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Sicherheit

1 Sicherheit

1.01 Richtlinien

Die Maschine wurde nach den in der EG-Konformitats- bzw. Einbauerklarung angegebenen
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 drtlich gultigen Bestimmungen der Berufsgenos-
senschaft oder sonstiger Aufsichtsbehdrden sind immer zu beachten!

1.02 Allgemeine Sicherheitshinweise

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

@® Beim Verlassen des Arbeitsplatzes sowie bei Wartungsarbeiten ist die Maschine durch
Betatigen des Hauptschalters oder durch Herausziehen des Netzsteckers vom Netz zu
trennen!

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

@® BeiWartungs- und Reparaturarbeiten an pneumatischen Einrichtungenist die Maschine
vom pneumatischen Versorgungsnetz zu trennen! Ausnahmen sind nur bei Justierarbei-
ten und bei Funktionsprtfungen durch entsprechend unterwiesenes Fachpersonal zulas-
sig!

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

@ Arbeiten an elektrischen Ausriistungen durfen nur von daflr qualifiziertem Fachpersonal
durchgefthrt werden!

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

@® Umbauten bzw. Veranderungen der Maschine dirfen nur unter Beachtung aller einschla-
gigen 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 geprift und freigegeben sind. Der
Einbau und/oder die Verwendung solcher Produkte kann daher unter Umstanden kon-
struktiv vorgegebene Eigenschaften der Maschine negativ verandern. Fir Schaden, die
durch die Verwendung von Nicht-Originalteilen entstehen, Ubernehmen wir keine Haf-
tung.

PFAF F(Tndustr\a\ 7



Sicherheit

1.03 Sicherheitssymbole
Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte
é Verletzungsgefahr fir Bedien- und Fachpersonal!

Achtung!

Nicht ohne Fingerabweiser und Schutzeinrichtungen ar
beiten!

Vor Rust-, Wartungs- und Reinigungsarbeiten Haupt-

schalter ausschalten!

1.04 Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers
@ Diese Betriebsanleitung ist ein Bestandteil der Maschine und muss fir das Bedienperso-
nal jederzeit zur Verfligung stehen.
® Die Betriebsanleitung muss vor der ersten Inbetriebnahme gelesen werden.

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

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

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

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

Weitere Auskinfte kénnen bei der zustdndigen Verkaufsstelle erfragt werden.

8 PFAFF.....



Sicherheit

1.05

1.05.01

1.05.02

Bedien- und Fachpersonal

Bedienpersonal

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

sowie zur Stérungsbeseitigung im Arbeitsbereich zustandig sind.

Das Bedienpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

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

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

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

Fachpersonal

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

Das Fachpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

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

Nach Reparatur- und Wartungsarbeiten sind die Schutzabdeckungen wieder anzubringen!

PFAFF.
Industrial



Sicherheit

1.06

Gefahrenhinweise

Vor und hinter der Maschine ist wahrend des Betriebes ein Arbeitsbereich von
1 m freizuhalten, so dass ein ungehinderter Zugang jederzeit moglich ist.

Wahrend des Néhbetriebes nicht in den Nadelbereich greifen!
Verletzungsgefahr durch die Nadel!

Wahrend der Einstellarbeiten keine Gegenstande auf dem Tisch liegen lassen!
Die Gegenstande konnten geklemmt oder weggeschleudert werden!
Verletzungsgefahr durch umherfliegende Teile!

> > [> [

Maschine nicht ohne die Schutzabdeckungen 1, 2, 3, 4 und 5 betreiben!
Quetschgefahr zwischen den beweglichen Teilen der Pneumatik- bzw. Trans-
porteinrichtungen!

Maschine nicht ohne Fadenhebelschutz 6 betreiben!
Verletzungsgefahr durch die Bewegung des Fadenhebels!

Die Maschine nicht ohne Fingerschutz 7 betreiben!
Verletzungsgefahr durch die Nadel!

Nicht in die Nadeln 8 der Stoffarretierung greifen!
Bei eingeschalteter Nadelleiste (Nadeln hoch) besteht im Bereich der Nadelleis-
te Verletzungsgefahr durch die hervorstehenden Nadeln!

10

PFAFF.....



Bestimmungsgemal3e Verwendung

Bestimmungsgemal3e Verwendung

Die PFAFF 3588-05/020 und die PFAFF 3588-15/020 dienen zum Umbuggen und Aufnahen
von Taschen auf Jeanshosen, Arbeitsbekleidung und dhnlichen Teilen.

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

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

PFAFF.
Industrial
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Technische Daten

Technische Daten4

Nahmaschinenoberteil: ..., PFAFF-Automatenoberteil mit Vertikalgreifer

Drehzahl max:

PFAFF 3588-05/020... ...ttt max. 4000 min™!
PFAFF 3588-15/020... . .ciiiiiiiiiiiieeeeee e max. 3600 min”’
SHCNI NG e max. 6 mm
SNy . e 301 (Doppelsteppstich)
NAAEISYSTEIM: -t 134, 1955
NAAEISTATKE: ..eii it 100 - 140 Nm / MR3 - MRb5
MOtOrdrenZahli ... ...ooii e max. 4000 min™
AnschlussspannuNg: ......cccvvviiiiiiiiieieeee e 230V £ 10%, 50 - 60 Hz Wechselspannung
LEISTUNGSOEAAIT: L. i e 2,2 kW
A B LS OMN: e <bmA*

Steuerbereich max:

PFAFF 3588-05/020......ce oo 250 x 250 mm
PEAFF 3588-15/020 ... . oo 280 x 280 mm
SPEICNEIKAPAZITAL: .vviiiiei e 5 000.000 Stiche
ATDEITSIUTTAIUCK: <. e min. 6 bar
LU VO AUCN: <. ca. 25 | /Takt

Umgebungstemperatur:

85% rel. Luftfeuchtigkeit (Betauung UNzUlESSig).........eeeeiiiiiiiieiiiiiiieeeeieeeeee e 5-40°C
Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei n = 4000 min™:............ccceeens L.<78 dB(A)™

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

Abmessungen der Maschine:

= o To [ PRSP PPPPPPPR ca. 2250 mm
B I o ca. 1150 mm
H OO B e ca. 1450 mm
TS OO G 870 - 1170 mm
NETOGEWICHT: ..o 600 kg

4 Technische Anderungen vorbehalten
* Durch den Einsatz von Netzfiltern fliet ein nominaler Ableitstrom von < 5 mA.

" K,=25dB

12
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Transport, Verpackung und Lagerung

5.01

5.02

5.03

5.04

Transport, Verpackung und Lagerung

Transport zum Kundenbetrieb

Alle Maschinen werden komplett verpackt geliefert.

Transport innerhalb des Kundenbetriebes

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

Entsorgung der Verpackung

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

Lagerung

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

PFAFF.
Industrial
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Transport, Verpackung und Lagerung

5

5.01

5.02

5.03

5.04

Transport, Verpackung und Lagerung

Transport zum Kundenbetrieb

Alle Maschinen werden komplett verpackt geliefert.

Transport innerhalb des Kundenbetriebes

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

Entsorgung der Verpackung

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

Lagerung

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

14
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Arbeitssymbole

Arbeitssymbole

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

Hinweis, Information

N Reinigen, Pflege

Schmieren

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

\ N\ B E

PFAFF.
Industrial

15






Bedienungselemente

7.01

7.02

Bedienungselemente

Hauptschalter

Y

@ Durch Verdrehen des Hauptschalters 1 wird die Stromversorgung der Maschine ein- bzw.

ausgeschaltet.

Stopptaster

Fig. 7 - 02

@® Durch Driicken des Stopptasters 1 wird
der komplette Arbeitsablauf gestoppt,
siehe auch Kapitel 10.04 Programm-
unterbrechung.

PFAFF.
Industrial
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Bedienungselemente

7.03 Schalter fur die Einlegefunktion

@® Die Funktion des Schalters 1 kann Uber
das Bedienfeld den unterschiedlichen

z BedUrfnissen beim Einlegen des Nahguts
// angepasst werden.

Die Einstellung erfolgt Uber die
Parameter "113" und "114" siehe
Kapitel 13.10.02 Liste der
Parameter.

Bei eingeschalteter Nadelleis-
te (Nadeln hoch) besteht im Be-
reich der Nadelleiste Verlet-
zungsgefahr durch die hervor-
stehenden Nadeln!

1 8 P FA F FTndustnal



Bedienungselemente

7.04

7.05

Doppelstarttasten

=

® In Betriebsart MANUELL wird bei gleichzeitiger Betatigung beider Doppelstarttasten 1
der Umbugger abgesenkt.

@® |n Betriebsart AUTOMATIK wird bei gleichzeitiger Betatigung der Doppelstarttasten 1 der
gesamte Programmablauf gestartet.

@® Nach einem Spulenwechsel oder einer Programmunterbrechung dienen die Doppelstart-
tasten 1 zur Fortsetzung des Programmablaufs.

Handrad

@ Durch gleichzeitiges Drlicken und Dre-
hen des Handrades 1 kann die Nadel-
stange manuell in die gewUnschte Positi-
on gebracht werden.

PFAFF.
Industrial
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Bedienungselemente

7.06

Bedienfeld

Fig. 7 - 06

Auf dem Bedienfeld 1 werden die aktuellen Betriebszustande angezeigt. Die Bedienung
erfolgt im stédndigen Dialog zwischen Steuerung und Bedienperson, dazu werden je nach
Betriebszustand der Maschine unterschiedliche Piktogramme und / oder Texte angezeigt.
Sind die Piktogramme oder Texte mit einem Rahmen versehen, handelt es sich um
Funktionen, die durch Drlcken auf die entsprechende Stelle auf dem Monitor aufgerufen
werden konnen. Durch Dricken der entsprechenden Funktion wird diese sofort ausgefihrt,
bzw. ein- oder ausgeschaltet oder es erscheint ein weiteres Mendu. z.B. zur Eingabe eines
Wertes. Eingeschaltete Funktionen werden durch invers dargestellte Piktogramme angezeigt.
Piktogramme oder Texte ohne Rahmen dienen nur zur Anzeige und kdnnen nicht durch
Drlcken aufgerufen werden.

Darstellung der Funktionen

(~)
Y
=
5]
Q@
)
3
3
>
)
3
o
I

Funktion ausgeschaltet (inaktiv)

‘7
Y
=
—
o
@
2
Q
3
3
]
<
)
o
w
[

Funktion eingeschaltet (aktiv)
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01

Aufstellung und erste Inbetriebnahme

Uberpriifen Sie die Maschine nach dem Auspacken auf Transportschaden. Bei eventuellen
Beschadigungen das Transportunternehmen und die zustandige PFAFFVertretung benach-
richtigen.

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

dingt zu beachten!

Aufstellung

Am Aufstellungsort missen ein ebener, fester Untergrund sowie geeignete Versorgungsan-
schllsse fur Strom und Druckluft vorhanden sein (siehe Kapitel 3Technische Daten).

Fig. 8- 01

@® Die Maschine mit einem Gabelstapler von der Transportpalette abheben.

Bei Maschinen ohne Hohenverstelleinrichtung:
@ Die Maschine knapp Uber dem Boden waagerecht ausrichten und die vier Flfse vor dem
Absetzen entsprechend verschieben.

Bei Maschinen mit Hohenverstelleinrichtung:
@® Maschine absetzen und durch Verdrehen der vier Spindeln waagerecht ausrichten.

o Die Hohenverstelleinrichtung ist als Option erhaltlich.
ﬂ In Fig. 8-01 ist eine Maschine mit Hohenverstelleinrichtung abgebildet.

PFAFF.
Industrial
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02 Transport-Sicherungswinkel demontieren

Vor der ersten Inbetriebnahme
A ist der Transport-Sicherungs-
winkel 1 zu entfernen!

Der Winkel 1 dient zur Sicherung der Nah-
maschine wahrend des Transports und darf
wahrend des Nahbetriebes nicht verwendet

werden.

8.03 Garnrollenstander montieren

@ Garnrollenstander gemals nebenstehen-
dem Bild montieren.

Fig. 8- 03
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.04

Erste Inbetriebnahme

Fig. 8 - 04

@ \or der ersten Inbetriebnahme Maschine griindlich sdubern und schmieren bzw. Ol ein-
flllen, siehe Kapitel 12 Wartung und Pflege!

® Die Maschine, insbesondere die elektrischen Leitungen und die pneumatischen Verbin-
dungsschlauche, auf eventuelle Beschadigungen prifen.

@® \/on Fachkraften prifen lassen, ob die Maschine mit der vorhandenen Netzspannung be-
trieben werden darf und ob sie richtig angeschlossen ist.

® Die Maschine an das Druckluftsystem anschliefsen.

Das Manometer an der Wartungseinheit soll einen Druck von 6 bar anzeigen.
Gegebenenfalls diesen Wert einstellen (siehe Kapitel 12.06 Luftdruck kontrollieren /

Bei Abweichungen die Maschine nicht in Betrieb nehmen!

Die Maschine darf nur an eine geerdete Steckdose angeschlossen werden!

einstellen).

PFAFF.
Industrial
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.05 Maschine ein- / ausschalten

2

==

\

ﬁ Fig. 8- 06 =

@ Luftdruck an Manometer 1 prifen, gegebenenfalls Luftdruck an Stellknopf 2 regulieren.

Fig. 8- 05

@ Hauptschalter 3 auf Stellung " | " drehen.

r

N

@® Nach dem Booten der Maschinensteuerung die Maschine in Grundstellung fahren, um

il
den Einschaltvorgang zu bestatigen.
@ Einen Probelauf durchfihren, siehe Kapitel 10 Nahen.

Bei der ersten Inbetriebnahme der Maschine missen die Nullpunkte kontrolliert

A bzw. eingestellt werden (siehe Kapitel 8.09 Nullpunkte tGberprifen / einstellen).

@® Zum Ausschalten der Maschine Hauptschalter 3 auf Stellung " 0 " drehen.
Erlauterung der weiteren Funktionen im Display
Eingabement
£ Uber diese Funktion wird die Betriebsart Eingabe aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

PFAFF.....
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.06

8.07

Schnittstelle zum PC

{

Sprache auswahlen

@® Maschine einschalten.

@® Eingabemen( aufrufen.
7

‘ ) ™ PAR
| Fa

$ || ® | 3

&

&

/

\

@ Sprache entsprechend auswaéhlen.

@® Zum Einlesen von Nahtprogrammen und
Betriebssoftware kann die SD-Karte 1 im
Bedienfeld genutzt werden.

@® Zum Anschluss des Programmiersys-
tems OSCA dient die Buchse 2.

[Zlo

Uber OSCA kdnnen vorhan-
dene CAD-Datensétze zur Ge-
nerierung von Nahtprogrammen

genutzt werden.

PFAFF.
Industrial
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.08

Bedienfeld einstellen

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart "Eingabe" aufrufen.
=3

H PAR

s) @® Servicemenu aufrufen.

’ma

@) (5]

DIGITHL T....-.89......
I]l]l]l]11l]1 11111I]1I]
I]UT 00000000 DOODD1000

<J>

SET/RES 1--———--= ———-———-
=

Bl 6R | B e

/

@® Bedienfeldfunktionen aufrufen.

IEENE

O]

)

B @® Kontrast der Anzeige verandern.

@® Tastenton aus- bzw. einschalten.

Den Kontrast der Anzeige niemals soweit verringern, dass die Anzeige nicht
mehr gelesen werden kann!

@ ® FEingabe beenden.

26
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.09 Nullpunkte Uberprufen / einstellen

oder einer der Initiatoren des Nahschablonentransports ist die Einstellung der

Bei der ersten Inbetriebnahme sowie nach dem Austauschen der Steuerung
A Nullpunkte erforderlich!

@ Betriebsart "Eingabe" aufrufen.
=3

D 0]

\M H"ﬂ"\

B | ® 3,

\. /

-

s} | @ Servicemenii aufrufen.
=

( )

3] 5) Ke)
el 5]
DIGITAL 1......8 9__.....
IH I]I]I]I]11I]1 11111I]1I] +
ouT 00000000 OOOOD4OODO
+
SET/RES 1 ———mm e E]E]

=1
o |7 | B
/

\

Lo @® Funktion "Nullpunkte einstellen" aufrufen und Codenummer Uber die Zifferntasten
eingeben.

N

(D[] (O]

L7 [V [ @ | rest
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

@® Funktion "Lehrenposition" aufrufen.

.

=

S o

\g\%/
\
X
S ©
S

® Uberpriifen, ob sich Absteckstift 1 in dieser Stellung der Nahschablone in die Bohrungen
von Nahschablone und Tisch stecken laRt.

NEIRare)

St 0 E she: 2
RILIENETES
v

=3 for

@ Falls notwendig, die Position der Nahschablone Uber die Richtungssymbole entspre-
chend korrigieren.

@ Einstellung speichern.

if Wird diese Position verandert, muss auch die Nadelposition, wie im nachfol-

-

genden Abschnitt beschrieben, eingestellt werden!

@ @ Uber die Funktion "Esc" wird das Menii ohne Ubernahme der Positionsénderung verlas-
sen.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

@ @ Funktion "Nadelposition" aufrufen.

Fig. 8- 09

@® Absteckstift 1 mittels Schraube 2 in der Nadelstange befestigen.

@® Durch Drehen am Handrad 3 Uberprifen, ob der Absteckstift 1 sich in die Einstellbohrung
der Nahschablone fihren lafst.

EXEXEOIEEe)

A
<] [ »]
v
[ese | xo w0 [

L

@® Falls notwendig, die Position der Nahschablone Uber die Richtungssymbole entspre-
chend korrigieren.

@ Einstellung speichern, Schraube 2 I6sen und Absteckstift 1 herausnehmen.

PFAFF...... 29



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

@® Funktion "Umbuggerposition” aufrufen.

Y ////

fﬁ

l_—

O

@ Uberpriifen, ob der Absteckstift 1 sich in die Einstellbohrungen der Nahschablone und

des Taschenblechs fuhren laf3t.

(Do wle (O]

A
<] [ »]
v
(e | x5 w0 [

\

@® Falls notwendig, die Position der Nahschablone Uber die Richtungssymbole entspre-

chend korrigieren.

@® Einstellung speichern.

@ @® Eingabe der Nullpunkte beenden.

30 PFAFF.....



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

~

N /)

@® Grundstellung anfahren, die Maschine ist betriebsbereit.

PFAFF...... 31






Riisten

9.01

Risten

AN
A

Alle Vorschriften und Hinweise dieser Betriebsanleitung sind zu beachten.
Die besondere Aufmerksamkeit gilt allen Sicherheitsvorschriften!

Alle Rustarbeiten durfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal
durchgeflihrt werden!

Nadel einsetzen

Fig. 9- 01

Maschine ausschalten!

Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der Ma-

schine!

Nur Nadeln des fur die Maschi-

ne vorgesehenen Systems ver
wenden, siehe Kapitel 3Tech-

nische Daten!

@® Nadelstange mittels Handrad in Hoch-
stellung bringen.

@ Schraube 1 16sen und Nadel 2 bis zum
Anschlag in die Nadelstange einflhren.

® Nadel 2 so ausrichten, dass die lange Na-
126067 delrille zur Umbuggerstation zeigt und

Schraube 1 festdrehen.

PFAFF.
Industrial
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Rlisten

9.02

Unterfaden aufspulen / Unterfadenvorspannung regulieren

Fig. 9 - 02

@® Maschine einschalten.
@® Leere Spule 1 auf Spulerspindel 2 stecken.

@® Faden gemal Fig. 9-02 einfadeln und gegen der Uhrzeigersinn einige Male auf Spule 1
wickeln.

@® Den Spuler durch gleichzeitiges Drlicken von Spindel 2 und Hebel 3 einschalten.

@)
ﬂ Das Fullen der Spule 1 erfolgt wahrend des Nahens.

® Die Unterfadenvorspannung wird durch Verdrehen der Randelschraube 4 eingestellt.
@ Der Spuler stoppt automatisch, wenn Spule 1 ausreichend gefillt ist.

@ Die geflillte Spule 1 entnehmen und Faden an Messer 5 abschneiden.

5 Wird der Faden ungleichmalig aufgespult, Mutter 6 16sen und Fadenfihrung 7
ﬂ entsprechend verdrehen. Nach der Einstellung Mutter 6 wieder festdrehen.
Zur Einstellung der Fillmenge siehe Kapitel 13.05.22 Spuler.

34
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Rlisten

9.03

Spulenwechsel / Unterfadenspannung regulieren

Fig. 9-03

@ Ist die Anzahl der vorab unter der Funktion "Unterfadenstichzéhler" (siehe Kapitel 9.09)
eingegebenen Stiche erreicht, fahrt die Nahschablone automatisch zur Umbuggerstation
und bleibt dort stehen. Die Greiferraumabdeckung 1 wird gedffnet.

@® Spule wechseln / Unterfadenspannung regulieren, siehe nachfolgenden Abschnitt.
@® Spulenwechsel bestatigen.

@® Doppelstarttasten driicken, siehe Kapitel 7.04 Doppelstarttasten.
(Programmablauf wird fortgesetzt)

oder

@® Funktion "Spulenwechsel" aufrufen.

@® Spule wechseln / Unterfadenspannung regulieren (siehe nachfolgenden Abschnitt).

@ Doppelstarttasten dricken (Greiferraumabdeckung 1 wird geschlossen).

Spule wechseln / Unterfadenspannung regulieren
@® Bligel 2 hochklappen und leere Spule herausnehmen.

@ Geflllte Spule so in den Greifer legen, dass sie sich beim Fadenabzug in Pfeilrichtung
dreht

@® Blgel 2 zuklappen.

@ Faden zunachst durch den Schlitz und dann um das Horn der Spulenkapsel 3 in die Aus-
sparung in Blgel 2 flhren.

@® Unterfadenspannung durch Verdrehen von Schraube 4 regulieren. .

PFAFF.
Industrial
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Rlisten

9.04 Oberfaden einfadeln / Oberfadenspannung regulieren

Fig. 9- 04

@® Maschine einschalten.
@ Drlckerfu® 1 absenken und Fadenklemmen 2 &ffnen.
@® Oberfaden gemals oben stehender Grafik einfadeln.
@® Oberfadenspannung durch Verdrehen der Randelschraube 3 regulieren.

@® Nahablauf starten

oder

@ die Maschine in Grundstellung fahren.
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Riisten

9.05 Programmnummer auswahlen

Beim Nahtprogrammwechsel darauf achten, dass der Teilesatz (Umbugger, Ta-
schenblech und Nahschablone) zum neuen Nahtprogramm passen!

Eine falsche Kombination von Teilesatz und Nahtprogramsmm kann zu schweren
Schaden an der Maschine flhren!

@® Maschine einschalten.

120 ‘m_,]'; ® Menl zur Eingabe der Programmnummer aufrufen.
20
{7 o s [}

]2 fe] v |
o [

H Mo Enter

/

L

0
(=]

@ Uber den Ziffernblock die gewlinschte Programmnummer auswahlen (0 - 9999).

=)
Qa0
o )ole]

+
-~
1

GO

@® Auswahl bestatigen und Auswahlment verlassen.

Erlauterung der weiteren Funktionen

Clear
Diese Funktion setzt den Wert auf "0".

Pfeiltasten

u
d

Diese Funktionen vergrofsern bzw. verkleinern den Wert.

Esc
Diese Funktion bricht die Eingabe ohne Ubernahme des eingegebenen Wertes ab.

Sequenzwahl
Diese Funktion offnet das MenU zur Sequenzwahl bzw. -zusammenstellung, siehe Kapitel
9.06 Sequenz auswahlen / zusammenstellen.

| (%] f¢

Teileprogramm

=
C

Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Teileprogrammnummer.
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Rlisten

9.06

9.06.01

) 0L

+
el
1

&
£

Sequenz auswahlen / zusammenstellen

Sequenz auswahlen

Anstelle einer Programmnummer kann auch eine entsprechende Sequenz ausgewahlt wer
den. Das setzt voraus, dass einzelne Nahtprogramme einer Sequenz zugeordnet wurden,
siehe Kapitel 9.06.02 Sequenz zusammenstellen.

@® Maschine einschalten.

@® MenU zur Eingabe der Programmnummer aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der Sequenz aufrufen.

E]

12) “ Mo ‘ Enter

@ Uber den Ziffernblock die gewiinschte Sequenznummer auswahlen (0 - 9).

@® Auswahl bestatigen und AuswahlmenU verlassen.

Erlauterung der weiteren Funktionen

Clear
Diese Funktion setzt den Wert auf "0".

Pfeiltasten
Diese Funktionen vergréRern bzw. verkleinern den Wert.

Esc
Diese Funktion bricht die Eingabe ohne Ubernahme des eingegebenen Wertes ab.

Programmwahl
Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Programmwabhl, siehe Kapitel 9.05 Programmnum-
mer auswahlen.

Teileprogramm
Diese Funktion 6ffnet das Men zur Eingabe der Teileprogrammnummer.

38
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Riisten

9.06.02 Sequenz zusammenstellen

Einer Sequenz kdnnen bis zu 4 Nahtprogrammen zugeordnet werden. Jedem Nahtpro-
gramm ist ein Teileprogramm zugeordnet. Die Nahtprogramme einer ausgewahlten Sequenz
erscheinen zusammen mit den Teileprogrammen beim Nahen auf dem Display als Funktion
und koénnen direkt ausgewahlt werden.

@® MenU zur Eingabe der Sequenz aufrufen und gewlinschte Sequenznummer auswahlen
ohne das Auswahlmend zu verlassen, siehe Kapitel 9.06.01 Sequenz auswahlen.

@® Sequenzprogrammierung aufrufen.

@® Sequenz aus bestehenden Nahtprogrammen, durch Eingabe der Programmnummern
Uber den Ziffernblock, zusammenstellen.

B e e}
#omals]e] A |

nnnka
Pl o

2000
& /

E]E] @® Der Cursor im Fenster zeigt an, welches Nahtprogramm aus der Sequenz entfernt bzw.

an welcher Stelle ein neues Nahtprogramm eingefligt wird. Der Cursor wird Uber die
Pfeiltasten bewegt.

® Ggf. Nahtprogramm bzw. Teileprogramm an der aktuellen Cursorposition einfliigen (INS)
bzw. markiertes Nahtprogramm aus der Sequenz I6schen (DEL).
@ @® Sequenzprogrammierung beenden.

w5 o D)
&

o]=
\ k.

J
Die automatische Weiterschaltung der Nahtprogramme einer Sequenz kann
O Uber Parameter "112" abgeschaltet werden, um z.B. einen schnellen Zugriff auf
ﬂ bis zu 4 verschiedene Nahtprogramme zu ermdoglichen, siehe Kapitel 13.10.02
Liste der Parameter.
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Rlisten

9.07 Schieberkonfiguration

Den Programmstationen ( 1 - 4 ) kénnen Gber Parameter "116" bis "119" unterschiedliche
Schieberkonfigurationen zugeordnet werden. Einzelprogrammen kénnen ebenfalls Schieber-
konfigurationen Uber Parameter "115" zugeordnet werden.

@® Maschine einschalten.

@® Eingabemen( aufrufen.

@® Parametereingabe aufrufen.
(7 =\
O]

RPH

3000

Aal &) @
IECiCCE

@® Parameter "115" bis "119" auswahlen und die Werte entsprechend andern, siehe Kapitel
13.10.02 Liste der Parameter.

<>

°

@® Parametereingabe verlassen.
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Riisten

9.08 Schablonenuberwachung ( Option )

Flr die Schabloneniberwachung wird die Nahschablone durch Anbringen von Magneten mit
einem Code versehen, den die Steuerung Uber eine Zusatzeinrichtung erkennen kann.

So wird verhindert, dass eine falsche Kombination von Nahtprogramm und Néhschablone zu
einem Nadelbruch fhrt.

Bei vorhandener Option muss, um mit Schablonentberwachung arbeiten zu kénnen, die
Funktion "Schablonenlberwachung" eingeschaltet werden, und ein Schablonencode muss
im Nahtprogramm eingegeben sein.

9.08.01 Schablonentberwachung einschalten

@® Maschine einschalten.

@® Eingabement aufrufen.

PAR @ Parametereingabe aufrufen.

o)

RPH

3000

A &) [
IBCEGE

@ @ Parameter "108" auswéhlen und den Wert auf "1" stellen, siehe Kapitel 13.10.02 Liste der

E] Parameter.
@ @ Parametereingabe verlassen.

J
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9.08.02

Schablonencode festlegen

F;A;A
Bit4 —m—o® o -w— Bit0

Bits —m—e® O=a— Bit1

Fig. 9-05

- Bit3

|

—0 o -=w— Bit2
Bit7 —m

Bit 6

Q O

Der Schablonencode wird als Zahlenwert ( 0 - 99 ) im Nahprogramm eingegeben. Auf der
Nahschablone wird der Code durch die Anordnung von bis zu acht Magneten 1 auf Trager 2

als Binarzahl gebildet.

Belegung der Bits

Beispiel: Die Dezimalzahl ( 3 5) entspricht der Binarkombination ( )

ZEHNERSTELLEN (3)
EINERSTELLEN (5)

Einerstelle Bit 0 Bit 1 Bit 2 Bit 3
Zehnerstelle Bit 4 Bit 5 Bit 6 Bit 7
0 frei frei frei frei
1 Magnet frei frei frei
2 frei Magnet frei frei
3 Magnet Magnet frei frei
4 frei frei Magnet frei
5 Magnet frei Magnet frei
6 frei Magnet Magnet frei
7 Magnet Magnet Magnet frei
8 frei frei frei Magnet
9 Magnet frei frei Magnet

42
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9.09 Unterfadenstichzahler einstellen

@® Maschine einschalten.

. 10000 @® MenU zur Eingabe der Anzahl der Unterfadenstiche aufrufen.

=
S

10000

e e
noory
nooE

\ J

@ Uber den Ziffernblock die Anzahl der Stiche eingeben.

AlSss

+/-

@ Eingabe abschliefl3en.

i Nach Erreichen der Anzahl der Unterfadenstiche stoppt die Maschine automa-

tisch zum Spulenwechsel.

Erlauterung der weiteren Funktionen
@ Clear (im Ziffernblock)
Diese Funktion setzt den Eingabewert auf "0".

@@ Pfeiltasten
Diese Funktionen vergréRern bzw. verkleinern den Wert.

Esc
Diese Funktion bricht die Eingabe ohne Ubernahme des eingegebenen Wertes ab.

Clear (in der Ful3zeile)
Diese Funktion setzt den Unterfadenzahler (die Anzahl der genahten Stiche) auf "0".
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9.10 Teilesatz wechseln

Nahtprogramm, Teileprogramm und Teilesatz ( Umbuggersatz, Taschenblech

und Néhschablone ) missen aufeinander abgestimmt sein und immer zusam-
men verwendet werden!

Falsche Kombinationen konnen zu schweren Schaden an der Maschine fihren!

Fig. 9 - 06

@® Maschine einschalten.

@® Eingabement aufrufen.

@® Funktion "Teilesatz wechseln" aufrufen.
(T — )
3 Mo o

,

@® Schrauben 1 und 2 16sen und Nahschablone 3 sowie Taschenblech 4 abnehmen.
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Riisten

@® Neues Taschenblech und dazu passende Nahschablone einsetzen.
@ Schrauben 1 und 2 festdrehen.
® \Wechsel von Taschenblech und Nahschablone bestatigen

(D ]m O]
1| 71 JAN

- J

@ Druckluftanschluss 5 abschrauben.
@® Schraube 6 16sen und Umbuggersatz 7 abnehmen.
® Den zuTaschenblech und Nahschablone passenden Umbuggersatz einsetzen,

@® Schraube 6 festdrehen und Druckluftanschluss 5 anschrauben.

@ @® \Wechsel des Teilesatzes beenden.

@ Grundstellung anfahren, die Maschine ist betriebsbereit.

Passende Programmnummer zum Teilesatz auswahlen!
Falsche Kombinationen konnen zu schweren Schaden an der Maschine fihren!
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Rlisten

9.11

Einlegen der Zuschnitte

J\

f

Fig.9-07 < P

@® Maschine einschalten.

@ Zuschnitte auf den Auflagetisch legen bzw. auf das Taschenblech schieben und ausrich-
ten.

o Das Einlegen und Ausrichten der Zuschnitte ist abhangig von der ausgewahlten
ﬂ Menukombination, siehe Parameter 113 und 114 im Kapitel 13.10.02.

MenUkombination: "Grundstellung Taschenblech vorne" / "Uni Material ein"
@ Taschenzuschnitt gemaR Fig. 9-07 auf das Taschenblech schieben.

Menitkombination: "Grundstellung Taschenblech hinten" / "Uni Material ein"
@ Einlegeschalter 2x betatigen, Taschenblech fahrt vor.

@® Taschenzuschnitt gemald Fig. 9-07 auf das Taschenblech schieben.

MenUkombination: "Grundstellung Taschenblech vorne" / "Uni Material aus"
@® Taschenzuschnitt gemald Fig. 9-07 auf das Taschenblech schieben.

@ Einlegeschalter 2x betatigen, Taschenblech senkt ab und liftet zum Ausrichten des Ho-
senzuschnitts.

@ Einlegeschalter betatigen, Taschenblech senkt ab.

MenUkombination: "Grundstellung Taschenblech hinten" / "Uni Material aus"
@ Einlegeschalter betatigen, Taschenblech fahrt vor.

@ Taschenzuschnitt gemaR Fig. 9-07 auf das Taschenblech schieben.

@ Einlegeschalter betétigen, Taschenblech senkt ab und Iiftet zum Ausrichten des Hosen-
zuschnitts.
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10

Nahen

VAN

Die Maschine darf nur durch entsprechend unterwiesenes Personal betrieben
werden! Das Bedienpersonal hat mit daflr Sorge zu tragen, dass sich nur auto-
risierte Personen im Gefahrenbereich der Maschine aufhalten!

Insbesondere fur die Produktion steht, neben der Betriebsart Eingabe, siehe Kapitel 11 Ein-
gabe, die Betriebsart Nahen zur Verfligung. Hier werden abhdngig von Programmwahl und
Maschinenzustand alle fir die Produktion relevanten Funktionen und Einstellungen im Dis-

play angezeigt. Standardmaf3ig wird im Automatikbetrieb gearbeitet, zum Einrichten und Pri-

fen von Ablaufen kann auf manuellen Betrieb umgeschaltet werden.

Far die Produktion missen folgende Voraussetzungen erfillt sein:

Alle Sicherheitseinrichtungen missen angebracht und alle Abdeckungen geschlossen

sein, siehe Kapitel 1.06 Gefahrenhinweise.

Die Maschine muss gemalf’ Kapitel 8 Aufstellung und erste Inbetriebnahme fachge-
recht aufgestellt und in Betrieb genommen sein.

Alle RUstarbeiten missen ausgeflhrt worden sein, siehe Kapitel 9 Risten.

Maschine einschalten.

Zwischen automatischem und manuellem Nahen wahlen, die aktuelle Betriebsart wird

invers dargestellt.

N
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Nahen

10.01 Automatisches Nahen

@® Maschine einschalten.

@® Automatisches Nahen auswahlen.

-

% 40w D)
T: 546

@ Zuschnitte einlegen und ausrichten, siehe Kapitel 9.11 Einlegen der Zuschnitte.

@® Programmablauf Uber die Doppelstarttasten starten, siehe Kapitel 7.04 Doppelstarttas-
ten.

Erlauterung der Funktionen

2 1000 o Programmnummerwahl
- ! Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer. Die aktuelle Pro-

grammnummer wird zusammen mit der zugeordneten Teileprogrammnummer im Symbol
angezeigt.

£ Standardstichlange
T Diese Funktionen 6ffnet das MenU zur Eingabe der Standardstichlange. Die aktuelle Stan-
dardstichlange wird im Symbol angezeigt.

@1500 Maximale Drehzahl

Diese Funktionen 6ffnet das MenU zur Eingabe der maximalen Drehzahl. Die aktuelle Maxi-
maldrehzahl wird im Symbol angezeigt.

Eingabemenii
&

Uber diese Funktion wird die Betriebsart "Eingabe" aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

t: 5y lagesstlckzahler

Hier wird die Tagesstlckzahl angezeigt.

@ Iy Automatisches / Manuelles Nahen
Diese Funktion wechselt zwischen automatischem und manuellem Nahen. Das entspre-
chende Symbol des aktuellen Betriebszustandes wird jeweils dargestellt.

00 o; | Unterfadenstichzéhler
10000 Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe und Ricksetzung der Unterfadenstiche, siehe
Kapitel 9.09 Unterfadenstichzahler einstellen.

Schablone auf/ ab

Uber diese Funktion wird die Schablone angehoben bzw. abgesenkt.
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Nahen

Stoffdriickerful® auf/ ab
Uber diese Funktion wird der Stoffdriickerfuf® hochgestellt bzw. abgesenkt. Zudem wird die
Fadenklemme gedffnet bzw. geschlossen.

[

Spulenwechsel
Uber diese Funktion wird ein Spulenwechsel ermdglicht.

Stapler auf/ zu
Uber diese Funktionen wird der Stapler ge6ffnet bzw.geschlossen.

Grundstellung

EEDED

Uber diese Funktionen werden Schablonenzufiihrung, Nahstation und Schablonenantrieb in
Grundstellung gefahren.

Stopp (nur wahrend des Programmablaufs)

o

Uber diese Funktion wird der gesamte Programmablauf gestoppt, Kapitel 10.04 Program-
munterbrechung.

10.02 Manuelles Nahen

@® Maschine einschalten.

*2 ® Manuelles Nahen auswahlen.

@m0 % & s0fm D)
[ooo] 1: 546 QU

(61 (15

Erlauterung der Funktionen

. e Programmnummerwahl
12} 1000 . — . . .

i Diese Funktion offnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer. Die aktuelle Pro-
grammnummer wird zusammen mit der zugeordneten Teileprogrammnummer im Symbol
angezeigt.

Standardstichlange
Diese Funktionen 6ffnet das Menu zur Eingabe der Standardstichlange. Die aktuelle Stan-
dardstichlange wird im Symbol angezeigt.

=
-
a
=

@1500 Maximale Drehzahl
Diese Funktionen 6ffnet das Men( zur Eingabe der maximalen Drehzahl. Die aktuelle Maxi-
maldrehzahl wird im Symbol angezeigt.

Eingabement
=3

Uber diese Funktion wird die Betriebsart "Eingabe" aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.
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Tagesstuckhzahler
Hier wird die Tagesstlickzahl angezeigt.

Automatisches / Manuelles Nahen
Diese Funktion wechselt zwischen automatischem und manuellem Nahen. Das entspre-
chende Symbol des aktuellen Betriebszustandes wird jeweils dargestellt.

Unterfadenstichzahler
Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe und Ricksetzung der Unterfadenstiche, siehe
Kapitel 9.09 Unterfadenstichzahler einstellen.

Schablone auf/ ab
Uber diese Funktion wird die Schablone angehoben bzw. abgesenkt.

Stoffdrickerful® auf/ ab
Uber diese Funktion wird der StoffdriickerfuR hochgestellt bzw. abgesenkt. Zudem wird die
Fadenklemme gedffnet bzw. geschlossen.

Gestellhohenverstellung
Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Verstellung der Gestellhdhe (nur in Grundstellung der
Maschine).

Spulenwechsel
Uber diese Funktion wird ein Spulenwechsel ermdglicht.

Stapler auf/ zu
Uber diese Funktionen wird der Stapler geéffnet bzw.geschlossen.

Nahstart
Uber diese Funktionen wird nur das Nahen gestartet.

Grundstellung
Uber diese Funktionen wird die Maschine in Grundstellung gefahren.

Takten riickwarts
Uber diese Funktionen wird das Nahtbild in Abschnitten Takt fiir Takt riickwérts abgefahren.
Der Nahtablauf erfolgt automatisch, wenn die Funktion langer gedrtckt wird.

Takten vorwarts
Uber diese Funktionen wird das Nahtbild in Abschnitten Takt fir Takt vorwarts abgefahren.
Der Nahtablauf erfolgt automatisch, wenn die Funktion langer gedrtckt wird.

Einzelschritt (nach Driicken der Doppelstarttasten)
Uber diese Funktion werden Umbugg- und Schablonentransport Takt fiir Takt bewegt.
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10.03 Nahen mit Sequenzen
o) Fir das Nahen mit Sequenzen muss der Parameter "114" auf dem Wert "1"
ﬂ stehen, siehe Kapitel 13.10.02 Liste der Parameter.

@® Maschine einschalten.

® Gewlnschte Sequenz auswahlen, siehe Kapitel 9.06.01 Sequenz auswaéhlen.

(9 00 T safeom D))
T: Shh

w0 i
——

. /

@ Zuschnitte einlegen.

@® Programmablauf durch Driicken der Doppelstarttasten starten, siehe Kapitel 7.04 Dop-
pelstarttasten.

Erlauterung der Funktionen

i@ 1000 ‘51,;5?} Pll'ogrammr.\ummerwahl | |
- Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer. Die aktuelle Programm-
nummer wird im Symbol angezeigt. Bei eingeschalteter automatischer Sequenzweiterschal-
tung wird das Sequenzsymbol invers dargestellt.

Standardstichlange
Diese Funktionen 6ffnet das MenU zur Eingabe der Standardstichlange. Die aktuelle Stan-

=
-
(=)
[—]

dardstichlange wird im Symbol angezeigt.

01500 Maximale Drehzahl
Diese Funktionen 6ffnet das MenUl zur Eingabe der maximalen Drehzahl. Die aktuelle Maxi-
maldrehzahl wird im Symbol angezeigt.

Eingabemend

U g

Uber diese Funktion wird die Betriebsart "Eingabe" aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

Einzelprogramme

[1000

Die Funktion ist abhéangig von der Einstellung des Parameters "112" (Automatische Sequen-
zweiterschaltung), siehe Kapitel 13.10.02 Liste der Parameter.

Bei eingeschalteter Sequenzweiterschaltung (Wert "I') wird Gber diese Funktion das nachste
zur Bearbeitung anstehende Einzelprogramm invers dargestellt.

Bei ausgeschalteter Sequenzweiterschaltung (Wert "0") dient die Funktion zur Schnellaus-
wahl der hinterlegten Nahtprogramme.

t: tys Tagesstiickhzéhler
Hier wird die Tagesstlckzahl angezeigt.
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Automatisches / Manuelles Nahen
Diese Funktion wechselt zwischen automatischem und manuellem Nahen. Das entspre-
chende Symbol des aktuellen Betriebszustandes wird jeweils dargestellt.

Unterfadenstichzahler
10000 Diese Funktion 6ffnet das Menu zur Eingabe und Rlcksetzung der Unterfadenstiche, siehe
Kapitel 9.09 Unterfadenstichzahler einstellen.

Schablone auf/ ab
Uber diese Funktion wird die Schablone angehoben bzw. abgesenkt.

Stoffdriickerful’ auf/ ab
Uber diese Funktion wird der Stoffdriickerfuf® hochgestellt bzw. abgesenkt. Zudem wird die
Fadenklemme gedffnet bzw. geschlossen.

Spulenwechsel
Uber diese Funktion wird ein Spulenwechsel ermdglicht.

Stapler auf/ zu
Uber diese Funktionen wird der Stapler gedffnet bzw.geschlossen.

Grundstellung
Uber diese Funktionen wird die Maschine in Grundstellung gefahren.

Stopp (nur wahrend des Programmablaufs)
Uber diese Funktion wird der gesamte Programmablauf gestoppt, Kapitel 10.04 Program-

i
o [ W (s EQ!@

munterbrechung.

10.04 Programmunterbrechung

Der Programmablauf kann durch Betatigen der Funktion "Stopp" auf dem Bedienfeld oder
durch Drlicken der Stopptaste unterbrochen werden.
Durch betatigen dieser Taste kann der Umbugger in Grundstellung gebracht werden.

([ am 525 25fom] D))
e

290 10000”

alc

I~

\ J

Bei der so gestoppten Maschine befinden sich
Nahstation und Umbugger nicht in Grundstellung!

@® Programmablauf Uber die entsprechende Funktion fortsetzen

oder
@® Doppelstarttasten driicken, siehe Kapitel 7.04 Doppelstarttasten.
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10.05 Fehlermeldungen

Allgemein

Bei Auftreten einer Stoérung erscheint im Display ein Fehlercode. Eine Fehlermeldung wird
durch falsche Bedienung, Stérungen an der Maschine sowie durch Uberlastungszustiande
hervorgerufen. (Zur Erlduterung der Fehlercodes, siehe Kapitel 14.02 Erlauterung der Feh-
lermeldungen.)

Fehler beim Schalten von Ausgagen

Kommt es beim Schalten eines Ausganges zu einem Fehler, wird der betreffende Ausgang
mit dem gewdlnschten Schaltzustand (0) oder (l) angezeigt.

Dabei bedeutet (0) der Ausgang soll ausgeschaltet werden, (l) der Ausgang soll eingeschal-
tet werden.

In der nachsten Zeile wird die Ursache angezeigt, die zu dem Fehler flhrte.

In Klammern wird der Sollzustand angezeigt, um einen stérungsfreien Ablauf zu erhalten.
Im nachfolgenden Beispiel sollte der Ausgang Y1.1 eingeschaltet werden.

Bedingung: E1.1 muss auf (1) stehen.

r[ % ] \ Sollzustand

Taschenblech Taschenblech
vor vor
Y K
FEHLER = ¥1.1 (1)
Sollzustand
Taschenblech Taschenblech
URSACHE : E1.1 (1)
vorne
/ \ vorne
\ J

@® E1.1 Gberprifen und Fehler beheben.

@® Fehlerbehebung quittieren.
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Eingabe
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11.01

= e [

Eingabe

Neben den Funktionen zur Eingabe bzw. Anderung von Nahtprogrammen befinden sich in
der Betriebsart Eingabe Funktionen zur Anzeige von Informationen, zur Programmverwal-
tung, zur Maschinenkonfiguration und -einstellung (u.a. Landereinstellung und Zugriffsrech-
te) sowie zur Unterstiitzung bei Service- und Justierarbeiten.

In der Betriebsart Eingabe ist der Maschinenstart gesperrt, um ein unbeabsichtigtes Anlau-
fen der Maschine zu vermeiden.

Ubersicht der Funktionen in der Betriebsart Eingabe

® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

- S5 ﬁo S
i . ™ PAR
i F

$ || ® | 3

\ /

Erlauterung der Funktionen

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart

Nahen.

Nahtprogrammeingabe
Uber diese Funktion wird das Menii zur Eingabe bzw. Anderung von Nahtprogrammen auf-
gerufen, siehe Kapitel 11.02 Nahtprogramme erstellen / andern.

Programmverwaltung
Uber diese Funktion werden die Daten von Maschinenspeicher und SD-Karte verwaltet,

siehe Kapitel 11.04 Programmverwaltung.

Parametereinstellungen
Uber diese Funktion wird das Men(i zur Anderung von Parametereinstellungen aufgerufen,
siehe Kapitel 13.10 Parametereinstellungen.
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Info

Diese Funktion offnet ein MenU zur Anzeige folgender Informationen:
- Aktueller Software-Stand der Maschine

- Aktueller Firmware-Stand der Maschine

- Aktueller Firmware-Stand des Bedienfeldes

- Aktueller Firmware-Stand des Motors

- Tagesstlckzahler

- Betriebsstundenzahler

- Produktionsstundenzahler

Der Tagesstickzahler kann Uber die Funktion "Clear" zurlickgesetzt werden.

Landereinstellungen
Diese Funktion offnet ein MenU zur Auswahl der im Bedienfeld angezeigten Sprache, siehe
Kapitel 8.07 Sprache auswahlen

Zugriffsberechtigungen
Diese Funktion offnet ein MenU zur Festlegung von Zugriffsberechtigungen, siehe Kapitel
11.05 Zugriffsberechtigungen.

Schrittmotoren / Referenzpunkte
Diese Funktion 6ffnet ein MenU zum Verfahren der Schrittmotoren und Uber die Funktion
"Test" zum Anfahren von Referenzpunkten.

Teilesatz wechseln
Diese Funktion 6ffnet ein Menl zum Wechseln des Teilesatzes, siehe Kapitel 9.10 Teilesatz
wechseln.

Nahmotor
Diese Funktion 6ffnet ein MenU zum Testen und Einstellen des Nahmotors, siehe Kapitel
13.09 Nahmotoreinstellungen.

Servicemenii
Uber diese Funktion wird das Men( zur Auswahl verschiedener Servicefunktionen aufgeru-
fen, siehe Kapitel 13.08 Servicemendi.
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11.02

800
S mE

+/-

=

)

g

Nahtprogramme erstellen / andern

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

=3E O]

L0

@® Schablone absenken.

@® \organg bestatigen.

® Gewilnschte Programmnummer neu eingeben bzw. gewlinschtes Programmm auswahlen.

® Programmnummerwahl bestatigen.

1112

\

(D ]® !~ [O]

(D[]
iT

/

Erlauterung der Funktionen

Eingabemenii

Diese Funktion beendet den Programmiervorgang und 6ffnet das Grundmen der Eingabe

siehe Kapitel 11.01 Ubersicht der Funktionen in der Betriebsart Eingabe.
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Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

Blockanfang markieren
Uber diese Funktion wird der Anfang eines Blocks festgelegt, siehe Kapitel 11.02.01 Block-
funktionen.

Blockende markieren
Uber diese Funktion wird das Ende eines Blocks festgelegt, siehe Kapitel 11.02.01 Block-
funktionen.

Blockfunktionen
Die Funktion 6ffnet ein Men( zur Eingabe der Blockfunktionen, siehe Kapitel 11.02.01
Blockfunktionen.

Bildfunktionen
Die Funktion 6ffnet ein Men zur Eingabe der Bildfunktionen, siehe Kapitel 11.02.02 Bild-
funktionen.

Koordinatenreferenzpunkt
Uber diese Funktion werden die Koordinaten in der Anzeige auf "0" gesetzt und somit ein
neuer Referenzpunkt geschaffen.

Andern

Nach dem Auswahlen dieser Funktion kann der aktuelle Abschnitt verandert werden.

Einflgen
Die Funktion dient zum Einflgen von Funktionen oder Blocken, siehe Kapitel 11.02.03 Ein-
fiigen von Funktionen.

Loéschen
Uber diese Funktion wird der aktuelle Abschnitt geldscht.

Stoffdriickerful® auf/ ab
Uber diese Funktion wird der Stoffdriickerfuf® hochgestellt bzw. abgesenkt. Zudem wird die
Fadenklemme gedffnet bzw. geschlossen.

Suchen

Uber diese Funktion wird das Oberteil angehoben und der Schlitten kann iiber entsprechen-
de Richtungssymbole in die Nahe des gewtlinschten Nahtbildpunktes gefahren werden.
Nach Bestatigung der Position wird der nachstliegende Punkt des Nahtbildes angefahren.

Takten vorwarts
Uber diese Funktionen wird das Nahtbild in Abschnitten Takt fiir Takt vorwarts abgefahren.
Der Nahtablauf erfolgt automatisch, wenn die Funktion ldnger gedrickt wird.

Takten rickwarts
Uber diese Funktionen wird das Nahtbild in Abschnitten Takt fiir Takt rickwarts abgefahren.
Der Nahtablauf erfolgt automatisch, wenn die Funktion langer gedriickt wird.
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Eingabe

11.02.01

SCALE 1003

SCALE 1003

D>

I @

Blockfunktionen

@® Maschine einschalten.
@® Betriebsart Eingabe aufrufen.
@® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

@ Blockanfang und Blockende festlegen
Nachdem eine gewlinschte Stelle im Programm mittels Takten durch das Programm aus-
gewahlt wurde kann Uber die Funktion "Blockanfang markieren" der Anfang eines Blocks
festgelegt werden. Die Blockmarkierung muss durch Festlegen eines Blockendes abge-
schlossen werden, dazu das Programm bis zur gewlnschten Stelle durchtakten und die
Funktion "Blockende markieren" ausfihren. Beim Durchtakten des Programmes ist der
markierte Block durch inverse Darstellung der Abschnittsnummer zu erkennen.

@® Blockfunktionen aufrufen.

EEE [«

SCALE 1 00% [

L& o -

\ J

SCALE, uu%]

Erlauterung der Funktionen

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

VergrolRerungsfaktor X-Achse
Die Funktion dient zum VergroéRern bzw. Verkleinern des Blocks in X-Richtung.

VergroRerungsfaktorY-Achse
Die Funktion dient zum VergrofRern bzw. Verkleinern des Blocks in Y-Richtung.

Spiegeln
Die Funktion dient zum Spielgeln des Blocks. Die Spiegelung erfolgt an der Geraden, die pa-
rallel zur Y-Achse und durch den Blockanfangspunkt geht.

Drehen
Die Funktion dient zum Drehen des Blocks. Der Block wird um den Blockanfangspunkt ge-
gen den Uhrzeigersinn gedreht.
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*

Block verschieben

Nach Auswaéhlen dieser Funktion muss ein neuer Punkt mit dem Schablonenantrieb ange-
fahren werden. Mit der EnterFunktion wird der Punkt Gbernommen und der Block verscho-
ben.

Loschen
Nach Auswahlen dieser Funktion wird der Block geldscht.

Enter
Eingabe der Blockfunktionen abschlieRen und Blockmanipulation ausfihren.
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Eingabe

11.02.02

SCALE
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Bildfunktionen

@® Maschine einschalten.
@® Betriebsart Eingabe aufrufen.
@® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

® Bildfunktionen aufrufen.

D2 [«

SCALE 1003 [

O o

B A

Erlauterung der Funktionen

¥ 100%

SCALE ]

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

VergroRerungsfaktor X-Achse

Die Funktion dient zum VergroRern bzw. Verkleinern des Bildes in X-Richtung. Der Vorgang
wird durch die Auswahl des Symetriepunktes entweder Uber Zifferntasten oder Uber Ver
fahrtasten abgeschlossen.

VergroRBerungsfaktorY-Achse

Die Funktion dient zum VergroRern bzw. Verkleinern des Bildes in Y-Richtung. Der Vorgang
wird durch die Auswahl des Symetriepunktes entweder Uber Zifferntasten oder Uber Ver-
fahrtasten abgeschlossen.

Spiegeln
Die Funktion dient zum Spielgeln des Bildes. Der Vorgang wird durch die Auswahl des Sy-
metriepunktes entweder Uber Zifferntasten oder Uber Verfahrtasten abgeschlossen.

Drehen

Die Funktion dient zum Drehen des Bildes. Das Bild wird gegen den Uhrzeigersinn gedreht.
Der Vorgang wird durch die Auswahl des Symetriepunktes entweder Uber Zifferntasten oder
Uber Verfahrtasten abgeschlossen.

Bild verschieben

Nach dem Auswahlen dieser Funktion muss ein neuer Punkt mit dem Schablonennantrieb
angefahren werden. Mit der Enter-Taste wird der Punkt Gbernommen und das Bild ab der ak-
tuellen Position bis zum Programmende verschoben.
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Eingabe

Symmetriepunkt iber Zifferntasten

Der Symmetriepunkt wird durch Eingabe der Koordinaten Uber die Zifferntasten bestimmt.

Symmetriepunkt iiber Verfahrtasten

Uber diese Funktion wird der Symmetriepunkt durch Driicken von entsprechenden Rich-
tungssymbolen angefahren (eingegeben).
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Eingabe

11.02.03
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Einfligen von Funktionen

@® Maschine einschalten.
@® Betriebsart Eingabe aufrufen.
@® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

@ Funktion "Einflgen" aufrufen.
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Erlauterung der Funktionen

Eingabe beenden (in Statuszeile)
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

Gerade
Eine Gerade ist eine direkte Verbindung zwischen zwei Punkten.
Um eine Gerade einzugeben, muss eine Stichlange definiert sein.

Einzelstich
Es wird ein einzelner Stich oder Vorschub eingegeben. Dabei wird keine Stichlange berlck-
sichtigt. Der Einzelstich oder Vorschub kann maximal 6 mm betragen.

Eilgang

Der Eilgang dient zum schnellen Verfahren des Schablonenantriebs. Beide Achsen werden
unabhangig voneinander moglichst schnell zum Endpunkt gefahren. Die daraus resultieren-
de Fahrstrecke ist deshalb keine Gerade (Vorsicht bei Hindernissen auf der Schablone). Muss
eine exakte Bahn gefahren werden, so muss mit Gerade oder Kurve ohne Anndhen gearbei-
tet werden.

Kurvenstutzpunkt

Es kénnen beliebig viele Stiitzpunkte auf der Kurve eingegeben werden. Die Steuerung be-
rechnet unter Berlcksichtigung der Stichldnge den Kurvenverlauf. Stltzpunkte missen nicht
unbedingt Einstichpunkte sein. Eine Stichlange muss definiert sein. Je groRer die Anzahl der
eingegebenen Stltzpunkte, desto exakter ist der Kurvenverlauf.

Kurvenende
Mit dieser Funktion wird ein Kurvenstlttzpunkt in einen Kurvenendpunkt gewandelt.
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Kreis

FUr die Eingabe eines Kreises werden 3 Punkte bendtigt. Der erste Punkt ist automatisch
der Ausgangspunkt. Die beiden fehlenden Punkte miissen noch eingegeben werden. Eine
Stichlange muss definiert sein.

o

Kreisbogen
Fir den Kreisbogen gilt das gleiche wie fiir den Kreis, wobei der letzte Punkt das Ende des
Kreisbogens festlegt.

B

Annahen

Mit dieser Funktion wird das Nahen gestartet. Alle folgenden Abschnitte werden genaht bis
die Funktion Fadenschneiden ausgewahlt wird.

bzw.

Fadenschneiden

Der Faden wird geschnitten. Die Funktion Anndhen muss vorher aktiv gewesen sein.

E

L=~

Standardstichlange

Mit dieser Funktion wird die Stichlange festgelegt, die in dem Programm Uberwiegend be-
notigt wird. Die Standard-Stichlange wird beim Néhen in der Statuszeile angezeigt und kann
durch die Stichlangenanderung an der Maschine verandert werden, ohne in den Program-
miermodus zu wechseln.

i
- W
w

Stichlange

Es wird eine Stichlange fir einen bestimmten Nahtbereich festgelegt.

Diese Stichlange wird beim Nahen nicht in der Statuszeile angezeigt und kann nur im Pro-
grammiermodus verandert werden.

Stichbreite

Mit dieser Funktion wird auf einer Grundlinie eine Zick-Zack Bewegung mit dem Schablonen-
antrieb ausgefihrt. Die Stichlange bezeichnet hier den Vorschub entlang der Grundlinie von
Einstich zu Einstich und muss entsprechend gewahlt werden. Die Stichbreite wird senkrecht
zur Grundlinie ausgefuhrt. Die Lage des Zick-Zack zur Grundlinie muss ebenfalls festgelegt
werden. Soll die Stichbreite wieder ausgeschaltet werden, so ist als Breite 0.0 einzugeben.

+

Weitere Funktionen
Uber diese Funktion stehen weitere Funktionen zur Auswahl, siehe Kapitel 11.02.04 Weite-
re Funktionen.

-]

i_ Block einfligen
— ) Uber diese Funktion wird ab der aktuellen Position ein markierter Block vorwarts eingefligt.
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11.02.04 Weitere Funktionen

@® Maschine einschalten.

@® Betriebsart Eingabe aufrufen.

=

@® Nahtprogrammeingabe aufrufen.
ns | @ Funktion "Einflgen" aufrufen.

® \Weitere Funktionen aufrufen.

r[j@ Ins 7: - [6]\

MIREIRN

e

Erlauterung der Funktionen

@ Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

o0UT1) Programmierbare Ausgénge
SETJ) Jber Meni werden die entsprechenden Ausgénge (1 bis 2) geschaltet.

— [ — | Zusatzfadenspannung (je nach Maschinenzustand)
Uber diese Funktionen wird die Zusatzfadenspannung gedffnet bzw. geschlossen.

Zick Zack Naht (je nach Maschinenzustand)
— Falls Nahen mit gerader Naht ausgewabhlt ist wird Uber diese Funktion das Nahen mit Zick
Zack Nahen ausgewahlt.

E] Gerade Naht (je nach Maschinenzustand)
Falls Nahen mit Zick Zack ausgewahlt ist wird Uber diese Funktion das Nahen mit gerader
Naht ausgewahlt.

Breiter variabler Nahschlitz (je nach Maschinenzustand)
Falls der schmale variable Nahschlitz ausgewahlt ist wird Uber diese Funktion der breite vari-

able Nahschlitz ausgewahlt.

Schmaler variabler Nahschlitz (je nach Maschinenzustand)
Falls der breite variable Nahschlitz ausgewahlt ist wird Uber diese Funktion der schmale vari-
able Nahschlitz ausgewahlt.
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Auf Eingang warten (Eingange 1 bis 2)
Die Abarbeitung des Programmes wird solange gestoppt, bis der entsprechende Eingang (1
bis 2) den ausgewahlten Pegel erreicht hat.

Warten auf Zeit
Die Abarbeitung des Programmes wird solange gestoppt, bis die programmierte Zeit abge-
laufen ist

Drehzahl
Es wird eine Drehzahl fest in das Programm eingegeben.

Reduzierte Drehzahl (je nach Maschinenzustand)
Uber diese Funktion wird mit reduzierter Drehzahl genaht bzw. die reduzierte Drehzahl aus-
geschaltet.

Programmierter Stopp
Im Programm ist ein Stopp programmiert.
Durch Aufrufen der Funktion "Start" wird die Abarbeitung fortgesetzt.

Patten Stopp
Uber diese Funktion wird der Pattenstopp festgelegt. Das Pattenprogramm wird ab diesem
Punkt abgearbeitet.

Verschiebeparameter

Die Funktion dient zur Verschiebung der Aktivierung bzw. Deaktivierung von verschiedenen
Funktionen. Es wird die Anzahl der Stiche eingegeben, um die die entsprechende Funktion
friher bzw. spéater ein- oder ausgeschaltet wird.

Esc
Eingabe ohne Ubernahme der Eingaben beenden.
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11.03

Beispiel zur Nahtprogrammierung

Anhand eines Beispieles wird nachfolgend die Eingabe eines Nahtprogramms beschrieben.
Als Programmiervorlage dient hier eine Zeichnung mit den entsprechenden Koordinatenwer-

ten, siehe nachfolgendes Bild.

N\

Voraussetzung zur Anwendung des Nahtprogramms ist die Ubereinstimmung
mit der Nadhschablone und dem entsprechenden Teilesatz.

122 mm
S
6,4 mm S
- ~N
™
PN s "AAAA]
TQTJ (VY \ WY ‘
| |
\ \
| Schablonen- !
i nullpunkt i
\ \
| |
| v+ | €
; | €| E
I : ™~ -
! X+ X- N <
| | ™
1 1
| y- |
\
! |
! |
| |
| |
\ \
| |

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

E ] ® Nahtprogrammeingabe aufrufen.
o5

® Ggf. entsprechende Codenummer eingeben

(D2

=
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@ Schablone absenken.
@® \organg bestatigen.

o
Alge

+/-

800
lseeE

+/-

programm)

@® Programmnummerwahl bestatigen.

(D)2 «®ww[O]

X:2500 Y:0

L= (2]
T

\C — - J

@® \orwarts takten.

r@] ) 2: CODE - &]

N

FllE (2]

. J

@® Editierung des Abschnitts aufrufen.

@® Schablonencode eingeben (z.B. "99").

@® Eingabe bestatigen.

@ @® Gewilnschte Programmnummer eingeben (z.B. "115") fir ein neu zu erstellendes Naht-
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@ Uber die Funktion "Andern" Schablone mit Hindernissen aufrufen.

rm 7) 2: CODE 99 [ﬁ]W

)l 1=

| [2])(m)

iT
\

/

=E

B [O]

s:0 Y:0

=1

i=

| (2)m)

.

=3k

w

X:0 ¥:0

7=

| (@)
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@ @® Funktion "Esc" aufrufen, um den Anfangspunkt zu dndern..

(:T 5: :T

E1EN
.

<
v

R-610 ¥:0

3

J

@® Uber die entsprechenden Richtungssymbole die Ausgangsposition anfahren.

® Einstellung speichern.
[

22 =y [O]

X:i-610 ¥:0

(e li=]

ERIY

B0

@ @ Funktion "Einflgen" aufrufen.

EIEEET )

R:i-610 Y:0

el DN ES CN NS

o
~Jo)

.

B

#] =

@® Funktion "Anndhen" aufrufen.
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S

AlSas

+/-

E] @® Funktion "Gerade" aufrufen, um eine Gerade einzufligen.

@ Uber die entsprechenden Richtungssymbole den Geraden-Endpunkt anfahren.

—
-n
L

Ok

T
0

S

@ Funktion "Standardstichlange" aufrufen.

@® \Wert fUr die Standardstichlange eingeben, z.B. 3,40 mm.

@ Eingabe bestatigen.

7 ﬁs 3.40nn

——

S
7 #:s 3.40nn

Aok ¥:0

>

v

/

@ FEinstellung speichern.
@ @® Geradeneingabe beenden.

E] ® \Weitere Funktionen aufrufen.
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e
lScola

E] @ Funktion "Gerade" aufrufen, um eine Gerade einzufligen.

S |

]
"S"J#[w}[o{[

Esc

@ Funktion "Stichlange" aufrufen.

@® \WNert fUr die Stichlange eingeben, z.B. 0,23 mm.

@® Eingabe bestatigen.

r@] @ Ins 10: §f o0.23mm @]w

X:-Gub Y:0

p—

2

[ d

w) [

(&

-

|

-]

]

>[of2]

& I:

@ Uber die entsprechenden Richtungssymbole den Geraden-Endpunkt anfahren.
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11: D

X:-610 Y:0

a-610 ¥:0

<] [»]
v

A\
@ @® Geradeneingabe beenden.

E] ® \Weitere Funktionen aufrufen.
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E] @ Funktion "Gerade" aufrufen, um eine Gerade einzufligen.

@ Uber die entsprechenden Richtungssymbole den Geraden-Endpunkt anfahren.

@ Einstellung speichern.

-

D T4 D

X:-610 Y¥:-1270

a-610 ¥:-1270

@ Uber die entsprechenden Richtungssymbole den niachsten Geraden-Endpunkt anfahren.

@® Einstellung speichern.

-

Db 15 D

X:0 ¥:i-1340

A |x0 v

® Uber die entsprechenden Richtungssymbole den niachsten Geraden-Endpunkt anfahren.

® Einstellung speichern.

-

Dt 16 D

$I610 Y:-1270

d:p10 1270

® Uber die entsprechenden Richtungssymbole den nachsten Geraden-Endpunkt anfahren.

® Einstellung speichern.
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E] ® \Weitere Funktionen aufrufen.

r[j Z) (Ins 17: oee [6]\

X:i610 Y:0

Esc

i | ® Funktion "Stichlange" aufrufen.

o
AlGesle

@® Eingabe bestatigen.

@® \Wert fir die Stichlange eingeben, z.B. 0,23 mm.
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-

O]

p—

j ][ E ]IIIS 19: §f o0.230m

X610 Y:0
- | [+

|
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—

| £

=

22

B

E] @ Funktion "Gerade" aufrufen, um eine Gerade einzufligen.

@ Uber die entsprechenden Richtungssymbole den Geraden-Endpunkt anfahren.

® FEinstellung speichern.

( )

Dot 20 D

X:Gub Y:0

a4 ¥:0

@ @® Geradeneingabe beenden.

E] ® \Weitere Funktionen aufrufen.

E] ® Funktion "Gerade Naht" aufrufen.

L2m~— [0

Ri5h6 ¥:0

,—
-n
L

\

@® Fadenschneiden einschalten.
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@ @ Eingabe des Nahtprogrammes beenden (Funktion in Statuszeile).

Die Stichgenerierung muss durchgefihrt werden, um mit dem neuerstellten
5 oder gednderten Nahtprogramm nahen zu kénnen. Unvollsténdige oder fehler
ﬂ hafte Programme kdnnen Uber die Funktion "Esc" auch ohne Stichgenerierung
beendet werden, beim Aufrufen des Nahtprogramms in der Betriebsart Nahen
erscheint dann aber eine entsprechende Fehlermeldung.

(" )

D2 O

STICHE GEMERIEREN ?

EX

\. /

@ Stichgenerierung durchfihren.
® Grundstellung anfahren.

@® Nach Eingabe der entsprechenden Programmnummer kann das erstellte Nahtprogramm
ausgewahlt und abgearbeitet werden.

Ein neu erstelltes oder korrigiertes Nahtprogramm zunachst an der Maschine
durchtakten, um sicherzustellen, dass es zur Schablone passt!
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11.04

BFs

Programmverwaltung

Die Programmverwaltung dient zum Verwalten von Nahtprogrammen, Konfigurations-
und Maschinendaten. Dateien konnen aus dem Maschinenspeicher oder von einer SD-Karte
ausgewahlt und kopiert bzw. geldscht werden.

@® Maschine einschalten.
@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® Programmverwaltung aufrufen.

Die beiden Datentrager mit den entsprechenden Dateien erscheinen im Display:

- Maschinenspeicher ("C\DATENY') ist derzeit ausgewahlt

- SD-Karte ( (1 ) ist derzeit eingelegt

Die Auswahl des Datentragers erfolgt durch Antippen des entsprechenden Feldes, dadurch
wird der Inhalt des entsprechenden Datentragers auch aktualisiert. Der ausgewahlte Daten-
trager wird invers und die ausgewahlten Dateien werden blau dargestellt:

o Die Ablage von Nahtprogrammen erfolgt in einer anderen Ebene als die Ablage
ﬂ der Konfigurations- und Maschinendaten, um versehentliche Bearbeitung der
Konfigurations- und Maschinendaten zu vermeiden.
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Delete

MDAT
KONF

HEHRE ECEEIERE

Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Laufwerke aktualisieren
Uber diese Funktion werden die Laufwerke aktualisiert (neu eingelesen).

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

Dateiauswahl

Uber diese Funktionen werden die gewlinschten Dateien im aktuellen Laufwerk markiert.
Uber die Pfeiltasten werden einzelnen Dateien ausgewahlt. In Verbindung mit der Blocktas-
te (3k) kdnnen Uber die Pfeiltasten mehrere Dateien zugleich ausgewahlt werden.

Copy
Uber diese Funktion werden die ausgewahlten Dateien des aktuellen Datentragers auf den
zweiten Datentrager kopiert.

Delete
Uber diese Funktion werden die ausgewéhlten Dateien geldscht.

MDAT/KONF

Uber diese Funktion wird die Ebene der Konfigurations- und Maschinendaten aufgerufen.

In den Dateien "MDAT3588" und "KONF3588.BIN" sind die aktuellen Einstellungen und die
Konfiguration der Maschine gespeichert. So kénnen die Maschinendaten durch Kopieren auf
SD-Karte gesichert werden oder mehrere Maschinen mit gleicher Bestimmung kénnen durch
Einlesen der Maschinendaten schnell konfiguriert werden.

Format
Uber diese Funktion wird die eingelegte SD-Karte formatiert.

A Beim Formatieren werden alle Daten auf der SD-Karte geldscht!
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11.05 Zugriffsberechtigungen

Die Uber das Bedienfeld abrufbaren Funktionen sind nach Kennziffern sortiert und kénnen
vor unberechtigtem Zugriff geschiitzt werden. Dazu unterscheidet die Steuerung drei Be-
nutzergruppen (User 1, 2 und 3), die alle mit einer entsprechenden PIN belegt werden kon-
nen. Wird eine flr den Benutzer gesperrte Funktion gewahlt, erfolgt die Aufforderung eine
PIN einzugeben. Nach Eingabe der entsprechenden PIN wird die gewahlte Funktion ausge-
fihrt. Neben den 3 Benutzergruppen erkennt die Steuerung noch den sogenannten , Super
user’ der, mit einem Schllisselschalter ausgestattet, Zugang zu allen Funktionen hat und
auch berechtigt ist die Zugriffsberechtigungen festzulegen.

@ Schlisselschalter einstecken und Maschine einschalten.
@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der Zugriffsberechtigungen aufrufen.

Qe

(- )\

D | | O]

PIN PIN PIN

o h o o

USER 1 USER 2 || USER 3

A]Y]

\ J

Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

o

PIN-Eingabe
Uber diese Funktionen kann fiir jeden Benutzer eine individuelle PIN festgelegt werden.

*
*
*

Funktionsauswahl
Uber diese Funktionen wird die Kennziffer fir die zu sperrende bzw. freizugebende Funktion
ausgewahlt.

[E .-'1
7 -)
2+ 2
B H ;U‘z

Funktionen sperren/freigeben
Uber diese Funktionen wird die ausgewahlte Funktion fiir die entsprechenden Benutzer ge-
sperrt bzw. freigegeben.

=]
=]
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Zuordnung der Kennziffern

. Kenn- Standardeinstellung
Funktion Symbol ziffer User 1 User 2 User 3
Programmnummernwahl i@ 0 ‘o ‘@ ‘@
Stichlange eingeben : 1 a ‘@ ‘@
Drehzahl eingeben M 2 E rh rh
Eingabe 3 3 ‘D D ‘n
Programm erstellen E 4 a a ‘n
Programmverwaltung E 5 ﬁ rh rh
Parametereinstellungen PAR 6 ‘@ ‘@ ‘a
Parametergr 100

erorepe - 7 a B a
Allgemeine Einstellungen
Parametergruppe 200
grupp i 8 i & o
Nahtparameter
Parametergruppe 300
) o : 9 a ® @
Nahmotorpositionen
Parametergruppe 400
. oruee - 10 a ‘o B
Zeiten
Parametergruppe 500
) - 11 a ‘o o
Zahler
Parametergruppe 600 - 12 a a o
Info i 16 ‘a ‘m n
Tagesstiickzahler riicksetzen [oog]4 17 a ‘@ ‘@
Unterfaden-Stichzahler
ricksetzen ‘1' 18 L L a
Betriebsstundenzahler
l6schen O1 19 a a o
Produktionsstundenzahler
|5schen O2 20 a a o
Landereinstellungen 21 o ‘n ‘n
Zugriffsberechtigungen k. 22 a o 0
Service s) 23 a ‘n ‘n
Kaltstart ausfiihren 24 a o ‘@
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Funkti Svmbol Kenn- Standardeinstellung

mbo .
unition y ziffer User 1 User 2 User 3
Maschine konfigurieren E 25 a a ‘@
Software laden ba 26 a @ B
Kontrast Bedienfeld

=

einstellen 27 o L L
Fadenschneid-Ablauf & 28 0 ‘B B
Nadelposition PoOS 29 a ‘@ ‘@
Nullpunkte einstellen J_r‘g 30 a a ‘o
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Wartung und Pflege

12 Wartung und Pflege

12.01 Wartungsintervalle
Reinigung der gesamten MasChing ..........cccoiiiiii e wochentlich
Greiferraum FEINIGEN .......oiiiii e, mehrmals taglich
Nadelbereich reinigeNn ........ooooiiiii e mehrmals taglich
Olstand der Oberteilschmierung kontrollieren ...............c.......... taglich, vor Inbetriebnahme
Zickzack-Exzenter SChmieren ... alle 2 Monate
Schablonenflhrungen schmieren..............oooiiiiiiiiiiieee e alle 2 Monate
Taschenblechflhrung SChMIBIEN ......ccvviiiiiic e, alle 2 Monate
GebIaselUftfilter FEINIGEN .. .. e bei Bedarf
Luftdruck kontrollieren.........cccoooooiiii e taglich, vor Inbetriebnahme
Luftfilter der Wartungseinheit reinigen ..o bei Bedarf

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

f Diese Wartungsintervalle beziehen sich auf die durchschnittliche Maschinen-
kUrzte Wartungsintervalle ratsam.
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12.02 Reinigen der Maschine
Der erforderliche Reinigungszyklus fiir die Maschine ist von folgenden Faktoren abhéangig:
@ FEin- oder Mehrschichtbetrieb
@® Nahgutbedingter Staubanfall

Optimale Reinigungsanweisungen kénnen daher nur fir jeden Einzelfall festgelegt werden.

Fig. 12 - 01

beiten empfohlen:

Um Betriebsstérungen zu vermeiden werden im Einschicht-Betrieb folgende Reinigungsar
R
@ Greiferraum und Nadelbereich mehrmals téglich reinigen.

® Mindestens einmal wochentlich die gesamte Maschine reinigen.

Dazu:
@® Maschine einschalten.

® Manuelles Nahen aufrufen.

@ Funktion "Spulenwechsel" aufrufen.

o~

@® Nach dem Reinigen Doppelstarttasten 1 gleichzeitig driicken..
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12.03 Reinigung des Greifers

@® Schrauben 1 herausdrehen.
Q\\

@® Greiferblgel 2 abnehmen.

@® Am Handrad drehen bis die Spitze der
Spulenkapsel 3 ca. 5 mm in die Nut der
Greiferbahn eingedrungen ist.

Spulenkapsel 3 herausnehmen.
Greiferbahn reinigen.
Spulenkapsel 3 einsetzen.

Greiferblgel 2 aufschrauben.

Doppelstarttasten betatigen.

12.04 Reinigung des Geblaseluftfilters

— NS\ ® Deckel 1 abziehen.
XN

@® Das Filterelement herausnehmen und
mit Druckluft ausblasen.

@ Das gereinigte Filterelement einlegen
und Deckel 1 aufsetzen.

Fig. 12- 03
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12.05

12.06

@

Luftdruck kontrollieren / einstellen

Fig. 12- 05

134-010

Vor jeder Inbetriebnahme den Luftdruck
am Manometer 1 kontrollieren.

Das Manometer 1 muss einen Druck von
6 bar anzeigen.

Gegebenenfalls diesen Wert einstellen.

Dazu Knopf 2 hochziehen und so verdre-
hen, dass das Manometer 1 einen Druck
von 6 bar anzeigt.

Druckwachtereinstellung:
@ Schraube 3 verdrehen, bis der griine Zei-

ger auf 4,5 bar steht.

Die Maschine wird bei einem Druck < 4,5
bar automatisch ausgeschaltet und lasst
sich ab einem Druck > 5,0 bar wieder ein-
schalten.

[=lo

Bar MPa psi
4,5 = 0,45 = 65
=05 =73
= 0,6 = 87

Luftfilter der Wartungseinheit reinigen

2

1

5]
\

Fig. 12 - 06

134-011

A

Maschine ausschalten!
Druckluftschlauch an der
Wartungseinheit abnehmen.

Wasserbehalter 1 entleeren

Wasserbehalter 1 entleert sich automa-
tisch nach dem Entfernen des Druckluft-
schlauchs zur Wartungseinheit.

Filter 2 reinigen

Wasserbehalter 1 abschrauben.
Filter 2 herausdrehen.

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

Filter 2 eindrehen und \Wasserbehalter 1
aufschrauben.
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12.07

12.08

Olstand der Oberteilschmierung kontrollieren

Fig. 12

Zickzack-Exzenter schmieren

/

0

O

Fig. 12 - 07

@ Taglich, vor Inbetriebnahme muss der OI-
stand in Behalter 1 kontrolliert werden.

® Der Olstand muss zwischen der oberen
und unteren Makierung des Behélters 1

stehen.

@ Bei Bedarf Ol durch Bohrung 2 einfillen.

N\

Nur Ol mit einer Mittelpunkts-
viskositat von 22,0 mm?/s bei
40° C und einer Dichte von
0,865 g/cms3 bei 15° C verwen-
den!

@ \or der ersten Inbetriebnahme und nach
langerem Stillstand zuséatzlich einige Trop-
fen Ol in die Greiferbahn geben.

-

~

ﬁ |

A\

Wir empfehlen
PFAFF-Nahmaschinendl,
Best.-Nr. 280-1-120 144.

Maschine ausschalten und ge-
gen Wiedereinschalten sichern!
Verletzungsgefahr bei plotzlich
anlaufender Maschine!

Nur Isoflex Topas L32
Hochleistungsfett,
Best.-Nr. 280-1-120 210,
verwenden.

@® Abdeckung an der Oberteilriickseite ab-
schrauben.

@ Bei Einschicht-Betrieb alle zwei Monate,
bei Zweischicht-Betrieb monatlich den
Exzenter 1 Uber Schmiernippel 2 mittels
Fettpresse schmieren.

@® Abdeckung anschrauben.

®
P FA F F Industrial
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12.09 Nahschablonentransport schmieren

Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern!
Verletzungsgefahr bei plotzlich anlaufender Maschine!

A Nur Isoflex Topas L32 Hochleistungsfett, Best.-Nr. 280-1-120 210, verwenden.

@® Abdeckung des Nahschablonentransports abschrauben.
.ﬁ @ Bei Einschicht-Betrieb alle 2 Monate, bei Zweischicht-Betrieb monatlich die Fihrungen
Uber die Schmiernippel 1, 2 und 3 mittels Fettpresse schmieren.

@® Abdeckung anschrauben.
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Wartung und Pflege

12.10

Taschenblechfihrung schmieren

Fig. 12 - 09

Maschine ausschalten und ge-

gen Wiedereinschalten sichern!
Verletzungsgefahr bei plotzlich

anlaufender Maschine!

Nur Isoflex Topas L32

Hochleistungsfett,
Best.-Nr. 280-1-120 210,

verwenden.

@ Bei Einschicht-Betrieb alle zwei Mona-
te, bei Zweischicht-Betrieb monatlich die
Flhrung Gber den Schmiernippel 1 mit-
tels Fettpresse schmieren.

®
P FA F F Industrial
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Justierung

13

13.01

13.02

13.03

Justierung
Vor allen Justierarbeiten sind die Sicherheitsanweisungen in
Kapitel 1 Sicherheit dieser Betriebsanleitung zu beachten!
Hinweise zur Justierung

Alle Justierungen dieser Anleitung beziehen sich auf eine komplett montierte Maschine und
durfen nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgefihrt werden. Maschinen-
abdeckungen, die fir Kontroll- und Justierarbeiten ab- und wieder anzuschrauben sind, wer-
den im Text nicht erwéahnt. Die Reihenfolge der nachfolgenden Kapitel entspricht der sinn-
vollen Arbeitsfolge bei komplett einzustellender Maschine. Werden nur einzelne Arbeits-
schritte gezielt durchgefihrt, sind immer auch die vor und nachstehenden Kapitel zu beach-
ten.

Die in Klammern () stehenden Schrauben und Muttern sind Befestigungen von Maschinen-
teilen, die vor dem Justieren zu 16sen und nach dem Justieren wieder festzudrehen sind.

Wenn nicht anders beschrieben ist die Maschine bei allen Justierarbeiten vom
elektrischen und pneumatischen Netz zu trennen!

Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel

@ 1 Satz Schraubendreher von 2 bis 10 mm Klingenbreite

@ 1 Satz Schraubenschlissel von 6 bis 22 mm Schlisselweite
@ 1 Satz Innensechskantschlissel von 1,5 bis 6 mm

® 1 Universal-Schraubendreher mit auswechselbaren Klingen

® 1 Metallmaldstab

@ 1 Absteckstift (Nullpunkteinstellung)

® 1 Einstellehre (Oberteileinstellungen), Best.-Nr. 61-775 913-15
® 1 Einstellehre (Oberteileinstellungen), Best.-Nr. 61-778 162-15
® 1 Einstellehre (Transporteinstellungen)

@® 1 Schlingenhublehre, Best.-Nr. 61-111 600-01
@ 1 Schraubklemme, Best.-Nr. 08-880 137 00
@ Né&hfaden und Einndhmaterial
® Nadeln

Abkurzungen

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

13.04 Oberteil herausnehmen / einsetzen

Druckluft abstellen!
Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern!

Fig. 13 - 01

Zum Herausnehmen des Oberteils Schutzabdeckung 1 ( Schrauben 2 ) abnehmen.

Y

Greiferraumabdeckung 3 ( Schrauben 4, insgesamt sechs Schrauben ) herausnehmen.
Pneumatikanschluss 5 und Elektroanschluss 6 herausziehen.

Verriegelung 7 aushangen und Oberteil herunterklappen.

Keilriemen von der Riemenscheibe am Motor abstreifen.

Erdungskabel des Nahmaschinenoberteils abnehmen.

Nahmaschinenoberteil aus seiner Halterung herausheben.

Zum Einsetzen des Oberteils in umgekehrter Reihenfolge vorgehen.
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Justierung

13.05 Justierung des Oberteils

13.05.01 Abstand des Oberteils zur Grundplatte

Regel
Bei abgesenktem Oberteil soll der Abstand von der Unterkante der Welle 1 bis zur Grund-

platte 132,8 mm betragen.

132,8 mm

Fig. 13- 02

@® Abstand zwischen Welle 1 und Grundplatte mittels Einstellehre 2
/ (Best.-Nr. 61-775 913-15) priifen.

@® Ggf Kolbenstange 3 ( Mutter 4 ) der Regel entsprechend verdrehen.
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Justierung

13.05.02 Stellung des Oberteils zur Grundplatte

Regel
Bei abgesenktem Oberteil soll die Driickerstange 4 nach Losen der Schrauben 3 genau in
die entsprechende Bohrung der Einstellehre 1 eintauchen.

@® Stoffdriicker 2 abschrauben.

@ Schrauben 3 16sen und Drlickerstange 4 in die Bohrung der Einstellehre 1 fihren.

% @ Stichplatte abschrauben und Einstellehre 1 (Best.-Nr. 61-778 162-15) aufschrauben.

® Ggf. Oberteil ( Schrauben 5) der Regel entsprechend verschieben.

@ Driickerstange 4 in die urspringliche Stellung zurlickschieben und Schrauben 3 leicht an-
drehen.

FUr weitere Einstellungen bleibt die Einstellehre 1 aufgeschraubt.
o

ﬂ Die exakte Einstellung der Drlckerstange 4 wird in Kapitel 13.05.21 Stoffdru-
cker-Hohe beschrieben.
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Justierung

13.05.03

A

Oberer und unterer Zahnriemenschutz

Regel
Der obere und der untere Zahriemenschutz sollen so nah wie moglich Uber den Zahnrie-
menradern stehen ohne dabei zu schleifen.

@® Oberen Zahnriemenschutz 1 ( Schraube 2 ) und unteren Zahnriemenschutz 3

® ( Schrauben 4) an der Unterseite des Oberteils entsprechend der Regel verschieben.

Einstellung sorgfaltig vornehmen!
Die Zahnriemen kénnen ansonsten bei hochgeklapptem Oberteil Gberspringen!

94
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Justierung

13.05.04 Ausgleichsgewicht

Regel
In u.T. Nadelstange soll die grofste Exzentrizitat des Ausgleichsgewichtes 1 nach oben
stehen.

Fig. 13- 05

@® Nadelstange in u.T. bringen.
% @ Ausgleichsgewicht 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.
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Justierung

13.05.05

A

Nadelhdhe vorjustieren

Regel
In 0.T. Nadelstange soll der Abstand zwischen Nadelspitze und Einstellehre etwa 22 mm
betragen.

Fig. 13- 06

® Nadelstange 1 ( Schraube 2 ), ohne sie dabei zu verdrehen, entsprechend der Regel ver
schieben.
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Justierung

13.05.06 Nullstich

Regel
Bei ganz ausgefahrener Kolbenstange 1 ( Geradstichstellung ) soll die Kurbel 2 beim Dre-
hen am Handrad keine Bewegung ausfihren.

B
{

O
\

17a)]

f

[
T
— 3

—
i

—

Fig. 13- 07
@® Kolbenstange 1 bis zum Anschlag herausziehen.
% @ Kurbel 2 ( Schraube 3 ) entsprechend der Regel verdrehen.

@) Zum besseren Erkennen der Kurbelbewegung Innensechskantschllssel in
ﬂ Schraube 4 stecken.
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Justierung

13.05.07 Nadel in Stichlochmitte

Regel
Bei ganz ausgefahrener Kolbenstange 5 ( Geradstichstellung ) soll der Absteckstift 1 ge-
nau in die entsprechende Einstellbohrung der Einstellehre 8 passen.

Fig. 13- 08

Absteckstift 1 in die Nadelstange fliihren und festschrauben.

Schrauben 2, 3 und 4 |6sen.

Kolbenstange 5 bis zum Anschlag herausziehen.

Nadelstangenrahmen 6 entsprechend der Regel verschieben.

Welle 7 entsprechend der Regel verdrehen.

Schrauben 2, 3 und 4 festdrehen.

Einstellehre 8 (Best.-Nr. 61-778 162-15) und Absteckstift 1 abschrauben.
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Justierung

13.05.08 Uberstichbewegung

Regel
In 0.T. Nadelstange soll die Nadelstange 1 bei Betatigung des Hebels 4 keine Bewegung
ausfihren.

Fig. 13- 09

@® Nadelstange 1in o.T. bringen.
% @ Exzenter 2 ( Schraube 3 ), ohne ihn dabei zu verschieben, der Regel entsprechend ver

drehen.
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Justierung

13.05.09

Sc

hlingenhub, Greiferabstand, Nadelhohe und Spulenkapsel-Anhaltestlick

2
3
4

Regel
1.

In Geradstichstellung und Nadelstangenposition 2,4 nach u.T,, soll
. die Greiferspitze im Abstand von 0,05 - 0,17 mm zur Nadel auf Nadelmitte stehen,
. die Oberkante des Nadeldhrs 1,0 mm unter der Greiferspitze stehen und
. der Nadelschutz 4 die Nadel leicht berUhren.

T

Fig. 13- 10

Stichsteller in Geradstichstellung bringen.
Befestigungsschrauben des Kegelrads 1 und Schrauben 2 [6sen.
Nadelstange in u.T. bringen.

In dieser Stellung das 2,4 mm dicke Mef3plattchen der Schlingenhublehre dicht unter das
Nadelstangenlager schieben.

Schraubklemme ( Best.-Nr. 08-880 137 00 ) am MeRplattchen zur Anlage bringen und an
der Nadelstange festschrauben.

Mef3plattchen entfernen und am Handrad 3 in Pfeilrichtung drehen, bis die Schraubklem-
me aufliegt.

Greiferblgel abschrauben und Spulenkapsel herausnehmen.
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Justierung

Greiferspitze auf Nadelmitte stellen und Greiferbock entsprechend der Regel 1 verschie-
ben, dabei darauf achten, daf3 die Nadel nicht vom Nadelschutz 4 abgedrtickt wird.

Schrauben 2 festdrehen.
Unter Beachtung des Zahnradspiels Befestigungsschrauben des Kegelrads 1 festdrehen.

Ggf. Nadelstange ( Schraube 5 ), ohne sie dabei zu verdrehen, entsprechend der Regel 2
verschieben.

Exzenter 6 ( Schraube 7 ) entsprechend der Regel 3 verdrehen.

Spulenkapsel einsetzen und Greiferbigel anschrauben.

PFAFF.
Industrial
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Justierung

13.05.10 KapsellifterWeg

Regel

1. Die Vorderkanten von Haltefeder 1 und Haltenocken 7 sollen blindig stehen.

2. Wenn der Kapsellifter 5 in seinem hinteren Umkehrpunkt steht, sollen Spulenkapsel-
trager 6 und Haltefeder 1 um Fadendicke voneinander entfernt stehen.

Fig. 13- 11

@ Haltefeder 1 ( Schraube 2 ) der Regel 2 entsprechend ausrichten.
% ® \\elle 3 ( Schraube 4 ) der Regel 1 entsprechend verschieben.
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Justierung

13.05.11 Stoffgegendricker-Hebebewegung

Regel
In u.T. Nadelstange soll der Stoffgegendrlcker 3 in seinem oberen Umkehrpunkt stehen.

Fig. 13- 12

@® Nadelstange in u.T. bringen.
% @ Exzenter 1 ( Schrauben 2) entsprechend der Regel verdrehen.
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Justierung

13.05.12 Stoffgegendricker-Hohe

Regel
In u.T. Nadelstange soll der Stoffgegendrlicker 6 mit seiner Oberkante 1 mm Uber der ge-
schlossenen Greiferraumabdeckung 3 stehen.

Fig. 13- 13 )\\/ I

@® Hebel 1 ( Mutter 2 ) an seinen unteren Anschlag stellen ( siehe Pfeil ).
% @ Greiferraumabdeckung 3 auflegen und Trager 4 ( Schraube 5 ) entsprechend der Regel

verdrehen.
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Justierung

13.05.13 Stoffgegendrlcker-Stellung

Regel
In Geradstichstellung soll die Nadel beim Einstich mittig zum Stichloch des Stoffgegen-
driickers 2 stehen.

Fig. 13- 14

® Kolbenstange 1 bis zum Anschlag herausziehen ( Geradstichstellung ).
% @ Stoffgegendriicker 2 ( Schrauben 3 ) entsprechend der Regel einstellen.
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Justierung

13.05.14

Uberstichbreite

Regel
1. Bei maximaler Uberstichbreite darf die Nadel nicht an den Rand des Stoffgegendri-
ckers stofRRen.

=
i
o)
N N
9 2
: |

Fig. 13- 15 W ©

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

i Durch Verdrehen von Schraube 1 kann die Riegelbreite eingestellt werden.
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Justierung

13.05.15

Ruhestellung des Rollenhebels / Radiale Stellung der Steuerkurve

1.

Regel

Bei eingefahrener Kolbenstange 1 soll zwischen der Aufenkante der Steuerkurve 6
und der Rolle des Rollenhebels 5 ein Abstand von 0,1 mm bestehen.

2. Bei vorab eingeschalteter Fadenschneid-Einrichtung soll die Steuerkurve 6 den Rollen-
hebel 5 in 0.T. Fadenhebel gerade in seine Ruhestellung gebracht haben.

Fig. 13- 16

Kolbenstange 1 bis zum Anschlag in den Zylinder 2 einfahren.

Zylindertrager 3 ( Schrauben 4 ) der Regel 1 entsprechend verschieben.

Fadenhebel in u.T. bringen und Rollenhebel 5 von Hand in die Steuerkuve 6 eindricken.

Durch Drehen am Handrad 7 in Pfeilrichtung den Fadenhebel in 0.T. bringen und Regel 2
Uberprfen.

Ggf. Steuerkurve 6 ( Schrauben 8 ) der Regel 2 entsprechend verdrehen.

o

Il

An der Kolbenstange 1 soll oberhalb der Kontermutter 9 noch ca. T mm Gewin-
de Uberstehen.

PFAFF.
Industrial
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Justierung

13.05.16 FadenfangerHohe

Regel
Die Unterkante des Fadenfangers 3 soll im Abstand von 0,8 mm (ber der Spulenkapsel 4
stehen.

Fig. 13- 17

Schrauben 1 und 2 I6sen.
Fadenfanger 3 Uber die Spulenkapsel 4 stellen.

Fadenfanger 3 ( Schraube 5 ) entsprechend der Regel verschieben.

L

Hohenspiel der Welle 6 vermitteln, Stellring 7 am Lagergehause 8 zur Anlage bringen
und Schraube 2 festdrehen.

o
ﬂ Fir weitere Einstellungen bleibt Schraube 1 leicht gelost.
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Justierung

13.05.17

A

FadenfangerStellung und Messerhdhe

Regel

In Ruhestellung der Fadenschneid-Einrichtung sollen

1. die Vorderkanten von Fadenfanger 3 und Messer 5 blindig stehen sowie

2. die Oberkanten von Fadenfanger 3 und Messer 5 auf gleicher Hohe stehen.

Fig. 13- 18

@® Nadelstange in u.T. bringen.

@® Rollenhebel 1 von Hand an Steuerkurve 2 zur Anlage bringen.
@ Fadenfanger 3 der Regel 1 entsprechend verdrehen.

@ Schraube 4 festdrehen.

@® Messerhohe entsprechend der Regel 2 Gberprifen.

o Zur Hohenanpassung Messer 5 ( Schrauben 6 ) demontieren und entsprechend
ﬂ der Regel Distanzplattchen ( Best.-Nr.: 91-141 402-05 ) unterlegen.
Zum Ausrichten des Messers siehe Kapitel 13.05.18 Messerdruck.

PFAFF.
Industrial
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Justierung

13.05.18 Messerdruck

Regel

Wenn die Spitze des Fadenfangers 4 im Abstand von 6 mm vor der Vorderkante des
Messers 5 steht, soll die Messerschneide mit leichtem Druck am Fadenfanger 4 anlie-
gen.

Fig. 13- 19

@® Fadenhebel in u.T. bringen.
% @® Rollenhebel 1 in die Steuerkurve 2 eindrlcken.
@® Am Handrad 3 in Pfeilrichtung drehen, bis Fadenfanger 4 ca. 4 mm vor dem Messer 5
steht.

@® Messer 5 ( Schrauben 6 ) der Regel entsprechend verschieben.

® Regel 1 aus Kapitel 13.05.17 Fadenfanger-Stellung und Messerhdhe Uberprifen.

1 1 O P FA F F‘Tndusmal



Justierung

13.05.19

A

Unterfaden-Klemmfeder

Regel

Die Klemmfeder 1 soll

1. wahrend der Fadenfangerbewegung nicht abgedrlckt werden,

2. den Unterfaden nach dem Schneiden sicher klemmen und

3. das Herausnehmen und Einsetzen der Spulenkapsel nicht behindern.

Fig. 13- 20

® Die Fadenschneid-Einrichtung in Ruhestellung bringen.

® Die Klemmfeder 1 ( Schrauben 2 ) so verschieben, dal die Klemmlippen moglichst dicht
an der Innenwand und so nah wie moglich an der Vorderkante des Fadenfangers 3 ste-

hen.

@® Durch Biegen der Klemmfeder 1 die Hohe so einstellen, dald zwischen Oberseite Klemm-

feder 1 und Unterseite Fadenfanger 3 ein Abstand von ca. 0,1 mm besteht.

PFAFF.
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Justierung

13.05.20 Manuelle Schneidprobe

Regel

1. Der Fadenfanger 1 darf bei seiner Vorwartsbewegung den Unterfaden 3 nicht vor sich
herschieben.

2. Im vorderen Umkehrpunkt des Fadenfangers 1 soll der Unterfaden 3 ca. 2 mm hinter
der Nase des Fadenfangers 1 liegen.

3. Nach Beendigung des Schneidvorgangs mussen Ober und Unterfaden einwandfrei
geschnitten und der Unterfaden 3 geklemmt sein.

Fig. 13 - 21
@® Schneidvorgang manuell durchfihren.
/ ® Regel 1 Uberprifen, ggf. Fadenfanger 1 nach Kapitel 13.05.16 Fadenfanger-Hohe nach-
justieren.

@ Regel 2 Uberprifen, ggf. Fadenfanger 1 nach Kapitel 13.05.17 Fadenfanger-Stellung
und Messerhdhe nachjustieren.

@® Regel 3 Uberprifen, ggf. Unterfaden-Klemmfeder 2 nach Kapitel 13.05.19 Unterfaden-
Klemmfeder nachjustieren.

1 1 2 P FA F F‘Tndusmal




Justierung

13.05.21 StoffdriickerHohe

Regel

1. In o0.T. Fadenhebel soll bei angehobenem Stoffdriicker 1 die Nadelspitze nicht unter
dem Stoffdrlicker 1 herausragen.

2. Der Stoffdrlcker 1 soll seitlich so ausgerichtet sein, daf der Nahfaden beim Einsteu-
ern der Nahschablone unter dem Stoffdrlicker 1 herausgeblasen wird.

Fig. 13-22 ﬁ
@® Stoffdricker 1 anschrauben.
/ @® Fadenhebel 2 in 0.T. bringen.

@ Drickerstange 3 ( Schrauben 4 ) entsprechend der Regel 1 verschieben bzw. entspre-
chend der Regel 2 verdrehen.
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Justierung

13.05.22 Spuler

Regel

1. Bei eingeschaltetem Spuler soll die Spulerspindel sicher mitgenommen werden.

2. Bei ausgeschaltetem Spuler darf das Reibrad 5 nicht am Antriebsrad 1 anlaufen.

3. Der Spuler soll selbsttatig abschalten, wenn die Flllmenge noch etwa 1 mm vom
Spulenrand entfernt ist.

121-081

/ @® Antriebsrad 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend den Regeln 1 und 2 verschieben.

@ Bolzen 3 ( Schraube 4 ) entsprechend der Regel 3 verschieben.

1 1 4 P FA F F‘Tndusmal



Justierung

Oberfadenspannungsltftung

13.05.23

Regel

ngsliftung 0,5 mm auseinander stehen.

ngsscheiben sollen bei Spannu

Die Spannu

ntsprechend der Regel verdrehen.

@® Schraube 1 (Mutter2) e

A
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Justierung

13.05.24 Fadenanzugsfeder und Fadenregulator

Regel

1. Die Bewegung der Fadenanzugsfeder 7 soll beendet sein, wenn die Nadelspitze in das
Material einsticht ( Federweg ca. 7 mm ).

2. Bei grofdter Ausbildung der Fadenschlinge wahrend der Fadenumfihrung um den Grei-
fer, soll die Fadenanzugsfeder 7 leicht von der Auflage 1 abheben.

Fig. 13 25

® Auflage 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel 1 verschieben.
/ @ Zur Federkrafteinstellung Regulierschraube 3 (Schraube 4) verdrehen.

@ Fadenregulator 5 ( Schraube 6 ) entsprechend der Regel 2 verschieben.

i Aus nahtechnischen Grinden kann es erforderlich sein von dem angegebenen
Federweg bzw. von der Federkraft abzuweichen.
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Justierung

13.05.25 Oberteilhebezylinder

Regel
Die Auf- und Abwartsbewegung des Oberteils soll gleichmafig ablaufen.

Fig. 13- 26

@ Das Oberteil in das Maschinengestell einsetzen und anschlief3en ( siehe Kapitel 13.04
Oberteil herausnehmen / einsetzen ).

@® Geschwindigkeit ( Schraube 1) und Endlagendéampfung ( Schraube 2 ) der Aufwartsbe-
wegung des Oberteils sowie Geschwindigkeit ( Schraube 3 ) und Endlagenddmpfung
( Schraube 4 ) der Abwartsbewegung des Oberteils entsprechend der Regel einstellen.

o Der Druck fur die Abwartsbewegung kann an Schraube 5 reguliert werden

ﬂ ( Standardeinstellung 4,5 bar ).

insbesondere bei der Abwartsbewegung des Oberteils, an seinen Anschlag

Bei der Einstellung der Endlagendémpfung darauf achten, daf der Zylinder 6,
A fahrt!
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Justierung

13.05.26 Greiferschmierung

Regel
Nach 10 Sekunden Laufzeit soll sich auf einem neben den Greifer gehaltenen Papierstrei-
fen 2 ein feiner Olstreifen abzeichnen.

Fig. 13-27

Greiferraumabdeckung abschrauben.
Sensor 1 mit Metallmal3stab abdecken.

Maschine einschalten.

Eingabement aufrufen.

Funktion "Nahmotoreinstellung" aufrufen, siehe Kapitel 13.09 Nahmotoreinstellungen.

oo %

Drehzahl auf 2000 min™ einstellen.
Bei laufendem Nahmotor nicht in den Nadelbereich greifen!
Verletzungsgefahr durch die sich bewegenden Teile!

1 1 8 P FA F F‘Tﬂdusmal




Justierung

® Niahmotor 2 - 3 min. laufen lassen.

@ Bei laufendem Nahmotor einen Papierstreifen 2 neben den Greifer halten und Regel
Uberprtfen.

® Ggf. Olférdermenge an Schraube 3 regulieren.

@® Maschine ausschalten und Greiferraumabdeckung anschrauben.

Der Docht fir die Kopfteileschmierung muf immer olgetrankt sein, es darf je-
A doch kein Ol auf die Grundplatte tropfen!

Ggf. die Olmenge an Schraube 4 regulieren.
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Justierung

13.06 Justierung der Umbugg-, Transport- und Stapeleinrichtungen

13.06.01 Ausrichtung der Nahschablone

Regel
Die abgesenkte Nahschablone soll sowohl an der Umbuggerstation als auch an der Nah-
station gleichmaRig leicht auf der Tischplatte aufliegen und das Nahgut sicher halten.

@® Schrauben 1 auf beiden Seiten der Maschine |0sen.
® Nahschablone durch Verdrehen der Schrauben 2 ( Muttern 3 ) auf beiden Seiten der Ma-
schine parallel zur Tischplatte in x-Richtung ausrichten.

@® Schrauben 1 festdrehen.

@® Nahschablone durch Verschieben des Tragers 4 ( Schrauben 5 auf beiden Seiten der Ma-
schine ) parallel zur Tischplatte in y-Richtung ausrichten.

1 20 P FA F F‘Tﬂdusmal



Justierung

13.06.02

A

Hohe der Taschenblechflihrung

Regel
Das abgesenkte Taschenblech soll parallel zur Tischoberkante stehen.

Fig. 13- 29

® Regel mit Hilfe eines Metallmal3stabs Uberprifen.
@® Schrauben 1 und 2 I6sen.
@® Hohe der Fihrung 3 entsprechend der Regel 1 an Schraube 4 ( Mutter 5 ) einstellen.

® Kolbenstange ( Kontermutter ) des Zylinders 6 verdrehen, bis die Flihrung 3 parallel zur
Tischplatte steht.

@® Schrauben 1 und 2 festdrehen.
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Justierung

13.06.03 Ausrichtung des Taschenblech-Arms

Regel
Das abgesenkte Taschenblech 4 soll gleichmalig auf der Tischplatte aufliegen.

Fig. 13- 30

@® Schrauben 1 I6sen.
% @ Schrauben 2 ( Muttern 3 ) entsprechend der Regel verdrehen.

® Schrauben 1 festdrehen .

@)
ﬂ Die Hohe des Taschenbleches Kap. 13.06.02 nochmals Gberprtfen.
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Justierung

13.06.04 Ausrichtung der Taschenblechfihrung

Regel
Die Fuhrung 7 soll rechtwinklig zur Fihrung 8 des Nahschablonentransports stehen.

% @® Maschine einschalten.

@® Maschine in Grundstellung bringen.

@® Taschenblech entnehmen und Taschenblech-Lehre 1 einsetzen.
® 'Umbuggerposition" aufrufen, siehe Kapitel 8.09 Nullpunkte tberprifen / einstellen.

@® Mittels Absteckstift 2 die Regel Uberprifen.
® Druckluft abnehmen.
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@ Taschenblech-Lehre 1 nach hinten schieben und vordere Position abstecken.
@® Schrauben 3 und 4 I6sen.
@ Schraube 5 ( Mutter 6 ) entsprechend der Regel verdrehen.
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13.06.05

ClGRY

Taschenblechstellung vorne

Regel
In Nullpunktstellung des Umbuggers sollen die Einstellbohrungen von Taschenblech und
Néhschablone fluchten.

N\ 7

- %ﬁ

o B

@® Maschine einschalten.

@® Maschine in Grundstellung bringen.

@® Taschenblech entnehmen und Taschenblech-Lehre 1 einsetzen.

® 'Umbuggerposition” aufrufen, siehe Kapitel 8.09 Nullpunkte tberpriifen / einstellen.

Den Wert fir die y-Achse auf "0" stellen.

Mittels Absteckstift 1 die Regel tberprufen.

® Der Regel entsprechend den Wert fiir x-Achse Uber das Bedienfeld &ndern und spei-
chern.

@ Taschenblecharm 2 ( Schrauben 3 ) entsprechend der Regel verschieben.
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13.06.06 Uberwachung Nahschablonentransport

Regel
1. Die Nahschablone 5 soll in y-Richtung aus ihrem Nullpunkt heraus nicht weiter als

5 mm nach unten und um das Mal} x nach oben verfahrbar sein.
2. Der Initiatiaor 3 soll 0,2 mm unterhalb der Schaltfahne 1 stehen.

o PFAFF 3588-05/020: X = 260 mm
'ﬂ' PFAFF 3588-15/020: X 290 mm

Fig. 13- 34

@ Schaltfahne 1 ( Schrauben 2 ) der Regel 1 entsprechend verschieben.
@ |Initiator 3 ( Schraube 4 ) der Regel 2 entsprechend verschieben.
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13.06.07

Ausrichtung des Umbuggers

Regel

Bei abgesenktem Umbugger und Taschenblech sollen

1. der Umbuggerarm 4 parallel zum Taschenblecharm 3 und zur Tischplatte stehen,

2. die Bolzen im Umbuggerarm 4 und die Buchsen 2 in der Taschenblech-Lehre 1 fluch-
ten sowie

3. zwischen Umbuggerarm 4 und Taschenblech-Lehre ein Abstand von 19 mm beste-
hen,

4. der Umbuggerrahmen leicht auf der Tischplatte aufliegen und dabei das Nahgut sicher
halten.

AN \‘

ﬂ[? =

=

Fig. 13- 35

@ Taschenblech und Umbugger entnehmen.

Taschenblech-Lehre 1 und Buchsen 2 einstecken.

Maschine einschalten.

Manuelles Nahen aufrufen.

Doppelstarttasten betatigen.

Funktion "Einzelschritt" betatigen, bis Taschenblecharm 3 und Umbuggerarm 4 abgesenkt
sind.

Schrauben 5 |6sen.
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@® Umbuggerarm 4 durch Verdrehen und Verschieben sowie durch Verdrehen der Schrau-
ben 6 nach den Regeln 1 und 2 ausrichten.

@ Schrauben 5 festdrehen.
® Dampfer 7 ( Mutter 8 ) entsprechend der Regel 3 verdrehen.
@ Taschenblech-Lehre 1 entnehmen und Umbugger anbringen.

@® Umbuggerrahmen entsprechend der Regel 4 mit Tesamoll bekleben.
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13.06.08 Ausrichtung des Stempels

Regel

Bei abgesenktem Umbugger und gleichzeitig angehobenen Taschenblech sollen die Leis-

ten des Stempels 1

1. mit Ihren Unterkanten etwa um Nahgutdicke unter der Taschenblech-Unterseite ste-
hen

2. und ringsum in einem gleichmafigen Abstand von 0,3 - 1 mm ( je nach Nahgutdicke )
zu den Taschenblechkanten stehen.

Fig. 13- 37

@® Unterkanten der Leisten des Stempels 1 mit der Taschenblechunterseite blndig stellen
/ @ Schrauben 2 (Muttern 3).

@® Dampfer 7 ( Mutter 8 ) - siehe Fig. 13-37 - entsprechend der Regel 1 verdrehen.

@® Stempel 1 ( Schrauben 4 ) entsprechend der Regel 2 ausrichten.
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13.06.09

Steuerfolge der Umbuggbleche

/a b\ a /a b\ /a b\ a b
T B T I Fmm o ———\}ﬂ:
| | | | . |- .
Taschenform | 1 | PN 2 A 3 e ' 4 r_d ! S !
- [ - J A LA f - _ -g
P et W I A 7 T TN | T
f g € f e £
e e e
1. Schaltstufe a+b a+b a+b a+b a+b
2. Schaltstufe c+d c+d+e c+d c+d+e c+d
3. Schaltstufe e f e f e
4. Schaltstufe f+g g+h f g f+g

yZaunl

— I

Fig. 13- 38

Die Steuerfolge und die Anzahl der Umbuggbleche ( und damit die Anzahl der

[=lo

Zylinder der oben stehenden Tabelle zu entnehmen.

Schaltstufen ) ist von der Taschenform abhéngig. Die in Fig. 13-39 abgebildete
Umbuggereinrichtung gehort zu der 3. Taschenform.

Fir andere Taschenformen sind die der jeweiligen Schaltstufe entsprechenden
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13.06.10 Stellung der Umbuggbleche

Regel

1. Die Vorderkanten der Umbuggbleche 1 sollen parallel zum Stempel 4 stehen.

2. Die ausgefahrenen Umbuggbleche 1 sollen rundherum ca. 0,1 mm unter den Unter
kanten der Leisten des Stempels 4 stehen.

Fig. 13- 39

@® Umbugger abnehmen.
/ @® Umbuggbleche 1 ( jeweils Schrauben 2 ) entsprechend der Regel 1 ausrichten.

@® Umbuggbleche 1 gemald der Steuerfolge ( siehe Kapitel 13.06.09 Steuerfolge der Um-
buggbleche ) nacheinander einschieben und entsprechend der Regel 2 ausrichten
( jeweils Schrauben 3 ).

@® Umbugger wieder anbringen.
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13.06.11 Stellung der Eckenschieber

Regel

1. In Umbuggstellung sollen die Eckenschieber 4 mit 1 - 2 mm Uberschneidung parallel
unter der Abschragung der Umbuggbleche stehen.

2. Die Eckenschieber 4 sollen je nach Nahgutdicke 1 -2 mm unter den Umbuggblechen
stehen.

Fig. 13- 40

/ @® Klemmsticke 1 ( Schrauben 2 ) der Regel 1 entsprechend vorjustieren.

® Zur Feineinstellung Anschlagschrauben 3 entsprechend der Regel 1 verdrehen.

@ Eckenschieber 4 ( Schrauben 5) der Regel 2 entsprechend einstellen.
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13.06.12 Ausrichtung der Naht zur Tasche

Regel
Der Abstand der Naht zum Taschenrand soll rundherum gleich sein.

mFTTTT ST T T
™
| P g N )

Fig. 13 - 41

@® Maschine einschalten
% @ Uber die Parameter "608" und "609" die Naht entsprechend der Regel ausrichten, siehe

Kapitel 13.10 Parametereinstellungen.

@® Maschine ausschalten.

PFAFF.... 133



Justierung

13.06.13 Nahtriegelabstand

Regel
Der Abstand vom Nahtriegel zum Tascheneingriff soll ca. 1 mm betragen.

-

—_—

(S

Fig. 13- 42

/ @® Anschlage 1 ( Schrauben 2 ) auf dem Taschenblech entsprechend der Regel verstellen.
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13.06.14 Stapeleinrichtung

Regel
Die eingefahrene Stapeleinrichtung 2 soll das Nahgut mit geringsmoglichem Druck hal-
ten.

Fig. 13-43
% ® Den Druck am Druckminderventil 1 entsprechend der Regel einstellen.
o Zum Einstellen missen die Ausgange Y 52 und Y 51 geschaltet werden, siehe
ﬂ Kapitel 13.08 Servicemend.
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13.06.15 Ausrichtung der Transportrollen

Regel
Die abgesenkten Transportrollen 4 sollen gleichméaRig leicht auf der Tischplatte aufliegen
und parallel zur Tischvorderkante stehen.

Fig. 13- 44

@ Schrauben 1 ( Schrauben 2 leicht I6sen ) und Kolbenstange des Zylinders 3 entsprechend
der Regel verdrehen.
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13.07 Bearbeiten von Umbuggblechen

13.07.01 Neueinbau / Selbstfertigung von Umbuggblechen

—
—

|

7
1
1

e m - ==

1

%
?
b

c

Fig. 13- 45

% ® Die Umbuggbleche entsprechend der Fig. 13-45 anfertigen bzw. einbauen.

Bei dem Neueinbau bzw. der Selbstanfertigung von Umbuggblechen darauf
achten, dal3 sie an den gekennzeichneten Stellen mindestens um Stoffdicke

hinter den Ecken des Taschenblechs stehen!

o Bei der 5.Taschenform missen die Umbuggbleche e, f und g zuséatzlich um 30°

ﬂ abgeschragt werden.
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13.07.02 Abschragen der seitlichen Umbuggbleche

13.06.12 Ausrichtung der Naht zurTasche und 13.06.13 Nahtriegelabstand

f Die Bearbeitung erst vornehmen, wenn die Einstellung nach den Kapiteln
durchgefihrt wurden!

Fig. 13 - 46

@ Bei ganz ausgefahrenen Umbuggblechen die Vorderkanten der Anschlage 1 und die Au-
% Renkante des Taschenblechs 2 auf die seitlichen Umbuggbleche Ubertragen.

@® Abschragung von 30° anreifden.

® Die Umbuggbleche bis auf 1 - 2 mm vor den Anriss abarbeiten.

@® Die Kanten der Umbuggbleche abrunden und polieren.
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13.08

(LN (CANZ| (CAN3

Al [-]
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o
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&

Servicementu

Im ServicemenU werden die Zustéande der digitalen und analogen Eingédnge angezeigt. Die
Ausgange kénnen manuell gesetzt bzw. riickgesetzt werden. Weiterhin konnen Funktionen
zur Ausflhrung eines Kaltstarts, zum Laden des Betriebsprogrammes und zur Einstellung
des Bedienfeldes aufgerufen werden.

@® Maschine einschalten.

@® Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® ServicemenU aufrufen.

N\

o) ] 3 Ke)
I)I[:ITHL 1......80_ ...,
l]l]l]l]1l]11 11111I]1I] +
IJUT ;00000000 OODOA00D
1
SET/RES 1-————mmm e E]E]

(bl @ B
\ /

Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

Can-Knoten
Uber diese Funktion wird der gewiinschte Can-Knoten ausgewshlt, der aktuell ausgewahite
Can-Knoten wird invers dargestellt.

Sonderausgange
Uber diese Funktion kénnen Sonderausgange, gesetzt bzw. riickgesetzt werden.

Plus-/Minustasten
Uber diese Funktionen wird der ausgewshlte Ausgang gesetzt (+) bzw. zuriickgesetzt (-).

Pfeiltasten
Uber diese Funktionen werden die gew(inschten Ausgange ausgewahlt.

Kaltstart
Uber diese Funktion wird ein Kaltstart ausgefiihrt, siehe Kapitel 13.08.01 Kaltstart.

Betriebsprogramm laden
Uber diese Funktion wird das Betriebsprogramm der Maschine geladen, siehe Kapitel
13.08.02 Betriebsprogramm laden / aktualisieren.
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Bedienfeld-Einstellungen
Uber diese Funktion wird ein Menii zur Anderung des Kontrastes der Anzeige und zum Ein-
bzw. Ausschalten des Tastentones aufgerufen, sieche Kapitel 8.08 Bedienfeld einstellen.

Nullpunkte einstellen
- Uber diese Funktion wird ein Meni zur Einstellung der Nullpunkte aufgerufen, siehe Kapitel
8.09 Einstellung der Nullpunkte.

13.08.01 Kaltstart

Bei Durchfihrung eines Kaltstarts werden alle neu erstellten oder gednderten
Programme sowie alle geanderten Parametereinstellungen geldscht!

Der Maschinenspeicher wird geldscht bzw. in den Auslieferungszustand zu-
rickgesetzt.

Maschine einschalten und Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® ServicemenU aufrufen.

“@u
o

@® Kaltstart aufrufen.

O]

EALTSTART AUSFUHREN ?

L=

@ Durchfliihrung des Kaltstarts bestatigen.

Erlauterung der weiteren Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Servicementi
Uber diese Funktion erfolgt der Riickschritt in das Servicemend, siehe Kapitel 13.08
Servicemend.

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

Esc

HECERCRE

Die Eingabe wird unterbrochen.
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13.08.02 Betriebsprogramm laden / aktualisieren

Zum Laden des Betriebsprogrammes muss beim Einschalten der Maschine eine SD-Karte
mit den bendtigten Bootdateien im SD-Karten-Slot des Bedienfelds eingesteckt sein.

Beim Laden des Betriebsprogrammes werden alle Daten im Maschinenspei-
cher gel6scht!

@® Maschine einschalten und Taste "FORCE UPDATE" betatigen.

@® Mit derTaste "ENTER" den Bootvorgang
starten.

@® Durch Betatigung der Taste "NEXT" wird die
Software installiert.
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13.09

U

o)l @m [

POS

Nahmotoreinstellungen

@® Maschine einschalten.
@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® Néhmotoreinstellung aufrufen.

=c 0]

457

O | Q| & | m

\ J

Erlauterung der Funktionen

Eingabe beenden
Uber diese Funktion wird die Eingabe beendet und es erfolgt der Wechsel in die Betriebsart
Nahen.

Drehzahleinstellung
Uber die Funktionen wird die Solldrehzahl erhéht bzw. verringert.

Start
Die Funktion startet den Nahmotorlauf.

Stopp
Die Funktion stoppt den Nahmotorlauf.

Fadenschneidablauf
Uber diese Funktion wird der Fadenschneidablauf ausgefihrt..

Nadelposition

Die momentane Istposition der Nadel wird angezeigt.

Zum Einstellen der Nadelstangenposition 0.T. die Nadelstange durch Drehen am Handrad
in die entsprechende Position bringen und durch Betatigen der Taste "POS" diese Position
Ubernehmen.
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13.10 Parametereinstellungen

In der Parameterliste, siehe Kapitel 13.10.02 Liste der Parameter, sind alle verdnderbaren
Parameter aufgefiihrt. Die Auswahl der Parameter sowie die Anderung der Werte wird nach-
folgend beschrieben.

13.10.01 Auswahl und Anderung von Parametern

@® Maschine einschalten und Eingabemen( aufrufen.

PAR @ Parametereingabe aufrufen.

Ol o]

RPH

3000

WG &) [
IBCiCHCE

@® Parameter getrennt nach Gruppe (Hunderterstelle) und Parameter innerhalb der Funkti-

onsgruppe auswahlen.

@® \\ert des ausgewahlten Parameters verandern.

<> >

@ @® Parametereingabe verlassen.
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13.10.02

Liste der Parameter

<
=
o T
5 | € o 3
o | B |2 2 E
g | E |3 2 I
2| 5|3 2 2
O o m [T L
100 | 101 | Unterfadenwachter 0-3 1
0 = Aus; 1 = Zahler; 2 = Sensor; 3 = Sensor+Stopp
102 | Oberfadenwachter 0-1 1
0=Aus;1=Ein
103 | Ausblendstiche Oberfadenwachter 0-99 5
Die Anzahl der Stiche, bei denen der Oberfadenwach-
ter beim Annahen nicht aktiviert ist, wird verandert.
104 | Ausblendstiche Unterfadenwachter 0-99 5
Die Anzahl der Stiche, bei denen der Unterfaden-
wachter beim Anndhen nicht aktiviert ist, wird veran-
dert.
105 | Reaktionszeit Oberfadenwachter 1-9 1
Die Empfindlichkeit des Oberfadenwachters wird ver
andert (1= schnellste Reaktion, max. Empfindlichkeit).
106 | Stichrickfihrung 0-99 15
Die Anzahl der Stiche, die bei einer Oberfadenstérung
automatisch zurtickgetaktet werden, wird verandert.
107 | Nahen 0-1 1
0 =Aus; 1 =Ein
108 | Schablonenlberwachung 0-1 0
0=Aus; 1 =Ein
109 | Zwischenstopp 0-3 0
0 = Aus;
1 = 1. Stopp nach Umbugger ab;
2 = 2. Stopp nach dem Umbuggvorgang;
3 =1.und 2. Stopp
Durch Dricken der Doppelstarttasten wird der Vor-
gang fortgesetzt.
110 | Wechselweise buggen 0-1 0
0=Aus; 1 =Ein
111 | Kontinuierlicher Schlittentransport 0-1 0
0=Aus; 1=Ein
112 | Automatische Sequenzweiterschaltung 0-1 1
0=Aus; 1 =Ein
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Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstellbereich

100

—_
N
w

Uni-Material

Uber diesen Parameter wird die Funktion des Einlege-
schalters verandert

0 = Saugluft und Taschenblech [iften invertieren,

1 = Saugluft invertieren

2 =Taschenblech llften invertieren, 1. Stellung: ge-
[Uftet

3 =Taschenblech Iiften invertieren, 1. Stellung: unten

(@]
|
w

© | Einstellwert

114

Grundstellung Taschenblech
0 = vorne; 1 = hinten

115

Schieberkonfiguration

Y9 =Wert 8

Y8 =Wert 4

Y7 =Wert 2

Y6 =Wert 1

Summe der Werte der zu schaltenden Ventile bilden.
(z.B.: Ventile Y9 und Y7 schalten -> 8 + 2 = 10)

0-15

15

116

Schieberkonfiguration Programmstation 1

Y9 =Wert 8

Y8 =Wert 4

Y7 =Wert 2

Y6 =Wert 1

Summe der Werte der zu schaltenden Ventile bilden.
(z.B.: Ventile Y8 und Y6 schalten -> 4 + 1 = 5)

0-15

15

117

Schieberkonfiguration Programmstation 2

Y9 =Wert 8

Y8 =Wert 4

Y7 =Wert 2

Y6 =Wert 1

Summe der Werte der zu schaltenden Ventile bilden.
(z.B.: Ventile YO und Y6 schalten->8 + 1 =9)

0-15

15

118

Schieberkonfiguration Programmstation 3

Y9 =Wert 8

Y8 =Wert 4

Y7 =Wert 2

Y6 =Wert 1

Summe der Werte der zu schaltenden Ventile bilden.
(z.B.: Ventile Y7 und Y6 schalten-> 2 + 1 = 3)

0-15

15
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e
=
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5 | & ) o
o | B |2 2 E
g | E |3 I3 o
2| 5|3 2 2
O o m (I [T
100 | 119 | Schieberkonfiguration Programmstation 4 0-15 15
Y9 =Wert 8
Y8 =Wert 4
Y7 =Wert 2
Y6 =Wert 1
Summe der Werte der zu schaltenden Ventile bilden.
(z.B.: Ventile Y9 und Y8 schalten -> 8 + 4 = 12)
120 | Oberteil kippen 0-1 0
0 =Aus;1=Ein
121 | Umbuggerversion 0-4 0
0 = Standard
1 = Version Tnur der Zuschnitt wird zur Nahstation
transportiert
2 =\Version 2 Zuschnitt und Tasche werden ohne
buggen zur Nahstation transportiert
3 = Version 3, vorgebuggte Taschen
4 =\lersion 4, wie Standard aber flr runde Taschen
122 | Schablonenversion 0-4 0
0 = Standard
1 = Pattenversion 1 (Patte fertig)
2 = Pattenversion 2 (Patte offen)
3 = variabler Nahschlitz
4 = Cargo
123 | Stopp bei Unterspannung 0-1 0
0 =Aus; 1 =Ein
124 | Nadelrlckdrehen beim Fadenschneiden 0-1 0
0 =Aus;1=Ein
200 | 201 | Kippbares Oberteil 0-1 1
0 = nicht montiert; 1 = montiert
202 | Greifer 0-1
0 = Horizontalgreifer; 1 = Vertikalgreifer
203 | Schablonentberwachung 0-1 0
0 = nicht montiert; 1 = montiert
204 | Hohenverstellung 0-1 0
0 = nicht montiert; 1 = montiert
205 | Cargo-Aggregat 0-1 0
0 = nicht montiert; 1 = montiert
209 | Oberteiltyp 0-1 0
0 = Standard (mit P200 und QE5542)
1 = Standard (mit MMC1002 und QE5540)
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Gruppe
Parameter
Bedeutung
Einstellbereich
Einstellwert

—_
o

300 | 30
302 | Fadenleger OT [°] 70-90 75

—_

NIS (Schlittenstart) [°], siehe Kapitel 13.10.03 80 - 150 1

303 | Position Fadenschneiden ein [°] 160 -360 | 200
Der Zeitpunkt, an dem der Impuls zum Fadenschnei-
den an das Fadenschneidventil gegeben wird veran-
dert (° = Grad nach o.T. Nadelstange).

305 | Position Fadenschneiden aus [°] Parameter 345
303 /302

306 | Position Fadenspannung o6ffnen beim Schneiden [°] 5-20 15

400 | 401 | Zeit far Etikettenklammer zu [0,015s] 10 — 256 20

500 | 501 | Reduzierte Drehzahl 200 - 40001 | 3600

502 | Schneiddrehzahl (Positionierdrehzahl) 50 - 250 200

503 | Drehzahl der langsamen Anfangsstiche 200-700 700

504 | Langsame Anfangsstiche 0-99 2
Die Anzahl der Stiche, die beim Anndhen mit reduzier
ter Drehzahl durchgeflihrt werden sollen, wird veran-
dert.

505 | Verzdgerungsstiche ZickZack ein 0-99 3
Der Parameter dient zur Eingabe der Stichanzahl, um
die der Befehl "Zick-Zack ein" spater ausgegeben wird,
siehe Kapitel 13.10.04 Verzégerung Zick-Zack ein/
aus.

506 | Verzogerungsstiche ZickZack aus 0-99 3
Der Parameter dient zur Eingabe der Stichanzahl, um
die der Befehl "Zick-Zack aus" spater ausgegeben
wird, siehe Kapitel 13.10.04 Verzogerung Zick-Zack
ein/aus.

600 | 601 | Richtung fir langsames Rollen Stapler 0-1 1
0 = rlckwarts; 1 = vorwarts

602 | Langsame Rollzeit Stapler [0,01s] 0-999 50
Der Parameter dient zur Eingabe der Laufzeit fir die
langsame Rollbewegung der Staplerwalze, siehe Ka-
pitel 13.10.05 Rollzeit des Staplers.

603 | Schnelle Rollzeit Stapler [0,01s] 0-999 35
Der Parameter dient zur Eingabe der Laufzeit fir die
schnelle Rollbewegung der Staplerwalze, siehe Kapi-
tel 13.10.05 Rollzeit des Staplers.
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Gruppe
Parameter
Bedeutung
Einstellbereich

© | Einstellwert

600 | 604 | Verzogerungszeit flr Staplerbock zurlck [0,01s] 0-999
Der Parameter dient zur Eingabe der Verzogerungszeit
zwischen Staplerwalze langsam rollen und Stapler
bock zurlck.

605 | Zeit fir Umbuggschieber zuriick [0,01s] 0-999 30
Der Parameter dient zur Eingabe der Verzdgerungszeit

flr den Umbuggschieber.

Die Zeit soll so eingestellt sein, dass der Umbugger
erst nach oben fahrt, wenn die Umbuggbleche in ihrer
hinteren Endstellung stehen.

606 | Zeit fir Taschenblech auf [0,01 s] 0-999 50
Der Parameter dient zur Eingabe der Verzégerungszeit
zwischen Taschenblech zurlick und Taschenblech auf.
Ist die Zeit 0,00 s ausgewahlt, erfolgt Taschenblech
auf, wenn Endschalter Taschenblech hinten (E 1.2) ak-
tiviert ist.

607 | Geschwindigkeit Transport [%] 20-100 100
Der Parameter dient zur Eingabe der Geschwindigkeit
des Nahschablonentransports von der Umbugger zur
Nahstation.

608 | Nahtkorrektur X [0,01 mm] -20-+20 0
Uber diesen Parameter wird die Lage der Naht auf der
Tasche in x-Richtung verandert.

609 | NahtkorrekturY [0,01 mm] -20-+20 0
Uber diesen Parameter wird die Lage der Naht auf der
Tasche in y-Richtung verandert.

610 | Ablauf Stapler 0-3 0
0 = Standard,
1 = kurze Teile
2 = aus (Grundstellung eingefahren)
3 = aus (Grundstellung ausgefahren)
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13.10.03 Schlittenstart (NIS)

Uber diesen Parameter wird der Zeitpunkt fiir den Start der Motoren des Schablonenan-
triebs verandert (° = Grad nach o.T. Nadelstange).

Nadel im o.T.
0°

Nadel kommt aus Nadel sticht in den Stoff,

dem Stoff, Schlitten stoppt,
Schlittenstart Befehl fur Schlittenstart

erfolgt wird ausgegeben

ca. bei 270° ca. bei 110°
Nadel im Stoff
konstanter Bereich von
180°

Der Befehl flr den Schlittenstart wird schon bei Eintritt der Nadel in den Stoff ausgegeben,
der Start erfolgt aber erst ein halbe Umdrehung (180°) spéter, bei Nadelaustritt.

Unter bestimmten Umstanden kann das Stichbild durch die Einstellung beein-
flusst werden.
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Justierung

13.10.04

13.10.05

Verzogerung Zick-Zack ein/aus

gert ausgegeben werden.

5 Bedingt durch die Verzégerung von Ventil und Zylinder missen die Befehle flr
ﬂ VERZOGERUNG ZICK-ZACK EIN bzw. AUS geschwindigkeitsabhangig verzo-

Zick-Zack ein

W e

Verzdgerung Verzogerung Verzdgerung

richtig Zu gering, zu grof3,
Stichanzahl  Stichanzahl
erhdhen verringern
Fig. 13- 47

Zick-Zack aus

AT

=

|
|
|
|
|
|
|

Verzogerung Verzogerung Verzdgerung

richtig Zu gering, Zu grof,
Stichanzahl  Stichanzahl
erhohen verringern
Fig. 13 - 48

Rollzeit des Staplers

)

Staplerbock
-~

Nahgut

Langsame Rollzeit
und Rollrichtung
richtig

Fig. 13 - 49

Langsame Rollzeit
und eventuell Rollrich-
tung andern
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Steuerung

14 Steuerung
14.01 Grundeinstellung / Diagnose / Steckerbelegung

14.01.01 Basissteuerung A20

Rampensoftware bestlckt. Diese darf nur durch entsprechendes Fachpersonal

Die Basissteuerung wird werkseitig mit der erforderlichen Betriebs- und
A ausgetauscht werden.

Lage der Stecker

Taster zum Booten der Software

Netzanschluss

_ X4, Com2
X5, SM-Achse 1 —

X6, SM-Achse 2 X3, Com1

T
—
&
\\ﬂ
&
ﬁ X8 CAN-Bus
e

X7, SM-Achse 3 —

18 V/AC, Si 0,5 A/T
X11, Hauptantrieb

wachter

24V, Peripherie, Si,3 A/T
max. 5 A
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Steuerung

Betriebsanzeigen / Spannungsversorgung

FUr die verschiedenen Betriebsspannungen stehen LEDs an der Gerateoberseite zur Verfi-

gung. ( siehe Klebeschild an der Gerateoberseite ).
Diese sind LEDs fir +12V, +15,1V und +24V.

Sicherungen

2,0 AT /5V/CPU

6,3 AT / 24V / Peripherie
0,5 AT / 16V / Bedienfeld
1,25 AT / 230V / Netz

Steckerbelegung

X3 (COM1) und X4 (COM2)
PIN Signal PIN Signal
1 Vterm1 6 gedrlckt an PIN 6
2 RxD 7 RTS
3 TxD 8 CTS
4 gedrlckt an PIN 6 9 Vterm2
5 GND
X5 oder X3 (Nahmotor)
PIN Signal PIN Signal
1 Puls + 9 Puls -
2 Richtung + 10 Richtung -
3 Fkt1 + 1 Fkt1 -
4 Fkt2 + 12 Fkt2 -
5 Vex + 13 Vex -
6 14 Eing2 -
7 Eing2 + 15 Eing1 -
8 Eingl +
X8 (CAN-Bus)
PIN Signal PIN Signal
1 6
2 7
3 DoRi + 8 DoRi -
4 GND 9 GND
5

152

PFAFF......



Steuerung

14.01.02

X11 (Hauptantrieb)
PIN Signal PIN Signal
1 Puls + 14 A_A
2 Richtung + 15 A_B
3 Fkt1 + 16 B_A
4 Fkt2 + 17 B_B
5 Vex + 18 [_A
6 19 I_B
7 Eing2 + 20 GND
8 Eingl + 21 A_OC
9 R1_A 22 B_OC
10 R1_B 23 I_OC
1 R2_A 24 V2
12 R2_B 25 GND
13 GND 26 Vex
Nahantrieb A22

ware bestlckt. Diese darf nur durch entsprechendes Fachpersonal ausge-

f Die Nahantriebsteuerung ist werkseitig mit der erforderlichen Betriebssoft-

stauscht werden.

Die Betriebsbereitschaft wird mit der LED Power on angezeigt. Diagnosefunktionen und
Sicherungen stehen keine zur Verfligung. Bei Fehleranzeigen im Maschinendisplay siehe
Kapitel 14.02.04 Nahmotorfehler.

X1 oder X7 (Positionsgeber)
PIN Signal PIN Signal
1 FA 6
2 FB 7
3 SM 8
4 ADTC1 9 GND
5 + 5V
X2 (Kommutierungsgeber)
PIN Signal PIN Signal
1 6 KA
2 7 KB
3 8 KC
4 ADTC2 9 GND
5 + 5V
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Steuerung

X3 (Interface)

PIN Signal PIN Signal
1 GND 14 A
2 TxD 15 A\
3 RxD 16 B
4 TxD\ 17 B\
5 RxD\ 18 Index
6 19 Index\
7 GND 20
8 21
9 REF1 22
10 REF1\ 23
" REF2 24
12 REF2\ 25
13 GND 26

X1 oder X14 (Motor)
Signal
PE
U
\
W
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Steuerung

14.01.03 Schrittmotorenantrieb A21

Die Schrittmotorensteuerung hat folgende Grundeinstellung:

DIP-Schalter

OFF ON
* Schrittzahl: 1000
* Schrittzahl:
*

Stromreduzierung aktiv

* Enable

Drehschalter

B Stellung B ==> Phasenstrom 5,4 A
i Zu Statusanzeigen der LEDs siehe Kapitel 14.02.05 Fehler beim Schrittmotor-
antrieb.

Steckerbelegung

X5 (Schrittmotor 1) oder X6 Schrittmotor 2)

PIN Signal PIN Signal
1 Puls + 9 Puls -
2 Richtung + 10 Richtung -
3 1
4 Stromsteuerung + 12 Stromsteuerung -
5 13
6 13
7 15 Bereit -
8 Bereit +
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Steuerung

14.01.04 Staplermotorantrieb

eingestellt bzw. programmiert. Ein Austausch ist nur mit programmierten Antrie-

f Der Staplermotorantrieb ist werkseitig auf die Anforderungen dieser Maschine
ben zulassig.

Betriebsanzeigen

LED H1 (gelb) LED H2 (griin) Bedeutung

aus aus Netz-Aus keine Funktion

Netz eingeschaltet,
ein aus nachca 0,5s
Selbsttest betriebsbereit

aus ein Antrieb ist gestartet
ein ein Uberlastschutz aktiv
siehe
blinkt aus Kapitel 14.02.06 Fehler

beim Staplerantrieb

14.01.05 AC - Netziberwachung

Die Netziiberwachung (AC - Line - Controller) ist werkseitig auf die An-
A forderungen dieser Maschine eingestellt.
Ein Austausch ist nur nach vorherigem Einstellen zulassig.

Werkseinstellung

Potentiometer Wert
UL (upper limit) 260V
LL (lower limit) 195V

off Delay Min

Betriebsanzeigen

LED H1 (grin) LED H2 (rot) Bedeutung

aus aus Netz-Aus keine Funktion

Gerat betriebsbereit,
Spannung

en aus aufderhalb eingestelltem
Bereich
Gerat betriebsbereit,
. _ Spannung
ein ein

innerhalb eingestelltem

Bereich
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Steuerung

14.02 Erlauterung der Fehlermeldungen

14.02.01 Allgemeine Fehler

Anzeige Beschreibung

FEHLER: 3 Fehler beim Allokieren des EMS-Speichers

FEHLER: 4 C167 reagiert nicht

FEHLER: 5 Bootdatei (c167boot.bin) kann nicht getdffnet werden

FEHLER: 6 Fehler beim Flash-Programmieren

FEHLER: 7 Fehler beim Offnen einer Datei

FEHLER: 8 Batterie

FEHLER: 10 CAN-Fehler (Reset)

FEHLER: 11 CAN-Fehler (Anzahl der Knoten)

FEHLER: 12 Kommunikation Hauptantrieb

FEHLER : BETRIEBSDA- Betriebsdaten-Checksumme

TEN CHECKSUMME

(KALTSTART AUSGE-

FUHRT)

NEUE BETRIEBSSOFTWARE neue Betriebssoftware

(KALTSTART AUSGEFUHRT)

KALTSTART AUSGEFUHRT Kaltstart

FEHLER: 15 Hauptantrieb gewechselt

FEHLER: 101 C167-Fehler

FEHLER: 102 CAN-Fehler, Status = Bit1 — Knoten nicht aktiv,

(#Knotennr.)(Status) Bit 8 — Kurzschluss,

FEHLER: 103 Endstufe (SmX)

FEHLER: 104 Endstufe (SmY)

FEHLER: 105 Fehler Druckluft

FEHLER: 201 Nahmotor-Fehler,

(#Nahmotor-Fehler) (siehe Kapitel 14.02.04 Nahmotorfehler)

FEHLER: 210 Befehlelsbyte des NM-Interface war nicht frei,
Befehl konnte nicht ausgegeben werden

FEHLER: 211 Koordinaten aulRerhalb des Nahbereiches

FEHLER: 212 Stichlange zu grof3 (> 6 mm)

FEHLER: 213 Schlitteninitiatoren nicht gefunden

FEHLER: 214 Material entnehmen

FEHLER: 215 Rampe nicht beendet

FEHLER: 216 Material einlegen

FEHLER: 217 Keine Schablone eingelegt, Programmnummer konnte
nicht gelesen werden

FEHLER: 219 Falsche Schablone

FEHLER: 220 Falscher Schablonencode

FEHLER: 221 Kein Schlittenstart (NIS)

FEHLER: 240 (Ursache) Fahren zum Anfangspunkt verriegelt

FEHLER: 241 (Ursache) Home-Fahren verriegelt
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Anzeige

Beschreibung

FEHLER: 242 (Ursache)

Fahren zum Bugger verriegelt

FEHLER: 243 (Ursache)

Fahren vom Bugger zum Masch.-Nullpunkt verriegelt

FEHLER: 244 (Ursache)

Fahren vom Bugger zum Stapelpunkt verriegelt

FEHLER: 245 (Ursache)

Fahren zum Stapelpunkt verriegelt

Takten verriegelt

FEHLER: 247 (Ursache)

Fahren im Nahprogramm verriegelt

FEHLER: 248 (Ursache)

Verschieben zum Pattenschlitz verriegelt

FEHLER: 249 (Ursache)

Fahren vom Stapelpunkt zum Masch.-Nullpunkt verriegelt

(
(
(
(
FEHLER: 246 (Ursache)
(
(
(
(

FEHLER: 250 (Ursache)

Naehen verriegelt

AC Unterspannung (Fehler255)

FEHLER: 261 Unterfadenstorung

FEHLER: 301 Schlittenposition ungiltig

FEHLER: 302 Nadelposition (Schlitten) ungdltig

FEHLER: 303 Buggerposition unglltig

FEHLER: 305 Konfiguration ungiltig

FEHLER: 306 Nadelposition (OT) ungultig

FEHLER: 308 Maschine nicht in Grundstellung

FEHLER: 310 File nicht auf Quelle

FEHLER: 311 Quelle Lesefehler, File kann nicht ge6ffnet werden
FEHLER: 312 Ziel Schreibfehler, File kann nicht gedffnet werden
FEHLER: 313 Quelle Lesefehler

FEHLER: 314 Ziel Schreibfehler

FEHLER: 315 File Konfig kann nicht gedffnet werden

FEHLER: 316 Fehler beim Offnen von MDAT-File

FEHLER: 317 Fehler beim Schreiben in MDAT-File

FEHLER: 318 Maschdat_kennung falsch

FEHLER: 319 Fehler beim lesen aus MDAT-File

FEHLER: 320 Programm mit falscher Maschinenklasse
FEHLER: 321 Programm mit falscher Maschinenvariante
FEHLER: 322 Programm mit falscher Datensatzversion
FEHLER: 323 Falsche Programmnummer

FEHLER: 324 Kein Schlittenstart, NIS

FEHLER: 325 Speicherlberlauf beim Schreiben eines files auf Flash
FEHLER: 326 Flash-Schreibfehler

FEHLER: 327 Bild verlasst Nahbereich

FEHLER: 328 Block nicht oder nicht richtig markiert

FEHLER: 329 Programm zu grof3

FEHLER: 330 Konvertierungs-Fehler

(#Stichgenerierungsfehler)
(#Abschnittsnummer)

FEHLER: 331

Stich zu gross (> 6 mm)
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Steuerung

Anzeige Beschreibung

FEHLER: 332 StUtzpunkt nicht erlaubt

FEHLER: 341 Nahmotor-Fehler,

(#Nahmotor-Fehler) (siehe Kapitel Kapitel 14.02.04 Nahmotorfehler)
FEHLER: 342 Programm unvollstandig

(#Programmnummer)

FEHLER: 343 Programm zu gross

(#Programmnummer)

FEHLER: 344 Programm nicht vorhanden

(#Programmnummer)

FEHLER: 345 Flash-Lesefehler oder Programm fehlerhaft
(#Programmnummer)

ERROR: 401 Textdatei l&3t sich nicht 6ffnen

ERROR: 402 Fehler beim Lesen der Textdatei

ERROR: 403 Fehler beim Zuweisen des Speicherplatzes fir die Texte
ERROR: 501 Fehler beim Offnen der Datei pikto.hex bzw. vorlagen.hex
ERROR: 502 kein Rickmeldung vom Bedienfeld

14.02.02 CAN-Fehler

Fehlerbyte Beschreibung
bit7 Endstufen-Fehler (Kurzschluss)
bit6 -
bitb -
bit4 Receive Status (Warten auf Input Objekt)
bit3 Transmit Status (Output Object senden)
bit2 Transmit Status
bit1 Knoten time out
bit0 Knoten aktiv
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14.02.03 Stichgenerierungsfehler

Anzeige

Beschreibung

falsche Maschinenkennung

Abschnitt ,Schablonenform
oder Abschnitt "Hindernis" fehlt
oder an falscher Stelle

Inkrement zu grof3

Programmende ohne Fadenschneiden

Unzuldssige Stichlangenangabe

falsches Element in geometrischem Datensatz

Eilgang obwohl Maschine naht

Unzulassige Stichlangenangabe

Unzuldssige Stichlangenangabe

Kreis-StUtzpunkt = Kreis-Endpunkt

Division durch Null

Unzulassige Stichlangenangabe

Kein Koordinaten Abschnitt vor Kurvenstitzpunkt

Nahfeldgrenze Uberschritten

Kurve ohne Endpunkt

Masch.-Funktions-Puffer-Uberlauf

Annah - Befehl im Ladepunktprogramm

falscher Kurvenstitzpunkt

falscher Kurvenstitzpunkt

falscher Kurvenstitzpunkt

falscher Kurvenstitzpunkt

Stichlange nicht initialisiert

Ladepunktprogramm nicht beendet

Stichbreitenbefehl im Ladepunktprogramlmm

Unzulassiger Wert flr Abschnitt Stichrichtung

Schneidbefehl, obwohl Faden geschnitten

Annahbefehl, obwohl Maschine néaht

Schneidbefehl im Nahen-Aus-Bereich

Nahen-Aus-Befehl, obwohl Faden geschnitten

Schneidbefehl direkt nach Annéhbefehl

Anfangsriegel zu lang
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14.02.04 Nahmotorfehler

Anzeige Beschreibung

1 Ubertragungsfehler

2 Timeout serielle Schnittstelle

3 Checksummenfehler bei den empfangenen Daten
4 Timeout Befehl

30h (48) Timeout-Slave abgelaufen (Befehlsstring unvollstéandig)
31h  (49) Falscher Befehlscode

32h  (b0) Framing- oder Parityerror

33h  (51) Checksumme stimmt nicht

34h  (52) Falsches Datum bei Abfragen

35h  (53) Kein Parameter programmierbar (Motorlauf)

36h  (54) Parameter nicht vorhanden

37h  (55H) Falscher Parameterwert

38h  (56) EEPROM wird programmiert

3%h (57) Falsche Maschinendrehzahl

3Ah  (58) Falsche Position

3Bh: (59) Weg flr das geflihrte Positionieren ist zu klein
3Ch: (60) Kein Reset des Positionszahlers moglich (Motorlauf)
3Dh: (61) In OT drehen nach Netz-Ein nicht erlaubt

3Eh: (62) Systemmarke nicht erkannt

3Fh: (63) Zielposition < 3 Inkr. von der Zahlposition entfernt
40h - 4Fh -

50h: (80) Netziberwachung (Ausfall von 2 Netzhalbwellen)
5Th: (81) Storung Leistungselektronik bei der Initialisierung
52h: (82) Kurzschluss im Motor

53h:  (83) Netzspannung aus erkannt

54h: (84) Storung Leistungselektronik im Betrieb

55h: (85) Keine Inkremente

56h: (86) Motor blockiert

57h:  (87) Kommutierungsgeberstecker fehlt

58h: (88) Inkrementengeberstecker fehlt

59h: (89) gestorter Motorlauf (Solldrehzahl nicht erreicht)
5Ah:  (90) -

5Bh: (91) Regelalgorithmus gesperrt

5Ch - 69h -

6Ah: (106) EEPROM nicht programmierbar

6Bh: (107) EEPROM fehlt

6Ch: (108) Master Reset durchgefihrt

6Dh:  (109) -

6Eh: (110) Restweg fir weglberwachte, geflhrte Verzogerungsrampe zu klein
6Fh:  (111) Slave hat 5 verstimmelte Botschaften hintereinander empfangen
70h:  (112) Totmann abgelaufen

71h - FFh -
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14.02.05 Fehler beim Schrittmotorantrieb

Kommt es wahrend einer Operation mit den Schrittmotorantrieb zu Problemen, ist mogli-
cherweise die Schrittmotorsteuerung auf Stérung geschaltet.
Die Fehlermeldung wird mit Leuchtdioden an der Schrittmotorsteuerung angezeigt.

LED Bedeutung
01 ROT. ERROR erlischt bei

- blockiertem Motor

- nicht bereitem Leistungsteil
- nicht aktiviertem Enable-Eingang

- Bruch in der Versorgungs- bzw Blockiererkennungsleitung
06 READY leuchtet bei

- korrektem Betrieb der Leistungsansteuerung

- Versorgungsspannung liegt im Nennbereich

07 FAULT leuchtet bei KurzschluR zwischen zwei Motorphasen
08 TEMP leuchtet bei Ubertemperatur ( >75 °C ) am Kiihlkérper
09 OVER-VOLT leuchtet bei Uberspannung ( >400 V) im Bremsbetrieb
10 LOW-VOLT leuchtet bei Unterspannung ( <200 V)

09 +10 leuchten bei nicht aktiviertem Enable-Eingang

1 62 PFA F FTndustnal



Steuerung

14.02.06

Fehler beim Staplerantrieb

Kommt es wéahrend einer Operation mit dem Staplerantrieb zu Problemen, ist moglicherwei-

se die Motorsteuerung auf Stérung geschaltet. In diesem Fall liegt eine Fehlermeldung in

Form einer blinkenden LED an der Motorsteuerung vor.

H1(gelb) Zustand / Abhilfe /
blinkt Ursache Bemerkung
1 mal
| Fehler im Rechnerteil Netz aus und wieder
einschalten (Reset)
2 mal
N [ Netz ausgeschaltet blinkt bis UZK < 65V,
Unterspannung Reset selbsttatig
3 mal )
[ [ Uberstromabschaltung Antrieb / Motorkabel
| > 180% I, Kurzschluss Uberprdfen
4 mal )
[ [1]] Uberspannung oder Netz Uberprifen,
Motor generatorisch Antrieb Uberprifen
5 mal
(1111 [111] [*t Abschaltung Motor Motor Uberlastet,
Antrieb Uberprifen
6 mal
[11]]] [T1]]] I*t Abschaltung Umrichter Umrichter Uberlastet,
Antrieb Uberprifen
7 mal
[V ] T ] e Motortemp. zu hoch Briicke X5/10-11 kontrollieren
Motor Uberlastet
8 mal
[V T e Umrichtertemp. zu hoch Umrichter Uberlastet,
Einbaubedingungen priifen
9 mal
(LTI e Fehler im EEPROM Netz aus- und wieder
einschalten (Reset)
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14.03 Liste der Aus- und Eingange
14.03.01 CAN-Knoten 1
Ausgang Bezeichnung Funktion Bemerkung
ouT1 Y1U1 Taschenblech vor Impulsventil
ouT2 Y1U2 Taschenblech zuriick Impulsventil
OouT3 Y2U1 Taschenblech auf Impulsventil
ouT4 Y2U2 Taschenblech ab Impulsventil
OuUT5 Y3 Taschenblech Iiften ein Ventil
OouTe K4 Stempelmagnet ein Magnet
ourt7 K20 Taschenblechmagnet ein Magnet
ouT8 Y5U1 Umbugger auf Impulsventil
ouT9 Y5U2 Umbugger ab Impulsventil
OouT10 Y6 Eckenschieber vor Ventil
ouTM! Y7 Umbuggschieber 1 vor Ventil
ouT12 Y8 Umbuggschieber 2 vor Ventil
OouT13 Y9 Umbuggschieber 3 vor Ventil
ouT14 Y10 Saugluft ein Ventil
OUT15 Y35U1 Schablone auf Impulsventil
OuT16 Y35U2 Schablone ab Impulsventil
Eingang Bezeichnung Funktion
IN1 ET1U1 Taschenblech vorne
IN2 E1U2 Taschenblech hinten
IN3 E2U2 Taschenblech unten
IN4
IN5
IN6 E5U1 Umbugger oben
IN7 E5U2 Umbugger unten
IN8 TSAUG Taste Saugen
IN9 TDOPP1 Doppelstarttaste 1
IN10 TDOPP2 Doppelstarttaste 2
IN11 E35U1 Schablone oben
IN12 E35U2 Schablone unten
IN13 PRESS Druckluft ok
IN14 FKEY Schlissel (fur gesicherte Funktionen)
IN15 TSSTOP Separate Stopptaste
IN16 AC_OK UnterspannungsUtberwachung
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14.03.02

CAN-Knoten 2

Ausgang Bezeichnung Funktion Bemerkung
OUT1 Y30 Presserfuss ab, Fadenklemme auf Ventil
ouT2 Y31U1 Oberteil heben Impulsventil
ouT3 Y31U2 Oberteil senken Impulsventil
OouT4 K32 Fadenspannung auf Magnet
OUTh Y34 Blasluft Nadelkihlung ein Ventil
OuTe6 Y36 ZickZack ein (progr. Ausgang 3) Ventil
ouT7 Y37 Zusatzfadenspannung ein Ventil

(progr. Ausgang 5)
ouTs Y38 Fertigpatten oder Cargoschieber Ventil
ouT9 Y50 Walze ab Ventil
ouT10 Y51 KlemmmbUgel auf Ventil
ouT1 Y52 Stapelbock zurlick Ventil
ouT12 Y33 Fadenschneiden ein Ventil
OouT13 ouT1 Programmierbarer Ausgang 1 Dig. Signal
ouT14 OouT2 Programmierbarer Ausgang 2 Dig. Signal
OuUT15 Y39 Spulenabdeckung auf Ventil
(bei Vertikalgreifer)
OuUT15 Y39U2 Grundplatte auf (bei Horizontalgreifer) Impulsventil
OouT16 Y39U1 Grundplatte ab (bei Horizontalgreifer) Impulsventil
Eingang Bezeichnung Funktion
IN1 E30 Presserfuss oben
IN2 E31U1 Oberteil angehoben
IN3 E31U2 Oberteil abgesenkt
IN4 THERR Oberfadenstérung
INB IN1 Programmierbarer Eingang 1
ING IN2 Programmierbarer Eingang 2
IN7 E39U2 Grundplatte oben (bei Horizontalgreifer)
IN8 E39U1 Grundplatte unten (bei Horizontalgreifer),
Spulenabdeckung geschlossen (bei Vertikalgreifer)
IN9 E50U1 Wialze unten
IN10 E5B0U2 Walze oben
IN11
IN12
IN13 Eb2 Stapelbock hinten
IN14 SM1TLIMIT Nullstellung SM1
IN15 SM2LIMIT Nullstellung SM2
IN16 E62 Abweiser unten (Cargo)
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14.03.03

CAN-Knoten 3

Ausgang Bezeichnung Funktion Bemerkung
OUT1
ouT2 Y11 EtikettenHalteklammer auf Ventil
(bei manueller Etikettenzuf.)
Umbuggschieber 3 schwenken (bei
Buggervers. 4)
OouT3 Y12U1 Pattenpos. aus bzw. var. Nahschlitz Impulsventil
schmal
ouT4 Y12U2 Pattenpos. ein bzw. var. Nahschlitz Impulsventil
breit
OuUT5
OouUT6 BOBRES Reset fir Unterfadenwachter Dig. Signal
ouT?
ouT8 Y40 Greiferdlung ein Ventil
ouT9 STR Start Staplermotor Rechtslauf Dig. Signal
ouT10 STL Start Staplermotor Linkslauf Dig. Signal
ouT1 STIND Staplermotor Frequenz 1 Dig. Signal
ouT12 S2IND Staplermotor Frequenz 2 Dig. Signal
OouT13 K53 Gestell-Hohenverstellung ein Relais
ouT14 Y60 Abweiser einschwenken (Cargo) Ventil
OUT15 Y61 Abweiser vor (Cargo) Ventil
OouT16 Y62 Abweiser ab (Cargo) Ventil
Eingang Bezeichnung Funktion
IN1 jigcode Schablonencode Bit 0
IN2 jigcode Schablonencode Bit 1
IN3 jigcode Schablonencode Bit 2
IN4 jigcode Schablonencode Bit 3
INS jigcode Schablonencode Bit 4
ING jigcode Schablonencode Bit 5
IN7 jigcode Schablonencode Bit 6
IN8 jigcode Schablonencode Bit 7
IN9 BOBERR Unterfadenstorung
IN10
IN11
IN12 ETINKL Etikett in Klammer, man. Etikettenzufihrung
IN13 E14 Schablone mit Hindernissen
IN14 E12U2 Pattenpos. ausgeschaltet bzw. Nahschlitz breit
IN14 E12U1 Pattenpos. eingeschaltet (bei Pattenversion 2)
IN15 E54U1 Gestell oben
IN16 E54U2 Gestell unten
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14.03.04 Sonderausgange

Bezeichnung Funktion Bemerkung
S1 Staplermotor langsam vor
S2 Staplermotor langsam zurtck
S3 Staplermotor schnell vor
S4 Gestell auf
S5 Gestell ab
14.04 Boot-Taster

Keine spannungsfihrenden Teile berthren!

Diese Arbeit nur von unterwiesenem Fachpersonal durchfihren lassen!
A Lebensgefahr durch elektrische Spannung!
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Pneumatik-Schaltplan

Pneumatik-Schaltplan

15

Der Pneumatikplan ist in Grundstellung (Home-Position) der Maschine gezeichnet. die

Energie (Luft und Strom) ist zugeschaltet. Die Bauglieder nehmen festgelegte Zustande ein.
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Referenzliste

16

Stromlaufplane

Referenzliste zu den Stromlaufplanen

M1 Schrittmotor 1

M2 Schrittmotor 2

M3 N&hmotor

M4 Staplermotor

M5 Hohenverstellungsmotor

M6 Saugmotor

M7 LUfter Steuerschrank

A1 CAN Knoten 1

A12 CAN Knoten 2

A13 CAN Knoten 3

A20 Steuerung, BS3

A21 Schrittmotorenendstufe (Doppelendstufe)

A22 Nahmotorendstufe,

A23 Synchronisator

A24 OFW, Fadenwachterauswertung

A25 OFW, Sensor

A26 Bedienfeld

A42+A43 Schrittmotorenendstufen (Eir\zelendstufen)

Drehschalter Motorstrom, Einstellung B = 5,4 A
Bedeutung der LED’s
1 DC-Bus unter Strom
2 Betriebsbereit, Endstufe freigegeben, Motor bestromt
3 Kurzschluss zwischen 2 Motorphasen oder gegen PE
4 Statisch = Ubertemperatur Endstufe, Blinkend = Ubertemperatur Motor
5 Uberspanung (DC-Bus > 420V DC)
6 Unterspannung (DC-Bus < 180V DC)
7 Fehlermeldung durch Drehiberwachung
8 Encoder angeschlossen und betriebsbereit
5+6 Endstufe gesperrt, Motor stromlos
3 -6 zu hohe Frequenz an der Signalstelle

AB0 Frequenzumrichter

K4 Stempelmagnet

K32 Fadenspannung auf

K53 Relais Umschaltung, Hohenverstellung / Stapler

K54 Spannungsuiberwachungsrelais

Z1 Netzfilter

E1 Nahleuchte

T1 Transformator fur Nahleuchte

C1 Kondensator fir M6

Q1 Hauptschalter

PFAFF.
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Eingange

E11 Taschenblech vorne
E1.2 Taschenblech hinten
E2.2 Taschenblech unten
E5.1 Umbugger oben
E5.2 Umbugger unten
E12.2 Pattenposition aus / Nahschlitz breit
E13 Gestangelberwachung
E14 Schablone mit Hindernissen
E30 Presserfuld oben
E31.1 Oberteil angehoben
E31.2 Oberteil abgesenkt
E35.1 Schablone oben
E35.2 Schablone unten
E39 Spulenabdeckung geschlossen
E39.1 Grundplatte unten
E39.2 Grundplatte oben
E50.1 Walze unten
E50.2 Walze oben
Eb2 Stapelbock vorne
E54.1 Gestell oben
E54.2 Gestell unten
in1 Programmierbarer Eingang 1
in2 Programmierbarer Eingang 2
sm1limit Nullstellung SM1
sm2limit Nullstellung SM2
tdopp1 Doppelstarttaste 1
tdopp2 Doppelstarttaste 2
tsaug Taste Saugen (Ful3schalter)
press Druckluft OK
fkey Schlissel (fur gesicherte Funktion)
tsstop separate Stoptaste
therr Oberfadenstdrung
boberr Unterfadenstorung
eterr Fehler Etikettenzufiihrung
etrdy Fertigmeldung Etikettenzufihrung
etinkl Etikett in Klammer
jigcode Schablonencode
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Verbindungen

X1 Verteilerleiste 230V u. 24V

X10 Nullstellung SM1

X11 Nullstellung SM2

X12 Transportwalze unten (Stapler)

X13 Transportwalze oben (Stapler)

X15 Zentralstecker Oberteil

X16 E31.1 (Oberteil angehoben)

X17 E31.2 (Oberteil abgesenkt)

X18 K32 (Fadenspannung auf)

X19 tdopp1 u. tdopp2 (Doppelstarttasten)
X20 E54.1 u. E54.2 (Gestell oben/unten)
X21 tsaug (Fufdschalter - Taste Saugen)
X22 M6 (Saugmotor)

X23 M5 (Hoéhenverstellung)

X24 E1.1 (Bugger)

X25 E1.2 (Bugger)

X26 E2.2 (Bugger)

X27 E4.1 (Bugger)

X28 E4.2 (Bugger)

X29 E5.1 (Bugger)

X30 E5.2 (Bugger)

X31 E39 (Spulenabdeckung auf)

X32 Rotorlagegeber

X33 N&hmotor

X34 press (Wartungseinheit)

X35 Gestangetliberwachung

X36 fkey (Schlissel flr gesicherte Funktion)
X37 E13 (Gestangelberwachung)

X38 separate Stoptaste

X39 E35.2 Schablone unten

X40 E35.1 Schablone oben

X41 etinkl Etikett in Klammer

X42 E12.2 Pattenposition / variabler Nahschlitz
X43 E12.2 Pattenposition / variabler Nahschlitz

PFAFF.
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Ausgéange

Y1.1 Taschenblech vor
Y1.2 Taschenblech zurtick
Y2.1 Taschenblech auf
Y2.2 Taschenblech ab
Y3 Taschenblech Ilften ein
Y5.1 Umbugger auf
Y5.2 Umbugger ab
Y6 Eckenschieber vor
Y7 Umbuggenschieber 1 vor
Y8 Umbuggenschieber 2 vor
Y9 Umbuggenschieber 3 vor
Y10 Saugluft ein
Y11 ET-Halteklammer drucklos bzw. auf
Y12.1 Pattenposition ein / var. Nahschlitz schmal
Y12.2 Pattenposition aus / var. Nahschlitz breit
Y30 Presserfuf’ auf / Fadenklemme auf
Y31.1 Oberteil (Arm) heben
Y31.2 Oberteil (Arm) senken
K32 Fadenspannungsausldosung ein (Fadenspg. auf)
K33 Fadenschneiden ein (Vertikalgreifersystem)
Y33 Fadenschneiden ein (Horizontalgreifersystem)
Y34 Blasluft / Nadelkihlung ein
Y36 Zick-Zack ein (programmierbarer Ausgang 3)
Y37 Zusatzfadenspannung ein (prog. Ausgang 4)
Y38 Fertigpatten oder Cargoschieber
Y39 Spulenabdeckung auf
Y39.1 Grundplatte ab
Y39.2 Grundplatte auf (kippen)
Y40 Olen ein
Y50 Walze ab
Y51 Klemmbugel auf
Y52 Stapelblock vor
K53 Gestell-Hohenverstellung ein
A60.3 Lust-Umrichter "STR"
A60.4 Lust-Umrichter "STL"
AB0.5 Lust-Umrichter "S1 ind"
A60.6 Lust-Umrichter "S2 ind"
A60.7 Lust-Umrichter "GND"
A60.3 PeterUmrichter "STR"
A60.4 PeterUmrichter "STL"
A60.6 PeterUmrichter "S1 ind"
A60.7 PeterUmrichter "S2 ind"
A60.10 PeterUmrichter "GND"
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