
proteccion.

Antes del enhebrado, cambio de la canilla, cambio de
la aguja y de la limpieza etc., desconectar el interruptor

general.

Puntos que el usuario debera tener muy en cuenta

Este manual de instrucciones es parte integrante de la maquina y debera estar en todo
momento a disposicion del personal que la maneje.

Antes de poner la maquina en marcha, habra que leer el presente manual de instruccio-
nes.

El personal especializado y el que maneje la maquina debera instruirse acerca de los
dispositivos de proteccion y sobre métodos de trabajo seguros.

El usuario esté obligado a poner la maquina en marcha solamente cuando ésta se halle
en perfecto estado de funcionamiento.

El usuario debera cuidar de que no se retire ningun dispositivo de proteccion y de que
éstos no se pongan fuera de servicio.

El usuario debera asegurarse estrictamente que sélo trabajen en la maquina las personas
autorizadas para ello.

Para otras informaciones, dirijase a la oficina de ventas competente.

PFAFF.....



Seguridad

1.05

1.05.01

1.05.02

Operarias y personal técnico

Operarias

Las operarias estaran encargadas de preparar, manejar y limpiar la maquina asi como de
subsanar fallos en el area de costura.

Las operarias estan obligadas a considerar los siguientes puntos:

@® jobservar en todos los trabajos las normas de seguridad indicadas en el presente
manual de instrucciones!

@® jprescindir de todo modo operacional que pueda mermar la seguridad de la maquina!

illevar ropa muy cenida al cuerpo y no ponerse joyas, tales como collares y anillos!

@ jasegurarse de que solo personas autorizadas se acerquen al area de peligro de la
maquina!

@ {poner en conocimiento del usuario toda modificacién surgida en la maquina que pueda
contrarrestar la seguridad!

Personal técnico

El personal técnico deberd tener una formacion profesional en electricidad / electrénica y
mecanica.

El personal técnico esté obligado a observar los siguientes puntos:

@ jconsiderar en todos los trabajos las normas de seguridad indicadas en este manual de
instrucciones!

@ jantes de realizar trabajos de reparacion y ajuste, desconectar el interruptor general y
asegurarlo contra reconexion!

@ {no comenzar a realizar trabajos de ajuste y reparacién hasta asegurarse de que el diodo
luminoso en la caja de mandos no esté iluminado ni parpadee!

@ no realizar trabajos en piezas y dispositivos que estén bajo tensién, salvo en las excep-
ciones de la norma EN 50110!

@ jvolver a colocar las tapas de proteccion después de haber terminado con los trabajos de
ajuste y reparacion, asi como volver a cerrar el armario de distribucién eléctrico!

®
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Seguridad

1.06

Indicaciones de peligro

Durante la marcha de la maquina deberd mantenerse un espacio libre de 1T m
delante y detras de la misma, de forma que se pueda acceder a ella sin obsta-
culo alguno.

iDurante la costura, no meta las manos en la zona de la aguja!
iPeligro de lesién por la aguja!

iDurante los trabajos de ajuste, no coloque objetos de ninguna clase sobre el
tablero! jLos objetos podrian engancharse en algun sitio o ser despedidos!
iPeligro de lesién!

iNo ponga en marcha la maquina sin la pieza de apoyo 1!
iPeligro de lesién por el movimiento de la palanca tirahilos!

No accione la maquina sin la cubierta de la maquina 2 y la proteccién de correa 3.
iPeligro de lesiones por piezas moviles!

iNo utilice nunca la maquina sin el seguro contra vuelco al realizar trabajos de
servicio 4! jPeligro de magullamiento entre el cabezal y el tablero de costura!

iLa maquina no debe funcionar sin el apoyo 5! jPeligro de sobrecarga por la
seccion superior! jLa maquina puede volcar al bascularla hacia atras!

PFAFF....



Uso debido de la maquina

2 Uso debido de la maquina

PFAFF 2571 ME y PFAFF 2591 ME son pespunteadoras de columna de una aguja con rueda de
arrastre para el transporte hacia delante y hacia atras y pie de rodillo, asi como aguja
acompanante.

PFAFF 2571 ME Columna a la izquierda de la aguja.

PFAFF 2591 ME Columna a la derecha de la aguja.

PFAFF 2574 ME es una pespunteadora de columna de dos agujas con rueda de arrastre para el
transporte hacia delante y hacia atras y pie de rodillo.

Estas maquinas estan concebidas para elaborar costuras de pespunte en la industria de
articulos de cuero y de tapiceria.

i Todo uso de la maquina no autorizado por el fabricante regird como uso
indebido de la misma! jEl fabricante no se hace responsable de los danos

A causados por uso indebido de la maquina! jDel uso debido de la maquina
forma parte también el cumplimiento de las instrucciones de manejo, ajuste,
mantenimiento y reparacion prescritas por el fabricante!

PFAFF...... 9



Datos técnicos

3.01

Datos técnicos *

PFAFF 2571 ME, 2574 ME, 2591 ME

TiPO de PUNTAdA: .. .o 301 (pespunte doble)
Sistema de aguja:

27, 250 e 134
274 oo 134 - 35
A1 e ] LSRR USUPPPPRPPRRR A B, C
Grosor de aguja en 1/ 100 mm:

LY 15T o] PP UURRRTR 70
VBISION B e 100
VBISION G 130
Largo mMax. A& PUNTAAA.: . ..eeiiiiiieie e 50 mm

Grosor de hilo max. (sintético):

VB S O A e 60/34
VB S ON B e 40/34
VIS ON G e 15/34
Paso debajo del pie de rodillo: ........oooiiiiii e 7 mm
ANCNO B PASO: .ot 345 mm
PN (U= o [N o T- Yo F SRR 290 mm
Altura de 1@ COIUMING: ...oiiii e 180 mm

NUmero max. de puntadas:

PFAFF 2571, 2591 Version A + B .o 3500 puntadas / Min. ®
PFAFF 2574 Version A 4 B...ooooeeee e 2600 puntadas / Min. ¢
PFAFF 2574, 2597 VEISION C ..ooviiiiiiiiiieeee e 2000 puntadas / Min. ®
Margen de Corte (BN =725/..): i 0,8-2,5mm
Velocidad de Corte (BN =725/..): v 2800 cortes / min.
Ruidos:

Nivel de ruido emitido en el puesto de trabajo con un nimero

de puntadas N = 2800 MINT .. L,,<80dB(A) .

(Medicién de ruidos segun DIN 45 635-48-A-1, ISO 11204, ISO 3744, I1SO 4871)

Datos de conexién:

TenSION A SEIVICIO: ... 230V = 10%, 50/60 Hz
ConsSUMO MAX. A€ POLENCIA: ....veeeieieiiie e 1,2 kVA
FUSIDI e 1x 16 A, lento
Corriente de deriVaCION: ... ..coo i < B mA**
Peso Neto de 1a Parte SUPETION: ..uuuueeeie i aprox. 87 kg
Peso bruto de la parte SUPEIION: .....cooiiiiiiiiiiiiiee e aprox. 97 kg
*

Salvo modificaciones técnicas

** Con la utilizacién de filtros de red circula una corriente de derivacién nominal de <5 mA.
¢ Segun material, operacién y largo de puntada

A grosores similares de otros tipos de hilo

" K,=25dB

10
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Datos técnicos

3.02

Equipamiento de la maquina y opciones

Lanzadera vertical

Cortahilos (-900/81), < 13 mm Longitud de hilo restante

Ventilacién de pedal de costura (-910/..), electromagnética

Blogueo manual mediante pulsador manual

Sistema automatico de bloqueo (-911/..)

Control del nivel de aceite en la mirilla

Presion de prensatelas rodante, ajustable manualmente

Motor DC funcionalidad

Panel de mando BDF-S3

Pulsador multiple integrado en la cabeza de la maquina

Luz de costura LED integrada en el cabezal de costura

Dispositivo de bobinado de hilo inferior

Dispositivo recortador -725/.. (sélo en el modelo 2571 y 2591)

Cl e o o & &6 6 6 6 6 6 0 o

@ = Standard, O = Option

PFAFF.
Industrial
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Depolucion de la maquina

4 Depolucién de la maquina

@® Elcliente esta obligado a efectuar la depolucion de la maquina debidamente.

@ Los materiales utilizados en la maquina son acero, aluminio, latén y diversos materiales
de pléastico. El equipo eléctrico consta de materiales de plastico y cobre.

@® La depoluciéon de la maquina deberd hacerse de acuerdo con las normas vigentes de pro-
teccion del medio ambiente que rijan en la localidad del cliente o, en su caso, a través de
una empresa dedicada especialmente a ello!

iTéngase en cuenta que la depoluciéon de los depdsitos de aceite y de los tubos
de aceite se realice por separado conforme a las normas vigentes de proteccion
del medio ambiente que rijan en la localidad del cliente!

1 2 P FA F F ‘Tndusmal



Transporte, embalaje y almacenamiento

5.01

5.02

5.03

5.04

Transporte, embalaje y almacenamiento

Transporte hasta la empresa del cliente

Las maquinas se entregan totalmente embaladas.

Transporte dentro de la empresa del cliente

El fabricante no asume responsabilidad alguna para el transporte de la maquina dentro de
las dependencias del cliente o al transportarla a los lugares de utilizacion. Debera observarse
que la maquina solo sea transportada en posicion horizontal.

Depolucion del embalaje

El embalaje de estas maquinas se compone de papel, carton vy fliselina VCE.
El cliente esta obligado a efectuar la depolucion del embalaje de forma debida.

Almacenamiento

En caso de no utilizacién, la maquina podra almacenarse como maximo 6 meses, debiendo
preservarse de la humedad y de la suciedad.

En Caso de almacenarla por méas tiempo del indicado, habrad que proteger las piezas indivi-
duales contra corrosion, especialmente las superficies de deslizamiento, mediante una capa
de aceite, por ejemplo.

PFAFF.....
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Simbolos de trabajo

6

Simbolos de trabajo

En los trabajos descritos en el presente manual de instrucciones, las operaciones o informa-
ciones importantes se resaltardn con simbolos, los cuales tienen el siguiente significado:

Observacioén, informacion

[=lo

2N Limpieza, cuidados

Lubricacién, engrase

Mantenimiento, reparacion, ajuste

% B

(a realizar Unicamente por personal especializado)

14

PFAFF.
Industrial



Elementos de mando

7.01

7.02

Elementos de mando

Interruptor principal / Interruptor de luz de costura (opcion)

Fig. 7- 01

Pedal

@ Para conectar o desconectar la maquina,

gire el interruptor general 1.

@ Al accionar el interruptor 2 se enciende y

se apaga la luz de costura integrada en el
cabezal de la maquina.

@® En el botdn 3 se puede regular la

luminosidad de la luz de costura.

@® Con el interruptor general conectado

0 = Posicion neutra ( de reposo )
+1 = Costura

-1 = Elevacioén del pie rodante

-2 = Corte de los hilos

PFAFF.....
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Elementos de mando

7.03

Teclado en la cabeza de la maquina

@® La maquina dispone de un teclado de 4 teclas para activacion de las diferentes funciones.

@® Mediante la activacion de las teclas 1 a 4, en la distribucion normal, se ejecutan las fun-
ciones que se relacionan a continuacion.

Tecla 1:

Tecla 2:

Tecla 3:

Tecla 4:

Costura hacia atras o enclavamiento intermedio dentro de la costura. (Estandar)

Cambio de posicion de la aguja / semipuntada
Bajo el pardmetro 203 esta tecla se puede ocupar con las siguientes funciones:
1 = semipuntada, 2 = cambio de posicién de la aguja, 3 = Tecla para la rodilla

Cambio de posicion de la aguja / puntada suelta
Bajo el pardmetro 204 esta tecla se puede ocupar con las siguientes funciones:
1 = puntada suelta, 2 = cambio de posicién de la aguja 3 = Tecla para la rodilla

Tecla de PARADA DE EMERGENCIA

(La aguja pasa a la posicion superior sin que se corte el hilo, se suelta la tensiéon
del hilo, se levanta el pié prensatelas y se activa el bloqueo de arranque del motor).
Mediante la tecla de "Paso de paginas" del panel de mandos vuelve a desactivar-
se el bloqueo de arranque del motor.

16
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Elementos de mando

7.04 Bascular prensatelas rodante

{ @ El prensatelas rodante 1 se puede
@ bascular estando elevado después de

tirar ligeramente hacia abajo.

(o) 0

Fig. 7-04

7.05 Palanca rodillera
| @ Accionando la palanca de rodillera 1 se
\§ levanta el pié de rodante.

Fig. 7-05

PFAFF.....



Elementos de mando

7.06 Tension seleccionable del hilo superior

@ Basculando hacia la derecha la palanca 1
se aumenta la tensién del hilo superior.

1 8 PFAF FTndusma\



Elementos de mando

7.07

Dispositivo recortador -725/04 para la PFAFF 2571 ME

iNo meta las manos en la

cuchilla mientras esté fun-

cionando! jPeligro de lesién!
Conexion del accionamiento de la cuchilla:

@® Desvie la palanca 1 hacia atras: la cuchilla
se pone en posiciéon de trabajo.

Desconexion del accionamiento de la

cuchilla:

@ Pulse la palanca 1: la cuchilla se desvia
hacia atras.

Conexién de la guia para bordes:

@ Gire la guia para bordes 2 con la mano
hacia dentro y pulse la palanca 3: la guia
para bordes 2 se pone en posicién de
trabajo.

Desconexion de la guia para bordes:
@® Eleve la guia para bordes 2 y haga que encaje: la guia para bordes 2 queda fuera de
servicio.

@® Eleve la palanca 4: la gufa para bordes se desvia hacia atrés.

Cambio de la cuchilla:

iLos trabajos que se describen a continuacién sélo deberan ser realizados por
personal especializado o por personas instruidas el efecto!

@® Desconecte la maquina.
@® Afloje el tornillo 5y saque la cuchilla 6.
@® Coloque una cuchilla nueva y apriete ligeramente el tornillo 5.

@ Ajuste la cuchilla conforme al Cap. 1.06.05 "Movimiento de la cuchilla" y apriete el
tornillo 5.

PFAFF.....
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Elementos de mando

7.08

Dispositivo recortador -725/04 para la PFAFF 2591 ME

s~

Fig. 7 - 08— e

iNo meta las manos en la cuchilla mientras esté funcionando! jPeligro de
lesion!

Conexién del accionamiento de la cuchilla:
@ Desvie la palanca 1 hacia atras: la cuchilla se pone en posicién de trabajo.

Desconexion del accionamiento de la cuchilla:
@® Pulse la palanca 1: la cuchilla se desvia hacia atréas.

Conexidn de la guia para bordes:
@ Kantenfihrung 2 von Hand einschwenken und Hebel 3 driicken, die Kantenfihrung 2
geht in Arbeitsstellung.

Desconexion de la guia para bordes:
@ Eleve la guia para bordes 2 y haga que encaje: la guia para bordes 2 queda fuera d
servicio.

@ Eleve la palanca 4: la guia para bordes se desvia hacia atras.

Cambio de la cuchilla:

iLos trabajos que se describen a continuacion sélo deberan ser realizados por
personal especializado o por personas instruidas el efecto!

® Desconecte la maqguina.

@ Afloje el tornillo 5y saque la cuchilla 6.

@® Coloque una cuchilla nueva y posicionela bien pegada contra el suplemento 7 de la placa
de aguja.

@ Apriete ligeramente el tornillo 5.

@ Ajuste la cuchilla conforme al Cap. 1.06.07 "Posicion de la cuchilla" y apriete el tornillo 5.

20
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Elementos de mando

7.09

7.09.01

<

Panel de mando

El panel de mando sirve para visualizar y acceder a las funciones de equipamiento de la ma-
quina y al modo Coser, para introducir valores de pardmetros, asi como para leer avisos de
error y ajustes de servicio.

1
N CEEEC] =
(14 >)|@)|()

Fig. 6-03

El panel de mando dispone de los siguientes elementos de manejo e indicadores:
@® La pantalla 1 consta de un indicador de una sola linea con matriz LCD de 8cifras que sirve
para indicar la informacion correspondiente y los pardmetros de seleccion.

@ Las teclas de seleccion 2 sirven para cambiar la representacion de la pantalla, para con-
mutar las teclas de funciones, asi como para seleccionar el modo de funcionamiento
(costura manual / programada).

@ Las teclas de funcién 3 situadas debajo de la pantalla sirven para, dependiendo de la se-
leccion, conectar y desconectar la funcion correspondiente o para modificar los valores
del intervalo de ajuste correspondientes (A, B, C o D).

Teclas de seleccion

A continuacion se describen en detalle las funciones de las teclas de seleccion 2.

Navegar

@® Mediante esta tecla de seleccion puede pasar de cada uno de los menus representados
en la pantalla a otro. El nUmero de menus v los valores de ajuste representados depen-
den de la seleccion del modo de funcionamiento, véase también el capitulo 9.01 Costu-
ra manual o el capitulo 9.02 Costura programada.

TE / Entrada
@® Mediante esta tecla de seleccién se realiza la conmutacién de las teclas de funcién 3,
véase también el capitulo 7.07.02 Teclas de funcion:

Cuando la funcion esté desactivada (LED apagado), mediante las teclas de funcion 3 se
puede conectar o desconectar la funcion de costura correspondiente.
Cuando la funcién esté activada (LED encendido), mediante las teclas de funcién 3 se
pueden modificar los valores de ajuste de los intervalos de ajuste correspondientes (A, B,
CyD).

@® Pulsando esta tecla de seleccién se puede confirmar la resolucion de un fallo, véase el
capitulo 9.03 Avisos de error.

PFAFF.....
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7.09.02

TE / Entrada desconectada TE / Entrada conectada
hA|B|c D j hA|B|c D j
5 5

e © A
A

<) c4|los
Y@ & | ©|eg &)

PM / Modo de funcionamiento
@® Pulsando la tecla de seleccidon se pasa de costura manual a costura programada y vicever
sa. Cuando el LED esté iluminado, la costura programada esté activa.

Teclas de funciéon

Fundamentalmente, cada una de las teclas de funcion 3 descritas a continuacién disponen
de dos funciones basicas:

@® Conexién o desconexion de la funcién de costura (LED de la tecla "TE / Entrada”
apagado) Una funcién conectada se indica siempre mediante el encendido del LED
correspondiente.

@® Modificacion de los valores de ajuste indicados en la pantalla (LED de la tecla "TE /
Entrada" encendido) Al presionar y mantener pulsada la tecla de funcién correspondiente
se va cambiando primero lentamente el valor de ajuste indicado arriba. Si la tecla de
funcién se mantiene pulsada por mas tiempo, el valor de ajuste cambia mas rapido.

Explicacién de las funciones en detalle:

Presilla inicial / A+

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada” esta desconectada, se conecta o desconecta
el bloqueo al inicio de la costura (presilla inicial), véase el capitulo 9.01.02 Entrada de
puntadas de presilla.

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada" estd conectada, esta tecla de funcion sirve
como funcién + (més) para el intervalo de ajuste (A).

Presilla inicial / A-

@ Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada” esta desconectada, se conecta o desconecta
el bloqueo al final de la costura (presilla final), véase también el capitulo 9.01.02 Entrada
de puntadas de presilla.

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada" estd conectada, esta tecla de funcion sirve
como funcién - (menos) para el intervalo de ajuste (A).

22
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Posicion superior de la aguja al terminar de coser / B+

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada” estd desconectada, se conecta o desconec-
ta la funcion "Posicion superior de la aguja al terminar de coser". Cuando la funcion esté
conectada, la aguja se posiciona al terminar de coser en la palanca de hilo (punto muerto
superior).

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada” estéd conectada, esta tecla de funcion sirve
como funciéon + (més) para el intervalo de ajuste (B).

Corte del hilo / B-
@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada" estd desconectada, se conecta o desconecta
el corte del hilo.

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada" estd conectada, esta tecla de funcion sirve
como funcién - (menos) para el intervalo de ajuste (B).

Posicion superior del pedal al terminar de coser / C+

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada" estd desconectada, se conecta o desconec-
ta la funcion "Posicion superior del pedal al terminar de coser". Cuando la funcién estéa co-
nectada, el pedal de costura se eleva al terminar de coser.

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada” estéd conectada, esta tecla de funcion sirve
como funcién + (més) para el intervalo de ajuste (C).

Posicion superior del pedal al final del area de costura / C-

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada” estd desconectada, se conecta o desconecta
la funcién "Posicién superior del pedal al final del area de costura". Cuando la funcién esta
conectada, el pedal de costura se eleva al final del drea de costura.

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada" estd conectada, esta tecla de funcion sirve
como funcioén - (menos) para el intervalo de ajuste (C).

F1/D-

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada” estd desconectada, se puede conectar la
funcion supresion de presilla o aguja arriba sin cortar dependiendo del ajuste bajo el
pardmetro 205.

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada” estd conectada, esta tecla de funcion sirve
como funcién - (menos) para el intervalo de ajuste (D-).

PFAFF.....
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8

8.01

Equipamiento

Deberan observarse todas las normas e indicaciones incluidas en este manual
de instrucciones. jEspecial atencién debera prestarse a todas las normas de se-

guridad!

Los trabajos de equipamiento sélo deberan ser realizados por personal instrui-

rd desconectarse elécricamente con el interruptor general o retirando el enchu-

fe de la red!

Colocacion de la aguja

if do para ello. jAl efectuar cualquier trabajo de equipamiento, la méquina debe-

12\\“\

iDesconecte la méaquinal

iPeligro de lesién debido a una puesta en marcha repentina de la maquina!

ii Utilice sélo la agujas que han sido previstas para el sistema de la maquina, véa-

se Capitulo 3 Datos técnicos.

PFAFF 2571 y 2591

@ Levante el pie rodante 1y virelo hacia
fuera.

@® Afloje el tornillo 2 e introduzca la aguja
hasta el tope. La ranura larga de la 2571
y de la 2591 debera mirar hacia la derecha
y hacia la izquierda respectivamente.

@ Apriete el tornillo 2 y vire hacia dentro el
pie rodante 1.

PFAFF 2574

Levante el pie rodante 1 vy virelo hacia
fuera.

Afloje los tornillos 2 e introduzca las
agujas hasta el tope, de forma que la
ranura larga de la aguja izquierda mire
hacia la derecha y la de la aguja derecha
hacia la izquierda.

Apriete los tornillos 2 y vire hacia dentro
el pie rodante 1.

24
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8.02 Devanado del hilo inferior / Regulaciéon de la tensién previa del hilo

@® Pase el hilo del soporte de la bobina a través de la guia 1 hacia el tensor previo 2, y

por la parte posterior de la fijacion del hilo 3.
@® Corte el hilo en la fijacion 3. De esta forma, el hilo queda sujeto.
® Cologue una bobina vacia 4 en el eje b.

@ Para activar el devanador, presione hacia arriba la palanca 6.

o
ﬂ La bobina se llena durante el proceso de costura.

@ El devanador se para automaticamente cuando la bobina 4 se llena.
@ Retire la bobina llena 4 y corte el hilo en la fijacion del hilo 3.
@ La tension del hilo en la bobina 4 puede ajustarse en el previo 2.

@® La cantidad de carga de llenado de la bobina 4 puede regularse mediante el tornillo 7

PFAFF..... 25
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8.03 Extraccion / colocacion de la capsula de la canilla

iDesconecte la maquina!
iPeligro de lesion debido a una
puesta en marcha repentina de
la méquinal

Extraccion de la capsula de la canilla:
@® Abra el casquete de la columna.

@® Alce la bisagrita 1y saque la capsula 2 de
la canilla.

Colocacion de la capsula de la canilla:
@® Coloque la cépsula 2 de la canilla.

@® Rebata la bisagrita y cierre el casquete
de la columna.

No accione la maquina con la

cubierta de la columna 1 abierta.
iPeligro de lesiones por

lanzadera rotatoria!

8.04 Enhebrado de la capsula de la canilla, regulacion de la tension

del hilo inferior

Fig. 8 -04

® Cologue la canilla en la cépsula 1.

@® Meta el hilo en la ranura y por debajo del
muelle 2.

Guie ahora el hilo por la muesca.

@ Regule la tension del hilo girando el tor
nillo 3.

o) Al tirar del hilo, la canilla debera
ﬂ girar en el sentido de la flecha.

26
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8.05

Enhebrado del hilo superior / Regulacién de la tension del hilo superior

en las PFAFF 2571 y 2591 ME

itk

iDesconecte la maquina!

A

iPeligro de lesion debido a una puesta en marcha repentina de la maquina!

@® Enhebre el hilo superior conforme a la Fig. 8 - 05.

@® Regule la tension del hilo superior girando el tornillos moleteado1 vy 2.

®
P FA F F Industrial
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Enhebrado de los hilos superiores / Regulacion de la tension de los hilos
superiores en la PFAFF 2574 ME

8.06
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iDesconecte la maquina!
iPeligro de lesién debido a una puesta en marcha repentina de la maquina!

@ Enhebre el hilo superior conforme a la Fig. 8 - 06.

@® Regule la tension del hilo superior girando el tornillos moleteado1 vy 2.
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8.07 Introducir la longitud de la puntada

@® Conectar la maquina
%
—7!) @ Alpulsar esta tecla cambiar al menu para entrada de longitud de puntada.

@ @ Pulsar tecla "TE / Entrada" (el LED de la tecla de seleccion estd encendido).

‘:..
=
:<

|E\

Sk

voe |

—
x %
8

La longitud de puntada mostrada en la pantalla se puede ampliar o reducir accionando la
tecla D+ o bien D-.

8.08 Conexion / desconexion de las funciones de costura

@® Cuando la tecla de seleccion "TE / Entrada” esta desconectada se pueden conectar o
desconectar las funciones de costura de la costura manual. Cuando la funcién esté co-
nectada se ilumina el LED de la tecla correspondiente.

Conectar/desconectar Conectar/desconectar la posicion
presilla inicial superior del pedal al terminar de coser
P P Conectar/desconectar la posicion
Conectar/desconectar . . )
o superior del pedal al final del area de
presilla final
costura
Conectar/desconectar Conectar/desconectar la barrera
posicion superior de la aguja fotoeléctrica
7 Conectar/desconectar corte »
de hil Conectar/desconectar funcion
e hilo
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8.09 Introducir puntadas para presilla inicial y final

i~

= @ Acceder a la representacion de pantalla de las puntadas para presilla inicial y final
[ ]

(si es necesario, pulsar varias veces la tecla).
@ @® Conectar "TE / Entrada" (el LED esta encendido).

lo] |
3 3] .,

=0
W o

alke @
clio

&

® ®
® @

En la pantalla se indican los nimeros de puntadas de las presillas que se pueden modificar
como sigue al detenerse la maquina:

Aumentar el nimero de
puntadas de avance de la
presilla inicial (A+)

Aumentar el nUmero de puntadas de
retroceso de la presilla final (C+)

&y
&)

Reducir el nimero de ) .
Reducir el nimero de puntadas de

retroceso de la presilla final (C-)

=)
i)

puntadas de avance de la
presilla inicial (A-)

Aumentar el nimero de
puntadas de retroceso de la
presilla inicial (B+)

Aumentar el nimero de puntadas de
avance de la presilla final (D+)

G
@

Reducir el nimero de
puntadas de retroceso de la
presilla inicial (B-)

Reducir el nimero de puntadas de
avance de la presilla final (D-)

€y
©)
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8.10

<
7

Introducir / modificar numero de codigo

Conectar la maquina.

Acceder a la representacion de pantalla de los pardmetros (si es necesario, pulsar varias
veces la tecla).

Conectar "TE / Entrada" (el LED esta encendido).

alelel.] |

S0,

Jalse B

Pulsando la tecla A seleccionar grupo de pardmetros 600

@

S
L

®
W
S
®

Pulsar tecla D+

[r A | B | c D
CODE2500| -

.
L@ee ®
Introducir numero de codigo pulsando la tecla correspondiente
(de fabrica viene ajustado el codigo "2500").

|

Pulsar la tecla de seleccion hasta que se muestra el nivel de parametros.

wos

W)@
@@@@l

Seleccionar el parametro 810

C alele s
810 2500

e
& l

o

® ®

I

e |

®
P FA F F Industrial
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| | @® |Introducir el cédigo deseado, p.ej. 4711.

T ele |
810 4711 | -

= |@|®

] @® Finalizar la entrada accionando la tecla de seleccioén.
Se ha guardado el nuevo cédigo.

Siempre que la maquina no se desconecte, todos los pardametros son

accesibles libremente sin volver a introducir el nimero de codigo.
A iNo olvide el cédigo!

No se puede acceder a las funciones protegidas sin el cédigo correspondiente.
La ayuda sélo puede realizarse a través del servicio de asistencia de PFAFFE
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8.1 Control del hilo de la canilla
o La activacion del control del hilo de la canilla se lleva a cabo mediante el
ﬂ parametro "104", véase el capitulo 11.04 Lista de los parametros.

@® Conectar la maquina.
%
[1l) @ Acceder a la representacion de pantalla de los pardmetros (si es necesario, pulsar varias

veces la tecla).

@® Conectar "TE / Entrada" (el LED esta encendido).

 (alelele
101 1l
)| (D]
HiClElE

L)
g
SN

Y
&

@ Seleccionar parametro "104".

| alele
104 1
e
HICIEIELO)

@ Introducir el valor de ajuste "1" (control del hilo de la canilla mediante el cobmputo hacia
atras de las puntadas).

D&
W&

()

boe |

Yk

¥

%
—J!) @ Navegue para acceder a la siguiente representacién de pantalla (‘'TM" =Thread Monitor).

[rA| B |c | oD j
TM:67515 B
B4 B
2|

@® Mediante las teclas de funcion correspondientes, ajustar el nUmero de puntadas que se

@

(D)

k)
©,

pueden coser con una canilla.

Teclas de funcién para seleccionar la cifra de las decenas de miles del parametro.

Teclas de funcién para seleccionar la cifra de las centenas del parametro

Y
L6

Teclas de funcién para seleccionar la cifra de decenas del parametro.
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@ @® Desconectar "TE / Entrada" (el LED esta apagado).

[r A | B c D

RM: 98

;

™

@ Después de coser la cantidad de hilo de canilla predefinido, aparece en la pantalla el
mensaje "BOBBIN" después de cortar el hilo.

ooo

eoo

@ @® Cambiar la capsula del portacanilla y accionar la tecla "F1".

@® El contador de puntadas se coloca en el valor preestablecido.
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9 Coser

Al coser se muestran en la pantalla todos los ajustes relevantes para el proceso de costura.
Las funciones se pueden conectar o desconectar pulsando su tecla, los valores de ajuste de
los parédmetros mas importantes se pueden modificar directamente.

Mediante la tecla "PM" se escoge entre costura manual (LED de la tecla desconectado) y
costura programada (LED de la tecla conectado).

9.01 Costura manual

@® Conectar la maquina

<
@ Seleccionar la costura manual pulsando la tecla "PM" (el LED de la tecla esta
desconectado).

@® Al pulsar esta tecla se puede cambiar entre las siguientes representaciones de pantalla:

Longitud de puntada Puntadas para presilla inicial y final

. L]
3

oo

| ]

5.

O
O B D)
Parametro Numero de revoluciones
[r A | B | ¢ D j [r A | B | c D
104 2 3500
O :
O, B Q)
Especificaciones de la cantidad residual O bien Indicaciones de la cantidad residual

del hilo inferior (LED de la tecla "TE" encendido) del hilo inferior (LED de la tecla "TE" apagado)

[rA|B|C D [rA|B|C D j
TM:67515| - RM: 550 ¢

=
i O O
O B ™
©) Al conectar la maquina siempre aparece siempre la representacion de pantalla
ﬂ de la longitud de puntada.

voo |

W (F||w =
W L)Wl
)

Lo @

) (L

e |

J
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9.01.01

9.01.02

o

©

Conexion / desconexion de las funciones de costura

® ConlaTecla "TE / Entrada" desconectada se pueden conectar y desconectar las

funciones de costura para la costura manual. Cuando la funcion estéd conectada se

ilumina el LED de la tecla correspondiente:

Conectar/desconectar
presilla inicial

Conectar/desconectar
presilla final

Conectar/desconectar
posicion superior de la aguja

&
Conectar/desconectar corte

de hilo

W& @

OROR R,

Conectar/desconectar la posicién
superior del pedal al terminar de coser

Conectar/desconectar la posicion superior
del pedal al final del area de costura

Conectar/desconectar la barrera
fotoeléctrica

Conectar/desconectar funciéon

Modificacion del numero de puntadas para presillas

@ Acceder a la representacion de pantalla de las puntadas para presilla inicial y final
(si es necesario, pulsar varias veces la tecla).

@® Conectar "TE / Entrada" (el LED esta encendido).

[
3

"
3|

»e ©
3|00 &)

&)
W (]|
W (] |w |

L

En la pantalla se indican los nimeros de puntadas de las presillas que se pueden modificar

como sigue al detenerse la maquina:
Aumentar el nUmero de
puntadas de avance de la
presilla inicial (A+). Valor "0"
= presilla inicial sencilla

&

Reducir el nimero de

&y

puntadas de avance de la
presilla inicial (A-).

Aumentar el nimero de
puntadas de retroceso de la
presilla inicial (B+).

G

Reducir el nimero de

(¥

puntadas de retroceso de la
presilla inicial (B-).

&V W W

Aumentar el nUmero de puntadas de
retroceso de la presilla final (C+)

Reducir el nUmero de puntadas de
retroceso de la presilla final (C-)

Aumentar el nUmero de puntadas de
avance de la presilla final (D+)
Valor "0" = presilla final sencilla

Reducir el nUmero de puntadas de
avance de la presilla final (D-)
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9.01.03 Seleccion de la entrada de pardmetros

%
—J) @ Acceder a la representacion de pantalla de los parametros (si es necesario, pulsar varias
veces la tecla).

@® Conectar "TE / Entrada" (el LED esta encendido).

hA|B|c D j
104 1) 5

WOa|®e ®
HIEEES

En la pantalla se muestra el primer parametro con el valor de ajuste correspondiente.
La seleccién de pardmetros y la modificacién de los valores se puede realizar como sigue:

Seleccién de la cifra de Seleccion de la cifra de decenas y
centenas del parametro (A+) unidades del parametro (B-)
(4)

L

N}

Seleccion de la cifra de Aumentar el valor de ajuste del

parametro (D+)

@ Seleccionar el pardmetro y modificar el valor de ajuste, véase el Capitulo 9.03 Entrada
de parametros.

centenas del pardmetro (A-)
Seleccion de la cifra de . .
Reducir el valor de ajuste del

decenas y unidades del )
parametro (D-)

ONO)

pardmetro (B+)

9.01.04 Seleccion del régimen maximo de revoluciones
%
) @ Acceder a la representacion de pantalla del nimero de revoluciones (si es necesario,
pulsar varias veces la tecla).

@ @® Conectar "TE / Entrada" (el LED esta encendido).
alelels] |
3500
e lEe B
RIEEIENC

Al detenerse la maquina se indica el régimen maximo de revoluciones y se puede modificar
de centena en centena mediante las teclas de funcién.

.__"\
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9.02 Costura programada

@® Conectar la maquina.

&
@ Seleccionar la costura programada pulsando la tecla "PM" (el LED de la tecla est4d encendido).

&

) @ Introducir el codigo si fuera necesario y confirmar con la tecla de seleccion.

O Para la costura programada antes se deben elaborar los programas
ﬂ (véase el Capitulo 10.01 Programacion de costura).

Seleccion del numero de programa de costura (A), nUmero de tramos de costura
(B) y la indicacién de las puntadas del tramo de costura

| [alele

_

1

10

‘

L

ME)

) \7:.>\ +

11 F1)

voe

Indicar la limitacion de revoluciones de tramo de costura (en caso de que esté activada)

20

—
1 n:

Indicacién de la puntada para presilla inicial y final

N

D

3

3

L

Indicacién del numero de programa de costura, tramo de costura y funcién especial

e
©

o |

0

) ‘:7)>" +

(k1)

voe
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9.03 Avisos de error

Cuando se produce una averia, en la pantalla aparece el texto "E" junto con un cédigo de
error, tal y como se muestra en el ejemplo siguiente. Los avisos de error se pueden originar
por ajustes erréneos, defectos en elementos o por sobrecargas.

A|B c| oD

oo |

)| |@|@e
19|50 D)| )

@® Solucionar error.

@ @® Sies necesario, confirmar la subsanacion del error.

Explicacién del error, véase Manual de ajuste Capitulo 1.08 Indicaciones de

1

error y significado.
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10 Entrada de datos

10.01 Programacion de costura
o Las representaciones de la pantalla que se muestran a continuacion sirve de
ﬂ ejemplo de las posibilidades de introduccion de datos correspondientes. Los

valores de ajuste representados en la maquina pueden diferir de ellos.

@ Conectar la maquina

@ Acceder a la representacion de pantalla de los pardmetros (si es necesario, pulsar varias
veces la tecla).

® Conectar "TE / Entrada" (el LED esta encendido)

@ Seleccionar la costura programada pulsando la tecla "PM" (el LED de la tecla esta
encendido).

l—_“‘6® l__||‘

@ Introducir el codigo si fuera necesario y confirmar con la tecla de seleccion.

A|B|CD

1 > 5

.

@ Seleccionar nimero de programa (1 - 9).

|

=
k)

—
&
X
IE)

@ Accionar la tecla D+ para adoptar el nimero de programa.

D
)¢
%

@ ® En la pantalla aparece el nUmero de programa (A) y el area de costura (B).

@ Introducir el nimero de puntadas (D) - aparece en pantalla - - - el recuento de puntadas
esté inactivo.

\‘-

N —

@ G{|= P
L
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%z
|

@® ConlaTecla"TE / Entrada" desconectada se pueden conectar y desconectar
las funciones de costura para la costura programada. Cuando la funcién estéd conectada

se ilumina el LED de la tecla correspondiente:

Conectar/desconectar
presilla inicial

Conectar/desconectar
presilla final

Conectar/desconectar
posicion superior de la aguja

Conectar/desconectar corte
de hilo

W ® @

OROMTER®)

Conectar/desconectar la posicién
superior del pedal al terminar de coser

Conectar/desconectar la posicién
superior del pedal al final del area de
costura

Conectar/desconectar la barrera
fotoeléctrica

Conectar/desconectar funcion

@® Para introducciones posteriores de funciones de programa conectar de nuevo la tecla

"TE / Entrada" (LED encendido)

@ Pulsar la tecla de seleccién hasta que aparezca la indicaciéon para introducir la puntada de
presilla del area de costura (no se llevan a cabo presillas que no sean practicas).

o] |
3

=)

¥ ||l
@

2 35
e

3
o
@y B

® @

En la pantalla se indican los nimeros de puntadas de las presillas que se pueden modificar

como sigue:

Aumentar el numero de
puntadas de avance de la
presilla inicial (A+). Valor "0"
= presilla inicial sencilla

&

Reducir el numero de
puntadas de avance de la
presilla inicial (A-).

=)

Aumentar el nimero de
puntadas de retroceso de la
presilla inicial (B+).

5

Reducir el nimero de
puntadas de retroceso de la
presilla inicial (B-).

¥

& ¥ w O

Aumentar el niUmero de puntadas de
retroceso de la presilla final (C+)

Reducir el nUmero de puntadas de
retroceso de la presilla final (C-)

Aumentar el nimero de puntadas de
avance de la presilla final (D+)
Valor "0" = presilla final sencilla

Reducir el nUmero de puntadas de
avance de la presilla final (D-)

PFAFF.....
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7 @ Pulsar la tecla de seleccién hasta que aparezca en la pantalla la indicacién para introducir
el nimero maximo de revoluciones del drea de costura.

L. |
n: 20
3@ &
®

%
@ @ Introducir el nUmero méximo de revoluciones para este area de costura. (indicacién x 100)

7 @ Pulsar la tecla de seleccién hasta que aparezca en la pantalla la indicacién para introducir
las funciones especiales del area de costura.

A | B c D
1 1 0I00
W@ @
| o~ | # 35
0
o
@® Mediante las teclas de funciones siguientes, asignar las funciones especiales (véase la
@ siguiente tabla) que desee al tramo de costura seleccionado (intervalo de ajuste C + D).

WL

@ Siel programa de creacion tiene mas areas de costura, debera colocarse a "0" el valor en
la zona de ajuste "C".

@ Para finalizar el programa se colocaré el valor a "I" en la zona de ajuste "C" para el Ultimo
tramo de costura.

Posicién en Tecla | Funcion
pantalla
% . . ,
oL | — El programa finaliza con el area de costura actual
1. Posicién ) o
0 - siguen mas éareas de costura
& | - Para automatica en el extremo del &rea de costura conectado
2. Posicion % 0 - Parada automatica en el extremo del &rea de costura
desconectado
< , . .
L | - El 4rea de costura se cose en sentido inverso
3. Posicién ) )
0 - El 4rea de costura se cose en sentido de avance
4. Posicic @ | — Extremo del drea de costura con retroceso de pedal
. Posicion ]
0 - Extremo del area de costura no con pedal

&

@ Salir del programa pulsando la tecla "PM" de introduccién de programa.
<

@ Finalizar la entrada accionando la tecla de seleccion.
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10.02 Lista de los parametros para el control P320 / P321

El operario tiene acceso a los parametros "100".
A Los parametros 200" y "800" sélo pueden ser modificados introduciendo nime-

ro clave y Unicamente por personal técnico autorizado.

]
o 2
5 | 8 2 g
o £ | £ S e N
S| € |5 g2 o
o £ | & 5 =2
1 101 | Presilla inicial en funcion del pedal -1l I
(I = desconectado, Il = conectado)
102 | Rotacion inversa [-1]
(I = desconectado, Il = conectado)
103 | Puntada de destino [ -1
(I = desconectado, Il = conectado)
104 | Vigilancia del hilo inferior 0-1 1
(0 = desc.; 1 = contador hacia atras)
105 | Contador hacia atras de hilo inferior (solo 2500 0-99999 12000
PREMIUM)
106 | Contador de resto de hilo inferior 0-999 100
(solo 2500 PREMIUM)
107 | Compensacion de longitudes de puntadas -0,2 - +0,2 mm 0

(solo 2591 ME PLUS)

108 | Mostrar la versién de software del procesador
principal

109 |Versién de software del procesador del modulo
de paso a paso mostrar

110 | Mostrar la version de software del panel de
mando

111 | Mostrar la version de software de la pieza de
accionamiento de costura

112 | Tono de las teclas del panel de control -1l [l
(solo 2500 PREMIUM),
| = desconectado, Il = conectado

113 | Tono de las teclas del panel de control al [ -1l
cambiar el &rea (solo 25600 PREMIUM),
| = desconectado, Il = conectado

116 | Mostrar el nUmero de serie de la maquina - -
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)
o g
°o | 3 T 5
g | 8 = g
o | £ | £ S e N
S| s | g g g 2
= © = = =2 ©
(O] o wn £ o >
2 201 | Configuracion de la maquina 8-14 8
8 = 2571, 2591,
9 = 2571, 2591 con célula fotoeléctrica,
10 = reservado,
11 = reservado,
12 = 2574,
13 = 2574 con célula fotoeléctrica,
14 = reservado
202 |Desexcitacion del prensatelas rodante [ -1l
(desconectado = |, conectado = II;)
| = el prensatelas baja lentamente.
Deberia ajustarse en caso de presion
elevada del pie.
Il = el prensatelas baja rapidamente.
Deberia ajustarse en caso de presion baja
del pie.
203 | Asignacion de la tecla puntada suelta, 1-3 1
1 = puntada suelta, 2 = aguja arriba,
3 = tecla para la rodilla
204 | Asignacion de la tecla semipuntada, 1-3 1
1 = semipuntada, 2 = aguja arriba, 3 = tecla
para rodilla
205 | Asignacion de la tecla F1 (solo 2500 ME [ -1l
PLUS), | = supresién de presilla,
Il = aguja arriba
206 | Abrir la tensién del hilo durante la parada y -1l
subir el prensatelas
| = desconectado, Il = conectado
207 | Abrir la tensién del hilo tras el corte y subir el -1l
prensatelas
| = desconectado, Il = conectado
3 301 Posicion del entrega-hilos PMS
2571, 2591 0-127 124
2574 0-191 1
302 | Posicién aguja abajo PMI
2571, 2591 0-127 16
2574 0-191 30
303 | Posicion iméan de corte de hilo conectado
2571, 2591 0-127 16
2574 0-191 30
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]
o 2
°o | 3 T 5
8 | 8 = S
o | £ | & S N
S| ¢ |5 g © S
= © = = =2 ©
(G) o 1) £ w >
3 304 | Posicién sincronizacion del imén de corte de hilo
2571, 2591 0-127 93
2574 0-191 83
305 | Posicién iméan de corte de hilo desconectado
2571, 2591 0-127 13
2574 0-191 173
306 | Posicion de rotacion inversa
2571, 2591 0-127 93
2574 0-191 173
307 | Posiciéon de puntada de destino
2571, 2591 0-127 7
2574 0-191 7
308 | Posicion de aireacion de tension del hilo
2571, 2591 0-127 30
2574 0-191 160
4 401 Tiempo de retardo levantar el prensatelas 0,01s-1,bs 0,02s
rodante
402 Retardo de arranque después de bajar el 0,01s-1,5s 0,15s
prensatelas rodante
403 | Ajustar levantar prensatelas rodante 0,01s-0,2s 0,03s
(posiblemente deba elevarse en caso de presion
del pie elevada)
404 | Sincronizacién del imén de corte de hilo 10 -50% 35%
5 501 NUmero méaximo de revoluciones
2571, 2591 100 - 3500 3500
2574 100 - 2600 2600
502 Revoluciones de la presilla inicial 100 - 1500 700
503 Revoluciones de la presilla final 100 - 1500 700
504 | Revoluciones de arranque suave 100 - 3500 1500
505 Puntadas de arranque suave 0-15 0
6 601 Desplazar motor de paso a paso del
prensatelas rodante y la rueda deslizante
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)
o g
°o | 3 T 5
g | 8 = g
o | £ | £ S e N
S| ¢ |5 g © S
= © = = =2 ©
(O] o wn £ o >
6 602 Entradas: 0123456789ABCDEF
(solo 2571, 2574, 2591 ME PREMIUM)
0 = posicién central de aguja (E16)
1 = posicién final de aguja (E15)
2 = cbdigo intermitente (E14)
3 = libre (E13)
4 = libre (E12)
5 = libre (E11)
6 = libre (E10)
7 = libre (E9)
8 = tecla de parada de emergencia (E8)
9 = libre (E7)
A = tecla para rodilla (E6)
B = célula fotoeléctrica (Eb)
C = bloqueo de arranque (E4)
D = tecla de puntada suelta en la
cabeza de la maquina (E3)
E = tecla de semipuntada en la
cabeza de la maquina (E2)
F = tecla de retorno en la
cabeza de la maquina (E1)
603 Posicion inicial del accionamiento de la méaquina 0-127 8x2
(véase guia de montaje)
604 Inicializar de nuevo el sistema
605 | Formacién de puntada con motores paso a
paso mediante la rueda manual
606 | Mostrar valor del indicador del valor tedrico
7 701 Regulador de revoluciones factor P
2571, 2591 1-50 30
2574 1-50 20
702 | Regulador de revoluciones factor | 0-100 50
703 | Regulador de posicion factor P 1-50 20
704 | Regulador de posicion factor D 1-100 30
705 | Tiempo para regulador de posicion 0-100 25
706 | Regulador de posicion factor P para freno 1-50 25
residual
707 | Regulador de posicion factor D para freno 1-50 15
residual
708 | Momento maximo para freno residual 0-100 0
709 | Régimen minimo de la maquina 3-64 6
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]
o 2
°o | 3 T 5
g | 8 = S
9| £ | = S e N
S| s | g g g 2
= © = = =2 ©
(G) o 1) £ w >
7 710 | Régimen méaximo de la maquina
2571, 2591 1-35 35
2574 1-26 26
711 Régimen maximo del motor
2571, 2591 1-35 35
2574 1-40 40
712 | N° de revoluciones de posicionamiento 3-25 18
713 | Rampa de aceleracion 1-50 35
714 | Rampa de frenado 1-50 30
715 | Posiciéon de referencia
2571, 2591 0-127 10
2574 0-191 35
716 | Tiempo de hombre muerto 0-255 40
717 | Corriente de arranque del motor 3-10 8
718 | Filtro de vibracion 1-10 6
719 | Asignacion del sentido de giro 0-1 0
720 Desplazamiento de posicionamiento 1-2 2
8 801 Derecho de acceso a grupo de funcion 100 0-1 0
(nivel de usuario)
802 Derecho de acceso a grupo de funcion 200 0-1 1
(nivel de técnico)
803 Derecho de acceso a grupo de funcion 300 0-1 1
(Posiciones del motor de costura)
804 Derecho de acceso a grupo de funcion 400 0-1 1
(Tiempos)
805 Derecho de acceso a grupo de funcion 500 0-1 1
(Contador y revoluciones)
806 Derecho de acceso a grupo de funciéon 600 0-1 1
(Servicio)
807 Derecho de acceso a grupo de funcion 700 0-1 1
(Motor de coser)
808 Derecho de acceso a grupo de funcion 800 0-1 1
(derechos de acceso)
809 Derecho de acceso creacion de programa 0-1 1
810 Introducir coédigo de acceso 0-9999 2500
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10.03

Indicaciones de error y significado

Errores Significado

E1 Error de sistema

E2 Motor de costura E002/BB/xxx
BB = 20: hombre muerto
02: Posicionar hacia adelante
03: Posicionar hacia atras
05: Posicionar por el recorrido méas corto
09: Escribir pardmetros
10: Numero de revoluciones
OA: Reset contador de puntadas
OB: Parar después de xxx puntadas
30: Tiempo excedido para intercalar nimero de revoluciones
31: Tiempo excedido para posicionamiento inseguro
32: Tiempo excedido para la orden de hombre muerto
33: Tiempo excedido para el borrado de errores
34: Tiempo excedido para la parada de emergencia
35: Tiempo excedido para escribir parametros
36: Tiempo excedido para poner a cero el contador de puntadas
37: Tiempo excedido para orden de parada después de x puntadas
38: Tiempo excedido para inicializar
39: Toma de contacto al conectar
xxx = byte de error del control del motor de coser (véase error de motor)

E3 Zona

E4 Fin de la zona

Eb Pedal o tecla semipuntada o tecla puntada suelta (en el cabezal de la
maquina) accionado al conectar

E6 Error de comunicaciéon con el procesador del motor paso a paso

E7 Fin de la rampa

ES8 No se ha encontrado la posicién final del accionamiento de la aguja

E9 No se ha encontrado la posicién media del accionamiento de la aguja

E 10 Error del procesador del motor paso a paso

E 1 Motor paso a paso - frecuencia paso a paso muy alta

E12 Error en la desviacion de empezar a coser

E 13 Error del sistema de costura documentada

E 14 Numero de programa erréneo (mayor a 99)

E 15 Numero de zona erréneo

E 16 Memoria llena

E 17 Longitud de puntada equivocada

E 18 Libre

E 19 Interfaz para el control externo

E 20 Control errébneo

E 21 Blogue de alimentacién sobrecargado (24V)

E 22 Tensién de alimentacion

E 23 Blogue de alimentacion 24V demasiado bajo

48
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10.04 Error del motor
Errores Significado
33 Valor de pardmetro no vélido
35 Error de comunicacion
36 Inicio no esta listo
37 Exceso de comandos
64 Red desconectada durante la inicializacion
65 Sobrecorriente directamente después de red conectada
66 Cortocircuito
68 Sobrecorriente en funcionamiento
70 Motor bloqueado
71 No hay clavija incremental
74 Emisor incremental para multiplicacion/desmultiplicacién falta
173 Motor bloqueado en la 12 puntada
175 Error de avance interno
222 Control de dispositivo de hombre muerto

PFAFF.... 49



Mantenimiento y cuidados

1 Mantenimiento y cuidados

11.01 Intervalos de mantenimiento

LIMPIEZA ... v diaria, varias veces en funcionamiento continuo

Limpieza de la cavidad de la lanzadera...... diaria, varias veces en funcionamiento continuo

Control del nivel de aceite...........cccoceeeeeeeeeeeeeieniei diaria, antes de la puesta en marcha
Lubricacion de las ruedas CONICAS............uvvvuiuiiiiiiiee e una vez al ano
Limpieza del filtro de aire del soplador.........cccvvviiviiiiiiiiiiiceeceeee, €n caso necesario

Estos intervalos de mantenimiento se refieren a un tiempo de marcha medio de
la maquina al trabajar en régimen de un turno. En caso de que los tiempos de
marcha de la maquina sean mas largos, es aconsejable acortar los intervalos de

mantenimiento.

11.02 Limpieza de la maquina

os ciclos de limpieza que requiere la maquina dependen de los siguientes factores:

@® Funcionamiento en uno o varios turnos

@ Produccion de polvo condicionada a la costura

En consecuencia, las instrucciones éptimas de limpieza deben fijarse para cada caso concre-

to de explotacién.

Para todos los trabajos de limpieza, desconectar previamente la maquina a tra-
vés del interruptor general o soltando el enchufe de red jRiesgo de dahos por

arranque inadvertido de la méaquinal

o
A

Fig. 11 - 01

Ponga la barra de aguja en su posicién
superior.

Abra el casquete de la columna y saque
la parte superior de la capsula portacanil-
las junto con la canilla.

Destornille y quite el estribo 1 del garfio.

Gire el volante hasta que la punta del
portacapsulas 2 haya penetrado 5 mm
aprox. en la muesca de la pista del garfio.

Saque el portacapsulas 2.
Limpie la pista del garfio con petréleo.

Al colocar el portacapsulas 2, asegurese
de que su saliente encaje en la muesca
de la placa de aguja.

Atornille el estribo 1 del garfio.

Cologue la capsula con la canilla y cierre
el casquete de la columna.

No accione la méaquina con la cubierta de la columna abierta.
iPeligro de lesiones por lanzadera rotatoria!

50
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11.03

11.04

Engrase del garfio

iDesconecte la maquina!

iPeligro de lesién debido a una
puesta en marcha repentina de
la maquina!

@® Antes de la primera puesta en marcha
y después de un tiempo de parada mas
largo de lo normal, eche varias gotas de
aceite en la pista del garfio (véase la fle-
cha).

Utilice Unicamente aceite

con una viscosidad media de
22,0 mm?/s a 40 °C y una den-
sidad de 0,865 g/cm?®a 15 °C.

Recomendamos el uso de acei-
A -
te PFAFF para maquinas
de coser, n® de pedido

S
~ =

i

/

(c2 |

S|

Al

280-1-120 144.

Nivel de aceite para controlar la lanzadera y el cabezal

ﬁ

Fig. 11- 04

@® Antes de la primera puesta en marcha,
aplicar aceite a través del orificio 1,
hasta que el indicador de nivel 2 llegue a
"MAX."

iEl nivel de aceite debe controlarse a dia-
rio, antes de la puesta en funcionamien-
to!

El indicador de nivel de aceite 2
Max no debe bajar nunca de la mar
L | ca "MIN." ni sobrepasar la de
~2 "MAX".

@® Cuando sea necesario, el nivel de aceite
/ del depdsito debe reponerse a través del

orificio 1.

1

N\

il

<

K

{0

~ =

]

>/

(c2 |

Utilice unicamente aceite con una viscosidad media de 22,0 mm?%'s a 40°C y
una densidad de 0,865 g/cm? a 15°C.

Nosotros recomendamos aceite PFAFF para maquinas de coser,
N° de pedido 280-1-120 144.

PFAFF....
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11.05 Engrase de las ruedas conicas

iDesconecte la maquina!

iPeligro de lesién debido a una
puesta en marcha repentina de

la maquina!

@® Engrase todos los engranajes conicos
una vez al ano con grasa limpia.

® Vuelque el cabezal hacia atras hasta que
descanse sobre su pieza de apoyo.

@ Para volver a poner el cabezal a su posi-
ciéon normal, presione el seguro contra

vuelco 1y agarre el cabezal con las dos

manos hasta llevarlo a su posicién primi-
tiva.

iColoque el cabezal en su posi-
1 cién normal sirviéndose de am-

ig. 11 -05 bas manos!
iPeligro de pillarse los dedos

entre el cabezal y el tablero de

F

costural

Nosotros recomendamos grasa sédica con un punto de goteo de 150°C aprox.

S c/
m/ N° de pedido: 280-1-120 243.
&

11.06 Limpiar el filtro de aire del soplante

@ Retirar la tapa 1.

@® Saque el filtro y soplelo con aire
comprimido.

@ Inserte el filtro ya limpio y coloque la
tapa 1.

=y

Ey

Fig. 11 - 06\
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Piezas de desgaste

12

Piezas de desgaste

Esta lista muestra las piezas de desgaste mas importantes. Entre los acceso-
rios se encuentra una lista detallada de las piezas para la méaquina completa.
En caso de pérdida, la lista de piezas podra ser descargada en la direccion de
Internet www.pfaff-industrial.com/pfaff/de/service/downloads
Alternativamente a la descarga de Internet, la lista de piezas también esta dis-
ponible en forma de libro y se puede pedir con el N® de pedido 296-12-19 128.

91-164 697-93/001
(Pie rodante de 30 mm de didmetro,
4,0 mm de ancho, dentado.)

11-130 284-15

91-263 430-91
91-263 435-91

11-108 093-25

91-263 392-91
\

4 91-000 390-05
@ Q®-91-000 928-15
~91-010 166-05

(S 91-175 69005

@91-263 397-01

7—91-000 529-15 (3x)

g
?(oé 91-263 428-05
’ 91-263 291-05

_—-91-018 293-05

o A=
g\.\‘ | 91-140 945-05
91-263 427-05

91-000 452-15 (2x)

-

N

L | 51174 082-15

Sistema 134 (2571 + 2591)
Sistema 134-35 (2574)

91-118 308-05

@

=
A
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91-600 460-05

/

R

99-137 520-05

Subclase -900/81

11-130 092-15 (2x)

@ 12-315 080-15 (2x)

0
!0 o 11-108 846-15 (2x)
(
“/EE %
91-263 139-05

91-263 348-05

2571-725/04

11-173 168-15
&

91-119 202-04/001

91-263 294-05

11-108 093-15 (2x)

2591-725/04

11-130 167-15

¢

91-011 165-04/001
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