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Seécurité

1.01

1.02

Sécurité
Directives de sécurité

Cette machine a été construite d'apres les directives européennes figurant dans la
déclaration de conformité et la déclaration d'incorporation.

En complément des présentes instructions, nous vous invitons a observer également tous
les reglements et dispositions |égales valables généralement - y compris dans le pays
d’utilisation du matériel - ainsi que les prescriptions en vigueur au plan de la protection de
I'environnement. Toujours observer les dispositions en vigueur de I/Association territoriale de
la prévoyance contre les accidents et de toute autre autorité de surveillance.

Consignes de sécurité générales

@® La mise en service de la machine est subordonnée a la prise de connaissance des
présentes instructions de service par le personnel formé en conséquence.

@® Avant la mise en service, lire également les consignes de sécurité et les instructions
d'utilisation éditées par le fabricant du moteur.

@® Observer les indications sur la machine relatives aux risques et a la sécurité.

@® La machine ne peut étre utilisée que pour les travaux auxquels elle est destinée et avec
tous ses systémes de sécurité; ce faisant, observer strictement les consignes de
sécurité en vigueur.

@® Avant de procéder a I'échange d'organes de couture (tels que I'aiguille, le pied presseur,
la plague a aiguille et la canette), avant I'enfilage, avant de quitter le poste de travail et
avant tous travaux d'entretien, couper la machine du réseau électrique par l'interrupteur
général ou en retirant la fiche secteur.

@® Ne confier les travaux d'entretien quotidiens qu’'a un personnel formé en conséquence!

@ Ne faire effectuer les réparations et les opérations d'entretien particuliéres que par du
personnel spécialisé ou des personnes formées en conséquence.

® Ne faire exécuter les travaux sur I'équipement électrique que par du personnel spécialisé
et formé en conséquence.

@ |l est interdit de travailler sur les piéces ou dispositifs sous tension a |'exception des
travaux prévus par les prescriptions de la norme EN 50110.

@® Toute transformation ou modification de la machine demande la stricte observation de
toutes les consignes de sécurité en vigueur.

@® Pour les réparations, n'utiliser que les pieces de rechange agréées par nous. Nous
attirons tout particulierement votre attention sur le fait que les pieces de rechange et
accessoires n'ayant pas été livrés par nous n'ont pas non plus été contrélés ni
homologués par nous. Le cas échéant, leur montage et/ou I'emploi de tels produits peut
avoir des conséquences néfastes sur certaines caractéristiques de construction de la
machine. Par conséquent, nous ne pourrons assumer aucune garantie pour les
dommages causés par |'utilisation de pieces n'étant pas d'origine.
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Seécurité

1.03

1.04

Symboles de sécurité

Danger de blessure pour les opérateurs

Zone dangereuse!
Points d'importance particuliere.

et le personnel spécialisé!

Attention
Ne pas travailler sans garde-doigts et dispositifs de pro-
tection.

Avant I'enfilage, le remplacement de l'aiguille, le nettoya-
ge, etc., couper la machine du secteur par I'interrupteur
général.

Remarques importantes a |I'attention de I'exploitant de la machine

@® Ce manuel d'utilisation fait partie intégrante de la machine et doit étre a tout moment a la
disposition des opérateurs.
[l doit étre lu avant la premiére mise en service.

@® Les opérateurs et le personnel spécialisé doivent étre instruits sur les dispositifs de pro-
tection de la machine et méthodes de travail s(res.

@® Lexploitant est en devoir de ne mettre la machine en service que si elle se trouve en par-
fait état.

@ Lexploitant doit veiller a ce qu’aucun dispositif de sécurité ne soit retiré ou mis hors ser
vice.

@® Lexploitant doit veiller a ce que la machine soit uniqguement utilisée par le personnel auto-
risé.

Pour un complément d’information, veuillez vous adresser au point de vente compétent.
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Seécurité

1.05

1.05.01

1.05.02

Opératrices et personnel spécialisé

Personnel opérateur

Les opératrices et opérateurs sont chargés de I'équipement, de |'exploitation et du nettoya-
ge de la machine ainsi que de la suppression d'anomalies survenues dans le domaine de la
couture.

Les opérateurs sont en devoir d'observer les points suivants:

@ respecter les consignes de sécurité figurant dans le présent manuel d'utilisation, quelles
gue soient les travaux a effectuer !

@ s'abstenir de tout procédé susceptible de porter atteinte a la sécurité de la machine !

@® porter des vétements collants et renoncer a porter des bijoux tels que colliers, chaines et
bagues !

@ \eiller a ce que seules les personnes autorisées aient accés a la zone de danger de la ma-
chine !

@ signaler immédiatement au responsable de I'atelier toute modification de la machine sus-
ceptible de porter atteinte a la sécurité !

Personnel spécialisé

Le personnel spécialisé comprend des personnes ayant acquis une formation spéciale dans
les domaines de I'électrique/électronique et de la mécanique. |l est chargé de la lubrification,
de I'entretien, de la réparation et du réglage de la machine.

Le personnel spécialisé est obligé d'observer les points suivants et de:

@® respecter les consignes de sécurité figurant dans le présent manuel d'utilisation, quelles
que soient les travaux a effectuer !

@ \eiller a placer l'interrupteur général sur Arrét et de le sécuriser dans cette position avant
tous travaux de réglage et de réparation !

@ s'abstenir de tous travaux sur les piéces et dispositifs sous tension | Exceptions : voir les
prescriptions EN 50110.

@® remettre en places les caches de protection apres les travaux de réparation et d'entretien !
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Seécurité

1.06 Avertissements

Pendant le fonctionnement de la machine, une zone de manoeuvre de 1 m doit
rester libre devant et derriére la machine, afin d'assurer la liberté d'accés a tout
moment.

Pendant le fonctionnement, ne pas approcher les mains de |'aiguille!

> >

Danger de blessure!

Ne pas utiliser la machine sans le garde 1 du releveur de fil (ss-cl. -1/.., -b/.. et
-7/..) ou uniguement avec le couvercle 6 fermé (ss-cl. -4/..) !
Risque de blessure par le mouvement du releveur de fil |

Ne pas utiliser la machine sans le protege-yeux 2 !
Risque de blessure par des éclats éventuellement projetés par l'aiguille ou un

A
A
A

N'utiliser la machine qu'avec le couvercle 3 fermé !
Risque de blessure par le boucleur rotatif !

Ne pas utiliser la machine sans les caches de protection 4 et 5 !
Risque de blessure par I'entrainement du pince-bouton !

1 O P FA F F(Tndusmal



Utilisation adequate de la machine

Utilisation adéquate de la machine

Les PFAFF 3307-1/.. et -7/.. servent a la pose automatique de boutons sur les effets
d'habillement.

Les PFAFF 3307-4/.. servent a I'exécution automatique de travaux de batissage sur les
effets d’habillement.

La PFAFF 3307-5/.. sert a la pose automatique de boutons a ceillet.

Toute utilisation non agréée par le constructeur est considérée comme étant
"non conforme aux prescriptions”. Le constructeur décline toute responsabilité
pour les endommagements résultant d'une utilisation non conforme aux pres-
criptions. Lutilisation conforme aux prescriptions implique également le respect
des mesures d'utilisation, de réglage, de maintenance et de réparation prescri-
tes par le constructeur.

FAFF.
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Caracteristiques techniques

3

3.01

Caracteristiques techniques

Caractéristiques générales4

VI BSSE MNAX. & oo 2.000 pts/mn
TYPE A8 POINT & it 107
Elévation de labarre @ aiguille @ ..o 46 mm
Epaisseur Max. de I'OUVIAgE: .. ..ooiiiii e 4 mm
Passage max. SOUS 1€ Cadre PreSSE-TiSSU & ... 17 mm
Liberté de mouvement de I'ouvrage (transversalement au bras) :........ccccccccen, 235 mm
Liberté de mouvement de I'ouvrage (longitudinalement au bras) :..........ccccccccoll 30 mm
Dimensions max. de l'aire de COULUIe @ ....ooiiiiiiiiiiiiiie e 8 x 12 mm*
Nombre de points de COULUre ©...........coooiiiiiiiieeeee e librement programmable
Type d'entralnemEnt & ..o intermittent
TENSION SECTEUT ©.iiiiiiiiiiiie it 230V = 10%, 50/ 60 Hz
CONSOMMIATION MAX. &t 0,6 kVA
PUISSANCE CONNECTEE & ...ttt e e e e e 0,7 kVA
Fusible de protection @ .......ccccuviiiiiiiii e 1 x 16 A, a action retardée
Pression de I'air de travail @ ... 6 bar
ConsomMMEtION A AN ©..eiieiie e ~1,2 l/cycle de travail

Indications sur le niveau sonore :

Niveau sonore au poste de travail a la vitesse de 1.800 pts/mn au

cours du cycle de couture 2,55 en Marche et 2,55 a lAMmét: ....vvvciieeeeeeeen.n. LpA = 63,5 dB(A)=
(niveau sonore mesuré selon la norme DIN 45 635-48-A-1, ISO 11204, ISO 3744, 1SO 4871)

Dimensions de la téte :

(WolaTe [V IoTU =T o] o o) GO PPUPPPPPPPRRR 514 mm
=T o= TU =T o] o] o) GRS 200 mm
o TV U= o] o] £o) GO PP PP PO PPPPPPPRRR 450 mm
Poids approX. e 18 tE1E ...uueeiiii e 65 kg
Dimensions du chassis :

[WelaTe [V ToTU =T o] o] £ o) RO PUPPPPPPPRRR 1060 mm
(=T o= TU =T o] o] (o) GO PPUPUPPPURRRR 600 mm
o TV U =T o] o] £0) U POSPPPPPPRRRR 820 mm
Poids approx. du chéassis, y compris du boitier de contréle : ..., 45 kg

Systeme daiguilles

SSCL =T 0T e 134 -35
Ss-cl. -1/02, -1/03, -1/13, -4/.., -B/.. €1 -7/20 1 .. oo 190
Grosseur de l'aiguille pour les Matieres fines ©.....ccvvvveiiii e 70-100
Grosseur de l'aiguille pour les matieres MoyeNNEsS @ ........ooooiiiiiiiiiiiiiiieeeee e 100-120

4 fonction des dimensions de la découpure dans la plaque porte-piece
¢ sous réserve de modifications techniques

" KpA=25dB

12
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Caracteristiques techniques

3.02 Dimensions du schéma de couture

Lors du remplacement des organes de couture, il faut adapter le paramétre

204" en fonction des dimensions de la découpure dans la plaque porte-piece,
conformément au chapitre 8.04 Réglage des dimensions du schéma de cou-

ture.

En cas d'inobservation, la machine court des risques graves !

Valeur du Dimensions de la Dimensions du schéma
parametre "204" plaque porte-piece de couture
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 mmx 7 mm
4 10 mm x 10 mm 8 mm x 8 mm
5 11 mm x 11T mm 8 mm x 9 mm
6 10 mm x 14 mm 8 mm x 12 mm

PFAF Fa?ndusma\ 1 3



Mise au rebut de la machine

4 Mise au rebut de la machine

@ |l appartient au client de veiller a ce que la machine soit mise au rebut comme il se doit.

@® Les matériaux utilisés pour cette machine sont: I'acier, I'aluminium, le laiton ainsi que di-
verses matieres plastiques.
La partie électrique est composée de matieres plastiques et de cuivre.

@® La machine doit étre mise au rebut en respectant les dispositions |égales en matiere
d’environnement en vigueur sur le lieu concerné, en faisant éventuellement appel aux
services d'une entreprise spécialisée.

Veiller a ce que les piéces enduites de graisse soient éliminées en fonction
des dispositions Iégales en matiére d'environnement en vigueur sur le lieu
concerné!

1 4 P FA F F(Tndusmal



Transport, emballage et stockage

5.01

5.02

5.03

5.04

Transport, emballage et stockage

Transport jusqu’a I'entreprise du client

Les machines sont livrées complétement emballées

Transport interne chez le client

Le constructeur décline toute responsabilité pour les transports internes chez le client ou
jusqu'aux divers lieux d'utilisation. Veiller a ce que les machines soient uniguement transpor
tées en position verticale.

Elimination de I'emballage

emballage de ces machines est composé de papier, carton et fibres VCE.
[l appartient au client de veiller a ce que cet emballage soit éliminé comme il se doit.

Stockage

En cas de non-utilisation des machines, ces dernieres peuvent étre stockées pendant 6 mois
maximum. Elle doivent alors étre protégées des impuretés et de I'"humidité.

Pour un stockage d'assez longue durée des machines, les diverses pieces, et en particulier
leurs surfaces de glissement, doivent recevoir un traitement anti-corrosion, par ex. par appli-
cation d'un film d'huile.

PFAFF.....
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Signification des symboles

6

Signification des symboles

Dans ce manuel d'utilisation, les opérations a effectuer ou informations importantes sont
soulignées par la présence de symboles. Les symboles utilisés ont la signification suivante:

@)

1

@
2
A

Remarque, information

Nettoyage, entretien

Lubrification

Maintenance, réparation, ajustage, entretien

(opérations réservées au personnel spécialisé)

16
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Eléments de commande

7 Eléments de commande
7.01 Interrupteur géneéral
@® Pour mettre la machine en circuit ou pour
I'arréter, tourner l'interrupteur général 1
en conséquence.
1 01
\
\
Fig. 7 - 01
7.02 Pédale
-1 = Fermer/ouvrir le vérin pince-bouton
(uniguement avec la sous-classe -5/..
0 = Position de repos
+1
0

+1 = Abaisser le pince-bouton ((pince a
béatir ou pince a retenir le bouton)

+2 = Couture

PFAF Fa?ndusma\ 1 7



Eléments de commande

7.03 Volant

@ Par une breve pression et la rotation si-
multanée du volant 1, la barre a aiguille
peut étre déplacée manuellement.

7.04 Réglage du pince-bouton (uniquement en sous-classe -1/.. et -7/20)

® Aprés desserrage de la vis garrot 1 le pin-
ce-bouton est réglable par la glissiere 2
sur la grandeur correspondante des bou-
tons ; voir le chapitre 9.05 Réglage du
pince-bouton sur la grandeur des bou-

tons ...

1 8 P FA F F(Tndusmal



Eléments de commande

7.05

7.06

Touche de détection d'un point de manque

@® La touche 1 s'allume a la détection d'un
‘ = défaut dans le processus de couture.
@® Le message de défaut est validé par
4 ; g p
@ pression de la touche 1.
/ 1
/
@} i
//
//
~
Fig. 7 - 05 = \ 7§

Panneau de commande

Le panneau de commande sert a appeler les fonctions de la machine pour I'installation et la

couture, a entrer les valeurs de paramétre et a lire les messages d'erreurs et les réglages de
service.

>
>
(=
E

Sl

C),

C),

o | OO0 | O
O 100 O

N EEBFIREE

/

2

@‘

J|©®©© OO

Fig. 7- 06

Le panneau de commande est composé de |'écran 1 et des touches de fonction décrites ci-
aprés. L'écran 1 comprend un affichage LCD alphanumérique de deux lignes avec 16 caracte-
res par ligne. Les touches de fonction sont disposées a droite, en dessous, pres de |'écran.
'état de la touche de fonction 2 et les états de fonctionnement de la machine sont indiqués
par des diodes lumineuses dans les touches correspondantes.

FAFF.
P Industrial
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Eléments de commande

7.06.01

7.06.02

7.06.03

& @ ee

A chague actionnement des touches de fonction 2, une tonalité de touche retentitpour la
confirmation de I'entrée. Si I'entrée souhaitée n'est pas valable, par exemple parce que lors
de l'entrée de paramétre, la valeur maximale admise est atteinte, une double tonalité reten-
tit. Un lecteur de carte mémoire SD est intégré pour I'échange de données.

Affichage a I'écran

@® En mode d'opération de couture, toutes les données importantes de couture sont affi-
chées et peuvent étre directement modifiées selon I'état de la machine, voir également
le chapitre 10 Couture.

@® Lors de I'entrée de parameétres, le numéro de parametre sélectionné est affiché avec la
valeur de parametre correspondante, voir le chapitre 13.41 Réglages des paramétres.

Symboles a I'écran

G Vitesse de rotation $ Hauteur de tige

E"I"Il Compteur de pieces C:l Carte mémoire SD

) Numéro de programme Ej Mémoire de la machine
< Fonction « Entrée »

Touches de fonction

Les touches de fonction décrites ci-aprés permettent pour I'essentiel de mettre les fonctions
de la machine en marche et a l'arrét. Lorsqu’une fonction est activée, la diode s’allume dans
la touche.

Si une valeur correspondante doit étre fixée pour la fonction activée, cette opération se fera
au moyen des touches +/- 3 correspondantes.

En appuyant sur la touche +/- correspondante et en maintenant celle-ci appuyée, la valeur
numeérique affichée au-dessus sera d'abord lentement modifiée. La valeur numérique chan-
gera plus rapidement lorsque la touche +/- est maintenue plus longtemps appuyée. Les tou-
ches +/- indiquées respectivement sont représentées comme ci-contre dans la description
suivante.

Arrét
@® La machine s’arréte en plein milieu du cycle de couture.

@ Lors de I'entrée du numéro de code, cette touche correspond au chiffre 1.

Marche par a-coups vers l‘avant
@® Lensemble du cycle de couture est avancé pas a pas vers |'avant.

@ Lors de I'entrée du numéro de code, cette touche correspond au chiffre 2.

Risque de rupture de l'aiguille !
Avant la marche par a-coups, placer I'aiguille a son point d’inversion, au moyen
du volant.

20
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Eléments de commande

%

Marche par a-coups vers l‘arriére
@® Lensemble du cycle de couture est avancé pas a pas vers l'arriere.

@ Lors de I'entrée du numéro de code, cette touche correspond au chiffre 3.

Risque de rupture de l'aiguille !
Avant la marche par a-coups, placer l'aiguille a son point d’inversion, au moyen
du volant.

Position initiale
@® En mode de fonctionnement couture, la machine passe en position initiale.

@ Lors de I'entrée du numéro de code, cette touche correspond au chiffre 4.

Pince a bouton en haut/en bas
@® En mode de fonctionnement Couture, la pince a bouton (ou I'agrafe ou le porte-bouton)
est levée/baissée.

@® Lors de I'entrée du numéro de code, cette touche correspond au chiffre 5.

Touche d‘appel direct P1

® Un schéma de couture de bouton ou une séquence peut étre assigné(e) a la touche d'ap-
pel direct.
Le schéma de couture actuel sélectionné ou la séquence actuelle sélectionnée est
assigné(e) a la touche par appui long (env. 2 s) sur la touche.

@® Lors de I'entrée du numéro de code, ces touches correspondent au chiffre 6.

Touche d‘appel direct P2

@® Un schéma de couture de bouton ou une séquence peut étre assigné(e) a la touche d'ap-
pel direct.
Le schéma de couture actuel sélectionné ou la séquence actuelle sélectionnée est
assigné(e) a la touche par appui long (env. 2 s) de la touche.

@ Lors de lI'entrée du numéro de code, ces touches correspondent au chiffre 7.

Touche d‘appel direct P3

@® Un schéma de couture de bouton ou une séquence peut étre assigné(e) a la touche d'ap-
pel direct.
Le schéma de couture actuel sélectionné ou la séquence actuelle sélectionnée est
assigné(e) a la touche par appui long (env. 2 s) de la touche.

@ Lors de I'entrée du numéro de code, ces touches correspondent au chiffre 8.

Programmation
@ Cette touche permet d'accéder au mode de programmation du schéma de couture pour
les différentes formes de boutons.

@ Lors de I'entrée du numéro de code, cette touche correspond au chiffre 9.

Compteur de pieces
@® Le compteur de pieces est réinitialisé (DEL sans fonction) par appui sur cette touche.

PFAFF.....
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Eléments de commande

S Les touches décrites ci-apres, qui disposent respectivement d'une diode lumi-
ﬂ neuse, permettent d‘appeler d'autres fonctions. Lorsque la diode est allumée,
la fonction correspondante est active/mise en marche..

2 & Type de bouton
@® Ces touches permettent de sélectionner le type de bouton a poser (a deux, a quatre a

trois ou a six trous).

% %

@® Lors de I'entrée du numéro de code, la touche Bouton a six trous correspond au chiffre 0.
s Touche A
@ @ Cette touche est réservée aux fonctions spéciales.

& Touche B
@ Cette touche est réservée aux fonctions spéciales.
Touche F1
@ Cette touche est réservée aux fonctions spéciales.

TE

@ Cette touche permet de passer du mode de fonctionnement Couture (DEL éteinte) au
mode de fonctionnement Entrée (DEL allumée). En outre, elle permet de confirmer les
messages d'erreur.
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Installation et premiere mise en service

8.01

8.01.01

Installation et premiére mise en service

Linstallation et la premiere mise en service de la machine doivent seulement

étre effectuées par des spécialistes qualifiés! Toutes les consignes de sécurité

s'y rapportant doivent impérativement étre respectées!

Si la machine a été fournie sans plateau, le bati prévu ainsi que la table doivent

supporter le poids de la machine et du moteur de facon fiable.

La solidité du socle doit étre suffisante, et ce également pendant la couture.

Installation

Sur le lieu d'installation devront se trouver des branchements adéquats pour I'alimentation

électrique ; voir le chapitre 3 Caractéristiques techniques.

Un sol parfaitement plan et ferme ainsi qu'un éclairage suffisant devront également y étre
assurés.

Réglage de la hauteur du plateau

o

il

Pour des raisons liées a I'emballage, le plateau est abaissé.
Le réglage de la hauteur de table est décrit comme suit.

Fig. 8- 01

56-058

@® Desserrer les vis 1 et 2 et régler la hauteur de plateau souhaitée.

@® Serrer correctement les vis 1.

@ Ajuster la position de la pédale et serrer la vis 2.

FAFF.
P Industrial
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Installation et premiere mise en service

8.01.03 Branchement des prises et des mises a la terre

Fig. 8-03

@® |Introduire toutes les fiches selon leur désignation dans le boitier de commande.

@® \isser le cdble de mise a la terre de la machine et de l'interrupteur général au point de
mise a la terre A.

@ Relier les points de mise a la terre A et B au moyen d'un cable de mise a la terre.

@ Visser le cable de mise a la terre de la fiche 1 au point de mise a la terre B.
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Installation et premiere mise en service

8.01.04 Montage du porte-bobine

@® Monter le porte-bobine en se référant a
la fig. 8-04.

@ Ensuite, placer le support dans le trou
du plateau, et le fixer a I'aide des écrous
fournis.

8.02 Mise en service
@® Nettoyer soigneusement la machine et contréler ensuite le niveau d'huile (voir le chap.
12 Entretien et soins).
@ Controler I'état de la machine, notamment celui des canalisations électriques et pneuma-
tiques.
@ Faire vérifier par un électricien si le moteur peut étre mis en service avec la tension sec-
teur disponible.

@ Raccorder la machine au systéme d'air comprimé. Ce faisant, le manomeétre devra indi-
quer une pression approx. de 6 bars, voir le chap. 12.05 Contrble / Réglage de la pres-
sion d‘air.

@® Avant la premiére mise en service, il faut vérifier les dimensions du schéma de couture,
déterminé dans la commande de la machine, conformément au chapitre 8.04 Réglage
des dimensions du schéma de couture.

8.03 Mise en circuit/Arrét de la machine

@ Pour la mise en marche ou l'arrét de la machine, voir le chap. 7.01 Interrupteur général.
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Installation et premiere mise en service

8.04

8.04.01

Réglage des dimensions du schéma de couture

Avant la premiére mise en service de la machine, il faut, dans un premier

temps, vérifier les dimensions du schéma de couture déterminées dans la com-
mande de la machine et les modifier éventuellement. Ces dimensions sont
fonction de la grandeur de la découpure dans la plaque porte-piéce et se reglent

par le parameétre "204".

En cas d'inobservation, risque de graves dommages a la machine !

Déterminer la valeur du parametre "204"

@® Mesurer la découpure dans la plague
porte-piece 1.

@ Par le tableau ci-dessous, déterminer la
valeur du parametre "204".

@ Procéder au réglage du parametre "204"
et, par conséquent, de la grandeur du
schéma de couture, conformément au
chapitre 8.04.02 Modifier le parameétre

204"
Fig. 8- 05
Valeur du Dimensions de la plaque Dimensions duschéma
parametre "204" porte-piece de couture
1 7 mm x 7 mm 5mm x5 mm
2 8 mm x 8 mm 6 mm x 6 mm
3 9 mm x 9 mm 7 mmx7 mm
4 10 mm x 10 mm 8 mm x 8 mm
5 1T mmx 11 mm 8 mmx 9 mm
6 10 mm x 14 mm 8 mm x 12 mm

FAFF.
P Industrial
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Installation et premiere mise en service

8.04.02 Modifier le parametre "204"

@® Mettre la machine en marche

@® Appuyer sur la touche "TE" pour appeler le mode de service Entrée (DEL est allumée
dans la touche).

F' No
200 <

C) oo | @
QO @ ©®8
CCO@.CCC@O@

@ Appuyer sur les touches +/- gauche pour sélectionner le groupe de fonction « 200 ».

@@ OO
OO |

@® Appuyer sur la touche « + » droite pour confirmer la sélection.

@ Le cas échéant, entrer le code d'acces, voir le chapitre 13.41.02 Entrée / modification
du code d‘acces.

F' No VAL

204 1

O |8 e
@0 @ w®@
ooo@oocooo@

@OOO®
DO |

@® Appuyer sur les touches +/- gauches pour sélectionner le paramétre « 204 ».

@® Appuyer sur les touches +/- droite pour sélectionner la valeur déterminée pour la taille du

schéma de couture, voir le chapitre 8.04.01 Détermination de la valeur du parameétre «
204 ».

@® Appeler le mode de fonctionnement Couture pour accepter la valeur modifiée et pour
passer en mode de fonctionnement Couture (DEL s’allume dans la touche).
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Equipement

9.01

Equipement

/\
A

Respecter toutes les consignes et remarques de ces instructions de service et
en particulier toutes les consignes de sécurité!

Tous les travaux d'équipement doivent uniquement étre effectués par un per
sonnel ayant recu la formation nécessaire. Avant d'y procéder, actionner le com-
mutateur principal ou retirer la prise secteur pour couper la machine du réseaul!

Mise en place de l'aiguille

Mettre la machine hors tension |

Risque de blessure par la mise

\J M en route non intentionnelle de
la machine !

2—o
= 1 R -
@/’ N'utiliser que les aiguilles du
systeéme prévu pour cette ma-
chine ; voir le chapitre 3 Carac-
téristiques techniques !

@® Desserrerlavis 1

@ Introduire I'aiguille a fond, la rainure lon-
gue (voir la fleche) tournée vers l'avant.

@® Resserrer la vis 1.

<<
108-004

Fig. 9- 01

Il est possible de vérifier a travers le percage 2 si I'aiguille a été engagée a fond.

Lintroduction d'un outil adéquat dans le percage 2 permet de chasser une
aiguille cassée.

FAFF.
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Equipement

9.02 Enfilage du fil d"aiguille (ss-cl. -1/.. et -7/20)

Mettre la machine hors tension !
Risque de blessure par la mise en route non intentionnelle de la machine !

@ Enfiler le fil supérieur conformément a la fig. 9-02.

@ Par rotation correspondante des écrous moletés 1 et 2, régler la tension du fil supérieur
de telle maniere qu’un froncage de I'étoffe ou la rupture du fil puisse étre évitée.

5 Avec les étoffes fines et souples, choisir une tension plus faible de la tension
ﬂ du fil supérieur et avec les matieres dures et épaisses, une tension du fil supé-
rieur plus forte.

Enfiler I'aiguille de face !

[=lo
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Equipement

9.03 Enfilage du fil d"aiguille ss-cl. -4/.. et -5/...

Mettre la machine hors tension !
Risque de blessure par la mise en route non intentionnelle de la machine !

@ Enfiler le fil supérieur conformément a la Fig. 9-02.

@ Par rotation correspondante des écrous moletés 1 et 2, régler la tension du fil supérieur
de telle maniere qu’un froncage de |'étoffe ou la rupture du fil puisse étre évitée.

Avec les étoffes fines et souples, choisir une tension plus faible de la tension du

o
ﬂ fil supérieur et avec les matiéres dures et épaisses, une tension du fil supérieur
plus forte.

[Zlo

Enfiler I'aiguille de face !
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Equipement

9.04 Sélection du type de bouton et du numéro de programme

La sélection du type de bouton et du numéro de programme présuppose qu‘un
i schéma de couture a déja été entré pour le bouton correspondant par |'intermé-

diaire de I'entrée de schéma de couture, voir le chapitre 11.01 ou 11.02 Entrée
de schéma de couture ... .

@® Mettre la machine en marche.
Le mode de fonctionnement Couture est automatiquement actif.

:
@® Pour les machines de la sous-classe -1/.., sélectionner le type de bouton souhaité au
" moyen de la touche correspondante.

7. . s . A
@ @ Pour les machines de la sous-classe -4/.., I'activation de la fonction de brochage doit étre
sélectionnée avec desserrage de points du bouton a trois trous.

F |
G ¢ D W[ © ®

2000 1 10 1500
O O@®@| O O
Qe |l O ..

Looo@oooooo@

@® Sélectionner le numéro de programme souhaité (1 -99) au moyen de la touche +/-.
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Equipement

9.05 Réglage du pince-bouton sur la grandeur du bouton (pour la ss-cl. -1/.. et -7/20)

@ Desserrer la vis-garrot 1.

| Q@{\ ® Au moyen de la glissiére 2 ouvrir le pince-
| \9/ m bouton et introduire un bouton.
7 ©
y @ Faire porter la glissiére 2 a droite et res-
\ / serrer la vis-garrot 1.

? = Le bouton devra pouvoir entrer
— 2/JU ﬂ facilement, mais sans jeu, dans
\2 le pince-bouton.
% 5
1

Réglage du pince-bouton sur la grandeur du bouton
(pour la sous-classe -1/.., et -7/20 avec pince confort)

@® Desserrer la vis-garrot 1.

@® Au moyen de la glissiere 2 ouvrir le pince-
bouton et introduire un bouton.

@ Faire porter la glissiere 2 a droite et res-
serrer la vis-garrot 1.

Le bouton devra pouvoir entrer
ﬂ facilement, mais sans jeu, dans
le pince-bouton.

123-007

Fig. 9-05
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9.06 Réglage de la hauteur de tige (option)

guence.

@® Desserrerlavis 1.

@® Déplacer le doigt mailleur 2 en consé-

® Serrerlavis 1.

9.07 Réglage de la hauteur de pied (pour la sous-classe -4/..)

@)

il

® Desserrerlavis 1.

@ Déplacer le pied 2 en fonction de I'épais-
seur de la matiere.

® Serrerlavis 1.

Pour une matiere trés épaisse,
visser le pied 2 sur le trou 3.

34
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Equipement

9.08

Insertion / retrait de la carte mémoire SD

GQO
®

lEle@)e)
DWW

Fig. 9-09

Insérer la carte mémoire SD
@® Relever le couvercle 1.

@® Introduire la carte mémoire SD 2, avec
I'étiquettevers I'avant, dans lI'emplace-
ment de la carte mémoire.

® Refermer le couvercle 1.

Retirer la Carte mémoire SD
@® Relever le couvercle 1.

@® Appuyer légérement sur le bord de la car
te mémoire SD
- la carte mémoire SD est éjectée.

® Refermer le couvercle 1.

La protection en écriture de la carte mémoire SD 2peut étre activée (position
LOCK) ou désactivée a travers la position du coulisseau 3. Pour sauvegarder,
traiter ou supprimer des données sur la carte mémoire SD, il est indispensable
de désactiver la protection en écriture.

PFAFF.
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Equipement

9.09 Activation du mode de séquence
@) L'activation du mode de séquence présuppose que la séquence a été préalable-
ﬂ ment entrée, voir le chapitre 11.04 Entrée de séquence.

@® Mettre la machine en marche.

@ @® Appeler le mode de fonction Entrée (La DEL s’allume dans la touche).

N

100 <

EEE
o0 @ e
Looo@oooooo@

@ Appuyer sur les touches +/- gauche pour sélectionner le groupe de fonction « 100 ».

Sleleke)
DHOO|

@® Appuyer avec les touches +/- droites sur « + » pour confirmer la sélection.

F No VAL

114 [

o |eo| e
@0 @ o8&
Looo@oooooo@

@® Appuyer sur les touches +/- gauche pour sélectionner le paramétre « 114 » (mode de
séquence).

Sleleke)
DHOO|

@® Appuyer sur les touches +/- droites pour sélectionner la valeur « Il » afin d'activer le
mode de séquence.

@ Passerau mode de fonctionnement Couture pour achever I'entrée de paramétres (la DEL
s'allume dans la touche).

F C ¢ 5 SEQ

2000 1 12/1 2

O 00| O
o 00| O

ICEEPEECEEL

DO |

J©OO O

©

=
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Equipement

©® 0

O®» O

Affichage a I'écran :

2000 :

12/1:

vitesse de rotation maximale
La valeur peut étre directement modifiée au moyen des touches +/- correspon-
dantes.

Hauteur de tige

La valeur peut étre directement modifiée au moyen des touches +/- correspon-
dantes.

(1 = aucune tige ; 2 = tige courte ; 3 = tige longue)

Nombre de schémas de couture / schéma de couture actuel
Le schéma de couture actuel peut étre directement sélectionné au moyen de la
touche +/- correspondante.

Séquence actuelle
Le schéma de couture actuel peut étre directement sélectionné au moyen de la
touche +/- correspondante.

Lors du traitement des séguences, une connexion automatique au schéma de

couture suivant dans la séquence se fait une fois que le schéma de couture ac-

tuel est terminé. Apres le dernier schéma de couture, le systeme passe au pre-

mier schéma de couture de la séquence.

PFAFF.
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Couture

10 Couture

[=lo

[=lo

La machine doit étre mise en place, raccordée et installée conformément au
chapitre 8 Installation et premiére mise en service.

L'affichage a I'écran sur le panneau de commande et, par conséquent, la mani-
pulation de la machine, dépendent entre autres de la sous-classe et de I'activa-
tion du mode de séquence, voir le chapitre 9.09 Activation du mode de sé-
guence.

@® Mettre la machine en marche.

( C ¢ 1 nin;

2000 1 10 1500

O 10® | O
O 10| O

ICEPEECEEL

N

©@0© 0
wleewwe] |

Affichage a I'écran :

2000 :

[=lo

vitesse de rotation maximale

La valeur peut étre directement modifiée au moyen des touches +/- correspon-
dantes.

Hauteur de tige

La valeur peut étre directement modifiée au moyen des touches +/- correspon-
dantes.

(1 = aucune tige ; 2 = tige courte ; 3 = tige longue)

Numéro de programme

Le schéma de couture peut étre directement sélectionné au moyen de la touche
+/- correspondante. En relation avec les quatre touches du type de bouton (bouton
a deux trous, bouton a quatre trous, bouton a trois trous et bouton a six trous), 99
schémas de couture enregistrés peuvent étre sélectionnés par type de bouton.

Compteur de pieces

La valeur peut étre directement modifiée au moyen des touches +/- correspon-
dantes.

Appuyer sur la touche « Compteur de piéces » pour mettre le compteur sur « 0 ».

La fonction des touches et symboles restants est expliquée au chapitre 7.06
Panneau de commande.
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10.01

Couture avec la sous-classe -1/.. et -7/20

o~

L
N\

> [

Fig. 10- 02

64-089

Ne pas utiliser la machine sans
protége-yeux 1 !

Risque de blessure par des
éclats éventuellement projetés
par l'aiguille ou un bouton !

N’utiliser la machine qu'avec le
couvercle 2 fermé !

Risque de blessure par le bou-
cleur rotatif !

Mettre |'aiguille en place selon le chapi-
tre 9.01 Mise en place de I'aiguille.

Enfiler le fil & coudre conformément au
chapitre 9.02 Enfilage du fil a coudre.

Mettre la machine sous tension selon le
chapitre 8.03 Mettre la machine sous/
hors tension.

Sélectionner le type de bouton et le nu-
méro de programme correspondant, con-
formément au chapitre 9.04 Sélection
du type de bouton et du numéro de
programme.

Placer un bouton dans le pince-bouton
selon la figure ci-contre.

Mettre I'ouvrage en place.

Par la pédale, abaisser le pince-bouton
sur I'ouvrage et lancer le processus de

couture, conformément au chapitre 7.02
Pédale.

FAFF.
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Fig. 10 - 03

Fig. 10- 04

Q

I

1
| |
=4
//

Risque de casser l'aiguille !

S'assurer que le bouton est pla-
cé a I'horizontale dans le pince-
bouton !

@ Sile bouton a poser ne peut pas étre pla-
cé a |'horizontale dans le pince-bouton,
ajuster la languette en conséquence.

La machine dispose d'un systeme de détec-
tion des points de manque grace auquel le
processus de couture est surveillé. En cas
de défaut, la touche 1 s'allume et le démar-
rage de la machine est bloqué.

Effectuer les phases de travail suivantes :

@ Retirer la piece.
@® Presser la touche 1 (la lampe s'éteint).

@® Enlever le bouton, remettre en place le
bouton et la piéce et relancer le proces-
sus de couture.

Le message de défaut peut
avoir pour origine un bouton
mal placé ou l'aiguille engagée
@) dans le mauvais sens. Au cas
ﬂ ou la touche continue de s'allu-
mer, faire effectuer un nouveau
réglage de la machine par des
spécialistes.
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10.02 Couture avec la sous-classe -4/..

N'utiliser la machine qu'avec le
couvercle 1 fermé |

>

Danger de blessure par le mou-
vement du releveur de fill

Ne pas utiliser la machine sans

protege-yeux 2 |
é Risque de blessure par des
éclats éventuellement projetés

par l'aiguille ou un bouton !

N'utiliser la machine qu'avec le

couvercle 3 fermé |
Risque de blessure par le bou-

cleur rotatif !

@® Mettre l'aiguille en place selon le chapi-
tre 9.01 Mise en place de I'aiguille.

@® Enfiler le fil & coudre conformément au
chapitre 9.02 Enfilage du fil a coudre.

@® Mettre la machine sous tension selon le
chapitre 8.03 Mettre la machine sous/
hors tension.

@ Choisir le type de bouton (a trois trous en
cas de desserrage de point) et le numé-
ro de programme correspondant ; voir le
chapitre 9.04 Choix du type de bouton
et du numéro de programme.

@ Placer les articles a coudre selon I'image
ci-contre sous la pince de batissage.

@ Abaisser la pince de batissage par la pé-
dale et lancer le processus de couture ;
voir le chapitre 7.02 Pédale.
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10.03

Couture avec la sous-classe -5/..

108-006)

Fig. 10- 08

e oo
| @@@?@g@

Ne pas utiliser la machine sans
protege-yeux 1 |

Risque de blessure par des
éclats éventuellement projetés
par l'aiguille ou un bouton !

N'utiliser la machine qu'avec le
couvercle 2 fermé !

Risque de blessure par le bou-
cleur rotatif !

Mettre |'aiguille en place selon le chapi-
tre 9.01 Mise en place de l'aiguille.

Enfiler le fil & coudre conformément au
chapitre 9.02 Enfilage du fil a coudre.

Mettre la machine sous tension selon le
chapitre 8.03 Mettre la machine sous/
hors tension.

Sélectionner le type de bouton (bouton a
oeillet) et le numéro de programme cor-
respondant ; voir le chapitre 9.04 Sélec-
tionner le type de bouton et numéro
de programme.

Placer le bouton a ceillet dans le pince-
bouton et le fixer par le vérin a retenir le
bouton selon le chapitre 7.02 Pédale.
Placer I'ouvrage sous le pince-bouton.
Abaisser la pince a retenir le bouton par

la pédale et démarrer le cycle de couture
selon le chapitre 7.02 Pédale.
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10.04 Messages d’erreur

Lorsqu’un dérangement survient, un code d‘erreur s'affiche a I'écran avec une instruction
bréve. En outre, la diode s'allume en rouge dans I'emplacement pour carte mémoire. Un
message d'erreur est généré par de faux réglages, des éléments ou des programmes de
couture défectueux ainsi que par des états de surcharge.

Pour une explication du code d'erreur, voir le chapitre 13.42 Explication des messages

d’erreur.
//
F E0O09

PRESS TE

O OO0 | O
O OO0 ] O

ECEPPPECEEEER

N

)

©eOO
@@

J

@® Remédier a l'erreur.

@® Confirmer le dépannage en appuyant sur la touche « TE ».
La diode s’allume en jaune dans I'emplacement pour carte mémoire.

PFAF Fa?ndusma\ 43



Entrée

11 Entrée

11.01 Entrée de schémas de couture avec les machines des sous-classes -1/.., -b/.. et -7/..

99 programmes (schémas de couture) peuvent étre entrés et mémorisés pour chaque type
de bouton (boutons a deux, a quatre et a trois trous). Lentrée des schémas de couture a lieu
par l'intermédiaire de |'activation ou de I'entrée de certains paramétres de couture. Lentrée
des schémas de couture est décrite ci-aprés pour chaque type de bouton.

11.01.01 Entrée de schéma de couture pour des boutons a ceillet a deux trous

@® Mettre la machine en marche.

%
@ Sélectionner le numéro de programme et la forme de bouton, voir le chapitre 9.04 Sé-
lection du type de bouton et du numéro de programme.

%
@® Appeler le mode de programmation
F No X Y

P01 -10 20

@ oo e
@ el @ ®®&
IEEEEFECEEER

©@OO©
GO |

@ Sélectionner le parameétre souhaité au moyen des touche +/- gauches (P01, P02, etc.).

@® Démarrer ou sélectionner les positions souhaitées (X etY) ou les valeurs respectivement
au moyen des deux touches +/- correspondantes.

Entrée des parameétres pour les boutons a deux trous

PO1 Premier point d'impact de l'aiguille

P02 Second point d'impact de l'aiguille
P07 Nombre total des points (1-99)
P10 Nouage final : | = Arrét, || = Marche

ﬁ Avec les programmes pour boutons a ceillet, le
nouage final doit étre désactivé !

@® Actionner les touches +/- gauches pour accepter les valeurs entrées et pour appeler les
parametres suivants ou précédents.

Z . .
@® Actionner la touche « Programmation » pour accepter les valeurs et appeler le mode de
fonctionnement Couture.

Pour obtenir des résultats optimaux, il est indiqué d'effectuer la coupe au point

o
ﬂ d'impact gauche de I'aiguille. On y parvient par le nombre de points et la posi-
tion des points d'impact de l'aiguille.
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11.01.02 Entrée du schéma de couture pour les boutons a trois trous

@® Mettre la machine en marche.

@ Choisir le type de bouton et le numéro de programme souhaités, conformément au cha-
pitre 9.04 Sélection du type de bouton et du numéro de programme.

@® Appeler le mode de programmation

F'No X Y

P01 -10 20

® O® | @&
@ [ Oe] &

@LLLA@HHHDE®

CI©)

@OO©
GO |

@ Sélectionner le paramétre souhaité au moyen des touche +/- gauches (P01, P02, etc.).

@® Démarrer ou sélectionner les positions souhaitées (X et Y) ou les valeurs respectivement
au moyen des deux touches +/- correspondantes.

Entrée des paramétres pour les boutons a trois trous

PO1 Premier point d'impact de l'aiguille

P02 Deuxiéme point d'impact de l'aiguille

P03 Troisieme point d'impact de I'aiguille
P07 Nombre total de points (2-99)

P09 Schéma de points: 1 Couture entourante, 2 Pointe, 3 batissage

P10 Nouage final : | = Arrét, Il = Marche

@® Actionner les touches +/- gauches pour accepter les valeurs entrées et pour appeler les
parametres suivants ou précédents.

“ . .
@® Actionner la touche « Programmation » pour accepter les valeurs et appeler le mode de
fonctionnement Couture.

5 Pour obtenir des résultats optimaux, il est indiqué d'effectuer la coupe au point
ﬂ d'impact gauche de l'aiguille. On y parvient par le nombre de points et la posi-
tion des points d'impact de |'aiguille.

Schémas de points réalisables avec le bouton a trois trous

1 Couture entourante

(& (PO9 = 1)

] Pointe
= (P09 = 2)
N Batissage

= (P09 = 3)
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11.01.03 Entrée du schéma de couture pour les boutons a quatre trous

@® Mettre la machine en marche.

%
@ Choisir le type de bouton et le numéro de programme souhaités, conformément au cha-
pitre 9.04 Sélection du type de bouton et du numéro de programme.

%
@® Appeler le mode de programmation
F No X Y

PO1 -10 20

® | O® | ®
@ [ 0e] &

@LLLAHEHH@BL

Sleleke)
DO |

@ Sélectionner le paramétre souhaité au moyen des touche +/- gauches (P01, P02, etc.).

@® Démarrer ou sélectionner les positions souhaitées (X et Y) ou les valeurs respectivement
au moyen des deux touches +/- correspondantes.

Entrée des parameétres pour les boutons a quatre trous

PO1 Premier point d'impact de l'aiguille

P02 Deuxieme point d'impact de l'aiguille

P03 Troisieme point d'impact de l'aiguille

P04 Quatriéme point d'impact de l'aiguille
P07 Nombre total de points (2-99)
P08 Coupe intermédiaire : | = Arrét ; Il = Marche

P09 Schéma de couture : 1 = normal, 2 = couture en continu,
3 ="fléche, 4 =7

P10 Nouage final : | = Arrét, Il = Marche

@ Actionner les touches +/- gauches pour accepter les valeurs entrées et pour appeler les

Z parametres suivants ou précédents.
@ @® Actionner la touche « Programmation » pour accepter les valeurs et appeler le mode de

fonctionnement Couture.

Pour obtenir des résultats optimaux, il est indiqué d'effectuer la coupe au point
©) . . . . .
ﬂ d'impact gauche de l'aiguille. On y parvient par le nombre de points et la posi-
tion des points d'impact de l'aiguille.
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Exemples de couture pour le bouton a quatre trous

Schémas de couture avec coupe intermédiaire (P06=ll),
Sans couture entourante (P09=1)

Schémas de couture sans coupe intermédiaire (P06=1),
et sans couture entourante (P09=1)

Schémas de couture a couture entourante (P09=2),
la coupe intermédiaire est automatiquement désactivée.

Schéma de points « Fleche » (P09 = 3)
la coupe intermédiaire est automatiquement désactivée.

Schéma de couture « Z » (P09 = 4)
La coupe intermédiaire est automatiqguement désactivée.
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11.01.04 Saisie du schéma de couture pour des boutons a six trous
@® Mettre la machine en marche.

@ @ Choisir le type de bouton et le numéro de programme souhaités, conformément au cha-
pitre 9.04 Sélection du type de bouton et du numéro de programme.

@® Appeler le mode de programmation

FNO X Y

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

we

@ Sélectionner le paramétre souhaité au moyen des touche +/- gauches (P01, P02, etc.).

@® Démarrer ou sélectionner les positions souhaitées (X et ) ou les valeurs respectivement
au moyen des deux touches +/- correspondantes.

Saisie des parametres pour les boutons a six trous

PO1 Premier point d'impact de l'aiguille
2 (=) 1 P02 Deuxiéme point d'impact de I'aiguille
4 @—@ 3 P03 Troisieme point d'impact de l'aiguille
6 @'@ 5 P04 Quatriéme point d'impact de l'aiguille

P05 Cinqguieme point de pénétration de I'aiguille

P06 Sixieme point de pénétration de I'aiguille

P07 Nombre total de points (2-99)

P08 Coupe intermédiaire : | = Arrét ; Il = Marche

P09 Schéma de point : 1 - 17 (voir exemple de couture)
P10 Nouage final : | = Arrét, || = Marche

S . .
@ Actionner les touches +/- gauches pour accepter les valeurs entrées et pour appeler les
parametres suivants ou précédents.

@® Actionner la touche « Programmation » pour accepter les valeurs et appeler le mode de
fonctionnement Couture.

Pour obtenir des résultats optimaux, il est indiqué d'effectuer la coupe au point
d'impact gauche de l'aiguille. On y parvient par le nombre de points et la posi-
tion des points d'impact de l'aiguille.

[=lo
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Exemples de couture pour le bouton a six trous

2(5=)1
4a(5—)3
6(5—)5

Schéma de point 1 (P09 = 1)

Séquence de point1-2;3-4,5-6

Schémas de couture avec coupe intermédiaire
(P08 = 1)

EREN)
PR

Schéma de point 1 (P09 = 1)
Séquence de point1-2;3-4,5-6
Schémas de couture sanr coupe intermédiaire (P08 = )

w o
ESECIES

A

@
@

Schéma de point 2 (P09 = 2)
Séquence de point1-2-3;4-5-6
Schémas de couture avec coupe intermédiaire (P08 = 1)

o

v4

=

Schéma de point 3 (P09 = 3)
Séquence de point1-2-3-1; 4-5-6-4
Schémas de couture avec coupe intermédiaire (P08 = 1)

- n w o s =
& o o o w N

Schéma de point 4 (P09 = 4)
Séquence de point1-2-3-4-5-6-5-4-3-2-1

PRI
-

Schéma de point 5 (P09 = 5)
Séquence de point1-2-3-4-5-6-1

® = N
o & ®

Schéma de point 6 (P09 = 6)
Séquence de point1-2-3-4-5-4-1-6-1-4
-3-2-1

o o N
o & ©

Schéma de point 7 (P09 = 7)
Séquence de point1-2-3-4-1-5-6-4-1-2
-3-4-6-5-1

im Q i

.;6~

Schéma de point 8 (P09 = 8)
Séquence de point1-2-3-4-5-4-3-2-1

o @ N
> & -

> & -
o @ o~

Schéma de point 9 (P09 = 9)
Séquence de point1-2-3-4-3-5-6-5-3-
2-1

Q I i

6@”*

Schéma de point 10 (P09 = 10)
Séquence de point1-2-3-4-3-5-3-2-1

s W N
o @ -

- o o
o @ &

Schéma de point 11 (P09 = 11)
Séquence de point1-2-3-4-5-6-3-6-5-4
-3-2-1

ERES
EREES

Schéma de point 12 (P09 = 12)
Séquence de point1-2-3-4-3-5-3-2-6-2-1

FAFF.
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Exemples de couture pour le bouton a six trous

g Q g

Schéma de point 13 (P09 = 13)
Séquence de point1-2-3-2-4-2-5-2-1

SN oW
> o &

Schéma de point 14 (P09 = 14)
Séquence de point1-2-3-4-5-2-6-2-5-4-
3-2-1

o N =
o @

Schéma de point 15 (P09 = 15)
Séquence de point1-2-3-4-3-5-6-5-3-2-1

o N -
o & ©

Schéma de point 16 (P09 = 16)
Séquence de point1-2-3-2-4-2-5-2-6-2-1

Schéma de point 17 (P09 = 17)
Séquence de point1-2-3-4-5-1

[=lo

Pfaff ne garantit en aucun cas que tous les schémas de couture au choix peuvent
étre cousus avec certitude dans toutes les combinaisons de pig(re possibles.

Afin d'obtenir un résultat de couture optimal, placer le premier point de pigQre en
arriére et coudre le premier arrét dans le sens X. Le cas échéant, pour une meilleure
couture, ajouter un démarrage graduel « Softstart » (parametre 501) et des points
supplémentaires lors de la couture (paramétre 503) ou modifier le sens du schéma !
Une réduction de la vitesse maximale peut également améliorer le résultat de cou-
ture !
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11.02 Entrée du schéma de couture avec les machines en ss-cl. -4/..

99 programmes (coutures de batissage) peuvent étre entrés et mémorisés par le type de
boutons a trois trous. Pour I'entrée d’un tel programme, il faut confirmer ou entrer certains

parametres de couture. Lentrée de la couture de batissage est décrite ci-apres.

@® Mettre la machine en marche.

%
@® Choisir le type de bouton et le numéro de programme souhaités, conformément au cha-

C);

pitre 9.04 Sélection du type de bouton et du numéro de programme.

@® Appeler le mode de programmation

F'No

P01

X Y
-10 20

®
e

@OO©
GO |

O® | &
el &

@LLLAWHHH@BE ™

@ Sélectionner le parameétre souhaité au moyen des touche +/- gauches (P01, P02, etc.).

@® Démarrer ou sélectionner les positions souhaitées (X et Y) ou les valeurs respectivement
au moyen des deux touches +/- correspondantes.

Entrée des paramétres pour la couture de batissage

) ; PO1 Premier point d'impact de l'aiguille
P02 Deuxieme point d'impact de l'aiguille
< P03 Troisieme point d'impact de l'aiguille
5 P07 Nombre total de points (2-99)
P09
A Ce parametre doit étre réglé sur « 3 » |
P10 Nouage final : | = Arrét, Il = Marche

@ Actionner les touches +/- gauches pour accepter les valeurs entrées et pour appeler les
parametres suivants ou précédents.

% . .
@ @® Actionner la touche « Programmation » pour accepter les valeurs et appeler le mode de

fonctionnement Couture.

o Pour obtenir des résultats optimaux, il est indiqué d'effectuer la coupe au point
ﬂ d'impact gauche de l'aiguille. On y parvient par le nombre de points et la posi-
tion des points d'impact de l'aiguille.

FAFF.
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11.03

Entrée de séquence

Jusqu‘a 99 schémas de couture peuvent étre classés dans une séquence, dans un ordre
quelconque. Lors du travail avec la séquence (mode de séquence), les schémas de coutu-
res sont exécutés les uns apres les autres, dans l'ordre fixé. Le premier schéma de couture
vient de nouveau apres le dernier schéma de couture de la séquence. Lentrée d'une séquen-
ce est montrée ci-aprés avec deux schémas de couture.

@® Mettre la machine en marche.

® Appeler le mode de fonctionnement Entrée (La DEL s‘allume dans la touche).

F ]
No @
100 < "

® OO0 | & OO
@ 00| @ s

L@@@@@aaa@@@

@® Appuyer sur les touches +/- gauche pour sélectionner le groupe de fonction « 100 ».

@® Appuyer avec les touches +/- droites sur « + » pour confirmer la sélection.

T

113 <

® [oo] o
@ 0ol d e
Looo@oooo@o@

Slelele)
PEOO|

@® Appuyer sur les touches +/- gauches pour sélectionner le parameétre « 113 ».

@® Appuyer avec les touches +/- droites sur « + » pour confirmer la sélection.

F ]
SEQ1 > ¢ SEQ 0 &

1 1 1T EXIT
@ @O0 | & OO
Q0| @ CC

Looo@oooo@o@

@® Appuyer sur les touches +/- moyennes pour sélectionner le schéma de couture souhaité.

@® Appuyer avec les touches +/- gauches sur « + » poursélectionner la position suivante.
@® Appuyer sur les touches +/- moyennes pour sélectionner leschéma de couture suivant.

@® Une fois I'entrée des schémas de couture terminée, achever l'entrée de séquence en ap-
puyant sur les touches +/- droites (« EXIT »).

52

PFAFF....



Entrée

11.04

Ve e o o

Gestionnaire de programmes

Les numéros des programmes de boutons a trous classés dans la mémoire de la machine
ou sur la carte mémoire SD insérée sont affichés dans le gestionnaire de programmes. Les
programmes (schémas de couture) peuvent étre supprimés ou copiés. Des cartes mémoi-
re SD usuelles d’une capacité de mémoire maximale de 512 Mo peuvent étre insérées dans
le panneau de commande. Les données de la machine sont sauvegardée dans le fichier «
MD » dans le sous-dossier \P3307. Les programmes de boutons a trous sont classés com-
me suit :

@® Les programmes de boutons a deux trous sont dans le dossier \P3307\P2 dans les fi-
chiers 01 —99.

® Les programmes de boutons a trois trous sont dans le dossier \P3307\P3 dans les fi-
chiers 01 — 99.

@® Les programmes de boutons a quatre trous sont dans le dossier \P3307\P4 dans les fi-
chiers 01 — 99.

@® Les programmes de boutons a six trous sont dans le dossier \P3307\P6 dans les fichiers
01 -99.

@ Les programmes de bobinage de tige sont dans le dossier \P3307\PU dans les fichiers
01 -99.

Le type de bouton voulu est appelé par appui sur la touche correspondante. Linsertion et/ou
le retrait de la carte mémoire SD sont décrits au chapitre 9.08 Insertion / retrait de la car-
te mémoire SD.

En cas de nécessité de formatage des la cartes mémoire SD au moyen du PC, ces dernieres
doivent étre formatées au format « FAT16 ». En outre, les cartes mémoire SD peuvent alter-
nativement étre formatées sur la machine correspondante, voir le chapitre 11.04.08
Formatage de carte mémoire SD.

PFAFF.....
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11.04.01

=]

Appel du gestionnaire de programmes

@® Mettre la machine en marche.

@ Appeler le mode de fonctionnement Entrée. (La DEL s'allume dans la touche.)

@® Appeler le gestionnaire de programmes.

@ Sélectionner le type de bouton souhaité.

<J

® | O
e 19O

O
@

®

C)

@O
SO |

©@®

PLLLAWEHH@E ™

Une fois que le gestionnaire de programmes a été appelé, le premier point de menu (Affi-

chage des programmes dans la mémoire de la machine) apparait.

Confirmer la sélection du point de menu en appuyant sur la touche Plus droite.
Parcourir les autres points de menu en appuyant sur les touches +/- gauches , voir le chapi-

tre suivant.

Les points de menu suivants sont disponibles dans le gestionnaire de programmes :

Formatage de carte mémoire SD

Affichage des programmes dans la mémoire de la machine
Affichage des programmes sur la carte mémoire SD connectée
Copie de programmes individuels sur la carte mémoire SD
Copie de programmes individuels dans la mémoire de la machine
Suppression de programmes dans la mémoire de la machine

Suppression de programmes sur la carte mémoire SD
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11.04.02 Affichage de programmes dans la mémoire de la machine

@® Appeler le gestionnaire de programmes et sélectionner le type de bouton souhaité, voir
le chapitre 11.04.01 Appel du gestionnaire de programmes.

=
DIR £ <
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@ Appuyer sur les touches +/- gauches jusqu’a ce que le point demenu correspondant s'af-
fiche.

@® Confirmer la sélection du point de menu en appuyant sur la touche Plus droite.

F'Dm ] .@?

01 02 40 42 END ® @

@ o0 | ®& e
QO O &8
...@.CO.@.@

@® Appuyer avec les touches +/- droites sur « + » pour parcourir |'affichage de la

mémoire de la machine (programmes 1 - 99). Seuls les places de programme occupées
sont affichées.

@® Appuyer sur les touches +/- gauches pour appeler les autres points de menu du gestion-
naire de programmes.
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Entrée

11.04.03 Affichage de programmes sur la carte mémoire SD

@® Appeler le gestionnaire de programmes et sélectionner le type de bouton souhaité, voir
le chapitre 11.04.01 Appel du gestionnaire de programmes

F : ]
DIR (] <
® [oo] ¢ oo
@ [olo| e we
R REEER

@ Appuyer sur les touches +/- gauches jusqu’a ce que le point demenu correspondant s'af-
fiche.

@® Confirmer la sélection du point de menu en appuyant sur la touche Plus droite.

FDIR ]

01 02 40 END

® [ OO0 | @ ¢
@ 00| @
@LLLA@HHHDE®

@® Appuyer avec lestouches +/- droites sur « + » pour parcourir I'affichage de la carte mé-

©@©
GO |

moire SD (programmes 1 - 99). Seuls les places de programme occupées sont affichées.

@ Appuyer sur les touches +/- gauches pour appeler les autres points de menu du gestion-
naire de programmes.
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Entrée

11.04.04 Copie de programmes sur la carte mémoire SD

@® Appeler le gestionnaire de programmes et sélectionner le type de bouton souhaité, voir
le chapitre 11.04.01 Appel du gestionnaire de programmes

=
COPY TID>(C1 <
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@ Appuyer sur les touches +/- gauches jusqu’a ce que le point demenu correspondant s‘af-
fiche.

@® Confirmer la sélection du point de menu en appuyant sur la touche Plus droite.

F S (]
COPY 01 02 <

@ @@ ©
ee e &
Looo@oooooo@

@® Appuyer sur les touches +/- sous le symbole de la mémoire de la machine pour sélection-
ner les schémas de couture qui doivent étre copiés de la mémoire de machine sur la car
te mémoire SD (programmes 1 - 99).

cleleke)
DE@O|

® Appuyersur les touches +/- sous le symbole de la carte mémoire pour sélectionner le nu-
méro de programme pour la copie sur la carte mémoire SD.

@® Confirmer la procédure de copie en appuyant sur la touche Plus droite.

@® Appuyer sur les touches +/- gauches pour appeler les autres points de menu du gestion-
naire de programmes.

Lorsque le contenu entier de la machine « ALL » est sélectionné, tous les
schémas de couture du type de bouton sélectionné sont copiés sur la carte
mémoire SD.

ﬂ Une requéte de sécurité apparait lorsqu‘un schéma de couture est déja disponi-
ble sur la carte mémoire SD. Ce faisant, procéder a un écrasement en appuyant
sur la touche Plus droite. Appuyer sur la touche Moins droite ou sur la touche
« Position initiale » pour annuler |'action.
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Entrée

11.04.05 Copie de programmes dans la mémoire de machine

@® Appeler le gestionnaire de programmes et sélectionner le type de bouton souhaité, voir
le chapitre 11.04.01 Appel du gestionnaire de programmes

e
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@ Appuyer sur les touches +/- gauches jusqu’a ce que le point demenu correspondant s'af-
fiche.

@® Confirmer la sélection du point de menu en appuyant sur la touche Plus droite.

F ]
v LK e

COPY ALL ALL <
® o0 ¢ oo
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@ Appuyer sur les touches +/- sous le symbole de la carte mémoire pour sélectionner les

schémas de couture qui doivent étre copiés de la carte mémoire SD dans la mémoire de
la machine (programmes 1 - 99).

@® Appuyer surles touches +/- sous le symbole de la mémoire de la machine pour sélection-
nerle numéro de programme pour la copie dans la mémoire de la machine.

@® Confirmer la procédure de copie en appuyant sur la touche Plus droite.

@ Appuyer sur les touches +/- gauches pour appeler les autres points de menu du gestion-
naire de programmes.

Lorsque le contenu entier de la carte mémoire « ALL » est sélectionné, tous

les schémas de couture du type de bouton sélectionné sont copiés dans la
mémoire de la machine.

Une requéte de sécurité apparait lorsqu’un schéma de couture est déja dispo-

nible dans la mémoire de la machine. Ce faisant, procéder a un écrasement en
appuyant sur la touche Plus droite. Appuyer sur la touche Moins droite ou sur
la touche « Position initiale » pour annuler I'action.

[=lo
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Entrée

11.04.06 Suppression de programmes dans la mémoire de la machine

@® Appeler le gestionnaire de programmes et sélectionner le type de bouton souhaité, voir
le chapitre 11.04.01 Appel du gestionnaire de programmes.

DEL £ <
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@ Appuyer sur les touches +/- gauches jusqu’a ce que le point demenu correspondant
s'affiche.

@® Confirmer la sélection du point de menu en appuyant sur la touche Plus droite.
F , ]
o> £ © @
DEL 01 < . e
@ @0 | ® 0

@0 | @ ®&
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@® Appuyer sur les touches +/- sous le symbole de la mémoire de la machinepour sélection-

ner les schémas de couture qui doivent étre supprimé de la mémoire de la machine (pro-
grammes 1 - 99).

@® Confirmer la procédure de suppression en appuyant sur la touche Plus.

@ Appuyer sur les touches +/- gauches pour appeler les autres points de menu du gestion-
naire de programmes.

Si le contenu complet de la mémoire de la machine « ALL » est sélectionné,
tous les schémas du type de bouton sélectionné seront supprimés.

Les données de la machine « MD » ne peuvent pas étre supprimées. Une re-
ﬂ quéte de sécurité s'affiche avant la procédure de suppression. Ce faisant, pro-
céder a un écrasement en appuyant sur la touche Plus droite. Appuyer sur la

touche Moins droite ou sur la touche « Position initiale » pour annuler I'ac-
tion.
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Entrée

11.04.07 Suppression de programmes sur la carte mémoire SD

@® Appeler le gestionnaire de programmes et sélectionner le type de bouton souhaité, voir
le chapitre 11.04.01 Appel du gestionnaire de programmes.

I
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@ Appuyer sur les touches +/- gauches jusqu’a ce que le point demenu correspondant s'af-
fiche.

@® Confirmer la sélection du point de menu en appuyant sur la touche Plus droite.
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@® Appuyer sur les touches +/- sous le symbole de la carte mémoire pour sélectionner les
schémas de couture qui doivent étre supprimés sur la carte mémoire SD (programmes
1-99).

@® Confirmer la procédure de suppression en appuyant sur la touche Plusdroite.

@ Appuyer sur les touches +/- gauches pour appeler les autres points de menu du gestion-
naire de programmes.

Si le contenu complet de la carte mémoire « ALL » est sélectionné, tous les
schémas du type de bouton sélectionné seront supprimés de la carte mémoire.
Une requéte de sécurité s'affiche avant la procédure de suppression. Ce fai-
sant, procéder a un écrasement en appuyant sur la touche Plus droite. Appuyer

sur la touche Moins droite ou sur la touche « Position initiale » pour annuler
I'action.
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Entrée

11.04.08 Formatage de carte mémoire SD

@® Appeler le gestionnaire de programmes et sélectionner le type de bouton souhaité, voir
le chapitre 11.04.01 Appel du gestionnaire de programmes.

=
FORMAT (] d
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@ Appuyer sur les touches +/- gauches jusqu’a ce que le point demenu correspondant s'af-
fiche.

@® Confirmer la sélection du point de menu en appuyant sur la touche Plus droite.

Une requéte de sécurité est exécutée avant le démarrage du formatage. Ap-
o puyer sur la touche Plus droite pour confirmer la procédure de formatage. Ap-
ﬂ puyer sur la touche Moins droite ou sur la touche « Position initiale » pour an-
nuler laprocédure de formatage.

La carte est complétement formatée, lorsqu’elle n'est pas lisible. Si elle est lisi-
ble et que le dossier \P3307 existe pour 3307 les données de la machine et les
o) sous-dossiers pour tous les types de boutons seront supprimés dans ce dos-
ﬂ sier. Si le dossier \P3307 n'existe pas pour 3307 seul le dossier sera créé. Ceci
permet de garantir que des programmes d’autres machines et d'autres don-
nées ne se perdent pas.

@® Appuyer sur les touches +/- gauches pour appeler les autres points de menu du gestion-
naire de programmes.
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Entretien et maintenance

12 Entretien et maintenance

12.01 Intervalle d’entretien
Nettoyage du compartiment DOUCIBUN ... quotidien
Nettoyage de la maching enti€re............ovvviiiiiiiiiiceeee e, hebdomadaire
Nettoyage du conditionneur d'air comprimeé (filtre a air) ...........ccocovvveee en cas de besoin
Remplissage d'huile (engrenage et entrainement daiguilles).................... mensuellement
Lubrification de I'arbre d'engrenage.........ccccvvvvvviiiiiieiiiiiiiee e, mensuellement
Contréle de la pression d'air ......coccvvveeeiiiiiiieiiiiieeeee, quotidien, avant la mise en service

Ces intervalles d'entretien font référence au temps machine moyen d’une ex-
ploitation normale. Des intervalles d'entretien réduits sont recommmandés pour
des temps machine élevés.

12.02 Nettoyage de la machine

La périodicité avec laquelle il est indiqué de procéder au nettoyage de la machine est fonc-
tion des facteurs suivants :
@ Utilisation en une ou en plusieurs équipes

@® Dépdt de poussiére dl au tissu

Ainsi, les conditions optimales pour le nettoyage ne peuvent étre déterminées que cas par
cas.

Avant tout travail de nettoyage, couper la machine du secteur soit par
I'interrupteur général, soit en retirant la fiche secteur !
Risque de blessure par le démarrage non intentionnel de la machine !

Pour prévenir d'éventuelles perturbations au fonctionnement de la machine, nous recom-
SN mandons de procéder aux travaux de nettoyage suivant au travail en une équipe :
@ Nettoyer plusieurs fois par jour le compartiment crochet et le secteur aiguille de la téte.

@ Nettoyer toute la machine au minimum une fois par semaine.
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Entretien et maintenance

12.03

Q\'\

12.04

@

Nettoyage du compartiment boucleur

/\/

Nettoyage du filtre du conditionneur

Fig. 12 - 02

Mettre la machine hors tension !
Risque de blessure par le démar-
rage non intentionnel de la ma-

A

@® Ouvrir le couvercle 1 du compartiment
boucleur.

chine !

@® Nettoyer journellement — plus souvent en
cas d'utilisation permanente — le boucleur
et le compartiment boucleur.

d’air comprimé

A

Purger le réservoir d'eau 1:

@® Le réservoir d'eau 1 est automatique-
ment purgé apres que le flexible d'air
comprimé du conditionneur ait été retiré

Mettre la machine hors service.

Retirer le flexible d"air compri-
mé du conditionneur.

Nettoyer le filtre 2:
()

Dévisser le réservoir d'eau 1.
Sortir le filtre 2 en le tournant.

Nettoyer le filtre a I'air comprimé ou avec
de I'alcool isopropylique

(n° de commande: 95-665 735-91).
Remettre en place le filtre 2 en le tour
nant et revisser le réservoir d'eau 1.

FAFF.
P Industrial
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Entretien et maintenance

12.05

12.06

Controle / Réglage de la pression d’air

2 — 1)

Fig. 12- 03

@® Avant chaque mise en service, contréler

la pression d'air au manometre 1.

@® Le manometre 1 doit indiquer une pres-

sion d'air de 6 bars.
Au besoin, régler cette valeur.

Pour cela, tirer le bouton 2 et le tourner
de facon a ce que le manometre 1 indi-
gue une pression de 6 bars.

Remplissage d’huile pour I'entrainement d’aiguilles

— <

SFig. 12 - 04

Faire le plein d'huile une fois
par mois.

>

@ \erser de I'huile par le trou dans le verre-
regard 1 jusqu’au bord inférieur du per

cage.

N'utiliser que de I'huile

d’une viscosité moyenne de
31,0 mm?%s a 40 °C et d'une
densité de 0,870 g/cm®a 15 °C.

Nous recommandons de
I"'huile PFAFF pour machines a
coudre, n° de commande
280-1-120 145.
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Entretien et maintenance

12.07 Remplissage d’huile pour I'engrenage

64-015

12.08 Lubrification de I'arbre d‘engrenage

Fig. 12- 06

123-008

VAN

Faire le plein d'huile une fois
par mois.

@ \erser de |'huile par le trou dans le verre-

regard 1.

N\

S

K

&

>

(e

N\

N'utiliser que de I'huile

d'une viscosité moyenne de
31,0 mm?%s a 40 °C et d'une
densité de 0,870 g/cm?®a 15 °C.

Nous recommandons de
I"'huile PFAFF pour machines a
coudre, n° de commande
280-1-120 145.

Lubrifier I'arbre d'engrenage
mensuellement.

@® Retirer le couvercle du trou 1.

@ Lubrifier I'arbre d'engrenage au moyen
d'une pompe a graisse sur le graisser 2.

N\

Utiliser uniguement de la grais-
se haute performance Gleitmo
585 M, N° de commande
280-1-120 269.

FAFF.
P Industrial
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Réglage

13

13.01

13.02

13.03

Réglage

A moins d’une instruction différente, toujours couper la machine des réseaux
électrique et pneumatique avant d’entreprendre tous travaux de réglage!

Remarques relatives au réglage

Toutes les opérations de réglage de ce manuel s'appliquent a une machine entierement
montée et doivent uniqguement étre effectuées par un personnel spécialisé ayant recu la for
mation nécessaire.

Dans le texte, il n'est pas fait mention des caches de machine qui doivent étre dévissés et
vissés de nouveau lors des travaux de contréle et de réglage.

L'ordre des chapitres suivants correspond a |'ordre logique des opérations sur une machine a
régler entierement. Si vous ne devez exécuter que certaines opérations, tenez compte des
chapitres précédents et suivants.

Les vis et écrous indiqués entre parenthéses () sont des éléments de fixation de pieces de
machine a desserrer avant le réglage et a resserrer apres celui-ci.

Pour réaliser les réglages de caractere général, prévus dans les présentes
Instructions, il est fait usage de figures correspondant a la sous-classe -1/..
Dans certains cas, elles peuvent étre transférées a la sous-classe -4/.., -5/.. et
-7/.. Dans les titres, nous signalons les réglages spéciaux valables pour cer
taines sous-classes seulement.

[—lo

Outils, gabarits et autres moyens auxiliaires

@® |eu de tournevis d'une largeur de lame comprise entre 2 et 10 mm
® 1 jeu de clés plates d'une ouverture de 7 a 14 mm
® 1jeudeclésAllende 1,5a6 mm
@ 1 tournevis coudé, n° de commande 91-029 339-91
@® 1 réglette métallique, n° de commande 08-880 218-00
® 1 serre-joint, n° de commande 61-111 600-35
@® 1 calibre de réglage de la remontée de l'aiguille de 2,4 mm,
n° de commande 61-111 600-01
@® 1 calibre de réglage "milieu du boucleur’, n® de commande 61-111 637-03
@ 1 gabarit de boutons, n° de commande 61-111 635-66
@® 1 tige de calage "Aiguille au PMH", n°® de commande 61-111 635-92
® 1 tige de calage, "Entrailnement de I'aiguille”, n° de commande 13-030 272-05
@ des aiguilles, du fil & coudre et de la matiere pour mise au point

Abréviations

PMH = point mort haut
PMB = point mort bas
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Réglage

13.04

Courroie crantée de I’'entrainement principal

Regle
1. Les poulies 1 et 5 de la courroie crantée devront étre alignées.

ceptible.

2. Entre les poulies 1 et 5 et la courroie crantée 6 ne devrait exister qu'un jeu a peine per

-

|

A

I
I
I
)
— 2
|
T 1
)
j N
]
j N
Fig. 13- 01
@ Déplacer la poulie 1 (vis 2) conformément a la regle 1.
@® Déplacer le moteur 3 (vis 4) selon la régle 2.
@] . . 2
ﬂ En cas de bruit de fonctionnement, recommencer ces réglages.

®
P FA F F Industrial
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Réglage

13.05

Position supérieure de la barre a aiguille (position de référence)

Regle
La barre a aiguille 4 devra positionner en son point mort haut ; une des vis 1 devra alors
étre accessible.

Fig. 13 - 02

® Enlever l'aiguille.

Desserrer les vis 1.

Au moyen du volant, amener la barre a aiguille au point mort haut et la bloquer dans cette
position a |'aide de la tige de calage 2 (n° de commande 61-111 635-92).

Mettre la machine en marche et sélectionner le parameétre 612.

A l'aide de la vis 3, tourner I'arbre moteur jusqu’a ce que le paramétre 612 ait la valeur "0".
Confirmer la valeur. (Fonction « Entrée »)

Resserrer les vis 1 (une seule vis seulement est accessible dans un premier temps)
Mettre la machine hors tension et retirer la tige de calage 2.

o , g . , R e, . .
ﬂ Apres vérification, ce réglage peut étre modifié de nouveau de + 3 incréments.
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Réglage

13.06 Préréglage de la hauteur d'aiguille

Regle

1. Au PMH de la barre a aiguille, la pointe de I'aiguille devra étre distante de 30 mm de la
plaque a aiguille.

2. Le tire-fil 3 devra porter contre la piece de serrage b et étre centrée dans I'évidemment

dans la plaque frontale.

T =741
< Sl

lﬂ /\

30 mm

Fig. 13- 03

% @ Déplacer la barre a aiguille 1 (vis 2) et le tire-fil 3 (vis 4) conformément aux régles ci-
dessus.
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Réglage

13.07

Position de I'aiguille par rapport au trou d’aiguille

Regle
Au PMB de la barre a aiguille, I'aiguille, vue dans le sens longitudinal, devra étre placée au
milieu du trou d'aiguille.

Fig. 13 - OJ

Mettre la machine sous tension et régler le parameétre « 610 » sur « 4 ».

Dévisser la plague porte-piece 1.

Desserrer les vis 2, 3 et 4.

Au moyen du volant, placer la barre a aiguille au PMB.

Aligner le cadre oscillant 5 de I'aiguille conformément a la régle.

Resserrer les vis 4.

Déplacer la barre a aiguille pour s'assurer que le boulon 6 ne soit pas coincé et resserrer

la vis 3.
@® Mettre la machine hors tension.

O . z r 7
ﬂ La vis 2 reste desserrée pour d'autres réglages.
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Réglage

13.08 Réglage de base du "Pince-bouton en haut"

Regle
Avec la tige de piston du vérin 3 entierement entrée, le commutateur 1 devra étre
commuté avec certitude.

() ®

Fig. 13=05 \—‘O

104-013

% ® Déplacer le commutateur 1 (vis 2) conformément a la regle.
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Réglage

13.09 Platine a capteurs de I'entrainement de |'aiguille (a I'état démonté)

Regle

1. Quand la valeur du paramétre "610" se trouve sur "4", la fraisure dans I'excentrique 1
devra correspondre au trou de calage dans le bloc-support.

2. Lalamelle de contact de I'excentrique 1 devra se trouver, vue dans le sens axial, au
centre de la barriere lumineuse a fourche de la platine a capteurs.

Fig. 13- 06

Pour remplacer la platine a capteurs, observer impérativement les phases de
travail suivantes !

Courant électrique !
Risque de décharge électrique en cas de manipulation inadéquate !

> >

@® Démonter le mécanisme d’entrainement complet de l'aiguille (les fiches restant en
place).

@® Desserrer les vis 2.

® Immobiliser I'excentrique 1 en fichant la tige de calage 3
(n° de commande 13-030 272-05) dans le pergage correspondant dans le bloc-support.
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Réglage

Fig. 13 - 06

Mettre la machine sous tension et attendre que le moteur pas-a-pas soit arrété (ne pas
tenir compte du message de défaut dans le visuel).

Régler le parameétre "610" sur la valeur "4" (voir le chapitre 13.41.01 Sélection et modifi-
cation de parameétres).

En s'assurant que la platine 4 (vis b), vue dans le sens de la fléche, porte contre la paroi
arriére, la déplacer jusqu'a ce que la diode lumineuse 6 s'allume et la faire reculer jusqu’a
ce que la diode 6 s'éteigne tout juste.

Déplacer I'excentrique 1 selon la reégle 2 et resserrer les vis 2.

Mettre la machine hors tension.

Retirer la tige de calage 3.

Remettre la machine en marche et vérifier le mécanisme d'entrainement de |'aiguille
conformément a la regle 1.

Mettre la machine hors tension.

Remonter le mécanisme d’entrainement de l'aiguille et procéder a son réglage selon le
chapitre 13.10 Réglage de base de I'entrainement de I'aiguille.

®
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Réglage

13.10

A

Réglage de base de I'entrainement de |'aiguille

Regle
Au PMB de la barre a aiguille et a excentrique 2 bloqué, I'aiguille, vue dans le sens
transversal du bras, devra étre centrée dans le trou d'aiguille.

Fig. 13- 07 ‘

@® Mettre la machine sous tension et régler le parametre "610" sur "4".

@® Dévisser la plague support 1.

@® Amener la barre a aiguille a I'aide du volant au PMB et caler I'excentrique 2 (tige de ca-
lage 3, n° de commande 13-030 272-05).

@ Régler le cadre de barre a aiguille 4 (vis 5) conformément a la regle.

® Enlever la tige de calage 3.
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Réglage

13.11 Position de I'arbre de boucleur par rapport a l'aiguille

Regle
'arbre de boucleur devra se trouver centré sur |'aiguille quand le parametre "610" se trouve

el

sur la valeur "1".

\/

Fig. 13- 08

@® Enlever la plague a aiguille et la plaque porte-piece.
/ @® Enlever le boucleur et mettre en place le calibre de réglage 1 du boucleur (n°® de com-

mande 61-111 637-03).

@® Desserrer la vis 2.

@® Mettre la machine sous tension et régler le parameétre "610" sur "1".

@® A l'aide du volant, amener la barre a aiguille au PMB et placer le calibre de réglage 1 dans
I'axe de l'aiguille.

@® Resserrer la vis 2.

@® Mettre la machine hors tension et retirer le calibre de réglage 1 du boucleur.

o Les plagues a aiguille et porte-piece ainsi que le boucleur restent démontées en
ﬂ vue d'autres opérations de réglage.
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Réglage

13.12

A

Réglage de I'engrenage de la manivelle d’entrainement

Regle

Au PMH de la barre a aiguille,

1. la fraisure dans I'arbre 3 devra étre alignée sur la fraisure dans le support en fonte 7

2. la fraisure dans la manivelle 4 devra étre alignée sur le bord avant de la manivelle d’en-
trainement 6.

ﬂ/ﬂ"ﬂ
AT

Fig. 13- 09

@ Desserrer les vis 1 sur 'arbre de bras.

@® A l'aide du volant, amener la barre a aiguille au PMH et I'immobiliser par la tige de calage 2.

@® Procéder au réglage de I'arbre 3 au moyen du calibre de réglage de la remontée de
I'aiguille (2,4 mm), conformément & la régle 1.

@ Resserrer les vis 1.

@® Tourner la manivelle 4 (vis b) selon la regle 2.

@ Retirer la tige de calage 1.

o Au cas ou la position, décrite dans la régle 2, ne peut pas étre atteinte, il faut
ﬂ monter la manivelle d’entrainement 6 en conséquence.
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13.13

Remontée de l'aiguille et écartement boucleur-aiguille

Regle
Quand la barre a aiguille se trouve a 2,4 mm apres son PMB et quand le parametre "610"

de 0,1 mm de l'aiguille.

se trouve sur "1", la pointe du boucleur 1 devra étre dans I'axe de |'aiguille et étre distante

Fig. 13 - 06

@® Démonter le frein de fil.

@ Placer le boucleur 1 de telle maniére que la vis 2 de la bague d'arrét 3 se trouve sur la
surface de I'arbre boucleur.

@® Serrer modérément la vis 2.

@® Mettre la machine sous tension et régler le paramétre "610" sur "1".

@® Tourner le volant dans le sens de rotation normal jusqu’a ce que la barre a aiguille se
trouve dans son point de renvoi inférieur.

@ Placer le calibre de réglage de la remontée de I'aiguille 4 (2,4 mm) contre le cadre de
barre a aiguille 5 et de le fixer par le serre-joint 6.

@ Enlever le calibre de réglage de la remontée de I'aiguille 4.

®
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Fig. 13- 11

@® Tourner le volant dans le sens de rotation normal jusqu’a ce que le serre-joint 6 porte
contre le cadre de barre a aiguille 5.

@ Régler le boucleur 1 (vis 2 et 7) conformément a la regle.

@® Enlever le serre-joint 6.

@® Remonter le frein de fil.

Si la possibilité de réglage du boucleur ne suffit pas, il est possible d'apporter
o une modification plus grande a I'engrenage de I'arbre de boucleur.

ﬂ Desserrer deux vis 8 et tourner la poulie pour courroie crantée 9 et I'arbre de
boucleur en conséquence.

En sous-classe -4/.., il faut éventuellement augmenter jusqu’a 0,5 mm env. la

[Zlo

distance entre la pointe du crochet et l'aiguille
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13.14

Réglage définitif de la hauteur de 'aiguille

Régle
1.

Quand le parameétre "610" est réglé sur "2" et la pointe du boucleur se trouve sur |'axe
de I"aiguille, le bord supérieur du chas de I'aiguille devra se trouver a 0,5 mm en des-
sous du bord inférieur de la pointe du boucleur.

. Le tire-fil 3 devra porter contre la piece de serrage 5 et étre placé au milieu de I'évidem-
ment dans la plaque frontale.

Fig. 13- 12

Mettre la machine sous tension et placer le parameétre "610" sur la valeur "2".
Tourner le volant dans le sens de rotation normal jusqu'a ce que la barre a aiguille se
trouve dans son point de renvoi inférieur.

En continuant a tourner le volant, placer la pointe du boucleur sur I'axe de I'aiguille.
Déplacer la barre a aiguille 1 (vis 2) et le tire-fil 3 (vis 4) conformément aux régles.
Mettre la machine hors tension.

En cas de vérification avec l'aiguille piquant & gauche dans le tissu (parameétre
o . . .
ﬂ « 610 » sur « 3 »), la distance entre le bord supérieur du chas d'aguille et le

bord inférieur de la pointe du boucleur devient plus grande.

®
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13.15

Réglage du boucleur auxiliaire

Regle

1. Au PMH de la barre a aiguille, la fraisure dans la came de commande 4 devra se trouver
en bas.

2. En position de remontée de l'aiguille, le boucleur auxiliaire 7 devra commencer son
mouvement arriere.

3. Lorsque l'aiguille a atteint le bord supérieur de la plague a aiguille lors de son mouve-
ment descendant (dans le sens de rotation normal), le boucleur auxiliaire 7 devra se
trouver dans son point de renvoi gauche.

1
| [
=l
2R Ty

Fig. 13- 13

® Desserrerlesvis 1 et 2.
@® Au moyen du volant, amener la barre a aiguille au PMH et I'immobiliser avec la tige de

calage 3.

@ Tourner les cames de commande 4 et 5 conformément a la regle 1.
@® Faire porter les cames de commande 4 et 5 contre la roue d'entrainement 6 et resserrer

les vis 1 et 2.

@ Retirer la tige de calage 3.
@ Procéder a un contrdle selon les regles 2 et 3.
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13.16 Position du boucleur auxiliaire par rapport a lI'aiguille

Regle

Au PMB de la barre a aiguille et avec le parametre "610" réglé sur la valeur "3",

1. le bord avant du boucleur auxiliaire 1 devra étre distant de 1,0 mm de l'aiguille et
2. le boucleur auxiliaire 1 et 'aiguille devront étre distants de 2,4 mm environ.

Fig. 13- 14

@® Mettre la machine sous tension et régler le parametre "610" sur la valeur "3".
% @ Par rotation du volant, amener I'aiguille au PMB.

@® Régler le boucleur auxiliaire 1 (vis 2) conformément aux regles 1 et 2.

@® Mettre la machine hors tension.
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13.17

A

Réglage du coupe-fil

Regle
1.
2.

A |'état sorti, les bords extérieurs des boulons 5 et 6 devront étre distants de 103 mm.
En position de repos du coupe-fil, le contre-couteau 7 devra étre paralléle au bord du
tire-fil 8.

En position de coupe du coupe-fils, le couteau 9 devra cisailler sur 1 mm de profondeur
environ.

® Démonter le vérin 1 (vis 2).

@ Tourner la téte d'articulation 3 (écrou 4) conformément a la régle 1.

@® Remonter le vérin 1 (vis 2) et le déplacer selon les regles 2 et 3.

@ Faire un essai de fonctionnement du coupe-fil par le parametre "603" (sortie 4).

82

PFAFF....



Réglage

13.18 Essai de coupe manuel

Regle
A I'exécution manuelle du processus de coupe, le fil devra étre coupé avec certitude.

W

@® Démonter la plague porte-piece 1 et I'applique de plaque a aiguille.
% @® Placer un fil entre I'attrape-fil 2 et le couteau 3.

@® Couper la machine du réseau pneumatique.

@ Contréler la regle en procédant a la coupe manuelle du fil.

@® Remonter la plaque a aiguille en veillant a ce que la téte a rotule du vérin de coupe s'en-
gréne dans le guidage correspondant de la plaque a aiguille.
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13.19

Réglage de I'attrape-fil

Regle
En position de coupe, le boucleur 3 devra se trouver a la verticale et |'attrape-fil 1 pénétrer
srement dans le triangle formé par le fil.

104-022

Fig. 13- 17

Mettre la machine sous tension et régler le parametre "403" sur la valeur maximale.

Appeler le mode d’exploitation Couture et procéder a un cycle de couture.

La machine se trouvant en position de coupe, mettre la machine hors tension par l'inter

rupteur général et la couper du réseau pneumatique.

@ Exécuter le processus de coupe manuellement tout en vérifiant la régle ci-dessus.

@ Le cas échéant, remettre la machine sous tension et régler I'attrape-fil 1 par les para-
métres « 614 » et « 615 » conformément a la régle.

@® Au cas ou, en position de coupe, le boucleur 3 ne se trouverait pas en position verticale,
vérifier le réglage conformément au chapitre 13.05 Position supérieure de la barre a
aiguille (position de référence).

@® Mettre la machine hors tension et contrdler le processus de coupe.

® Mettre la machine sous tension, remettre le paramétre « 403 » sur la valeur initiale et

remettre la machine hors tension.
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13.20 Position du guide-boucle

Regle

Tant au point d'impact maximal droit qu’au point d'impact maximal gauche, I'aiguille devra
étre distante de 0,5 mm environ du guide-boucle 1.

Fig. 13- 18

@® Mettre la machine sous tension et amener l'aiguille, au moyen du parametre "610", dans
% les positions correspondantes (valeurs "1, 2 ou 3").

® Déplacer le guide-boucle 1 (vis 2) conformément a la régle ci-dessus.

@® Remettre la machine hors circuit.

@)

il

Le guide-boucle 1 sert en méme temps de garde-couteau.

®
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13.21 Position de base de I'entrainement du pince-bouton

Regle

1. Le levier 2 doit pouvoir étre fixé au moyen du gabarit (4,6 mm) apres sélection du para-
métre « 610 » (pour la valeur 4).

2. Lalamelle de contact b devra étre centrée dans |I'évidement de la barriére lumineuse 3.

Fig. 13- 19
@® Desserrerlavis 1.
% ® Mettre la machine en marche et mettre le parametre « 610 » sur la valeur « 4 »
@® Déplacer le levier 2 conformément a la regle 1 (a I'aide du calibre).
@® Resserrerlavis 1.
@ Déplacer la barriere lumineuse 3 (vis 4) conformément a la regle 2.
@® Avec le levier 1 immobilisé par sa tige de calage, déplacer la lamelle de contact 5 (vis 6)

jusqu’a ce que la diode lumineuse 7 s'allume et la repousser jusqu'a ce que la diode 7
s'éteigne tout juste.
@® Mettre la machine hors tension et enlever le calibre.

o Le circlip 8, servant a faciliter le réglage, devra porter contre le levier 2. Le c6té
ﬂ ouvert du circlip 8 devra étre aligné sur la gorge de serrage du levier 2.
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13.22

Alignement du pince-bouton (uniquement en ss-cl. -1/.. et -7/20)

Régle
A la sélection du parametre "610" (avec les valeurs 4, 5, 6, 7 et 8), l'aiguille devra piquer au
centre du percage correspondant dans le calibre de bouton 2.

Fig. 18=20

Enlever la plaque support 1.

Mettre la machine sous tension et placer le parametre "610" sur la valeur "4" (calibre de
bouton : au milieu).

Mettre en place et aligner le calibre de bouton 2 (n°® de commande 61-111 635-66).

Faire descendre le pince-bouton de la main.

Déplacer le pince-bouton 3 (vis 4) conformément a la regle.

Vérifier les points d'impact restants de I'aiguille dans le percage correspondant du calibre
7" et "8" du parametre "610" selon la régle.

Raccorder la machine au réseau pneumatique et vérifier de nouveau le réglage.

de bouton 2 par les valeurs "5", "6",

Modifier éventuellement la position du pince-bouton 3 (vis 4).
Mettre la machine hors tension et la couper du réseau pneumatique.
Retirer le calibre a bouton et remonter la plaque support.

®
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13.23

Alignement de la pince de batissage (uniquement en ss-cl. -4/..)

Regle

1. Aprés sélection de la valeur « 4 » pour le paramétre « 610 », la pince de béatissage 1 de-
vra étre centrée par rapport a I'aiguille et porter contre le bord avant du trou d'aiguille.

2. Avec la valeur « 6 », I'aiguille 3 devra se trouver a gauche et avec la valeur « 7 », elle de-
vra étre située a droite de la pince de béatissage 1.

— 1] D—
| (©)

Fig. 13- 21
@® Mettre la machine sous tension et placer le paramétre "610" sur la valeur "4".

® De la main, pousser la pince de batissage 1 vers le bas.

@ Déplacer la pince de batissage 1 (vis 2) conformément a la régle 1.

@ Vérifier les autres positions de pénétration de I'aiguille pour les valeurs « 6 » et « 7 » du

paramétre « 610 » selon la régle 2.

Raccorder la machine au réseau pneumatique et vérifier de nouveau le réglage.
Modifier éventuellement la position de la pince de béatissage 1 (vis 2).

@® Mettre la machine hors tension et la couper aussi du réseau pneumatique.

88

PFAFF....



Réglage

13.24 Alignement de la pince a retenir le bouton et le support de bouton

(uniguement en sous-classe -5/..)

Régle

Apres sélection et réglage du parameétre « 610 » sur « 4 », I'aiguille devra étre centrée,
a une distance de 5 mm du bord du trou d'aiguille, par rapport au trou d'aiguille dans la
pince a retenir le bouton et le support de bouton.

I\ -/

108-002

}
Fig. 13- 22

@® Mettre la machine sous tension et placer le paramétre "610" sur la valeur "4".
@® Déplacer le dispositif a retenir le bouton 1 (vis 2) et le support de bouton 3 (vis 4) confor

mément a la régle.

@® Raccorder la machine au réseau pneumatique et vérifier de nouveau le réglage.

@® Corriger éventuellement la position du dispositif a retenir le bouton 1 (vis 2) et du support
de bouton 3 (vis 4).

@® Mettre la machine hors tension et la couper aussi du réseau pneumatique.
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13.25 Alignement de la plaque support (uniqguement en sous-classes -1/.. et -7/20)

Regle
La pression de la pince est réglée en usine sur 3 bar et doit étre adaptée aux exigences, le
cas échéant.

R

Fig. 13- 23 \ \

@ Raccorder la machine au réseau pneumatique.
% @ Tourner le régulateur 1 en fonction de la régle.

@® Déconnecter la machine du réseau pneumatique.

Aprés la modification de la pression de la pince, I'alignement de la pince a bou-
O H A Al L z 7 . 7 . . - -
ﬂ ton doit étre controlé et réglé si nécessaire, voir le chapitre 13.22 Alignement
de la pince a bouton...
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13.26 Réglage de la force de rétention des tétes de pince confort

(uniguement en sous-classes -1/.. et -7/20)

Regle
Le bouton doit pouvoir étre facilement tourné a la main sur les tétes de pince confort 3.

123-009

Fig. 13- 24

@® Mettre la machine en marche et insérer le bouton.
% @ Régler la taille du bouton, voir le chapitre 9.05 Réglage de la pince a bouton sur la taille
du bouton...

@ Tourner la vis 1 (écrou 2) en fonction de la regle.
@ ettre la machine a l'arrét.
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13.27

A

Alignement de la plaque support (uniqguement en sous-classes -1/.., -4/.. et -7/20)

Regle
En position de base de la machine, la découpure dans la plague support 1 devra étre cen-
trée par rapport au trou d'aiguille.

Fig. 13- 25

@® Mettre la machine en marche et mettre le paramétre « 610 » sur la valeur « 4 »,
@ Aligner la plaque support 1 (vis 2 et 3) conformément a la régle ci-dessus.
@® Mettre la machine hors tension.

92

PFAFF....



Réglage

13.28

A

Réglage de base de I'équipement pour le nouage final

Regle
Le doigt de maintien 5 devra se trouver en paralléle au boucleur auxiliaire 7.

Fig. 13 - 26

@® Démonter la plague d'appui et la plaque a aiguille.

@® Dans un premier temps, sortir la vis 1 (écrou 2) jusqu’a ce que la tige 3 porte contre la
paroi du percage 4.

@® Revisser maintenant la vis 1 d'un tour et la contrer par I'écrou 2.

@ Ajuster le doigt de maintien 5 (vis 6) selon la regle.

®
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13.29

Réglage du doigt de maintien pour le nouage final

Regle

Avec le parametre "610" sur la valeur "1" et la machine en position de remontée de l'aiguille,

1. le bord inférieur du doigt de maintien 2 devra se trouver a 0,5 mm au-dessus de la
pointe du boucleur

2. le doigt de maintien 2 devra étre distant de 0,5 mm de l'aiguille

3. le doigt de maintien 2 devra se trouver a 6 mm de |'axe de l'aiguille.

@® Mettre la machine sous tension et la raccorder au réseau pneumatique.

@® Placer le paramétre « 610 » sur la valeur « 1 » et amener la barre a aiguille en position de
remontée de l'aiguille.

® Desserrer la vis 1.

@ Déplacer le doigt de maintien 2 (vis 3) conformément aux régle 1.

® Déplacer l'arbre 4 (vis 5) conformément a la regle 2.
Mettre la machine hors tension.

@ Tourner le doigt de maintien 2 (vis 1) selon la regle 3.

i Au serrage de la vis 1, veiller a ce que le levier 6 s'engrene avec certitude dans
la piece 7 et ne bloque pas le vérin.
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13.30 Réglage du levier releveur du nouage final

Regle
Avec le parameétre "610" sur la valeur "1" et la machine en position de remontée de

vier releveur 4 (vis 2) porter contre |'aiguille.

I'aiguille, le doigt de maintien 1 devra se trouver a 5 mm derriére |'axe de l'aiguille et le le-

@® Mettre la machine en marche, placer le parametre "610" sur "1" et amener la barre a
% aiguille en position de remontée de |'aiguille.

@® Couper la machine du réseau pneumatique.

@® Engager le doigt de maintien 1 de la main.

@ Tourner la vis 2 (écrou 3) selon la régle.

A Veiller a ce que le doigt de maintien 1 ne touche pas le boucleur auxiliaire.

®
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13.31

A

Réglage du commutateur de "Reed"

Regle

Avec le paramétre "610" sur la valeur "1" et la machine en position de remontée de
I'aiguille, le commutateur de "Reed" 1 devra commuter avec précision quand la pointe du
doigt de maintien 3 se trouve sur I'axe de l'aiguille.

Fig. 13- 26

@® Mettre la machine sous tension, placer le paramétre "610" sur "1" et amener la barre a
aiguille en position de remontée de l'aiguille.
@® Desserrer la vis 1 et pousser le «commutateur de Reed » 2 complétement vers la droite.
@ Placer la pointe du doigt de maintien sur I'axe de l'aiguille et la retenir dans cette position.
@® Pousser le «xcommutateur de Reed » 2 vers la gauche jusqu’a son point de commutation.
@® Resserrer la vis 1.
@® Controler I'état de commutation du "commutateur de Reed" 2 par le paramétre "602"
(4° place).
@® Mettre la machine hors tension.
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13.32 Position angulaire du nouage final (uniquement en sous-classes -1/.., -4/.. et -7/20)

Mettre la machine sous tension.

Activer le nouage final ; voir le chapitre 11 Entrée

Placer le parametre "506" (position d’engagement) par rotation du volant 1 sur la valeur "40".
Placer le parametre "507" (position de dégagement) par rotation du volant 1 sur la valeur "70".
Effectuer 10 processus de couture, appeler le paramétre "604" et exploiter les valeurs
pour les positions d'engagement et de dégagement des 10 derniers processus de couture.

Avec les valeurs impaires (position d'engagement), la valeur devra étre "70".
Avec les valeurs paires (position de dégagement), la valeur devra étre "90".

@® Modifier les paramétres "5606" et "507" en conséquence ; une déviation de = 1 est admis-
sible.

@® Mettre la machine hors tension.
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13.33

A

Réglage de la tension momentanée

Regle

1. Au PMH de la barre a aiguille, I'excentricité maximale de |'excentrique 1 devra se trou-
ver en haut.

2. Les disques de tension 3 devront s'ouvrir a environ 10 mm avant le PMH de la barre a
aiguille et se refermer a environ 10 mm aprés le PMH de la barre a aiguille.

Fig. 13- 26

@ Tourner I'excentrique 1 (vis 2) conformément a la régle 1.
@ Régler les disques de tension 3 (vis 4) selon la régle 2.
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13.34 Réglage du tire-fil

Regle
1. A tige de piston 6 entrée, la vis 4 devra se trouver a env. 1 mm du bord intérieur du
trou oblong.

2. En position de base, le tire-fil 3 devra porter [égérement contre le fil et, a tige de piston
6 sortie, ne pas heurter le bord du trou oblong.

3. Le fil devra étre tiré sans a-coups.

4. Le tire-fil 3 devra étre réglé de telle fagcon qu’'un commencement s(r de la couture soit
garanti sans qu'un fil initial dépasse.
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Fig. 13-32

@® Régler la piéce de serrage 1 (vis 2) conformément a la regle 1.

% @ Régler le tire-fil 3 (vis 4) conformément a la regle 2.
@® Fermer d'abord entierement le réducteur 5 et le tourner ensuite conformément a la régle 3.
@ Régler le trajet du tire-fil & la vis 4 selon la regle 4.

Suivant besoin, il est possible de dévier de cette position de base du tire-fil 3.
Le cas échéant, adapter les temps de mise au point du serre-fil 7 (parameétre
« 405 ») et du tire-fil 3 (paramétre « 406 »).

[Zlo
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13.35 Réglage du serre-fil

Regle
A serre-fil 1 fermé, le fil devra étre pincé avec certitude sans toutefois le couper.

Fig. 13- 33

@ Placer le fil dans le serre-fil 1.
@ Réaliser I'essai de fonctionnement du serre-fil par le paramétre "603" (sortie 3).

@ Fermer d'abord entiérement le réducteur 2 et le tourner ensuite conformément a la regle

o Aprés le réglage, vérifier les paramétres "5604", "508" et "5610" et, le cas échéant,
ﬂ procéder a son ajustement.
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13.36 Réglage du régulateur de fil

Régle
Au PMB de la barre a aiguille, le fil d"aiguille tiré devra avoir été consommé.

103-002

Fig. 13- 34

@® Mettre la machine sous tension et la raccorder au réseau pneumatique.
@ Placer de I'ouvrage sous l'aiguille et lancer le processus de couture.
o
@ Arréter le processus de couture et amener la barre a aiguille au moyen du volant au PMB.

@® Déplacer le régulateur de fil 1 (vis 2) conformément a la regle.
@® Mettre la machine hors tension et la couper du réseau pneumatique.
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13.37 Réglage du vérin a retenir le bouton (uniqguement en sous-classe -5/..)

Regle
Le vérin a retenir le bouton 1 devra se trouver de niveau avec le porte-bouton 3 et sortir
environ 1 mm de plus sans bouton engagé gu’'avec un bouton engagé.

Fig. 13- 35

% @® Régler le vérin a retenir le bouton 1 (écrous 2) selon la régle ci-dessus.
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13.38 Réglage de I"écarteur de fil (uniguement pour la sous-classe -5/..)

Regle

1. En position de coupe, le racleur de fil 1 devra étre centré par rapport a l'aiguille et, au
PMH de la barre a aiguille, pouvoir pivoter sans la toucher sous l'aiguille.

. Avec le vérin 6 sorti, le chevalet 7 ne devra pas heurter I'anneau de réglage 8 et le ra-
cleur de fil 1 devra se trouver a 3 mm environ derriere I'aiguille.

N

108-132

~
Fig. 13 - 36

Raccorder la machine au réseau pneumatique et la mettre sous tension.
Par le parametre « 603 », faire engager le racleur de fil 1.

Régler le racleur de fil 1 (vis 2 et 3) conformément a la regle 1.

Tourner la tige de piston 4 (écrou 5) selon la regle 2.

Régler le paramétre « 403 » sur valeur maximale.

Controler le réglage en cours de couture ; le modifier éventuellement.
Remettre le parametre « 403 » en position antérieure.

Mettre la machine hors tension et la couper du réseau pneumatique.
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13.39 Alignement du doigt mailleur par rapport au bouton

Regle
Vu dans le sens de couture, le doigt mailleur 1 doit étre centré par rapport a la rangée de

trous du bouton.

@@

Fig. 13- 37

% @ Décaler le doigt mailleur 1 (vis 2) en fonction de la régle.
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13.40

Remplacement de la pince a changement rapide

Ar—

©

—— o0
=[O = - — = i —— i —
— 1
| —1 —
f
©
.
Fig. 13-3
@® Mettre la machine a I'arrét et la déconnecter du systéme pneumatique.
@® Desserrerlavis 1.
@ Retirer la pince.
@® Insérer la nouvelle pince et la fixer avec la vis 1.
@® Raccorder la machine au systeme pneumatique.
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13.41 Réglages des parametres

13.41.01 Sélection de groupe de fonction et modification de paramétres

@® Mettre la machine en marche.

Une fois la machine mise en marche, le mode de fonctionnement Couture est automati-
quement actif.

@ ® Appeler le mode de fonctionnement Entrée (La DEL s‘allume dans la touche).

F ]
No
100 <
@ oo @ oo
@ |[0o| @ o8&
ICEPEECEEEED]

@ Sélectionner le groupe de fonction souhaité au moyen des touches +/- gauches.
Le groupe de fonction « 100 » est uniquement a acces libre cété usine ; les autres grou-
pes de fonction sont protégés par un code contre tout accés injustifié.

@® Confirmer la sélection de la fonction de groupe souhaitée par I'intermédiaire de la fonc-
tion « Entrée » en appuyant avec la touche +/- droite sur « + ».

F No VAL

102 1

® oo @
@ 00| @ o8&
ICEEPEECEEEED]

@OO©
GO |

@ Sélectionner respectivement le paramétre souhaité au moyen des touches +/- gauches
et modifier la valeur voulue au moyen des touches +/- droites.

@® Appeler le paramétre suivant pour accepter la valeur modifiée.
ou

@® Appeler le mode de fonctionnement Couture pour accepter la valeur modifiée et pour
passer en mode de fonctionnement Couture (DEL s'allume dans la touche).
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13.41.02 Entrée / changement du code d‘acces

@® Mettre la machine en marche.

@ ® Sélectionner le mode de fonctionnement (la DEL s‘allume dans la touche).

F' No
800 <

® oo e
ool @ e
Looo@oooo@o@

@® Appuyer sur les touches +/- gauches pour sélectionner le groupe de fonction « 800 ».

cleleke)
DE@O|

@® Appuyer avec les touches +/- droites sur « + » pour confirmer la sélection.

(.

C) o0 | O
OOl O

L@@@o@a@.@

@® Entre le code.

Veoe o
@ooewe] |

Tels que représentés, les chiffres sont entrés par 'intermédiaire des touches de fonction
correspondantes. Le code est réglé départ usine sur « 3307 ».

F' No VAL

821 3307

® (80| @
@0 @ wos
Looo@oooooo@

Slelete)
DHEO|

@® Pour changer le code d'accés par l'intermédiaire des touches +/- correspondantes, appe-
ler le parametre « 821 » (entrer lecode d'acces).

@® Entrer le nouveau code.

@® Appeler le mode de fonctionnement Couture pour accepter la valeur modifiée et pour
passer en mode de fonctionnement Couture (DEL s’allume dans la touche).
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13.41.03 Accord de droits d'accés

@® Mettre la machine en marche.

@ ® Sélectionner le mode de fonctionnement (la DEL s‘allume dans la touche).

T

800 d

® oo e
ool @ e
Looo@oooo@o@

@ Appuyer sur les touches +/- gauches pour sélectionner le groupe de fonction « 800 ».

cleleke)
DEWO|

@® Appuyer avec les touches +/- droites sur « + » pour confirmer la sélection.

@ Le cas échéant, entrer le code d'acces, voir le chapitre 13.41.02 Entrée / modification
du code d‘acces.

F No VAL

801 0

o |eo] e
@0 @ ®®
Looo@oooo@O@

@® Au moyen des touches +/- gauches, appeler le parametre souhaité « 801 » a « 820 »,
voir le chapitre 13.41.04 Liste des paramétres.

eleleke)
PHOO|

@® Débloquer ou bloquer le paramétre sélectionné au moyen des touches +/- droites.

0: La fonction du parametre est libre d'acces.

1: La fonction du parametre n'est disponible qu‘apres I'entrée du code d'acces.

@) Si tous les parametres (« 801 » a « 820 ») sont mis sur « 0 », le code d'acces
ﬂ n‘est plus demandé.

@® Appeler le mode de fonctionnement Couture pour accepter la valeur modifiée et pour
passer en mode de fonctionnement Couture (DEL s'allume dans la touche).
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13.41.04 Liste des parametres
Para- . Secteur de | Valeur
Groupe . Signification i o
metre réglage régléee
100 101 Indiquer la version du logiciel - -
102 Hauteur de bouton a trois étages 1-3 1
1 = plat, 6 mm
2 = moyen, 12 mm
3 = haut, 1775 mm
108 Retard de temps en cas de fonctionne- 0,00-2,00 0,30
ment permanent [s]
109 Fonctionnement permanent [, 1l
| = Arrét, Il = Marche
110 Version de logiciel pour le réglage du mo- - -
teur
M Version de logiciel pour le module de la - -
force du fil
113 Entrée de séquence 1-9 -
114 Mode de séquence [, Il
| = Arrét, Il = Marche
17 Tonalité de touche [, 1l [l
| = Arrét, Il = Marche
200 201 Effacer le programme - -
202 Equipement de la machine 1-6 1
1 = version normale/boutons a ceillets
(-1/../-5/..)
2 = avec la pose aux points invisibles (-3/..)
3 = avec entourage de la tige (-9/..)
4 = avec distribution des boutons (-1/11)
5 =avec pince pour manteaux (-7/20)
6 = batissage (-4/..)
204 Dimensions de la découpure dans la pla- 1-6 1
que d'appui — chap. 3.02
Grandeur du schéma de couture
205 Détection d'un point de manque [, Il
| = Arrét, Il = Marche
206 Seuil de réglage de la détection d’'un point 0-999 120
de manque
207 Nombre de points d’effacement de la dé- 0-9 6
tection d'un point de manque
PFAF Findusmal 1 09
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Para- . Secteur de | Valeur
Groupe . Signification i o
metre réglage réglée
200 208 1-120 0-120
1 = Affichage de la force du fil du der nier
programme (max. 120 points)
0 = Affichage du seuil de réglage calculé
optimal(a entrer au parametre "206")
209 Buse de soufflage [, Il
| = Arrét, Il = Marche
Avec le racleur de fil en marche, la soufflet-
te doit étre coupée !
210 Durée d'action de la soufflette [s] 0-10 1
211 Initialiser la pince lors du démarrage de [, Il |
couture
| = Arrét, Il = Marche
400 401 Retardement Levée du pince-bouton [s] 0,00-1,50 0
402 Retardement du départ aprées |'abaissement | 0,00 - 1,50 0
du pince-bouton [s]
403 Délai avant la coupe des fils [s] 0,00-2,00 0,06
((temps de mise au point jusqu’au racleur
de fil avant »)
404 Durée de la coupe des fils [s] 0,00-2,00 0,06
405 Temps de commande du pince-fil [s] 0,00-2,00 0,10
406 Temps de commande du tire-fil [s] 0,00-2,00 0,30
408 Temps de la pince confort / Téle d'insertion | 0,00 - 1,50 1
sans pression [s]
500 501 Points au départ en douceur 0-15 0
Vitesse au départ en douceur [min]) 0-2000 500
503 Points supplémentaires lors de la couture 0-4 0
(point initial)
504 Retard de |'ouverture du pince-fil au com- 0-2 0,02
mencement de la couture [s]
506 Position angulaire « Nouage final Marche » 0-127 40
507 Position angulaire « Nouage final Arrét » 0-127 70
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Para- . Secteur de | Valeur
Groupe . Signification i o
metre réglage régléee
500 508 Nombre de points avec « serre-fil fermé » 0-3 0
en fin de couture* 0-127 80
Position angulaire pour « serre-fil fermé »
en fin de couture
*Nombre de points (calculer a partir du der
nier point) jusqu‘a ce que le serre-fil se met-
te en marche. (0 signifie le dernier point)
510 Position angulaire pour « Pince-fil ouvert 0-127 120
au dernier point avant la coupe des fils
511 Points de fixation avant la coupe des fils 0-2 0
512 Point de mesure de la détection du point 0-127 115
de manque avec affichage de la force du fil
600 601 Moteur pas-a-pas pour le déplacement du

pince-bouton et de 'aiguille

602 Affichage des entrées : Signification de Ia

0123456789ABCDEF valeur affichée
Position dans I'affichage 0 |
0: libre - -
1: libre - -

2: aiguille dans I'étoffe (NIS) - -
3: Nouage final engagé (E16 - X5:7) Arréta Marche
4:Touche Défaut Reset S101 (E12 - X5:12) Arrét4 Marche
5: libre (E11 = X5:11) - -
6: libre (E10 - X5:10) - -

7: libre (E9 - X5:9) - -

8: Entrée programmable 1 (E8 — X5:16)) - -

9: Entrée programmable 2 (E7 — X5:15) - -
A: libre (E6 — X5:14) - -
B: libre (E5 - X5:5) - -
C: Pince en bas S24 (E4 - X5:4) en haut4 en bas
D: libre (E3 -X5:3) - -

E: référence anguille (Barriere photo-électrique) | commutée libre
F: référence pince-bouton (Barriére photo- commutée libre
électrique)

A = Position de base
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Groupe Petra- Signification Se(,:teur de V,alef.lr
metre réglage réglée
600 603 Signification de la

Sorties : valeur affichée
Position dans l'affichage 0 |
1: Pince (X13:1) en bas en haut4
2: libre (X13:3) - -
3: serre-fil (X13:5) ouverte fermée4
4: coupe (X13:6) Arréta Marche
5: nouage final (X13:7) Arréta Marche
6: tire-fil (X13:8) Arréta Marche
7: buse soufflante / agitateur de fil (X13:9) Arréta ein
8: libre (X13:10) - -
9: libre (X13:11) - -
10: libre (X13:12) - -
11: libre (X13:13) - -
12: libre (X13:25) - -
13: libre (X13:24) - -
14: porte-bouton a ceillet (X13:16) Arréta Marche
15: sortie programmable 1 (X13:17) - -
16: lampe de point erroné (X5:24 Arréta Marche
4 = Position de base

604 Dernieres positions d’engagement et
d’escamotage du nouage final

605 Impact de I'aiguille dans |'étoffe 0-127 43

607 Rotation du moteur & coudre dans le sens
de couture

608 Effectuer un départ a froid

610 Impacts de l'aiguille pour les réglages

:au milieu

: impact max. droite

: impact max. gauche

: calibre de bouton : au milieu

. calibre de bouton : a I'avant gauche
: calibre de bouton : a l'arriere gauche
: calibre de bouton : a l'arriere droit

0 N O B~ WN =

: calibre de bouton : a I'avant droit
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Groupe Pa‘ra- Signification Se?teur de V,alef.lr
metre réglage réglée
600 611 Suppression de la coupe des fils [, 1l |
| = ARRET, Il = MARCHE
612 Moyen de réglage pour la position zéro du 0
moteur a coudre par repére de synchroni-
sation
614 Réglage a droite de la pos. X de la coupe (-25) - 25 5
des fils
615 Réglage a gauche de la pos. X de la cou- (-25) - 25 8
pe des fils
700 701 Part P régulateur de vitesse 1-50 10
702 Part | régulateur de palier 0-100 50
703 Part P régulateur de palier 1-50 20
704 Part D régulateur de palier 1-100 30
705 Temps pour régulateur de palier 1-100 25
706 Part P régulateur de palier pour frein rési- 1-50 25
duel
707 Part D régulateur de palier pour frein rési- 1-50 15
duel
708 Moment maximal pour frein résiduel 0-100 0
709 Vitesse minimale de la machine 3-64 6
710 Vitesse maximale de la machine 100 - 2000 2000
71 Vitesse maximale du moteur 0-100 45
712 Vitesse de positionnement 3-35 25
713 Rampe d'accélération 1-50 35
714 Rampe de freinage 1-50 30
715 Position de référence 1-127 43
716 Durée d’homme mort 0-255 40
717 Courant de démarrage du moteur 3-10 6
718 Filtre antivibratoire 1-10 3
719 Attribution du sens de rotation 0-1 1
720 Correction de la position de référence 0-127 64
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Groupe P:%ra- Signification Set,:teur de Vélefjr
metre réglage reglée

800 801 Droit d'accés groupe de fonctions 100 0O-1m 0

802 Droit d'acces groupe de fonctions 200 0O-1™ 1

803 Droit d'acces groupe de fonctions 300 0-1m 1

804 Droit d'acces groupe de fonctions 400 0O-1m 1

805 Droit d'acces groupe de fonctions 500 0-1m 1

806 Droit d'acces groupe de fonctions 600 0O-1™ 1

807 Droit d'acces groupe de fonctions 700 0O-1™ 1

808 Droit d'acces groupe de fonctions 800 0-1m 1

809 Droit d'acces touche vitesse maximale 0-1™ 0

810 Droit d'acces touche sélection du numéro 0-1m 0

de programme

811 Droit d'acces touche totalisateur 0-1m 0

812 Droit d'acces touche F1 0-1m 0

813 Droit d'accés touche bouton a 2 trous 0-1m 0

814 Droit d'acces touche bouton & 4 trous 0-1m 0

815 Droit d'accés touche bouton & 3 trous 0-1™ 0

816 Droit d'acces de la touche du bouton a six 0-1™ 0
trous

817 Droit d'acces touche groupe de program- 0O-1™ 0
mes A

818 Droit d'acces touche groupe de program- 0-1m 0
mes B

819 Droit d'acces touche programmation 0-1m 0

820 Droit d'acces de la carte mémoire SD 0-1™ 0

821 Entrée du code d'acces 0-9999 3307

(a I'état de livraison : 3307)

® 0 = librement accessible, 1 = accessible uniquement par entrée de code
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13.42

Explication des messages d’erreur

Affichage Description
Erreur 1 Erreur systeme
Erreur 2 ERREUR du moteur de la machine a coudre2/BB/xxx
BB = 30: libération sur temporisation
20: homme mort
10: vitesse de rotation
OB: ArrétX
OA: réinitialisation du compteur de points
09: écriture de parametres
05: positionnement OT voie plus courte
03: positionnement OT arriére
02: positionnement OT avant
xxx = erreur de la commande du moteur de la machine a coudre,
voir le chapitre 13.43 Erreur du moteur de la machine a coudre
Erreur 3 Entrée de la téle d'insertion avant (E6 — X5:14)
Erreur 4 Identification de point erroné avec numéro du point erroné
0: Erreur lors de I'initialisation de l'identification de point erroné
Erreur 5 Entrée pince en bas (E4 — X5:4)
« Mise en marche de la pince » verrouillée car lI'entrainement principal
n‘est pas en position supérieure
Erreur 6 Surveillance de temps lors du traitement du programme de couture
Erreur 7 -1 Déplacement du moteur pas a pas :
Erreur7-2 Ralentissement X pas terminé
Erreur7-3 RalentissementY pas terminé
Erreur 7-4 Ralentissements X etY pas terminés
Erreur 7-5 Rampe X pas terminée
Rampe Y pas terminée
Erreur 8 Longueur de point
Erreur 9 Schéma de couture hors de la zone
Erreur lors du passage en position Home
Erreur 10 -1 Sorties pas terminées
Erreur 10 -2 Soulever la pince
Erreur 10 -3 Position d‘insertion pas atteinte
Erreur 10-4 Pose au points invisibles et entrée « Pose au points invisibles en marche » =
0
Erreur 10-5 Pas de pose au points invisibles et d’entrée « Pose au points invisibles en
marche » = 1 ou Entrée « Tole d'insertion avant » = 1
Erreur 10-6 Pédale actionnée
Erreur 10-7 Milieu X pas atteint
Erreur 10-8 Milieu X pas quitté
Erreur 10-9 MilieuY pas atteint

Erreur 10-10
Erreur 10- 11
Erreur 10-12
Erreur 10 - 13
Erreur 10 - 14

MilieuY pas quitté

Surveillance de temps Hometest

Position absolue —0,3 pas atteinte Hometest
Position absolue +0,6 pas atteinte Hometest

Position de I'aiguille supérieure pas atteinte

FAFF.
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Affichage Description

Erreur 11 Fréquence de pas du moteur pas a pas trop élevée

Erreur 12 Erreur dans le programme de couture

Erreur 13 Position de consigne du moteur pas a pas en dehors de la zone de coutu-
re
Surveillance de temps des sorties

Erreur 14 -3 Serre-fil

Erreur 14 -6 Tire-fil

Erreur 14 - 10
Erreur 14 - 15
Erreur 14 - 16

Décalage de tissu
Sortie programmable 1
Sortie programmable 2

Erreur 15 Entrée n'est pas venue

Erreur 16 Temps de retard pas autorisé en cours d‘entrainement de couture

Erreur 17 Coupe sans couture préalable

Erreur 18 Fausse commande dans le jeu de données

Erreur 19 Numéro de programme erroné

Erreur 20 Libre

Erreur 21 Bloc d‘alimentation surchargé (24 V)

Erreur 22 Tension de réseau

Erreur 23 Bloc d'alimentation 24V trop faible

Erreur 24 Pas de mouvement préparé du moteur pas a pas (NIS)

Erreur 25 Moteur pas a pas pas encore démarré (NIS)

Erreur 26 Entrée points invisibles a I'arrét (E5 — X5:5)
Erreur du lecteur de carte de mémoire SD

Erreur 27 - 1 Aucune carte mémoire SD insérée

Erreur 27 -2 Fausse carte (ne convient pas a 3307)

Erreur 27 -3 Carte mal insérée

Erreur 27 -4 Carte protégée en écriture

Erreur 27 -5 Erreur de données sur la carte mémoire SD

Erreur 27 -6 Echec de formatage

Erreur 27 -7 Fichier ne convient pas a 3307

Erreur 27 -8 Taille de fichier erronée

Erreur 27 -9 Erreur de transfert

Erreur 27 -10

Fichier ne pouvait pas étre supprimé.

Distributeur de bouton

Erreur 28 - 1 Pince pas en haut

Erreur 28 -2 Position de charge S1 pas atteinte

Erreur 28 -3 Position d'arrét S2, ou position initiale S3 pas atteinte

Erreur 28-4 Surveillance de charge (bouton non enclenché)
Erreur CAN

Erreur 29 - 1 Libération sur temporisation

Erreur 29 -2 Fausse réponse

Erreur 29-4 Données perdues

Erreur 30 Erreur de nouage final avec numéro de piglre
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13.43

Erreur du moteur de la machine a coudre

Numéro Description
33 Valeur de parametres non valable
34 Distance de freinage trop courte
35 Erreur de communication
36 Init. pas terminée
37 Débordement de commande
64 « Arrét du réseau » pendant l'initialisation
65 Surintensité directement aprés « connexion au réseau »
66 Court-circuit
68 Surintensité en fonctionnement
69 Aucun incrément
70 Moteur bloque
71 Aucun connecteur incrémentiel
73 Dérangement de la course du moteur
74 Transmetteur incrémentiel manquant lors de la traduction /réduction
75 Régulateur bloqué
170 Traduction non valable
171 Marque zéro non valable
173 Moteur blogué dans le Ter point
175 Erreur de démarrage interne
222 Surveillance homme mort

FAFF.
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13.44

13.44.01

Mise a jour par Internet du logiciel machine

Le logiciel machine peut étre actualisé au moyen de la programmation Flash de PFAFF A cet
effet, le programme d'amorcage PFP (a partir de la version 3.25) ainsi que le logiciel de
contréle du type de machine doivent étre installés sur un ordinateur. Le transfert des don-
nées a la machine peut étre réalisé avec un cable émulateur de modem (n° de commande
91-291 998-91) ou a l'aide d'une carte SD. La carte SD doit étre formatée au format FAT16
et ne doit pas dépasser une capacité de 2 gigaoctets.

o Le programme d'amorcage PFP et le logiciel de contréle du type de machine
ﬂ peuvent étre téléchargés sur la page d'accueil de PFAFF sous le lien suivant :
www.pfaff-industrial.com/pfaff/de/service/downloads

Actualisation via cable émulateur de modem

@® Apres téléchargement de 'outil PFP et du logiciel de contréle, ouvrir le programme PFP
@ Sélectionner le Type de machine et P320 sous Commande.

@® La version de logiciel apparait sous Report.

% PFP boot program V4.7 W|

PFP boot program PFAFFTMU

(FFP = PFAFF Flashprogramming)

With this program you can update the machine-
software of PFAFF industrial-sewing-machines

with a PC.
Machine type Report

3307 (SMC) . . = Programming
Control unit Choice:

Machinetyp: 3307 (SMC
Control unit: P320

Softwarenumber:

com BAUD 179-0011-0366/003

Progress

(Bl

< |

[

@® Mettre la machine a l'arrét.
@ Etablir la liaison entre I'ordinateur (interface sérielle ou adaptateur USB correspondant) et

la commande de la machine (RS232). A cet effet, débrancher la fiche de raccordement du
panneau de commande.

Lors de l'actualisation du logiciel machine, aucun travail d'équipement,
d'entretien ou de réglage ne devra étre effectué sur la machine !

@® Maintenir le bouton-poussoir de démarrage 1 appuyé et mettre la machine en marche.

@® Appuyer sur le bouton « OK ».
L'actualisation du logiciel est lancée ; I'affichage du graphique a barres du programme
d‘amorcage PFP indique la progression de I'actualisation.

Lors de l'actualisation, la machine ne doit pas étre mise a l'arrét.
@® Une fois I'actualisation terminée, arréter la machine et mettre fin au programme
d‘amorcage PFP

@® Débrancher la fiche de raccordement entre I'ordinateur et la commande de la machine
puis connecter a nouveau le panneau de commande & la commande de la machine.
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@® Mettre la machine en marche.

@® Un controle de plausibilité est réalisé et, le cas échéant, un démarrage a froid est effectué.

Des informations et

aides supplémentaires sont
disponibles dans le fichier

« PFPHILFE.TXT ». Ce dernier
peut étre appelé a partir du
programme d'amorcage PFP
par pression sur le bouton

« Aide ».

[Zlo

122,001

Fig. 13- 46

13.44.02 Actualisation via carte SD

@® Apres téléchargement de I'outil PFP et du logiciel de contréle, ouvrir le programme PFP
@® Sélectionner le Type de machine et SD-CARD sous Commande.

@® La version de logiciel apparait sous Report.

5% PFP boot program V4.7 R'

PFP boot program PFAF F‘Tmsu

(FFP = PFAFF Flashprogramming)

With this program you can update the machine-
software of PFAFF industrial-sewing-machines
with a PC.

Machine type Report

3307 (SMC) ~

Control unit Choice:

Machinetyp: 3307 (SMC
Control unit: P320

Softwarenumber:

CcoM BAUD  79-0011-0366/003

Progress

Programming

Ik |

< |

|~

@® Sous Programmation, copier le logiciel sur le lecteur a I'aide de la carte SD.
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@ Alors que la machine est a I'arrét, pousser la carte SD dans le pupitre de commande.

O | OO

o | OO

O
Q

' ' SD_Card
© )|

©
C),

©
©),

max.
2 GByte

z
o
>

©®©
@

_

@DLLLEHEHEH@E M)

)

Procéder comme suit pour actualiser le logiciel machine :

Fig. 13 - 46

[=lo

Lors de l'actualisation du logiciel machine, aucun travail d'équipement,
d'entretien ou de réglage ne devra étre effectué sur la machine !

Maintenir le bouton-poussoir de démar
rage 1 appuyé et mettre la machine en
marche.

Appuyer sur la touche « TE ».
L'actualisation du logiciel est lancée. Pen-
dant I'actualisation, la diode clignote dans
I'emplacement pour carte mémoire

Lors de l'actualisation, la machine ne doit
pas étre mise a l'arrét.

Une fois I'actualisation terminée, arréter
la machine et retirer la carte SD.

Mettre la machine en marche.

Un contréle de plausibilité est réalisé et,

le cas échéant, un démarrage a froid est
effectué.

Des informations et aides supplémentaires sont disponibles dans le fichi-
er « PFPHILFE.TXT ». Ce dernier peut étre appelé a partir du programme
d'amorcage PFP par pression sur le bouton « Aide ».
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Pieces d’usure

14 Pieces d'usure

La présente liste montre les pieces d’usure importantes.

Une liste détaillée de pieces pour la machine compléte peut étre téléchargée
ﬂ a lI'adresse Internet www.pfaff-industrial.de/pfaff/de/service/downloads. Au
lieu d'étre téléchargée sur Internet, la liste de piéces peut également étre com-
mandées sous forme de manuel, sous le numéro de commande 296-12-19 032.

0

Ss-cl. -1/01, systeme 134-35
Ss-cl. -1/02, -1/03, -1/13,
-4/..,-5/.., -7/20 systeme 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 R %/
12-325 080-05 (2x) = N
NS 12618 150-45 “ R

g V™\91-232 392-05

<
11-108 090-15 (2x) 91-700 249-15 (2x)

91-232 008-05

11-130 086-15 (2x)

R 91-169 384-15

91-232 395-05
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Schema pneumatique

Schéma pneumatique

15

Le schéma pneumatique est dessiné dans la position initiale (position de départ) de la machi-

ne. L'énergie (air et courant) est mise en circuit. Les éléments de construction passent dans

des états préfixés.

(LA} @p In3JoBI NP BUUBA
sues abejynos op asng)

7l

e

T [[F#

obe|}ynos  |euly abenou 19||1€0 B UOINOQ
op esng np UUgA np UusA
6 8 L

9

=~

uoinog-eould np
obeAs|al ap ULIOA

IS £S (S
LA EA N A |
................................................ —
|
LS

I o

(eBejynos ap asnq -

no |1} 8p ungjoey) %9 79 7 T

Ii}-e0uld I} op I} 8P uoisus} I1i}-0.1} |Ii}-9dn0o

NP ULSA  JINS[OBI NP ULSA B 8P ULIA np ULIoA np ULOA

S 14 € ¢ L
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Schémas électriques

16

Schémas électriques

Liste de référence aux schémas électriques

Al

A2
A14

A100

A110

B2

B3

B100

H1
H101

M1
M2
M3

Q1

ST
S24

S36

S101

X1
X1A
X1B

X3

X4A

X4B

X5
X8
X1A
X11B
X13
X20
X21

Elément de commande

Quick P 320MS

Panneau de commande BDF S3 F
Reconnaissance de la partie
supérieure (OTE)

Module de la force du fil

Alarme de la force du fil + réinitiali-
sation

Barriere lumineuse fourchue,
référence d‘aiguille

Barriere lumineuse fourchue,
référence de pince
Détecteur de la force du fil

Lampe de couture
Alarme de lampe

Moteur de la machine a coudre
Moteur pas a pas, aiguille
Moteur pas a pas, pince a bouton

Interrupteur principal

Consignateur a pédale
Bouton-poussoir, pince a bouton en
bas

Nouage final du commutateur ma-
gnétique

Bouton-poussoir de réinitialisation

Fiche de contact

Panneau de commande BDF S3 F
Reconnaissance de la partie supé-
rieure (OTE)

Transmetteur incrémentiel (moteur
de la machine a coudre)

Moteur pas a pas, aiguille & barrie-
re lumineuse fourchue

Moteur pas a pas, pince a bouton
& barriere lumineuse fourchue
Entrées

Moteur de la machine a coudre
Interface CAN

Consignateur a pédale

Sorties

Moteur pas a pas, aiguille

Moteur pas a pas, pince a bouton

X34

X47

X48

Xb1
X563
X54
Xbb
Xb6
X567

X101

X102

X103
X110

X1

Y1
Y3
Y4
Y5
Y6
Y7

Bouton-poussoir, pince a bouton en
bas

Barriere lumineuse fourchue, réfé-
rence d'aiguille

Barriere lumineuse fourchue, réfé-
rence de pince a bouton

Pince en haut

Serre-fil

Coupe-fil

Nouage final

Tire-fil / buse soufflante

Racleur de fil

Détecteur du module de la force du
fil + alimentation

Module de la force du fil, interface
CAN

Module de la force du fil RS232
Alarme de la force du fil + réinitiali-
sation

Détecteur de la force du fil

Pince en haut
Serre-fil
Coupe-fil
Nouage final
Tire-fil
Racleur de fil
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