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Seguridad

1 Seguridad

1.01 Normas

La maquina se ha construido segun las disposiciones europeas indicadas en la declaracion
de conformidad y la declaracion del incorporacién

iComo complemento a este manual de instrucciones, también deberan considerarse las
reglamentaciones validas en general, las sefaladas por la ley y otras normas y disposiciones
legales - incluso las del pais del usuario - asi como las normas vigentes sobre la proteccion
del medio ambiente! jAsimismo deberan tenerse en cuenta las normas locales de la asocia-
cion para la prevencion y el seguro de accidentes de trabajo u otras superintendencias!

1.02 Normas de seguridad en general

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

@® \or Inbetriebnahme sind immer die Sicherheitshinweise und die Betriebsanleitung des
Motorherstellers zu lesen!jLa maquina sélo debera ponerse en marcha por el personal
instruido para ello y después de haber estudiado el manual de instrucciones!

@® jAntes de poner la maquina en marcha, lea también las normas de seguridad y las in-
strucciones de servicio del fabricante del motor!

iTenga en cuenta las advertencias sobre peligro y seguridad emplazadas en la maquina!

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

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

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

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

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

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

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

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




Seguridad

1.03 Simbolos de seguridad

iPuntos de peligro

Puntos que requieren una especial atencion.

iPeligro de lesiones para la operaria o para el personal de servicio!

Atencion
No trabaje sin salvadedos ni sin los dispositivos de pro-

>@>

teccion.

Antes del enhebrado, cambio de aguja, limpieza etc.,
desconectar el interruptor general.

1.04 Puntos que el ususario debera tener muy en cuenta

@® Este manual de instrucciones de servicio es parte integrante de la maquina y debera es-
tar en todo momento a disposicién del personal que la maneje. Antes de poner la maqui-
na en marcha, habra que leer el presente manual de instrucciones de servicio.

@® Al personal especializado y al que maneje la maquina debera instruirse acerca de los
dispositivos de proteccion y sobre métodos de trabajo seguros.

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

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

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

Para otras informaciones, dirijase a la oficina de ventas competente.
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1.05

1.05.01

1.05.02

Operarias y personal técnico

Operarias

Las operarias estaran encargadas de preparar, manejar y limpiar la maquina asi como de sub-

sanar fallos en el drea de costura.

Las operarias estan obligadas a observar los siguientes puntos:

jobservar en todos los trabajos las normas de seguridad indicadas en el presente manual
de servicio!

iprescindir de todo modo operacional que pueda mermar la seguridad de la maquinal
illevar ropa muy cenida al cuerpo y no ponerse joyas tales como collares y anillos!
jcuidar de que solo personas autorizadas se acerquen al drea de peligro de la maquina!

iponer inmediatamente en conocimiento del usuario toda modificacion surgida en la méa-
quina que pueda contrarrestar la seguridad!

Personal técnico

El personal técnico debera tener una formacién profesional en electricidad /electrénica y me-

canica.

El personal técnico esté obligado a observar lo siguientes puntos:

jobservar en todos los trabajos las normas de seguridad indicadas en este manual de
serviciol!

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

ino realizar trabajos en piezas y dispositivos que estén bajo tensién, salvo en las excep-
ciones de la norma EN 50110!

jdespués de efectuar trabajos de reparacién y mantenimiento, volver a colocar las tapas
de proteccion!
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1.06

> [>

Indicaciones de peligro

Durante la marcha de la maquina, debera mantenerse un espacio libre de

ella sin obstaculo alguno.

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

iPeligro de lesién por la aguja!

1 metro delante y detras de la misma, de forma que se permita un acceso a

-Jj'ﬁ((lr( !

108-01

iNo ponga en marcha la maquina sin la pieza de apoyo 1!

iPeligro de lesién por el movimiento de la palanca tirahilos!

iNo accionar la maquina sin protector ocular 2!

iPeligro de lesién por trozos de astilla de aguja o boton!

iPeligro de lesién al rotar el ancoral!

iNo accionar la maquina sin las tapas protectoras 4 y 5!

if jAccionar la maquina sélo con la tapa 3 cerrada!

iPeligro de lesion por accionamiento de la pinza!

10




Uso debido de la maquina

Uso debido de la maquina

La PFAFF 3307-1/11 es una méaquina autémata de pegar botones con alimentador automati-
co de botones y ha sido concebida para pegar botones en ropa de vestir.

i Todo uso de la maquina no autorizado por el fabricante regird como uso inde-

bido de la mismaj jEl fabricante no se hace responsable de los danos causa-
A dos por uso indebido de la maquina! jDel uso debido de la maquina forma parte

también el cumplimiento de las instrucciones de manejo,

ajuste, mantenimiento y reparacién prescritas por el fabricante!

1



Datos técnicos

3.01

Datos técnicos

Datos generales4

NUMero Maximo de reVOIUCIONES: ........cooiiiiieeeeeee e 2000 min”'
TIPO A PUNTATA: < oottt 107
Carrera de 1a barra de agUJa: .....cvveeeeee e 46 mm
Grosor del material de COSTUA: ... .iiiiiiiiiiiiiiii e, méax. 4 mm
Paso bajo el cuadro transportador de tela:...........ccccooeiiiiiii max. 17 mm
Espacio libre para el material de costura (en sentido transversal al brazo): ................. 235 mm
Espacio libre para el material de costura (en sentido longitudinal al brazo):................... 30 mm
Tamano max. de 1a zona de COSTUMA: .....oiuiiiiiiiiiiie e 8 x 12 mm*
NUMEro de puntadas: .......ccovvviiiiee e libremente programable
TIPO A€ AITASTIE: it intermitente
TensiON de red: ..o 230V £ 10 %, 50/60 Hz
ADSOrCION de POTENCIA: ...viiiiiiiiiiie e max. 0,6 kVA
Valor de CoONEXION ElECTIICA: .. .iiiii it 0,7 kVA
FUSIDI O 1 x 16 A, de accién lenta
PreSiON dE MEgIMEBN: ... e 6 bar
CONSUMO AE ITE: ..o ~1,51/ ciclo de trabajo
Ruidos:

Nivel de ruido emitido en el puesto de trabajo con un nimero de puntadas de 1800 min-1
Ciclo de costura - 1/3 tiempo de COSTUra ........oooivviiiiiiiiiiieeeeceee e LpA =70 dB(A)n=

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

Mediadas de la parte superior:

=T o o OO P TP P U PR RPN RPPTPPUPPN aprox. 514 mm
AN O e aprox. 200 mm
A0 e aprox. 550 mm
Peso de 18 Parte SUPETION: ......veee e aprox. 65 kg

Mediadas de la base:

(= o o LU R RPN aprox. 1060 mm
AN O e aprox. 600 mm
FAY 1 (o PR RSP aprox. 8320 mm
Peso de la base con la caja de CoNtrol: ........vviiiiiiiiiiiiii e aprox. 55 kg
SISTEMA AE QU 1. .vviieiiieiie e 134 - 35
Grosor de aguja para la confeccién de materiales ligeros:..........cooccvviveeeiiiiiiieice, 70-100
Grosor de aguja para la confeccién de materiales intermedios: ............ccccceeeeeeeieeeeen... 80-100

4 Segun el tamano de la escotadura de la placa de apoyo
* Segun las dimensiones del recorte de la placa de apoyo

" K, =250B
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Datos técnicos

3.02 Tamanos de los esquemas de costura

En todo cambio de érganos de costura se debe ajustar el parametro "204" en

funcién del tamano de la escotadura de la placa de apoyo, véase Capitulo 8.04
Ajustar tamano del esquema de costura.

iLa no observacion puede causar graves danos a la maquina!

Valor para el Tamano de la escotadura Tamano del esquema
parametro "204" de la placa de apoyo de costura

1 7 mm x7 mm 5mm x5 mm

2 8 mm x 8 mm 6 mm x 6 mm

3 9 mm x 9 mm 7 mm x 7 mm

4 10 mm x 10 mm 8 mm x 8 mm

5 11T mm x 11 mm 8 mm x 9 mm

6 10 mm x 14 mm 8 mm x 12 mm

13



Depolucion de la maquina

4

Depolucién de la maquina

@ El cliente esta obligado a efectuar la depolucion de la maquina en la forma debida.

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

@ La depolucion de la maquina deberd hacerse de acuerdo con las normas vigentes de pro-
tecciéon del medio ambiente que rijan en la localidad del cliente, o eventualmente encar
gar de ello a una empresa dedicada especialmente a esta tarea.

iTéngase en cuenta que la depoluciéon de las piezas empapadas de lubricantes
sea realizada por separad o conforme a las normas vigentes de proteccién del
medio ambiente que rijan en la localidad del cliente!

14



Transporte, embalaje y almacenamiento

5.01

5.02

5.03

5.04

Transporte, embalaje y almacenamiento

Transporte hasta la empresa del cliente

Las maquinas se entregan totalmente embaladas.

Transporte dentro de la empresa del cliente

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

Depolucion del embalaje

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

Almacenamiento

En caso de no utilizacién, la maquina podra almacenarse como maximo 6 meses, debiendo
preservarse de la humedad y de la suciedad. En Caso de almacenarla por més tiempo del in-
dicado, habra que proteger las piezas individuales contra corrosion, especialmente las super-
ficies de deslizamiento, mediante una capa de aceite, por ejemplo.

15



Simbolos de trabajo

6 Simbolos de trabajo

En los trabajos descritos en este manual de servicio, las tareas o informaciones importantes
se resaltaran con simbolos. Los simbolos utilizados, tienen el siguiente significado:

Observacioén, informacion

N Limpieza, cuidados

Lubricacién, engrase

Mantenimiento, reparacion, ajuste, mantenimiento

(actividades que solamente deberan ser realizadas por
personal especializado)

\ L BE
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Elementos de mando

7 Elementos de mando

7.01 Interruptor principal

@® Girando el interruptor principal 1 se co-
necta o desconecta la maquina.

108-012

Fig. 7- 01 [

7.02 Interruptor del selector de botones
,//
2 @)
o \ \
W=
\ A
%850 :
m / z
Fig. 7 - 02 [ = Fig. 7-03 8

@® Cambiando la posicién del interruptor 1, se conecta o desconecta la alimentacion de aire
del selector de botones.

@® Presionando, o bien girando el Normador 2, se conecta el selector de botones y se ajus-
ta la velocidad de transporte del alimentador de botones.
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Elementos de mando

7.03 Interruptor del selector de botones

0= Posicién de pausa

+1 = Bajar pinza-botoén
+2 = Coser
-1 = Suministrar el botén manualmen-

te, p.ej. después de un fallo (una vez
terminado el proceso de costura el
siguiente botdn se suministra au-
tomaticamente).

-1 105007

7.04 Volante

@® Presionando y girando al mismo tiempo
el volante 1, se puede ajustar la barra de
aguja manualmente.
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Elementos de mando

7.05 Botén del detector de puntadas saltadas

@® Elbotdn 1 se ilumina cuando se detecta
un error en el proceso de costura.

@® Pulsando el boton 1 se confirma el aviso

4 @ de error.

e
//
-
Fig.7‘-06 PN N A

7.06 Panel de mando

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

>
>
(=
=

Sl

C),

C),

o | OO0 O
o 100 O

 PLLLOHEHEH®

@‘

J|®0© OO

Fig.7-07

El panel de mando se compone de una pantalla 1y de las teclas de funcién descritas a con-
tinuacién. La pantalla 1 consta de una indicacion LCD alfanumeérica de dos lineas, con 16 ca-
racteres por linea. Las teclas de funcién 2 estan dispuestas debajo y a la derecha, junto a la

pantalla. El estado de las teclas de funcién 2 y los estados de funcionamiento de la maquina
se indican mediante diodos luminosos en las teclas correspondientes.
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Elementos de mando

7.06.01

7.06.02

7.06.03

@G@

G

Cada vez que se accionan las teclas de funcion 2 suena un sonido de tecla como confirma-
cion. Si la entrada realizada no es valida, por ejemplo porque durante la introduccién de para-
metros se ha alcanzado el valor maximo permitido, sonara un sonido doble. Para el intercam-
bio de datos se ha integrado un lector de tarjetas de memoria SD.

Indicaciones de la pantalla

® En el modo Coser, se visualizan todos los datos de costura relevantes y pueden modifi-
carse directamente en funcién del estado de la maquina, véase también el Capitulo 10
Coser.

@ En laintroduccién de pardmetros se indica el nimero de parametro seleccionado con su
valor correspondiente, véase el Capitulo 13.48 Ajustes de parametros.

Simbolos de la pantalla

G Ndmero de revoluciones $ Altura del vastago
E"I"Il Contador de piezas C:l Tarjeta de memoria SD
) Numero de programa Ej Memoria de la méaquina
< Funcioén , Enter”

Teclas de funcion

Las teclas de funcién que se describen a continuacién sirven esencialmente para conectar
y desconectar las funciones de la maquina. Cuando la funcién esta conectada se ilumina el
diodo de la tecla.

En caso de que deba determinarse un valor para la funcién conectada, se realizard mediante
las correspondientes teclas +/- 3.

Manteniendo pulsada la correspondiente tecla +/- se modifica poco a poco el valor numéri-
co indicado encima. Si la tecla +/- se mantiene pulsada mas tiempo, el valor numérico cam-
bia con més rapidez. En la siguiente descripcién, las teclas +/- mencionadas se represen-
tan como se indica al margen.

Parada
® La maquina se detiene durante el ciclo de coser.

@® Al introducir el niUmero de cédigo esta tecla se corresponde con la cifra 1.

Sincronizar hacia adelante
@® Todo el ciclo de coser se sincroniza completamente avanzando paso a paso cada vez.

@® Al introducir el niUmero de cédigo esta tecla se corresponde con la cifra 2.

iPeligro de rotura de aguja!
Antes de sincronizar, colocar la aguja en su punto de inversién superior con ayu-
da de la ruedecilla.
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Elementos de mando

’@

@

Sincronizar hacia atras
@® Todo el ciclo de coser se sincroniza completamente retrocediendo paso a paso cada vez.

@® Al introducir el nimero de codigo esta tecla se corresponde con la cifra 3.

iPeligro de rotura de aguja!
Antes de sincronizar, colocar la aguja en su punto de inversién superior con ayu-
da de la ruedecilla.

Posicion inicial
® En el modo de funcionamiento Coser la méquina opera en la posicién inicial.

@® Al introducir el niUmero de cédigo esta tecla se corresponde con la cifra 4.

Subir/bajar los brazos de sujecién para botones
@® En el modo de funcionamiento Coser se levantan y se bajan los brazos de sujecion para
botones (o grapas de sujecién o soportes de botones).

@® Al introducir el niUmero de cédigo esta tecla se corresponde con la cifra b.

Tecla de llamada directa P1

@ A latecla de llamada directa se le puede asignar una imagen de costura de botén o una
secuencia.
Para asignar la imagen de costura o la secuencia seleccionada actualmente a la tecla, se
debe pulsar ésta durante aprox. 2 segundos.

@® Al introducir el niUmero de cédigo, estas teclas se corresponden con la cifra 6.

Tecla de llamada directa P2

@® A la tecla de llamada directa se le puede asignar una imagen de costura de boton o una
secuencia.
Para asignar la imagen de costura o la secuencia seleccionada actualmente a la tecla, se
debe pulsar ésta durante aprox. 2 segundos.

@ Al introducir el niumero de coédigo, estas teclas se corresponden con la cifra 7.

Tecla de llamada directa P3

@® A la tecla de llamada directa se le puede asignar una imagen de costura de botdén o una
secuencia.
Para asignar la imagen de costura o la secuencia seleccionada actualmente a la tecla, se
debe pulsar ésta durante aprox. 2 segundos.

@ Al introducir el nimero de coédigo, estas teclas se corresponden con la cifra 8.

Programar
® Con esta tecla se accede al modo de programaciéon de la imagen de costura para las dife-
rentes formas de botén.

@ Al introducir el nimero de codigo esta tecla se corresponde con la cifra 9.

Contador de piezas
@ Pulsando esta tecla se reinicia el contador de piezas (LED sin funcion).
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Elementos de mando

O
@

S Se puede acceder a méas funciones mediante las teclas descritas a continua-
ﬂ cion, cada una equipada con un diodo luminoso. Cuando el diodo estd encendi-
do, indica que la correspondiente funcion esté activada/conectada.

Tipo de boton

@® Con estos botones se selecciona el tipo de botdn deseado (botén de dos, cuatro, tres o
seis agujeros).

@® Al introducir el nUmero de cédigo, la tecla Botén de seis agujeros se corresponde con la
cifra 0.

Tecla A

@ Al pulsar esta tecla se inicia el vaciado del alimentador de botones (LED conectado).

@® Presionandes

Tecla B
@ Esta tecla esta reservada para funciones especiales.

Tecla F1
@® Al pulsar esta tecla se inicia el ciclo manual de carga de botones.

TE
@® Con esta tecla se puede cambiar entre el modo Coser (LED apagado) y el modo de fun-
cionamiento Entrada (LED encendido). Ademas, con ella se confirman avisos de error.
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Instalacion y primera puesta en marcha

8.01

8.01.01

Instalacion y primera puesta en marcha

iLa maquina solamente debera ser instalada y puesta en marcha por personal
cualificado! jAl mismo tiempo, deberan observarse estrictamente todas las nor

A mas de seguridad!

Si la maquina se suministré sin mesa, entonces la bancada prevista y el tablero
de costura deberan soportar con seguridad el peso de la maquina y del motor.
Deberd quedar garantizada una suficiente estabilidad de la parte inferior, incluso
durante la costura.

Instalacion

En el lugar donde se ha de instalar la maquina debera disponerse de conexiones de alimen-
tacion adecuadas para la corriente, véase el Capitulo 3 Datos técnicos. Ademas, el lugar de
instalacion deberda estar bien iluminado y el suelo debera ser llano y firme.

Ajuste de la altura del tablero de costura

o Por razones técnicas de embalaje, en maquinas con bancadas, el tablero de co-
ﬂ stura estéd descendido. A continuacion se describe el ajuste de la altura del di-
cho tablero.
= }]/ H
2
L=
/—LLQ )
5
Fig. 8- 01

@® Afloje los tornillos 1y 2 vy ajuste el tablero a la altura deseada.
@® Apriete bien los tornillos 1.

@® Ajuste la posiciéon deseada del pedal derecho y apriete el tornillo 2.
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Instalacion y primera puesta en marcha

8.01.03 Conectar las conexiones de enchufe y los cables de toma a tierra

Fig. 8- 03

@ Introducir todos los enchufes segun su designacién en la caja de control.

@® Atornille los cables de toma a tierra de la maquina y del interruptor general en el punto de
toma a tierra A.

® Mediante el cable de toma a tierra, enlace los puntos de toma a tierra Ay B.

@ Atornille el cable de toma a tierra del enchufe 1 en el punto de toma a tierra B.
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Instalacion y primera puesta en marcha

8.01.04

8.02

8.03

Montaje del portacarretes de pie

@® Monte el portacarretes de pie de acuerdo
con la fig. 8 - 04.

@® Coloque el portacarretes de pie en el
agujero del tablero de costura y asegurelo
con los tornillos que van con la maquina.

Primera puesta en marcha

Limpiar a fondo la maquina y comprobar a continuacién el nivel de aceite ( ver capitulo
12, Mantenimiento y Cuidado).

Comprobar los posibles danos de la maquina, en particular en los cables eléctricos y los
tubos flexibles de conexidon neumatica.

Los técnicos deben comprobar si el motor de la maquina puede funcionar con la tension
de red existente

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

Antes de la primera puesta en marcha deberd comprobarse el tamafno del esquema de
costura que ha sido definido en la unidad de control de la maquina, véase Capitulo 8.04
Ajustar tamano del esquema de costura.

Conectar / desconectar la maquina

@® Conecte la alimentacién de aire para el dispositivo selector de botones, véase Capitulo

7.02 Interruptor del selector de botones.

® Conecte el interruptor general, véase Capitulo 7.01 Interruptor general.

@® Conecte el selector de botones vy ajuste la velocidad de transporte del alimentador de bo-

tones, véase Capitulo 7.02 Interruptor del selector de botones.

miento previamente explicado.

ff La desconexion de la maquina debera realizarse en orden inverso al procedi-
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Instalacion y primera puesta en marcha

8.04 Ajustar tamano del esquema de costura

Después de la primera puesta en marcha de la maquina primero se debe com-

probar y, dado el caso corregir, el tamano del esquema de costura que ha sido
A definido en la unidad de control de la maquina. El tamafno del esquema de co-

stura depende del tamano de la escotadura de la placa de apoyo y se ajusta a
través del parametro "204".

iLa no observacién puede causar graves danos a la maquina!

8.04.01 Averiguar el valor para el parametro "204"

® Medir la escotadura de la placa de
apoyo 1.

@® Averiguar el valor para el parametro "204"
con ayuda de la tabla que aparece a con-
tinuacion.

@® Ajustar el parametro "204", y por consi-
guiente el tamano del esquema de co-
stura, segun se describe en el Capitulo
8.04.02 Modificar el parametro "204".

Fig. 8- 05
Valor para el Tamano de la escotadu- Tamano del esquema
parametro "204" ra de la placa de apoyo de costura
1 7 mm x7 mm 5mm x5 mm
2 8 mm x 8 mm 6 mm x 6 mm
3 9 mm x 9 mm 7 mm x 7 mm
4 10 mm x 10 mm 8 mm x 8 mm
5 11T mm x 11 mm 8 mm x 9 mm
6 10 mm x 14 mm 8 mm x 12 mm
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Instalacion y primera puesta en marcha

8.04.02 Modificar el parametro "204"

® Conectar la maquina
@ @® Pulsar la tecla "TE" para acceder al modo de funcionamiento Entrada (el LED de la tecla

esta iluminado).

F' No
200 <

@ o0 | &
QO 9 ©8

000@0000@0@

Pulsando las teclas +/- de la izquierda se selecciona el grupo de funcion "200".

@@
OO |

Confirmar la seleccion pulsando las teclas +/- de la derecha en

Introducir el codigo de acceso en caso necesario, véase el Capitulo 13.48.02 Introducir/
modificar el codigo de acceso.

F' No VAL

204 1

O ®0 | @
@O0 | ¢ e

0.0@....@0@

Pulsando las teclas +/- de la izquierda se seleccionan los parametros "204".

@@ ©O©
OO |

Pulsando las teclas +/- de la derecha se selecciona el valor determinado para el tamano
de la imagen de costura, véase el Capitulo 8.04.01 Determinar el valor para el para-
metro "204".

Accediendo al modo de funcionamiento Coser se adopta el valor modificado y se cambia
al modo de funcionamiento Coser (se apaga el LED de la tecla).
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Equipamiento

9.01

Equipamiento
Deberan observarse todas las normas e indicaciones incluidas en este manual
A de servicio.
iEspecial atencién debera prestarse a todas las normas de seguridad!
Todos los trabajos de equipamiento sélo deberan ser realizados por personal in-
ff struido al efecto. jAl efectuar cualquier trabajo de equipamiento, la maquina de-

bera desconectarse eléctricamente con el interruptor general o retirando el en-
chufe de la red!

Insertar la aguja

‘ iDesconectar la maquina!

‘ iPeligro de lesién por una posi-
ble puesta en marcha involunta-
ria de la maquina!

\JM

\©

@/ 1 Utilice sélo la agujas que han
sido previstas para el sistema
de la méquina, véase Capitulo
3 Datos técnicos.

- @® Aflojar el tornillo 1.

® Insertar la aguja hasta el tope, al hacer
esto, la ranura larga de la aguja (ver fle-
cha) debe apuntar hacia delante.

108-004

@® Apretar el tornillo 1.

Fig. 9- 01
5 A través del agujero 2 se puede controlar si la aguja ha sido insertada hasta el
ﬂ tope. Las agujas rotas pueden sacarse introduciendo las herramientas adecua-

das en el agujero 2.
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Equipamiento

9.02 Enhebrado del hilo

N\

iDesconectar la maquinal
iPeligro de lesion por una posible puesta en marcha involuntaria de la maquina!

@ Enhebrar el hilo superior segun la Fig. 9-02.

® Girando las tuercas moleteadas 1y 2 Normar la tensién del hilo superior de forma que no
encoja el material de costura ni se rompa el hilo.

1

[=lo

Con materiales finos y blandos la tensién del hilo superior sera mas floja que
con tejidos mas gruesos que requieren de mayor tension.

iEnhebrar el hilo por la parte delantera de la aguja!
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Equipamiento

9.03 Seleccionar el tipo de botén y el nuUmero de programa
o La seleccién del tipo de botdn y del nUmero de programa presupone gue ya se
ﬂ ha introducido una imagen de costura para el correspondiente botén median-
te la entrada de imagen de costura, véase Capitulo11.01 Entrada de imagen de
costura... .

® Conectar la maquina.

El modo de funcionamiento Coser estd activo automaticamente.

@ Seleccionar el tipo de botdn deseado mediante la tecla correspondiente.

.

C ¢ i 1 0i0;
2000 1 10 1500

o |ole]| o
O |cel| d wea&
ICEPPEECECEED]

@O
DO |

@ Seleccionar el nimero de programa (1 - 99) deseado mediante la tecla +/-
correspondiente.

9.04 Ajuste de la velocidad de transporte del selector de botones

7 @® En funcion de la velocidad de transporte
7 requerida, gire el Normador 1.
1 O
\ \ En el alimentador de botones
i siempre deberd haber una can-
E tidad suficiente de botones.

=t

]
Q
~©
:
Ne)
@
108-014
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9.05 Vaciado de la espiral de alimentacion de botones

..
..
108-120

Fig. 9-04

@® Conecte la maqguina.

’
@ |Inicie el vaciado de la espiral de alimentacién de botones.

@® Con la mano, gire la palanca 1 hacia fuera. La espiral de alimentacion de botones se va-
ciard automaticamente.

%
@ Finalice el vaciado de la espiral de alimentacién de botones.
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9.06

Insertar / extraer la tarjeta de memoria SD

Insertar la tarjeta de memoria SD

-~ @ Levantar la cubierta 1.
1 @® Introducir la tarjeta de memoria SD 2 en
/ el lugar de insercion con la etiqueta ha-
cia delante.
2 \ @ \olver a cerrar la cubierta 1.

Extraer la tarjeta de memoria SD
@® Levantar la cubierta 1.

GQO
®

siclelele,

0] IelOL0;
!
/

@® Presionar suavemente en el borde de la

Fig. 9- 05

tarjeta de memoria SD 2, la tarjeta de
memoria SD es expulsada.

@® \olver a cerrar la cubierta 1.

Segun la posiciéon de la corredera 3 puede activarse (posicion "LOCK") o desacti-
varse la proteccion contra escritura de la tarjeta de memoria SD 2. Para guardar,
modificar o borrar datos en la tarjeta de memoria SD, debe estar desactivada la
proteccion contra escritura.
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9.07 Activar el modo secuencial
@) La activacion del modo secuencial presupone que se ha introducido previamente
ﬂ la secuencia, véase el Capitulo 11.02 Introduccion de la secuencia.

@® Conectar la maquina.

@ @® Acceder al modo de funcionamiento Entrada (el LED de la tecla esta iluminado).

—
F No © ®

100 <
® (00| @ o9
o0 @ e
Looo@oooooo@

@ Pulsando las teclas +/- de la izquierda se selecciona el grupo de funcién "100".

@® Confirmar la seleccion pulsando las teclas +/- de la derecha en "+".

F No VAL

114 [

N
@0 @ o8&
Looo@oooooo@

Sleleke)
PEOO|

@® Pulsando las teclas +/- de la izquierda se seleccionan los parametros "114" (modo secuencial).
@ Pulsando las teclas +/- de la derecha se selecciona el valor “ll" para conectar el modo secuencial.

® Conmutando al modo de funcionamiento Coser finaliza la introduccion de pardmetros(el
LED de la tecla se apaga).

F C ¢ 2 SEQ

2000 1 12/1 2

O 00| O
O OO0 O

ICEPEECEEEL

deoee
@loewwe] |
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Indicaciones de la pantalla:
2000: Numero maximo de revoluciones
El valor puede modificarse directamente mediante las teclas +/- correspondientes.

Y

Altura del vastago (no en el bobinado de vastago)
El valor puede modificarse directamente mediante las teclas +/- correspondientes.
(1 = sin vastago; 2 = vastago corto; 3 = vastago largo)

Numero de las imagenes de costura / imagen de costura actual
La imagen de costura actual puede seleccionarse directamente mediante la tecla
+/- correspondiente.

N

Secuencia actual
La secuencia actual puede seleccionarse directamente mediante la tecla +/- corre-

©C® 00 0® 0

spondiente.

Durante el procesamiento de secuencias, al finalizar la imagen de costura ac-
i tual se continuard automaticamente con la siguiente imagen de costura de la
secuencia. Después de la Ultima imagen de costura se conmutara a la primera

imagen de costura de la secuencia.
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Costura

10 Coser
10.01 Proceso de coser
La méquina debe instalarse, conectarse y ajustarse segun el Capitulo 8 Insta-
o ., .
ﬂ lacion y primera puesta en marcha.
El visualizador de la pantalla del panel de mando v, por lo tanto, el mando de la
@) maquina depende, entre otros, de la subclase y de la activaciéon del modo se-
ﬂ cuencial, véase el Capitulo 9.07 Activar el modo secuencial.

@® Conectar la maquina.

F G ¢ D g

2000 1 10 1500

o 10® | O
O 10© ] O
OIS IOIOIONC]

Indicaciones de la pantalla:

V@@ ®
@oeew] |

2000: Numero méaximo de revoluciones
El valor puede modificarse directamente mediante las teclas +/- correspondientes.

1: Altura del vastago
El valor puede modificarse directamente mediante las teclas +/- correspondientes.
(1 = sin vastago; 2 = véstago corto; 3 = vastago largo)

10: Numero de programa
La imagen de costura puede seleccionarse directamente mediante la tecla +/- cor-
respondiente. En combinaciéon con las cuatro teclas para el tipo de botén (botén de
dos, cuatro, tres y seis agujeros) pueden seleccionarse para cada tipo de botén 99
imagenes de costura almacenadas. Imagenes de costura con nimeros del progra-
ma impares, tiene agarradero corto, mientras que nimeros de programa recto tie-
nen aggarradero mas largo.

& .
(:) 1500: Contador de piezas

@ El valor puede modificarse directamente mediante las teclas +/- correspondientes.
Pulsando la tecla "Contador de piezas” se pone el contador a "0".

©® O0® 0O

@DL©)
©I©)

ﬂ La funcion del resto de teclas y simbolos se explica en el capitulo 7.06 Panel de
mando.
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Fig. 10 - 01

iNo accionar la maquina sin protector ocular 1!

iPeligro de lesién por trozos de astilla de aguja o botén!

jAccionar la maquina sélo con la tapa 2 cerrada!

> [>

iPeligro de lesién al rotar el ancoral

Insertar la aguja, véase Capitulo 9.01 Insertar la aguja.
Enhebrar el hilo superior, véase Capitulo 9.02 Enhebrar el hilo superior.

Conectar la maquina, véase Capitulo 8.03 Conectar/Desconectar la maquina.

Seleccionar el tipo de botén y los nimeros de programa correspondientes, véase Capitu-
lo 9.03 Seleccionar tipo de botdn y numeros de programa.

Rellene el alimentador de botones con suficientes botones

Colocar debajo el material de costura.

@ Bajar la pinza-botdon mediante el pedal e iniciar la costura, véase Capitulo 7.02 Pedal.
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Fig. 10 - 02

La maquina esta equipada con un detector de puntadas saltadas y con un control de carga
de botones, que se encargan de controlar el proceso de costura. En caso de producirse un
error, el botén 1 se ilumina y el arranque de la maquina queda blogueado. A continuacién ha-
bré que ejecutar los siguientes pasos:

@® Retire la pieza de costura.

@® Pulse el botén 1 (la ldmpara se apaga).

® Quite el boton.

@ Introduzca un botdn (a través del botdn "F1" o con la posicion de pedal "-1").

@® Coloque otra vez el material y reinicie el proceso de costura.

El aviso de error también puede activarse cuando un botén no ha sido suminis-
trado (Error 28) o cuando la aguja ha sido insertada en posicién torcida (Error 4).
En caso de que el botén 1 se ilumine continuamente, el personal técnico debe-
ra comprobar el ajuste de la maquina.

[=lo
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10.02 Avisos de error

Cuando se produce una averia aparece un cédigo de error en la pantalla junto con una breve
indicacién, ademas el diodo de la unidad de la tarjeta de memoria se ilumina en rojo. Los avi-

sos de error se originan por ajustes erréoneos, elementos o programas de costura defectuo-
S0s asi como por sobrecarga.

Para las explicaciones de los cédigos de error, consultar el Capitulo 13.49 Explicaciones de
los avisos de error.

N
e
F E009 5

PRESS TE
O OO0 | O o
LO ool ©

PLLLAWHHH@BE ™

@® Eliminar el error.

® La eliminacion del error se confirma pulsando la tecla "TE".
El diodo de la unidad de tarjeta de memoria se ilumina en amarillo.
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11 Introduccidon

11.01 Introduccion del esquema de costura

Para cada tipo de botén (botén de dos, cuatro, tres y seis agujeros) se pueden introducir y
memorizar 99 programas (esquemas de costura). La introduccion de los esquemas de costu-
ra se realiza introduciendo determinados pardmetros de costura. A continuacién se describe
la introduccién de los esquemas de costura para cada tipo de botén.

11.01.01 Introduccion de imagen de costura para botones de dos agujeros
@® Conectar la maquina.

S
@ Seleccionar el niumero de programa y la forma del botén, véase el Capitulo 9.03 Selec-
cionar el tipo de boton y el nUumero de programa.

o
® Acceder al modo de programacion.
F No X Y

P01 -10 20

® oe| e
@ |[Je| & ®&
ICEPEECECEED]

@O
SO |

@ Seleccionar el pardmetro deseado mediante las teclas +/- de la izquierda (P01, P02, etc.).

@® Poner en marcha o seleccionar las posiciones (X eY) o valores deseados mediante las te-
clas +/- correspondientes en cada caso.

Introducciéon de parametros para un botén de dos agujeros

PO1 Primera posicion de puntada

P02 Segunda posiciéon de puntada

P07 Numero total de puntadas (1-99)

P10 Anudado final: | = desconectado., Il = conectado

@® Accionando las teclas +/- de la izquierda se adoptan los valores introducidos y se accede
a los pardametros posteriores o anteriores.

g @® Accionando la tecla "Programar" se adoptan los valores introducidos y se accede al modo
de funcionamiento Coser.
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11.01.02 Introduccion del esquema de costura para botones de tres agujeros

P @ Conectar la maquina.
@ Seleccionar el nimero de programa vy la forma del botdn, véase el Capitulo 9.03 Selec-

cionar el tipo de boton y el nUumero de programa.

%
@® Acceder al modo de programacion.
F No X Y

P01 -10 20

® O® | @&
@ |[0e] &
@LLLA@HHHDE®

@® Seleccionar el pardmetro deseado mediante las teclas +/- de la izquierda (P01, P02, etc.).

@OO©
GO |

@® Poner en marcha o seleccionar las posiciones (X e Y) o valores deseados mediante las te-
clas +/- correspondientes en cada caso.

Introduccidon de parametros para un botén de tres agujeros

PO1 Primera posicién de puntada

P02 Segunda posiciéon de puntada

P03 Tercera posicién de puntada
P07 Numero total de puntadas (2-99)

3 2
P09 Esquema de costura: 1 = ciclo de la costura, 2 = punta,
3 = hilvanar
P10 Anudado final: | = desconectado., |l = conectado

@ Accionando las teclas +/- de la izquierda se adoptan los valores introducidos y se accede
a los paréametros posteriores o anteriores.

S
@ @® Accionando la tecla "Programar” se adoptan los valores introducidos y se accede al modo
de funcionamiento Coser.

Para obtener resultados 6ptimos, el corte debera realizarse en la posicion

o
ﬂ izquierda de puntada. Esto se logra a través del nUmero de puntadas vy la ubica-

cion de las posiciones de puntada.

Esquemas de costura para el boton de tres agujeros

1 Ciclo de costura

(& (PO9 = 1)

1 Punta
= (P09 = 2)
2 1 Hilvanar

= (P09 = 3)

PFAFF
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11.01.03 Introduccion del esquema de costura para botones de cuatro agujeros

@® Conectar la maquina.

%
@ Seleccionar el nimero de programa vy la forma del botén, véase el Capitulo 9.03 Selec-
cionar el tipo de boton y el nUmero de programa.

%
@® Acceder al modo de programacion.
F No X Y

PO1 -10 20

® O® | & OO
@ [ 0Oe| g s

@LLLAHEHH@BL

—
JC)
@JS)

.@@@
W

@ Seleccionar el pardametro deseado mediante las teclas +/- de la izquierda (P01, P02, etc.).

@® Poner en marcha o seleccionar las posiciones (X e Y) o valores deseados mediante las te-
clas +/- correspondientes en cada caso.

Introduccion de parametros para un botdn de cuatro agujeros

PO1 Primera posicién de puntada

P02 Segunda posicién de puntada

P03 Tercera posicién de puntada

P04 Cuarta posicion de puntada
P07 Numero total de puntadas (2 - 99)
P08 Corte intermedio | = desconect, Il = conect.

P09 Esquema de costura: 1 = normal, 2 = ciclo de la costura,
3 =flecha,4=7
P10 Anudado final: | = desconectado, Il = conectado

@ Accionando las teclas +/- de la izquierda se adoptan los valores introducidos y se accede
a los pardmetros posteriores o anteriores.

7 @® Accionando la tecla "Programar" se adoptan los valores introducidos y se accede al modo
de funcionamiento Coser.

o Para obtener resultados 6ptimos, el corte debera realizarse en la posicion
ﬂ izquierda de puntada. Esto se logra a través del nUmero de puntadas vy la ubica-
cion de las posiciones de puntada.
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11.01.04

Ejemplos de costura para un botdn de cuatro agujeros

Esquemas de costura con corte intermedio (P06 = II),

sin ciclo de costura (P09 = 1)

Esquema de costura sin corte intermedio (P06 = 1),

y sin ciclo de costura (P09 = 1)

Esquemas de costura con ciclo de costura (P09 = 2),
el corte intermedio se desconecta automéaticamente

Esquema de costura "flecha" (P09 = 3)
el corte intermedio se desconecta automéaticamente

Esquema de costura "Z" (P09 = 4), el corte intermedio

se desconecta automaticamente.

@ Conectar la maquina.

Introduccion del esquema de costura para botones de seis agujeros

S
@ Seleccionar el nimero de programa vy la forma del botén, véase el Capitulo 9.03 Selec-
cionar el tipo de boton y el nUmero de programa.

%
@® Acceder al modo de programacion.

F'No

P01

X
-10

Y
20

@

O
O

®
e

®
e

—
o>
o®
©
9®

®W

.OO@..C.O

g@@@@

©

@ Seleccionar el parametro deseado mediante las teclas +/- de la izquierda (P01, P02, etc.).

@® Poner en marcha o seleccionar las posiciones (X e Y) o valores deseados mediante las te-

clas +/- correspondientes en cada caso.

PFAFF
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Introduccion de parametros para un botén de seis agujeros

PO1 Primera posicion de puntada
2 (=) 1 P02 | Segunda posicién de puntada
4 @—@ 3 P03 Tercera posicion de puntada
6 (=) 5 P04 Cuarta posicion de puntada

P05 Quinta posicién de puntada

P06 Sexta posicion de puntada
P07 Numero total de puntadas (2 - 99)
P08 Corte intermedio: | = desconectado, Il conectado

P09 Esquema de costura: 1 - 17 (véase ejemplo de costura)

P10 Anudado final: | = desconectado, Il conectado

@® Accionando las teclas +/- de la izquierda se adoptan los valores introducidos y se accede
a los parametros posteriores o anteriores.

S . N N . .
@® Accionando la tecla "Programar" se adoptan los valores introducidos y se accede al modo
de funcionamiento Coser.

S Para obtener resultados 6ptimos, el corte debera realizarse en la posicion
ﬂ izquierda de puntada. Esto se logra a través del nUmero de puntadas vy la ubica-
cion de las posiciones de puntada.

Ejemplos de costura para un botén de seis agujeros

Imagen de la puntada 1 (P09 = 1)

2 (51 6(5—c)s5 3 1
“G—0s 3% g‘ Z%“ Secuencia de lapuntada 1-2;3-4;,5-6
6(5—)5 4 2 6(5—)5

Imagenes de costura con corte intermedio (P08 = II)

bo—‘

Imagen de la puntada 1 (P09 = 1)
Secuenciade lapuntada 1-2;3-4;5-6
Imagenes de costura sin corte intermedio (P08 = )

RN
E T

Imagen de la puntada 2 (P09 = 2)
Secuenciade lapuntada1-2-3;4-5-6
Imégenes de costura con corte intermedio (P08 = II)

w o =
ESRSIS
o &N
o oW =
o s o
o w o~

Imagen de la puntada 3 (P09 = 3)
Secuenciade lapuntada1-2-3-1; 4-5-6-4
Imagenes de costura con corte intermedio (P08 = II)

o

74

=S

/ > Imagen de la puntada 4 (P09 = 4)
Zﬁs Secuencia de lapuntada 1-2-3-4-5-6-5-4-
3-2-1

e oW o s =
= o o > @ N
o w N
ER S
o o -
5w N

Imagen de la puntada 5 (P09 = 5)
Secuenciade lapuntada1-2-3-4-5-6-1

.H“,
5 S
- o »
e =
>

y
Z
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Ejemplos de costura para un botdn de seis agujeros

Imagen de la puntada 6 (P09 = 6)
Secuenciade lapuntada1-2-3-4-5-4-1-6
-1-4-3-2-1

® = N
o & w

Imagen de la puntada 7 (P09 = 7)
Secuenciade lapuntada1-2-3-4-1-5-6-4
-1-2-3-4-6-5-1

Im < I

hg)m

Imagen de la puntada 8 (P09 = 8)
Secuenciade lapuntada1-2-3-4-5-4-3-2
-1

o w N
> & -

o & =
o @ N

Imagen de la puntada 9 (P09 = 9)
Secuenciade lapuntada1-2-3-4-3-5-6-5
-3-2-1

w N
= =

Q

5@2”)

Imagen de la puntada 10 (P09 = 10)
Secuenciade lapuntada1-2-3-4-3-5-3-2
-1

s w N
o @ -

- o o
o @ &

Imagen de la puntada 11 (P09 = 11)
Secuenciade lapuntada1-2-3-4-5-6-3-6
-56-4-3-2-1

o N -
ETIN

Imagen de la puntada 12 (P09 = 12)
Secuenciade lapuntada1-2-3-4-3-5-3-2
-6-2-1

g Q g

Imagen de la puntada 13 (P09 = 13)
Secuenciade lapuntada1-2-3-2-4-2-5-2
-1

o oW
o o &

Imagen de la puntada 14 (P09 = 14)
Secuenciade lapuntada1-2-3-4-5-2-6-2
-5-4-3-2-1

o N -
o w &

Imagen de la puntada 15 (P09 = 15)
Secuenciade lapuntada1-2-3-4-3-5-6-5
-3-2-1

Imagen de la puntada 16 (P09 = 16)
Secuenciade lapuntada1-2-3-2-4-2-5-2
-6-2-1

Imagen de la puntada 17 (P09 = 17)
Secuenciade lapuntada 1-2-3-4-5-1

Pfaff no se responsabiliza de que todas las imagenes de puntadas selecciona-
bles puedan coserse con seguridad en todas las combinaciones de puntadas
posibles. Para conseguir un resultado de costura éptimo, la primera puntada de-
beria realizarse detras y el primer cierre deberia coserse en direcciéon X.

En caso necesario para una costura mejor anadir Softstart (parametro 501) y
puntadas adicionales al coser (parametro 503) o modificar la direccién de la ima-
gen. La reduccion del nimero maximo de revoluciones también puede mejorar

el resultado.

PFAFF
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11.02

Introduccion de la secuencia

En una secuencia pueden almacenarse hasta 99 imagenes de costura en el orden que se
quiera. Al trabajar con la secuencia (modo secuencial) las imagenes de costura se proce-
saran una tras otra en el orden predeterminado. Después de la Ultima imagen de costura de
la secuencia se vuelve a la primera imagen. A continuacién se muestra la introduccion de
una secuencia con dos imagenes de costura.

@® Conectar la maquina.

@® Acceder al modo de funcionamiento Entrada (el LED de la tecla estd iluminado).

F No ;

100 <
® |oo| @ e
@ |olo|l @ o8
ICEPPEECECEED]

@ Pulsando las teclas +/- de la izquierda se selecciona el grupo de funcién "100".

@® Confirmar la seleccion pulsando las teclas +/- de la derecha en "+'

T

113 <

® [oo] o
@ |0lo| d e
Looo@ooooco@

Slelete)
PEOO|

® Pulsando las teclas +/- de la izquierda se selecciona el pardmetro "113".

@® Confirmar la seleccion pulsando las teclas +/- de la derecha en "+"

F ]
SEQ1 > ¢ SEQ 0 &

1 1 1T EXIT ..
@ @0 | ® 006
QO | O o

Looo@oooo@o@

@® Pulsando las teclas +/- del centro se selecciona la imagen de costura deseada.

@ Pulsando las teclas +/- de la izquierda en "+" se selecciona la siguiente posicion.
@ Pulsando las teclas +/- del centro se selecciona la siguiente imagen de costura.

® Después de introducir la imagen de costura, finalizar la introduccién de secuencia pulsan-
do las teclas +/- de la derecha ("EXIT").
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11.03

YWee©

Gestion de programas

En la gestion de programas se indican los nimeros de programas de botones con aguje-
ros que se encuentran en la memoria de la maquina o en la tarjeta de memoria SD inserta-
da. Los programas (iméagenes de costura) pueden borrarse o copiarse. En el panel de man-
do pueden insertarse tarjetas de memoria SD usuales hasta maximo 2 GByte de capacidad
de memoria. Los datos de la maquina se almacenan en el archivo "MD" en el subdirectorio \
P3307. Los programas de botones de agujeros se almacenan como sigue:

® Los programas de botones de 2 agujeros estan en el directorio \P3307\P2 en los archivos 01 - 99.
® Los programas de botones de 3 agujeros estan en el directorio \P3307\P3 en los archivos 01 - 99.
® Los programas de botones de 4 agujeros estan en el directorio \P3307\P4 en los archivos 01 - 99.
@® Los programas de botones de 6 agujeros estan en el directorio \P3307\P6 en los archivos 01 - 99.
@® Los programas de envoltura del vastago estan en el directorio \P3307\PU en los archivos 01 - 99.

Para acceder al tipo de botén deseado, pulsar la tecla correspondiente. La inserciéon y extrac-
cion de la tarjeta de memoria SD se describe en el Capitulo 9.06 Insertar / extraer la tarje-
ta de memoria SD.

Cuando se deba formatear la tarjeta de memoria SD con el ordenador, se haré con el forma-
to "FAT16". Las tarjetas de memoria SD también pueden formatearse opcionalmente con la
funcién de formateado de la maquina correspondiente, véase el Capitulo 11.03.08
Formatear la tarjeta de memoria SD.
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11.03.01 Acceder a la gestion de programas

@® Conectar la maquina.

@ @® Acceder al modo de funcionamiento Entrada. (El LED de la tecla esta iluminado.)
S
-=]| @ Acceder a la gestién de programas.

@ Seleccionar el tipo de botdn deseado.

s

DIR £J <

@ (oo @
@ (0ol @ e
ICEPPEECECEED]

@OO®
HO©| |

Después de acceder a la gestién de programas aparece el primer punto del menu (Indica-
cioén de los programas en la memoria de la maquina).

Confirmacion de la selecciéon del punto del menu pulsando la tecla masde la derecha.
Para pasar de uno a otro entre los demas puntos del mendu, pulsar las teclas +/- de la
izquierda, véase el siguiente capitulo.

En la gestién de programas se dispone de los siguientes puntos del menu:

Indicacion de los programas de la memoria que hay en la maquina
Indicacion de los programas que hay en la tarjeta de memoria SD anexa
Copiar los diferentes programas en la tarjeta de memoria SD

Copiar los diferentes programas en la memoria de la maquina

Borrar programas de la memoria de la maquina

Borrar programas de la tarjeta de memoria SD

Formatear la tarjeta de memoria SD.
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11.03.02 Indicar los programas de la memoria de la maquina

@® Acceder a la gestidn de programas y seleccionar el tipo de botén deseado, véase el
Capitulo 11.03.01 Acceder a la gestion de programas.

=
DIR [J <

HEEE
ool @ wee
Looo@ooooco@

@ Pulsar las teclas +/- de la izquierda, hasta que aparezca el punto del menu correspondiente.

Slelete)
PEOO|

® Confirmar la seleccion del punto del menu pulsando la tecla mas de la derecha.

F'Dm cJ

01 02 40 42 END

® 00| @
o0 @ wea&
Looo@oooo@o@

@® Pulsando la tecla +/- de la derecha en "+"

eleleke)
PEEO|

puede pasarse de una a otra hoja dentro de
la indicacién de la memoria de la maquina (programas 1 - 99). Sélo se indican los lugares
ocupados por programas.

@® Pulsando las teclas +/- de la izquierda se accede a los otros puntos del menu de la
gestion de programas.
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11.03.03 Indicar los programas en la tarjeta de memoria SD

@® Acceder a la gestién de programas y seleccionar el tipo de botén deseado, véase el
Capitulo 11.03.01 Acceder a la gestion de programas.

s

DIR (] <

@ (oo e
@ [0lo| @ ®®
Looo@oooo@O@

eleleke)
PHEO|

@ Pulsar las teclas +/- de la izquierda, hasta que aparezca el punto del menu correspondiente.

@® Confirmar la seleccion del punto del menu pulsando la tecla més de la derecha.

FDIR ]

01 02 40 END

@ (oo e
@ |00 @ e
Looo@oooo@O@

@® Pulsando la tecla +/- de la derecha en "+" puede pasarse de una a otra hoja dentro de
la indicacién de la tarjeta de memoria SD (programas 1 - 99). Sélo se indican los lugares
ocupados por programas.

eleleke)
PHEO|

@® Pulsando las teclas +/- de la izquierda se accede a los otros puntos del menu de la ge-
stién de programas.
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11.03.04 Copiar programas en la tarjeta de memoria SD

@® Acceder a la gestidn de programas y seleccionar el tipo de botén deseado, véase el
Capitulo 11.03.01 Acceder a la gestion de programas.

e

COPY EID>(]

<J

@ 0|0
01O

®
©

@@ OO®
OO |

Looo@oo

oooo@

@® Pulsar la tecla +/- de la izquierda, hasta que aparezca el punto del menu correspondiente.

@® Confirmar la seleccion del punto del menu pulsando la tecla mas de la derecha.

COPY 01

F 5 o]

02

<

@ ®
©

®
&)

®

S)

Blelele,
OO |

Looo@oooo@o@

@ Pulsando las teclas +/- debajo del simbolo de la memoria de la maquina, seleccionar las

imagenes de costura que deben copiarse de la memoria de la maquina a la tarjeta de me-
moria SD (programas 1 - 99).

@ Pulsando las teclas +/- debajo del simbolo de la tarjeta de memoria, seleccionar el nime-
ro de programa para la bandeja de la tarjeta de memoria SD.

@® Confirmar la operacion de copiado pulsando la tecla mas de la derecha.

@ Pulsando las teclas +/- de la izquierda se accede a los otros puntos del menu de la ge-

stién de programas.

Si se selecciona el contenido completo de la maquina "ALL", se copian todas las

[Zlo

imagenes de costura del tipo de botén deseado en la tarjeta de memoria SD.
Si en la tarjeta de memoria SD ya hay una imagen de costura, se mostrara una
consulta de seguridad. En este sentido, pulsando la tecla mas de la derecha se

sobrescribira. Al pulsar la tecla menos de la derecha o la tecla "Posicion inicial"
se interrumpe la accion.
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11.03.05 Copiar programas en la memoria de la maquina

@® Acceder a la gestién de programas y seleccionar el tipo de botén deseado, véase el
Capitulo 11.03.01 Acceder a la gestion de programas.

e

COPY LK1 <

® oo @
@ [Col @ ®s
IEEEEEFECEEER]

©@OO©
GO |

@ Pulsar las teclas +/- de la izquierda, hasta que aparezca el punto del menu correspondiente.

@® Confirmar la seleccion del punto del menu pulsando la tecla mas de la derecha.

F o O]

COPY ALL ALL <

® oo @
@ leel @ w®&
IEEEEEFEEEEER

@O
GO |

@® Pulsando las teclas +/- debajo del simbolo de la tarjeta de memoria, seleccionar las ima-
genes de costura que deben copiarse de la tarjeta de memoria SD a la memoria de la
maquina (programas 1 - 99).

@ Pulsando las teclas +/- debajo del simbolo de la memoria de la maquina, seleccionar el
ndmero de programa para la bandeja de la memoria de la maquina.

@® Confirmar la operacion de copiado pulsando la tecla mas de la derecha.

@ Pulsando las teclas +/- de la izquierda se accede a los otros puntos del menu de la ge-
stién de programas.

Si se selecciona el contenido completo de la tarjeta de memoria "ALL", se co-

pian todas las imagenes de costura del tipo de botén seleccionado en la memo-
ria de la maquina.

[=lo

Si en la memoria de la maquina ya hay una imagen de costura, se mostrara una
consulta de seguridad. En este sentido, pulsando la tecla mas de la derecha se

sobrescribira. Al pulsar la tecla menos de la derecha o la tecla "Posicion inicial"
se interrumpe la accion.
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11.03.06 Borrar los programas de la memoria de la maquina

® Acceder a la gestion de programas y seleccionar el tipo de botén deseado, véase el
Capitulo 11.03.01 Acceder a la gestion de programas.

s
DEL E£J d

® |00| @
ool o w®e
Looo@oooo@o@

@@OO®
OO |

@ Pulsar las teclas +/- de la izquierda, hasta que aparezca el punto del menu correspondiente.

@® Confirmar la seleccion del punto del menu pulsando la tecla mas de la derecha.

F'j T

DEL 01 d

@ ®0 | @
O | 9 ©&
...@CQ..O.@

@ Pulsando las teclas +/- debajo del simbolo de la memoria de la maquina, seleccionar las
imagenes de costura que deben borrarse de la memoria de la maquina
(programas 1 - 99).

@@OO®
e |

@® Confirmar la operacion de borrado pulsando la tecla mas.

@® Pulsando las teclas +/- de la izquierda se accede a los otros puntos del menu de la ge-
stién de programas.

Si se selecciona el contenido completo de la memoria de la maquina "ALL", se
borraran todas las imagenes de costura del tipo de botéon seleccionado que hay
o en la memoria de la maquina.
ﬂ Los datos de la maquina "MD" no pueden borrarse. Antes de la operacion de
borrado se muestra una consulta de seguridad. En este sentido, pulsando la te-
cla mas de la derecha se sobrescribira. Al pulsar la tecla menos de la derecha
o la tecla "Posicion inicial" se interrumpe la accién.
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Introduccion

11.03.07 Borrar programas de la tarjeta de memoria SD

@® Acceder a la gestién de programas y seleccionar el tipo de botén deseado, véase el
Capitulo 11.03.01 Acceder a la gestion de programas.

S
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@ Pulsar las teclas +/- de la izquierda, hasta que aparezca el punto del menu correspondiente.

©@OO©
GO |

@® Confirmar la seleccion del punto del menu pulsando la tecla mas de la derecha.

FD 1]

DEL ALL <
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GO |

@® Pulsando las teclas +/- debajo del simbolo de la tarjeta de memoria, seleccionar las ima-
genes de costura que deben borrarse de la tarjeta de memoria SD (programas 1 - 99).

® Confirmar la operacion de borrado pulsando la tecla mas de la derecha.

@® Pulsando las teclas +/- de la izquierda se accede a los otros puntos del menu de la ge-
stion de programas.

Si se selecciona el contenido completo de la tarjeta de memoria "ALL", se bor

raran todas las imagenes de costura del tipo de botén seleccionado que hay en la
tarjeta de memoria.

[=lo

Antes de la operacion de borrado se mostrara una consulta de seguridad. En este
sentido, pulsando la tecla mas de la derecha se sobrescribird. Al pulsar la
tecla menos de la derecha o la tecla "Posicion inicial" se interrumpe la accion.
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Introduccion

11.03.08 Formatear la tarjeta de memoria SD

@® Acceder a la gestidn de programas y seleccionar el tipo de botén deseado, véase el
Capitulo 11.03.01 Acceder a la gestion de programas.

FgF{MAT - <
® OO ®

@ [Olo| @ wa
IEEEEEFECEEEE]

©@OO©
GO |

@ Pulsar la tecla +/- de la izquierda, hasta que aparezca el punto del menu correspondiente.

@® Confirmar la seleccion del punto del menu pulsando la tecla mas de la derecha.

Antes de empezar el formateado se realiza una consulta de seguridad. Pulsando la

O tecla mas de la derecha se confirma la operacion de formateado. Pulsando la tecla
ﬂ menos de la derecha o la tecla "Posicién inicial" puede interrumpirse el proceso de
formateado.
La tarjeta se formatea completamente cuando no puede leerse. Si puede leerse y
existe el directorio \P3307 para la 3307, se borraran los datos de la maquina y los
o subdirectorios para todos los tipos de botones de este directorio.
ﬂ Si el directorio \P3307 para la 3307 no existe, sélo sera el directorio y se creara.

Con ello se asegura que no se pierdan los programas de otras maquinas ni los ar
chivos especiales.

@® Pulsando las teclas +/- de la izquierda se accede a los otros puntos del menu de la ge-
stién de programas.
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Mantenimiento y cuidados

Mantenimiento y cuidados

Intervalos de mantenimiento

Limpieza de la zona del ANCOTa .........oviiiiiiiii i diaria
Limpieza de toda [a MAGUING ........ooiiiiiiiiiicce e semanal
Limpieza de la unidad de mantenimiento (filtro de aire) ..........c.cc..c...... €n caso necesario
Rellenar aceite (engranaje y accionamiento de la aguja) .........c.c.oovvvvveeiiiicieeeeeenn.. mensual
Lubricar el eje del engranaje .........c.o i mensual
Control de la presion NeumMatica ..........ccceeeeveinvieeeennnn, diario, antes de la puesta en marcha

Estos intervalos de mantenimiento se refieren a los intervalos medios de fun-
cionamiento de la maquina con servicio de un solo turno. Si los intervalos de
funcionamiento son mas elevados, conviene efectuar los trabajos de manteni-
miento con mayor frecuencia.

Limpieza de la maquina

El ciclo de limpieza obligatoria de la maquina depende de los siguientes factores:
@® Uno o varios turnos de trabajo

@ Cantidad de polvo en funcién del material de trabajo

Por eso, las mejores instrucciones de limpieza sélo pueden definirse en cada caso concreto.

iEn todos los trabajos de limpieza se debe cortar la corriente desconectando el
interruptor principal de la maquina o sacando el enchufe de la red eléctrical

iPeligro de lesién por una posible puesta en marcha involuntaria de la maquina!

Para evitar fallos de servicio se aconsejan los siguientes trabajos de limpieza en caso de fun-
cionamiento de un turno de trabajo:
@ Limpiar varias veces al dia el compartimento de ancora y la zona de aguja del cabezal.

@ Limpiar al menos una vez a la semana toda la maquina.
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Mantenimiento y cuidados

12.03 Limpieza de la zona del ancora

iDesconectar la maquina!

iPeligro de lesion por una posi-
ble puesta en marcha involunta-

ria de la maquina!

Q\'\

@® Abrir la tapa de la zona del &ncora 1.

@ Limpiar diariamente, en caso de funcio-
namiento continuo més a menudo, el an-
cora y la zona del &ncora.

Fig. 12 - 01

12.04 Limpieza del filtro de aire del grupo acondicionador del aire comprimido

@

Desconecte la maquina.

Retire el tubo neumatico del
grupo acondicionador del aire

comprimido.

Vaciado del depdsito de agua 1:

@® Eldepdsito de agua 1 se vacia automéati-
camente después de retirar el tubo neu-
matico del grupo acondicionador del aire
comprimido.

Limpieza del filtro 2:
® Destornille el deposito de agua 1.

® Saque el filtro 2.

® Limpie el filtro 2, soplando con aire com-
primido, o bien con alcohol isopropilico
(N° de pedido 95-665 735-91).

@ Atornille el filtro 2 y el depdsito de agua 1.

Fig. 12 - 02
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Mantenimiento y cuidados

12.05 Control / Normacion de la presiéon del aire comprimido

2 — I

Fig. 12- 03 ﬁr

@® Antes de poner en marcha la méquina,
controle siempre la presion del aire en el
mandémetro 1.

® El mandmetro 1 deberd indicar una pre-
sion de 6 bar.

Dado el caso, ajuste ese valor.

Para ello, tire hacia arriba del botén 2y
girelo hasta que el mandémetro 1 indique
una presion de 6 bar.

12.06 Rellenar aceite para el accionamiento de la aguja
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Rellenar de aceite mensualmente.

>

@® A través del orificio de la mirilla 1 rellenar
de aceite hasta llegar al borde inferior del
orificio.

Utilizar sélo aceite de viscosi-
dad media de 31,0 mm?/s a
40° C una densidad de

0,870 g/cm3a 15° C.

Nosotros recomendamos:
Aceite para maquina de coser
PFAFF. N° de pedido
280-1-120 145
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Mantenimiento y cuidados

12.07

e

12.08

Rellenar aceite para el engranaje

T
@

N

N

'

o

o1
64-01

Lubricar el eje del engranaje

123-008

Fig. 12- 06

Rellenar de aceite mensual-

A\

® A través del orificio de la mirilla 1 rellenar
de aceite.

N\

@//

N\

mente.

Utilizar sélo aceite de viscosi-
dad media de 31,0 mm?/s a
40° C una densidad de

0,870 g/cm3a 15° C.

Nosotros recomendamos:

{0

/

Aceite para méquina de coser
PFAFFE N© de pedido
280-1-120 145

(2

Lubricar el eje del engranaje

N\

@® Retirar la cubierta del orificio 1.

mensualmente.

@ Lubricar el eje del engranaje con una
bomba de engrase utilizando un racor de
engrase 2.

A\

Utilizar Unicamente grasa de
alta calidad Gleitmo 585 M
N¢ de pedido 280-1-120 269
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Ajuste

13

13.01

13.02

13.03

Ajuste

iSi no se indica lo contrario, la méquina debe ser desconectada de la red eléctri-
cay neumatical

Instrucciones de ajuste

Todos los trabajos de ajuste descritos a continuacion se refieren a una maquina montada por
completo y sélo puede realizarlos personal debidamente formado para ello.

No se mencionan aqui las tapas de la maquina que se deben destornillar y de nuevo atornillar
para trabajos de control y ajuste.

La secuencia del capitulo que sigue corresponde a la secuencia logica de trabajo en caso de
ajustar la maquina completa. Si solo se realizan partes de trabajo especificas, también deberén
tenerse en cuenta siempre los capitulos anteriores y siguientes.

Los tornillos y tuercas que estan entre paréntesis () sirven para la fijacion de piezas de la ma-
quina gque se deben aflojar antes del ajuste y se deben apretar una vez terminado el ajuste.

Herramientas, calibres y otros medios auxiliares

® 1 juego de destornilladores de 2 a 10 mm de ancho de hoja

® 1 juego de llaves para tuercas de 7 a 14 mm de ancho de llave

@® 1 juego llaves hexagonales Allen de 1,5a 6 mm

@ 1 destornillador acodado, n? de pedido 91-029 339-91

® 1 decimetro de metal, n°® de pedido 08-880 218-00

® 1 mordaza roscada, n® de pedido 61-111 600-35

® 1 calibre de elevacion de aguja de 2,4 mm, n? de pedido 61- 111 600-01
@ 1 calibre de ajuste "centro del ancora", n° de pedido 61-111 637-03

{

1 calibre ajustador "centro de aguja" 91-253 505-04 (remitir el botdn para el pedido), se su-
ministra en funcién de la seleccién del botén

1 pasador de ajuste "aguja pms", n® de pedido 61-111 635-92

1 pasador de ajuste "accionamiento de aguja“, n® de pedido 13-030 272-05

@® Agujas, hilo de costura y material de costura

Abreviaturas

pms = punto muerto superior
pmi = punto muerto inferior
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Ajuste

13.04 Correa dentada del accionamiento principal

Norma
1. Las ruedas dentadas 1y b deben estar alineadas.
2. Entre las ruedas dentadas 1y 5y la correa dentada 6 apenas debe haber holgura per

ceptible.

-

-

\
- N
%
[ >
NS

Fig. 13 - 01

% ® Desplazar la rueda dentada 1 (tornillos 2) conforme a la Norma 1.
@ Posicionar el motor 3 (tornillos 4) conforme a la Norma 2.

o
ﬂ Si se producen ruidos de funcionamiento, se debe repetir el ajuste.
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Ajuste

13.05 Posicion superior de la barra de aguja (posicién de referencia)

Norma
La barra de aguja 4 debe posicionarse en su punto muerto superior, de forma que uno de
los tornillos 1 este accesible.

)

=

Fig. 13- 02

Retirar la aguja.

X

Aflojar los tornillos 1.

@® Con ayuda del volante, colocar la barra de aguja en su punto de inversién superior y blo-
quearla mediante el pasador de ajuste 2 (n® de pedido 61-111 635-92)

@ Conectar la maquina, seleccionar el pardmetro 612.

@® Con el tornillo 3 girar el eje del motor hasta que el valor del pardmetro 612 se posicione en "0".

@ Confirmar el valor (Funcion "Enter").

@® Apretar los tornillos 1 (al principio sélo esté accesible un tornillo).

@® Desconectar la maquina y retirar el pasador de ajuste 2.

©) Una vez realizada la comprobacién, este ajuste puede volver a variar en unos
ﬂ + 3 incrementos.
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Ajuste

13.06 Ajuste previo de la altura de la aguja

Norma

1. Estando la barra de aguja en su pms, debera haber una distancia de 30 mm entre la
punta de la aguja y la placa de aguja.

2. Eltirahilos 3 debe estar en contacto con la pieza de apriete 5 y situarse en el centro de

la escotadura de la placa frontal.
i

T
/ﬁz@l :

N
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000000000005000000

Fig. 13 - 03

/ @ Desplazar la barra de aguja 1 (tornillo 2) y el tirahilos 3 (tornillo 4) conforme a las Normas.
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Ajuste

13.07

Posicion de la aguja respecto al agujero de aguja

Norma
Estando la barra de aguja en su pmi, la aguja, vista en el sentido longitudinal del brazo,

debe hallarse en el centro del agujero de la placa de aguja.

Fig. 13 - 04

Conectar la maquina y ajustar el parametro "610" al valor "4".
Destornillar la placa de apoyo 1.

Aflojar los tornillo 2, 3y 4.

Con ayuda del volante, colocar la barra de aguja en su pmi.
Alinear el péndulo de aguja 5 conforme a la Norma.
Apretar los tornillos 4.

Moviendo la barra de aguja, asegurarse de que el perno 6 no esta blogueado y a conti-
nuacién apretar el tornillo 3.

Desconectar la maquina.

i Dejar aflojado el tornillo 2 para efectuar los préximos ajustes.
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Ajuste

13.08

A

Ajuste basico de la pinza-boton

Norma

1. Estando la pinza-botén elevada, el interruptor 1 debera estar accionado vy, entre las
mordazas prensoras 3 vy la placa de aguja debera haber una distancia de 12 mm.

2. Estando la pinza-botén bajada, las mordazas prensoras 3 deberédn descansar en parale-

lo encima de la placa de aguja.

Fig. 13- 05

® Desplace el interruptor 1 (tornillos 2) y las mordazas prensoras 3 (tornillos 4) conforme a
la Norma 1.

® Conecte la maquina a la red neumatica.

@ Encienda la maquina y baje la pinza-boton.

@® Alinee las mordazas prensoras 3 (tornillos 4) conforme a la Norma 2.
@® Apague la maquina y desconéctela de la red neumatica.

A iEl aro 5 sirve para limitar la carrera de la pinza y no debera ser retirado!
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Ajuste

13.09 Placa de sensores del accionamiento de aguja (estado desmontado)

Norma

1. El borde fresado en el excéntrico 1 debe coincidir con el agujero jalonado del soporte,
cuando el pardmetro "610" ha sido ajustado al valor "4".

2. La chapa de contacto del excéntrico 1 debe hallarse, en posicién axial, en el centro de
la barrera de luz en horquilla de la placa de sensores.

Fig. 13 - 06

iPara cambiar la placa de sensores deberan respetarse obligatoriamente los pasos
de trabajo que se describen a continuacion!

i Tension eléctrical

iPeligro de descarga eléctrica en caso de manejo inadecuado!

> >

@® Desmontar por completo la unidad de accionamiento de aguja (los enchufes siguen conectados).
@ Aflojar los tornillos 2.

@ Jalonar el excéntrico 1 mediante el pasador de ajuste 3 (n° de pedido 13-030 272-05) en el
agujero de jalonado del soporte.

66



Ajuste

Fig. 13- 06

Conectar la maquina y esperar hasta que el motor de paso a paso se pare (no hacer caso del
aviso de error en el panel de control).

Ajustar el pardametro "610" al valor "4" (véase Capitulo 13.48.01 Seleccion y modificacion de
pardmetros).

Desplazar la placa 4 (tornillos 5) en direccién de la flecha, observando que la placa 4 se apo-
ye en la pared posterior, hasta que el diodo 6 se encienda, y volver de nuevo hacia atras, justo
hasta que el diodo 6 se esté apagando.

Desplazar el excéntrico 1 conforme a la Norma 2 y apretar los tornillos 2.

Desconectar la maquina.

Retirar el pasador de ajuste 3.

Conectar la maquina y revisar la unidad de accionamiento de aguja conforme a la Norma 1.
Desconectar la maquina.

Montar la unidad de accionamiento de aguja y realizar el ajuste segun se indica en el Capitulo
13.10 Ajuste basico del motor de accionamiento de aguja.
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Ajuste

13.10 Ajuste basico del motor de accionamiento de aguja

Norma
Estando la barra de aguja en su pmi y con el excéntrico 2 jalonado, la aguja, vista en direc-
cion transversal del brazo, debe hallarse en el centro del agujero de la placa de aguja.

Fig. 13- 07 ‘

/ @® Conectar la maquina y ajustar el pardmetro "610" al valor "4".
@® Destornillar la placa de apoyo 1.

@® Con ayuda del volante colocar la barra de aguja en su pmi, y jalonar el excéntrico 2 (pasa-
dor de ajuste 3, n? de pedido 13-030 272-05).

@ Ajustar el armazon de la barra de aguja 4 (tornillo 5) conforme a la Norma.

@ Retirar el pasador de ajuste 3.
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Ajuste

13.1

Posicion del eje del ancora respecto a la aguja

Norma
Cuando el pardmetro "610" esta ajustado al valor "1", el eje del ancora deber4 hallarse en la

linea central de la aguja.

%4

Fig. 13- 08 \/\ f

@ Retirar la placa de aguja y la placa de apoyo.

@ Soltar el &ncora y colocar el calibre de ajuste del ancora 1 (n? de pedido 61-111 637-03).

@® Aflojar el tornillo 2.

@® Conectar la maquina vy ajustar el pardmetro "610" al valor "1".

® Con ayuda del volante, colocar la barra de aguja en su pmi y poner el calibre del ancora 1
en el centro de la aguja.

@® Apretar el tornillo 2.

@® Desconectar la maquina v retirar el calibre del &ncora 1.

i La placa de aguja, la placa de apoyo y el 4ncora permaneceran desmontados
para efectuar los préoximos ajustes.
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13.12 Ajuste del engranaje de la manivela de arrastre

Norma
Estando la barra de aguja en su pms

1. la fresadura del eje 3 deberé estar alineada con la fresadura del soporte de fundicién 7.
2. la fresadura de la manivela 4 deberd estar alineada con el borde delantero de la mani-
vela de accionamiento 6.

Fig. 13- 09

% @ Aflojar los tornillos 1 en el eje del brazo.
® Con ayuda del volante colocar la barra de aguja en su pms, y jalonarla con el pasador de ajuste 2.
@® Ajustar el eje 3 con ayuda del calibre de elevacion de aguja (2,4 mm) conforme a la Norma 1.
@ Apretar los tornillos 1.
® Girar la manivela 4 (tornillos 5) conforme a la Norma 2.

@ Retirar el pasador de ajuste 1.

o Si no se logra alcanzar la posicién indicada en la Norma 2, la manivela de accio-
ﬂ namiento 6 debera instalarse adecuadamente.
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13.13 Elevacion de aguja y distancia ancora-aguja

Norma

Estando la barra de aguja en la posicién 2,4 después de su pmi, y el pardmetro "610" ajus-
tado al valor "1", la punta del ancora 1 deberé hallarse en el centro de la aguja y guardar
una distancia de 0,17 mm respecto a la aguja.

% @® Desmontar el freno de hilo.
@ |Insertar el ancora 1 de forma que el tornillo 2 del anillo de ajuste 3 se sitle encima de la su-
perficie del eje del ancora.
@ Girar ligeramente el tornillo 2.
@ Conectar la maquina y ajustar el parametro "610" al valor "1".
@® Girar el volante en el sentido de giro hasta que la barra de aguja se posicione en su punto de
inversion inferior.
@® Apoyar el calibre de elevacion de aguja 4 (2,4 mm) en el armazén de la barra de aguja 5 y ase-
gurarlo con la mordaza roscada 6.
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Fig. 13- 11

@ Retirar el calibre de elevacion de aguja 4.
% @ Girar el volante en el sentido de giro hasta que la mordaza roscada 6 se apoye en el cojinete

de la barra de aguja b.
@ Ajustar el ancora 1 (tornillos 2 y 7) conforme a la Norma.
@ Retirar la mordaza roscada 6.
@® Montar el freno de hilo.

En el caso de que las opciones de ajuste en el &ncora sean insuficientes, se
puede realizar un mayor ajuste en el engranaje del eje del ancora.

Aflojar dos tornillos 8 y girar de forma correspondiente la rueda de correa
dentada 9 o el eje del ancora.

[Zlo
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13.14 Ajuste definitivo de la altura de la aguja

Norma

1. Cuando el parametro "610" ha sido ajustado al valor "2" y la punta del ancora estéa en la
linea central de la aguja, el borde superior del ojo de aguja debera hallarse 0,5 mm de-
bajo del borde inferior de la punta del dncora.

2. El tirahilos 3 debera apoyarse en la pieza de apriete 5 y posicionarse en el centro de la
escotadura de la placa frontal.

Fig. 13- 12

% @® Conectar la maquina vy ajustar el pardmetro "610" al valor "2".

® Girar el volante en el sentido de giro hasta que la barra de aguja quede en su punto de in-
version inferior.

® Girando otra vez el volante, posicionar la punta del ancora en el centro de la aguja.
® Desplazar la barra de aguja 1 (tornillo 2) y el tirahilos 3 (tornillo 4) conforme a las Normas.

® Desconectar la maquina.

Al revisar la puntada izquierda (parametro "610" en el valor "3"), la distancia entre
i el borde superior del ojo de la aguja y el borde inferior de la punta del ancora es
mayor.
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13.15

Ajuste del ancora auxiliar

Norma

1.

Estando la barra de aguja en su pms, la fresadura en el leva de mando 4 debe mirar ha-
cia abajo.

2. En posicién de elevacion de aguja, el ancora auxiliar 7 debera comenzar a realizar su

movimiento hacia atras.

3. Al bajar la aguja (en el sentido de giro), el &ncora auxiliar 7 deberé posicionarse en su punto

de inversion izquierdo cuando la aguja alcanza el borde superior de la placa de aguja.

e
i

w

Fig. 13- 13

Aflojar los tornillos 1y 2.

Con ayuda del volante colocar la barra de aguja en su pms y bloguearla mediante el pasador
de ajuste 3.

Girar la leva de mando 4 junto con la leva de mando 5 conforme a la Norma 1.

Posicionar la leva de mando 4 junto con la leva de mando 5 contra la rueda motriz 6 y
ajustar los tornillos 1y 2.

Retirar el pasador de ajuste 3.

Realizar el control conforme a las Normas 2 y 3.
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13.16

A

Posicion del ancora auxiliar respecto a la aguja

Norm

Estando la barra de aguja en la posicién pmi, y el parémetro "610" ajustado al valor "3",

1. entre el borde delantero del ancora auxiliar 1y el de la aguja deberé haber una distan-
ciade 1,0mm.

2. entre el ancora auxiliar 1y la aguja deberé haber una distancia de aprox. 2,4 mm.

Fig. 13- 14

@® Conectar la maquina vy ajustar el parametro "610" al valor "3".
® Girando el volante llevar la aguja hasta la posicién pmi.
@ Ajustar el ancora auxiliar 1 (tornillo 2) conforme a las Normas 1y 2.

® Desconectar la maquina.
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13.17 Ajuste del cortahilos

Norma

1. En estado extendido, entre los bordes exteriores de los pernos 5 y 6 debera haber una dis-
tancia de 103 mm.

2. Estando el cortahilos en posicién de reposo, la contracuchilla 7 debera estar paralela con el
borde del tirahilos 8.

3. Estando el cortahilos en posicion de corte, la cuchilla 9 deberé sobreponerse aprox. 1 mm.

Fig. 13- 15

® Desmontar el cilindro 1 (tornillos 2).
® Girar la cabeza articulada 3 (tuerca 4) conforme a la Norma 1.

@® Montar el cilindro 1 (tornillos 2) y desplazarlo conforme a las Normas 2 y 3.

@ Realizar la prueba de funcionamiento del cortahilos a través del parametro "603" (salida 4).
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13.18 Prueba de corte manual

Norma
Al realizar la prueba de corte manual, el hilo debera ser cortado con seguridad.

Fig. 13- 16

% ® Desmontar la placa de apoyo 1 vy el inserto de la placa de aguja.
® Tender el hilo entre el cazahilos 2 y la cuchilla 3.
® Desconectar la maquina de la red neumatica.

@® Comprobar la Norma ejecutando manualmente el proceso de corte.

@® Montar la placa de aguja y asegurarse de que la cabeza cilindrica del cilindro de corte en-
caje en la gufa correspondiente de la placa de aguja.
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13.19

Ajuste del cazahilos

Norma
En posicion de corte, el dncora 3 debera estar en vertical y el cazahilos 1 debera encajar
con seguridad en el triangulo de hilo.

104-022

Fic. 13- 17

Conectar la maquina y ajustar el parametro "403" al valor maximo.

@ Activar el modo operativo Costura y ejecutar la costura.

@ Estando en posicion de corte, desconectar la maquina de la red neumatica en el interruptor

general.

@ Realizar el proceso de corte manualmente y comprobar al mismo tiempo la Norma.

@ En caso necesario, conectar la maquina y a través del parametro "614" y "615" ajustar el ca-

zahilos 1 conforme a la Norma.

@® En el caso de que en la posicion de corte el &ncora 3 no esté en vertical, comprobar el ajus-

te de acuerdo con el Capitulo 13.05 Posicion superior de la barra de aguja (posicién de
referencia).

Desconectar la maquina y revisar el proceso de corte.

@ Conectar la méaquina, ajustar de nuevo el parametro "403" al valor inicial y desconectarla.
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13.20 Ajuste del soporte de lazada

Norma
Tanto en la puntada méxima derecha como en la puntada maxima izquierda, la aguja de-
bera hallarse a una distancia de aprox. 0,5 mm del soporte de lazada 1.

Fig. 13- 18

® Conectar la maquina y a través del pardmetro "610" llevar la aguja hasta la posicién corres-
pondiente (valores "1, 2 6 3").

® Desplazar el soporte de lazada 1 (tornillos 2) conforme a la Norma.

® Desconectar la maquina.

o
ﬂ El soporte de lazada 1 sirve al mismo tiempo como protector de cuchilla.
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13.21

Posicion basica del accionamiento de la pinza-botén

Norma
1. La palanca 2 debe poder alinearse segun la seleccion del pardmetro "610" (para valor 4)
mediante un calibre de 4,6 mm de espesor.

2. Lachapa de contacto 5 debera hallarse en el centro de la escotadura de la barrera de luz 3.

Fig. 13- 19

Aflojar el tornillo 1.

Conectar la maquina y ajustar el parametro "610" al valor "4".
Desplazar la palanca 2 conforme a la Norma 1 (jalonar con el calibre).
Apretar el tornillo 1.

Desplazar la barrera de luz 3 (tornillos 4) conforme a la Norma 2.

Con la palanca 2 jalonada, desplazar la chapa de contacto 5 (tornillos 6) hasta que el diodo
luminoso 7 se encienda, y volver de nuevo hacia atras, justo hasta que el diodo 7 se esté
apagando.

@® Desconectar la maquina vy retirar el calibre.

. El anillo de retenciéon 8 sirve como herramienta para el ajuste y debe apoyarse
ﬂ en la palanca 2. El lado abierto del anillo de retencion 8 debe estar alineado con
la ranura de apriete de la palanca 2.
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13.22 Ajuste de la presion de la pinza

Norma
La presion de la grapa viene ajustada de fabrica a 3 bares y, en caso necesario, se debe
adaptar a los requisitos.

{

Fig. 13- 20~ L

/ @® Conectar la maquina a la red neumatica.
@® Dar vueltas al Normador 1 segun la Norma.

® Desconectar la maquina de la red neumatica.

Después de modificar la presion de la grapa, debe comprobarse la alineacion de
o ., . . . .
ﬂ los brazos de sujecion para botones y se ajustaran en caso necesario, véase el
Capitulo 13.23 Alineacion de soporte de sujecion para botones.
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13.23

Alineacion de soporte de sujecion para botones

Regla
La aguja debe perforar segun la seleccién del pardmetro "610" para valor "6" en el centro
del orificio del calibre ajustador 1.

)

Fig. 13 - 21

Conectar la maquina y colocar el parametro "112" en "desconectado” (desconectar la
espiga del vastago).

@ Colocar el pardmetro "610" en el valor "4" (abrir el soporte de sujecién para botones).

Introducir el calibre ajustador 1 (centro de aguja) utilizando unas pinzas y colocar el para-
metro "610" en el valor "6" (cerrar el soporte de sujecién para botones).

Colocar el parametro "610" en el valor "6" (bajar el soporte de sujecién para botones).
Desplazar el soporte de sujecion para botones 2 (tornillos 3) segun la regla.

Conectar la maquina a la red neuméatica y comprobar de nuevo el ajuste.

En caso necesario, corregir la posicién del soporte de sujecion para botones 2 (tornillos 3)
Colocar el parametro "610" en el valor "1" y extraer el calibre ajustador 1.

Desconectar la maquina y separar de la red neumatica.

@) El calibre ajustador 1 depende del tipo de boton y puede forrarse en PFAFF
ﬂ (enviar una muestra del botén).
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13.24 Alineacion de la placa de apoyo

Norma
Estando la maquina en su posicién basica, la escotadura de la placa de apoyo 1 debera
hallarse centrada respecto al agujero pasante.

/ @® Conectar la maquina y ajustar el pardmetro "610" al valor "4".
@ Alinear la placa de apoyo 1 (tornillos 2 y 3) conforme a la Norma.

® Desconectar la maquina.
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13.25 Ajuste basico del dispositivo para el anudado final

Norma
El dedo de sujecion 5 debera estar paralelo con el ancora auxiliar 7.

Fig. 13-23

/ @® Desmontar la placa de apoyo vy la placa de aguja.
@® En primer lugar, desenroscar el tornillo 1 (tuerca 2) hasta que el pasador 3 se apoye contra
la pared del agujero 4.

@ Seguidamente, enroscar una vuelta el tornillo 1 vy fijarlo con la tuerca 2.

@® Alinear el dedo de sujecién 5 (tornillos 6) conforme a la Norma.
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13.26

Ajuste del dedo de sujecion del anudado final

Norma

Cuando el pardmetro "610" esta ajustado al valor "1" y la maquina se encuentra en posicién

de elevacion de la aguja,

1. el dedo de sujecién 2 debera posicionarse con su borde inferior 0,5 mm encima de la
punta del &ncora.

2. entre el dedo de sujeciéon 2 vy la aguja debera haber una distancia de 0,5 mm,

3. entre el dedo de sujecion 2 y la linea central de la aguja debera haber una distancia de
6 mm.

Fig. 13- 24

@® Encienda la maquina y conéctela a la red neumatica.

@® Ajuste el parametro "610" al valor "1" v lleve la barra de aguja a la posicidn de elevacion de lazada.
@ Afloje el tornillo 1.

® Desplace el dedo de sujecion 2 (tornillo 3) conforme a las Norma 1.

® Desplace el eje 4 (tornillos 5) conforme a la Norma 2.

® Desconecte la maquina.

® Gire el dedo de sujecién 2 (tornillo 1) conforme a la Norma 3.

o Al apretar el tornillo 1 debera asegurarse de que la palanca 6 encaje con seguridad
ﬂ en la pieza 7 sin bloguear el cilindro.
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13.27 Ajuste de la palanca elevadora del anudado final

Norma

Cuando el pardmetro "610" esté ajustado al valor "1" y la méquina se encuentra en posicién
de elevacion de la aguja, el dedo de sujecion 1 deberd posicionarse a una distancia de 5
mm detras de la linea central de la aguja y la palanca elevadora 4 apoyarse en el tornillo 2.

Fig. 13- 25

@ Conectar la méquina, ajustar el parametro "610" al valor "1" y colocar la barra de aguja en
posicion de elevacion de la aguja.

@® Desconectar la maquina de la red neumatica.
@® Girar el dedo de sujeciéon 1 manualmente hacia adentro.
@ Girar el tornillo 2 (tuerca 3) conforme a la Norma.

@® Desconectar la maquina.

A Asegurarse de que el dedo de sujecién 1 no toque el &ncora auxiliar.
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13.28 Ajuste del interruptor Reed

Norma

Estando ajustado el parametro "610" al valor "1" y la maquina en posicién de elevacién de
la aguja, el "interruptor Reed" 1 debera conectarse justo cuando la punta del dedo de
sujecion 3 se posicione en la linea central de la aguja.

Fig. 13- 26

@® Conectar la maquina, ajustar el parametro "610" al valor "1" y colocar la barra de aguja en
posicion de elevacion de la aguja.

Aflojar el tornillo 1y desplazar el "interruptor Reed" 2 totalmente hacia la derecha.
Colocar la punta del dedo de sujecién en la linea central de la aguja y sujetarlo.
Desplazar el "interruptor Reed" 2 hacia la izquierda hasta llegar al punto de conexién.

Apretar el tornillo 1.

Comprobar el estado de conmutacion del "interruptor Reed" 2 a través del parametro
"'602" (42 posicion).

@® Desconectar la maquina.
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13.29

Posicion angular del anudado final

g

T —

Conectar la maquina.

Conecte el anudado final, véase Capitulo 11 Introduccién.

Girando el volante 1 ajustar el parédmetro "506" (posicién giro hacia dentro) al valor "40".
Girando el volante 1 ajustar el parametro "507" (posicién giro hacia fuera) al valor "70".

Ejecutar diez procesos de costura, activar el pardmetro "604" y evaluar los valores de las
posiciones "giro hacia dentro y giro hacia fuera" de las Ultimas diez costuras. En los valo-
res impares (posicién giro hacia dentro) el valor debe ser "70". En los valores pares (posi-
cioén giro hacia fuera) el valor debe ser "90".

Modificar los pardmetros "506" y "5607" seguin corresponda. La variacién permitida es de +/- 1.

Desconectar la maquina.
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13.30 Ajuste de la tension auxiliar

Norma

1. Estando la barra de aguja en su pms, el excéntrico 1 debera senalar con su lado mas
excéntrico hacia arriba.

2. Los discos tensores 3 deberan abrirse aprox. 10 mm antes del pms de la barra de aguja
y cerrarse aprox. 10 mm después del pms de la barra de aguja.

—

—

—
Fig. 13- 28

% @ Girar el excéntrico 1 (tornillos 2) conforme a la Norma 1.
@ Ajustar los discos tensores 3 (tornillo 4) conforme a la Norma 2.
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13.31 Ajuste del tirahilos

Norma

1. Estando el cilindro 6 recogido, el tornillo 4 deberd hallarse a una distancia de aprox.
1 mm del borde interior del agujero alargado.

2. En posiciéon basica, el tirahilos 3 debera apoyarse ligeramente en el hilo y no chocar
contra el borde del agujero alargado cuando el cilindro 6 esté extendido.

3. El hilo debe ser estirado de forma continuada y sin sacudidas.

4. El tirahilos 3 deberé estar ajustado de forma que pueda garantizarse un comienzo de
costura seguro pero sin que sobresalga el hilo del comienzo.

Fig. 13 - 29

% @ Ajustar la pieza de apriete 1 (tornillo 2) conforme a la Norma 1.
@ Ajustar el tirahilos 3 (tornillo 4) conforme a la Norma 2.
@ Primero, cierre completamente el estrangulador 5 y a continuacion, girelo conforme a la Norma 3.

@ Ajustar el recorrido del tirahilos en el tornillo 4 conforme a la Norma 4.

. Este ajuste basico del tirahilos 3 podréa variar segun la necesidad.
ﬂ Si fuera necesario, adaptar los tiempos de respuesta para el dispositivo de
apriete del hilo 7 (pardmetro "405") y el extractor de hilo 3 (parametro "406").
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13.32 Ajuste de la pinza-hilo

Norma
Con la pinza-hilo 1 cerrada, el hilo debe ser aprisionado con seguridad pero sin partirse.

Fig. 13 - 30

% @ |Insertar el hilo en la pinza-hilo 1.
@ Realizar una prueba de funcionamiento de la pinza-hilo a través del parametro "603" (salida 3).

@® Primero, cierre completamente el estrangulador 2 y a continuacién, girelo conforme a la
Norma.

O
ﬂ Este ajuste basico del tirahilos 3 podréa variar segun la necesidad.
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13.33 Ajuste del Normador del hilo

Norma
Estando la barra de aguja en su pmi, el hilo de la aguja sacado debera haber sido gastado.

108-040

Fig. 13 - 31

@® Conectar la maquina y conectarla a la red neumatica.
@ Colocar la pieza de costura y comenzar el proceso de costura.
S
® Detener el proceso de costura vy, girando el volante, llevar la barra de aguja a su pmi.

® Desplazar el Normador del hilo 1 (tornillos 2) conforme a la Norma.

® Desconectar la maquina y desconectarla también de la red neumatica.
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13.34

Ajuste del retirahilos

Norma

1. Estando en posicion de corte, el retirahilos 1 debera hallarse centrado con la aguja y,
con la barra de aguja en su pms, poder pasar por debajo de la aguja sin tocarla.

2. Con el cilindro 6 orientado hacia fuera, el caballete de cojinete 7 no debera chocar con
el anillo de ajuste 8, y el retirahilos 1 deberé hallarse aprox. 3 mm detras de la aguja.

A

Fig. 13- 32

® Encienda la maquina y conéctela a la red neumatica.

@ Ajuste el parametro "610" al valor "6" (posicionar la aguja en el centro y bajar la pinza-bo-
ton).

@® A través del pardmetro "603" gire el retirahilos 1 hacia dentro.

@ Ajuste el retirahilos 1 (tornillos 2 y 3) conforme a la Norma 1.

@ Gire la biela 4 (tuerca 5) conforme a la Norma 2.

@® Durante la costura, compruebe el ajuste y en caso necesario, corrijalo.

@® Apague la maquina y desconéctela de la red neumética.
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13.35 Ajuste del dedo para hacer el cuello

Norma
El dedo para hacer el cuello debera estar centrado con los ojales del botén y, al mismo
tiempo, sobresalir por encima de los mismos.

Fig. 13-33

@ Ajuste el dedo para hacer el cuello 1 (tornillos 2) conforme a la Norma y de acuerdo con
la altura de cuello requerida.
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13.36

A

Angulo de cierre y apertura de la pinza-botén

Norma

1. Sin botén colocado, la pinza-botén debera cerrarse aprox. T mm mas que con un botén
colocado.

2. La pinza-botén deberd abrirse lo suficiente para que el botdn pueda ser introducido
con seguridad.

X-1mm
—

108-058

e

Fig. 13-34

® Desplace el cilindro 1 (tornillos 2) conforme a la Norma 1.

@ Ajuste la tuerca 3 (tuerca 4) conforme a la Norma 2.
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13.37 Ajuste basico de la estacion de carga de botones

Norma
El botén debera ser conducido, sin atascarse, por el centro del borde fresado de la esta-
cion de carga (tener en cuenta las tolerancias en el diametro exterior de los botones).

Fig. 13- 35

/ ® Desplace las placas-guia 1 (tornillos 2) y 3 (tornillo 4) conforme a la Norma.

o) Para los siguientes ajustes deberd marcar el centro del botén, segln este ajus-
ﬂ te, en la parte inferior de la estacion de carga.
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13.38

A

Ajuste de la posicion de entrega en la pinza-botén

Norma

Al abrir o cerrar la pinza-botén, el botdn no deberd moverse ni
1. ensu altura

2. nien su posicion lateral.

@® Encienda la maquina y conéctela a la red neumatica.

@® Ajuste el parametro "112" al valor "1" (desconectar el dedo para hacer el cuello).

@® A través del parametro "616" (valor "2") gire el porta-botones 1 hacia dentro y coloque el botén.
@ A través del pardmetro "616" (valor "3") cierre la pinza-botén.

@ Ajuste el porta-botones 1 (tornillos 2) conforme a la Norma 1.

@® Ajuste el accionamiento 3 (tornillo 4) conforme a la Norma 2.

A continuacién de este ajuste deberé realizarse con idéntica seleccion de paré-
© . , . , . ..
ﬂ metros el ajuste conforme al Capitulo 13.37 Ajuste basico de la estacion de
carga de botones sin apagar la maquina ni desconectarla de la red neuméatica.
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13.39

A

Ajuste del cilindro de carga

Norma

1. Elcilindro de carga 1 debera hallarse con el canto inferior de su carcasa a una distancia
de 6 mm debajo del soporte.

2. Con el cilindro de carga 1 bajado, el canto superior del porta-botones debera hallarse a
una distancia de 0,5 mm debajo de la pinza-botén 5.

® Ajuste el cilindro de carga 1 (tuerca 2) conforme a la Norma 1.
@® A través del parametro "616" (valor "4") baje el cilindro de carga 1.

® Gire la tuerca 3 (tuerca 4) conforme a la Norma 2.

A continuacién de este ajuste debera realizarse con idéntica seleccion de para-
i metros el ajuste conforme al Capitulo 13.38 Ajuste de la posicion de entrega

en la pinza-botoén, sin desconectar la maquina ni desenchufarla de la red neu-

maética.
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13.40

Ajuste de la posicion de recepcion en la estacion de carga

Norma

1. La superficie de apoyo de la estacion de carga debera estar a la misma altura y en pa-
ralelo con la superficie de apoyo del botén del porta-botones, y al mismo tiempo, el
porta-botones deberé girar hacia el centro del borde fresado de la estacién de carga.

2. Cuando el botén se apoye en el gancho de sujecion 8, los pernos del porta-botones
deberan encajar en el botén sin moverlo en altura ni lateralmente.

2

i -
©

Fig. 13- 38

@® A través del pardmetro "616" (valor "6" ) lleve el porta-botones hacia la estacion de carga.
@ Afloje ligeramente el tornillo 1.

® Gire el tornillo 2 (tuerca 3) y los tornillos 4 (tuercas 5) conforme a la Norma 1.

@ Apriete los tornillos 1.

® Gire el tornillo 6 (tuerca 7) conforme a la Norma 2.

S A continuacion de este ajuste debera realizarse con idéntica seleccion de para-
ﬂ metros el ajuste conforme al Capitulo 13.39 Ajuste del cilindro de carga, sin
desconectar la maquina ni desenchufarla de la red neumatica.
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13.41 Ajuste del cilindro rotativo

Norma

1. El plato giratorio del cilindro rotativo 1 deberé hallarse centrado con el botén y, con un
ligero juego respecto a la altura del botén vy las placas-guia, en paralelo encima de la
estacion de carga.

2. La perforacién en el plato giratorio 4 deberéa coincidir con la linea auxiliar previamente
trazada en la parte inferior de la estacion de entrega de botén.

108-152

\ —
SV

Fig. 13- 39

/ @® A través del pardmetro "616" (valor "8") gire el porta-botones hacia la posicién de parada.
@® Alinee el cilindro rotativo 1 (tornillos 2) conforme a la Norma 1.

® Alinee el cilindro rotativo 1 (tornillos 3) conforme a la Norma 2.
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13.42

A

Ajuste de la tobera de inyeccion

Norma
La corriente de aire de la tobera de inyeccién debera arrastrar el botén hacia el gancho de
sujecion 1.

)

.
® X

Fig. 13- 40 \

@® A través del pardmetro "616" (valor "5") gire el porta-botones hacia dentro.

@ Ajuste la vélvula mariposa 10.4 conforme a la Norma.
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13.43 Ajuste de la chapa-guia

Norma
Entre botén 2 y la chapa guia 1 debera haber, en toda la zona de giro del porta-botones,
una distancia de aprox. 1 mm.

Fig. 13 - 41

/ @ A través del pardmetro "616" (valor "8") lleve el porta-botones a la posicion de parada.

@ Alinee la chapa-guia 1 conforme a la Norma.
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13.44

A

Ajuste del control del cargador de botones

Norma

1. Entre el iniciador 1 y el anillo de ajuste debera haber una distancia de 1T mm.

2. Estando el porta-botones en posicion de carga, el diodo (LED) del iniciador 1 no debera
encenderse.

108-052

Fig. 13 - 42

@® A través del pardmetro "616" (valor "7") lleve el porta-botones hacia la posicién de carga.
@® Ajuste el iniciador 1 (tuercas 2) conforme a la Norma 1.

® Empuje el anillo de ajuste 3 (tornillo 4), sin torcerlo, de abajo hacia arriba, justo hasta que
el diodo del iniciador 1 se apague (Norma 2).

@ Para poder salir del parametro, ajuste el parametro "616" al valor "1".

o La maquina permanecera encendida y conectada a la red neumatica para efec-
ﬂ tuar los préximos ajustes.
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13.45

Ajuste del indicador de posicion del cilindro alimentador

S26

Fig. 13- 43

A través del pardmetro "603" (Pos. "12" en valor "1") abra la pinza-botén.

A través del parametro "603" (Pos. "11" en valor "1") conduzca el cilindro de parada hacia
atras.

A través del parametro "603" (Pos. "12" en valor "0") cierre la pinza-botoén.
Active el pardmetro "602".

Desde la derecha, desplace el interruptor S26 (tornillo 1) hasta que la sexta cifra a la dere-
cha cambie de "0" a "1".

A través del parametro "603" (Pos. "9" en valor "1") saque el cilindro de carga.

A través del parametro "603" (Pos. "10" en valor "1") gire el porta-botones hacia la estacién
de carga.

Active el pardmetro "602".

Desde la izquierda, desplace el interruptor S23 (tornillo 2), hasta que la tercera cifra a la
derecha cambie de "0"a "1".

o La maquina permanecerd encendida y conectada a la red neumética para efec-

ﬂ tuar los préximos ajustes.
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13.46 Ajuste de las valvulas mariposa del cilindro alimentador

Norma
El botén debera ser recogido con seguridad en la estacion de carga 2 y del mismo modo,
entregado con seguridad a la pinza-botén 3, sin caerse.

108-156

Fig. 13- 44
% @ Gire las valvulas mariposa 1 conforme a la Norma.
o La maquina permanecera encendida y conectada a la red neumatica para efec-
ﬂ tuar los préximos ajustes.
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13.47 Ajuste del muelle del gancho de sujeciéon

Norma
Al introducir el botdn a través del cilindro rotativo 2, el gancho de sujecién 3 no debera
moverse.
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Fig. 13- 45

@ Gire la tuerca moleteada 1 conforme a la Norma.
@ Apague la maquina y desconéctela de la red neumética.
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13.48 Ajustes de parametros

13.48.01 Seleccion de grupo funcional y modificacion de parametros

® Conectar la maquina.

Después de la conexién, el modo de funcionamiento Coser se activa automaticamente.

@ @® Acceder al modo de funcionamiento Entrada (el LED de la tecla esté iluminado).

F' No

100

d

@

O
O

O
@

®

@

Slelete)
PEOO|

Looo@oo

oooo@

® Con las teclas +/- de la izquierda, seleccionar el grupo funcional deseado.
De fabrica sélo puede accederse liboremente al grupo funcional "100", los demas vienen
protegidos mediante un cédigo contra un uso no autorizado.

® Confirmar la seleccion del grupo funcional deseado a través de la funcion "Enter” pulsan-

do la tecla +/- en "+".

F' No

102

VAL
1

@ O
@)@

O

®

e

Sleleke)
PEEO|

Looo@oooooo@

@ Seleccionar en cada caso el pardmetro deseado mediante las teclas +/- de la izquierda y
modificar el valor deseado con las teclas +/- de la derecha.

® Accediendo al siguiente parametro se adopta el valor modificado.

al modo de funcionamiento Coser (se apaga el LED de la tecla).

@ ® Accediendo al modo de funcionamiento Coser se adopta el valor modificado y se cambia
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13.48.02 Introducir / modificar el coédigo de acceso

® Conectar la maquina.

@ @® Seleccionar el modo de funcionamiento Entrada (el LED de la tecla esta iluminado).

=

800 <

® |00 | ®
@ |00 @ s

L@@@@@aaa@@@

® Pulsando las teclas +/- de la izquierda se selecciona el grupo funcional "800".

Sleleke)
PO |

@® Confirmar la seleccion pulsando las teclas +/- de la derecha en "+".

-

O 00| O
O 100 ] O

900000000

@ |Introducir el cédigo.

S-Elele
wloeewe] |

Las cifras se introducen como se representa mediante las correspondientes teclas de
funcion. El cédigo introducido de fagrica es "3307".

( No VAL

821 3307
® ®0 | @
@ |00 8 ve
PLLLAWEHHDE ™

@® Para modificar el coddigo de acceso debe accederse mediante las correspondientes teclas
+/- al parametro "821" (introducir cédigo de acceso).

Slelele)
PO |

@ |Introducir el nuevo coédigo.

® Accediendo al modo de funcionamiento Coser se adopta el valor modificado y se cambia
al modo de funcionamiento Coser (se apaga el LED de la tecla).
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13.48.03 Conceder derechos de acceso

® Conectar la maquina.

@ @® Seleccionar el modo de funcionamiento Entrada (el LED de la tecla esta iluminado).

F' No
800 <

® oo e
ool @ e
Looo@oooooo@

@ Pulsando las teclas +/- de la izquierda se selecciona el grupo funcional "800".

®OOO
@@ W@

® Confirmar la seleccion pulsando las teclas +/- de la derecha en "+"

@ |Introducir el codigo de acceso, véase el Capitulo 13.48.02 Introducir / modificar el
coédigo de acceso.

F' No VAL

801 0

K-
@0 @ ®8&
Looo@ooooco@

® Mediante las teclas +/- de la izquierda, acceder al parametro deseado "801" hasta "820", véa-
se el Capitulo 13.48.04 Lista de parametros.

Slelete)
PEOO|

@® Pulsando las teclas +/- de la derecha autorizar o bloquear el pardmetro seleccionado.

0: Puede accederse libremente a la funcién del parametro.

1: La funcion del parametro sélo esté disponible introduciendo el cédigo de acceso.
o Si todos los parametros ('801" hasta "820") se colocan en "0", ya no se vuelve a
ﬂ solicitar el cédigo de acceso.

@® Accediendo al modo de funcionamiento Coser se adopta el valor modificado y se cambia
al modo de funcionamiento Coser (se apaga el LED de la tecla).
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13.48.04 Lista de parametros
Para- Rango de | Valor de
Grupo Significado -g )
metros ajuste ajuste
100 101 Mostrar version de software - -
(0366/xxx)(0366/xxx)(0366/xxX)
102 Altura de botones en tres niveles 1-3 1
1 = plano, 6 mm
2 = medio, 12 mm
3 =alto, 1756 mm
107 Alimentacién de botén mediante la posi- [, Il
cion del pedal "-1"
| = desconectado, Il = conectado
108 Retardo funcionamiento continuo [s] 0,00-2,00 0,30
109 Funcionamiento continuo [, 1l [l
| = desconectado, Il = conectado
110 Mostrar version de software de la Nor- - -
macién de motor
m Versién de software del médulo de fuer- - -
za del hilo
112 Espiga del vastago [, Il Il
| = desconectado, Il = conectado
113 Introduccién de la secuencia 1-9 -
114 Modo secuencial [, 1l
| = desconectado, Il = conectado
115 Ciclo secuencial automatico en funciona- [, 1l
miento continuo
| = desconectado, Il = conectado
17 Tono del botén [, 1l [l
| = desconectado, Il = conectado
200 201 Borrar programa - -
202 Equipamiento de la maquina 1-6 4
1 = Modelo normal / botén con asa
(-1/../-5/.)
2 = con costura invisible (-3/..)
3 = con bobinado de vastago (-9/..)
4 = con alimentacién de botén (-1/11)
5 = con grapa de envoltura (-1/13)
6 = Grapar (-4/..)
204 Tamano de recorte de la placa de apo- 1-6 1
yo (no en el bobinado de vastago), véa-
se el capitulo 3.02 Tamanos de la imagen
de costura
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Para- L Rango de | Valor de
Grupo Significado . .
metros ajuste ajuste
200 205 Reconocimiento de puntada errénea [l |
| = desconectado, Il = conectado
206 Umbral del reconocimiento de puntada 0-999 120
errénea
207 Puntadas de ocultaciéon del reconoci- 0-9 6
miento de puntadas erréneas
208 1-120 = Mostrar la fuerza del hilo del 0-120
ultimo programa (max. 120 puntadas)
0 = Indicacion del umbral calculado 6pti-
mo (para introducirlo en el parametro 206)
209 Tobera de soplado [, 1l
| = desconectado, Il = conectado
jAtencion! Cuando el limpiador de hilo
esté acoplado debe desconectarse la tobe-
ra de soplado.
210 Tiempo de conexidon de la tobera de 0-10 1
soplado [s]
21 Inicializar grapa al arrancar costura [, Il
| = desconectado, Il = conectado
400 401 Tiempo de retardo elevar grapa [s] 0,00-1,50 0
402 Retardo de arranque después de descen- 0,00-1,50 0
so de grapa [s]
403 Retardo antes del corte del hilo [s] (tiem- | 0,00 -2,00 0,06
po de conmutacién hasta avance del lim-
piador de hilo)
404 Tiempo de corte de hilo [s] 0,00-2,00 0,06
405 Tiempo entre "Dispositivo de apriete de 0,00-2,00 0,10
hilo cerrado" y "Extractor de
hiloconectado" [s]
406 Tiempo de conmutacioén para extractor 0,00-2,00 0,30
del hilo [s]
407 Tiempo de conmutacién hasta retroceso | 0,00 - 4,00 0
del limpiador de hilo [s]
408 Tiempo para grapas de confort [s] 0,00-1,50 1
409 Tiempo de retardo después de cilindro 0,00-1,50 0,10
rotativo conectado/desconectado [s]
410 Tiempo de retardo después de cilindro 0,00-1,50 0,10

de carga arriba/abajo [s]
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Para- L Rango de | Valor de
Grupo Significado . )
metros ajuste ajuste
400 411 Tiempo de retardo después de cilindro 0,00-1,50 0,10
de parada conectado/desconectado [s]
412 Tiempo de retardo después 0,00-1,50 0,10
de abrir grapa [s]
500 501 Puntadas de arranque suave 0-15 0
N° de revoluciones de arranque suave 0-2000 500
[rp.m.])
503 Puntadas adicionales al empezar a coser 0-4 0
(puntadas iniciales)
504 Tiempo de retardo "Dispositivo de aprie- 0-2 0,02
te del hilo al comienzo de la costura" [s]
506 Posicion angular para "Nudo final conec- 0-127 40
tado"
507 Posicion angular para "Nudo final desco- 0-127 70
nectado"
508 N° de puntadas con "Dispositivo de aprie- 0-3 0
te de hilo cerrado" en el final de la costu- 0-127 80
ra*
Posicién angular para "Dispositivo de
apriete de hilo cerrado" en el extremo de
la costura
*Numero de puntadas (repasado desde
la Ultima puntada) hasta que se conecte
el dispositivo de apriete del hilo. (0 signi-
fica la Ultima puntada)
510 Posicion angular para "Dispositivo de 0-127 120
apriete del hilo abierto" en la puntada
antes del corte.
511 Puntadas de consolidacion antes de cor 0-2 0
tar el hilo
512 Punto de medicién del reconocimiento 0-127 115
de puntadas erréneas con indicacion de
la fuerza del hilo
600 601 Dirigir motor paso a paso grapa

y aguja
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Grupo Para- Significado Rar_190 de V.alor de
metros ajuste ajuste
600 602 Entradas: Significado del
valor indicado.
0123456789ABCDEF 0 I
0: libre - -
1: libre - -
2: Aguja en la tela (NIS) -
3: Nudo final girado hacia dentro des.4 con.
(E16 - X5:7)
4: Reset error pulsador S101 des.4 con.
(E12 - X5:12)
5: Libre (E11 = X5:11) - -
6: Control de carga estacién de entrega enclavado no
B30 (E10 - 5:10) enclavado
7: Libre (E9 — X5:9) - -
8: entradas programables - -
(E8 — X5:16))
9: Entrada programable 2 - -
(E7 — X5:15)
A: Posicion estacion de entrega S26 des.4 con.
(E6 — X5:14)
B: Libre (E5 - X5:5) - -
C: Grapa S24 (E4 — X5:4) arribas4 abajo
D: Posicion estacion de entrega S23 des.4 con.
(E3 - X5:3)
E: Referencia aguja (barrera fotoeléctrica) | conectado libre
F: Referencia grapa (barrera fotoeléctrica) | conectado libre

A= Posicion inicial
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Grupo Para- Significado Rar?go de V:':\Ior de
metros ajuste ajuste
600 603 Salidas: Significado del
valor indicado.
Posicién en la indicacion 0 |
1: Grapa arriba / abajo (X13:1) arriba4 abajo
2: Libre (X13:3) - -
3: dispositivo de apriete del hilo (X13:5) abierto cerradoA*
4: Cortarhilo (X13:6) des.4 con.
5: Nudo final (X13:7) des.A con.
6: Extractor de hilo (X13:8) des.4 con.
7: Limpiador de hilo (X13:9) des.4 con.
8: Cilindro rotativo (X13:10) des.A con.
9: Cilindro de carga (X13:11) retraido* | des.plegado
10: Cilindro orientable (X13:12) Grapa Estacion de
entrega®
11: Cilindro de parada (X13:13) des.sacar* | des.retraido
12: Abrir grapa (X13:25) cerrado* abierto
13: Espiga del vastago (X13:24) delante retroceder4
14: Libre (X13:16:00) - -
15: entradas programables 1 - -
(X13:17)
16: Luz para las puntadas erréneas des.4 con.
(X5:24)
4= Posicion inicial
604 Ultimas posiciones de giro de salida y de
repliegue del nudo final
605 Ajustar NIS 0-127 43
607 Girar el motor de coser en el sentido de
costura
608 Inicializar de nuevo el sistema
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Grupo

Para-
metros

Significado

Rango de
ajuste

Valor de
ajuste

600

610

Posiciones de introduccién de aguja que
hay que ajustar

1: centro

2: puntada max. derecha

3: puntada max. izquierda

4: Plantilla de botén centro

5: Grapa cerrada

6: Bajar grapa

611

Supresién de corte de hilo
| = desconectado; Il = conectado

[, 11

612

Ayuda de ajuste para posicién cero del
motor de costura mediante marca de sin-
cronizacion

614

Ajustar a la derecha posicion de corte de
hilo X

(-25) - 25

615

Ajustar a la izquierda posicion de corte
de hilo X

(-25) - 25

616

Posiciones de alimentaciéon de botén

1: Abrir grapa / retroceso espiga de
vastago

2: Replegar cilindro de parada / avance
espiga de vastago

3: Cerrar grapa

4: Bajar cilindro de carga

5: Cilindro orientable en estacion de
entrega

6: Cilindro de parada en posicién de
parada / elevar cilindro carga

7: Girar cilindro rotativo

8: Cilindro orientable en posicién de
parada

Atencion:
iSe debe salir siempre a través de
la posicion 1!

700

701

Normador de revoluciones factor P

1-50

10

702

Normador de revoluciones factor |

0-100

50

703

Normador de posicion factor P

1-50

20

704

Normador de posicién factor D

1-100

30

705

Tiempo para Normador de posicion

1-100

25

115



Ajuste

Grupo Para- Significado Ra(\go de V:':\Ior de
metros ajuste ajuste
700 706 Normador de posicion factor P para fre- 1-50 25
no residual
707 Normador de posicion factor D para fre- 1-50 15
no residual
708 Momento méximo para freno residual 0-100 0
709 Régimen minimo de la maquina 3-64 6
710 Régimen maximo de la maquina 100 - 2000 2000
711 Régimen maximo del motor 0-100 45
712 N° de revoluciones de posicionamiento 3-35 25
713 Rampa de aceleracion 1-50 35
714 Rampa de frenado 1-50 30
715 Posicién de referencia 1-127 43
716 Tiempo de hombre muerto 0-255 40
717 Corriente de arranque del motor 3-10 6
718 Filtro antivibracion 1-10 3
719 Asignacion del sentido de giro 0-1 1
720 Correccion de la posiciéon de referencia 0-127 64
800 801 Derecho de acceso a grupo de funcién 0-1™ 0
100
802 Derecho de acceso a grupo de funcién 0-1" 1
200
803 Derecho de acceso a grupo de funciéon 0-1™ 1
300
804 Derecho de acceso a grupo de funcién 0-1™ 1
400
805 Derecho de acceso a grupo de funcién 0-1™ 1
500
806 Derecho de acceso a grupo de funcion 0-1™ 1
600
807 Derecho de acceso a grupo de funcién 0-1" 1
700
808 Derecho de acceso a grupo de funciéon 0-1™ 1

800
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(en el estado que trae de fabrica: 3307)

Grupo Para- Significado Rar_190 de V.alor de
metros ajuste ajuste
800 809 Derecho de acceso a teclas régimen 0-1m™ 0
maximo
810 Derecho de acceso a tecla seleccion de 0-1" 0
numero de programa
811 Derecho de acceso a tecla contador de 0-1™ 0
piezas
812 Tecla F1 0-1" 0
813 Derecho de acceso a tecla botén de dos 0-1™ 0
agujeros
814 Derecho de acceso a tecla botén de cua- 0-1" 0
tro agujeros
815 Derecho de acceso a tecla botén de tres 0o-1" 0
agujeros
816 Derecho de acceso a tecla botén de seis 0-1" 0
agujeros
817 Derecho de acceso a tecla grupo de 0-1" 0
programa A
818 Derecho de acceso a tecla grupo de 0-1™ 0
programa B
819 Derecho de acceso a tecla de programar 0-1" 0
820 Derecho de acceso a tarjeta de memo- 0-1™ 0
ria SD
821 Introducir cédigo de acceso 0-9999 3307

® 0 = acceso libre, 1 = solamente accesible entrada codigo del excedente
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13.49

Avisos de error en el display

Aviso Descripcion
Error 1 Error de sistema
Error 2 Motor de costura ERROR 2/BB/xxx
BB = 30: Timeout + fallo de motor
20: Hombre muerto + fallo de motor
10: Velocidad + fallo de motor
0B: StopX + fallo de motor
OA: Reset contador de puntadas + fallo de motor
9:  Escribir pardmetros + fallo de motor
5:  Posicionar PMS recorrido més corto + fallo de motor
3:  Posicionar PMS hacia atrés + fallo de motor
2:  Posicionar PMS hacia delante + fallo de motor
xxx = error del control de motor de coser, véase el Capitulo 13.50 Error
del motor de coser
Error 3 Entrada para chapa de encaje hacia adelante (E6 X5:14)
Error 4 Deteccién de puntadas saltadas con el nimero de la puntada saltada
0: error al iniciar la deteccion de puntadas saltadas
Error 5 Entrada pinza abajo (E4 — X5:4) conectar pinza esta bloqueado
porque el accionamiento principal no esta en posicion pms
Error 6 Control del tiempo al ejecutar el programa de costura
Movimiento del motor de paso a paso
Error 7 -1 Retardo X no terminado
Error7-2 Retardo Y no terminado
Error7-3 Retardos X y Y no terminados
Error7-4 Rampa X no terminada
Error7-5 RampaY no terminada
Error 8 Largo de puntada
Error 9 Esquema de costura fuera de la zona
Error durante a la marcha hacia la posicién Home
Error 10 - 1 Salida no terminada
Error 10-2 Elevar pinza / La subclase podria ser errénea
Error 10 - 3 Posicion de insercién no alcanzada
Error10-4 Error nudo final y Entrada con nimero de puntadas = 1 o sino
Entrada para chapa de encaje heica adelante. = 1
Error10-5 Error del nudo final con nimero de puntadas
Error 10-6 Pedal accionado
Error 10 -7 Centro X no alcanzado
Error 10 - 8 Centro X no abandonado
Error 10-9 CentroY no alcanzado
Error 10 - 10 CentroY no abandonado
Error 10 - 11 Control del tiempo Hometest
Error 10 - 12 Posiciéon absoluta —0,3 no alcanzada Hometest
Error 10-13 Posicion absoluta +0,6 no alcanzada Hometest
Error 10- 14 Accionamiento principal no ha alcanzado la posicion pms
Error 1 Frecuencia de paso de motor paso a paso es muy alta
Error 12 Error en el programa de costura
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Aviso Descripcion

Error 13 Posicién tedrica del motor paso a paso esta fuera de la zona de costura

Control de tiempo salidas

Error 14 -3 pinza-hilo
Error 14 -6 retirahilos
Error 14 - 10 material estd moviendo

Error 14 - 15 salida programable 1
Error 14 - 16 salida programable 2

Error 15 La senal de entrada no se ha producido
Error 16 No se permite tiempo de retardo con el accionamiento de costura
en marcha
Error 17 Cortar sin antes haber cosido
Error 18 Comando erréneo en el bloque de datos
Error 19 NUmero de programa erréneo
Error 20 Libre
Error 21 Fuente de alimentacién sobrecargada (24 V)
Error 22 Tension de red
Error 23 Fuente de alimentacion 24 V muy alta / muy baja
Error 24 No hay movimiento de motor paso a paso preparado (NIS)
Error 25 No se ha arrancado el motor paso a paso (NIS)
Error 26 Entrada coser a ciegas apagada (E5 — X5:5)
Error del lector de tarjeta de memoria SD
Error 27 -1 No hay tarjeta de memoria SD insertada
Error 27 - 2 Tarjeta errénea (no se corresponde con la 3307)
Error 27 -3 La tarjeta no esta introducida correctamente
Error27 -4 La tarjeta esta protegida contra escritura
Error 27 -5 Error de datos en la tarjeta de memoria SD
Error 27 - 6 Ha fallado el formateado
Error 27 -7 El archivo no se corresponde con 3307
Error 27 - 8 Tamano del archivo errébneo
Error 27 -9 Error de transmision
Error 27 -10 No se ha podido borrar el archivo.

Guia del botén

Error 28 -1 La grapa no esta arriba
Error 28 - 2 No se ha alcanzado la posicién de carga S1
Error 28 -3 No se ha alcanzado la posicién de parada S2 ni la posicién inicial S3
Error 28 -4 Control de carga (el boton no ha encajado)
Error CAN
Error 29 -1 Tiempo excedido
Error 29 -2 Respuesta errénea
Error29 -4 Datos perdidos
Error 30 Error del nudo final con nimero de puntadas
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13.50 Error nel motor de costura
Numero Descripcion
33 Valor de pardmetro no vélido
34 Recorrido de frenada muy corto
35 Error de comunicacién
36 Inicio no esta listo
37 Exceso de comandos
64 "Red desconectada" durante la inicializacion
65 Sobrecorriente directamente después de "red conectada"
66 Cortocircuito
68 Sobrecorriente en funcionamiento
69 No hay incrementos
70 Motor bloqueado
71 No hay clavija incremental
73 Funcionamiento del motor averiado
74 Emisor incremental para multiplicacién/desmultiplicacién falta
75 Normador bloqueado
170 Multiplicacién no vélida
171 Marca cero no valida
173 Motor blogueado en la 1% puntada
175 Error de avance interno
222 Control de dispositivo de hombre muerto
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13.51

13.51.01

Actualizacion online del software de la maquina

El programa de la maquina se puede actualizar mediante la programacién flash de PFAFE
Para esta tarea, en el ordenador tienen que estar instalados el programa Boot PFP (a par-
tir de la versién 3.25), asi como el software de control correspondiente al tipo de la maqui-
na. Los datos se pueden transferir a la maquina mediante un cable de mdédem cero (n° de
pedido 91-291 998-91), o a través de una tarjeta SD. La tarjeta SD debera tener el formato
FAT16 y su capacidad no debe exceder los 2 Gbytes.

5 El programa Boot PFP y el software de control del tipo de maquina pueden des-
ﬂ cargarse de la pagina inicial de PFAFF siguiendo la ruta siguiente:
www.pfaff-industrial.com/pfaff/de/service/downloads

Actualizacion a través de un cable de mdédem cero

@® Una vez que se hayan descargado las herramientas PFP y el software de control, abrir el
programa PFP

@ Seleccionar el tipo de maquina y P320 en el menu Control.

® En el menU Informe se muestra la version del software.

% PFP boot program V3.25 5]
PFP boot program PFAFF
(PFP = PFAFF Flashprogramming) f. -
With this program you can update the machine- nesewing
software of PFAFF industrial-sewing-machines
with a PC.

Machine type Report
3307 Choice: = Programming
Control unit
°" ° B Machinetyp: 3307
Control unit: P320 e
Softwarenumber:
coMm 79-0011-0366/001
4
o :

Progress

Desconectar la maquina.

@ Establecer la conexién entre el ordenador (mediante una interfaz en serie o el adaptador
USB correspondiente) y el control de la maquina (RS232). Es necesario desenchufar an-
tes el conector del panel de mando.

iDurante la actualizacién del software de la maquina no estad permitido efectuar
ningun trabajo de equipamiento, mantenimiento o ajuste!

® Mientas se mantiene presionado el pulsador de inicializacion 1, conectar la maquina.

@ Presionar la tecla "OK".
Se actualiza entonces el software. El avance de la actualizacion se ve en la indicacion de
barra del programa Boot PFP.

® Durante la actualizacion no se debe desconectar la maquina

® Una vez que haya concluido la actualizacion, desconectar la maquina y finalizar el programa
Boot PFP

® Desenchufar el conector entre el ordenador y el control de la maquina y volver a insertar
el panel de mando en el control de la maquina.
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13.51.02

@ Conectar la maquina.

® Elsistema ejecuta un control de plausibilidad y, en caso necesario, se inicializa de nuevo
el sistema.

En el archivo "PFPHILFE. TXT"
encontrard mas informacion

o y ayuda practica sobre este

ﬂ proceso. Este archivo se puede
abrir pulsando la tecla de "Ayuda"
en el programa Boot PFP

122,001

Fig. 13- 46

Actualizacion mediante una tarjeta SD

@® Una vez que se hayan descargado las herramientas PFP y el software de control, abrir el
programa PFP

@ Seleccionar el tipo de maquina y el punto TARJETA SD en el menu de Control.

® En el menl Informe se muestra la version del software.

™5 PFP boot program V3.25 5]

PFP boot program PFAFF

(PFP = PFAFF Flashgrogramming) f' R
With this program you can update the machine- ng:sewing

software of PFAFF industrial-sewing-machines
with a PC.

Machine type Report

3307

Programming

Choice: —
Machinetyp: 3307

Control unit

SD-CARD [E

= Control unit: P320 —
Softwarenumber:

com 79-0011-0366/001
‘ £l

Progress

[ J

@® En el punto Programar copiar el software de la unidad de disco mediante la tarjeta SD.
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Ajuste

® Con la maquina desconectada, introducir la tarjeta SD en el panel de control.

O
@

O
@)

O
O

O
O

’
@ SD-Card
Olhalit-

PP ECEEEER

Para actualizar el software de la maquina, hay que proceder como se indica a continuacion:

iDurante la actualizacién del software de la maquina no esta permitido efectuar

ningun trabajo de equipamiento, mantenimiento o ajuste!

@@

Fig. 13 - 46

[Zlo

Mientras se mantiene presionado el
pulsador de inicializacién 1, conectar la
maguina.

Pulsar la tecla "TE". Se ejecuta la
actualizacion del software. Durante la
actualizacion parpadea la luz del diodo en
la unidad de la tarjeta de memoria

Durante la actualizacién no se debe

desconectar la maquina

Después de actualizar el programa,
desconectar la maquina y extraer la
tarjeta SD.

Conectar la maquina.

El sistema ejecuta un control de plausibi-
lidad y, en caso necesario, se inicializa de
nuevo el sistema.

En el archivo "PFPHILFE.TXT" encontrard mas informacién y ayuda préactica so-
bre este proceso. Este archivo se puede abrir pulsando la tecla de "Ayuda" en el
programa Boot PFP
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Piezas de desgaste

14 Piezas de desgaste

Esta lista contiene las piezas de desgaste principales.

pedido 296-12-19 032.

91-023 099-91
91-021 616-15

W
, ® 91-021 697-05 (2x)

>

Una lista detallada de las piezas de desgaste para toda la maquina se

O puede descargar en la direccion de internet www.pfaff-industrial.de/pfaff/
ﬂ de/service/downloads. De modo alternativo a la descarga del archivo online
también se puede solicitar la lista de piezas en formato de libro con el n° de

Sistema 134-35

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

i,

&

— 91-232 763-91

91-000 928-15 (2x)

91-232 393-05

13-033 136-05
A
e‘ &8 —— 91-232 098-15

\ \\/ S

91-232 394-05‘ "

91-232 096-15

A\

91-232 497-01

11-108 087-15/@ 16-919 010-15
E——— 91-296 26605
12-325 080-05 (2x) o
’. 12-618 150-45
a ?\ 91-232 392-05

K 91-700 249-15 (2x)
91-232 395-05

11-108 090-15 (2x)

91-180 933-92

91-001 299-15

®
Q

91-001 283-15

11-130 176-15

91-023 345-05

91-232 008-05

7

11-130 086-15 (2x)

91-169 384-15
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15

Schéma pneumatique

Le schéma pneumatique est dessiné dans la position initiale (position de départ) de la
machine. Lénergie (air et courant) est mise en circuit. Les éléments de construction passent
dans des états préfixés.
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Schémas électriques

16

Schémas électriques

Liste de référence aux schémas électriques

Al

A2
A14

A100
A110

B2
B3
B30
B100
H1
H101

M1
M2
M3

Q1

S1
S23
S24

S26
S36

S101

X1
X1A
X1B

X3

X4A

X4B

X5
X8
X1A
X11B
X13

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

Barriére lumineuse fourchue,
référence de pince

Control de carga

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

Posicion inicial de la guia del botén
Bouton-poussoir, pince a bouton en
bas

Posicién de carga

Nouage final du commutateur magné-
tique

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 & barriere
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

X20
X21

X24

X40

X41

Xb1
X53
Xb4
X55
X56
X567
X58
Xb9
X60
X61
X62
X63

X101

X102

X103
X110

X111
X112

Y1
Y3
Y4
Y5
Y6
Y7
Y8
Y9
Y10
Y11
Y12
Y13

Moteur pas a pas, aiguille
Moteur pas a pas, pince a
bouton

Pulsador brazo inferior de suje-
cion para botones

Barrera de luz en horquilla - refe-
rencia de aguja

Barrera de luz en horquilla - refe-
rencia de sujecion para botones
Pince en haut

Serre-fil

Coupe-fil

Nouage final

Extractor del hilo

Racleur de fil

Cilindro rotativo

Cilindro de carga

Cilindro orientable

Cilindro de parada

Espiga del vastago

Véstago largo

Détecteur du module de la for
ce du fil + alimentation

Module de la force du fil, inter-
face CAN

Module de la force du fil RS232
Alarme de la force du fil + réini-
tialisation

Détecteur de la force du fil
Fuerza del hilo, alimentacion
de tension

Pince en haut
Serre-fil

Coupe-fil

Nouage final
Tire-fil

Racleur de fil
Cilindro rotativo
Cilindro de carga
Cilindro orientable
Cilindro de parada
Espiga del vastago
Véastago largo
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