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Sicherheit

1.01

1.02

Sicherheit

Richtlinien

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

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

Allgemeine Sicherheitshinweise

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

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

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

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

@® Beim Austausch von Nahwerkzeugen ( wie z.B. Nadel, Nahfuf3, Stichplatte und Spule ),
beim Einfadeln, beim Verlassen des Arbeitsplatzes sowie bei Wartungsarbeiten ist die
Maschine durch Betatigen des Hauptschalters oder durch Herausziehen des Netzsteckers
vom Netz zu trennen!

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

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

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

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

Ausnahmen regeln die Vorschriften EN 50110.

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

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

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

PFAFF......



Sicherheit

1.03 Sicherheitssymbole
Achtung!
/\ /\ Nicht ohne Fingerabweiser und Schutzeinrichtungen
Z arbeiten! Vor Einfadeln, Spulenwechsel, Nadelwechsel,
7

Reinigen usw. Hauptschalter ausschalten!

Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte.

Verletzungsgefahr fur Bedien- oder Fachpersonal!

1.04 Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers

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

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

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

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

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

Weitere Ausklnfte kdnnen bei der zustandigen Verkaufsstelle erfragt werden.

8 PFAF F(Tndusmal



Sicherheit

1.05

1.05.01

1.05.02

Bedien- und Fachpersonal

Bedienpersonal

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

sowie zur Stoérungsbeseitigung im Nahbereich zustandig sind.

Das Bedienpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

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

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

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

Fachpersonal

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

Das Fachpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

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

Nach Reparatur- und Wartungsarbeiten sind die Schutzabdeckungen wieder anzubringen!

FAFF.
P Industrial



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!

Maschine nicht ohne Fadenhebelschutz 1 (Unterklassen -1/.., -5/.. und -7) bzw.
nur mit geschlossenem Deckel 6 (Unterklasse -4/...) betreiben! Verletzungsge-
fahr durch die Bewegung des Fadenhebels!

Maschine nicht ohne Augenschutz 2 betreiben!
Verletzungsgefahr durch eventuell wegschleudernde Nadel- oder Knopfsplitter!

Verletzungsgefahr durch rotierenden Greifer!

Maschine nicht ohne Schutzabdeckungen 4 und 5 betreiben!
Verletzungsgefahr durch den Klammerantrieb!

i E Maschine nur bei geschlossenem Deckel 3 betreiben!

1 O P FA F F(Tndusmal



Bestimmungsgemal3e Verwendung

2 Bestimmungsgemal3e Verwendung

Die PFAFF 3307-1/.. und -7/.. dienen zum automatischen Anndhen von Knépfen an
Bekleidungsstticken.

Die PFAFF 3307-4/.. dient zum automatischen Ausflhren von Heftsticharbeiten an
Bekleidungsstticken.

Die PFAFF 3307-5/.. dient zum automatischen Annahen von Osenkndpfen.

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

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

PFAF Fa?ndusma\ 11



Technische Daten

3

3.01

Technische Daten4

Allgemeine Daten

DrENZAN] MNAX.0 o 2000 min~'
S O Y P e 107
NadelstangenuUD: ... ... 46 mm
NEBNGUIAICKE: ... max. 4 mm
Durchgang unter dem Stoffschieberahmen: .............ccccccoiiiiiiiiiii max. 17 mm
Freiraum fir Nahgut ( quer zum NEharm )i . 235 mm
Freiraum fir Nahgut (1angs zum NEharm )i ... 30 mm
NEQTEIAGIORE MAX.. oottt 8 x 12 mm*
Anzahl der NAhStIChe: ... frei programmierbar
TrANSPOITAN: L.ttt intermittierend
NETZSPANNUNG: -ttt e e e 230V £ 10 %, 50/60 Hz
AUTNANMEIBISTUNG: ..o max. 0,6 kVA
Elektrischer ANSChIUSSWETT: .. ... 0,7 kVA
ADSICNEIUNG: ..o 1x 16 A, trage
ATDEITSIUTIATUCK: L. e 6 bar
Luftverbrauch: ..., ~1,2 | / Arbeitszyklus
Gerauschangabe:

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei Stichzahl 1800 min-1

Nahzyklus 2,5 s Ein UNd 2,5 S AUS: ...cooiiiiiieee e LpA = 68,5 dB(A)=

(Gerdauschmessung nach DIN 45 635-48-A-1,1SO 11204, ISO 3744, I1SO 4871)

Abmessungen des Oberteils:

=T o To [PPSR PSP PPPPPPPRPN ca. 514 mm
BBt o e ca. 200 mm
HO B o e ca. 450 mm
Gewicht des ObErIIS: ..o ca. 65 kg

Abmessungen des Untergestells:

= o To [P U SRR RSPSPPP ca. 1060 mm
Bl . o ca. 600 mm
H OO e e ca. 820 mm
Gewicht des Untergestells inkl. Steuerkasten: ............cccccoeiiiiiiiiiiiiieeeee e ca. 45 kg
Nadelsystem:

UNTETKIASSEN =T1/07 oot 134 - 35
Unterklassen -1/02, -1/03, -1/13, -4/.., -5/.. und -7/20 ... 190
Nadeldicke zur Verarbeitung feiner Materialien: ..........cccccoiiiiiiiiii e 70-100
Nadeldicke zur Verarbeitung mittlerer Materialien:............ccoocoooiiii 100 - 120

A Technische Anderungen vorbehalten
* Je nach Ausschnittgrofie der Auflageplatte
" K,=25dB

12
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Technische Daten

3.02 NahtbildgrofRen

Beim Wechsel von Nahwerkzeugen ist der Parameter "204" entsprechend der

Ausschnittgrofde der Auflageplatte anzupassen, siehe Kapitel 8.04 Nahtbild-
grof3e einstellen.

Bei Nichtbeachtung, Gefahr von schweren Maschinenschaden!

Wert fur AusschnittgroRe . .
Parameter "204" der Auflag:platte Nahtbildgrofe
1 7 mm x 7 mm 5mm x5 mm
2 8 mm x 8 mm 6 mm x 6 mm
3 9mmx 9 mm 7 mm x 7 mm
4 10 mm x 10 mm 8 mm x 8 mm
5 11 mmx 11T mm 8 mm x 9 mm
6 10 mm x 14 mm 8 mm x 12 mm

PFAF Findusmal 1 3



Entsorgung der Maschine

4 Entsorgung der Maschine

® Die ordnungsgemalle Entsorgung der Maschine obliegt dem Kunden.

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

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

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

1 4 P FA F F(Tndusmal



Transport, Verpackung und Lagerung

5.01

5.02

5.03

5.04

Transport, Verpackung und Lagerung

Transport zum Kundenbetrieb

Alle Maschinen werden komplett verpackt geliefert.

Transport innerhalb des Kundenbetriebes

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

Entsorgung der Verpackung

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

Lagerung

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

®
P FA F F Industrial
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Arbeitssymbole

6

Arbeitssymbole

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

@
2
A

Hinweis, Information

Reinigen, Pflege

Schmieren

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

16
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Bedienungselemente

7 Bedienungselemente
7.01 Hauptschalter
@® Durch Drehen des Hauptschalters 1 wird
die Maschine ein- bzw. ausgeschaltet.
1 01
\
\
Fig. 7 - 01
7.02 Pedal
-1 = Knopfhaltezylinder schlieRen/6ffnen
(nur bei der Unterklasse -5/..)
0 = Ruhestellung
0 +1
+1 = Knopfklammer (bzw. Heftklammer
oder Knopfhalter) absenken
+2 = Nahen

PFAF Fa?ndusma\ 1 7



Bedienungselemente

7.03 Handrad

@ Durch gleichzeitiges Drlicken und Dre-
hen des Handrades 1 wird die Nadelstan-
ge manuell verstellt.

7.04 Einstellung der Knopfklammer (nur bei der Unterklasse -1/.. und -7/20)

® Nach Ldsen der Knebelschraube 1 wird
Uber Schieber 2 die Knopfklammer ent-
sprechend der Knopfgrofie eingestellt,
siehe Kapitel 9.05 Knopfklammer auf
KnopfgroRRe einstellen... .

1 8 P FA F F(Tndusmal



Bedienungselemente

7.05

7.06

Taster der Fehlsticherkennung

@® DieTaste 1 leuchtet auf, wenn ein Fehler

‘ = im N&hprozess erkannt wurde.
s @ Durch Drucken der Taste 1 wird die Feh-
@ lermeldung quittiert.

3
J

=
//
Fig. 7 - 05 N - //\\
Bedienfeld

Das Bedienfeld dient zum Aufrufen von Maschinenfunktionen fir das Risten und den Nah-

betrieb, zur Eingabe von Parameterwerten sowie zum Ablesen von Fehlermeldungen und
Serviceeinstellungen.

>
>
©

2l

C),

C),

o | OO0 | O
o 100 O

N EEFCERCE

@‘

J|©®©© OO

Fig. 7- 06

Das Bedienfeld setzt sich aus dem Display 1 und den nachfolgend beschriebenen Funktions-
tasten zusammen. Das Display 1 besteht aus einer zweizeiligen alphanumerischen LCD-An-
zeige mit 16 Zeichen pro Zeile. Die Funktionstasten 2 sind unterhalb und rechts neben dem

Display angeordnet. Der Status der Funktionstasten 2 und die Betriebszustédnde der Maschi-
ne werden mit Leuchtdioden in den entsprechenden Tasten angezeigt.

FAFF.
P Industrial
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Bedienungselemente

Bei jeder Betatigung der Funktionstasten 2 ertdnt ein Tastenton zur Bestatigung der Einga-
be. Ist die gewlnschte Eingabe ungultig, z.B. weil bei der Parametereingabe der maximal
zuldassige Wert erreicht ist, ertont ein Doppelton. Zum Datenaustausch ist ein SD-Speicher
kartenleser integriert.

7.06.01 Anzeigen im Display
@® Im Nahbetrieb werden alle relevanten Nahdaten angezeigt und konnen je nach Zustand
der Maschine direkt verdndert werden, siehe auch Kapitel 10 Nahen.

@ Bei der Parametereingabe wird die gewahlte Parameternummer mit dem dazugehdrigen
Parameterwert angezeigt, sieche Kapitel 13.41 Parametereinstellungen.

7.06.02 Symbole im Display
C Drehzahl $ Stielhdhe
ElElEl Stickzahler C:l SD-Speicherkarte
) Programmnummer Ej Maschinenspeicher
< Funktion "Enter"

7.06.03 Funktionstasten

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

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

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

Stopp
@® Innerhalb des Nahzyklus wird die Maschine gestoppt.

@G@

@ Beider Eingabe der Codenummer entspricht diese Taste der Ziffer 1.

Takten vorwarts
@® Der gesamte Nahzyklus wird jeweils Schritt fir Schritt vorwarts durchgetaktet.

@

@ Bei der Eingabe der Codenummer entspricht diese Taste der Ziffer 2.

Gefahr von Nadelbruch!
fii Vor dem Durchtakten die Nadel mittels Handrad in ihren oberen Umkehrpunkt
stellen.
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Bedienungselemente
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Takten rtickwarts
@® Der gesamte Nahzyklus wird jeweils Schritt fir Schritt riickwarts durchgetaktet.

@ Bei der Eingabe der Codenummer entspricht diese Taste der Ziffer 3.

Gefahr von Nadelbruch!
A Vor dem Durchtakten die Nadel mittels Handrad in ihren oberen Umkehrpunkt

stellen.

Grundstellung
@ [n der Betriebsart Nahen fahrt die Maschine in Grundstellung.

@ Bei der Eingabe der Codenummer entspricht diese Taste der Ziffer 4.

Knopfklammer auf/ab
@ In der Betriebsart Nahen wird die Knopfklammer (bzw. Heftklammer oder Knopfhalter)
angehoben/abgesenki.

@ Bei der Eingabe der Codenummer entspricht diese Taste der Ziffer 5.

Direktabruftaste P1

® Der Direktabruftaste kann ein Knopfnahtbild oder eine Sequenz zugeordnet werden.
Das aktuell ausgewahlte Nahtbild bzw. die aktuell gewéahlte Sequenz wird der Taste durch
langes Dricken (ca. 2 s) der Taste zugeordnet.

@ Bei der Eingabe der Codenummer entsprechen diese Tasten den Ziffer 6.

Direktabruftaste P2

@ Der Direktabruftaste kann ein Knopfnahtbild oder eine Sequenz zugeordnet werden.
Das aktuell ausgewahlte Nahtbild bzw. die aktuell gewéahlte Sequenz wird der Taste durch
langes Dricken (ca. 2 s) der Taste zugeordnet.

@ Bei der Eingabe der Codenummer entsprechen diese Tasten den Ziffer 7.

Direktabruftaste P3

® Der Direktabruftaste kann ein Knopfnahtbild oder eine Sequenz zugeordnet werden.
Das aktuell ausgewahlte Nahtbild bzw. die aktuell gewahlte Sequenz wird der Taste durch
langes Dricken (ca. 2 s) der Taste zugeordnet.

@ Bei der Eingabe der Codenummer entsprechen diese Tasten den Ziffer 8.

Programmieren
@® Mit dieser Taste gelangt man in den Nahtbild-Programmiermodus fir die verschiedenen
Knopfformen.

@ Bei der Eingabe der Codenummer entspricht diese Taste der Ziffer 9.

Stickzahler
@® Durch Drlcken dieser Taste wird der Stlickzahler zurlickgesetzt (LED ohne Funktion).

PFAFF.....
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O
@

S Uber die nachfolgend beschriebenen Tasten, die jeweils iiber eine Leuchtdiode
ﬂ verfligen, konnen weiter Funktionen aufgerufen werden. Bei leuchtender Diode
ist die entsprechende Funktion aktiv/eingeschaltet.

Knopfart
@ Uber diese Tasten wird die gewlnschte Knopfart (Zwei-, Vier, Dreilochknopf oder Sechs-
lochknopf) ausgewahlt.

@ Bei der Eingabe der Codenummer entspricht die Taste Sechslochknopf der Ziffer 0.

Taste A
® Diese Taste ist reserviert fir Sonderfunktionen.

Taste B
® DieseTaste ist reserviert fir Sonderfunktionen.

Taste F1
® Diese Taste ist reserviert fir Sonderfunktionen.

TE
@ Uber diese Taste kann zwischen Nahbetrieb (LED aus) und Betriebsart Eingabe (LED ein)
umgeschaltet werden. AuRerdem werden mit ihr Fehlermeldungen quittiert.

22
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8 Aufstellung und erste Inbetriebnahme

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

Wurde die Maschine ohne Tisch ausgeliefert, missen das vorgesehene Gestell
und die Tischplatte das Gewicht der Maschine und des Motors sicher tragen
Eine ausreichende Standfestigkeit des Untersatzes - auch wahrend des Nahbe-
triebes - muss gewahrleistet sein.

8.01 Aufstellung

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

8.01.01 Tischhohe einstellen
) Aus verpackungstechnischen Grinden ist die Tischplatte abgesenkt.
ﬂ Das Einstellen der Tischhohe wird nachstehend beschrieben.

|

T— P 3/1
,]7/72—
I | |

@® Schrauben 1 und 2 I6sen und gewdlnschte Tischhohe einstellen.

p

56-058

Fig. 8- 01

@ Schrauben 1 gut festdrehen.

@® Die gewinschte Pedalstellung einstellen und Schrauben 2 festdrehen.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

Bohrzeichnung fur die Stichplatte

8.01.02
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.03 Steckverbindungen und Erdungskabel anschliel3en

Fig. 8- 03

@ Alle Stecker gemals Ihrer Bezeichnung am Steuerkasten einstecken.

® Erdungskabel von der Maschine und vom Hauptschalter am Erdungspunkt A anschrau-
ben.

@® Erdungspunkte A und B mittels Erdungskabel verbinden.

@ Erdungskabel des Steckers 1 am Erdungspunkt B anschrauben.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.04 Garnrollenstander montieren

@® Garnrollenstander gemal’ nebenstehen-
dem Bild montieren.

@® Anschliefiend den Stander in die Bohrung

in der Tischplatte einsetzen und mit den
beiliegenden Muttern befestigen.

8.02 Erste Inbetriebnahme
@ Maschine griindlich saubern und anschlieRend Olstand priifen, siehe Kapitel 12 Wartung
und Pflege.

@® Die Maschine, insbesondere die elektrischen Leitungen und pneumatischen Verbindungs-
schlauche auf eventuelle Beschadigungen prifen.

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

@® Die Maschine an das Druckluftsystem anschliefsen. Das Manometer soll einen Druck von
6 bar anzeigen.
Ggf. diesen Wert einstellen, siehe Kapitel 12.05 Luftdruck kontrollieren / einstellen.

@ \Vor der ersten Inbetriebnahme muss die in der Maschinensteuerung festgelegte Nahbild-
groRRe Uberprift werden, siehe Kapitel 8.04 Nahbildgrol3e einstellen.

8.03 Maschine ein-/ ausschalten

@® Maschine ein- bzw. ausschalten, siehe Kapitel 7.01 Hauptschalter.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.04

8.04.01

Nahtbildgrof3e einstellen

Nach dem ersten Einschalten der Maschine muss zunachst die in der Maschi-

nensteuerung festgelegte NahbildgroRe Gberprift und ggf. korrigiert werden.
A Die Nahtbildgrofie ist abhangig von der AusschnittgroRe der Auflageplatte und
wird Uber den Parameter "204" eingestellt.

Bei Nichtbeachtung, Gefahr von schweren Maschinenschaden!

Wert fUr Parameter "204" ermitteln

@® Ausschnitt in der Auflageplatte 1 ausmes-
sen.

® Uber die unten stehende Tabelle den
Wert flr den Parameter "204" ermitteln.

@ Einstellung flur Parameter "204" und so-
mit die Nahtbildgréfie gemaf Kapitel
8.04.02 Parameter "204" andern vorneh-

men.
g
Fig. 8- 05 3
Wert flir AusschnittgroRe . .
. NahtbildgroBe
Parameter "204 der Auflageplatte
1 7 mmx 7 mm 5mm x5 mm
2 8 mm x 8 mm 6 mMm x 6 mm
3 9mmx 9 mm 7 mmx7 mm
4 10 mm x 10 mm 8 mMm x 8 mm
5 T mmx 11 mm 8 mMm x 9 mm
6 10 mm x 14 mm 8 mm x 12 mm

FAFF.
P Industrial
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.04.02 Parameter "204" andern
@® Maschine einschalten
@ @ Taste "TE" driicken, um die Betriebsart Eingabe aufzurufen (LED in derTaste leuchtet).
F No
200 <

@ o0 | &
QO @ ©®8

CCO@CCCC@O@

@ Durch Drucken der linken +/-Tasten die Funktionsgruppe "200" auswahlen.

@@ OO
OO |

@ Durch Drlcken der rechten +/-Tasten auf "+" die Auswahl bestéatigen.

® Ggf. Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 13.41.02 Zugriffscode eingeben / andern.

F' No VAL

204 1

O ®0 | @
@0 | ¢ e

OO.@OO..OO@

Glelelo
DEEO| |

@® Durch Drlcken der linken +/-Tasten den Parameter "204" auswahlen.
@® Durch Drlcken der rechten +/-Tasten den ermittelten Wert fir die Nahtbildgrofie auswah-
len, siehe Kapitel 8.04.01 Wert flir Parameter "204" ermitteln.

® Durch Aufrufen der Betriebsart Nahen wird der gednderte Wert Gbernommen und zur Be-
triebsart Nahen gewechselt (LED in der Taste erlischt).
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9 Rusten
Alle Vorschriften und Hinweise dieser Betriebsanleitung sind zu beachten.
Die besondere Aufmerksamkeit gilt allen Sicherheitsvorschriften!
Alle RUstarbeiten dirfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal
i E durchgefiihrt werden. Bei allen Ristarbeiten ist die Maschine durch Betatigen

des Hauptschalters oder durch Herausziehen des Netzsteckers vom elektri-
schen Netz zu trennen!

9.01 Nadel einsetzen

Maschine ausschalten!

\J ‘ ‘ ‘ Verletzungsgefahr durch unbe-
M absichtigtes Anlaufen der Ma-

schine!

2—9

@/’ 1 Nur Nadeln des fir die Maschi-

ne vorgesehenen Systems ver-
wenden, siehe Kapitel 3 Tech-

nische Daten!

Schraube 1 16sen.

Nadel bis zum Anschlag einsetzen, da-
bei muss die lange Nadelrille (siehe Pfeil)
nach vorne zeigen .

108-004
[

Schraube 1 festdrehen.

Fig. 9- 01

Durch die Bohrung 2 kann kontrolliert werden, ob die Nadel bis zum Anschlag
ﬂ eingeschoben wurde. Abgebrochene Nadeln kénnen durch Einfihren geeigne-
ter Werkzeuge in die Bohrung 2 herausgetrieben werden.
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9.02 Nahfaden einfadeln bei der Unterklasse -1/.. und -7/20

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

@® Oberfaden gemals Fig. 9-02 einfadeln.

@ Oberfadenspannung durch Drehen der Randelmuttern 1 und 2 so regulieren, dass ein
Zusammenziehen des Stoffes oder ein Fadenreifsen vermieden wird.

i Bei diinnen, weichen Stoffen ist eine schwachere Oberfadenspannung, bei
harten, dicken Geweben eine starkere Oberfadenspannung erforderlich.

Den Faden von vorne in die Nadel einfadeln!

[=lo
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9.03 Nahfaden einfadeln bei der Unterklasse -4/.. und -5/..

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

@® Oberfaden gemals Fig. 9-03 einfadeln.
@® Oberfadenspannung durch Drehen der Randelmuttern 1 und 2 so regulieren, dass ein
Zusammenziehen des Stoffes oder ein Fadenreifen vermieden wird.

i Bei diinnen, weichen Stoffen ist eine schwachere Oberfadenspannung, bei
harten, dicken Geweben eine starkere Oberfadenspannung erforderlich.

Den Faden von vorne in die Nadel einfadeln!

[Zlo
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9.04 Knopfart und Programmnummer auswahlen

o Die Auswahl von Knopfart und Programmnummer setzt voraus, dass tber die
ﬂ Nahtbild-Eingabe bereits ein Nahtbild fir den entsprechenden Knopf eingege-
ben wurde, siehe Kapitel 11.01 bzw. 11.02 Nahtbild-Eingabe... .

@® Maschine einschalten.
Betriebsart Nahen ist automatisch aktiv.

% %
" @® Bei Maschinen der Unterklasse -1/.. Uber die entsprechende Taste die gewUlnschte
" Knopfart auswahlen.

@® Bei Maschinen der Unterklasse -4/.. muss zur Aktivierung der Heftfunktion mit Stichldsen
@ der Dreilochknopf ausgewahlt werden.

F C ¢ D [

2000 1 10 1500

O | O® | O
O | 0e| O ©e

L@@@@@OQQC@@

Slelete)
DHOO|

@ Uber die entsprechende +/- Taste die gewlinschte Programmnummer (1 - 99) auswahlen.
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9.05 Knopfklammer auf Knopfgro3e einstellen (bei Unterklasse -1/.. und -7/20)

® Knebelschraube 1 16sen.

@® Mittels Schieber 2 Knopfklammer 6ffnen
und Knopf einsetzen.

@ Schieber 2 nach rechts anlegen und Kne-
belschraube 1 festdrehen.

Der Knopf muss leicht pas-

S send, jedoch ohne Spiel von der
ﬂ Knopfklammer aufgenommen
werden.

Knopfklammer auf Knopfgrol3e einstellen

(bei Unterklasse -1/.. und -7/20 mit Komfortklammer)

@® Knebelschraube 1 16sen.

@ Mittels Schieber 2 Knopfklammer 6ffnen
und Knopf einsetzen.

@ Schieber 2 nach rechts anlegen und Kne-
belschraube 1 festdrehen.

Der Knopf muss leicht pas-

@) send, jedoch ohne Spiel von der
ﬂ Knopfklammer aufgenommen
werden.

\‘ 123-007

Fig. 9-05
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9.06

9.07

Stielhohe einstellen (Option)

@® Schraube 1 I6sen.
@ Stielfinger 2 entsprechend verschieben.
@ Schraube 1 festdrehen.

FulRhohe einstellen (bei der Unterklasse -4/..)

@® Schraube 1 I6sen.

@® Fuld 2 entsprechend der Dicke des Mate-
rials verschieben.

@® Schraube 1 festdrehen.

© Bei sehr dickem Material Fuld 2

ﬂ Uber Bohrung 3 anschrauben.

34
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9.08 SD-Speicherkarte einlegen / herausnehmen
SD-Speicherkarte einlegen
@® Abdeckung 1 aufklappen.
N | | |
@® SD-Speicherkarte 2 mit dem Etikett nach
/ vorne in den Kartensteckplatz einschie-

ben.
2 \ @ Abdeckung 1 wieder schlieRen.

SD-Speicherkarte herausnehmen
@® Abdeckung 1 aufklappen.

@ Leicht auf die Kante der SD-Speicher

karte 2 driicken - die SD-Speicherkarte
wird ausgeworfen.

siclelele,

0] IelOL0;
!
/

GQO
®

@® Abdeckung 1 wieder schliefden.

Fig. 9- 09
Uber die Stellung des Schiebers 3 kann der Schreibschutz der SD-Speicher
o karte 2 aktiviert (Stellung "LOCK") bzw. deaktiviert werden. Um Daten auf
ﬂ der SD-Speicherkarte zu speichern, zu bearbeiten oder zu I6schen, muss der

Schreibschutz deaktiviert sein.
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9.09 Sequenzmodus aktivieren
@ Das Aktivieren des Sequenzmodus setzt voraus, dass die Sequenz vorab einge-
ﬂ geben wurde, siehe Kapitel 11.04 Sequenzeingabe.

@® Maschine einschalten.

@ @ Betriebsart Eingabe aufrufen (LED in derTaste leuchtet).

—
F No © ®

100 <
® [oo] @ we6
@ [0o| o w®®
EEEPREECEEERS

@ Durch Drucken der linken +/-Tasten die Funktionsgruppe "100" auswahlen.

@ Durch Drucken der rechten +/-Tasten auf "+" die Auswahl bestatigen.

F No VAL ~

@Jc)
114 K 56

o leo] @ e
O lec!| o e
L@@@@@aaa@@@

‘@@@
C)

@® Durch Drlcken der linken +/-Tasten den Parameter "114" (Sequenzmodus) auswahlen.

@® Durch Drlcken der rechten +/-Tasten den Wert "llI" auswahlen, um den Sequenzmodus
einzuschalten.

@® Durch Umschaltung auf Betriebsart Nahen die Parametereingabe beenden (LED in der
Taste erlischt).

F C ¢ 2 SEQ

2000 1 12/1 2

O 00| O e

O |dlo] ©
ICEEPEECEIEEL
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O® O0® O0® O

Anzeigen im Display:

2000:

—_

-
N
b
iy

N

Maximale Drehzahl
Der Wert kann Uber die entsprechenden +/- Tasten direkt verandert werden.

Stielhohe
Der Wert kann Uber die entsprechenden +/-Tasten direkt verandert werden.
(1 = kein Stiel; 2 = kurzer Stiel; 3 = langer Stiel)

Anzahl der Nahtbilder / Aktuelles Nahtbild
Das aktuelle Nahtbild kann Gber die entsprechende +/- Taste direkt ausgewahlt
werden.

Aktuelle Sequenz
Die aktuelle Sequenz kann Uber die entsprechende +/- Taste direkt ausgewahlt
werden.

Bei der Abarbeitung von Sequenzen wird nach Beendigung des aktuellen Naht-
bildes automatisch auf das nachste in der Sequenz folgende Nahtbild weiter
geschaltet. Nach dem letzten Nahtbild wird auf das erste Nahtbild der Sequenz
umgeschaltet.

FAFF.
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Nahen

10 Nahen

o Die Maschine muss gemal} Kapitel 8 Aufstellung und erste Inbetriebnahme
ﬂ aufgestellt, angeschlossen und eingerichtet worden sein.

S Die Displayanzeige am Bedienfeld und somit die Bedienung der Maschine ist
ﬂ u.a. abhéngig von der Unterklasse und von der Aktivierung des Sequenzmodus,
siehe Kapitel 9.09 Sequenzmodus aktivieren.

@® Maschine einschalten.

F C ¢ 1 nin;

2000 1 10 1500
O |o®@| O o
o 10el O
ICEEPEECEEEER
Anzeigen im Display:

2000: Maximale Drehzahl

Der Wert kann Uber die entsprechenden +/- Tasten direkt verandert werden.

@ 1: Stielhohe
@ Der Wert kann Uber die entsprechenden +/-Tasten direkt verandert werden.
(1 = kein Stiel; 2 = kurzer Stiel; 3 = langer Stiel)

10: Programmnummer
Das Nahtbild kann Uber die entsprechende +/- Taste direkt ausgewahlt werden. In

Z. 2. Verbindung mit den vier Tasten fur die Knopfart (Zweilochknopf, Vierlochknopf, Drei-
lochknopf und Sechslochknopf) konnen pro Knopfart 99 gespeicherte Nahtbilder

ausgewahlt werden.

- @ 1500:  Stiickzahler
@ Der Wert kann Uber die entsprechenden +/-Tasten direkt verandert werden.

Durch Dricken der Taste "Stlckzahler" wird der Zahler auf "0" gesetzt.

Die Funktion der Ubrigen Tasten und Symbole ist im Kapitel 7.06 Bedienfeld er
ldutert.

[=lo
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Nahen

10.01

Nahen mit der Unterklasse -1/.. und -7/20

Fig. 10- 02

64-089

Maschine nicht ohne Augen-

schutz 1 betreiben!
Verletzungsgefahr durch even-

tuell wegschleudernde Nadel-
oder Knopfsplitter!

Maschine nur bei geschlosse-

nem Deckel 2 betreiben!
Verletzungsgefahr durch rotie-

renden Greifer!

Nadel einsetzen, siehe Kapitel 9.01 Na-
del einsetzen.

Nahfaden einfadeln, siehe Kapitel 9.02
Nahfaden einfadeln.

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

Knopfart und entsprechende Programm-
nummer auswahlen, siehe Kapitel 9.04
Knopfart und Programmnummer aus-
wahlen.

Knopf gemaf’ nebenstehendem Bild in
Knopfklammer einsetzen.
Material unterlegen.

Knopfklammer mittels Pedal absenken
und Nahvorgang starten, siehe Kapitel
7.02 Pedal.
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Nahen

Fig. 10 - 03

I

e
//
-
Fig. 10- 04 P A

N\

Gefahr von Nadelbruch!
Darauf achten, dass der Knopf
waagerecht in der Knopfklam-
mer liegt!

@® Kann der zu verarbeitende Knopf nicht

waagerecht eingelegt werden, muss die

Knopfzunge 1 entsprechend nachgearbei-

tet werden.

Die Maschine verfligt tber eine Fehlsticher
kennung, mit deren Hilfe der Nahprozess
Uberwacht wird. Tritt ein Fehler auf, leuchtet
die Taste 1 auf. Der Maschinenstart ist

blockiert.

Folgende Arbeitsschritte missen durchge-
fahrt werden:

@® Nahgut herausnehmen.

@ Taste 1 driicken (Lampe erlischt).

@® Knopf abtrennen, Knopf und Material neu
einlegen und Nahprozess neu starten.

Die Fehlermeldung kann z.B.
bei falsch eingelegtem Knopf
oder bei verdreht eingesetzter
Nadel ausgeldst werden. Sollte
die Taste 1 immer wieder auf-
leuchten, so ist die Justierung
der Maschine von Fachkraften
zu Uberprifen.
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Nahen

10.02 Nahen mit der Unterklasse -4/..

Maschine nur mit geschlosse-
nem Deckel 1 betreiben!

>

Verletzungsgefahr durch die
Bewegung des Fadenhebels!

Maschine nicht ohne Augen-
schutz 2 betreiben!

Verletzungsgefahr durch even-
tuell wegschleudernde Nadel-

splitter!

Maschine nur mit geschlosse-

nem Deckel 3 betreiben!
é Verletzungsgefahr durch
rotierenden Greifer!

@® Nadel einsetzen, siehe Kapitel 9.01 Na-
del einsetzen.

@ Naéhfaden einfadeln, siehe Kapitel 9.02
Nahfaden einfadeln.

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

® Knopfart (Dreilochknopf bei Stichlésen)
und entsprechende Programmnummer
auswahlen, siehe Kapitel 9.04 Knopfart
und Programmnummer auswahlen.

@® Material gemal nebenstehendem Bild
unter die Heftklammer legen.

@® Heftklammer mittels Pedal absenken und
Nahvorgang starten, siehe Kapitel 7.02
Pedal.
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10.03 Nahen mit der Unterklasse -5/..

Maschine nicht ohne Augen-
schutz 1 betreiben!
Verletzungsgefahr durch even-
tuell wegschleudernde Nadel-
oder Knopfsplitter!

Maschine nur bei geschlosse-
nem Deckel 2 betreiben!
Verletzungsgefahr durch rotie-
renden Greifer!

@ Nahfaden einfadeln, siehe Kapitel 9.02
Nahfaden einfadeln.

S~ s = @ Nadel einsetzen, siehe Kapitel 9.01 Na-
= 1\%%@\@@ del einsetzen.
©

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

® Knopfart (Osenknopf) und entsprechen-
de Programmnummer auswahlen, siehe
Kapitel 9.04 Knopfart und Programm-
nummer auswahlen.

® Osenknopf in den Knopfhalter einlegen
und mittels Knopfhaltezylinder fixieren,
siehe Kapitel 7.02 Pedal.

@® Material unter den Knopfhalter legen.

@® Knopfhalter mittels Pedal absenken und

Fig. 10- 08 Nahvorgang starten, siehe Kapitel 7.02
Pedal.
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Nahen

10.04 Fehlermeldungen

Bei Auftreten einer Stoérung erscheint im Display ein Fehlercode zusammen mit einer Kurzan-
weisung aufierdem leuchtet die Diode im Speicherkarteneinschub rot. Eine Fehlermeldung
wird durch falsche Einstellungen, fehlerhafte Elemente oder Nahtprogramme sowie durch
Uberlastungszustande hervorgerufen.

Erlauterung der Fehlercodes siehe Kapitel 13.42 Erlauterung der Fehlermeldungen.

//
F E009

—
PRESS TE

O OO0 | O
O OO0 ] O

ECEPPPECEEEER

.

)

©eOO
@@

J

@® Fehler beheben.

@® Fehlerbehebung durch Dricken der Taste "TE" quittieren.
Die Diode im Speicherkarteneinschub leuchtet gelb.

FAFF.
P Industrial
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Eingabe

1 Eingabe
11.01 Nahtbild-Eingabe bei Maschinen der Unterklassen -1/.., -5/.. und -7/..

Fir jede Knopfart (Zweiloch-, Vierloch-, Dreiloch- und Sechslochknopf) kdnnen jeweils 99 Pro-
gramme (Nahtbilder) eingegeben und gespeichert werden. Die Eingabe der Nahtbilder er
folgt Uber das Anfahren bzw. die Eingabe bestimmter Nahtparameter. Die Eingabe der Naht-
bilder ist nachfolgend fir jede Knopfart beschrieben.

11.01.01 Nahtbild-Eingabe fir Zweiloch- und Osenknépfe

P @® Maschine einschalten.

@® Programmnummer und Knopfform auswahlen, siehe Kapitel 9.04 Knopfart und Pro-
grammnummer auswahlen.

7.
@® Programmiermodus aufrufen.
F No X Y

P01 -10 20

® | O® | ®
@ 1 0e] &

IECEPEECEEEER

©@OO©
GO |

® Uber die linken +/- Tasten den gewlinschten Parameter auswahlen (P01, P02, usw.).

@® Die gewlnschten Positionen (X undY) bzw. Werte jeweils Uber die beiden entsprechen-
den +/-Tasten anfahren bzw. auswahlen.

Parametereingabe Zweilochknopf

PO1 Erste Einstichposition

P02 Zweite Einstichposition
P07 Gesamtanzahl der Stiche (1 - 99)
P10 Endverknotung: | = aus, Il = ein

Bei Osenkndpfen muss die Endverknotung ausge-
schaltet sein!

® Durch Betatigung der linken +/-Tasten werden die eingegebenen Werte Ubernommen
und der nachste bzw. vorangegangene Parameter aufgerufen.

.
@® Durch Betatigung der Taste "Programmieren” werden die eingegebenen Werte Ubernom-
men und die Betriebsart Nahen wird aufgerufen.

5 Um optimale Ergebnisse zu erzielen, sollte das Schneiden auf der linken Ein-
ﬂ stichposition erfolgen. Dies wird durch die Stichanzahl sowie die Lage der Ein-
stichpositionen erreicht.
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11.01.02 Nahtbild-Eingabe fir Dreilochknopfe

@® Maschine einschalten.

%
@® Programmnummer und Knopfform auswéhlen, siehe Kapitel 9.04 Knopfart und Pro-
grammnummer auswahlen

> .
@® Programmiermodus aufrufen.
F No X Y

P01 -10 20

JEHE
ce| e w®e
Looo@oooooo@

Slelete)
PHEO|

® Uber die linken +/-Tasten den gewiinschten Parameter auswahlen (P01, P02, usw.).

@® Die gewinschten Positionen (X und Y) bzw. Werte jeweils Uber die beiden entsprechen-
den +/-Tasten anfahren bzw. auswahlen.

Parametereingabe Dreilochknopf

] PO1 Erste Einstichposition

P02 Zweite Einstichposition

P03 Dritte Einstichposition

P07 Gesamtanzahl der Stiche (2 - 99)

P09 Stichbild: 1 = Nahtumlauf, 2 = Spitze, 3 = Heften
P10 Endverknotung: | = aus, Il = ein

® Durch Betatigung der linken +/-Tasten werden die eingegebenen Werte Ubernommen
und der nachste bzw. vorangegangene Parameter aufgerufen.

7 @® Durch Betatigung der Taste "Programmieren” werden die eingegebenen Werte Ubernom-
men und die Betriebsart Nahen wird aufgerufen.

5 Um optimale Ergebnisse zu erzielen, sollte das Schneiden auf der linken Ein-
ﬂ stichposition erfolgen. Dies wird durch die Stichanzahl sowie die Lage der Ein-
stichpositionen erreicht.

Nahtbeispiele fiir den Dreilochknopf

; Nahtumlauf
A (P09 = 1)
; Spitze
N (P09 = 2)
Heften

(P09 = 3)
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11.01.03 Nahtbild-Eingabe fir Vierlochknopfe
@® Maschine einschalten.

%
@® Programmnummer und Knopfform auswéhlen, siehe Kapitel 9.04 Knopfart und Pro-
grammnummer auswahlen.

%
@® Programmiermodus aufrufen.
F No X Y

PO 10 20
® O®| ® Ok
@ [ Oe]| @
@LLLAHNHH@B®

® Uber die linken +/-Tasten den gewiinschten Parameter auswahlen (P01, P02, usw.).

@® Die gewlnschten Positionen (X und Y) bzw. Werte jeweils Uber die beiden entsprechen-
den +/-Tasten anfahren bzw. auswahlen.

Parametereingabe Vierlochknopf

PO1 Erste Einstichposition

P02 Zweite Einstichposition

P03 Dritte Einstichposition

P04 Vierte Einstichposition

P07 Gesamtanzahl der Stiche (2 - 99)

P08 Zwischenschneiden: | = aus, Il = ein
P09 Stichbild: 1 = Normal, 2 = Nahtumlauf, 3 = Pfeil, 4 = Z
P10 Endverknotung: | = aus, Il = ein

@ Durch Betatigung der linken +/-Tasten werden die eingegebenen Werte Ubernommen
und der nachste bzw. vorangegangene Parameter aufgerufen.

7 @® Durch Betatigung der Taste "Programmieren” werden die eingegebenen Werte Ubernom-
men und die Betriebsart Nahen wird aufgerufen.

S Um optimale Ergebnisse zu erzielen, sollte das Schneiden auf der linken Ein-
ﬂ stichposition erfolgen. Dies wird durch die Stichanzahl sowie die Lage der Ein-
stichpositionen erreicht.
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Eingabe

Nahtbeispiele fiir den Vierlochknopf

2 1

H

Stichbilder mit Zwischenschneiden (P06 = Il),
Stichbild "Normal" (P09 = 1)

Stichbild ohne Zwischenschneiden (P06 = [)
Stichbild "Normal" (P09 = 1)

Stichbilder mit Nahtumlauf (P09 = 2),

das Zwischenschneiden wird automatisch ausgeschaltet.

Stichbild "Pfeil" (P09 = 3),

das Zwischenschneiden wird automatisch ausgeschaltet.

Stichbild "Z" (P09 = 4),

das Zwischenschneiden wird automatisch ausgeschaltet.

FAFF.
P Industrial
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11.01.04 Nahtbild-Eingabe fur Sechslochkndpfe
@® Maschine einschalten.

%
@® Programmnummer und Knopfform auswéhlen, siehe Kapitel 9.04 Knopfart und Pro-
grammnummer auswahlen.

%
@® Programmiermodus aufrufen.
F No X Y

PO 10 20
® O®| @ Ok
@ Q0o @
PLLL@HEHH@BE

® Uber die linken +/-Tasten den gewiinschten Parameter auswahlen (P01, P02, usw.).

@® Die gewinschten Positionen (X und Y) bzw. Werte jeweils Uber die beiden entsprechen-
den +/-Tasten anfahren bzw. auswahlen.

Parametereingabe Sechslochknopf

PO1 Erste Einstichposition

2 (=) 1 P02 | Zweite Einstichposition
4 @—@ 3 PO3 Dritte Einstichposition
6 (=) 5 P04 | Vierte Einstichposition

P05 Flnfte Einstichposition
P06 Sechste Einstichposition
PQO7 Gesamtanzahl der Stiche (2 - 99)

P08 Zwischenschneiden: | = aus, Il = ein
P09 Stichbild: 1 - 17 (siehe Nahtbeispiele)
P10 Endverknotung: | = aus, Il = ein

@ Durch Betatigung der linken +/-Tasten werden die eingegebenen Werte Ubernommen
und der nachste bzw. vorangegangene Parameter aufgerufen.

@® Durch Betatigung der Taste "Programmieren” werden die eingegebenen Werte Ubernom-
men und die Betriebsart Nahen wird aufgerufen.

S Um optimale Ergebnisse zu erzielen, sollte das Schneiden auf der linken Ein-
ﬂ stichposition erfolgen. Dies wird durch die Stichanzahl sowie die Lage der Ein-
stichpositionen erreicht.
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Nahtbeispiele flir den Sechslochknopf

b
o

DO—'

Stichbild 1 (P09 = 1)
Stichfolge 1-2;3-4;5-6
Stichbilder mit Zwischenschneiden (P08 = Il)

EREN)
PR

Stichbild 1 (P09 = 1)
Stichfolge 1-2;3-4;5-6
Stichbilder ohne Zwischenschneiden (P08 = |)

w o =
ESENIS
o & 0N
o W =
RN

> o~

Stichbild 2 (P09 = 2)
Stichfolge 1-2-3;4-5-6
Stichbilder mit Zwischenschneiden (P08 = II)

o s o
> » o~
w o

b%a
N o

Stichbild 3 (P09 = 3)
Stichfolge 1-2-3-1; 4-5-6-4
Stichbilder mit Zwischenschneiden (P08 = II)

N w o s =
& o o o w N
o w N o & N
EEENE o ow =
@ o = w N
& o N & o o

Stichbild 4 (P09 = 4)
Stichfolgpe 1-2-3-4-5-6-5-4-3-2-1

JH,N
" 5 =
.o n
e
-

)
Zw

Stichbild 5 (P09 = 5)
Stichfolge 1-2-3-4-5-6-1

® = N
o & ®

Stichbild 6 (P09 = 6)
Stichfolge 1-2-3-4-5-4-1-6-1-4-3
-2-1

o = N
=S

Stichbild 7 (P09 = 7)
Stichfolge 1-2-3-4-1-56-6-4-1-2-3
-4-6-5-1

im%)i)
c a2

Stichbild 8 (P09 = 8)
Stichfolge 1-2-3-4-5-4-3-2-1

@ w N
> & -
o & =
o @ N

Stichbild 9 (P09 = 9)
Stichfolgpe 1-2-3-4-3-56-6-5-3-2-1

QI@
6@” 5

Stichbild 10 (P09 = 10)
Stichfolge 1-2-3-4-3-5-3-2-1

row
o o -
- o o
o @ &

Stichbild 11 (P09 = 11)
Stichfolge 1-2-3-4-5-6-3-6-5-4-3
-2-1

I
o @

Stichbild 12 (P09 = 12)
Stichfolge 1-2-3-4-3-56-3-2-6-2-1

PFAFF.
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Nahtbeispiele fur den Sechslochknopf

g Q g

Stichbild 13 (P09 = 13)
Stichfolge 1-2-3-2-4-2-5-2-1

SN oW
> o &

Stichbild 14 (P09 = 14)
Stichfolge 1-2-3-4-5-2-6-2-5-4-3
-2-1

ERESE
o w &

Stichbild 15 (P09 = 15)
Stichfolge 1-2-3-4-3-5-6-5-3-2-1

o N -
o & ®

Stichbild 16 (P09 = 16)
Stichfolge 1-2-3-2-4-2-5-2-6-2-1

3 Stichbild 17 (P09 = 17)

4%5 Stichfolge 1-2-3-4-5-1

[Zlo

Pfaff Gbernimmt keine Garantie, dass alle auswahlbaren Stichbilder in allen
moglichen Einstichkombinationen sicher genaht werden kénnen.

Um ein optimales Nahergebnis zu erreichen, sollte der erste Einstichpunkt
hinten liegen und der erste Riegel in X-Richtung genaht werden. Ggf. zum
besseren Anndhen Softstart (Parameter 501) und Zusatzstiche beim Annéhen
hinzuflgen (Parameter 503) oder die Richtung des Bildes andern! Ein Re-
duzieren der Maximaldrehzahl kann das Nahergebnis ebenfalls verbessern!
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11.02 Nahtbild-Eingabe bei Maschinen der Unterklassen -4/..

Uber die Knopfart Dreilochknopf kénnen 99 Programme (Heftnahte) eingegeben und gespei-

chert werden. Die Eingabe der Heftnahte erfolgt Uber das Anfahren bzw. die Eingabe be-
stimmter Nahtparameter. Die Eingabe der Heftnaht ist nachfolgend beschrieben.

@® Maschine einschalten.

grammnummer auswahlen.

@® Programmiermodus aufrufen.

%
® Programmnummer und Knopfform auswéhlen, siehe Kapitel 9.04 Knopfart und Pro-
@

F'No

P01

X Y
-10 20

@

Slelete)
DHEO|

O® | &
Qe | o s

Looo@ooocoo@

® Uber die linken +/- Tasten den gew(inschten Parameter auswahlen (P01, P02, usw.).

® Die gewlnschten Positionen (X und Y) bzw. Werte jeweils Uber die beiden entsprechen-
den +/-Tasten anfahren bzw. auswahlen.

Parametereingabe Heftnaht

Erste Einstichposition

Zweite Einstichposition

Dritte Einstichposition

Gesamtanzahl der Stiche (2 - 99)

gestellt werden!

f Dieser Parameter muss auf den Wert "3"

PO1

2 1
P02
: P03
P07

3
P09
P10

Endverknotung: | = aus, Il = ein

@ Durch Betatigung der linken +/-Tasten werden die eingegebenen Werte Ubernommen

und der nachste bzw. vorangegangene Parameter aufgerufen.

men und die Betriebsart Nahen wird aufgerufen.

@® Durch Betatigung der Taste "Programmieren” werden die eingegebenen Werte Ubernom-

Um optimale Ergebnisse zu erzielen, sollte das Schneiden auf der linken Ein-
ﬂ stichposition erfolgen. Dies wird durch die Stichanzahl sowie die Lage der Ein-
stichpositionen erreicht.
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11.03 Sequenzeingabe

In einer Sequenz kdnnen bis zu 99 Nahtbilder in beliebiger Reihenfolge abgelegt werden.

Bei der Arbeit mit der Sequenz (Sequenzmodus) werden die Nahtbilder in der vorgegebenen
Reihenfolge nacheinander abgearbeitet. Nach dem letzten Nahtbild der Sequenz folgt wieder
das erste Nahtbild. Nachfolgend wird die Eingabe einer Sequenz mit zwei Nahtbildern ge-
zeigt.

® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen (LED in der Taste leuchtet).

F No '@?

100 < o ®
® oo @ &
@ |[olo| o wa
IEEEEFECEEER

@ Durch Dricken der linken +/-Tasten die Funktionsgruppe "100" auswaéhlen.

@® Durch Driicken der rechten +/-Tasten auf "+" die Auswahl bestatigen.

T

113 <

® [oo] o
@ 0ol d e
L@@@@@aea@ﬁ@

@O© O
PEOO|

@® Durch Drlcken der linken +/-Tasten den Parameter "113" auswahlen.

@ Durch Drucken der rechten +/-Tasten auf "+" die Auswahl bestatigen.

F ]
SEQ1 o ¢ SEQ @

1 1 1T EXIT
@ @0 | @ .@
@O | @ e

Looo@booo@o@

@® Durch Dricken der mittleren +/-Tasten das gewinschte Nahtbild auswahlen.

@® Durch Dricken der linken +/-Tasten auf "+" die ndchste Position auswahlen.
@® Durch Drlcken der mittleren +/-Tasten das nachste Nahtbild auswahlen.

@® Nach Eingabe der Nahtbilder die Sequenzeingabe durch Dricken der rechten +/-Tasten
beenden ("EXIT") .
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11.04

YWee©

Programmverwaltung

In der Programmverwaltung werden die Programmnummern der im Maschinenspeicher
oder auf der eingesteckten SD-Speicherkarte abgelegten Lochknopfprogramme angezeigt.
Die Programme (Nahtbilder) kdnnen geldscht oder kopiert werden. In das Bedienfeld kénnen
handelstbliche SD-Speicherkarten bis maximal 2 GByte Speicherkapazitat gesteckt werden.
Die Maschinendaten werden in der Datei "MD" im Unterverzeichnis \P3307 gespeichert. Die
Lochknopfprogramme werden wie folgt abgelegt:

® Die 2-Loch-Knopfprogramme stehen im Verzeichnis \P3307\P2 in den Dateien 01 — 99.
@® Die 3-Loch-Knopfprogramme stehen im Verzeichnis \P3307\P3 in den Dateien 01 — 99.
@® Die 4-Loch-Knopfprogramme stehen im Verzeichnis \P3307\P4 in den Dateien 01 — 99.
@® Die 6-Loch-Knopfprogramme stehen im Verzeichnis \P3307\P6 in den Dateien 01 — 99.
@® Die Stielumwicklerprogramme stehen im Verzeichnis \P3307\PU in den Dateien 01 — 99.

Die gewlnschte Knopfart wird durch Drlcken der entsprechenden Taste aufgerufen. Das Ein-
legen bzw. Herausnehmen der SD-Speicherkarte ist in Kapitel 9.08 SD-Speicherkarte einle-
gen / herausnehmen beschrieben.

Wenn SD-Speicherkarten mittels PC formatiert werden sollen, missen sie im Format "FAT16"
formatiert werden. Die SD-Speicherkarten konnen alternativ auch mit der Formatierfunktion
an der entsprechenden Maschine formatiert werden, siehe Kapitel 11.04.08
SD-Speicherkarte formatieren.

PFAFF
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11.04.01

]

Programmverwaltung aufrufen

@® Maschine einschalten.

@® Betriebsart Eingabe aufrufen. (Die LED in der Taste leuchtet.)

@® Programmverwaltung aufrufen.

@® Gewilinschte Knopfart auswahlen.

<J

® | O
e 19O

O
@

®
©

>

©@®

@O
SO |

PLLLAWEHH@E ™

Nach dem Aufrufen der Programmverwaltung erscheint der erste Menupunkt (Anzeige der
Programme im Maschinenspeicher).
Das Bestatigen der Auswahl des Menulpunktes durch Dricken der rechten Plustaste.

Durch die weiteren Menupunkte wird durch Drlcken der linken +/- Tasten geblattert, siehe

nachfolgende Kapitel.

Folgende MenUlpunkte stehen in der Programmverwaltung zur Verflgung:

SD-Speicherkarte formatieren

Anzeige der Programme im Maschinenspeicher

Programme im Maschinenspeicher |6schen

Programme auf der SD-Speicherkarte |dschen

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

Kopieren von einzelnen Programmen in den Maschinenspeicher
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11.04.02 Programme im Maschinenspeicher anzeigen

@® Programmverwaltung aufrufen und gewlnschte Knopfart auswahlen, siehe Kapitel
11.04.01 Programmverwaltung aufrufen.

DIDR £ d
@ o0 | @

QO | @ e
...@..COCO@

Slelete)
PEOO|

® Die linken +/-Tasten drucken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des Menupunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

F'Dm ]

01 02 40 42 END

@ OO0 | @
QO | @ ©6
...@CCC.@O@

@ Durch Drucken der rechten +/-Tasten auf "+" kann innerhalb der Anzeige des Maschinen

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

eleleke)
PEOO|

@® Durch Dricken der linken +/-Tasten werden die weiteren MenUpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.

PFAFF
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11.04.03 Programme auf der SD-Speicherkarte anzeigen

@® Programmverwaltung aufrufen und gewlnschte Knopfart auswahlen, siehe Kapitel
11.04.01 Programmverwaltung aufrufen.

s

DIR (]

d

®
©

OO0

01O

®
©)

Z

©®

@OO®
GO |

PLLLAHEHEHDBL

® Die linken +/-Tasten drucken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

® Auswahl des Menupunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

01

FDIR ]

02 40 END

®
©

0|0
01O

®
©

@OO©
GO |

@lc)

PLLLAHEHEH@BL

@® Durch Dricken der rechten +/-Tasten auf "+" kann innerhalb der Anzeige der SD-Spei-
cherkarte geblattert werden (1 - 99 Programme). Es werden nur belegte Programmplatze

angezeigt.

@® Durch Dricken der linken +/-Tasten werden die weiteren MenUtpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.

56

PFAFF



Eingabe

11.04.04 Programme auf die SD-Speicherkarte kopieren

@® Programmverwaltung aufrufen und gewlnschte Knopfart auswahlen, siehe Kapitel
11.04.01 Programmverwaltung aufrufen.

=

COPY ED>(]

<J

@ O
O

O
@

®
©

Slelete)
PEOO|

...@0000.0@

® Die linken +/-Tasten drucken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des Menupunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

COPY 01

F 5 (]

02

d

@ ®
©

®
)

®
©

eleleke)
PEOO|

...@0000@0@

@® Durch Drlicken der +/-Tasten unter dem Symbol des Maschinenspeichers die Nahtbilder
auswahlen, die aus dem Maschinenspeicher auf die SD-Speicherkarte kopiert werden sol-

len (Programme 1 - 99).

@ Durch Drucken der +/-Tasten unter dem Symbol der Speicherkarte die Programmnumm-
mer fir die Ablage auf der SD-Speicherkarte auswahlen.

@® Den Kopiervorgang durch Drlcken der rechten Plustaste bestatigen.

@ Durch Drlcken linken +/-Tasten werden die weiteren MenUpunkte der Programm-

verwaltung aufgerufen.

Wird der komplette Maschineninhalt "ALL" ausgewahlt, werden alle Nahtbilder

der ausgewahlten Knopfart auf die SD-Speicherkarte kopiert.
o Ist ein Nahtbild schon auf der SD-Speicherkarte vorhanden, wird eine Sicher
ﬂ heitsabfrage angezeigt. Dabei wird durch Drlicken der rechten Plustaste Uber

schrieben. Driicken der rechten Minustaste oder Drlicken der Taste "Grundstel-

lung" bricht die Aktion ab.
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Eingabe

11.04.05 Programme in den Maschinenspeicher kopieren

@® Programmverwaltung aufrufen und gewlnschte Knopfart auswahlen, siehe Kapitel
11.04.01 Programmverwaltung aufrufen.

e
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©@@O©
GO |

® Die linken +/-Tasten drucken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

® Auswahl des Menupunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.
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@ Durch Drlcken der +/-Tasten unter dem Symbol des Speicherkarte die Nahtbilder aus-
wahlen, die von der SD-Speicherkarte in den Maschinenspeicher kopiert werden sollen
(Programme 1 - 99).

@ Durch Drucken der +/-Tasten unter dem Symbol des Maschinenspeichers die Programm-
nummer fur die Ablage im Maschinenspeicher auswahlen.

® Den Kopiervorgang durch Drlcken der rechten Plustaste bestatigen.

@ Durch Drucken linken +/-Tasten werden die weiteren MenUpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.

Wird der komplette Speicherkarteninhalt "ALL" ausgewahlt, werden alle Naht-
bilder der ausgewahlten Knopfart in den Maschinenspeicher kopiert.

Ist ein Nahtbild schon im Maschinenspeicher vorhanden, wird eine Sicherheits-
abfrage angezeigt. Dabei wird durch Drlcken der rechten Plustaste Uberschrie-

ben. Dricken der rechten Minustaste oder Driicken der Taste "Grundstellung"
bricht die Aktion ab.

[=lo
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Eingabe

11.04.06 Programme im Maschinenspeicher I6schen

@® Programmverwaltung aufrufen und gewlnschte Knopfart auswahlen, siehe Kapitel
11.04.01 Programmverwaltung aufrufen.

DEL £ d
@ o0 | @

QIO @ ©8e
.O.@..CC@O@

@@ OO®
OEEO| |

® Die linken +/-Tasten drucken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des Menupunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.
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.C.@CCCC@O@
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@® Durch Drlcken der +/-Tasten unter Symbol des Maschinenspeichers die Nahtbilder aus-
wahlen, die aus dem Maschinenspeicher geldscht werden sollen (Programme 1 - 99).

@® Den Loschvorgang durch Dricken der Plustaste bestatigen.

@ Durch Drucken linken +/-Tasten werden die weiteren MenUpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.

Wird der komplette Maschinenspeicherinhalt "ALL" ausgewahlt, werden alle

Nahtbilder der ausgewahlten Knopfart im Maschinenspeicher geléscht.

o Die Maschinendaten "MD" kénnen nicht geldscht werden. Vor dem Loschvor-

ﬂ gang wird eine Sicherheitsabfrage angezeigt. Dabei wird durch Driicken der
rechten Plustaste Uberschrieben. Dricken der rechten Minustaste oder DrU-
cken der Taste "Grundstellung" bricht die Aktion ab.
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Eingabe

11.04.07 Programme auf der SD-Speicherkarte 16schen

@® Programmverwaltung aufrufen und gewlnschte Knopfart auswahlen, siehe Kapitel
11.04.01 Programmverwaltung aufrufen.
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® Die linken +/-Tasten drucken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

® Auswahl des Menupunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.
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@ Durch Drlicken der +/-Tasten unter dem Symbol der Speicherkarte die Nahtbilder aus-
wahlen, die auf der SD-Speicherkarte geldscht werden sollen (Programme 1 - 99).

@® Den Loschvorgang durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

@® Durch Dricken linken +/-Tasten werden die weiteren MenUpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.

Wird der komplette Speicherkarteninhalt "ALL" ausgewahlt, werden alle Nahtbil-
der der ausgewahlten Knopfart auf der Speicherkarte geldscht.

Vor dem Ldschvorgang wird eine Sicherheitsabfrage angezeigt. Dabei wird
durch Drlcken der rechten Plustaste Uberschrieben. Dricken der rechten
Minustaste oder Driicken der Taste "Grundstellung" bricht die Aktion ab.

[=lo
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Eingabe

11.04.08 SD-Speicherkarte formatieren

@® Programmverwaltung aufrufen und gewlnschte Knopfart auswahlen, siehe Kapitel
11.04.01 Programmverwaltung aufrufen.

s
FORMAT (] d
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® Die linken +/-Tasten drucken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des Menupunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

Vor Beginn der Formatierung erfolgt eine Sicherheitsabfrage. Durch Drlcken der
O rechten Plustaste wird der Formatiervorgang bestatigt. Durch Driicken der rech-
ﬂ ten Minustaste oder durch Driicken der Taste "Grundstellung" kann der Forma-
tiervorgang abgebrochen werden

Die Karte wird komplett formatiert, wenn sie nicht lesbar ist. Ist sie lesbar und
das Verzeichnis \P3307 fur die 3307 existiert, werden die Maschinendaten und
@) die Unterverzeichnisse flr alle Knopfarten in diesem Verzeichnis geldscht.
ﬂ Existiert das Verzeichnis \P3307 flr die 3307 nicht, wird nur das Verzeichnis und
angelegt. Damit ist sichergestellt, dass Programme anderer Maschinen und
sonstige Dateien nicht verloren gehen

@® Durch Dricken der linken +/-Tasten werden die weiteren MenUpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.
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Wartung und Pflege

12 Wartung und Pflege

12.01 Wartungsintervalle
Reinigung des Greiferraumes ......eveeeiiiiiciecee e taglich
Reinigung der gesamten Masching ...............uuuuiiiiiiiiiiiiic wochentlich
Reinigung der Wartungseinheit (Luftfilter)............cooooiiiiiiiii bei Bedarf
Ol nachfiillen (Getriebe und Nadelantrieb) ...............ccooooiiiiiioioooioeeeeeeee monatlich
Getriebewelle SChMIBIEN .......iii i monatlich
Kontrolle des LUftdruckes.........ccvvviiiiiiiiiiiiiiiiccciiece taglich, vor Inbetriebnahme

Diese Wartungsintervalle beziehen sich auf die durchschnittliche Maschinenlauf-
zeit eines Einschicht-Betriebes. Bei erhohten Maschinenlaufzeiten sind verklrz-

te Wartungsintervalle ratsam.

12.02 Reinigen der Maschine

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

@® Nihgutbedingter Staubanfall

Optimale Reinigungsanweisungen konnen daher nur fir jeden Einzelfall festgelegt werden.

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

trennen! Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

beiten empfohlen:

Um Betriebsstoérungen zu vermeiden werden im Einschicht-Betrieb folgende Reinigungsar
=\
@ Greiferraum und Nadelbereich des Oberteils mehrmals taglich reinigen.

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

12.03 Reinigen des Greiferraumes
N Maschine ausschalten!
N ' Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der Ma-
schine!

@® Greiferraumdeckel 1 6ffnen.

@ Taglich, bei Dauerbetrieb ofter, Greifer
und Greiferraum reinigen.

12.04 Luftfilter der Wartungseinheit reinigen
Maschine ausschalten!
D é Druckluftschlauch an der War-
tungseinheit abnehmen.

Wasserbehalter 1 entleeren:

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

Filter 2 reinigen:
@® \Wasserbehalter 1 abschrauben.

@® Filter 2 herausdrehen.

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

@® Filter 2 eindrehen und Wasserbehalter 1
aufschrauben.

Fig. 12 - 02
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Wartung und Pflege

12.05

12.06

2

Luftdruck kontrollieren / einstellen

Fig. 12- 03

2 — |

Ol fiir den Nadelantrieb nachfiillen

— <

SFig. 12 - 04

@® \or 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 so verdre-
hen, dass das Manometer 1 einen Druck
von 6 bar anzeigt.

A Ol monatlich auffiillen.

@ Ol durch die Bohrung im Schauglas 1 bis
zur Unterkante der Bohrung nachftllen.

Nur Ol mit einer Mittelpunkts-
viskositat von 31,0 mm?/s bei
40 °C und einer Dichte von
0,870 g/cm?® bei 15 °C verwen-
den.
% Wir empfehlen

PFAFF Nahmaschinendl
Best.-Nr. 280-1-120 145

~

)

.

I

(23
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Wartung und Pflege

12.07

e

12.08

Ol fiir das Getriebe nachfillen

]
@

N

N

B

o

o1
64.015

Getriebewelle schmieren

123-008

Fig. 12 - 06

Ol monatlich auffiillen.

>

@® Ol durch die Bohrung im Schauglas 1
nachfllen.

A

N\

Nur Ol mit einer Mittelpunkts-
viskositat von 31,0 mm?/s bei
40 °C und einer Dichte von
0,870 g/cm?® bei 15 °C verwen-
den.

Wir empfehlen
PFAFF Nahmaschinendl
Best.-Nr. 280-1-120 145

((Ce

Getriebewelle monatlich
schmieren.

N\

@® Abdeckung der Bohrung 1 abnehmen.

@® Mittels Fettpresse die Getriebewelle Uber
den Schmiernippel 2 schmieren.

N\

Nur Gleitmo 585 M
Hochleistungsfett Best.-Nr.
280-1-120 269 verwenden.

FAFF.
P Industrial

65



Justierung

13

13.01

13.02

13.03

Justierung

Wenn nicht anders beschrieben, ist die Maschine vom elektrischen und pneu-
matischem Netz zu trennen!

Hinweise zur Justierung

Alle Justierungen dieser Anleitung beziehen sich auf eine komplett montierte Maschine und
dirfen nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgefiihrt werden.
Maschinenabdeckungen, die fir Kontroll- und Justierarbeiten ab- und wieder anzuschrauben
sind, werden im Text nicht erwahnt.

Die Reihenfolge der nachfolgenden Kapitel entspricht der sinnvollen Arbeitsfolge bei kom-
plett einzustellender Maschine. \Werden nur einzelne Arbeitsschritte gezielt durchgefihrt,
sind immer auch die vor und nachstehenden Kapitel zu beachten.

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

FUr alle allgemeinglltigen Einstellungen dieser Justieranleitung werden Abbil-

dungen der Unterklasse -1/.. verwendet, die in den jeweils relevanten Punkten
auf die Unterklassen -4/.., -5/.. und -7/.. Ubertragen werden kénnen. Auf spe-
zielle Einstellung, die nur fir bestimmte Unterklassen gliltig sind, wird in der

[—lo

Uberschrift entsprechend hingewiesen.

Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel

@® 1 Satz Schraubendreher von 2 bis 10 mm Klingenbreite
@ 1 Satz Schraubenschlissel von 7 bis 14 mm Schllsselweite
@® 1 Satz Innensechskantschlissel von 1,5 bis 6 mm

® 1 Winkelschraubendreher, Best.-Nr. 91-029 339-91

® 1 Metallmalistab, Best.-Nr. 08-880 218-00

@ 1 Schraubklemme, Best.-Nr. 61-111 600-35

® 1 Schlingenhublehre 2,4 mm, Best.-Nr. 61-111 600-01

® 1 Einstelllehre "Greifermitte", Best.-Nr. 61-111 637-03

® 1 Knopflehre, Best.-Nr. 61-111 635-66

® 1 Absteckstift " Nadel 0.T.", Best.-Nr. 61-111 635-92

@ 1 Absteckstift "Nadelantrieb", Best.-Nr.13-030 272-05

J

Nadeln, Nahfaden und Einndhmaterial

Abkurzungen

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

13.04 Zahnriemen des Hauptantriebes

Regel
1. Die Zahnriemenrader 1 und 5 sollen in einer Flucht stehen.
2. Zwischen den Zahnriemenradern 1 und 5 und dem Zahnriemen 6 soll kaum merkliches

Spiel vorhanden sein.

/ ©
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s

Fig. 13 - 01

% @® Zahnriemenrad 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel 1 verschieben.
@® Motor 3 ( Schrauben 4 ) entsprechen der Regel 2 schwenken.

o
ﬂ Bei Laufgerauschen sind die Einstellungen zu wiederholen.
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Justierung

13.05 Obere Nadelstangenposition (Referenzposition)

Regel
Die Nadelstange 4 soll in ihrem oberen Totpunkt positionieren, dabei soll eine der Schrau-
ben 1 zugénglich sein.

Fig. 13- 02

@ Nadel entfernen.
/ Schrauben 1 16sen.
Nadelstange Uber das Handrad in ihren oberen Umkehrpunkt stellen und mittels Absteck-
stift 2 (Best.-Nr. 61-111 635-92) arretieren.

Maschine einschalten, Parameter 612 anwahlen.
Mlittels Schraube 3 die Motorwelle drehen, bis der Wert bei Parameter 612 auf "0" steht.
Wert bestatigen (EnterFunktion).

Schrauben 1 festdrehen (zunéchst ist nur eine Schraube zuganglich).

IMaschine ausschalten und Absteckstift 2 entfernen.

i Diese Einstellung kann sich nach Uberpriifung nochmals um + 3 Inkremente ve-
randern.
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Justierung

13.06

A

Nadelhohe vorjustieren

Regel
1. In o0.T. Nadelstange soll zwischen Nadelspitze und der Stichplatte ein Abstand von

30 mm bestehen.
2. Der Fadenzieher 3 soll am Klemmsttick 5 anliegen und mittig in der Kopfplattenausspa-

rung stehen.

e
1

5

30 mm

Fig. 13- 03

g
i

@ Nadelstange 1 ( Schraube 2 ) und Fadenzieher 3 ( Schraube 4 ) entsprechend den Rege

verschieben.

In

PFAFF....
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Justierung

13.07

A

Nadelstellung zum Stichloch

Regel
In u.T. Nadelstange soll die Nadel in Armlangsrichtung in der Mitte des Stichloches stehen.

J i 56-010a
Fig. 13- 0 i

@® Maschine einschalten und Parameter "610" auf den Wert "4" setzen.

@® Auflageplatte 1 abschrauben.

@ Schrauben 2, 3 und 4 I6sen.

@® Nadelstange mittels Handrad in u.T. stellen.

@® Nadelpendel b entsprechend der Regel ausrichten.

@ Schrauben 4 festdrehen.

@® Durch Bewegen der Nadelstange sicherstellen, dass Bolzen 6 nicht verklemmt wird und
Schraube 3 festdrehen.

@® Maschine ausschalten.
i Schraube 2 bleibt fir weitere Einstellungen gedffnet.
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Justierung

13.08 Grundstellung "Klammer oben"

Regel
Bei komplett eingefahrenem Zylinder 3 soll Schalter 1 sicher betatigt sein.

Fig. 13-05 \—‘O

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

13.09 Sensorplatine des Nadelantriebs (ausgebauter Zustand)

Regel

1. Die Ausfrasung im Exzenter 1 soll mit der Absteckbohrung im Tragerbock Ubereinstim-
men, wenn der Parameter "610" auf Wert "4" steht.

2. Die Schaltfahne des Exzenters 1 soll axial mittig in der Gabellichtschranke der Sensorpla-
tine stehen.

Fig. 13- 06

Zum Ausstauschen der Sensorplatine unbedingt nachfolgende Arbeitsschitte
beachten!

Elektrische Spannung!
Gefahr durch Stromschlag bei unsachgemafer Handhabung!

@ Nadelantriebsaggregat komplett ausbauen (Stecker bleiben angeschlossen).
@® Schrauben 2 |3sen.

@® Exzenter 1 mittels Absteckstift 3 (Best.-Nr.: 13-030 272-05) in der Absteckbohrung des
Tragerblocks abstecken.

7 2 P FA F F Tndusmal



Justierung

Fig. 13- 06

Maschine einschalten und warten bis der Schrittmotor steht (Fehlermeldung im Bedien-
feld nicht beachten).

Parameter "610" auf den Wert "4" setzen, siehe Kapitel 13.41.01 Funktionsgruppenwabhl
und Parameteranderung.

Platine 4 ( Schrauben 5 ) in Pfeilrichtung unter Beachtung, dass die Platine 4 an der
Rackwand anliegt, verschieben, bis die Leuchtdiode 6 leuchtet und wieder zuricks-
chieben, bis die Leuchtdiode 6 gerade erlischt.

Exzenter 1 entsprechend der Regel 2 verschieben und Schrauben 2 festdrehen.
Maschine ausschalten.

Absteckstift 3 entfernen.

Maschine einschalten und Nadelantriebsaggregat entsprechend der Regel 1 Uberprifen.
Maschine ausschalten.

Nadelantriebsaggregat einbauen und Einstellung gemaf$ Kapitel 13.10 Grundeinstellung
des Nadelantriebes vornehmen.

PFAFF....

73



Justierung

13.10 Grundeinstellung des Nadelantriebes

Regel
In u.T. Nadelstange und bei abgestecktem Exzenter 2 soll die Nadel in Armquerrichtung in
der Mitte des Stichloches stehen

Fig. 13- 07 ‘

% @® Maschine einschalten und Parameter "610" auf den Wert "4" setzen.
@ Auflageplatte 1 abschrauben.

@® Nadelstange mittels Handrad in u.T. stellen und Exzenter 2 abstecken ( Absteckstift 3,
Best.-Nr. 13-030 272-05).

@® Nadelstangenrahmen 4 ( Schraube 5 ) entsprechend der Regel einstellen.

® Absteckstift 3 entfernen.
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Justierung

13.1 Stellung der Greiferwelle zur Nadel

Regel
Die Greiferwelle soll im Zentrum der Nadel stehen, wenn der Parameter "610" auf den Wert

"1" gesetzt ist.
&rEd)
%g

-
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-

Fig. 13- 08
@ Stich- und Auflageplatte entfernen.
/ @ Greifer abnehmen und Greiferlehre 1 (Best.-Nr. 61-111 637-03) einsetzen.
@ Schraube 2 I6sen.
@® Maschine einschalten und Parameter "610" auf den Wert "1" setzen.
@® Nadelstange mittels Handrad in u.T. stellen und Greiferlehre 1 auf Nadelmitte stellen.
@ Schraube 2 festziehen.
@® Maschine ausschalten und Greiferlehre 1 entfernen.
i Stich- und Auflageplatte sowie der Greifer bleiben fir weitere Einstellungen de-
montiert.
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Justierung

13.12 Einstellung des Schleppkurbelgetriebes

Regel

In 0.T. Nadelstange, soll

1. die Einfrasung der Welle 3 mit der Einfrasung des Gusstragers 7 fluchten.

2. die Einfrasung der Kurbel 4 soll mit der vorderen Kante der Antriebskurbel 6 fluchten.

[
<

Fig. 13- 09

@ Schrauben 1 auf der Armwelle 16sen.
/ @® Nadelstange mittels Handrad in 0.T. stellen und mit Absteckstift 2 abstecken.
@ Einstellung fir Welle 3 mit Hilfe der Schlingenhublehre (2,4 mm) entsprechend der Regel
1 vornehmen.

@ Schrauben 1 festziehen.
@® Kurbel 4 ( Schrauben 5 ) entsprechend der Regel 2 verdrehen.
@ Absteckstift 1 entfernen.

o Sollte die in der Regel 2 beschriebene Position nicht erreicht werden, muss die
ﬂ Antriebskurbel 6 entsprechend eingebaut werden.
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Justierung

13.13 Schlingenhub und Greiferabstand

Regel

In 0.T. Nadelstange, soll

1. die Einfrasung der Welle 3 mit der Einfrasung des Gusstragers 7 fluchten.

2. die Einfrasung der Kurbel 4 soll mit der vorderen Kante der Antriebskurbel 6 fluchten.

\\

Fadenbremse demontieren.

\

Greifer 1 so einsetzen, dass Schraube 2 des Stellrings 3 auf der Flache der Greiferwelle

steht.

@ Schraube 2 leicht andrehen.

@® Maschine einschalten und Parameter "610" auf den Wert "1" setzen.

@® Handrad in Drehrichtung drehen, bis die Nadelstange im unteren Umkehrpunkt steht.

@® Schlingenhublehre 4 (2,4 mm) am Nadelstangenrahmen 5 anlegen und mit der Schraub-
klemmme 6 befestigen.

@® Schlingenhublehre 4 entfernen.

@ Handrad in Drehrichtung drehen, bis die Schraubklemmme 6 am Nadelstangenlager 5 anliegt
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Justierung

Fig. 13- 11

% @ Greifer 1 ( Schrauben 2 und 7 ) entsprechend der Regel einstellen.
@ Schraubklemme 6 abnehmen.

@® Fadenbremse montieren.

Sollte die Einstellmoglichkeit am Greifer nicht ausreichen, kann am Getriebe der

i Greiferwelle eine groRere Korrektur vorgenommen werden.
Zwei Schrauben 8 |6sen und Zahnriemenrad 9 bzw. Greiferwelle entsprechend
drehen.
o Bei der Unterklasse -4/.. ist es unter Umsténden erforderlich, den Abstand der
ﬂ Greiferspitze zur Nadel auf ca. 0,5 mm zu vergroRern.
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Justierung

13.14

Nadelhohe nachjustieren

Regel
1.

Wenn der Parameter "610" auf den Wert "2" gesetzt ist und die Greiferspitze in Nadel-
mitte steht, soll die Oberkante des Nadeldhrs 0,56 mm unter der Unterkante der Grei-

ferspitze stehen.
Der Fadenzieher 3 soll am Klemmstiick 5 anliegen und mittig in der Kopfplatten-aus-
sparung stehen.

Fig. 13- 12

Maschine einschalten und Parameter "610" auf Wert "2" setzen.
Handrad in Drehrichtung drehen, bis die Nadelstange in ihrem unteren Umkehrpunkt steht.
Greiferspitze durch Weiterdrehen am Handrad auf Nadelmitte stellen.

Nadelstange 1 ( Schraube 2 ) und Fadenzieher 3 ( Schraube 4 ) entsprechend den Regeln
verschieben.

Maschine ausschalten.

o Bei einer Uberpriifung im linken Einstich (Parameter "610" auf Wert "3" ist der
ﬂ Abstand zwischen Oberkante Nadelohr und Unterkante Greiferspitze grofier.

PFAFF....
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Justierung

13.15 Einstellung des Hilfsgreifers

Regel

1. In o0.T. Nadelstange soll die Einfrdsung in der Steuerkurve 4 nach unten stehen.

2. In Schlingenhubstellung soll der Hilfsgreifer 7 mit seiner Rlickwartsbewegung beginnen.

3. Beiabwarts gehender Nadel (in Drehrichtung) soll der Hilfsgreifer 7 in seinem linken
Umkehrpunkt stehen, wenn die Nadel die Oberkante der Stichplatte erreicht hat.

1
| I
/ O
w ™|

Fig. 13- 13

/ @® Schrauben 1 und 2 I6sen.
@® Nadelstange mittels Handrad in 0.T. stellen und mit Absteckstift 3 arretieren.

@ Steuerkurve 4 zusammen mit Steuerkurve 5 entsprechend der Regel 1 verdrehen.

@ Steuerkurven 4 zusammen mit Steuerkurve 5 an Antriebsrad 6 zur Anlage bringen und
Schrauben 1 und 2 festdrehen.

@® Absteckstift 3 entfernen.

® Kontrolle entsprechend den Regeln 2 und 3 durchfihren.
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13.16 Stellung des Hilfsgreifers zur Nadel

Regel

In Nadelstangenposition u.T. und wenn der Parameter "610" auf den Wert "3" gesetzt ist, soll
1. zwischen der Vorderkante des Hilfsgreifers 1 und Nadel ein Abstand von 1,0mm bestehen,
2. zwischen dem Hilfsgreifers 1 und Nadel ein Abstand von ca. 2,4 mm bestehen.

Fig. 13- 14

% ® Maschine einschalten und Parameter "610" auf den Wert "3" setzen.
@® Durch Drehen am Handrad die Nadel in Position u.T. bringen.
@ Hilfsgreifer 1 ( Schraube 2 ) entsprechend den Regel 1 und 2 einstellen.

@® Maschine ausschalten.
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13.17

A

Einstellung der Fadenschneid-Einrichtung

Regel

1. Im ausgefahrenem Zustand sollen die Aufienkanten der Bolzen 5 und 6 im Abstand
von 103 mm zueinander stehen.

2. In Ruhestellung der Fadenschneid-Einrichtung soll das Gegenmesser 7 parallel zur
Kante des Fadenziehers 8 stehen.

3. In Schneidstellung der Fadenschneid-Einrichtung soll das Messer 9 ca. 1 mm Uberschneiden.

@® Zylinder 1 ( Schrauben 2 ) ausbauen.
@® Gelenkkopf 3 ( Mutter 4 ) entsprechend der Regel 1 verdrehen.
@ Zylinder 1 ( Schrauben 2 ) einbauen und entsprechend den Regeln 2 und 3 verschieben.

@ Funktionsprobe der Fadenschneid-Einrichtung tber Parameter "603" durchfihren (Aus-
gang 4).
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13.18 Manuelle Schneidprobe

Regel

Bei manuell durchgeflihrtem Schneidvorgang soll der Faden sicher geschnitten werden.

il /\/

Fig. 13- 16

@® Auflageplatte 1 und Stichplatteneinsatz demontieren.
% @ Faden zwischen Fadenfanger 2 und Messer 3 legen.
@® Maschine vom pneunatischen Netz trennen.

® Die Regel durch Ausflihren des Schneidvorganges von Hand tberprUfen.

@ Stichplatte montieren, dabei darauf achten, dass der Kugelkopf des Schneidzylinders in
die entsprechende Flhrung der Stichplatte greift.
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13.19 Einstellung des Fadenfangers

Regel
In Schneidposition soll der Greifer 3 senkrecht stehen und der Fadenfanger 1 sicher in das Fa-
dendreieck greifen.

Fig. 13- 17

@® Maschine einschalten und Parameter "403" auf den maximalen Wert stellen.
% @ Betriebsart Nahen aufrufen und Nahvorgang durchfihren.

@® Maschine in Schneidposition am Hauptschalter ausschalten und vom pneumatischen
Netz trennen.

@® Schneidvorgang manuell durchfihren und dabei die Regel Uberprifen.

® Ggf. Maschine einschalten und Fadenfanger 1 Uber die Parameter "614" und "615" ent-
sprechend der Regel einstellen.

@ Sollte der Greifer 3 in Schneidposition nicht senkrecht stehen, Einstellung geméaR Kapitel
13.05 Obere Nadelstangenposition (Referenzposition) Gberprifen.

Maschine ausschalten und Schneidvorgang Uberprifen.

@® Maschine einschalten, Parameter "403" wieder auf den Ausgangswert stellen und
Maschine ausschalten.
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13.20 Einstellung der Schlingenstitze

Regel
Die Nadel soll sowohl im maximalen rechten Einstich als auch im maximalen linken Einstich

einen Abstand von ca. 0,5 mm zur Schlingensttitze 1 haben.

Fig. 13- 18

@® Maschine einschalten und Nadel Uber Parameter "610" in die entsprechenden Positionen

% bringen (Werte "1, 2 oder 3").

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

@® Maschine ausschalten.

o
ﬂ Die Schlingenstltze 1 dient gleichzeitig als Messerschutz
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13.21 Grundstellung des Klammer-Antriebes

Regel

1. Der Hebel 2 soll nach Anwahl des Parameters "610" (bei Wert 4) mittels Lehre (4,6 mm)
abgesteckt werden kdnnen.

2. Die Schaltfahne 5 soll mittig in der Aussparung der Lichtschranke 3 stehen.

Fig. 13- 19

Schraube 1 I6sen.

Maschine einschalten und den Parameter "610" auf den Wert "4" stellen.
Hebel 2 entsprechend der Regel 1 verschieben (mit Lehre abstecken).
Schraube 1 festziehen.

Lichtschranke 3 ( Schrauben 4 ) entsprechend der Regel 2 verschieben.

Bei abgestecktem Hebel 2 die Schaltfahne 5 ( Schrauben 6 ) verschieben, bis die Leucht-
diode 7 leuchtet und wieder zurlickschieben, bis die Leuchtdiode 7 gerade erlischt.

@® Maschine ausschalten und Lehre entfernen.
o Sprengring 8 dient als Einstellhilfe und soll an Hebel 2 anliegen. Die offene
ﬂ Seite des Sprengringes 8 soll mit der Klemmmnut des Hebels 2 fluchten.
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13.22

Ausrichtung der Knopfklammer (nur bei der Unterklasse -1/.. und -7/20)

Regel
Die Nadel soll nach Anwahl des Parameters "610" (bei Wert 4, 5, 6, 7 und 8) mittig in die
jeweilige Bohrung der Knopflehre 2 einstechen.

Fig. 1 Lo

@® Auflageplatte 1 entfernen

Maschine einschalten und Parameter "610" auf den Wert "4" setzen (Knopflehre: Mitte).
Knopflehre 2 (Best.-Nr. 61-111 635-66) einsetzen und ausrichten.

Knopfklammer von Hand nach unten dricken.

Knopfklammer 3 ( Schrauben 4 ) entsprechend der Regel verschieben.

Die restlichen Einstichpositionen der Nadel in der jeweiligen Bohrung der Knopflehre 2
Uber die Werte "5", "6", "7" und "8" des Parameter "610" entsprechend der Regel Uberprifen.

Maschine an das pneumatische Netz anschlieRen und Einstellung nochmals Gberprifen.
Ggf. Stellung der Knopfklammer 3 ( Schrauben 4 ) korrigieren.
Maschine ausschalten und vom pneumatischen Netz trennen.

Knopflehre entnehmen und Auflageplatte montieren.
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13.23

Ausrichtung der Heftklammer (nur bei der Unterklasse -4/..)

Regel

1. Nach Anwahl des Wertes "4" fir Parameters "610" soll die Heftklammer 1 mittig zur
Nadel und an der Vorderkante des Stichloches stehen.

2. BeiWert "6" soll die Nadel 3 links, bei Wert "7" soll die Nadel 3 rechts von der Heft-
klammer 1 stehen.

Fig. 13 - 21‘

Maschine einschalten und Parameter "610" auf den Wert "4" setzen.
Heftklammer 1 von Hand nach unten drlcken.

Heftklammmer 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel 1 verschieben.

Die weitern Einstichpositionen der Nadel fiir die Werte "6" und "7" des Parameter "610"
entsprechend der Regel 2 Uberprifen.

Maschine an das pneumatische Netz anschliefsen und Einstellung nochmals Gberprifen.

Ggf. Stellung der Heftklammer 1 ( Schrauben 2 ) korrigieren.

@® Maschine ausschalten und vom pneumatischen Netz trennen.
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13.24 Ausrichtung von Knopfhalter und Knopfauflage (nur bei der Unterklasse -5/..)

Regel
Die Nadel soll nach Anwahl des Parameters "610" auf Wert "4" im Abstand von 5 mm zur
Stichlochkante mittig zum Stichloch von Knopfhalter und Knopfauflage stehen.

108-002

}
Fig. 13-22

% @® Maschine einschalten und Parameter "610" auf den Wert "4" setzen.

@® Knopfhalter 1 ( Schrauben 2) und Knopfauflage 3 ( Schraube 4 ) entsprechend der Regel
verschieben.

@® Maschine an das pneumatische Netz anschlieRen und Einstellung nochmals Uberprifen.

@ Stellung von Knopfhalter 1 ( Schrauben 2 ) und Knopfauflage 3 ( Schraube 4 ) ggf.
korrigieren.

@® Maschine ausschalten und vom pneumatischen Netz trennen.
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13.25 Einstellung des Klammerdrucks (nur bei der Unterklasse -1/.. und -7/20)

Regel
Der Klammerdruck ist werksseitig auf 3 bar eingestellt und muss ggf. den Erfordernissen
angepasst werden.

N

Fig. 13- 23 \ \

@® Maschine an das pneumatische Netz anschlieRen.
% @ Regler 1 entsprechend der Regel verdrehen.

@® Maschine vom pneumatischen Netz trennen.

5 Nach der Anderung des Klammerdrucks muss die Ausrichtung der Knopfklam-
ﬂ mer Uberprift und ggf. eingestellt werden, siehe Kapitel 13.22 Ausrichtung der
Knopfklammer... .
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13.26 Einstellung der Haltekraft der Komfort-Klammerbacken
(nur bei der Unterklasse -1/.. und -7/20)

Regel
Der Knopf soll sich in den Komfort-Klammerbacken 3 von Hand leicht drehen lassen.

123-009

Fig. 13 - 24

@® Maschine einschalten und Knopf einlegen.
% ® KnopfgroRe einstellen, siehe Kapitel 9.05 Knopfklammer auf Knopfgréf3e einstellen... .

@ Schraube 1 ( Mutter 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.

@® Maschine ausschalten.
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13.27 Ausrichtung der Auflageplatte (nur bei den Unterklassen -1/.., -4/.. und -7/20)

Regel
In Grundstellung der Maschine soll der Ausschnitt des Auflageblechs 1 mittig zum Stich-
loch stehen.

Fig. 13- 25

@® Maschine einschalten und den Parameter "610" auf den Wert "4" stellen.
% @ Auflageblech 1 ( Schrauben 2 und 3) entsprechend der Regel ausrichten.

@® Maschine ausschalten.
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13.28 Grundeinstellung der Einrichtung zur Endverknotung

Regel
Der Haltefinger 5 soll parallel zum Hilfsgreifer 7 stehen.

Fig. 13- 26
% @® Auflageplatte und Stichplatte demontiern.
@ Schraube 1 ( Mutter 2 ) zunachst herausdrehen, bis der Stift 3 an der Wand der Bohrung 4
anliegt.

@® Schraube 1 eine Umdrehung eindrehen und mittels Mutter 2 kontern.

@ Haltefinger 5 ( Schrauben 6 ) entsprechend der Regel ausrichten.
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13.29 Einstellung des Haltefingers der Endverknotung

Regel

Wenn der Parameter "610" auf den Wert "1" gesetzt ist und die Maschine in Schlingenhub-
stellung steht, soll

1. der Haltefinger 2 mit seiner Unterkante 0,5 mm oberhalb der Greiferspitze stehen,

2. zwischen Haltefinger 2 und Nadel ein Abstand von 0,5 mm vorhanden sein,

3. zwischen Haltefinger 2 und Nadelmitte ein Abstand von 6 mm bestehen.

@® Maschine einschalten und an das pneumatische Netz anschliel3en
% @® Parameter "610" auf Wert "1" setzen und Nadelstange in Schlingenhubstellung bringen.

@® Schraube 1 I6sen.

@ Haltefinger 2 ( Schrauben 3 ) entsprechend der Regel 1 verschieben.
@® \Welle 4 (Schrauben 5) entsprechend der Regel 2 verschieben.

@® Maschine ausschalten.

@ Haltefinger 2 ( Schraube 1) entsprechend der Regel 3 verdrehen..

o) Beim Festziehen der Schraube 1 ist darauf zu achten, dass der Hebel 6 sicher in
ﬂ Teil 7 eingreift und und den Zylinder nicht blockiert.
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13.30 Einstellung des Liifterhebels der Endverknotung

Regel

Wenn der Parameter "610" auf den Wert "1" gesetzt ist und die Maschine in Schlingenhub-
stellung steht, soll der Haltefinger 1 im Abstand von 5 mm hinter der Nadelmitte stehen
und der Lifterhebel 4 an Schraube 2 anliegen.

Fig. 13- 28

@® Maschine einschalten, Parameter "610" auf den Wert "1" setzen und Nadelstange in
Schlingenhubstellung bringen.

Maschine vom pneumatischen Netz trennen.
Haltefinger 1 von Hand einschwenken.

Schraube 2 ( Mutter 3 ) entsprechend der Regel verdrehen.

Maschine ausschalten.

Darauf achten, dass der Haltefinger 1 den Hilfsgreifer beim ausschwenken nicht
berthrt.

>
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13.31 Einstellung des Reed-Schalters

Regel

Ist der Parameter "610" auf den Wert "1" gesetzt und die Maschine in Schlingenhubstel-
lung, soll der "Reedschalter" 1 exakt schalten, wenn die Spitze des Haltefingers 3 auf
Nadelmitte steht.

Fig. 13- 26

@® Maschine einschalten, Parameter "610" auf den Wert "1" setzen und Nadelstange in
Schlingenhubstellung bringen.

Schraube 1 16sen und "Reedschalter” 2 ganz nach rechts schieben.
Spitze des Haltefingers auf Nadelmitte stellen und festhalten.
"Reedschalter" 2 nach links schieben, bis der Schaltpunkt erreicht ist.
Schraube 1 festziehen.

Schaltzustand des Reed-Schalters 2 Gber Parameter "602" (4. Stelle) Gberprifen.

Maschine ausschalten.

96 PFA F FTndustnal



Justierung

13.32 Winkelstellung der Endverknotung (nur bei den Unterklassen -1/.., -4/.. und -7/20)

Maschine einschalten.
Endverknotung einschalten, siehe Kapitel 11 Eingabe.
Parameter "5606" (Einschwenkposition) durch Drehen am Handrad 1 auf den Wert "40" stellen.

Parameter "5607" (Auschwenkposition) durch Drehen am Handrad 1 auf den \Wert "70" stellen.

Zehn Nahvorgange durchfihren, Parameter "604" aufrufen und Werte fir die Ein- und
Ausschwenkposition der letzten zehn Nahvorgange auswerten.

Bei den ungeraden Werten (Einschwenkposition) soll der Wert auf "70" stehen.
Bei den geraden Werten (Ausschwenkposition) soll der Wert auf "90" stehen.

Parameter "606" und "507" entsprechend verdndern, eine Abweichung von +/- 1 ist zulassig.

Maschine ausschalten.
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13.33

A

Einstellung der Momentspannung

Regel

1. Exzenter 1 soll in 0.T. Nadelstange mit seiner grofRten Exzentrizitdt nach oben stehen.

2. Die Spannungsscheiben 3 sollen ca. 10 mm vor o.T. Nadelstange 6ffnen und ca. 10 mm
nach o.T. Nadelstange wieder schlief3en.

@ Exzenter 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel 1 verdrehen.

@® Spannungsscheiben 3 ( Schraube 4 ) entsprechend der Regel 2 einstellen.
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13.34 Einstellung des Fadenziehers

Regel

1. Bei eingefahrenem Zylinder 6 soll die Schraube 4 einen Abstand von ca. 1 mm zur In-
nenkante des Langloches haben.

2. Der Fadenzieher 3 soll in Grundstellung leicht am Faden anliegen und bei ausgefahre-
nem Zylinder 6 nicht an den Rand des Langloches stofen.

3. Das Fadenziehen soll gleichmaf3ig ohne Ruckeln erfolgen.

4. Fadenzieher 3 soll so eingestellt sein, dass ein sicherer Nahbeginn gewahrleistet ist
aber kein Anfangsfaden hervorsteht.

Fig. 13- 32

% ® Klemmstick 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel 1 einstellen.
@ Fadenzieher 3 ( Schraube 4 ) entsprechend der Regel 2 einstellen.

@ Drossel b zunachst ganz zudrehen und dann entsprechend der Regel 3 verdrehen.
@® Fadenzieherweg an Schraube 4 nach Regel 4 einstellen

Je nach Bedarf kann von dieser Grundeinstellung des Fadenziehers 3 abge-
wichen werden.

[Zlo

Ggf. Schaltzeiten fir Fadenklemme 7 (Parameter "405") und Fadenzieher 3
(Parameter "406") anpassen.
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13.35 Einstellung der Fadenklemme

Regel
Bei geschlossener Fadenklemme 1 soll der Faden sicher geklemmt aber dabei nicht
durchtrennt werden.

Fig. 13- 33

% @ Faden in die Fadenklemme 1 einlegen.
@ Funktionsprobe der Fadenklemme Uber Parameter "603" durchflihren (Ausgang 3).

@ Drossel 2 zunachst ganz zudrehen und dann entsprechend der Regel verdrehen.

o) Nach der Einstellung sind die Parameter "504", "508" und "510" zu Uberprifen
ﬂ und gegebenenfalls anzupassen.
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13.36 Einstellung des Fadenregulators

Regel

In u.T. Nadelstange soll der vorgezogene Nadelfaden aufgebraucht sein.

I

103-002

Fig. 13- 34

% ® Maschine einschalten und an das pneumatische Netz anschliefsen.
® Nahgut unterlegen und Nahvorgang starten.

o
® [Nahvorgang anhalten und Nadelstange durch Drehen am Handrad in u.T. bringen.

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

@® Maschine ausschalten und vom pneumatischen Netz trennen.
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13.37 Einstellung des Knopfhaltezylinders (nur bei der Unterklasse -5/..)

Regel
Der Knopfhaltezylinder 1 soll auf gleicher Hohe mit der Knopfaufnahme 3 stehen und
ohne eingelegten Knopf ca. T mm weiter ausfahren als mit eingelegtem Knopf..

Fig. 13- 35

% @® Knopfhaltezylinder 1 ( Muttern 2 ) entsprechend der Regel einstellen.
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13.38 Einstellung des Fadenwischers (nur bei der Unterklasse -5/..)

Regel

1. Der Fadenwischer 1 soll in Schneidstellung mittig zur Nadel stehen und in 0.T. Nadel-
stange ohne BerlUhrung unter der Nadel hindurch schwenken kénnen.

2. Beiausgefahrenem Zylinder 6 darf der Lagerblock 7 nicht mit dem Stellring 8 kollidie-
ren und der Fadenwischer 1 soll ca. 3 mm hinter der Nadel stehen.

Fig. 13- 36

@® Maschine an das pneumatische Netz anschlieRen und einschalten.
% ® Uber Parameter "603" Fadenwischer 1 einschwenken.

@ Fadenwischer 1 ( Schrauben 2 und 3 ) entsprechend der Regel 1 einstellen.

@ Kolbenstange 4 ( Mutter 5 ) entsprechend der Regel 2 verdrehen.

@ Parameter "403" auf maximalen Wert stellen.

@ Einstellung im Nahprozess Uberpriifen und ggf. korrigieren.

@ Parameter "403" wieder zurlckstellen.

@® Maschine ausschalten und vom pneumatischen Netz trennen.
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13.39 Ausrichtung des Stielfingers zum Knopf

Regel
In Nahrichtung gesehen soll der Stielfinger 1 mittig zur Lochreihe des Knopfes stehen.

@9

Fig. 13- 37

% @ Stielfinger 1 (Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.
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13.40 Schnellwechselklammer tauschen

@® Maschine ausschalten und vom Pneumatiksystem trennen.
@® Schraube 1 herausdrehen.
® Klammer abnehmen.

® Neue Klammer einsetzen und mit Schraube 1 befestigen.

@® Maschine an das Pneumatiksystem anschlielRen.
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13.41 Parametereinstellungen

13.41.01 Funktionsgruppenwahl und Parameteranderung

@® Maschine einschalten.
Nach dem Einschalten der Maschine ist automatisch die Betriebsart Nahen aktiv.

@ @ Betriebsart Eingabe aufrufen (LED in der Taste leuchtet).

N

100 <

® | OO0 | @
@ 100 & ©e
OGNS IOIOIOISISIO

@ Uber die linken +/- Tasten die gewiinschte Funktionsgruppe anwahlen.
Werkseitig ist nur die Funktionsgruppe "100" frei zuganglich, die anderen Funktionsgrup-
pen sind durch einen Code vor unberechtigtem Zugang geschitzt.

Slelete)
PEOO|

@® Die Auswahl der gewinschten Funktionsgruppe Uber die Funktion "Enter" durch Drlcken

der rechten +/-Taste auf "+" bestéatigen.

F No VAL

102 1

® | 00| &
@ |00 @ s

L@@@@@@QQO@@

@® Jeweils Uber die linken +/-Tasten den gewdlinschten Parameter auswahlen und den ge-
winschten Wert Uber die rechten +/-Tasten verandern.

Slelete)
DHOO|

® Durch Aufrufen des nachsten Parameters wird der gedanderte Wert Gbernommen.
oder

@® Durch Aufrufen der Betriebsart Nahen wird der gednderte Wert Gbernommen und zur
Betriebsart Nahen gewechselt (LED in der Taste erlischt).
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13.41.02 Zugriffscode eingeben / andern

@® Maschine einschalten.

@ @® Betriebsart Eingabe auswahlen (LED in der Taste leuchtet).

(' No
800 <

<Z> o0 | ®
QO | @ ©8
...@.C.O@.@

@® Durch Dricken der linken +/-Tasten die Funktionsgruppe "800" auswahlen.

cleleke)
DE@O|

@ Durch Drlcken der rechten +/-Tasten auf "+" die Auswahl bestéatigen.

o |olo] o
O ool J e
 0000OOBOO:

@® Code eingeben.

vl |

C)

@‘

il - IeI®KE)

Die Ziffern werden wie dargestellt Uber die entsprechenden Funktionstasten eingege-
ben. Ab Werk ist der Code auf "3307" eingestellt.

F' No VAL

821 3307

C) ®O0 | ®
@O | 6 ©e
.OO@O.C0.0@

@® Zum Andern des Zugriffscodes (iber die entsprechende +/- Tasten den Parameter "821"
(Zugriffscode eingeben) aufrufen.

Slelete)
DHEO|

@® Neuen Code eingeben.

@® Durch Aufrufen der Betriebsart Nahen wird der geénderte Wert Gbernommen und zur
Betriebsart Nahen gewechselt (LED in der Taste erlischt).
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13.41.03 Zugriffsrechte vergeben

@® Maschine einschalten.

@ @ Betriebsart Eingabe auswahlen (LED in der Taste leuchtet).

T

800 d

® [oo] @
@ 0ol @ e
ICEEPEEFCEECEER

@ Durch Drucken der linken +/-Tasten die Funktionsgruppe "800" auswahlen.

@OO©
GO |

@® Durch Driicken der rechten +/-Tasten auf "+" die Auswahl bestatigen.

@ Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 13.41.02 Zugriffscode eingeben / andern.

F No VAL

801 0

O | ®0| @ of

o 180 ©

ICEEEECEEEER

@ Uber die linken +/- Tasten den gewiinschten Parameter "801" bis "820" aufrufen, siehe
Kapitel 13.41.04 Liste der Parameter.

©@@O©
GO |

@ Uber die rechten +/- Tasten den ausgewahlten Parameter freigeben bzw. sperren.

0: Funktion des Parameters ist frei zuganglich.

1: Funktion des Parameters steht nur nach Eingabe des Zugriffscodes zur Verfligung.
©) Werden alle Parameter ("801" bis "820") auf "0" gesetzt, erfolgt keine Abfrage
ﬂ des Zugriffscode mehr.

@® Durch Aufrufen der Betriebsart Nahen wird der geadnderte Wert Ubernommen und zur
Betriebsart Nahen gewechselt (LED in der Taste erlischt).
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13.41.04 Liste der Parameter

Einstell- Einstell-
Gruppe | Parameter | Bedeutung bereich wert
100 101 Softwareversion anzeigen - -
102 Knopfhohe in drei Stufen 1-3 1
1 = flach, 6 mm
2 = mittel, 12 mm
3 = hoch, 1756 mm
108 Zeitverzégerung Dauerbetrieb [s] 0,00-2,00 0,30
109 Dauerbetrieb [, Il
| = AUS, Il = EIN
110 Softwareversion Motorregelung anzeigen - -
111 Softwareversion des Fadenkraftmoduls - -
anzeigen
113 Sequenzeingabe 1-9 -
114 Sequenzmodus [, 11
| = AUS, Il = EIN
17 Tastenton [, 11 [l
| = AUS, Il = EIN
200 201 Programm I0schen - -
202 Maschinenausstattung 1-6 1
1 = Normalausfihrung (-1/..) +
Osenknopf (-5/..)
2 = mit Blindannahen (-3/..)
3 = mit Stielumwickeln (-9/..)
4 = mit Knopfzufihrung (-1/11)
5 = mit Mantelklammer (-7/20)
6 = Heften (-4/..)
204 Ausschnittgrofie der Auflageplatte, siehe 1-6 1
Kapitel 3.02 NahtbildgréRen
205 Fehlsticherkennung [, 11
| = AUS, Il = EIN
206 Schwelle der Fehlsticherkennung 0-999 120
207 Ausblendstiche der Fehlsticherkennung 0-9 6
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Einstell- Einstell-
Gruppe | Parameter | Bedeutung bereich wert
200 208 1-120 = Fadenkraft des letzten 0-120
Programms anzeigen
(max. 120 Stiche)
0 = Anzeige der berechneten optimalen
Schwelle (zur Eingabe bei Parameter
206)
209 Blasdlse [, 11
| = AUS, Il = EIN
Achtung! Bei angebautem Fadenwischer
muss die BlasdUse ausgeschaltet werden!
210 Einschaltzeit Blasdlse [s] 0-10 1
211 Klammer Initialisieren bei Nahstart [, Il I
| = AUS, Il = EIN
400 401 Verzdgerungszeit Klammer heben [s] 0,00-1,50 0
402 Startverzégerung nach Klammer senken [s] | 0,00 - 1,50 0
403 Verzogerung vor dem Fadenschneiden [s] | 0,00 - 2,00 0,06
(Schaltzeit bis Fadenwischer vor)
404 Fadenschneidzeit [s] 0,00-2,00 0,06
405 Zeit zwischen "Fadenklemme zu" und 0,00-2,00 0,10
"Fadenzieher ein" [s]
406 Schaltzeit fur Fadenzieher [s] 0,00-2,00 0,30
408 Zeit flr Komfortklammer / Einschiebe- 0,00-1,50 1
blech drucklos [s]
500 501 Softstartstiche 0-15 0
Softstartdrehzahl [min]) 0-2000 500
503 Zusatzstiche beim Anndhen (Startstiche) 0-4 0
504 Verzdgerungszeit "Fadenklemme auf 0-2 0,02
Nahtanfang" [s]
506 Winkelstellung fur "Endverknotung Ein" 0-127 40
507 Winkelstellung fur "Endverknotung Aus" 0-127 70
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Einstell- Einstell-
Gruppe | Parameter | Bedeutung bereich wert
500 508 Stichanzahl mit "Fadenklemme zu" am 0-3 0
Nahtende* 0-127 80
Winkelstellung fir "Fadenklemme zu" am
Nahtende
*Anzahl der Stiche (vom letzten Stich zu-
rckgerechnet) bis die Fadenklemme ein-
geschaltet wird. (0 bedeutet letzter Stich)
510 Winkelstellung fir Fadenklemme auf' im 0-127 120
letzten Einstich vor dem Schneiden.
511 Befestigungsstiche vor dem Faden- 0-2 0
schneiden
512 Messpunkt der Fehlsticherkennung mit 0-127 115
Anzeige der Fadenkraft
600 601 Schrittmotor Klammer und Nadel verfahren
602 Eingange: Bedeutung des
0123456789ABCDEF Anzeigewertes

Position in der Anzeige 0 |
0: frei - -
1: frei - -
2: Nadel in den Stoff (NIS) - -
3: Endverknotung eingeschwenkt (E16 - X5:7) aus4 ein
4:Taster Error Reset S101 (E12 - X5:12) aus4 ein
5: frei (E11 = X5:11) - -
6: frei (E10 — X5:10) - -
7: frei (E9 — X5:9) - -
8: programmierbarer Eingang 1 (E8 — X5:16) - -
9: programmierbarer Eingang 2 (E7 — X5:15) - -
A: frei (E6 — X5:14) - -
B: frei (E5 — X5:5) - -
C: Klammer unten S24 (E4 - X5:4) oben4 unten
D: frei (E3 - X5:3) - -
E: Referenz Nadel (Gabellichtschranke) geschaltet frei
F: Referenz Klammer (Gabellichtschranke) geschaltet frei
A = Grundstellung
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Gruppe | Parameter | Bedeutung iigrsggrl; EinS;ft”_
600 603 Bedeutung des

Ausginge: Anzeigewertes
Position in der Anzeige 0 I
1: Klammer (X13:1) unten oben4
2: frei (X13:3) - -
3: Fadenklemme (X13:5) auf zus
4: Schneiden (X13:6) aus4 ein
5: Endverknotung (X13:7) aus4 ein
6: Fadenzieher (X13:8) aus4 ein
7: BlasdUse / Fadenwedler (X13:9) aus4 ein
8: frei (X13:10) - -
9: frei (X13:11) - -
10: frei (X13:12) - -
1: frei (X13:13) - -
12: frei (X13:25) - -
13: frei (X13:24) - -
14; Osenknopfhalter (X13:16) ausA ein
15: programmierbarer Ausgang 1 (X13:17) - -
16: Fehlstichleuchte (X5:24) aus4 ein
4 = Grundstellung

604 Letzte Ein- und Ausschwenkpositionen
der Endverknotung

605 Nadeleinstichposition in den Stoff 0-127 43

607 Nahmotor in Nahrichtung drehen

608 Kaltstart ausfihren

610 Nadeleinstichpositionen zum Justieren

- Mitte

: max. linker
: Knopflehre
: Knopflehre
: Knopflehre
: Knopflehre
: Knopflehre

0 N O B W N =

: max. rechter Einstich

Einstich

- Mitte

: vorne links

. hinten links

. hinten rechts
: vorne rechts
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Gruppe | Parameter | Bedeutung ng;iilr:_ Eicvs;ft”_
600 611 Fadenschneidunterdriickung [, Il |
| = AUS; Il = EIN
612 Einstellhilfe fir Nullposition des Nahmo- 0
tors Uber Synchronisationsmarke

614 Fadenschneidposition X rechts einstellen (-25) - 25 5
615 Fadenschneidposition X links einstellen (-25) - 25 8

700 701 P-Anteil Drehzahlregler 1-50 10
702 [-Anteil Drehzahlregler 0-100 50
703 P-Anteil Lageregler 1-50 20
704 D-Anteil Lageregler 1-100 30
705 Zeit flr Lageregler 1-100 25
706 P-Anteil Lageregler flr Restbremse 1-50 25
707 D-Anteil Lageregler flr Restbremse 1-50 15
708 Maximales Moment flr Restbremse 0-100 0
709 Minimale Maschinendrehzahl 3-64 6
710 Maximale Maschinendrehzahl 100 - 2000 2000
71 Maximale Motordrehzahl 0-100 45
712 Positionierdrehzahl 3-35 25
713 Beschleunigungsrampe 1-50 35
714 Bremsrampe 1-50 30
715 Referenzposition 1-127 43
716 Totmannzeit 0-255 40
717 Anlaufstrom Motor 3-10 6
718 Antivibrationsfilter 1-10 3
719 Drehrichtungszuordnung 0-1 1
720 Korrektur der Referenzposition 0-127 64

800 801 Zugriffsrecht Funktionsgruppe 100 0-1m 0
802 Zugriffsrecht Funktionsgruppe 200 0-1m 1
803 Zugriffsrecht Funktionsgruppe 300 0O-1m 1
804 Zugriffsrecht Funktionsgruppe 400 0-1m 1
805 Zugriffsrecht Funktionsgruppe 500 0-1m= 1
806 Zugriffsrecht Funktionsgruppe 600 0-1m 1
807 Zugriffsrecht Funktionsgruppe 700 0-1m 1
808 Zugriffsrecht Funktionsgruppe 800 0O-1m 1
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Gruppe | Parameter | Bedeutung ng;it Ei\r,]\,s;ft”_
800 809 Zugriffsrecht Tasten Maximaldrehzahl 0-1m 0
810 Zugriffsrecht Taste Programmnummer 0-1m 0
wah|
811 Zugriffsrecht Taste Stlickzahler 0-1™ 0
812 Zugriffsrecht Taste F1 0-1m 0
813 Zugriffsrecht Taste Zweilochknopf 0-1m 0
814 Zugriffsrecht Taste Vierlochknopf 0-1m 0
815 Zugriffsrecht Taste Dreilochknopf 0-1m 0
816 Zugriffsrecht Taste Sechslochknopf 0-1™ 0
817 Zugriffsrecht Taste Programmgruppe A 0-1m 0
818 Zugriffsrecht Taste Programmgruppe B 0-1m 0
819 Zugriffsrecht Taste Programmieren 0-1m 0
820 Zugriffsrecht SD-Speicherkarte 0-1m 0
821 Zugriffscode eingeben 0-9999 3307
(im Auslieferungszustand: 3307)

® 0 = frei zugénglich, 1 = nur lUber Codeeingabe zuganglich
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13.42

Erlauterung der Fehlermeldungen

Anzeige Beschreibung
Error 1 Systemfehler
Error 2 Néhmotor ERROR 2/BB/xxx
BB = 30: Timeout
20: Totmann
10: Drehzahl
0B: StopX
OA: Reset Stichzahler
09: Parameter schreiben
05: Positionieren OT kirzester Weg
03: Positionieren OT rickwarts
02: Positionieren OT vorwarts
xxx = Fehler der Néahmotorsteuerung,
siehe Kapitel 13.43 Nahmotorfehler
Error 3 Eingang Einschiebeblech vorne (E6 — X5:14)
Error 4 Fehlsticherkennung mit Nummer des Fehlstiches
0: Fehler bei Initialisierung der Fehlsticherkennung
Error 5 Eingang Klammer unten (E4 — X5:4)
"Klammer schalten" verriegelt, da Hauptantrieb nicht in Obenposition.
Error 6 ZeitUberwachung beim Abarbeiten des Nahprogramms
Schrittmotorbewegung:
Error 7 -1 Verzdgerung X nicht fertig
Error7-2 Verzdgerung Y nicht fertig
Error 7-3 Verzogerungen X undY nicht fertig
Error 7 -4 Rampe X nicht fertig
Error7-5 Rampe Y nicht fertig
Error 8 Stichlange
Error 9 Néhbild auRerhalb des Bereichs
Fehler beim Fahren auf Homestellung
Error 10 -1 Ausgénge nicht fertig
Error 10-2 Klammer heben
Error 10 -3 Einlegeposition nicht erreicht
Error 10-4 Blindannahen und Eingang "Blindannahen Ein" = 0
Error 10-5 Kein Blindannahen und Eingang "Blindannéhen Ein" = 1 oder
Eingang "Einschiebeblech vorne" = 1
Error 10 -6 FulRpedal betatigt
Error 10 -7 X-Mitte nicht erreicht
Error 10-8 X-Mitte nicht verlassen
Error 10-9 Y-Mitte nicht erreicht
Error 10 - 10 Y-Mitte nicht verlassen
Error 10 - 11 Zeitiberwachung Hometest
Error 10-12 Absolutposition 0,3 nicht erreicht Hometest
Error 10-13 Absolutposition +0,6 nicht erreicht Hometest
Error 10 - 14 Position Nadel oben nicht erreicht
Error 11 SchrittmotorSchrittfrequenz zu hoch
Error 12 Fehler im Nahprogramm
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Anzeige Beschreibung

Error 13 Schrittmotor-Sollposition auRerhalb des Nahbereichs
ZeitUiberwachung Ausgange

Error 14 -3 Fadenklemme

Error 14 -6 Fadenzieher

Error 14 - 10 Stoffverschiebung

Error 14 - 15 Programmierbarer Ausgang 1

Error 14 - 16 Programmierbarer Ausgang 2

Error 15 Eingang kam nicht

Error 16 Verzdgerungszeit bei laufendem Nahantrieb nicht erlaubt

Error 17 Schneiden ohne vorher angenaht zu haben

Error 18 Falscher Befehl im Datensatz

Error 19 Falsche Programmnummer

Error 20 Frei

Error 21 Netzteil Uberlastet (24 V)

Error 22 Netzspannung

Error 23 Netzteil 24V zu niedrig

Error 24 Keine Schrittmotorbewegung vorbereitet (NIS)

Error 25 Schrittmotor wurde noch nicht gestartet (NIS)

Error 26 Eingang Blindannahen aus (E5 — X5:5)
Fehler des SD-Speicherkartenlesers

Error 27 -1 Keine SD-Speicherkarte gesteckt

Error 27 -2 Falsche Karte (passt nicht zur 3307)

Error 27 -3 Karte nicht richtig gesteckt

Error 27 -4 Karte schreibgeschiitzt

Error27 -5 Datenfehler auf der SD-Speicherkarte

Error 27 -6 Formatieren gescheitert

Error 27 -7 Datei passt nicht zur 3307

Error 27 -8 Falsche DateigréfRe

Error 27 -9 Ubertragungsfehler

Error 27 - 10 Datei konnte nicht geldscht werden.
Knopfzuflhrung

Error 28 - 1 Klammer nicht oben

Error 28-2 Ladestellung S1 nicht erreicht

Error 28-3 Stoppstellung S2, bzw. Grundstellung S3 nicht erreicht

Error 28-4 Ladelberwachung (Knopf nicht eingerastet)
CAN-Fehler

Error 29 -1 Timeout

Error 29 -2 Falsche Antwort

Error29-4 Daten verloren

Error 30 Fehler Endverknotung mit Einstichnummer
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13.43

Nahmotorfehler

Nummer Beschreibung
33 Parameterwert ungliltig
34 Bremsweg zu kurz
35 Kommunikationsfehler
36 Init nicht fertig
37 Kommandouberlauf
64 "Netz aus" wahrend der Initialisierung
65 Uberstrom direkt nach "Netz ein"
66 Kurzschluss
68 Uberstrom im Betrieb
69 Keine Inkremente
70 Motor blockiert
71 Kein Inkremental-Stecker
73 Gestorter Motorlauf
74 Inkrementalgeber bei Uber/Untersetzung fehlt
75 Regler gesperrt
170 Ubersetzung ungdiltig
171 Nullmarke ungliltig
173 Motor im 1. Stich blockiert
175 Innerer Anlauffehler
222 Totmann Uberwachung
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13.44

13.44.01

Internet-Update der Maschinen-Software

Die Maschinen-Software kann mittels PFAFF Flashprogrammierung aktualisiert werden.
Dazu muss das PFP-Boot-Programm (ab Version 3.25) sowie die entsprechende Steuer
software des Maschinentyps auf einem PC installiert sein. Die Ubertragung der Daten an
die Maschine kann mit einem Nullmodemkabel (Best.-Nr. 91-291 998-91) oder mit einer
SD-Karte vorgenommen werden. Die SD-Karte muss im Format FAT16 formatiert sein und
darf eine Kapazitat von 2 GByte nicht Uberschreiten.

o Das PFP-Boot-Programm und die Steuersoftware des Maschinentyps kénnen
ﬂ auf der PFAFF-Homepage unter folgendem Pfad heruntergeladen werden:
www.pfaff-industrial.com/pfaff/de/service/downloads

Aktualisierung Uber Nullmodemkabel

@® Nach dem Herunterladen des PFP-Tools und der Steuerungssoftware das PFP-Programm
offnen.

@® Maschinentyp und unter Steuerung P320 anwahlen.

@® Unter Report wird die Softwareversion angezeigt.

™% PFP-Bootprogramm V4.7 [?‘

PFP - Bootprogramm  PEAFF ...

(PFF = PFAFF Flashprogrammisrung)
Mit diesem Programm kann die Maschinensoftware
von PFAFF Industrie-Ndhmaschinen mit einem PC
aktualisiert werden.

Maschinentyp Report
3307 (SMC) v 3 )
Steuerung Ausgewdhlt: \m’
Maschinentyp: 3307(SMC)

Steuerung: P320
Softwarenummer:
com BAUD | 79-0011-0366/003
E
Fortschritt

[ l

® Maschine ausschalten.

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

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

@ Boottaster 1 gedrlickt halten und Maschine einschalten.

@® Button "OK" driicken.
Die Aktualisierung der Software wird durchgeftihrt, der Fortschritt der Aktualisierung wird
aus der Balkenanzeige des PFP-Boot-Programmes ersichtlich.

@ \Wahrend der Aktualisierung darf die Maschine nicht ausgeschaltet werden.

Nach Abschluss der Aktualisierung Maschine ausschalten und PFP-Boot-Programm beenden.

@ Steckverbindung zwischen PC und Maschinensteuerung I6sen und Bedienfeld wieder an
der Maschinensteuerung einstecken.
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@® Maschine einschalten.

@ Eine Plausibilitdtskontrolle wird durchgefihrt und ggf. wird ein Kaltstart ausgefuhrt.

Weitere Informationen und
Hilfestellungen werden in der
Datei "PFPHILFE.TXT" bereitge-
halten, die durch Drlcken des
Buttons "Hilfe" aus dem PFP-
Boot-Programm heraus aufge-

[Zlo

rufen werden kann.

Fig. 13- 46

13.44.02 Aktualisierung Uber SD-Kartel

@® Nach dem Herunterladen des PFP-Tools und der Steuerungssoftware das PFP-Programm
offnen.

@® Maschinentyp und unter Steuerung SD-CARD anwahlen.

@® Unter Report wird die Softwareversion angezeigt.

b PFP-Bootprogramm V4.7 &

PFP - BOOtprogramm PFAFFTndusU

(PFP = PFAFF Flashprogrammisrung)

Mit diesem Programm kann die Maschinensoftware
von PFAFF Industrie-N&hmaschinen mit einem PC
aktualisiert werden.

Maschinentyp Report

3307 (SMC)

Steuerung Ausgewahlt:

Maschinentyp: 3307(SMC)
Steuerung: P320

2 Softwarenummer:

com BAUD 79-0011-0366/003 Hilfe

com 57600

=

aani

Programmieren

Optionen

&l

A

(123

ENDE

Fortschritt

[ l

@® Unter Programmieren die Software auf das Laufwerk mit der SD-Karte kopieren.

PFAFF.... 19



Justierung

@ Bei ausgeschalteter Maschine die SD-Karte in das Bedienfeld schieben.

O | OO
o | OO

O
Q

SD-Card
Ol

ECEPPFCEEEEE]

Zur Aktualisierung der Maschinen-Software wird wie folgt vorgegangen:

tungs- oder Justierarbeiten an der Maschine durchgefihrt werden!

if Wahrend der Aktualisierung der Maschinen-Software dirfen keine Rist-, War-

Fig. 13 - 46

[=lo

Boottaster 1 gedrickt halten und Maschi-
ne einschalten.

Taste "TE" drlcken.

Die Aktualisierung der Software wird
durchgefihrt. Wahrend der Aktualisierung
blinkt die Diode im Speicherkartenein-
schub

Wahrend der Aktualisierung darf die Ma-
schine nicht ausgeschaltet werden.
Nach der Aktualisierung Maschine aus-
schalten und SD-Karte entnehmen.
Maschine einschalten.

Eine Plausibilitatskontrolle wird durchge-

fuhrt und ggf. wird ein Kaltstart ausge-
fuhrt.

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

14 Verschleil3teile

Diese Liste zeigt die wichtigsten Verschleil3teile.

Eine ausfihrliche Teileliste fur die komplette Maschine kann unter der Internet-
ﬂ Adresse www.pfaff-industrial.de/pfaff/de/service/downloads heruntergela-
den werden. Alternativ zum Internet-Download kann die Teileliste auch als Buch
unter der Best.-Nr. 296-12-19 032 angefordert werden.

0

Unterklasse -1/01, System 134-35
Unterklasse -1/02, -1/03, -1/13,
-4/..,-5/.., -7/20 System 190

(

S {
R T 11-108 864-25
o} 91-021 697-05 (2x)
@ 91-023 099-91
yod % N\ 91.021 616-15

11-108 864-25 91-023 203-15

@y —— 91-232 763-91

91-000 928-15 (2x) 91-180 933-92

) € 91-001 299-15

11-130 176-15

W
@J\@\%OM 283-15

91-233 345-05

91-232 393-05

13-033 136-05
\k

91-232 394-05 "
11-108 087-15 16-919 010-15

E—— 91296 266.05 %/
12325 080“<(2) S & —12.618 150-45 <A ®\

o

B 5 V>~91-232 392-05

91-700 249-15 (2x)

91-232 008-05

11-130 086-15 (2x)

R 91-169 384-15

11-108 090-15 (2x)
91-232 395-05
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91-232 022-95

Version 07.09.04

Pneumatik-Schaltplan

Pneumatik-Schaltplan

15

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

16

Stromlaufplane

Referenzliste zu den Stromlaufplanen

Al Steuergerat Quick P 320MS X56
A2 Bedienfeld BDF S3 F X57
Al4 Oberteilerkennung (OTE)
A100 Fadenkraft- Modul X101
A110 Fadenkraft- Alarm + Reset
X102
B2 Gabellichtschranke Nadelreferenz
B3 Gabellichtschranke Klammer- X103
referenz X110
B100 Fadenkraft- Sensor X111
H1 Nahleuchte Y1
H101 Leuchte- Alarm Y3
Y4
M1 Nahmotor Y5
M2 Schrittmotor Nadel Y6
M3 Schrittmotor Knopfklammer Y7
Q1 Hauptschalter
S1 Pedal Sollwertgeber
S24 Taster Knopfklammer unten
S36 Magnetschalter Endverknotung

S101 Taster Reset

X1 Netzstecker
X1A Bedienfeld BDF- S3 F
X1B Oberteilerkennung (OTE)

X3 Inkrementalgeber (Nahmotor)

X4A Schrittmotor Nadel & Gabellicht-
schranke

X4B Schrittmotor Knopfklammer &
Gabellichtschranke

X5 Eingange

X8 Nahmotor

X11A CAN Schnittstelle
X11B Pedal Sollwertgeber
X13 Ausgange

X20 Schrittmotor Nadel

X21 Schrittmotor Knopfklammer
X34 Taster Knopfklammer unten
X47 Gabellichtschranke Nadelreferenz

X48 Gabellichtschranke Knopf-
klammerreferenz

X51 Klammer auf
X563 Fadenklemme
Xb4 Fadenschneiden
X555 Endverknotung

Fadenzieher / Blasdise
Fadenwischer

Fadenkraft- Modul Sensor +
Versorgung

Fadenkraft- Modul CAN
Schnittstelle

Fadenkraft- Modul RS232
Fadenkraft- Alarm + Reset
Fadenkraft- Sensor

Klammer auf
Fadenklemme
Fadenschneiden
Endverknotung
Fadenzieher
Fadenwischer
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91-191 511-95 teir 1

Version 13.11.06

Stromlaufplan-Ubersicht
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Stromlaufplan-Ubersicht

Version 13.11.06
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