PFAFF....

3371-1y..

BETRIEBSANLEITUNG

Diese Betriebsanleitung hat fir Maschinen ab
Seriennummer 2 780 933 und Softwareversion
0335/022 Glltigkeit.

296-12-18 981/001
Betriebsanleitung dtsch. 01.11



Diese Betriebsanleitung hat fur alle in Kapitel 3Technische Daten aufgefihrten
Ausfihrungen und Unterklassen Gultigkeit.

[Zlo

Die Justieranleitung zur Maschine kann kostenlos unter der Internet-Adresse

www.pfaff-industrial.com/pfaff/de/service/downloads heruntergeladen
werden. Alternativ zum Internet-Download kann die Justieranleitung auch als

[Zlo

Buch unter der Best.-Nr. 296-12-18 982/001 bestellt werden.

Der Nachdruck, die Vervielfaltigung sowie die Ubersetzung - auch auszugsweise - aus
PFAFF-Betriebsanleitungen ist nur mit unserer vorherigen Zustimmung und mit der Quellen-
angabe gestattet.

PFAFF Industriesysteme
und Maschinen AG

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



Inhaltsverzeichnis

1.01
1.02
1.03
1.04
1.05
1.05.01
1.05.02
1.06

5.01
5.02
5.03
5.04

7.01
7.02
7.03
7.04
7.04.01
7.04.02
7.04.03

8

8.01
8.01.01
8.01.02
8.01.03
8.01.04
8.01.05
8.01.06
8.02
8.03

INNalt Seite
ST Tet =T o - PP PPPRRP 6
RICHTIINIEN L et 6
Allgemeine SicherheitShiNWEISE ........oooiiii e, 6
SIChErNEITSSYMDOIE ... .o 7
Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers ... 7
Bedien- und FAaChpersoNal...........cooooiiiiii e 8
BeAIENPEISONAl ... oo 8
FACNPDEISONAL ... e 8
GETANTENNINWEISE ... 9
Bestimmungsgemalke Verwendung ... 10
TeChNISChE DAtEN ... e e e e e e e s e nne e 1
Entsorgung der MasChineg ... e e e 12
Transport, Verpackung und Lagerung......uuueeeeiieiiiiiiciiiiiiieieeeis s sssssssssseeeees e s s e s ssssssnnnns 13
Transport zum Kundenbetrieh .. ... 13
Transport innerhalb des Kundenbetriebes. ..... ..., 13
Entsorgung der VErpackUNg .........oooiiiiiie e 13
=T 1T (U o T P PO P PP PP SRR 13
ArDEITSSYMDOIE . e e e e e e e e e e e e nnnnee 14
[ =To TT=Y a0 T Yo F-1=] F=T 0 V=Y o - SRR 15
HaUPTSCNAITET ..o 15
PEAal . e 15
[ E T [ To PRSPPI UPPPPRRTPPPPPIN 16
BeAIENTEI ... 16
ANZEIGEN 1M DISPIAY .. 17
SYMDOIE 1M DISPIAY .. 17
FUNKEIONSTASTEN L. oo 17
Aufstellung und erste InbetriebnNahme ... 19
AUTSTEIUNG .., 19
TiISChROhE €INSTEIIEN ..., 19
TransportSiCherung ENFEIMEN .. ...oouiiiiii e 20
Garnrollenstander MONTIEIEN ... ... it 20
Tischplatte montieren (bei Lieferung ohne Gestell) ........covvvviiiiiiiiiii, 21
Bohrzeichnungen der TisChplatte........oooiiiiii e, 22
Steckverbindungen und Erdungskabel anschlieRen...........c.cccooiioiii e 24
Erste Inbetriebnahme. .. ..o 24
Maschine ein-/ aussSChalten ...... ..o 24

PFAFF.....



Inhaltsverzeichnis

9

9.01
9.02
9.03
9.04
9.05
9.06
9.06.01
9.06.02
9.06.03
9.07
9.08
9.09
9.10
9.11

10
10.01
10.02
10.03
10.04
10.04.01
10.05

1

11.01
11.02
11.02.01
11.02.02
11.02.03
11.02.04
11.03
11.04
11.04.01
11.04.02
11.04.03
11.05
11.06
11.06.01
11.06.02
11.06.03
11.06.04

INNalt Seite
LU =] 0= o ISP PPPPRTT 25
NAAEI BINSEIZEN ...t 25
Oberfaden einfadeln / Oberfadenspannung regulieren...........cccooovvviiiiiiiceiceec e 26
Unterfaden aufSpUIBN ... 27
Spulenkapsel herausneNMEN/EINSEIZEN .....c...vviiiiiiiii e, 28
Spulenkapsel einfadeln / Unterfadenspannung regulieren...........ccccevevveeeeeeieiiiiiccee 28
Nahtprogramm aufrUTEN. ... 29
Nahtbild auswahlen und NAEIN ... e 29
Programmstation @aUSWANIEN ... ... 30
SEQUENZ QUSWAENIEN ...t 30
NETElAdGrORE EINSTEIEN .. ..ottt 31
Unterfadenzahler @iNFICNTEN ... ...oiiii e 32
STUCKZANIET ZUFUCKSEIZEN ... 32
Nahthild VErsChiEhEN. ... e 33
SD-Speicherkarte einlegen / herausnehmen..............vvviiiiiiii e 34
LN =T = o P PPPPRTTN 35
FaN g o111 571 o] - U SRR 35
Nahen im Modus "Direkte Programmwahl®. ... ... 35
Nahen im Modus "Programmstationen”...............oiiiiiiiiii e 35
NEheN iM MOodUS "SEQUENZEN"........ueiiii i 36
Unterbrechung einer SEQUENZEN ..., 36
FENIErMEIAUNGEN ... 36
T o = o1 T T 37
Programmstationen DEIEGEN .........uuueiiii i 37
SEOUENZEN ..o 38
SEUENZEN BINGEDEN ...ttt 38
Sequenzeninhalt Gherprifen . ... 38
Y=o U =TaV4=T ol [oX-Toia 1Y o SRR 39
SeqUENZEN VETKNUDTEN ...t 39
ParamEtereiNgabE . ... 40
ZUGIITESCOUBS ... 41
ZUgriffSCode EINGEIDEN ... 41
AT o 1A EsToloTe [ I= TaTo [=Y o o ISR 41
ZUgriffsSreChte VEIgEDEN ..o 42
Ubersicht der NaRtOIAEr ............ooviviieicees e 43
ProgrammVEIrWalTUNG . ....ooiiiiiiii e 46
Aufrufen der ProgrammverwaltUng............ovviiiiiiiii e 46
Anzeige der Daten des MaschinensSpeiChers ...........oooiiiiiiiiiiii e, 47
Anzeige der Daten auf der SD-Speicherkarte...........cooooiviiiiiiii e, 48
Kopieren von Daten auf die SD-Speicherkarte ..o, 49

®
P FA F F Industrial



Inhaltsverzeichnis

11.06.05
11.06.06
11.06.07
11.06.08
11.07
11.08
11.09
11.10

12

12.01
12.02
12.03
12.04
12.05
12.06
12.07

12.08

13

INNalt Seite
Kopieren von Daten in den MaschinenspeiCher.........cooovieiiiiiii e, 50
Loschen von Daten im MaschinenspeiCher ..., 51
Loschen von Daten auf der SD-Speicherkarte ..........oovvviiiiiiiiiiiiiiiiecceeee e 52
SD-Speicherkarte formatiEreN ... ......vvviiiiiecee e 53
LisSte der ParamiEter ..o 54
Fehlermeldungen im DiSPIAY .......oooiiiiiii e 61
N Ealaale] (o] n {=1 0] =Y SRR PPPPRTROP 63
OTE-FENIET e 63
LA e (0 L a e TN L g Ve I o 1= - SRR 64
WartUNGSINTEIVAIIE ... e 64
Reinigen der MasChiNg .. ........iiiiiii e 64
ReinNigen des GreifermaUMES .. ....coiiiiiiiiiiie et 65
O1EN B KOPFLEIIE ... 65
Olen des GreifermaUMES.........o.vov oo 66
Olen der Lagerstellen iM AMMN ..ot 67
OF BNESOIGEN <. 67
Reinigung des GeblaselUftfilters .. ... 68
RV YTl a1 =1 K3 C=T 1 LU PPUPPPROE 69

PFAFF.....



Sicherheit

1.01

1.02

Sicherheit

Richtlinien

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

BerUcksichtigen Sie erganzend zu dieser Betriebsanleitung auch allgemeinglltige, gesetzli-
che und sonstige Regelungen und Rechtsvorschriften - auch des Betreiberlandes - sowie die
gultigen Umweltschutzbestimmungen! Die ortlich giltigen Bestimmungen der Berufsgenos-
senschaft oder sonstiger Aufsichtsbehdrden sind immer zu beachten!

Allgemeine Sicherheitshinweise

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

Vor Inbetriebnahme sind immer die Sicherheitshinweise und die Betriebsanleitung des
Motorenherstellers zu lesen!

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

Die montierten Sicherheitseinrichtungen dirfen nicht entfernt oder aufser Kraft gesetzt
werden!

Die Maschine darf nur ihrer Bestimmung gemaf3 und nicht ohne die zugehorigen Schutz-
einrichtungen betrieben werden; dabei sind auch alle einschlagigen Sicherheitsvorschrif-
ten zu beachten.

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

Die taglichen Wartungsarbeiten dirfen nur von entsprechend unterwiesenen Personen
durchgefuhrt werden!

Bei Wartungs- und Reparaturarbeiten an pneumatischen Einrichtungenist die Maschine
vom pneumatischen Versorgungsnetz zu trennen! Ausnahmen sind nur bei Justierarbei-
ten und bei Funktionsprifungen durch entsprechend unterwiesenes Fachpersonal zulas-
sig!

Reparaturarbeiten sowie spezielle Wartungsarbeiten dirfen nur von Fachpersonal bzw.
entsprechend unterwiesenen Personen durchgefihrt werden!

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

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

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

Bei Reparaturen sind nur die von uns zur Verwendung freigegebenen Ersatzteile zu ver
wenden! Wir machen ausdrlcklich darauf aufmerksam, dass Ersatz- und Zubehorteile, die
nicht von uns geliefert werden, auch nicht von uns geprUft und freigegeben sind. Der Ein-
bau und/oder die Verwendung solcher Produkte kann daher unter Umstanden konstruktiv
vorgegebene Eigenschaften der Maschine negativ verdndern. Fir Schaden, die durch die
Verwendung von Nicht-Originalteilen entstehen, ibernehmen wir keine Haftung.

®
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Sicherheit

1.03

1.04

Sicherheitssymbole

Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte
é Verletzungsgefahr flr Bedien- und Fachpersonal!

Achtung!

Nicht ohne Fingerabweiser und Schutzeinrichtungen ar
beiten!

Vor Rust-, Wartungs- und Reinigungsarbeiten Haupt-
schalter ausschalten!

Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers

@ Diese Betriebsanleitung ist ein Bestandteil der Maschine und muss fir das Bedienperso-
nal jederzeit zur Verfligung stehen.

Die Betriebsanleitung muss vor der ersten Inbetriebnahme gelesen werden.

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

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

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

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

Weitere Ausklnfte kdnnen bei der zustdndigen Verkaufsstelle erfragt werden.

PFAFF.....



Sicherheit

1.05 Bedien- und Fachpersonal

1.05.01 Bedienpersonal

Bedienpersonal sind Personen, die fur das Risten, Betreiben und Reinigen der Maschine
sowie zur Stdrungsbeseitigung im Nahbereich zustandig sind.

Das Bedienpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

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

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

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

1.05.02 Fachpersonal

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

Das Fachpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

@® \or Beginn von Justier- und Reparaturarbeiten ist der Hauptschalter auszuschalten und
gegen Wiedereinschalten zu sichern!

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

@® Nach Reparatur und Wartungsarbeiten sind die Schutzabdeckungen wieder anzubringen!

8 PFAFF......



Sicherheit

1.06

Gefahrenhinweise

Vor und hinter der Maschine ist wahrend des Betriebes ein Arbeitsbereich von

1 m freizuhalten, so dass ein ungehinderter Zugang jederzeit moglich ist.

Wahrend des Néhbetriebes nicht in den Nadelbereich greifen!
Verletzungsgefahr durch die Nadel!
f Wahrend Einstellarbeiten keine Gegenstande auf dem Tisch liegen lassen!

Die Gegenstande kdonnten geklemmt oder weggeschleudert werden! Verlet-
zungsgefahr durch umherfliegende Teile!

Die Maschine nicht ohne Fadenhebelschutz 1 betreiben!

Verletzungsgefahr durch die Bewegung des Fadenhebels!

Die Maschine nicht ohne Fingerabweiser 2 betreiben!

é Verletzungsgefahr durch die Nadel!
Maschine nicht ohne Augenschutz 3 betreiben!
Verletzungsgefahr durch evtl. wegschleudernde Nadelstlcke!
if Maschine nur bei geschlossenem Deckel 4 betreiben!

Verletzungsgefahr durch rotierenden Greifer!

Maschine nicht ohne Abdeckung 5 betreiben!

Verletzungsgefahr durch bewegliche Teile!

PFAFF......



Bestimmungsgemal3e Verwendung

2 Bestimmungsgemal3e Verwendung

Die PFAFF 3371-1/.. ist ein Nahautomat zur Herstellung von Doppelsteppstich-Riegeln und
Kurznahten in der Nahindustrie.

Jede vom Hersteller nicht genehmigte Verwendung gilt als nicht bestimmungs-
gemaf! Fir Schaden aus nicht bestimmungsgemalier Verwendung haftet der
Hersteller nicht! Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehort auch die Ein-

haltung der vom Hersteller vorgeschriebenen Bedienungs-, Wartungs-, Justier
und Reparaturmafinahmen!

10 PFAF FTndustria\



Technische Daten

Technische Daten 4

SHCNZANT MN@X. 1o 2700 min"
L= 10 t] ool =L PSR intermittierend
SHCNIANGE: . e 0,17-10,0 mm
S Y D e 301 (Doppelsteppstich)

Nadeldicke in 1/100 mm:

FAr feiNe MaterialieN: ..ot 70-100
fOr mittlere Materi@lieN: ... .....ovieiiiiiiee e 100 - 120
far mittelschwere MaterialieNn: ......o...iiiiiie e 120-140
NAAEISYSTEIM: ... 134 (DPxb)
NadelstangenUD: ... ... 41 mm
SO AUICNGANG: .. max. 17 mm
NANTDIAGrOIEE: ... max. 40 x 20 mm
NETZSPANNUNG: -ttt 230V +10%, 50/60 Hz, 1 Phase
AUTNANMEIBISTUNG .. oo 0,55 kVA
Elektrischer ANSChIUSSWEIT: .. ... i 1,2 kVA
ADSICNEIUNG: ..o 1x 16 A, trage
Gerauschangabe:

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz

bei Néhzyklus 1s Einund 28 AUS: ..o L, =74 dB(A®"

( Gerduschmessung nach DIN 45 635-48-B-1, ISO 11204, ISO 3744, ISO 4871)

Abmessungen des Oberteils

=T oo [T UPRR T ca. 700 mm
Bl It e ca. 220 mm
HO N ca. 380 mm

Abmessungen des Standardgestells

=T g To [T U PRSP PUSTPPP ca. 1060 mm
BB e e ca. 600 mm
HO . e ca. 820 mm
Gewichte

(O] o=T =] H PR ca. 42 kg
Standardgestell Mit StEUETKASTEN .. ......iiiiiiiie e ca. 45 kg

4 Technische Anderungen vorbehalten

" K,=25dB

PFAFF.....

1



Entsorgung der Maschine

4 Entsorgung der Maschine

® Die ordnungsgemale Entsorgung der Maschine obliegt dem Kunden.

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

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

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

12 PFAFF.....



Transport, Verpackung und Lagerung

5.01

5.02

5.03

5.04

Transport, Verpackung und Lagerung

Transport zum Kundenbetrieb

Alle Maschinen werden komplett verpackt geliefert.

Transport innerhalb des Kundenbetriebes

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

Entsorgung der Verpackung

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

Lagerung

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

PFAFF....

13



Arbeitssymbole

6

Arbeitssymbole

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

[=lo

Q’\'\

AR

Hinweis, Information

Reinigen, Pflege

Schmieren

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

14
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Bedienungselemente

7 Bedienungselemente
7.01 Hauptschalter
@® Durch Drehen des Hauptschalters 1 wird
die Maschine ein- bzw. ausgeschaltet.
0
1| |
\
1
Fig. 7 - 01

7.02 Pedal

@ Das Pedal dient zum Heben und Senken
der Riegelklammer sowie zum Starten
des Nahprogrammes.

-1 = Nahunterbrechung

0 = Ruhestellung

+1 = Riegelklammer absenken
+2 = Nahen

Fig. 7- 02

PFAFF 15



Bedienungselemente

7.03 Handrad

@® Durch gleichzeitiges Drlicken und Drehen
des Handrades 1 wird die Nadelstange
manuell verstellt.

- W NZ
.
Fig. 7 - 03, T Q)
7.04 Bedienfeld

Das Bedienfeld dient zur Auswahl von Nahtprogrammen, zum Aufrufen von Maschinenfunk-
tionen, zur Anderung von Parametern, zum Steuern der unterschiedlichen Betriebszustinde
sowie zum Ablesen von Fehlermeldungen und Serviceeinstellungen.

)
i /
j

OEE
Glolo,
\

1o joo| o
Tl ool O @

BEECEECECOEE]

Fig.7-04

Das Bedienfeld setzt sich aus dem Display 1 und den nachfolgend beschriebenen Funktions-
tasten zusammen. Das Display 1 besteht aus einer zweizeiligen alphanumerischen LCD-An-
zeige mit 16 Zeichen pro Zeile. Die Funktionstasten 2 sind unterhalb und rechts neben dem
Display angeordnet. Der Status der Funktionstasten und die Betriebszustande der Maschine
werden mit Leuchtdioden in den entsprechenden Tasten angezeigt. Bei jeder Betatigung der
Funktionstasten 2 ertdnt ein Tastenton zur Bestatigung der Eingabe. Ist die gewlnschte Ein

16 PFAFF




Bedienungselemente

7.04.01

7.04.02

7.04.03

4

S

gabe ungultig, z.B. weil bei der Parametereingabe der maximal zulassige Wert erreicht ist, er
tdnt ein Doppelton. Zum Datenaustausch ist ein SD-Kartenleser integriert

Anzeigen im Display

Im Display 1 werden je nach Betriebsart Informationen zu Maschinenstatus, Programmaus-

wahl, Fortschritt der Sequenzprogramme, Eingabeparametern sowie Fehlermeldungen ange-

zeigt (siehe auch Kapitel 11 Eingabe).

@ Je nach Betriebszustand werden relevante Daten in Kombination mit dem entsprechen-
den Symbol bzw. Text angezeigt und kdnnen direkt geandert werden .

@ Bei der Parametereingabe wird die gewahlte Parameternummer mit dem dazugehorigen
Parameterwert angezeigt, siehe Kapitel 11.03 Parametereingabe.

® Kommt es zu Stérungen im Nahbetrieb, erscheint eine entsprechende Fehlermeldung im
Display, siehe Kapitel 11.08 Fehlermeldungen im Display.

Symbole im Display

) Programmnummer

O Drehzahl

X GroRenfaktor X-Richtung (quer) in %
Y GroRenfaktor Y-Richtung (Iangs) in %

DDID]  Unterfadenzéhler / Stiickzahler
d Enter
T Maschinenspeicher

(] SD-Speicherkarte

Funktionstasten

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

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

Durch Dricken und Halten der entsprechenden +/-Taste wird der darliber angezeigte Zahlen-
wert zunachst langsam verandert. Wird die +/-Taste langer gedrlckt gehalten, verandert sich
der Zahlenwert schneller. In der nachfolgenden Beschreibung sind die jeweils angesproche-
nen +/-Tasten wie nebenstehend dargestellt.

PFAFF
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Bedienungselemente

G

()

=}
»

o
)

ONOBOON BN R aC)

%

Menu
Uber diese Funktion kann im jeweiligen Betriebszustand innerhalb der vorhandenen Meniis
geblattert werden.

Spulen
Die Funktion zum Spulen des Unterfadens wird aufgerufen, siehe Kap. 9.03 Unterfaden
aufspulen.

Grundstellung
Riegelklammer und Nadel werden in Grundstellung positioniert und, falls erforderlich, wird
die Fadenschneidfunktion ausgefihrt.

Takten riickwarts
Das ausgewahlte Nahtprogramm wird mit jedem Tastendruck stichweise rlickwaérts abgefah-
ren, dabei werden fur jeden Stich die Koordinaten auf dem Bedienfeld angezeigt.

Takten vorwarts
Das ausgewahlte Nahtprogramm wird mit jedem Tastendruck stichweise vorwarts abgefah-
ren, dabei werden fur jeden Stich die Koordinaten auf dem Bedienfeld angezeigt.

Programmestationen
Die Funktionstasten P1 bis P8 dienen zur Eingabe und zum Abrufen von Nahtprogrammen,
siehe Kap. 9.06.02 Programmestation auswahlen.

Direkte Programmwahl
Uber diese Funktion wird ein Nahtbild ausgewahlt. Nach der Auswahl kénnen Drehzahl und
GroRRe verandert werden, siehe Kap. 9.06.01 Nahtbild auswahlen und andern.

Sequenzen
Die Funktionstasten C1 bis C3 dienen zur Eingabe und zum Abrufen von Sequenzen,
siehe Kap. 9.06.03 Sequenz auswahlen.

TE

In der Betriebsart Nahen dient die Taste zum Wechsel in die Betriebsart Eingabe.

In der Betriebsart Eingabe dient die Taste zur Quittierung der Eingaben bei Programm-
stationen und Sequenzen sowie zum Wechsel in die Betriebsart Nahen.

18
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01

8.01.01

Aufstellung und erste Inbetriebnahme

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

dingt zu beachten!
A Wurde die Maschine ohne Tisch ausgeliefert, missen das vorgesehene Gestell

und die Tischplatte das Gewicht der Maschine und des Motors sicher tragen.
Eine ausreichende Standfestigkeit des Untersatzes - auch wahrend des Nahbe-
triebes - muss gewahrleistet sein.

Aufstellung

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

o Aus verpackungstechnischen Grinden ist die Tischplatte abgesenkt.
ﬂ Das Einstellen der Tischhdhe wird nachstehend beschrieben.

Wurde die Maschine mit Gestell ausgeliefert, muss vor Inbetriebnahme die
A Transportsicherung entfernt werden, siehe Kap. 8.01.02 Transportsicherung ent-

fernen.

Tischhohe einstellen

L

e
e

E
:

@® Schrauben 1 und 2 16sen und Tischhdhe einstellen.

@® Schrauben 1 gut festdrehen.

® Gewilinschte Pedalstellung einstellen und Schrauben 2 festdrehen.

PFAFF....
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.02

8.01.03

Transportsicherung entfernen

oW

[—

Garnrollenstander montieren

® Mutter 1 l6sen.

@® Schraube 2 herausdrehen.

@® Garnrollenstander gemaf nebenstehen-
dem Bild montieren.

@® Anschliel’end den Stander in die Bohrung
in der Tischplatte einsetzen und mit den
beiliegenden Muttern befestigen.

20
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.04 Tischplatte montieren (bei Lieferung ohne Gestell)

106-010

Fig. 8- 04

@ Tischbohrungen gemald Zeichnung anfertigen, siehe Kapitel 8.01.05 Bohrzeichnungen
derTischplatte.

® Olablauf 1 anschrauben.
® Olbehslter 2 auf den Olablauf 1 schrauben.

® Gummipuffer 3 in die Befestigungsbohrungen der Olwanne 4 einsetzen und die Olwanne
4 auf der Tischplatte anschrauben.

Stltze 5 in die entsprechende Bohrung einsetzen

@ Docht 6 in die Halterungen in der Olwanne 4 legen.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.05 Bohrzeichnungen der Tischplatte

Ansicht von oben
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

Ansicht von unten
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.06 Steckverbindungen und Erdungskabel anschliel3en

106-052

i

@ Alle Stecker gemals ihrer Bezeichnung am Steuerkasten einstecken.

® Die Erdungskabel von der Maschine und vom Hauptschalter am Erdungspunkt A an-
schrauben.

@® Erdungspunkt A und Erdungspunkt B mittels Erdungskabel verbinden.
@® Erdungskabel des Steckers 1 an Erdungspunkt B anschrauben.

8.02 Erste Inbetriebnahme

@® Maschine grindlich saubern.
@ Olstande priifen, siehe Kapitel 12 Wartung und Pflege.

@® Die Maschine, insbesondere die elektrischen Leitungen auf eventuelle Beschadigungen
prufen.

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

8.03 Maschine ein-/ ausschalten

® Maschine ein- bzw. ausschalten, siehe Kapitel 7.01 Hauptschalter.
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Rlisten

9 Rusten
Alle Vorschriften und Hinweise dieser Betriebsanleitung sind zu beachten.
Die besondere Aufmerksamkeit gilt allen Sicherheitsvorschriften!
Alle RUstarbeiten dirfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal
ff durchgefiihrt werden. Bei allen Ristarbeiten ist die Maschine durch Betatigen

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

9.01 Nadel einsetzen

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der Ma-
schine!

Nur Nadeln des fur die Maschi-

ne vorgesehenen Systems ver
wenden, siehe Kapitel 3 Tech-
nische Daten!

@® Schraube 1 16sen.

@® Nadel bis zum Anschlag einsetzen, da-
bei muss die lange Nadelrille (siehe Pfeil)

nach vorne zeigen .
@ Schraube 1 festdrehen.

Fig. 9- 01
S Durch die Bohrung 2 kann kontrolliert werden, ob die Nadel bis zum Anschlag
ﬂ eingeschoben wurde. Abgebrochene Nadeln kénnen durch Einflihren geeigne-
ter Werkzeuge in die Bohrung 2 herausgetrieben werden.
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Rlisten

9.02

Oberfaden einfadeln / Oberfadenspannung regulieren

Fig. 9-02 \ <

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

@® Oberfaden gemal} Fig. 9-02 einfadeln

@® Oberfadenspannung durch Drehen der Randelmuttern 1 und 2 regulieren.
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Rlisten

9.03 Unterfaden aufspulen

Fig. 9-03

@ Leere Spule 1 auf Spulerspindel 2 aufsetzen.

@® Faden gemal Fig. 9-03 einfadeln und einige Male gegen den Uhrzeigersinn um Spule 1
wickeln.

Fadenvorspannung durch Verdrehen der Randelschraube 3 einstellen.

Hebel 4 in Pfeilrichtung bis zur Rastung drlcken.

o
ﬂ Das Fullen der Spule 1 erfolgt wahrend des Néhens.

AulRerdem kann das Spulen wie folgt vorgenommen werden:
Maschine einschalten und Taste Spulen driicken.

Den Faden aus der Nadel und dem Fadenhebel entfernen.

©

Pedal betatigen um den Spulvorgang auszufihren, der Spuler stoppt automatisch, sobald
die Spule ausreichend geflillt ist.

Taste Spulen drlicken, die Maschine stoppt.

©

@® Maschine wieder einfadeln.

Fadenflillmenge einstellen
@ Schraube 5 I6sen.

@® Anschlag 6 so einstellen, dass der Spuler selbstéatig abschaltet, wenn die Fadenflllmenge
noch ca. T mm vom Spulenrand entfernt ist.

@® Schraube 5 festdrehen.
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Rlisten

9.04 Spulenkapsel herausnehmen/einsetzen

Fig. 9- 04

Maschine ausschalten!

Verletzungsgefahr durch
unbeabsichtigtes Anlaufen der

Maschine!

Spulenkapsel herausnehmen
@ Greiferraumabdeckung 6ffnen.

@® Bulgel 1 herausklappen

@® Spulenkapsel 2 herausnehmen.

Spulenkapsel einsetzen
@® Spulenkapsel 2 bis zum splrbaren Einras-
ten in den Spulenkapseltrager driicken.

@ Greiferraumabdeckung schlief3en.

9.05 Spulenkapsel einfadeln / Unterfadenspannung regulieren

25 mm

Fig. 9- 05

@® Spule so in die Spulenkapsel legen, dass
sie sich bei Fadenabzug in Pfeilrichtung
dreht.

@® Den Faden gemal’ Fig. 9-05 einfadeln.

@® Fadenspannung durch Verdrehen der
Schraube 1 einstellen.
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Rlisten

9.06

9.06.01

Nahtprogramm aufrufen

Nach dem Einschalten befindet sich die Maschine in Grundstellung und stellt flr die Auswahl
von Nahtprogrammen verschiedene Maoglichkeiten zur Verflgung:

- Das Nahtbild wird direkt ausgewahlt und ggf. durch Anderung von Drehzahl und GroRen
faktoren individuell angepasst.

- Das Nahtprogramm wird Uber eine Programmestation ausgewahlt. Dazu muss vorab ein
Nahtbild mit zugehoriger Drehzahl sowie entsprechenden GréRenfaktoren hinterlegt
worden sein.

- Uber die Auswahl einer Sequenz werden mehrere Nahtprogramme hintereinander abge-
arbeitet. Dazu muss vorab eine Sequenz aus einzelnen Nahtprogrammen

(Programmstationen) zusammengesetzt worden sein.

Nahtbild auswahlen und andern

® In Grundstellung der Maschine die direkte Nahtbildauswahl aufrufen.

F'D C X Y

1 2700 100 100

® ®® | &
@ 06| ¢ ®©H
HEHEEHEEEEHOHOE

Oee
ool

@ Uber die entsprechende +/- Taste das gewl(inschte Nahtbild auswahlen, z.B. 11. Die Naht-
bilder sind im Maschinenspeicher nach Programmnummern abgelegt, siehe Kapitel 11.05
Ubersicht der Nahtbilder.

@ Uber die entsprechende +/- Taste die gewlinschte Drehzahl eingeben.

@ Uber die entsprechende +/- Taste den gewiinschten GréRenfaktor (in %) eingeben
(X-Richtung).

® Uber die entsprechende +/- Taste den gew(inschten GroRenfaktor (in %) eingeben
(Y-Richtung).

@® Durch Drucken derTaste TE oder durch Betatigen des Pedals nach vorn wird die Eingabe
beendet. (Maschine wechselt zur Betriebsart Nahen).

@)

1

Die VergroRerung des Nahtbildes ist begrenzt durch die Grofse des Nahfeldes
der Maschine.

Die eingegebenen Anderungen fir Drehzahl und GréRenfaktoren werden bei ei-
nem Wechsel des Nahtprogrammes nicht gespeichert. Sollen diese Werte erhal-
ten bleiben, muss eine Stationstaste mit dem entsprechenden Nahtprogramm
belegt werden, siehe Kapitel 11.01 Programmestationen belegen.

PFAFF....
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9.06.02 Programmstation auswahlen

%
@® In Grundstellung der Maschine die gewlinschte Programmstation auswahlen, z.B. P3.
F 0 G X Y

20 2200 90 110

® 00| O
@ |00 O ©&
OEEEHEEEOEOHE

Oee
ool

Es kénnen nur Programmstationen ausgewahlt werden, die vorab mit einem
ﬂ Nahtbild mit zugehoriger Drehzahl sowie GroRenfaktoren belegt wurden, siehe
Kapitel 11.01 Programmstationen belegen.

o) Drehzahl und GrofRenfaktoren konnen innerhalb eines Uber die Programm-
ﬂ station ausgewahlten Nahtprogrammes nicht direkt geandert werden.
9.06.03 Sequenz auswahlen

@ ® In Grundstellung der Maschine die gewlnschte Sequenz auswahlen, z.B. C2.

F' A =3= 3-8 .

3-3-3-3-3-
8-8-8-4-4

O 00| O ©
ool O ®

@

—
©
©
©
©
©

J

Im Display wird das nachste zur Verarbeitung anstehende Nahtprogramm durch
&) den blinkenden Eintrag dargestellt.

ﬂ Sequenzen kénnen nur aufgerufen werden, wenn sie zuvor auch erstellt wur-
den (siehe Kapitel 11.02.01 Sequenzen eingeben).
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Rlisten

9.07

Nahfeldgrol3e einstellen

Fig. 9-06

106-045a

Durch den Abgleich der eingegebenen Nah-
feldgrofRe mit der tatsachlichen Nahfeldgro-
3e der Riegelklammer wird sichergestellt,
dass Nahtprogramme, die auf3erhalb der
NahfeldgroRe liegen, nicht verarbeitet wer
den konnen.

N\

@® Nahfeldgrofie der Riegelklammer 1 mes-

Stimmen tatséachliche und ein-
gegebene NahfeldgroRe nicht
Uberein, kann es zu schweren
Maschinenschaden kommen!

@ ® In Grundstellung der Maschine Betriebsart Eingabe aufrufen (LED leuchtet).

—

F

No
023

-200

VAL
200

O
O

®
e

O
O

O

O

o
o

©

©
©
©
®

= =
OEEEHEEEOEOHOE

Uber entsprechende +/-Taste Parameter "023" aufrufen.

Ggf. Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 11.04.01 Zugriffscode eingeben.

Uber entsprechende +/-Taste gemessenen Wert (in 1/10 mm) fiir die X-Achse eingeben.
Uber entsprechende +/- Taste Parameter "024" aufrufen.

Uber entsprechende+/- Taste gemessenen Wert (in 1/10 mm) fir die Y-Achse eingeben.

Parametereingabe beenden und zur Betriebsart Nahen (Grundstellung der Maschine)

o
wechseln.

PFAFF....
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9.08

O

O

9.09

O

&)

Unterfadenzahler einrichten

® In Grundstellung der Maschine Betriebsart Eingabe aufrufen (LED leuchtet).
® Uber entsprechende +/- Taste Parameter "004" aufrufen.

@ Ggf. Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 11.04.01 Zugriffscode eingeben.

No VAL

004 ON 800

O 1 ®® @ @
O 00| 8 &b
HEEEHEEEEHHEE

OEe
olololl

® Uber die entsprechende +/-Taste den Unterfadenzahler einschalten.
® Uber die entsprechende +/-Taste die Anzahl der zu ndhenden Teile eingeben.

@® Durch Dricken der Taste TE Eingabe beenden. (Maschine wechselt zur Betriebsart
Nahen).

Stuckzahler zurlcksetzen

In der Betriebsart Nahen (Grundstellung der Maschine) kann durch Driicken der Taste Men
der Stlckzahler bzw. der Unterfadenzahler angezeigt werden. (Bei ausgeschaltetem Unterfa-
denzahler wird der Stlckzahler angezeigt - Auswahl unter Parameter 004)

F 2 oo

o | e® | O
O [0 O o
OEEEHEEEOEOHOE

OEe
ool

Der Stlckzahler zahlt von 0 an aufwarts und unterscheidet sich in der Display-Darstellung
durch den nach oben gerichteten Pfeil vom Unterfadenzahler.

@ Uber die entsprechenden +/- Taste wird der Stiickzahler zurlickgesetzt.
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Rlisten

9.10

Nahtbild verschieben

Zum Anpassen der Nahtbilder an formabhangige Nahguthalter kdnnen ausgewahlte

Nahtbilder verschoben werden.

@® Aus der Grundstellung der Maschine die gewlnschte Programmstation auswahlen,
z.B. P1.

@® Nahtbild durchtakten, z.B. vorwarts.

Die aktuellen Bildkoordinaten werden zusammen mit den Verschiebewerten flr jeden

Stich in 1/10 mm angezeigt.

@® An jeder Koordinate des Nahtbildes kann Uber die entsprechenden +/-Tasten ein
Verschiebewert in X- oder Y-Richtung des gesamten Nahtbildes eingegeben werden.

O

il

B

169+0

Y:
-99+10

O | ®
O 1@

O
O

®
e

OGe
olololl

OIO

=== =
CICICICIOICIOIOIOIC IO,

Die Nahtbildverschiebung ist jeweils der aktuellen Programmstation zugeordnet

und wird beim Andern der Programmnummer geléscht.
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9N

SD-Speicherkarte einlegen / herausnehmen

J)|@) (7 =2

[oj6loleke,

Fig. 9-08

SD- Speicherkarte einlegen

@® Abdeckung 1 aufklappen.

@® SD-Speicherkarte 2 mit dem Etikett nach
vorne in den Kartensteckplatz einschie-
ben.

@® Abdeckung 1 wieder schliel3en.

SD- Speicherkarte herausnehmen

@® Abdeckung 1 aufklappen.

@ Leicht auf die Kante der SD-Speicher
karte 2 driicken - die SD-Karte wird aus-

geworfen.

@® Abdeckung 1 wieder schliefden.

Uber die Stellung des Schiebers 3 kann der Schreibschutz der SD-Speicher
karte 2 aktiviert (Stellung "LOCK") bzw. deaktiviert werden. Um Daten auf
der SD-Speicherkarte zu speichern, zu bearbeiten oder zu l[6schen, muss der

Schreibschutz deaktiviert sein.
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Nahen

10

10.01

10.02

10.03

Nahen
©) Die Maschine muss gemalR Kapitel 8 Aufstellung und erste Inbetriebnahme auf-
ﬂ gestellt, angeschlossen und eingerichtet worden sein.

Die Maschine darf nicht ohne die Sicherheitseinrichtungen 1 bis 5
betrieben werden, siehe Kapitel 1.06 Gefahrenhinweise! Verletzungsgefahr!

Fig. 9- 02%

Arbeitsablauf

@® Alle Arbeitschritte gemalf} Kapitel 9 Risten durchfihren.

@® Material entsprechend unter die Riegelklammer legen.

@ Riegelklammer absenken und Nahablauf starten, siehe Kapitel 7.02 Pedal.

Nahen im Modus "Direkte Programmwahl".

Bei diese Funktion wird ein Nahtbild ausgewahlt. Nach der Auswahl kdnnen Drehzahl und
Grole verandert werden, siehe Kap. 9.06.01 Nahtbild auswahlen und andern

Nahen im Modus "Programmstationen".

Es kénnen Programmstationen ausgewahlt werden, die vorab mit einem Nahtbild mit zuge-
horiger Drehzahl sowie Grofienfaktoren belegt wurden, siehe Kapitel 11.01 Programm-
stationen belegen.

PFAFF.....

35



Nahen

10.04

10.04.01

10.05

Nahen im Modus "Sequenzen".

Uber die Funktionstasten C1 bis C3 kénnen Sequenzen abgerufen werden die zuvor erstellt
wurden (siehe Kap. 11.02.01 Sequenz eingeben)

Unterbrechung einer Sequenzen

Sollte innerhalb eines Sequenzablaufes eine Unterbrechung auftreten (z.B. Fadenreifsen),
kann an nach Behebung des Fehlers an dem gleichen Sequenzpunkt fortgefahren werden
Hierzu ist wie folgt vorzugehen:

-3-8

R 3
D

©

©

©

|
A w

® ee]| @ o
o 3
| ORRORRREO

J

@ Der aktive Sequenzpunkt blinkt.
@ Durch Dricken der linken +/-Taste die Sequenz A, B oder C auswahlen.

@ Durch Drucken der entsprechenden +/-Taste an den Sequenzpunkt fahren der wiederholt
werden soll.

@® Durch Dricken der Taste TE Eingabe beenden.

Fehlermeldungen

Bei Auftreten einer Storung erscheint im Display der Text "ERROR" zusammen mit einem
Fehlercode und einer Kurzanweisung. Ausserdem leuchtet die Diode im Speicherkartenein-
schub rot (siehe Pfeil). Zur Erlauterung der Fehlercodes siehe Kapitel 11.07 Fehlermeldun-

W

—

F ERROR: 003

j
O
RESET . @
©
©
O,

gen im Display.

>

@ [oo] d ©
@ 0o d ®
| 0PDRRERE!

0

@® Fehler beheben.

@® Fehlerbehebung durch Dricken der entsprechenden +/-Taste oder durch Aus- und Ein-
schalten der Maschine quittieren.

® Die Diode im Speicherkarteneinschub (siehe Pfeil) leuchtet wieder gelb.
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Eingabe

1

11.01

S o

S o

Eingabe

Nach dem Einschalten befindet sich die Maschine in der Betriebsart Eingabe. Die LED der
Taste "TE" leuchtet. Die Betriebsart Eingabe dient zur Belegung der Programmstationen, zur
Eingabe von Sequenzen sowie zur Anderung von Maschinenparametern. Zudem werden in
dieser Betriebsart Informationen und Eingabemdglichkeit fir den Servicebereich zur Ver
flgung gestellt.

Programmestationen belegen

Die Stationstasten P1 bis P8 dienen zur Eingabe und Auswahl von Nahtprogrammen. Ein
komplettes Nahtprogramm setzt sich aus folgenden Parametern zusammen:

- Nahtbild

- Drehzahl

- Grolenfaktor in X-Richtung

- Grofienfaktor in Y-Richtung

@ Betriebsart Eingabe durch Drlcken der Taste TE aufrufen (LED leuchtet).

@® Durch Drlicken einer Stationstaste die direkte Nahtbildauswahl aufrufen.

F, ]
7 G X Y @
20 2200 90 110 (D (=)
®@ e ® O6
e 06| &8 ®©
OIOIOIOIOICIOIOIONC IO,

@ Uber die entsprechende +/-Taste das gewiinschte Nahtbild auswahlen, z.B. 20. Die Naht-
bilder sind im Maschinenspeicher nach Programmnummern abgelegt, siehe Kapitel 11.05
Ubersicht der Nahtbilder.

@ Uber die entsprechende +/- Taste die gewlinschte Drehzahl eingeben.

® Uber die entsprechende +/- Taste den gew(inschten GroRenfaktor (in %) eingeben
(X-Richtung).

® Uber die entsprechende +/- Taste den gew(inschten GroRenfaktor (in %) eingeben
(Y-Richtung).

o Die VergroRerung des Nahtbildes ist begrenzt durch die Grofie des Nahfeldes
ﬂ der Maschine.

@® Durch Dricken der Taste TE Eingabe beenden. (Maschine wechselt zur Betriebsart Nahen)

PFAFF....
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Eingabe

11.02 Sequenzen

11.02.01 Sequenzen eingeben
) Die Sequenzprogrammtasten C1 bis C3 dienen zur Eingabe und Auswahl von Sequenzpro-
bis grammen. Die Sequenzprogramme werden aus Nahtprogrammen zusammengesetzt, die
unter den Stationstasten P1 bis P8 abgelegt wurden.
Eine Sequenz kann aus bis zu 3 Bereichen (A, B + C ) bestehen. Pro Bereich kédnnen bis zu
14 Eintrage vorgenommen werden.
@ Betriebsart Eingabe durch Driicken der Taste TE aufrufen (LED leuchtet).

@ In der Betriebsart Eingabe die gewiinschte Sequenzprogrammtaste auswaéhlen, z.B. C2.

® Die gewinschten Nahtprogramme in beliebiger Reihenfolge (ber die Stationstasten ein-
geben, z.B. sechsmal P3,

viermal P8,

zweimal P4

Taste TE Eingabe 2x dricken (Maschine wechselt zur Betriebsart Nahen).

i

N
x

@ @EE

OEe
ool

OIO
HEEHEHEEEEHHEE

OO0
@)
O
O

O Die auszuwahlenden Stationstasten missen vorab belegt worden sein, siehe
ﬂ Kapitel 11.01 Programmstationen belegen.

Im Betriebsmodus "Eingabe" kann durch Dricken der Taste Menu zwischen den
Sequenzenbereichen A,B und C geblattert werden.

[Zlo

11.02.02 Sequenzeninhalt Uberprifen

@ ® [n Grundstellung der Maschine die gewiinschte Sequenz auswaéhlen, z. B. C2.
@ Der aktive Sequenzpunkt blinkt.

@ Durch Drlcken der entsprechenden +/-Taste an den Sequenzpunkt fahren der Gberpriift
werden soll (z.B. 8).
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Eingabe

|!ﬂ‘ !m\k <:::}

N
x

11.02.03

bis
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11.02.04
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dro-a-s oG

©)

®

O

® @] @ ©
© 3
| OReORBREOE

@® Taste TE dricken (LED leuchtet nicht).

J

@® Durch Dricken der Taste Menl werden die Parameter, wie Nummer des Nahtbildes,
Drehzahl und Gréfsenfaktoren, des blinkenden Sequenzeintrages dargestellt.

@® Durch zweimaliges Drlcken der Taste Meni den Prifmodus verlassen.

Sequenzen ldschen
@ Betriebsart Eingabe durch Dricken der Taste TE aufrufen (LED leuchtet).
® Die zu dndernde Sequenz durch Drlcken der Tasten C1, C2, oder C3 aufrufen.

Einzelne Eintrage |6schen
@ Durch Drlcken einer +/-Taste den Cursor unter den zu léschenden Eintrag stellen und
durch Drlcken der Taste Takten riickwarts den Eintrag I6schen.

Einzelne Eintréage einfligen
@ Durch Drlcken einer +/-Taste den Cursor unter die Position stellen an die eingefligt
werden soll.

@ Durch Drucken der entsprechenden Stationstaste den gewUlinschten Eintrag einfligen

Komplette Sequenz I6schen
@® Durch Drlcken der einer +/-Taste den Cursor an den Anfang der Sequenz stellen. Taste
Takten riickwarts so oft drlicken, bis im Display alle Eintrage geldscht sind.

@® Taste TE Eingabe 2x drlicken (Maschine wechselt zur Betriebsart Nahen).

Sequenzen verknipfen

Mehrere Sequenzprogramme werden zu einem Nahtprogramm zusammengesetzt.
Die Einstellung erfolgt durch entsprechendes Einsetzen des Wertes bei Parameter 005
(siehe Kapitel 11.07 Liste der Parameter).

PFAFF....
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11.03

O

Parametereingabe

Nach dem Einschalten befindet sich die Maschine in der Betriebsart Eingabe.

F

No
001

VAL
2700

®
e

®
e

O
O

O
O

Oee
ool

OI®

===
OEHEEHEEEOEOHOE

® Uber die entsprechenden +/-Tasten den gewlinschten Parameter auswahlen, z.B. 003

Nahtbilder sperren .

F

@ Uber die entsprechende +/- Taste das gewiinschte Nahtbild auswahlen.

F

® Uber die entsprechende +/-Taste das gewiinschte Nahtbild sperren.

No
003

1:

VAL
ON

O

O
@)

®
©

O
O

Oee
ool

OIS

S
ee

==
HEHEEOEOHO

No
003

3:

VAL
OFF

O
O

O
O

O
O

®

©)

Oee
ool

OI®

=
OEHEEHEEEOEOHE

@® Durch Dricken derTaste TE Eingabe beenden. (Maschine wechselt zur Betriebsart

Nahen).

o

il

Eine Ubersicht mit der Erlduterung aller Parameter befindet sich im Kapitel 11.06
Parameterliste.
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11.04 Zugriffscodes

Die Auswahl von Nahtbildern, die Belegung der Programmstationen, die Eingabe von
Sequenzen sowie das Aufrufen jeder einzelnen Parameterebene kann durch einen vier-
stelligen Zugriffscode gesperrt werden. Der Zugriffscode kann beliebig verandert werden.
Werkseitig ist der Zugriffscode auf "3371" eingestellt.

11.04.01 Zugriffscode eingeben

Wird in der Betriebsart Eingabe eine Funktion aufgerufen, die mit einem Zugriffscode belegt
ist, erscheint die Eingabeaufforderung fir den Zugriffscode auf dem Display.

F PINCODE:

3 3 7 1

® &6 | &
@ 06| ¢ 6
OEEEHEEEOEOHOE

@ Zugriffscode Uber die entsprechenden +/-Tasten eingeben.

Oee
ool

@ @® Durch Driicken derTaste TE Eingabe beenden (Maschine wechselt zur Betriebsart
Nahen).

Wenn der Zugriffscode einmal eingegeben wurde, sind alle zugriffsgeschitzten
Funktionen frei zuganglich, bis die Maschine ausgeschaltet wird.

11.04.02 Zugriffscode andern

@ |n der Betriebsart Eingabe Parameter "811" aufrufen.

® Ggf. Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 11.04.01 Zugriffscode eingeben.

F , ]
No VAL @
811 3371 @

O OO0 | & OO
O 100 @& ®H

=== =
OEHEEHEEOEOHOE

@ Zugriffscode Uber die entsprechenden +/-Tasten andern.

@ @® Durch Dricken der Taste TE Eingabe beenden (Maschine wechselt zur Betriebsart
Nahen).
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11.04.03

O

Zugriffsrechte vergeben

@ In der Betriebsart Eingabe den entsprechenden Parameter ("801" bis "806") aufrufen,

siehe Kapitel 11.07 Parameterliste.
® Ggf. Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 11.04.01 Zugriffscode eingeben.

F

No
801

VAL
OFF

O
O

O
@)

O
@)

®
)

OEe
ool

OIO

OEHEOHEEEOEOHOD

@® Zugriff Uber die entsprechende +/-Taste freigeben (ON) bzw. sperren (OFF).

@® Durch Dricken derTaste TE Eingabe beenden (Maschine wechselt zur Betriebsart

Nahen).
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11.05 Ubersicht der Nahtbilder
Nr. Nahtbild NahfeldgroBe [mm] Anzahl der Stiche
P1 16,0 x 2,0 42
P2 10,0x 2,0 39
P3 16,0 x 2,5 42
P4 24,0 3,0 42
P5 BAAAAA 10,0 x 2,0 27
P6 PPl 16,0 x 2,5 30
pP7 10,0x 2,0 35
P8 16,0 x 2,5 38
P9 24,0x 3,0 53
P10 24,0x 3,0 61
P11 B 6,0x2,5 20
P12 B 6,0x2,5 25
P13 6,0x2,5 34
P14 pebetd 8,0x2,0 15
P15 B 8,0x2,0 22
P16 gl 8,0x2,0 29
P17 === 10,0 x 0,0 21
P18 10,0 x 0,0 28
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Nr. Nahtbild NahfeldgroRe [mm] Anzahl der Stiche
P19 25,0x 2,0 28
P20 25,0x 2,0 36
P21 25,0x 0,0 41
P22 25,0x 0,0 44
P23 4,0 x 20,0 27
P24 4,0 x 20,0 35
P25 4,0 x 20,0 41
P26 4,0 x 20,0 56
P27 0,0x 20,0 18
P28 ; ;@ 0,0 x 10,0 21
P29 0,0 x 20,0 21

44

®
P FA F F Industrial



Eingabe

Nr. Nahtbild NahfeldgroRe [mm] Anzahl der Stiche
P30 %;% 0,0 x 20,0 28
P31 ﬁ 10,0 x 10,0 28
P32 Wj 10,0 x 10,0 28
P33 % % 15,0 x 15,0 28
P34 g{ % 15,0 x 15,0 28
P35 [SSOSS0S!| 14,0x 2,0 21
P36 36,0x 19,0 74
P37 @ 6,5x9,0 34
P38 6,5x9,0 34
P39 11,0x 11,0 72
P40 N 31,7 x 6,0 32

PFAFF.....
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11.06

11.06.01

S

]

Programmverwaltung

In der Programmverwaltung werden die im Maschinenspeicher oder auf angeschlossenen
SD-Speicherkarten abgelegten Programme angezeigt und kdnnen geldscht oder kopiert
werden. In das Bedienfeld konnen handelsibliche SD-Speicherkarten bis maximal 512MB
Speicherkapazitat gesteckt werden. Die Daten werden in maschinenbezogenen Unterver-
zeichnissen abgelegt. Das Einlegen bzw. Herausnehmen der SD-Speicherkarte ist in Kapitel
9.07 beschrieben.

Gespeichert werden
@® die Programme 50 — 99 in den Dateien 50 - 99 und
@® die Maschinendaten in der Datei MD.

Wenn die SD-Speicherkarten mittels PC formatiert werden soll, missen sie im Format
"FAT16" formatiert werden. Die SD-Speicherkarte konnen alternativ auch mit der Formatier
funktion an der entsprechenden Maschine formatiert werden, siehe Kapitel 11.10.08 Forma-
tieren der SD-Speicherkarte.

Aufrufen der Programmverwaltung

@® Maschine einschalten.

@® Programmverwaltung aufrufen.

5

DIR £3 <

® | OO0 | ®
@ |00 @ ®©&

== =
OEHEEHEEOEHOH

Oee
olololl

Nach dem Aufrufen der Programmverwaltung erscheint der erste Menupunkt (Anzeige der
Daten im Maschinenspeicher).

Das Bestatigen der Auswahl des Menulpunktes erfolgt Gber die Funktion Enter durch
Driicken der rechten +/-Taste. Daraufhin wird in diesem Beispiel der Inhalt des
Maschinenspeichers angezeigt.

Durch die weiteren MenUpunkte kann durch Drlcken der linken +/-Taste

geblattert werden (siehe nachfolgende Kapitel).

Folgende Menilpunkte stehen in der Programmverwaltung zur Verfiigung:

® Anzeige der Daten im Maschinenspeicher
@® Anzeige der Daten auf der angeschlossenen SD-Speicherkarte
® Kopieren von Daten auf die SD-Speicherkarte

@® Kopieren von Daten in den Maschinenspeicher (von der SD-Speicherkarte)
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® Daten im Maschinenspeicher |6schen
@ Daten auf der SD-Speicherkarte l6schen

@® SD-Speicherkarte formatieren

11.06.02 Anzeige der Daten des Maschinenspeichers

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Aufrufen der Programmver-

waltung.
F' i

DIR 23 <

® | OO0, @®
@ |00 @ ©®©&
HEEEEEEOEHOHOE

OEe
olololl

® Linke +/-Tasten drlcken, bis der entsprechende Menulpunkt erscheint.

® Auswahl des Menlpunktes Uber die Funktion Enter durch Driicken der rechten
Plustaste bestatigen

F' DIR 3

01 02 40 42 END

® OO0 | ®
@ |00 @ ®©>
OEEEHEEEOEOHOE

Oee
ool

@ Durch Drucken der rechten +/-Tasten kann innerhalb der Anzeige des Maschinenspei-
chers geblattert werden.

@ Durch Drucken der linken +/-Tasten werden die weiteren Mentpunkte der Programmver-

waltung aufgerufen.

PFAFF....
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11.06.03 Anzeige der Daten auf der SD-Speicherkarte

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Aufrufen der Programmver-

s

DIR J <

® OO0 | &
@ 100 & ®©H
OEEEHEEEOEOHOE

waltung.

Oee
ool

® Linke +/-Tasten drlcken, bis der entsprechende Menupunkt erscheint.

® Auswahl des Menipunktes Uber die Funktion Enter durch Drlicken der rechten
Plustaste bestéatigen

FDIRCI

01 02 40 END

® OO0 | ®
©@ |00 & ©®©

OEEEHEEOEOOD

Oee
ool

@® Durch Drlcken der rechten +/-Tasten kann innerhalb der Anzeige der SD-Speicherkarte
geblattert werden.

@® Durch Dricken der linken +/-Tasten werden die weiteren MenUpunkte der Programmver-
waltung aufgerufen.
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11.06.04 Kopieren von Daten auf die SD-Speicherkarte

® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Aufrufen der Programmver-

s

COPY £I>>d <

® oo @
@ (00| e ®6
| OReERREOBO)

waltung.

OBE
ool

® Linke +/-Tasten drlcken, bis der entsprechende Menupunkt erscheint.

@® Auswahl des Menupunktes Uber die Funktion Enter durch Drlcken der rechten
Plustaste bestatigen

F 2 £2>>Ad

COPY 01 02 d

® &0 | @&
©@ (00| O ®©&
OEHEEHEEOOHOHE

Oee
olololl

@ Durch Dricken der entsprechenden +/-Tasten die Daten auswahlen, die aus dem Maschi-
nenspeicher auf die SD-Speicherkarte kopiert werden sollen:

MD = Parameter der Maschine
50-99 = Programme
ALL = alle Programme
® Der Kopiervorgang wird Uber die Funktion Enter durch Drlcken der rechten Plustaste

gestartet.

Sind zu kopierende Daten bereits vorhanden erscheint vor dem Uberschreiben
o der Daten eine Sicherheitsabfrage. Durch Drlcken der rechten Plustaste wird
ﬂ der Kopiervorgang bestéatigt. Durch Driicken der rechten Minustaste kann der
Kopiervorgang abgebrochen werden.

@® Durch Drlcken der linken +/-Tasten werden die weiteren MenUpunkte der Programmver-
waltung aufgerufen.
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11.06.05 Kopieren von Daten in den Maschinenspeicher

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Aufrufen der Programmver-

s

COPY Ik <

® OO0 | &
@ 100 & ®©H
OEEEHEEEOEOHOE

waltung.

Oee
ool

® Linke +/-Tasten drlcken, bis der entsprechende Menupunkt erscheint.

® Auswahl des Menipunktes Uber die Funktion Enter durch Drlicken der rechten
+/-Tasten bestatigen

F 2 £Ikd

COPY 01 02 <

® O® | @
@ |0e]| g ®©b
OEHEEHEEEEOHO

Oee
ololo1l

@ Durch Drlcken der entsprechenden +/-Tasten die Daten auswahlen, die von der SD-Spei-
cherkarte in den Maschinenspeicher kopiert werden sollen:

MD = Parameter der Maschine
50-99 = Programme
ALL = alle Programme

@® Der Kopiervorgang wird Uber die Funktion Enter durch Drlicken der rechten
Plustaste gestartet.

Sind zu kopierende Daten bereits vorhanden erscheint vor dem Uberschreiben
O der Daten eine Sicherheitsabfrage. Durch Drlicken der rechten Plustaste wird
ﬂ der Kopiervorgang bestéatigt. Durch Driicken der rechten Minustaste kann der

Kopiervorgang abgebrochen werden.

@® Durch Driicken der linken +/-Tasten werden die weiteren MenUpunkte der Programmver-
waltung aufgerufen.
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11.06.06 Loschen von Daten im Maschinenspeicher

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Aufrufen der Programmver-

s

DEL £3 <

® OO0 | &
@ |00 & ©®©H
OEEHEHEEOEOHOE

waltung.

Oee
ool

® Linke +/-Tasten drlcken, bis der entsprechende Menupunkt erscheint.

® Auswahl des Menlpunktes Uber die Funktion Enter durch Dricken der rechten
+/-Tasten bestéatigen

FD £3

DEL 01 <

® &0 | @
©@ 00| § ®b
() () () () () () (o) () () ) ()|

Oee
ool

@® Durch Dricken der entsprechenden +/-Tasten die Daten auswahlen, die aus dem Maschi-
nenspeicher geldscht werden sollen:
50-99 = Programme
ALL = alle Programme
Maschinendaten kdénnen nicht geléscht werden

@® Der Loschvorgang wird Uber die Funktion Enter durch Drlcken der rechten
Plustaste gestartet.

Vor dem Ldschen der Daten erfolgt eine Sicherheitsabfrage. Durch Drlcken der

5 rechten Plustaste wird der Loschvorgang bestatigt. Durch Driicken der rechten

ﬂ Minustaste kann der Loschvorgang abgebrochen werden

@ Durch Drucken der linken +/-Tasten werden die weiteren Menupunkte der Programmver-
waltung aufgerufen.
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11.06.07 Loschen von Daten auf der SD-Speicherkarte

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Aufrufen der Programmver-

s

DEL ] <

® OO0 | &
@ 100 & ®©H
OEEEHEEEOEOHOE

waltung.

Oee
ool

® Linke +/-Tasten drlcken, bis der entsprechende Menupunkt erscheint.

® Auswahl des Menipunktes Uber die Funktion Enter durch Drlicken der rechten
+/-Tasten bestatigen

T

® O® | @
@ [ QO] g ®
OEHEEHEEEEOHO

Oee
ololo1l

@® Durch Drlcken der entsprechenden +/-Tasten die Daten auswahlen, die auf der
SD-Speicherkarte geloscht werden sollen:

MD = Parameter der Maschine
50-99 = Programme
ALL = alle Programme

5 Vor dem Ldschen der Daten erfolgt eine Sicherheitsabfrage. Durch Driicken der
ﬂ rechten Plustaste wird der Loschvorgang bestatigt. Durch Driicken der rechten
Minustaste kann der Loschvorgang abgebrochen werden

@ Der Loschvorgang wird Uber die Funktion Enter durch Dricken der rechten
Plustaste gestartet.

@ Durch Drucken der linken +/-Tasten werden die weiteren Menupunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.
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11.06.08 SD-Speicherkarte formatieren

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Aufrufen der Programmver-

waltung.

s

FORMAT (]

d

®
e

O
O

O
O

®

e

Oee
ool

OIO

== =
OICIOIOICIOICIOICIC IO,

® Linke +/-Tasten drlcken, bis der entsprechende Menupunkt erscheint.

@® Der Formatiervorgang wird Uber die Funktion Enter durch Drlcken der rechten
Plustaste gestartet.

O

Vor Beginn der Formatierung erfolgt eine Sicherheitsabfrage. Durch Drlcken
ﬂ der rechten Plustaste wird der Formatiervorgang bestatigt. Durch Driicken der
rechten Minustaste kann der Formatiervorgang abgebrochen werden

@ Durch Drlcken der linken +/-Tasten werden die weiteren Menipunkte der Programmver-

waltung aufgerufen.
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11.07

Liste der Parameter

N\

Das Verandern der Einstellwerte in den Parametern darf nur von entsprechend
ausgebildetem Fachpersonal ausgefihrt werden!

Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

000

001

Maximaldrehzahl

Mit diesem Parameter wird die max.
Nahgeschwindigkeit (obere Grenze)
far das Nahen festgelegt.

500 - 2700

2700

002

Annahgeschwindigkeiten

Mit diesem Parameter kénnen die
Nahgeschwindigkeiten der 5 Annah-
stiche festgelegt werden.

Geschw. [min'] fir Annahstich 1
Geschw. [min'] fir Annéhstich 2
Geschw. [min'] fir Annéhstich 3
Geschw. [min™] fir Annéhstich 4
Geschw. [min'] fir Annahstich 5

500 -2700
500 - 2700
500 -2700
500 - 2700
500 -2700

500
900
2700
2700
2700

003

Nahtbilder sperren/freigeben

Mit diesem Parameter werden die
einzelnen Nahtbilder (0 bis 99) zur
Ausfiihrung in der Betriebsart Nahen
freigegeben (ON) oder gesperrt (OFF).

ON - OFF

ON

004

Unterfadenzahler ein-/ausschalten
Wertvorgabe (Stiickzahl pro Spule)
Der Unterfadenzahler zahlt in der
Betriebsart Nahen die genahten Teile
von der Wertvorgabe rlickwarts.

Ist der Unterfadenzahler eingeschaltet,
wird in der Betriebsart Nahen bei
Erreichen von Wert 0 eine Meldung
ausgegeben.

ON - OFF
1-9999

OFF
1

005

Sequenzverkniipfung

Mit diesem Parameter kdnnen mehrere
Sequenzen miteinander verknUft wer-
den.

0 = keine VerknUpfung

1=C1mitC2
2=C2mitC3
3=C1mitC3

4 = C1 mit C2 und C3
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Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

000

006

Riickdrehen nach Fadenschneiden
Rickdrehposition [°]

Mit diesem Parameter kann das auto-
matische Rickdrehen nach dem
Fadenschneiden ein- bzw. ausgeschal-
tet werden. Ist das Rickdrehen einge-
schaltet, wird durch Drehen am Hand-
rad die Ruckdrehposition eingestellt.
Fur die Einstellung wird der Zugriffs-
code bendtigt.

ON - OFF
0-14

ON
1

007

Anfangspunkt = Bezugspunkt beim
Skalieren

Mit diesem Parameter kann gewahlt
werden, ob der Bezugspunkt beim
Skalieren der Anfangspunkt (ON) oder
der Nullpunkt (OFF) sein soll.

ON - OFF

OFF

008

Drehzahl fiur die Funktion "Spulen"
Mit diesem Parameter wird die Dreh-
zahl fir den Spulvorgang festgelegt.

200 - 2700

1500

009

Uber NP auf AP nach Sequenzablauf
Mit diesem Parameter kann gewahlt
werden, dass der X-,Y- Antrieb nach
Sequenzablauf Uber die Referenz-
initiatoren (NP) auf den Nahtanfangs-
punkt (AP) fahrt.

ON - OFF

OFF

010

Uber NP auf AP nach Anzahl
Programmablaufe Anzahl der Pro-
grammablaufe

Mit diesem Parameter kann gewahlt
werden, dass der X-,Y- Antrieb nach
einer bestimmten Anzahl von Naht-
programmen Uber die Referenz-
initiatoren (NP) auf den Nahtanfangs-
punkt (AP) fahrt.

ON - OFF
1-100

OFF

oM

Pedalmodus
Es wird zwischen Pegelmodus (0)
und Flip Flop Modus (1) umgeschaltet.

012

Nadel- bzw. Handradposition in
Grad-Angabe

0 - 360

M
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Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

000

013

NIS "Nadel in den Stoff" [°]

Mit diesem Parameter wird die Posi-
tion fir das NIS - Signal eingestellt.
Wird die Funktion ausgefiihrt, kann
durch Drehen am Handrad die Posi-
tion eingegeben werden.

Ein Verandern der Position hat ein
Verschieben des Transportzeitpunktes
des Schlittens zur Folge. Fir die Ein-
stellung wird der Zugriffscode
bendtigt.

65 -166

107

014

Fadenschneidgeschw. [min~]

Mit diesem Parameter wird die Ge-
schwindigkeit flr das Fadenschneiden
festgelegt.

100 -700

300

015

Stromabsenkung der Schrittmotoren
Das Absenken des Haltestromes in
Ruhe, bei geschlossener Riegel-

klammer wird ein- bzw. ausgeschatet.

ON - OFF

ON

016

Tastenton

Der Tastenton als Reaktion auf einen
Tastendruck am Bedienfeld wird ein-
bzw. ausgeschaltet. Der Doppelton
bei Falscheingaben bleibt immer ein-
geschaltet.

ON - OFF

ON

017

Klammermagnet

Einschaltdauer [10 ms]

Es wird die Zeit eingegeben, in der
der Magnet voll bestromt ist.

5-100

10

018

Klammermagnet Duty-Cycle [%]
Nach Ablauf der Klammermagnet
ED (Param. "017") wird der Magnet
getaktet. Dieses Taktverhaéltnis von
Einschaltdauer zu Ausschaltdauer
wird hier eingegeben.

5-100

20

019

Fadenschneidmagnet ED [10 ms]
Es wird die Zeit eingegeben, in der
der Magnet voll bestromt ist.

5-100

25

020

Fadenschneidmagnet Duty-Cycle
derzeit ohne Funktion

5-100

100
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Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

000

021

Fadenleger OT [°]

Die Position fiir den oberen Totpunkt
des Fadenlegers wird hier eingegeben.
Wird die Funktion ausgefthrt, kann
durch Drehen am Handrad die Position
eingestellt werden. Fur die Einstellung
wird der Zugriffscode bendtigt.

45 - 53

51

022

Fadenschneidposition (bezogen auf
Nadel OT) [°]

Hier wird die Position, bei welcher der
Fadenschneidmagnet eingeschaltet
wird, eingegeben. Die Einstellung wird
durch Drehen am Handrad eingestellt.
Fir die Einstellung wird der Zugriffs-
code bendtigt.

180 - 253

180

023

NahfeldgroRe X [1/10 mm]

Um mechanische Kollisionen zu ver
meiden, wird die NahfeldgroRe der
verwendeten Riegelklammer einge-
geben. Die Steuerung prift den Ver
fahrweg und gibt ggf. eine entspre-
chende Fehlermeldung aus.

+ 200

-100/ +100

024

NahfeldgroReY [1/10 mm]

Um mechanische Kollisionen zu ver
meiden, wird die NahfeldgroRe der
verwendeten Riegelklammer einge-
geben. Die Steuerung prift den Ver
fahrweg und gibt ggf. eine entspre-
chende Fehlermeldung aus.

+ 100

-15/ +15

025

Fadenwischermagnet
Einschaltdauer [10 ms]

026

Fadenwischermagnet Verhaltnis Ein-
zu Ausschaltzeit in % (Duty-Cycle)

027

Grundstellung / Ladepunkt = Nullpunkt

ON - OFF

OFF

100

101

Softwareversion Hauptprozessor
Die Softwareversion des Haupt-
prozessors wird angezeigt.

0335/xxx

102

Softwareversion Nahantrieb
Die Softwareversion des Nahantrieb-
moduls wird angezeigt.

V.xx

103

Softwareversion Bedienfeld
Die Soft- und Hardwareversion des
Bedienfeldes werden angezeigt.

Voxxx/ H.xxx
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Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

600

601

Eingange anzeigen

Mit dieser Funktion kénnen die
digitalen Eingédnge gepruft werden.
"IN" bezeichnet die Eingangsnummern
(1 =16). Unter "VAL" wird der zuge-
horige Schaltzustand angezeigt.

IN VAL

1 IN 1, programmierbarer
Eingang 1

2 IN 2, programmierbarer

Eingang 2

E3, Riegelklammer oben

15
16

602

Sondereingdnge anzeigen

Mit dieser Funktion kénnen die
Sondereingéange Pedal, Referenz X
(SM1) und ReferenzY (SM2) geprift
werden. "IN" bezeichnet die Eingdnge
(PED, REFX, REFY). Unter "VAL" wird
der zugehorige Schaltzustand ange-

zeigt.

IN VAL

PED Pedal (Sollwertgeber
-1;0; +1; +2)

REFX Referenzeingang X
REFY ReferenzeingangY
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Eingabe

Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

600

603

Ausgange schalten

Mit dieser Funktion kénnen die Aus-
gange geschaltet werden. "OUT" be-
zeichnet den gewahlten Ausgang

(1 =16). Unter "VAL" wird Uber
Plus-/Minustaste (+) der gewahlte
Ausgang gesetzt (S) und mit der
Plus-/Minustaste (-) zurlickgesetzt (R).
Verriegelungen werden geprUft. Nicht
belegte Ausgange werden nicht ge-
schaltet.

OUT VAL

1 S/R Magnet fur Riegel-
klammer auf

2 S/R

S/R Magnet fir Faden-

schneiden

4 S/R

5 S/R

6 S/R Prog. Ausgang

7 S/R Prog. Ausgang

8 S/R

9 S/R

10 S/R

1 S/R

12 S/R

13 S/R

14 S/R

15 S/R

16 S/R

604

Schrittmotoren bewegen

Die Schrittmotoren SM1 (X-Achse) und
SM2 (Y-Achse) werden einzeln Uber die
entsprechenden Plus-/Minustasten ver
fahren. Verriegelungen werden nicht
gepruft.

605

Nahmotor drehen

Der Nahmotor kann mit einer wahl-
baren Solldrehzahl durch Betatigen
des Pedals betrieben werden. Nach
Starten des Nahmotors wird zusatzlich
die aktuelle Drehzahl angezeigt.

500 -2700

500

PFAFF....
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Eingabe

Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

600

606

Fadenschneid - Ablauf

Der Ablauf fir einen kompletten
Fadenschneidzyklus wird mit der
Plus-/Minustaste (+) unterhalb CUT
und unterhalb THR. gestartet.

607

Kaltstart (RESET)

Uber diese Funktion fiihrt die Steue-
rung einen Kaltstart (RESET) aus,
dabei werden Daten neu initialisiert.
Nach Auswahlen dieser Funktion muss
die Maschine aus- und wieder einge-
schaltet werden.

608

Nullpunkte einstellen

Mit dieser Funktion und der Einstell-
lehre kénnen die Nullpunkte flr den
X/Y-Antrieb eingestellt werden. (Schritt-
motorkorrekturwerte der Referenz-
punkte REFX,REFY). Fur die Einstel-
lung wird der Zugriffscode bendtigt.

609

Klammermitte X einstellen

Mit dieser Funktion wird die Mitte der
Klammen in X - Richtung eingestellt.
Beim Einstieg in die Funktion wird die
aktuelle Klammermitte angefahren.
Danach kann auf den rechten oder
linken Klammerrand, abhangig von den
eingestellten Grenzen (Param. "023")
verfahren werden. Mit den +/- Tasten
wird eine Korrektur eingegeben. Der
Wert der Verschiebung wird angezeigt.

610

KlammermitteY einstellen

Diese Funktion dient als Hilfe zur
Einstellung der Mitte der Klammer in
Y - Richtung. Nach Einstieg in die
Funktion wird die aktuelle Klammer-
mitte, nach Tastendruck die vordere
bzw. hintere Grenze (Param. "024") an-
gefahren. Das Verschieben der Klam-
mer muss mechanisch vorgenommen
werden.
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Eingabe

11.08

Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

600

611

Automatisches Klammero6ffnen aus
Mit dieser Funktion kann das automa-
tische Klammerdoffnen nach dem Fa-
denschneiden ausgeschaltet werden.
Nach dem Ausschalten der Maschine
ist das autom. Klammeroffnen immer
eingeschaltet.

ON - OFF

OFF

612

Testfunktion Dauerstart

ON - OFF

OFF

800

Die Funktionsgruppen und die Funktio-
nen Programmierung der Funktionstas-
ten P P1-P8 und C1 - C3 kbnnen zur
Manipulation freigegeben (ON) oder
gesperrt (OFF) werden. Ist eine Funkti-
onsgruppe gesperrt, kdnnen deren Pa-
rameter erst nach Eingabe eines gllti-
gen Zugriffscodes verandert werden.
Wurde ein glltiger Zugriffscode einge-
geben ist die Sperrung bis zum Aus-
schalten der Maschine aufgehoben.

801

Zugriffsrecht Gruppe 000

ON - OFF

ON

802

Zugriftsrecht Gruppe 100

ON - OFF

ON

807

Zugriffsrecht Gruppe 600

ON - OFF

OFF

808

Zugriffsrecht Gruppe 700

ON - OFF

OFF

809

Zugriffsrecht Gruppe 800

ON - OFF

OFF

810

Zugriffsrecht auf die Tasten "P",
IIPrI " _ IIP8II und IIC1 n _ IIC3II

ON - OFF

ON

811

Zugriffscode

Uber diesem Parameter wird der Zu-
griffscode geandert. Im Auslieferungs-
zustand der Maschine ist der Zugriffs-
code auf "3371" eingestellt.

3371

Fehlermeldungen im Display

Die nachfolgend aufgefliihrten Fehlermeldungen werden im Display des Bedienfeldes ange-

zeigt.

ERROR: 1
ERROR: 2
ERROR: 3

Prozessorfehler STACK_OVERFLOW
Prozessorfehler STACK_UNDERFLOW
Prozessorfehler UNDEF_OPCODE

PFAFF....
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Eingabe

ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:

ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:

30(#)
31(#)
50

51
52
101
102
103

201(#)
202
203
204
205
206
207
208
209
210
21
301
302
303
304
305
401
402
403
404
405
406
407
408

Prozessorfehler PROTECTION_FAULT

Prozessorfehler ILLEGAL_WORD_OPERAND

Prozessorfehler ILLEGAL_INSTRUCTION
Prozessorfehler ILLEGAL_BUS_ACCESS
Prozessorfehler NMI

OTE nicht angebaut

OTE nicht programmiert (neu)

OTE Checksummenfehler

OTE-Header ungultig

OTE-Userdaten ungliltig

(OTE-Fehler siehe Kap. 11.10)
(Nahmotorfehler siehe Kap. 11.09)
Falsches Bedienfeld

Falsche Maschinenklasse im OTE
Falsche Software fir Hauptantrieb
Netzspannung

Netzteiliberlast

24V zu niedrig

(Nahmotorfehler siehe Kap. 11.09)

Bild zu grof3

Uberlast Datentransfer Nahmotor
Takten verriegelt

Fahren verriegelt

Kein NIS

Rampe nicht beendet

Nullpunkt nicht gefunden

Nahen verriegelt

Unterfadenstorung

Stich zu grof3

Klammer auf wird nicht fertig
Klammer ab wird nicht fertig

Klammer auf verriegelt, (Nadelposition)
Klammer ab verriegelt, (Nadelposition)
Fadenwedler ein verriegelt, (Nadelposition)
Fehler Nahmotor

Uberlast Datentransfer Nahmotor
Programmestation nicht programmiert
Programm gesperrt

Programm nicht vorhanden

Kein NI

Nullpunkte ungultig

Maschine nicht in Grundstellung
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Eingabe

ERROR: 409 Nullpunkt nicht gefunden
ERROR: 416 Fehler des SD-Speicherkarten-Lesers
1: Keine SD-Speicherkarte eingesteckt
2: Falsche SD-Speicherkarte (passt nicht zur Maschine)
3: SD-Speicherkarte nicht richtig gesteckt
4: SD-Speicherkarte ist schreibgeschitzt
5: Datenfehler auf der SD-Speicherkarte
6: Formatieren ist fehlgeschlagen
7: Datei passt nicht zur Maschine
8: Falsche DateigrofRRe
9: Ubertragungsfehler
10: Datei konnte nicht geldscht werden
11: OTE nicht gesteckt
ERROR: 417 Kein Einstichpunkt zum Spulen gefunden
ERROR: 418 1. Einstichpunkt zum liegt auf3erhalb des Nahbereichs
ERROR: 419 Falsche Anzahl der Annéhstiche
ERROR: 420 Falsche Anzahl der Befestigungsstiche
11.09 Nahmotorfehler
1 Timeout 70 Motor Blockiert
2 Position nicht erreicht 71 Kein Ink.- Stecker
33 Parameterwert ungultig 73 Gestorter Motorlauf
34 Bremsweg zu kurz 74 Inkrementalgeber bei Uber/

35 Kommunikationsfehler Untersetzung fehlt

36 Initialisierung (Init.) nicht fertig 75 Regler Gesperrt

37 KommandouUberlauf 170  Ubersetzung ungliltig

64  Netz AUS wahrend der Initialisierung 171 Nullmarkte ungultig

65 Uberstrom direkt nach Netz EIN 173  Motor im 1. Stich blockiert
66 Kurzschluss 175 Anlauf Fehler

68 Uberstrom im Betrieb 222 Totmann Uberwachung

69 Keine Inkremente

11.10 OTE-Fehler

D oA WN -

Lesefehler
Schreibfehler
OTE ist voll

OTE fehlt
Falsche Grofie
Falsche Adresse

Adressen-Uberlauf
Checksummen-Fehler
Falsche Seriennummer

PFAFF....
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Wartung und Pflege

12
12.01

12.02

Q\'\

Wartung und Pflege

Wartungsintervalle

Reinigung der gesamten Masching ...............uuuviiiiiiiiiiiii, wochentlich
Reinigung des Greiferraumes ............cccccveeeenn. taglich, bei Dauerbetrieb mehrmals taglich
Olen der KOPFLEIIE ..o nach Bedarf
Olen des Greifers .. ....o.ovooiooeee oo nach Bedarf
Olen der Lagerstellen iM AN ... ..oo oo monatlich

laufzeit eines Einschicht-Betriebes. Bei erhdhten Maschinenlaufzeiten sind ver-

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

Reinigen der Maschine

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

@® Nahgutbedingter Staubanfall

Optimale Reinigungsanweisungen konnen daher nur fir jeden Einzelfall festgelegt werden.

schalter oder durch Herausziehen des Netzsteckers vom elektrischen Netz zu

f Bei allen Reinigungsarbeiten ist die Maschine durch Ausschalten am Haupt-
trennen! Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

Um Betriebsstorungen zu vermeiden werden im Einschicht-Betrieb folgende Reinigungsar
beiten empfohlen:
@® Greiferraum und Nadelbereich des Oberteils mehrmals taglich reinigen.

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

12.03 Reinigen des Greiferraumes

Maschine ausschalten!

Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der Ma-
schine!

® Greiferraumdeckel 1 6ffnen.

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

Fig. 12 - 01

12.04 Olen der Kopfteile

@ Bei Bedarf Ol durch die Bohrung 1 bis
zur oberen Markierung in Schauglas 2
auffillen.

Nur Ol mit einer Mittelpunkts-
viskositat von 10,0 mm?/s bei
40 °C und einer Dichte von
0,847 g/cm?® bei 15 °C verwen-
den.

% Wir empfehlen
1/ les)  PFAFF Nahmaschinend
)

D
ﬁg Best.-Nr. 280-1-120 105

N
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Wartung und Pflege

12.05

Olen des Greiferraumes

—\

106055

Fig. 12 - 03 ’ Fig. 12 - 04

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

@ Bei Bedarf Ol durch die Bohrung 1 bis zur oberen Markierung im Schauglas 2 auffillen.

@ \or der ersten Inbetriebnahme und nach langerem Stillstand zusatzlich einige Tropfen Ol
in die Greiferbahn geben, siehe Pfeil in Fig. 12-04.

Nur Ol mit einer Mittelpunktsviskositat von 10,0 mm?s bei 40 °C und einer
Dichte von 0,847 g/cm? bei 15 °C verwenden.

/A/ Wir empfehlen PFAFF Ndhmaschinendl Best.-Nr. 280-1-120 105.

{0

>/

(¢S |

S
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Wartung und Pflege

12.06 Olen der Lagerstellen im Arm

@® Monatlich einige Tropfen Ol in die Boh-
rung 1 geben.

Nur Ol mit einer Mittelpunkts-

viskositat von 10,0 mm?/s bei
40 °C und einer Dichte von

0,847 g/cm?® bei 15 °C verwen-

den.
Wir empfehlen
—___&
ﬁ;} PFAFF Nahmaschinendl
f@v Best.-Nr. 280-1-120 105

12.07 Ol entsorgen

® Nach Bedarf Auffangbehalter 1 abschrau-
ben und das Ol entsprechend den értlich
gultigen Umweltschutzbestimmungen
entsorgen.

Das Ol darf nicht in die Kana-
A lisation gelangen! Gefahr von
Umweltschaden!

i

>~ =

‘J
Fig. 12+ 06
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Wartung und Pflege

12.08 Reinigung des Geblaseluftfilters

@® Deckel 1 abnehmen.

® Das Filterelement herausnehmen und
mit Druckluft ausblasen.

@® Das gereinigte Filterelement einlegen
und Deckel 1 aufsetzen.
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VerschleilSteile

13 Verschleil3teile

Diese Liste zeigt die wichtigsten Verschleil3teile.

Eine ausfihrliche Teileliste fir die komplette Maschine liegt im Zubehor.
O Bei evtl. Verlust kann die Teileliste unter der Internet-Adresse
ﬂ www.pfaff-industrial.com/pfaff/de/service/downloads heruntergeladen
werden. Alternativ zum Internet-Download kann die Teileliste auch als Buch
unter der 296-12-18 981 angefordert werden.
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