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Sicherheit

1 Sicherheit

1.01 Richtlinien

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

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

1.02 Allgemeine Sicherheitshinweise

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

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

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

@ Die 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
durchgeflihrt werden!

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

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

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

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

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

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

P FA F FTndustria\ 7



Sicherheit

1.03

1.04

Sicherheitssymbole

Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte

é Verletzungsgefahr flr Bedien- und Fachpersonal!
A Quetschgefahr!

Achtung!

Nicht ohne Fingerabweiser und Schutzeinrichtungen
arbeiten!

Vor Rust-, Wartungs- und Reinigungsarbeiten Haupt-

schalter ausschalten!

Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers

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

Die Betriebsanleitung muss vor der ersten Inbetriebnahme gelesen werden.

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

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

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

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

Weitere Ausklnfte kdnnen bei der zustandigen Verkaufsstelle erfragt werden.

PFAFF....



Sicherheit

1.05

1.05.01

1.05.02

Bedien- und Fachpersonal

Bedienpersonal

Bedienpersonal sind Personen, die fir das Risten, Betreiben und Reinigen der Maschine so-
wie zur Storungsbeseitigung im Arbeitsbereich zustadndig sind.

Das Bedienpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

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

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

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

Fachpersonal

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

Das Fachpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

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

Nach Reparatur- und Wartungsarbeiten sind die Schutzabdeckungen wieder anzubringen!

FAFF.
P Industrial



Sicherheit

1.06 Gefahrenhinweise

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

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

Die Gegenstande konnten geklemmt oder weggeschleudert werden!
Verletzungsgefahr durch umherfliegende Teile!

B . 5 / T A
e\ s S /e
u

wow)

Maschine nicht ohne Schutzabdeckung 1 betreiben!
Quetschgefahr zwischen den beweglichen Teilen der Pneumatik- bzw.
Transporteinrichtungen.

Maschine nicht ohne Fadenhebelschutz 2 betreiben!
Verletzungsgefahr durch die Bewegung des Fadenhebels!

Schablone bzw. Schablonendeckel 3 mit beiden Handen anheben und schlief3en!
Quetschgefahr zwischen Schablone bzw. Deckel und Rahmen 4!

1 O P FA F andusma\
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Bestimmungsgemal3e Verwendung

2 Bestimmungsgemal3e Verwendung

Die PFAFF 3590-51/12070 ist ein Einnadel-GroRfeld-Riegelautomat.
Die PFAFF 3590-52/12070 ist ein Zweinadel-Groffeld-Riegelautomat.

Die Maschinen sind zur Herstellung von Riegel- und Montagenahten in der Kunststoff- und
Autozulieferindustrie bestimmt.

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

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

P FA F F(Tndustr\a\ 1 1



Technische Daten

Technische Daten4

SHCNZANI: .o max. 2.000 min™
SHCNIANGE: e 0,17-12 mm
SNy . e 301 (Doppelsteppstich)
NAAEISYSTEIM: -t 134-35 KK
NAAEISTATKE: ..ottt 80 - 160 Nm
AnschlussspannNuNg: ......cccvvvviiiieieeeeeeee e 230V £ 10%, 50 - 60 Hz Wechselspannung
LEISTUNGSOEAAIT: L. o i 2,2 kW
A B ST OMN: e e < b mA*
Steuerbereich:

3590-51/12070, 3590-52/12070 .....ccoeiieeiiiee e, 1200 x 700 mm
SPEICherkapazitat: ...........oooiiiiii o 5.000.000 Stiche
ArbeitSIUFIAIUCK: ... min. 6 bar (= 0,6 MPa, = 87 psi)
LUTEVEIDIAUCK: L. e ca. 15 1 /Takt

Abmessungen der Maschine:

=T oo [T PSR ca. 2400 mm
BT e ca. 2050 mm
HO . e ca. 1800 mm
NETOGEWICHT: ..o ca.1000 kg
Umgebungstemperatur

85% rel. Luftfeuchtigkeit (Betauung UNzUlESSig).........coeviiiiiiiieiiiiiiieeeeiee e 5-40°C
Gerauschangabe

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei n = 1.000 min™: ....................... L, <78 dB(A"

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

4 Technische Anderungen vorbehalten
* Durch den Einsatz von Netzfiltern fliel3t ein nominaler Ableitstrom von < 5 mA.
" KDA =25dB

12
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Entsorgung der Maschine

Entsorgung der Maschine

® Die ordnungsgemalle Entsorgung der Maschine obliegt dem Kunden.

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

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

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

PFAFF.....
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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)

\ \ A E

PFAFF.
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Bedienungselemente

7.01

7.02

Bedienungselemente

Hauptschalter

1]

1

_

©

¢}
=

©
=

e

Fig. 7 - 01

Ful3schalter

Fig. 7 - 02

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

@ Der FuRschalter 1 kann in zwei Stufen
geschaltet werden und hat je nach Vor-
einstellung folgende Funktionen:

FLIP-FLOP-Modus eingeschaltet

Stufe 1:  Schablone wird im Schablonenan-
trieb arretiert.
Nochmaliges Betatigen |0st die
Arretierung wieder.

Stufe 2:  Arbeitsablauf wird gestartet.

FLIP-FLOP-Modus ausgeschaltet

Stufe 1:  Schablone wird im Schablonenan-
trieb arretiert.
Arretierung 6ffnet nach Loslas-
sen des FulR3schalters sofort.
Stufe 2:  Arbeitsablauf wird gestartet.

PFAFF.....
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Bedienungselemente

7.03 Notausschalter / Stopptaster

@ Durch Drlcken der linken oder rechten
Stopptaste 1 wird der komplette Arbeits-
ablauf gestoppt, siehe auch Kapitel 10.05
Programmunterbrechung.

@® Beim Betatigen des rechten oder linken
Notausschalters 2 wird die Maschine aus-
geschaltet.

Fig. 7-03 é

7.04 Handrad

® Durch Drehen des Handrades 1 kann die
Nadelstange manuell in die gewUlnschte
Position gebracht werden.

1 8 PFAF FTndusma\



Bedienungselemente

7.05

Bedienfeld

Fig. 7- 05

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 ange-
zeigt. Piktogramme oder Texte ohne Rahmen dienen nur zur Anzeige und kénnen nicht durch
Drlcken aufgerufen werden.

Zum Einlesen von Nahtprogrammen und Betriebssoftware kann die SD-Karte 2 im Bedien-
feld genutzt werden.

Darstellung der Funktionen

@ Piktogramm normal = Funktion ausgeschaltet (inaktiv)

Piktogramm invers

Funktion eingeschaltet (aktiv)

PFAFF.....
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8 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!

8.01 Aufstellung

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

o) Aus verpackungstechnischen Grinden wird der vordere Trager und die Tisch-
ﬂ platte demontiert. Die Montage wird nachstehend beschrieben.

)

Ay \ — /@
M\F‘ﬁ\ — : /\
= 1 3 2 1
M10x30 4 /@\5

Fig. 8- 01

@® Die Maschine mit einem Gabelstapler von der Transportpalette abheben.
@® Den vormontierten Trager 1 mit acht Schrauben M10x30 am Gestell anschrauben.
® Die im Kabelkanal 2 befindlichen pneumatischen- und elektrischen Steckverbindungen je-

weils verbinden.
@ DieTischplatte 3 mit finf Schrauben M5x30 anschrauben und mit den Plastikkappen ab-

decken.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02

Die Maschine muss an ihrem Standort mit einer Wasserwaage in allen Rich-
tungen waagrecht ausgerichtet werden.

® Die Einstellung kann nach Loésen der
Kontermuttern 4 und Verdrehen der
Stellfif3e 5 vorgenommen werden (siehe
Fig. 8- 01)!.

@ Transportsicherung 1 (Schrauben 2 )ent-
fernen.

= - Vor der ersten Inbetriebnahme
° A muss die Transportsicherung 1
—— |
entfernt werden!

®@ @

-
—_—

2

Fig. 8- 02

Erste Inbetriebnahme
@ \or der ersten Inbetriebnahme Maschine grindlich sdubern und schmieren bzw. Ol einfiil-
len, siehe Kapitel 12 Wartung und Pflege!

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

Den Greiferabstand nach Kapitel 13.05.04 Uberprifen.
@ \Von Fachkraften prifen lassen, ob die Maschine mit der vorhandenen Netzspannung
betrieben werden darf.

@® Die Maschine an das Druckluftsystem anschliefsen. Das Manometer an der Wartungsein-

heit soll einen Druck von 6 bar anzeigen. Gegebenenfalls diesen Wert einstellen (siehe
Kapitel 12.07 Luftdruck kontrollieren / einstellen).

Bei Abweichungen Maschine auf keinen Fall in Betrieb setzen.

Die Maschine darf nur an eine geerdete Steckdose angeschlossen werden!

22
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.03

Maschine ein- / ausschalten

@

0000
[e]e]e]e)

0000
0000

0000
0000

0000

[

w
9 ©
©

1
%

Fig. 8- 03 134005 Fig. 8-03a

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

@ Hauptschalter 3 auf Stellung drehen.

—

@® Nach dem Booten der Maschinensteuerung die Maschine in Grundstellung fahren.
@® Einen Probelauf durchflhren, siehe Kapitel 10 Nahen.

Bei der ersten Inbetriebnahme der Maschine missen die Nullpunkte
kontrolliert bzw. eingestellt werden (siehe Kapitel 8.05 und 8.06 Nullpunkte
Gberprifen / einstellen).

@® Zum Ausschalten der Maschine Hauptschalter 3 auf Stellung " 0 " drehen.

Erlauterung der weiteren Funktionen im Display

Eingabemenii

Uber diese Funktion wird die Betriebsart Eingabe aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.04 Sprache auswahlen

@® Maschine einschalten.

@® Eingabemenu aufrufen.

2,m /m
tje &

@] 3,

® Menl "Landereinstellungen” aufrufen.

e |r J&
N

@ Sprache entsprechend auswahlen.

24
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.05 Schlitten-Nullpunkt Gberprifen / einstellen

oder einer der Initiatoren des Schablonenantriebs ist die Einstellung der Null-

Bei der ersten Inbetriebnahme oder nach dem Austauschen der Steuerung
A punkte erforderlich!

@ Betriebsart "Eingabe" aufrufen.

2,m m
e &

b |wr @] 3,

s) @ Servicemend aufrufen.

1£ @ Funktion "Nullpunkte einstellen" aufrufen.

@ Schablone einlegen.

P FA F F Tndustrial 2 5



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

il =

@ \organg bestatigen und Ablauf fortsetzen.

Fig. 8- 09

@® Niederhalter 1 abschrauben.

@ Absteckstift 2 in die Nadelstange einsetzen und festschrauben
(bei Zweinadelmaschinen die rechte Nadelaufnahme verwenden).

@® Durch Drehen am Handrad 3 Uberprifen, ob der Absteckstift 2 sich in die Einstellbohrung
der Schablone fihren lasst.

—
—

@ Falls notwendig, die Position der Schablone Uber die Richtungssymbole entsprechend
korrigieren.

@ Einstellung speichern, Absteckstift 2 herausnehmen und Niederhalter 1 wieder anschrauben.

—
—

—
—
—
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

@ @ FEingabe der Nullpunkte beenden.

—

@® Grundstellung anfahren, die Maschine ist betriebsbereit.

PFA F FTndustrial 27



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.06 HupferfulR-Nullpunkt tGberprifen / einstellen

oder des Initiators des Hupferfuldantriebs ist die Einstellung des Null-
punkts erforderlich!

@ Betriebsart "Eingabe" aufrufen.

f Bei der ersten Inbetriebnahme oder nach dem Austauschen der Steuerung

2,m m
e &

b |wr @] 3,

s) @ Servicemend aufrufen.

@® Funktion "HUpfer-Nullpunkte einstellen" aufrufen.

—
—
e | o |

® Zwischen dem Stoffgegendriicker und dem Hupferful® muf ein Abstand von 5 mm
bestehen.

@ Ggf. Korrektur Uber die Pfeiltasten vornehmen.

@ @® Eingabe beenden.

28 PFAF FTndustria\



GO J91s16ay






Rlisten

9 Risten

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

fz Alle Rustarbeiten durfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal

durchgeflihrt werden!

9.01 Nadel einsetzen

Nur Nadeln des fir die
Maschine vorgesehenen
Systems verwenden, siehe
Kapitel 3Technische Daten!

Fig. 9- 01

@® Maschine einschalten.
® Die Einfadelhilfe aufrufen.

Die Schablone fahrt in Servicestellung, der Nahstart ist gesperrt.

@ Schrauben 1 16sen und die Nadeln so einsetzen, dass die lange Nadelrille der linken
Nadel nach rechts und die der rechten Nadel nach links zeigt
(bei Einnadelmaschinen wie bei der rechten Nadel vorgehen).

@® Schrauben 1 festdrehen.

® Nahablauf starten

oder

@ die Maschine in Grundstellung fahren.
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Rlisten

9.02

Unterfaden aufspulen / Unterfadenvorspannung regulieren

Fig. 9 - 02

Netzschalter 1 einschalten.

Den Faden gemafd Fig. 9-02 einfadeln und dann hinter die Fadenklemme 2 ziehen.
Den Faden in der Fadenklemme 2 abreil3en. Dabei wird der Faden fixiert.

Leere Spule 3 auf Spulerspindel 4 aufsetzen.

Zum einschalten des Spulers den Hebel 5 nach oben driicken.

Der Spuler stoppt automatisch, wenn die Spule 3 ausreichend gefUllt ist.

Die geflllte Spule 3 abnehmen und den Faden in der Fadenklemme 2 abreiRen.

Die Spannung des Fadens auf der Spule 3 kann an der Vorspannung 6 eingestellt werden.

Die Fullmenge der Spule 3 kann an Schraube 7 reguliert werden.

30

PFAFF......



Riisten

9.03

Spulenwechsel / Unterfadenspannung regulieren

~(=%

e
= SN
I

@ Ist die Anzahl der vorab unter der Funktion "Unterfadenstichzéhler" (siehe Kapitel 9.10)
eingegebenen Stiche erreicht, oder der Unterfadensensor spricht an fahrt die Maschine
automatisch in die "Serviceposition”.

® Den linken und rechten Riegel 1 6ffnen und das vordere Tischplattenteil 2 nach unten
schwenken.

@ Durch Betéatigen derTaste 3 die Greiferraumabdeckung 4 &ffen.
@ Bulgel 5 hochklappen und leere Spule herausnehmen.

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

@® Blgel 5 zuklappen.

@ Faden zunachst durch den Schlitz und dann um das Horn der Spulenkapsel 6 in die Aus-
sparung in Blgel 5 flhren.

Unterfadenspannung durch Verdrehen von Schraube 7 regulieren.

)
@® Nahablauf starten

oder

@ die Maschine in Grundstellung fahren.

®
P FA F F Industrial
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9.04 Oberfaden einfadeln / Oberfadenspannung regulieren

N

Fig. 9-04

@® Maschine einschalten.

® Die Einfadelhilfe aufrufen.
Die Schablone fahrt in Serviceposition, der HipferfuR wird abgesenkt, der Nahstart ist
gesperrt.

@® Oberfaden gemaf’ oben stehender Grafik einfadeln.
(bei Einnadelmaschinen wie bei der rechten Nadel vorgehen).

@® Oberfadenspannung durch Verdrehen der Randelschraube 1 bzw. 2 regulieren.

® Nahablauf starten

oder

@ die Maschine in Grundstellung fahren.
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9.05 Programmnummer auswahlen

@® Maschine einschalten.

12) 20 ® Menl zur Eingabe der Programmnummer aufrufen.

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

AlNSGE

+
~
1

Enter | @ 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.

Sequenzwahl

u
o) ] b [

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

Verbundene Programme
Diese Funktion offnet das MenU zur Auswahl bzw. Zusammenstellung verbundener Pro-
gramme, siehe Kapitel 9.07 Verbundene Programme auswahlen / zusammenstellen.

2l

E} Automatische Programmwabhl
. Bei aktiver Funktion wird das entsprechende Nahtprogramm automatisch ermittelt und auf-
gerufen, siehe Kapitel 9.09 Automatische Programmwahl.
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9.06

9.06.01

ANNENSES

Enter

-
o

k9

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.

@® Menl zur Eingabe der Sequenz aufrufen.

® 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.

Verbundene Programme
Diese Funktion offnet das MenU zur Auswahl bzw. Zusammenstellung verbundener Pro-
gramme, siehe Kapitel 9.07 Verbundene Programme auswahlen / zusammenstellen.

Automatische Programmwabhl
Bei aktiver Funktion wird das entsprechende Nahtprogramm automatisch ermittelt und auf-
gerufen, siehe Kapitel 9.09 Automatische Programmwabhl.
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9.06.02
)
|
Ins || Del

O]

Sequenz zusammenstellen

Einer Sequenz kdnnen bis zu 8 Nahtprogrammen zugeordnet werden. Die Nahtprogramme
einer ausgewahlten Sequenz erscheinen beim Nahen auf dem Display als Funktion und kén-
nen direkt ausgewahlt werden.

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

@® Sequenzprogrammierung aufrufen.

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

@ 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 an der aktuellen Cursorposition einfligen (INS) bzw. markiertes Naht-
programm aus der Sequenz l6schen (DEL).

@® Sequenzprogrammierung beenden.

Die automatische Weiterschaltung der Nahtprogramme einer Sequenz kann

O Uber Parameter "114" abgeschaltet werden, um z.B. einen schnellen Zugriff auf

ﬂ bis zu 8 verschiedene Nahtprogramme zu ermaoglichen, siehe Kapitel 13.09.02

Liste der Parameter.

®
P FA F F Industrial
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9.07

9.0701

800
AlSGS

+
~
1

Enter

|
L

=

Verbundene Programme auswahlen / zusammenstellen

Verbundene Programme auswahlen

Im Gegensatz zu Sequenzen werden verbundene Programme alle mit einer Schablone abge-
arbeitet. Die Auswahl von verbundenen Programmen setzt voraus, dass das einzelne Naht-
programme verbunden wurden, siehe Kapitel 9.07.02 Verbundene Programme zusam-
menstellen.

@® Maschine einschalten.

@® MenU zur Eingabe der Programmnummer aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der verbundenen Programme aufrufen.

@ Uber den Ziffernblock die gewiinschte Nummer fiir verbundene Programme 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.

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

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

Automatische Programmwabhl
Bei aktiver Funktion wird das entsprechende Nahtprogramm automatisch ermittelt und auf-
gerufen, siehe Kapitel 9.09 Automatische Programmwahl.
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9.0702 Verbundene Programme zusammenstellen

Es kénnen bis zu 8 Nahtprogrammen verbunden werden. Die verbundenen Nahtprogramme
erscheinen nach Auswahl der entsprechenden Programmnummer beim Nahen auf dem Dis-
play als Funktion und kénnen direkt ausgewahlt werden.

@® MenU zur Eingabe der verbundenen Programme aufrufen und gewiinschte Nummer aus-
wahlen ohne das Auswahlmenu zu verlassen, siehe Kapitel 9.07.01 Verbundene Pro-
gramme auswahlen.

@® Programmierung der verbundenen Programme aufrufen.

@® \erbindung bestehender Nahtprogramme, durch Eingabe der Programmnummern Uber
den Ziffernblock, herstellen.

@® Der Cursor im Fenster zeigt an, welches Nahtprogramm aus der Verbindung entfernt
bzw. an welcher Stelle ein neues Nahtprogramm eingefligt wird. Der Cursor wird Uber
die Pfeiltasten bewegt.

@® Ggf. Nahtprogramm an der aktuellen Cursorposition einfligen (INS) bzw. markiertes Naht-

Ins || Del programm aus der Verbindung l6schen (DEL).

@® Programmierung beenden.

O]

i Die Weiterschaltung zwischen verbundenen Programmen erfolgt immer auto-
matisch.

PFAF FTndustrial 37
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9.08 Schablonentberwachung / Schablonencode eingeben

Die Funktion ist nur mit angebauter RFID-Einrichtung auswahlbar. Dabei muss
der Parameter "202" auf den Wert "1" gestellt sein, siehe auch Kapitel 13.09.02
Parameterliste.

o

Fir die Schablonenlberwachung wird die Schablone mit einem Code versehen. Die Steue-
rung kann den Code erkennen und verhindert das Nahen mit einer falschen Kombination von
Nahtprogramm und Schablone.

Die Schablonentberwachung (Parameter "109") muss eingeschaltet werden (Wert "1") und in
den entsprechenden Nahtprogrammen muss der Schablonencode eingegeben sein.

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.
&

BB, [m
ek

]| @] 3,

(7. @® MenU zur Eingabe des Schablonencodes aufrufen.

<

@ Schablone einlegen
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® Code-Eingabe aufrufen.

@® Codenummer eingeben.
@® Eingabe bestatigen.

gl 3

@ @ Eingabe des Schablonencodes beenden.
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9.09 Automatische Programmwahl
9.09.01 Automatische Programmwahl aufrufen

Die Funktion ist nur mit angebauter RFID-Einrichtung auswahlbar. Dabei muss
der Parameter "202" auf den Wert "1" gestellt sein.

@)
ﬂ Alternativ kann die Schablonenerkennung auch Uber Barcode erfolgen (Parame-
ter "202" auf Wert "2"). Siehe auch Kapitel 13.09.02 Parameterliste.

Bei der automatischen Programmwahl| wird das entsprechende Nahtprogramm automatisch
Uber die in der Schablone gespeicherte Programmnummer ausgewahlt, d.h. Programm-

nummer und Schablonencode sind identisch, siehe auch Kapitel 9.09.02 Automatische

Programmwahl / Programmnummer eingeben. Die automatische Programmnummerwahl
(Parameter "109") muss eingeschaltet werden (Wert "2"), siehe auch Kapitel 13.09.02
Parameterliste.

@® Maschine einschalten.

1) 2 @® Menlii zur Eingabe der Programmnummer aufrufen.
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9.09.02 Automatische Programmwahl / Programmnummer eingeben

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

2,m m
e &

o] 4| @| 3,

'f’-'y @® MenU zur Eingabe der Schablonen-ID aufrufen.

[ ]
(%2
o
>
D
o
]
>
0]
o
=3
@
Q
[0}
S

@® Code-Eingabe aufrufen.
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@® Programmnummer eingeben.
@ Eingabe bestatigen.

gl 3

@ @® Eingabe der Programmnummer beenden.
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9.10 Unterfadenstichzahler einstellen

@® Maschine einschalten.

1o000” | @ Menl zur Eingabe der Anzahl der Unterfadenstiche aufrufen.

I

@ Eingabe abschlielden.

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

tisch zum Spulenwechsel.

Erlauterung der weiteren Funktionen

m 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 FuRzeile)
Diese Funktion setzt den Unterfadenzahler (die Anzahl der genahten Stiche) auf "0".
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Néhen

10

10.01

Nahen

werden! Das Bedienpersonal hat mit daflr Sorge zu tragen, dass sich nur auto-

j Die Maschine darf nur durch entsprechend unterwiesenes Personal betrieben
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 PrU-
fen von Ablaufen kann auf manuellen Betrieb umgeschaltet werden.

Fur die Produktion mussen folgende Voraussetzungen erflllt sein:

@ Alle Sicherheitseinrichtungen missen angebracht und alle Abdeckungen geschlossen
sein, siehe Kapitel 1.06 Gefahrenhinweise.

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

@ Alle Rustarbeiten missen ausgefihrt worden sein, siehe Kapitel 9 Risten.

Nahen mit Einzelprogrammen

@® Maschine einschalten.

® Gewdlnschte Programmnummer auswahlen, siehe Kapitel 9.05 Programmnummer

auswahlen.

@ Schablone einlegen.

@ Schablonenindexierung schlief3en.

@® Nahablauf starten.

@
PFA F F Industrial
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12} 20
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Erlauterung der weiteren Funktionen

Programmnummerwahl
Diese Funktion 6ffnet das Men zur Eingabe der Programmnummer. Die aktuelle Pro-
grammnummer wird im Symbol angezeigt.

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

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

Kommentar
Hier wird ein dem Programm zugeordneter Kommentar angezeigt.

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

Unterfadenstichzahler
Diese Funktion offnet das MenU zur Eingabe und Ricksetzung der Unterfadenstiche, siehe
Kapitel 9.10 Unterfadenstichzahler einstellen.

Manueller / automatischer Programmstart

Diese Funktion wechselt zwischen automatischem und manuellem Programmstart. Das ent-
sprechende Symbol des aktuellen Betriebszustandes wird jeweils dargestellt.

Bei manuellem Programmstart erfolgt die Fixierung der Schablone und das Starten des
Nahablaufs durch Betatigen des Fufldschalters bzw. durch Aufrufen der Funktionen "Schablone
offnen/schliefden” und "Start".

Bei automatischem Programmstart wird die Schablone beim Einlegen automatisch fixiert
und der Nahablauf startet automatisch.

Hipferful® auf/ab
Uber diese Funktion wird der Hiipferful hochgestellt bzw. abgesenkt. Zudem wird die Fa-
denklemme gedffnet bzw. geschlossen.

Suchen (nur innerhalb des Programmablaufs)

Uber diese Funktion wird das Oberteil angehoben und der Schlitten kann ber entsprechen-
de Richtungssymbole in die Nahe des gewlinschten 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 fir Takt vorwarts abgefahren.
Der Nahtablauf erfolgt automatisch, wenn die Funktion langer gedrtckt wird.

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

Grundstellung
Uber diese Funktionen werden Nahstation und Schablonenantrieb in Grundstellung ge-
fahren.

46
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Einfadelhilfe
Uber diese Funktion fahrt die Maschine in Serviceposition. Die Fadenklemme 6ffnet, Hiipfer-

fuld und Niederhalter werden abgesenkt.

-

RANIESFY
X =

Nahkopf auf/ ab

Stoffgegendricker auf/ ab

Fadenwischer drucklos schalten oder in Grundstellung bringen

E] Hupferfuss auf- oder abwarts fahren
E] Istposition wird angezeigt

Nadeldreheinrichtung / Unterfadenschieber
XL 9

Mit dieser Funktion wird die Automatik - Nadeldreheinrichtung / Unterfadenschieber ein bzw.
ausgeschaltet.
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10.02

Nahen mit Sequenzen

@) Flir das Nahen mit automatischer Sequenz-Weiterschaltung muss der Parame-
ﬂ ter "114" auf dem Wert "1" stehen, siehe Kapitel 13.09.02 Liste der Parameter.

@® Maschine einschalten.

@® Gewilinschte Sequenz auswahlen, siehe Kapitel 9.06.01 Sequenz auswahlen.

@ Schablone einlegen.

@ Naéhablauf starten (nur bei Auswahl von manuellem Programmestart).

Erlauterung der Funktionen

Programmnummerwahl

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-
dardstichldange wird im Symbol angezeigt.

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

Kommentar
Hier wird ein dem Programm zugeordneter Kommentar angezeigt.

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

Einzelprogramme

Die Funktion ist abhdngig von der Einstellung des Parameters "114" (Automatische Sequen-
zweiterschaltung), siehe Kapitel 13.09.02 Liste der Parameter.

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

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

Unterfadenstichzahler
Diese Funktion 6ffnet das Ment zur Eingabe und RUcksetzung der Unterfadenstiche, siehe
Kapitel 9.10 Unterfadenstichzahler einstellen.

Hipferful® auf/ ab
Uber diese Funktion wird der HipferfuR hochgestellt bzw. abgesenkt. Zudem wird die Fa-
denklemmen gedffnet bzw. geschlossen.

Suchen (nur innerhalb des Programmablaufs)

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

Einfadelhilfe
Uber diese Funktion fahrt die Maschine in Serviceposition. Die Fadenklemme 6ffnet, Hipfer
fufd und Niederhalter werden abgesenkt.

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

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

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

PFAFF.....
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Néhen

10.03 Nahen mit verbundenen Programmen

@® Maschine einschalten.

® Gewilnschte Nummer fiir verbundene Programme auswahlen, siehe Kapitel 9.07.01
Verbundene Programme auswahlen.

@ Schablone einlegen.

°

@ Néhablauf starten (nur bei Auswahl von manuellem Programmestart).

Erlauterung der Funktionen

Programmnummerwahl
Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer. Die aktuelle Pro-
grammnummer wird im Symbol angezeigt.

b
=3

#9] Standardstichlange
Diese Funktionen 6ffnet das MenU zur Eingabe der Standardstichlange. Die aktuelle Stan-
dardstichldange wird im Symbol angezeigt.

@Zﬂﬂﬂ Maximale Drehzahl

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

Kommentar
Hier wird ein dem Programm zugeordneter Kommentar angezeigt.

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

Einzelprogramme
Uber diese Funktionen kann das nachste zur Bearbeitung anstehende Einzelprogramm auf-
gerufen werden.

B -
. Unterfadenstichzahler

Diese Funktion offnet das MenU zur Eingabe und Ricksetzung der Unterfadenstiche, siehe
Kapitel 9.10 Unterfadenstichzahler einstellen.
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Manueller / automatischer Programmstart

Diese Funktion wechselt zwischen automatischem und manuellem Programmstart. Das ent-
sprechende Symbol des aktuellen Betriebszustandes wird jeweils dargestellt.

Bei manuellem Programmstart erfolgt die Fixierung der Schablone und das Starten des
Nahablaufs durch Betatigen des Fufldschalters bzw. durch Aufrufen der Funktionen "Schablone
offnen/schlieRen" und "Start".

Bei automatischem Programmstart wird die Schablone beim Einlegen automatisch fixiert
und der Nahablauf startet automatisch.

Hipferful® auf/ ab
Uber diese Funktion wird der HipferfuR hochgestellt bzw. abgesenkt. Zudem wird die Fa-
denklemmen gedffnet bzw. geschlossen.

Suchen (nur innerhalb des Programmablaufs)

Uber diese Funktion wird das Oberteil angehoben und der Schlitten kann Gber entspre-
chende Richtungssymbole in die Nahe des gewlnschten Nahtbildpunktes gefahren werden.
Nach Bestatigung der Position wird der ndchstliegende Punkt des Nahtbildes angefahren.

Einfadelhilfe
Uber diese Funktion fahrt die Maschine in Serviceposition. Die Fadenklemme 6ffnet, Hipfer
fufd und Niederhalter werden abgesenkt.

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

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.

PFAFF.....
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Nahen mit automatischer Programmwabhl

©) Fir das Nahen mit automatischer Programmwahl muss der Parameter "109" auf
ﬂ dem Wert "2" stehen, siehe Kapitel 13.09.02 Liste der Parameter.

@® Maschine einschalten.

@® Automatische Programmwahl aufrufen, siehe Kapitel 9.09.01 Automatische Programm-
wahl aufrufen.

@ Schablone einlegen.

@ Schablonenindexierung schlieRen (nur bei Auswahl von manuellem Programmstart).
@® Nahablauf starten (nur bei Auswahl von manuellem Programmstart).

Erlauterung der weiteren Funktionen

Programmnummerwahl
Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer. Die aktuelle Pro-
grammnummer wird im Symbol angezeigt.

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

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

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

Unterfadenstichzahler
Diese Funktion offnet das MenU zur Eingabe und Ricksetzung der Unterfadenstiche, siehe
Kapitel 9.10 Unterfadenstichzahler einstellen.

Manueller / automatischer Programmstart
Diese Funktion wechselt zwischen automatischem und manuellem Programmstart. Das ent-
sprechende Symbol des aktuellen Betriebszustandes wird jeweils dargestellt.
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Bei manuellem Programmstart erfolgt die Fixierung der Schablone und das Starten des
Nahablaufs durch Betatigen des Fufldschalters bzw. durch Aufrufen der Funktionen "Schablone
offnen/schliefsen” und "Start".

Bei automatischem Programmstart wird die Schablone beim Einlegen automatisch fixiert
und der Nahablauf startet automatisch.

Hupferful® auf/ ab
Uber diese Funktion wird der HiipferfuR hochgestellt bzw. abgesenkt. Zudem wird die Fa-
denklemmen ged6ffnet bzw. geschlossen.

Suchen (nur innerhalb des Programmablaufs)

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.

Einfadelhilfe
Uber diese Funktion fahrt die Maschine in Serviceposition. Die Fadenklemme 6ffnet, Hipfer
fuld und Niederhalter werden abgesenkt.

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

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

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

PFAFF.....

53



Nahen

10.05 Programmunterbrechung

By #uOw 3,

@ Der Programmablauf kann durch Betétigen der Taste "Stopp" auf dem Bedienfeld oder
durch die Stopptasten im Tisch unterbrochen werden.

Bei der so gestoppten Maschine befinden sich
Nahkopf und Schablonenantrieb nicht in Grundstellung!

@® Programmablauf fortsetzen

o Zur Erlauterung der weiteren Funktionen siehe Kapitel 10.01 Nahen mit Einzel-
ﬂ programmen.
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10.06 Fehlermeldungen

Allgemein

Bei Auftreten einer Stoérung erscheint im Display ein Fehlercode. Eine Fehlermeldung wird
durch falsche Bedienung, Stérungen an der Maschine sowie durch Uberlastungszustande
hervorgerufen. (Zur Erlauterung 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 gewUlnschten Schaltzustand (0) oder (I) angezeigt.

Dabei bedeutet (0) der Ausgang soll ausgeschaltet werden, (I) 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 storungsfreien Ablauf zu erhalten.
Im nachfolgenden Beispiel sollte der Ausgang Y50.2 eingeschaltet werden.

Bedingung: Y8 muss auf (0) stehen.

Schaltzustand

Nahkopf ab Nahkopf

Schaltzustand
Y8 ausgeschaltet

Niederhalter
oben

@® Y8 Uberprifen und Fehler beheben.

@® Fehlerbehebung quittieren.
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Eingabe

1 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.

11.01 Ubersicht der Funktionen in der Betriebsart Eingabe

® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

2,Q,m
el s

)

| &[] @| 3,

Erlauterung der Funktionen

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

b

Nahtprogrammeingabe
Uber diese Funktion wird das Menti 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.

B

Parametereinstellungen
Uber diese Funktion wird das Men(i zur Anderung von Parametereinstellungen aufgerufen,
siehe Kapitel 13.09 Parametereinstellungen.

PAR
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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
- Aktuller 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 8.05 Sprache auswahlen.

B

Zugriffsberechtigungen

'

xwx Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Festlegung von Zugriffsberechtigungen, siehe Kapitel
11.05 Zugriffsberechtigungen.

ﬁ;_ Schablonencode
4 Uber diese Funktion wird das Men( zur Eingabe des Schablonencodes aufgerufen, siehe Ka-
pitel 9.08 Schabloneniiberwachung / Schablonencode eingeben bzw. 9.09.02 Automa-
tische Programmwahl / Programmnummer eingeben eingeben.

Schrittmotoren
Diese Funktion 6ffnet ein Menl zum Verfahren der Schrittmotoren.

Schablonenantrieb testen
Diese Funktion 6ffnet ein Menl zum Aufrufen und Abfahren eines Programmes zur Uberpri-
fung der Referenzpunkte des Schablonenantriebes, siehe Kapitel 13.06.04 Referenzpunkte
des Schablonenantriebes.

TEST

L

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

B Servicement
# ) Uber diese Funktion wird das Men( zur Auswahl verschiedener Servicefunktionen aufgeru-
fen, siehe Kapitel 13.07 Servicemendi.
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Nahtprogramme erstellen / andern

@® Maschine einschalten.
@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

=

@ Schablone einlegen.

@ Schablonenindexierung schliefzen.
@® \/organg bestatigen.

@® Gewilnschte Programmnummer neu eingeben bzw. gewlinschtes Programm auswahlen.

@® Programmnummerwahl bestatigen.

Je nach Maschinenausstattung ist bei
der Programmnummerwahl zu be-
achten, ob ein Einadelprogramm !
oder ein Zweinadelprogramm ¥
ausgewahlt wird.

Unter der Funktion "Andern" kann die
Umstellung vorgenommen werden.

[=lo

Erlauterung der Funktionen

Eingabement
Diese Funktion beendet den Programmiervorgang und 6ffnet das Grundmenu 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 11.02.02 Block-
funktionen.

Blockende markieren
Uber diese Funktion wird das Ende eines Blocks festgelegt, siehe Kapitel 11.02.02 Block-
funktionen.

Blockfunktionen
Die Funktion 6ffnet ein Men( zur Eingabe der Blockfunktionen, siehe Kapitel 11.02.02
Blockfunktionen.

Bildfunktionen
Die Funktion 6ffnet ein Men zur Eingabe der Bildfunktionen, siehe Kapitel 11.02.03 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.

Einfligen
Die Funktion dient zum Einflgen von Funktionen oder Blocken, siehe Kapitel 11.02.04 Ein-
fiigen von Funktionen.

Loschen
Uber diese Funktion wird der aktuelle Abschnitt geldscht.

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

Suchen

Uber diese Funktion wird das Oberteil angehoben und der Schlitten kann Gber entspre-
chende Richtungssymbole in die Nahe des gewlinschten Nahtbildpunktes gefahren werden.
Nach Bestatigung der Position wird der nachstliegende Punkt des Nahtbildes angefahren.

Kommentar
Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Eingabe des Kommentars zum aktuellen Programm,
siehe Kapitel 11.02.01 Kommentar eingeben.

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

Takten rlickwarts
Uber diese Funktionen wird das Nahtbild in Abschnitten Takt fiir Takt riickwarts abgefahren.
Der Nahtablauf erfolgt automatisch, wenn die Funktion langer gedriickt wird.
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11.02.01 Kommentar eingeben

@ Innerhalb der Nahtprogrammierung kann dem Nahtprogramm nach Aufrufen der entspre-
chenden Funktion ein Kommentar hinzugefligt werden. Der Kommentar wird bei der Pro-
grammwahl und bei der Programmverwaltung als Information zum entsprechenden Nahtpro-
gramm angezeigt.

[ P H R ” G ’ @® Den gewiinschten Text eingeben, z.B "PRG".

@ Zur Zifferneingabe wechseln.

E] @® Die gewinschten Ziffern eingeben, z.B. "1".

@® Eingabe des Kommentars abschlief3en.
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11.02.02 Blockfunktionen

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

Z’ ,§] ® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

iT ® 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 gewiinschten Stelle durchtakten und die
Funktion "Blockende markieren". Beim Durchtakten des Programmes ist der markierte
Block durch inverse Darstellung der Abschnittsnummer zu erkennen.

@® Blockfunktionen aufrufen.

o] o

o o
b | fator |

Erlauterung der Funktionen

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

VergroRerungsfaktor X-Achse

X 100% Die Funktion dient zum VergroéRern bzw. Verkleinern des Blocks in X-Richtung.
po— VergroRerungsfaktor Y-Achse

V0o Die Funktion dient zum VergroRern bzw. Verkleinern des Blocks in Y-Richtung.

b Spiegeln

Die Funktion dient zum Spielgeln des Blocks. Die Spiegelung erfolgt an der Geraden, die par
allel 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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Enter

Block verschieben

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

Loschen
Nach Auswaéhlen dieser Funktion wird der Block geldscht.

Enter
Eingabe der Blockfunktionen abschlie3en und Blockmanipulation ausfihren.
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Bildfunktionen

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

® Bildfunktionen aufrufen.

Erlauterung der Funktionen

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 Verfahr
tasten abgeschlossen..

VergroRerungsfaktor Y-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 Verfahr-
tasten abgeschlossen.

Spiegeln
Die Funktion dient zum Spielgeln des Bildes. Der Vorgang wird durch die Auswahl des Syme-
triepunktes entweder Uber Zifferntasten oder lber 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 Schablonenantrieb an-
gefahren werden. Mit der Enter-Taste wird der Punkt Gbernommen und das Bild ab der aktu-
ellen Position bis zum Programmende verschoben.
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Symmetriepunkt Gber Zifferntasten
Der Symmetriepunkt wird durch Eingabe der Koordinaten Uber die Zifferntasten bestimmt.

Symmetriepunkt Gber Verfahrtasten
Uber diese Funktion wird der Symmetriepunkt wird durch Driicken von entsprechenden
Richtungssymbolen angefahren (eingegeben).
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Einfligen von Funktionen

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

@ Funktion "Einflgen" aufrufen.

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 Stitzpunkte auf der Kurve eingegeben werden. Die Steuerung be-
rechnet unter Berlcksichtigung der Stichlange 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 Kurvenstltzpunkt 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.

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

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.

Riegel

Uber diese Funktionen wird das Menii zur Eingabe von Anfangs- und Endriegel aufgerufen.
Das Mend dient zur Eingabe der Anzahl von Vorwarts- und Rickwartsstichen sowie zur Ein-
gabe der Riegelstichlange.

Nahen aus

Mit dieser Funktion wird das Oberteil gestoppt ohne den Faden zu schneiden. Die folgenden
Vorschibe werden nicht ndhend ausgefiihrt. Um das Nahen wieder zu starten, muss die
Funktion Annahen programmiert werden.

Standardstichlange

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

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 ausgefihrt. 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, siche Kapitel 11.02.05
Weitere Funktionen.

Block einfligen
Uber diese Funktion wird ab der aktuellen Position ein markierter Block vorwarts eingefigt.
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11.02.05
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Weitere Funktionen

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

@ Funktion "Einflgen" aufrufen.

® \Weitere Funktionen aufrufen.

Erlauterung der Funktionen

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

Programmierbare Ausgange
Uber Menii werden die entsprechenden Ausgéange (1 bis 4) geschaltet.

HipferfuBhub einstellen
Es kann ein Wert eingegeben werden.

HipferfulBniveau einstellen
Es kann ein Wert eingegeben werden.

HipferfuBhublevel einstellen
Hier kann eine Stufe (1 -9 ) fur den Hlpferfulthub gewahlt werden.
Uber Parameter 151 kann jeder Stufe ein Wert zugeordnet werden.

HipferfulBniveau-Level einstellen
Hier kann eine Stufe (1 - 9) fir das Hlpferfuldniveau gewahlt werden.
Uber Parameter 150 kann jeder Stufe ein Wert zugeordnet werden.

Auf Eingang warten (Eingénge 1 bis 2)
Die Abarbeitung des Programmes wird solange gestoppt, bis der entsprechende Eingang (1
bis 2) den ausgewahlten Pegel erreicht hat.

Zusatzfadenspannung (je nach Maschinenzustand)
Uber diese Funktionen wird die Zusatzfadenspannung gedffnet bzw. geschlossen.
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Nahkopf heben

Mit dieser Funktion kann ein Bereich, in dem Schlittentransporte mit gehobenem Nahkopf
ausgefthrt werden, ausgewahlt werden. Programmierter Stop

Im Programm ist ein Stop programmiert.

Durch Aufrufen der Funktion "Start" wird die Abarbeitung fortgesetzt.

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

Unterfadenstop
Die Funktion dient zum definierten Stop beim Ansprechen des Unterfadensensors
(Parameter 101 = 4)

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

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
friiher bzw. spater ein- oder ausgeschaltet wird.

Esc
Eingabe ohne Ubernahme der Eingaben beenden.

68

PFAFF.
Industrial



Eingabe

11.03 Beispiel zur Nahtprogrammierung

Anhand eines Beispieles wird nachfolgend die Eingabe eines Nahtprogramms beschrieben.
Als Vorlage dient eine Nahtbildskizze, die in den Lehrenrahmen eingespannt wird und mit-
tels Nadel digitalisiert wird.

Voraussetzung zur Anwendung des Nahtprogramms ist die Ubereinstimmung
mit der Schablone.

Kurvenanfang
| Kurvenstitzpunkte

Nahtanfang

¢—— Kurvenende /-anfang

\
/
Nahtende ’&

Kurvenstltzpunkte
Kurvenende

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.
&

Z} ] ® Nahtprogrammeingabe aufrufen.
=%

® Ggf. entsprechende Codenummer eingeben

=

@ Schablone einlegen.

@ Schablonenindexierung schliefzen.

@® \/organg bestatigen.
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@ ® Gewdinschte Programmnummer eingeben (z.B. "5" fir ein neu zu erstellendes Nahtpro-
gramm)

AlSS

Enter | @ Programmnummerwahl bestatigen.

Pl 2m
1z e L]

RELNE N

Enter | @ Eingabe bestatigen.

FlllE 2m

x| e L]
| ®]L L
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et @ \Vorwarts takten, die Schablone fahrt in Ausgangsposition.

@ @ Funktion "Esc" aufrufen, um den Anfangspunkt zu dndern.

-
<« >
b7

B | 3 |

® Uber die entsprechenden Richtungssymbole die Ausgangsposition anfahren und mit der
Nadel auf der Skizze Uberprifen.

® FEinstellung speichern.

@ @ Funktion "Einfigen" aufrufen.
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® Funktion "Annédhen" aufrufen.

s | @ Funktion "'Standardstichlange" aufrufen.

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

800
ANSas

+-

Enter | @ Eingabe bestatigen.

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

@ Uber die entsprechenden Richtungssymbole den Geraden-Endpunkt anfahren.
@ Einstellung speichern.

.
< >
vl
B | 3 | |

® Uber die entsprechenden Richtungssymbole den nichsten Geraden-Endpunkt anfahren.
@ Einstellung speichern.
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@ @ Eingabe der Geraden beenden.
@ Funktion "Kurvenstltzpunkt" aufrufen.

e | @

@ Uber die entsprechenden Richtungssymbole den ersten Kurvenstiitzpunkt anfahren.

@ Einstellung speichern.

® Uber die entsprechenden Richtungssymbole den zweiten, dritten und vierten Kurven-
stltzpunkt anfahren.

@ Einstellung jeweils speichern.

@ @® Kurvenstltzpunkteingabe beenden.

@ Funktion "Kurvenende" aufrufen (vierter Kurvenstltzpunkt wird als Kurvenende definiert).

@ Funktion "Kurvenstltzpunkt" aufrufen.
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® Uber die entsprechenden Richtungssymbole die niachsten Kurvenstiitzpunkt anfahren.
@ FEinstellung jeweils speichern.

@ ® Kurvenstltzpunkteingabe beenden.

@® Funktion "Kurvenende" aufrufen.

@ @ Funktion "Gerade" aufrufen, um eine Gerade einzufligen.
@ Uber die entsprechenden Richtungssymbole die Geraden-Endpunkte anfahren.
@ FEinstellung jeweils speichern.

@ @® Geradeneingabe beenden.

@® Fadenschneiden einschalten.

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

=l =3

Die Stichgenerierung muss durchgefliihrt werden, um mit dem neuerstellten
oder geanderten Nahtprogramm né&hen zu kénnen. Unvollstéandige oder fehler-
hafte Programme kénnen Uber die Funktion "Esc" auch ohne Stichgenerierung
beendet werden, beim Aufrufen des Nahtprogramms in der Betriebsart Ndhen
erscheint dann aber eine entsprechende Fehlermeldung.

[Zlo

@ 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

Ve

Programmverwaltung

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

@® Maschine einschalten.
@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® Programmverwaltung aufrufen.

2a o|m O

(] SD:\Portal\
8 s B Files

| o | 0

101 EISMANN .. Ak || 101 Exsuawy .. A
102 EISMANN .. 102 EISMANN ..

111 EISMANN .. 9|§ 111 EISMAKN .. %
112 EISMANN .. 112 EISMAKN ..

150 EISM. RE.. \ 4 150 EISM. RE.. 4
151 EISM. RE.. 151 EISM. RE..
148458008 Evtes free

MDAT
Gopy Delete KONF Format

Folgende MenUpunkte stehen in der Programmverwaltung zur Verfligung:

@ Kopieren (I6schen) von Maschinendaten auf die SD-Speicherkarte

@® Kopieren (I6schen) von Maschinendaten auf ein Netzwerk (LAN)

@® Kopieren (I6dschen) von Daten der SD-Speicherkarte in den Maschinenspeicher
@ Kopieren (I6schen) von Daten eines Netzwerks (LAN) in den Maschinenspeicher

@® SD-Speicherkarte formatieren

Die jeweils ausgewahlten Datentrager mit den entsprechenden Dateien erscheinen im
Display.

Beispiel:

- Maschinenspeicher ("C\DATEN\') 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 Datentrdgers auch aktualisiert. Der ausgewahlte Daten-
trager wird invers und die ausgewahlten Dateien werden blau markiert:

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

Netzwerk (LAN)

LAN .
Uber diese Funktion kann ein zuvor festgelegtes Verzeichnis auf einem Netzwerk ausgewahlt

) 9 M

werden.

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

°

Dateiauswahl

Uber diese Funktionen werden die gew(inschten Dateien im aktuellen Laufwerk markiert.
Uber die Pfeiltasten werden einzelnen Dateien ausgewahlt. In Verbindung mit der Blocktaste
(*) 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 I?elete

Uber diese Funktion werden die ausgewahlten Dateien geldscht.

MDAT | MDAT/KONF

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

In den Dateien "MDAT3590" und "KONF3590.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.

. . E <>

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

Beim Formatieren wird ein Verzeichnis "P3590" erstellt. Falls das Verzeichnis be-
reits existiert, werden darin enthaltenen Daten geldscht!
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11.05
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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 fir den Benutzer gesperrte Funktion gewahlt, erfolgt die Aufforderung eine
PIN einzugeben. Nach Eingabe der entsprechenden PIN wird die gewahlte Funktion ausge-
fuhrt. Neben den 3 Benutzergruppen erkennt die Steuerung noch den sogenannten , Super
user’ der, mit einem Schllsselschalter 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.

EAEAED
‘| ‘& b

—
AV

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.

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

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

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

78

PFAFF.....



Eingabe

Zuordnung der Kennziffern

Funktion Symbol E?f?enr- Userszandalzizi:;te”uaier 3
Programmnummernwahl i@ 0 ‘@ ‘e ‘@
Stichlange eingeben : 1 a ' B
Drehzahl eingeben ma 2 a ‘n ‘@
Eingabe ) 3 a ' @
Programm erstellen 2) 4 a a @
Programmverwaltung (| 5 a s n
Parametereinstellungen PAR 6 ‘@ ‘@ ‘@
e e | | T | & | W | b
abparameter || @ | 8 |
Nibmotaposiianen S R L L. .
;:irfenr:etergruppe 400 ) 10 i B o
;Zﬁg:etergruppe 500 ) 11 i o a
Info i 16 B ' @
Tagesstuckzahler rlcksetzen 'T‘ 17 a B n
erg(esrézzjeer:w-Stichzéhler \1, 18 o ™ o
IIE(_SjeS'E:rri]eet;sstundenzéihIer (9 1 19 i a i
ll?jré)éjhtgkr;tionsstundenzéhler CL) 2 20 i a i
Landereinstellungen 21 a s @
Zugriffsberechtigungen o 22 a o o
Schrittmotoren verfahren (-I—) 25 a a ‘e
Test Schablonenantrieb TEST 28 a a B
Néhmotorfunktionen @ 29 a a ‘@
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. Kenn- Standardeinstellung
Funktion Symbol .
ziffer User 1 User 2 User 3

RFID o 31 a a

Service 3 23 a a

Kaltstart ausfthren 24 a a B
Hupferfuld verfahren J3 26 a a ‘a
HupferfuR-Nullpunkt einstellen J0 27 a a n
Nullpunkte einstellen J_.‘E 30 a a B

*Diese Funktionen kénnen nicht gedndert werden.
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Wartung und Pflege

12
12.01

12.02

Q’\'\

Wartung und Pflege

Wartungsintervalle

Reinigung der gesamten Masching ..........cccoiiiiiiiii e wochentlich
Greiferraum reINIGEN .. ..uueeei e mehrmals taglich
Olstand der Kopf- und Greiferschmierung kontrollieren............. taglich, vor Inbetriebnahme
Luftdruck Kontrollieren............ooviiiiiiiiiice e taglich, vor Inbetriebnahme
Schablonenflihrungen schmieren..........ccccciiiiiiiiie alle 2 Monate
Gleiteinsatz des Schablonenrahmens austauschen .........c..ccooccveviiiiieiecn, alle 6 Monate
Luftfilter der Wartungseinheit reinigen ..o bei Bedarf
Geblaseluftfilter reINIGEN ... ....iiii e bei Bedarf

Diese Wartungsintervalle beziehen sich auf die durchschnittliche Maschinen-
A laufzeit eines Einschicht-Betriebes. Bei erhohten Maschinenlaufzeiten sind ver

kUrzte Wartungsintervalle ratsam.

Reinigen der Maschine

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

@® Nahgutbedingter Staubanfall

Optimale Reinigungsanweisungen konnen daher nur fir jeden Einzelfall festgelegt werden.
Um Betriebsstdrungen zu vermeiden werden im Einschicht-Betrieb folgende Reinigungsar
beiten empfohlen:

® Die Einfadelhilfe aufrufen, die

@® Maschine einschalten.
Maschine fahrt in Serviceposition".

® Die gesamte Maschine reinigen.

@ Den linken und rechten Riegel 1 6ffnen
und das vordere Tischplattenteil 2 nach un-
ten schwenken.

@® Durch Betatigen der Taste 3 die Greifer
raumabdeckung 4 6ffen.

@ Greifer und Greiferraum reinigen.

@® Maschine in Grundstellung
= fahren.
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Wartung und Pflege

12.03 Olstand der Kopfteileschmierung kontrollieren

2

@® Tiglich, vor Inbetriebnahme muss der OI-

stand in Behalter 1 kontrolliert werden.

@® Es muss sich immer Ol im Behalters 1

befinden.

@ Bei Bedarf Ol durch Bohrung 2 einfiillen.

12.04 Olstand der Greiferschmierung kontrollieren

L

Fig. 12 - 04

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!

Wir empfehlen
A5 Tremp

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

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

@® Dazu wie in Kapitel 12.02 beschrieben
Greiferraumabdeckung 6ffnen.

@® Es muss sich immer Ol im Behalters 1

befinden.

@ Bei Bedarf Ol durch Bohrung 2 einfillen.

N\

Nur Ol mit einer Mittelpunkts-
viskositat von 22,0 mm?2/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 zusétzlich einige Trop-
fen Ol in die Greiferbahn 3 geben.

<

\\8

=X

;’/A/ Wir empfehlen

PFAFF-Nahmaschinenal,
Best.-Nr. 280-1-120 144.
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12.05 Kopf- und Schablonenfliihrung schmieren

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

W
Fig. 12 -05
é Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern!

@ Bei Einschicht-Betrieb alle 2 Monate, bei Zweischicht-Betrieb monatlich die nachfol-
/g gend aufgefihrten Fihrungen Uber die entsprechenden Schmiernippel mittels Fettpresse

schmieren.

@ Faltenbalg des Kopfantriebs abschrauben und die Schmiernippel auf beiden Seiten des
Kopfes mittels Fettpresse schmieren (siehe Pfeile).

@® Abdeckung und Faltenbalg auf beiden Seiten des Schablonenantriebs abschrauben und
die Schmiernippel mittels Fettpresse schmieren (siehe Pfeile).

@® Abdeckungen wieder anschrauben.
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12.06 Gleiteinsatz des Schablonenrahmens austauschen

e\

Fig. 12- 06

Bei Einschicht-Betrieb alle 6 Monate die Gleiteinsatze des Schablonenrahmens
austauschen.

@® Dazu den Schablonenrahmen abnehmen.

@® Die mit Pfeilen gekennzeichneten Schrauben herausdrehen und durch die Gewindeboh-
rungen die alten Gleiteinsatze nach unten herausdriicken.

@® Bohrungen reinigen und die neuen Gleiteinsatze (Best.-Nr. 95-778 351-05) von unten mit
einem wieder I0sbaren Kleber einkleben.

@® Wir empfehlen dazu den Kleber "UHU-PLUS".
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12.07

12.08

@

Luftdruck kontrollieren / einstellen

Fig. 12 - 07

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.

O ’
1l 5
6

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

Luftfilter der Wartungseinheit reinigen

2

1

Fig. 12 - 08

134-011

A

Maschine ausschalten!

Druckluftschlauch an der War-
tungseinheit 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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12.09 Geblaseluftfilter reinigen

Q\'\

Fig. 12 - 09

@® Die Deckel 1 abziehen.
® Die Filterelement herausnehmen und mit Druckluft ausblasen.

@® Die gereinigten Filterelement einlegen und die Deckel 1 aufsetzen.
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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 ausgefiihrt 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 sinnvol-
len Arbeitsfolge bei komplett einzustellender Maschine. Werden nur einzelne Arbeitsschritte
gezielt durchgeflthrt, sind immer auch die vor und nachstehenden Kapitel zu beachten.

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

elektrischen und pneumatischen Netz zu trennen!

f Wenn nicht anders beschrieben ist die Maschine bei allen Justierarbeiten vom
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 Metallmal3stab

1 Absteckstift (Nullpunkteinstellung), 95-771 911-15

1 Schlingenhublehre, Best.-Nr. 61-111 600-01

1 Schraubklemme, Best.-Nr. 08-880 137 00

Messgerat zum Prifen der Riemenspannung Best.-Nr. 99-137 171-91
Nadeln

Abkurzungen

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

13.04

13.04.01

/ @ Ausgleichsgewicht 1 ( Schraube 2 ) entsprechend Regel verdrehen.

Justierung der Naheinheit

Ausgleichsgewicht

Regel

In u.T. Nadelstange soll die grofste Exzentrizitdt des Ausgleichsgewichts 1 oben stehen.

—

Fig. 13 - 01
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Justierung

13.04.02 Nadelstange in Nahrichtung

Regel
Zwischen der Vorderkante der Stichplatte und Nadelspitze soll ein Abstand von 45 mm

bestehen.

£

7
—Q -i ?‘m

[O]

 —

7

[O[O ]
m-—-lt

=

,1
S |
S

o
T/

——4@
)
|

|
%E‘—
]

O am
Q“ 55
RN ETE)|

-_

Fig. 13- 02

@® Schraube 1 etwas losen.
% @® Nadelstange 2 (Schraube 3) entsprechend der Regel verschieben.

@® Schrauben 1 und 3 festziehen.
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Justierung

13.04.03 Nadelhdhe vorjustieren

Regel

In 0.T. Nadelstange soll der Abstand zwischen Nadelspitze und Stichplatte 25 mm
betragen.
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Fig. 13- 03

/ @ Nadelstange 1 (Schraube 2) entsprechend der Regel verschieben.
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Justierung

13.04.04 Schlingenhub, Greiferabstand, Nadelhohe und Nadelschutz

Regel

In Schlingenhubstellung (2,2 mm nach u.T) soll:

1. die Spitze des Greifers 1 in Nadelmitte stehen und einen Abstand von 0,05 - 0,10 mm
zur Hohlkehle der Nadel haben,

2. die Oberkante des Nadeldhrs 0,8 mm unter der Greiferspitze 1 stehen und

3. der Nadelschutz 9 die Nadel leicht berthren.

@® Nadelstange in Position 2,2 mm nach u.T. bringen und Nadelstange mittels Schraub-
% klemme fixieren (Schlingenhublehre verwenden).

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

® Den rechten Greiferbock 3 (Schrauben 4) entsprechend der Regel 1 verschieben.

@ Den linken Greiferbock 5 (Schrauben 6, 7 und 8) entsprechend der Regel 1 verdrehen und
verschieben.

@® Nadelstange, ohne sie dabei zu verdrehen, entsprechend der Regel 2 verschieben, siehe
auch Kapitel 13.04.03 Nadelhohe vorjustieren.

@® Nadelschutz 9 ( Schraube 10 ) entsprechend der Regel 3 einstellen.

o Nach dem Losen der Schrauben 4 missen die Nullpunkte nach Kapitel 8.05
ﬂ Uberprift werden.

PFAFF...... 91



Justierung

13.04.05

A

Kapselltfter

Regel

1. Im rechten Umkehrpunkt des Kapsellifters 1 soll zwischen dem Horn 5 und dem
Stichplattenausschnitt 6 ein Abstand in Fadendicke bestehen.

2. In Nadelposition 0.T. soll der KapsellUfter 1 in seinem linken Umkehrpunkt stehen.

Fig. 13- 05

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

@ Exzenter 3 (Schrauben 4) entsprechend der Regel 2 verdrehen.

O Der Faden muss ungehindert zwischen KapslelUfter 1 und Spulenkapsel 7
ﬂ hindurchgehen kénnen.

92
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Justierung

13.04.06 Stoffgegendrlcker

Regel

Bei ausgefahrener Zylinderstange 1 soll

1. der Stoffgegendriicker 6 4 mm Uber der Stichplattenoberkante stehen,
2. die Nadel mittig in das Stichloch des Stoffgegendriickers 6 einstechen.

Fig. 13- 06

@® Zylinderstange 1 ausfahren.
@ Trager 2 (Schrauben 3 auf beiden Seiten) entsprechend der Regel 1 verschieben.

@ Trager 4 (Schrauben 5 auf beiden Seiten) sowie Stoffgegendrlcker 6 (Schrauben 7)
entsprechend der Regel 2 verschieben.
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Justierung

13.04.07

A

Unterfadenschieber

Regel

1. Bei ausgefahrenem Zylinder 3 soll der Abstand zwischen Trédger 4 und der Stichplatte
0,2 mm betragen.

2. Der Unterfadenschieber 7 soll mit der Oberkante der Stichplatte blindig stehen
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Fig. 13- 07

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

@ Fihrung 5 (Schraube 6) entsprechend der Regel 2 verdrehen.
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Justierung

Nadeldreheinrichtung

13.04.08

Zwischen dem Anschlag 1 und dem Bolzen 3 soll ein Abstand von 5 mm bestehen.

Regel

Fig. 13- 08

/ @® Anschlagl (Schraube 2) entsprechend der Regel verschieben.

Sollten bei geschlossen Nahtbildern (z.B. Kreise) Schlingstiche auftreten, kann

von dieser Einstellung abgewichen werden.

i
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Justierung

13.04.09 Rutschkupplung wieder einrasten

5 Die Kupplung 1 ist werkseitig eingestellt. Bei einem Fadeneinschlag rastet die
ﬂ Kupplung 1 aus, um Beschadigungen am Greifer zu vermeiden.
Das Einrasten der Kupplung 1 wird nachfolgend beschrieben.
Fig. 13 - 09

® Fadeneinschlag beseitigen.
® Kupplung 1, wie in Fig. 13 - 09 gezeigt, gegenhalten und am Handrad drehen, bis die

Kupplung 1 spUrbar wieder einrastet.
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Justierung

13.05

13.05.01

A

Justierung der Fadenabschneid-Einrichtung

Ruhestellung des Rollenhebels / Radiale Stellung der Steuerkurve

Regel
1. In Fadenhebelstellung o.T. soll die Steuerkurve 1 den Rollenhebel 5 gerade in seine

Grundstellung gebracht haben.
2. Im Ruhezustand der Fadenschneid-Einrichtung soll zwischen Rollenhebel 5 und Steu-

erkurve 1 ein Abstand von 0,1 mm bestehen.

24 =]

Fig. 13-10

@® Steuerkurve 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel 1 einstellen.

@ Schraube 3 ( Mutter 4) entsprechend der Regel 2 einstellen.

PFAFF.
Industrial

97



Justierung

13.05.02 Stellung und Hohe des Fadenfangers

Regel
In Nadelstangenstellung u.T. sollen die Kanten von Fadenfanger 3 und Messer 5 biindig
stehen (siehe Pfeil).

Fig. 13- 11

@® Rollenhebel 1 an die Steuerkurve 2 dricken.
@ Fadenfanger 3 ( Schraube 4 ) der Regel entsprechend verdrehen.
Die Hohe des Fadenfangers 3 ist werkseitig eingestellt und kann, falls notwen-

o
ﬂ dig, Uber Passscheiben unterhalb des Fadenfangers 3 am Sockel des Greifer
bocks eingestellt werden.
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Justierung

13.05.03 Messerdruck

Regel
Wenn der Fadenfanger 3 mit seiner Vorderkante 5 - 6 mm vor der Messerschneide steht,
soll das Messer 4 mit leichtem Druck an der Fangerkante anliegen.

127411

Fig. 13- 12

/ @® Fadenhebel in u.T. bringen und Rollenhebel 1 in die Steuerkurve 2 eindrlcken.

@® Am Handrad drehen bis die Vorderkante des Fangers 3 im Abstand von 5 - 6 mm vor der
Schneide des Messers 4 steht.

@® Messerbock 5 ( Schraube 6 ) der Regel entsprechend schwenken.

O Nach erfolgter Einstellung Fadenfangerstellung gemalk Kapitel 13.05.02 Stel-
ﬂ lung und Hohe des Fadenfangers nochmals Uberprifen.
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Justierung

13.05.04 Unterfaden-Klemmfeder

Regel
In Schneidstellung der Fadenabschneid-Einrichtung soll die Klemmfeder am Fadenfanger
leicht anliegen und den Faden sicher klemmen.

Fig. 13- 13

@® Klemmfeder 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel einstellen.
@® Schneidvorgang von Hand durchflihren und Einstellung Uberprifen, ggf. nachjustieren.
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Justierung

13.05.05 Manuelle Schneidprobe

Regel

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

2. Im vorderen Umkehrpunkt des Fadenfagers 1 soll der Unterfaden 3 in der Mitte des
markierten Bereiches liegen (siehe Pfeil).

3. Nach Beendigung des Schneidvorgangs missen Ober und Unterfaden einwandfrei ge-
schnitten und der Unterfaden 3 geklemmt sein.

Fig. 13- 14

Einige Stiche nahen.
Hauptschalter ausschalten und Druckluft abschalten.

Schneidvorgang manuell durchfihren.

D

Regel 1 Uberprifen, ggf. Fadenfanger 1 nach Kapitel 13.05.02 Stellung und Hohe des
Fadenfangers nachjustieren.

Regel 3 Uberprifen, ggf. Unterfaden-Klemmfeder 2 nach Kapitel 13.05.04 Unterfaden-
Klemmfeder nachjustieren.
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Justierung

Justierung des Schablonenantriebes

13.06

Initiator des Y-Antriebs

13.06.01

Regel

Der Initiator 1 soll im Abstand von 0,2 mm zur Kontaktflachen stehen.

Fig. 13- 15

/ @ Initiator 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel einstellen.

PFAFF.....
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Justierung

13.06.02 Initiator des X-Antriebs

Regel
Der Initiator 1 soll im Abstand von 0,2 mm zur Kontaktflachen stehen.

Fig. 13- 16

% @ Initiator 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel einstellen.
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Justierung

13.06.03 Riemenspannungen einstellen

Regel

Die Riemenspannungen sollen mittels Messgeréat 5 gepruft und eingestellt werden.
Die Riemenspannungen des Schablonenantriebes sollen mit einem Messwert von
1100 Nm (Riemenbreite 50 mm) geprift werden.

Fig. 13-17

@® Riemenspannungen des unteren Riemens an Schrauben1 ( Schrauben 2 ) entsprechend
% der Regel einstellen.

@® Riemenspannung des oberen Riemens an Schraube 3 ( Schrauben 4 ) entsprechend der
Regel einstellen.

@) Informationen zur richtigen Handhabung des Messgerates 5 befinden sich in
ﬂ der beigelegten Anleitung des Messgerates 5.
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Justierung

13.06.04 Referenzpunkte des Schablonenantriebes

Regel

Der Schablonenantrieb soll Gber die Funktion "Referenzpunkte" alle Referenzpunkte exakt
anfahren.
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Fig. 13-18

% @® Maschine einschalten.
@® Eingabement aufrufen.

TEST | @ Aus den Servicefunktionen die Funktion "Schablonenantrieb testen" aufrufen.

@® Schablone einlegen und EnterTaste driicken.

ity @ Ersten Referenzpunkt ( REF 1) anfahren.
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Justierung

208

I . J Parameter
i ? T3

Parameter 206 >!

i
qyiParameter 207
i

REF 2

Fig. 13 - 18a

Ay | @ Zweiten Referenzpunkt ( REF 2 ) anfahren.
Bei evtl. seitlicher Abweichung des Referenzpunktes, den Rahmen 1 (Schrauben 2 auf
beiden Seiten) entsprechend ausrichten.

@® Referenzpunkt 1 nochmals Uberprifen und ggf. Nullpunkteinstellung wie in Kapitel 8.05
beschrieben wiederholen.

@ Nach und nach alle Referenzpunkte anfahren.

Einstellung bei Langenabweichung von REF 1 zu REF 2:
@® Nullpunkte gemaf Kapitel 8.05 Schlitten-Nullpunkte tberpriifen / einstellen veran-
dern.

@ Inkrementkorrektur Gber Parameter "207" gemald Regel durchfihren.

Einstellung bei Langenabweichung von REF 4 zu REF 6:
@ Inkrementkorrektur Gber Parameter "206" gemafd Regel durchfihren.

Einstellung der Parallelitat von REF 4 zu REF 6 (siehe Fig. 13 - 18a):
@ Korrektur Uber Parameter "208" gemafk Regel durchfiihren.

gestellt werden, siehe Kapitel 8.05 Schlitten-Nullpunkte tGberprifen / einstel-

f Nach einer Inkrement-Korrektur missen die Nullpunkte Uberprift und ggf. ein-
len.
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Justierung

13.07

SR

Servicement

Im ServicemenU werden die Zustéande der digitalen Eingange angezeigt. Die Ausgange kon-
nen manuell gesetzt bzw. rlickgesetzt werden. Weiterhin kdnnen Funktionen zur Ausfihrung
eines Kaltstarts, zum Laden des Betriebsprogrammes und zur Einstellung des Bedienfeldes
aufgerufen werden.

@® Maschine einschalten.

@® Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® ServicemenU aufrufen.

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 gew(inschte Can-Knoten ausgewahlt, der aktuell ausgewahlte
Can-Knoten wird invers dargestellt.

Sonderausgange
Uber diese Funktion kdnnen Sonderausgénge, gesetzt bzw. riickgesetzt werden.

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

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

Kaltstart
Uber diese Funktion wird ein Kaltstart ausgefiihrt, siehe Kapitel 13.07.01 Kaltstart.

Hipferfuss fahren / einstellen
Uber diese Funktion wird ein Meni zum Einstellen des HiipferfuRniveaus sowie zum
Einstellen des HupferfuRhubs aufgerufen.

PFAFF.
Industrial

107



Justierung

Aktueller
HUpferfulRhub

HipferfulR-
___— lstposition

—

HupferfulBhub einstellen

Aktuelles /

HUpferfulRniveau

@ Taste betatigen. Der Hupferfuld fahrt in die Position
"unteres Niveau + Hub" (wie im Beispiel gezeigt 2 + 3)

@ Durch Betatigen der entsprechenden Taste den gewunschten
Hub z.B. 4 mm + Niveau anfahren.

o
o
3
3

Enter | @ Eingestellte Position minus unteres Niveau tibernehmen.

Hio

HipferfuRniveau einstellen

@ Taste betatigen. Der Hipferful® fahrt in die Position "unteres Niveau'
(wie im Beispiel gezeigt 2 )

>

@ Durch Betéatigen der entsprechenden Taste das gewtlnschte
Niveau z.B. 3 mm anfahren.

w
o
3
3

Hig|

Enter | @ Eingestellte Position Gibernehmen.

Hupferfuss-Nullpunkte

J0 Uber diese Funktion kénnen die Hiipfer-Nullpunkte tberprift / eingestellt werden,
siehe Kapitel 8.06.

Lo Schlitten-Nullpunkte einstellen

= Uber diese Funktion wird ein Men(i zur Einstellung der Nullpunkte aufgerufen,

siehe Kapitel 8.05 Nullpunkte Gberprifen / einstellen.
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Justierung

13.07.01 Kaltstart

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

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

@® Maschine einschalten und Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® ServicemenuU aufrufen.

“@@

® Kaltstart aufrufen.

=l =2

Enter | @ Durchfihrung des Kaltstarts bestatigen.

Erlauterung der weiteren Funktionen

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

Servicemeni
Uber diese Funktion erfolgt der Riickschritt in das Servicement, siehe Kapitel 13.07 Servi-
cemendu.

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

Esc
Die Eingabe wird unterbrochen.

URNCINCRY
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Justierung

13.07.02 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.

@® 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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Justierung

13.08

Qs

o/ le) @z O

A

I

POs

Nahmotoreinstellungen

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

® Menl zum Testen und Einstellen des Nahmotors aufrufen.

o

oo u|m

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 ausgefiihrt.

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 Betétigen der Taste "POS" diese Position
Ubernehmen.
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Justierung

13.09 Parametereinstellungen

In der Parameterliste, siehe Kapitel 13.09.02 Liste der Parameter, sind alle veranderbaren
Parameter aufgefiihrt. Die Auswahl der Parameter sowie die Anderung der Werte wird nach-
folgend beschrieben.

13.09.01 Auswahl und Anderung von Parametern

@® Maschine einschalten und Eingabemeni aufrufen.

PAR @ Parametereingabe aufrufen.

=[]
A 4

Al A
vj¥y| ¥ ¥

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

onsgruppe auswahlen.

@® \Wert des ausgewahlten Parameters verandern.

<> >

@ @® Parametereingabe verlassen.
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13.09.02 Liste der Parameter

S
© s
Q & = (0] [0}
O o m L L
100 | 101 | Unterfadenwachter 0-4 1
0 = Aus; 1 = Zahler; 2 = Sensor; 3 = Sensor+Stopp,
4 = Sensor + Stopp an definierter Position
102 | Oberfadenwachter 0-1 1
0 =Aus; 1 =Ein
103 | Ausblendstiche Oberfadenwaéchter 0-99 5
Die Anzahl der Stiche, bei denen der Oberfaden-
waéchter beim Annahen nicht aktiviert ist, wird ver-
andert.
104 | Ausblendstiche Unterfadenwachter 0-99 5
Die Anzahl der Stiche, bei denen der Unterfaden-
wachter beim Annahen nicht aktiviert ist, wird ver
andert.
105 | Reaktionszeit Oberfadenwachter 1-9 1
Die Empfindlichkeit des Oberfadenwachters wird
verandert (1= schnellste Reaktion, max. Empfind-
lichkeit).
106 | Stichrtckfihrung 0-99 15
Die Anzahl der Stiche, die bei einer Oberfadenstérung
automatisch zurlickgetaktet werden, wird verdandert.
107 | Automatisches Offnen der Schablone 0-1 0
0 =Aus; 1 =Ein
108 | Flip-Flop-Modus Fufdschalter 0-1 1
0 =Aus; 1 =Ein
109 | Schabloneniberwachung 0-2 0
0 = Aus;
1 = Schablonentberwachung;
2 = automatische Programmnummerwahl
110 | Demomodus 0-1 0
0 =Aus; 1 =Ein
111 | Modus fur Unterfadenschieber und Nadeldrehein- 0-1 1
richtung
0 = Aus, 1 = Automatisch, 2 = Manuell Gber out1,
3 = Automatisch und manuell
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100 | 114 | Automatische Sequenzweiterschaltung 0-1 1
0 =Aus; 1 =Ein
115 | Min. X-Koordinate -6000 bis -6000
max.
X-Koordinate
116 | Max. X-Koordinate min. 6000
X-Koordinate
bis 6000
117 | Min. Y-Koordinate -7000 bis -7000
max.
Y-Koordinate
118 | Max. Y-Koordinate min. 0
Y-Koordinate
bis 0
131 | 0 = dlnnes Material / leichte Schablone (< ca. 12 kg) 0-1 0
1 = dickes Material / schwere Schablone (> ca. 12 kg)
140 | Fadenwischer 0-1 1
0=Aus; 1 =Ein
141 | Nadelhalter 1-2 2
1 = 1-Nadel, 2 = 2-Nadel
142 | Tastenton 0-1 1
0 =Aus; 1 =Ein
143 | Funktion Fadenzieher Hipferful oben 0-1 0
0 =Aus; 1=Ein
144 | Schablonen-Deckellberwachung 0-1 1
0 =Aus; 1 =Ein
145 | VerkUrzter Anfangsfaden 0-1 0
0 =Aus; 1 =Ein
150 | HipferfuRniveau Stufe 1-9 0-99 20
[0.1T mm]
151 | HipferfulBhub Stufe 1-9 0-99 20
[0.1T mm]
200 | 202 | Schablonenlberwachung 0-3 0
0 = nicht montiert; 1 = RFID; 2 = Barcode
206 | Inkrement-Korrektur X-Motor -30 - +30 0

114

PFAFF.....




Justierung

~
9
) s
& | 2 5 o
5 | 2 2 =
S| £ |3 E 2
s S e & &
. © (] k= <
O o m LLl Ll
200 | 207 | Inkrement-Korrektur Y-Motor -30 - +30 0
208 | Schablonenkorrektur -30 - +30 0
300 | 301 | NIS (Schlittenstart) [°] 0 -360 80
302 | Fadenleger OT [°] 0-360 75
303 | Position Fadenschneiden ein [°] 0-360 200
Der Zeitpunkt, an dem der Impuls zum Fadenschnei-
den an das Fadenschneidventil gegeben wird veran-
dert (° = Grad nach o.T. Nadelstange).
304 | Position Fadenschneiden aus [°] 0-360 345
305 | Position Fadenspannung auf beim Fadenabschneiden [°] 0-360 15
306 | Position Fadenspannung zu beim Annahen [°] 0-360 200
400 | 401 | Fadenklemme auf [0,01s] 10 - 256 20
Die Verzdgerungszeit fiir das Offnen der Fadenklem-
me beim Nahstart wird verandert.
402 | Fadenwischer [0,01s] 10 - 256 30
Die Dauer des Fadenziehens wird verdandert.
403 | Nadelkihlung [0,01s] 10 - 256 200
Die Dauer des Nachblasens der Nadelkihlung nach
Nahstopp wird verandert.
404 | Zeit Fadenwischerklemme auf [0,01s] 10 - 256 200
406 | Zeit Fadenzieher (Anfangsfaden) 10 - 256 30
410 | Verzogerungsstiche Fadenwischerklemme auf 0-99 2
(143=0N)
411 | Verzdgerungsstiche Unterfadenklemme auf 0-99 2
500 | 501 | Reduzierte Drehzahl 200 - max. max.
502 | Schneiddrehzahl (Positionierdrehzahl) 50 - 250 180
503 | Drehzahl der langsamen Anfangsstiche 200-700 400
504 | Langsame Anfangsstiche 0-99 3
Die Anzahl der Stiche, die beim Annahen mit redu-
zierter Drehzahl durchgefiihrt werden sollen, wird
verandert.
PFAF FTndustria\ 11 5



Justierung

13.09.03 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.

1 1 6 PFA F Fﬁ\andusmal



Justierung

13.10

A

Fotozelle zur Schablonen-Deckelliberwachung

Regel
1. LED 5 soll leuchten, wenn der Schablonendeckel 6 geschlossen ist.
2. LED 7 soll leuchten, wenn der Schablonendeckel 6 offen ist.

Fig. 13- 19

@ Schaltfahne 1 (Schraube 2) durch Verschieben und Biegen so einstellen, dass die Foto-
zelle 3 auf die Refexionsflache der Schaltfahne 1 leuchtet.

@® Taste 4 ca. b sek. gedrlckt halten, bis die LED 5 schnell blinkt.
@® Schablonendeckel 6 mehrmals auf und zu machen.
@® Durch Dricken der Taste 4 bestatigen.

@ Taste 4 innerhalb 5 sek. erneut driicken. Die Ausgangsfunktion wechselt von Schaltung
"hell" (Standard) auf "dunkel".

@ Funktionskontrolle nach Regel 1 und 2 vornehmen.

PFAFF.
Industrial
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Justierung

Erweiterte Funktionskontrolle:

3 @® ServicemenU aufrufen

@® CAN 2 Eingang 9 (siehe Pfeil) muss von 1 auf 0 umschalten, wenn der Schablonendeckel 6
angehoben wird.

1 1 8 P FA F F a?ndusmal
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Steuerung

14 Steuerung
14.01 Grundeinstellung / Diagnose / Steckerbelegung

14.01.01 Netzteil A30

O Ooo0ooO0oOoO0OooOoao O
[=X=] X3 B X1
[51=] X5

G H4

F2 6,3 AT

G Hs

| = — =
F1 2AT ; ;’ A30
— =—

F4 0,5 AT

O O
F1o 2AT 230V Netz
F2 i 6,3 AT 24V
F3 i, 1,2AT U BDF
F4 o, 0,5AT 5V
H4 o 24V
HS 5V
X1 o 24V Lifter
X2 i, Spannung A20 / BS3
X3 i, 24V XW1
X4 o 24V
X5 i, 24V
X6 i, Trafo sekundar
X9 Trafo primar
X10 230V Netz
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Steuerung

14.01.02

Basissteuerung A20

PC 104 Floppy

Versorgung Floppy

RFID

\Flachleitung Floppy
—n R || X A

|| q 00X EO ‘ €0eX ‘ O ‘ Z0eEx ‘ O ‘ LoEX w T % s
0 S §§O>
80cX
= g8
B ]
z \
s \ I 0
HEEBBBHBBEB
0 ‘ BoLX |O
Steckerbelegung
X103 (COM1)
X101 (COM2)
PIN Signal PIN Signal
T Vterm1 6
2 RxD T RTS
3 TxD 8. CTS
4 S I Vterm2
B GND
1 20 PFA F FTndusmal



Steuerung

X301 (Z-Achse / Motor 1)
X302 (X-Achse / Motor 2)
X303 (Y-Achse / Motor 2)

PIN Signal
T, Pulse +
2 Richtung +
S Tor/Enable +
Ao, Softstep
B Vex +

6

/2 Eing2 +
8 Eing1 + (Bereit)

PIN Signal

T, P8HA +
2 i P8HA -
S DoRi +

Ao, GND

5

X400 (Hauptantrieb)

PIN Signal
T, Schirmung
2, TxD_A
3 RxD_A
Qi TxD_B
B i RxD_B
B

T i GND
8

1S I R1_A
10 i, R1_B
Mo R2_A
12 i, R2_B
13 i, GND

X401 (Fadenwachter)

PIN Signal
T, +U_ULN
3 POUT7

Signal
Pulse -
Richtung -
Tor/Enable -
Softstep

Eing2 -
Eing1 - (Bereit)

Signal

DoRi -
GND

Signal
+U_ULN
POUT8

PFAFF.
Industrial

121



Steuerung

14.01.03 Nahantrieb A22

Die Nahantriebssteuerung ist werkseitig mit der erforderlichen Betriebssoft-wa-
A re bestlckt. Diese darf nur durch entsprechendes Fachpersonal ausgetauscht

werden.

Die Betriebsbereitschaft wird mit der LED "Power on" angezeigt. Diagnosefunktionen und
Sicherungen stehen nicht zur Verfligung. Bei Fehleranzeigen im Maschinendisplay siehe

Kapitel 14.02.04 Nahmotorfehler.

Steckerbelegung

X 1 (Positionsgeber)

PIN Signal PIN
1 FA 6
2 FB 7
3 SM 8
4 ADTC1 9
5 + 5V
X 2 (Kommutierungsgeber)
PIN Signal PIN
1 6
2 7
3 8
4 ADTC2 9
5 + 5V
X 3 (Interface)
PIN Signal PIN
1 GND 14
2 TxD 15
3 RxD 16
4 TxD\ 17
5 RxD\ 18
6 19
7 GND 20
8 21
9 REF1 22
10 REFN\ 23
11 REF2 24
12 REF2\ 25
13 GND 26
X 6 (Netz)
PIN Signal
1 PE
2 N
3 L1
X 14 (Motor)
PIN Signal
1 PE
2 U
3 V
4 W

Signal

GND

Signal
KA
KB
KC

GND

Signal
A
A\
B
B\
Index
Index\

122
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Steuerung

14.02

14.02.01

Erlauterung der Fehlermeldungen

Allgemeine Fehler

(Status)

Anzeige Beschreibung Reaktion

FEHLER: 3 Fehler beim Allokieren des EMS-Spei- Ausschaltfehler
chers

FEHLER: 4 C167 reagiert nicht Ausschaltfehler

FEHLER: 5 Bootdatei (c167boot.bin) kann nicht ge- Ausschaltfehler
Offnet werden

FEHLER: 6 Fehler beim Flash-Programmieren Ausschaltfehler

FEHLER: 7 Fehler beim Offnen einer Datei Ausschaltfehler

FEHLER: 8 Batterie Entstoren

FEHLER: 9 Firmware-Versionskonflikt Ausschaltfehler

FEHLER: 10 CAN-Fehler (Reset) Ausschaltfehler

FEHLER: 1 CAN-Fehler (Anzahl Knoten) Ausschaltfehler

FEHLER: 12 Kommunikation Hauptantrieb Ausschaltfehler

FEHLER: 13 CAN-Knoten Zuflihrung angebaut, Zu- Ausschaltfehler
flhrung nicht konfiguriert

FEHLER: 14 CAN-Knoten der Zuflihrung fehlt Ausschaltfehler

FEHLER : BETRIEBS- Betriebsdaten-Checksumme Kaltstart

DATEN CHECKSUMME

(KALTSTART AUSGE-

FUHRT)

NEUE BETRIEBSSOFT- Neue Betriebssoftware Kaltstart

WARE (KALTSTART

AUSGEFUHRT)

KALTSTART AUSGE- Kaltstart Kaltstart

FUHRT

FEHLER: 101 C167-Fehler Ausschaltfehler

FEHLER: 102 (#Knotennr.) | CAN-Fehler, Ausschaltfehler

Status = Bit1 — Knoten nicht aktiv,
Bit 8 — Kurzschluss,

FEHLER: 103 Endstufe (SmX) Entstoren
FEHLER: 104 Endstufe (SmY) Entstoren
FEHLER: 105 Fehler Druckluft Entstoren
FEHLER: 106 Endstufe (Sm2) Entstoren
FEHLER: 201 Nahmotor-Fehler, Entstoren
(#Nahmotor-Fehler) (siehe Kapitel 14.02.04 Nahmotorfehler)

FEHLER: 202 Fehler beim Lesen des Transponders Entstoren
(#RFID-Fehler)

FEHLER: 210 (#Nr.) Befehlsbyte des NM-Interface war nicht Entstoren

frei, Befehl konnte nicht ausgegeben
werden

PFAFF.
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Steuerung

Anzeige Beschreibung Reaktion
FEHLER: 211 Koordinaten aul3erhalb des Nahbereichs Entstoéren
FEHLER: 212 Stichlange zu grof? (>6 mm) Entstoren
FEHLER: 213 Schlitteninitiatoren nicht gefunden Entstdren
FEHLER: 214 Schablone nicht oder falsch eingelegt Entstoren
FEHLER: 215 Rampe nicht beendet Entstoren
FEHLER: 216 Faden nicht geschnitten Entstoren
(Schablone kann nicht gedffnet werden)
FEHLER: 217 Keine Schablone eingelegt, Programm- Entstéren
nummer konnte nicht gelesen werden
FEHLER: 218 Programmnummer ungultig Entstdren
FEHLER: 219 Falsche Schablone Entstoren
FEHLER: 220 Falscher Schablonencode Entstdoren
FEHLER: 221 Kein Schlittenstart (NIS) Entstoren
FEHLER: 222 Schablonencode mit Barcode-Scanner Entstoren
scannen
FEHLER: 223 Faden nicht geschnitten bei Einlegestopp Entstoren
FEHLER: 224 HUpferfuRinitiator nicht gefunden Entstoren
FEHLER: 225 HUpferfuld nicht fertig Entstoren
FEHLER: 226 Tisch abgeklappt Entstdren
FEHLER: 240 (Ursache) Fahren zum Anfangspunkt verriegelt Entstdren
FEHLER: 241 (Ursache) Home-Fahren verriegelt Entstoren
FEHLER: 242 (Ursache) HUpferful® ab verriegelt Entstoren
FEHLER: 244 (Ursache) Fahren zum Maschinennullpunkt verriegelt Entstoren
FEHLER: 245 (Ursache) Fahren im Nahprogramm verriegelt Entstoren
FEHLER: 246 (Ursache) Takten verriegelt Entstdren
FEHLER: 301 Schlittenposition ungultig Entstdren
FEHLER: 305 Konfiguration unguiltig Entstdren
FEHLER: 306 Nadelposition (OT) ungultig Entstoren
FEHLER: 307 Spulenabdeckung nicht geschlossen Entstoren
FEHLER: 308 Maschine nicht in Grundstellung Entstoren
FEHLER: 309 Schabloneniberwachung nicht angebaut Entstoren
FEHLER: 310 File nicht auf Quelle Entstoren
FEHLER: 311 Quelle Lesefehler, File kann nicht gedff- Entstoren
net werden
FEHLER: 312 Ziel Schreibfehler, File kann nicht geoff- Entstoren
net werden
FEHLER: 313 Quelle Lesefehler Entstoren
FEHLER: 314 Ziel Schreibfehler Entstoren
FEHLER: 315 File Konfig kann nicht gedffnet werden Entstoren
FEHLER: 316 Fehler beim Offnen von MDAT-File Entstoren
FEHLER: 317 Fehler beim Schreiben in MDAT-File Entstoren
FEHLER: 318 Maschdat_kennung falsch Entstdren
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Anzeige Beschreibung Reaktion

FEHLER: 319 Fehler beim Lesen aus MDAT-File Entstoren

FEHLER: 320 Programm mit falscher Maschinenklasse Entstéren

FEHLER: 321 Programm mit falscher Maschinenvariante Entstoren

FEHLER: 322 Programm mit falscher Datensatzversion Entstoren

FEHLER: 323 Falsche Programmnummer Entstoren

FEHLER: 324 Kein Schlittenstart, NIS Entstoren

FEHLER: 325 Speicherueberlauf beim Schreiben Entstoren
eines Files auf Flash

FEHLER: 326 Flash-Schreibfehler Entstoren

FEHLER: 327 Bild verlasst Nahbereich Entstoren

FEHLER: 328 Block nicht oder nicht richtig markiert Entstéren

FEHLER: 329 Programm zu grof} Entstoren

FEHLER: 330 Konvertierungs-Fehler Entstoren

(#Stichgenerierungs-

fehler)

(#Abschnittsnummer)

FEHLER: 331 Stich zu gross (>6 mm) Entstoren

FEHLER: 332 StUtzpunkt nicht erlaubt Entstoren

FEHLER: 333 Faden nicht geschnitten beim Einstellen Entstéren
des Hupferfufls-Nullpunktes

FEHLER: 334 HUpferfulR-Position ungueltig Entstoren

FEHLER: 335 Nadelanzahl im Programm und Parame- Entstdren
ter unterschiedlich

FEHLER: 336 Fehler beim Umschalten auf Netzlaufwerk Entstoren

FEHLER: 337 Fehler beim Umschalten auf SD-Laufwerk Entstoren

FEHLER: 341 Nahmotor-Fehler, Entstoren

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

FEHLER: 342 Programm unvollstandig Entstdren

(#Programmnummer)

FEHLER: 343 Programm zu grof3 Entstdren

(#Programmnummer)

FEHLER: 344 Programm nicht vorhanden Entstoren

(#Programmnummer)

FEHLER: 345 Flash-Lesefehler oder Programm feh- Entstoren

(#Programmnummer) lerhaft

FEHLER: 346 Fehler beim Lesen/Schreiben des Trans- Entstoren

(#RFID-Fehler) ponders

FEHLER: 347 Programm mit falscher Maschinenklasse Entstoren

(#Programmnummer)

FEHLER: 348 Programm nur mit Stichdaten, kann nicht Entstoren

(#Programmnummer) bearbeitet werden

PFAFF.
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14.02.02

14.02.03

platzes fur die Texte

Anzeige Beschreibung Reaktion

ERROR: 401 Textdatei lasst sich nicht 6ffnen Ausschaltfehler
ERROR: 402 Fehler beim Lesen der Textdatei Ausschaltfehler
ERROR: 403 Fehler beim Zuweisen des Speicher- Ausschaltfehler

ERROR: 501 Fehler beim Offnen der Datei pikto.hex Ausschaltfehler
bzw. vorlagen.hex
ERROR: 502 Keine Rickmeldung vom Bedienfeld Ausschaltfehler
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

Stichgenerierungsfehler

Anzeige Beschreibung
1 Falsche Maschinenkennung
5 Abschnitt "Schablonenform" oder Abschnitt "Hindernis" fehlt oder an
falscher Stelle
3 Inkrement zu grof3
4 Programmende ohne Fadenschneiden
5 Unzuldssige Stichlangenangabe
6 Falsches Element in geometrischem Datensatz
7 Eilgang obwohl Maschine naht
8 Unzuldssige Stichlangenangabe
9 Unzuldssige Stichlangenangabe
10 Kreis-Stltzpunkt = Kreis-Endpunkt
X Division durch Null
12 Unzuldssige Stichlangenangabe
13 Kein Koordinaten Abschnitt vor Kurvenstitzpunkt
14 Nahfeldgrenze Uberschritten
15 Kurve ohne Endpunkt
16 Masch.-FunktionspufferUberlauf
17 Annah - Befehl im Ladepunktprogramm
18 Falscher KurvenstUltzpunkt
19 Falscher Kurvenstitzpunkt
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Anzeige Beschreibung
20 Falscher Kurvenstitzpunkt
21 Falscher KurvenstUtzpunkt
22 Stichlange nicht initialisiert
23 Ladepunktprogramm nicht beendet
24 Stichbreitenbefehl im Ladepunktprogramm
25 Unzulassiger Wert fir Abschnitt.Stichrichtung
26 Schneidbefehl, obwohl Faden geschnitten
27 Annahbefehl, obwohl Maschine naht
28 Schneidbefehl im Néhen-Aus-Bereich
29 Néhen-Aus-Befehl, obwohl Faden geschnitten
30 Schneidbefehl direkt nach Annahbefehl
31 Anfangsriegel zu lang

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  (50) Framing oder Parityerror

33h  (51) Falsche Checksumme

34h  (52) Falsches Datum bei Abfragen

35h  (53) Kein Parameter programmierbar (Motorlauf)

36h  (54) Parameter nicht vorhanden

37h  (55) Falscher Parameterwert

39h  (57) Falsche Maschinendrehzahl

3Ah  (58) Falsche Position

3Eh (62) SYMA nicht erkannt

52h: (82) Kurzschluss im Motor

55h: (85) Keine Inkremente

56h: (86) Motor blockiert

58h: (88) Inkrementengeberstecker fehlt

70h:  (112) Totmann abgelaufen

80h: (128) Anlauffehler nach Netz ein

81h: (129) Beim Hochlauf nach Netz ein wurde die Synchronisationsmarke nicht
gefunden

82h: (130) Bremse hat zu oft angesprochen

83h: (131) Uberspannung erkannt

84h: (132) Stromsensor nicht im Toleranzbereich
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14.02.05

14.03

14.03.01

RFID-Fehler

Anzeige

Beschreibung

kein Fehler

Com Port Hardware Fehler

RFID Reader Protokoll Checksumme ist falsch (Ubertragungsfehler)

RFID Reader Frame Receive Time Out (Reader reagiert nicht)

RFID Reader unerwartete RFID Response Frame Received

falscher RFID Transponder gefunden (kein Mifare Ultralight)

SN ESA [l R I el

Maschinenklassenstring passt nicht zum Transponder Klassenstring,
zum Beispiel:

Maschinenklassenstring = "3590-5x/12070"

Transponder Klassenstring = "3590-12070"

Karte nach flinf Wiederholversuchen immer noch nicht lesbar/schreib-

bar. (Wahrscheinlich keine Karte im Feld)

Transponder Nutzdatenchecksumme falsch

Liste der Aus- und Eingange

CAN-Knoten 1

Ausgang Bezeichnung Funktion Bemerkung
OuT1 Y1 Blasluft Nadelkhlung ein Ventil
OouT2 Y2.1 Fadenwedler vor 1 Ventil
ouT3 Y2.2 Fadenwedler vor 2 Ventil
ouT4 Y4 Oberfadenklemme zu Ventil
OUTh Y5 Fadenspannung auf Ventil
OuUTe Y6 Zusatzfadenspannung zu Ventil
ourt7 Y7 Nadeldreheinrichtung ein Ventil
ouTs Y8 Niederhalter ab Ventil
OuT10 Y30 Fadenschneiden ein Ventil
ouT! Y31 Unterfadenklemme auf Ventil
ouT12 Y32 Unterfadenschieber ein Ventil
OouT13 Y33 Stoffgegendrlcker auf Ventil
ouT14 Y34 Greiferélung 1 ein Ventil
OUT15 Y35 Greiferdlung 2 ein Ventil
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Eingang Bezeichnung Funktion
IN1 e29 Nullstellung SM3 (HUpferful3)
IN2 therr1 Oberfadenstdrung 1
IN3 therr2 Oberfadenstérung 2
IN4 e2 Fadenwischer in Grundstellung
INS temp Temperaturiberwachung
ING e33 Stoffgegendriicker unten
IN7 boberr1 Unterfadenstorung 1
IN8 boberr2 Unterfadenstérung 2
IN9 ac_ok Unterspannungsiberwachung (Option)
IN10 press Druckluft ok
IN11 fkey Schllsselschalter
IN12 foot1 Fufdschalter 1. Stufe (Schablone auf/zu)
IN13 foot2 FuRschalter 2. Stufe (Start)
IN14 tlinks_stop Schablonenanschlag links auf bzw. Stop
IN15 trechts_stop Schablonenanschlag rechts auf bzw. Stop
IN16 e81 Tisch nicht abgeklappt

14.03.02 CAN-Knoten 2

Ausgang Bezeichnung Funktion Bemerkung
ouT1 Y50.1 Nahkopf auf Impulsventil
ouT2 Y50.2 N&hkopf ab Impulsventil
OuUT3 Y51.1 Schablonenverriegelung auf Impulsventil
ouT4 Y51.2 Schablonenverriegelung zu Impulsventil
OUTbh Y52 Schablonen-Anschlag links auf Ventil
ouTe Y53 Schablonen-Anschlag rechts auf Ventil
ouT? Y54 Néhkopfarretierung aus Ventil
ouT8 bobres1 Reset Unterfadenwachter 1 Dig. Signal
ouT9 bobres2 Reset Unterfadenwachter 2 Dig. Signal
ouT10
OuT!
ouT12
OouT13 ouT1 Progr. Ausgang 1 (Unterfadenschieber) Dig. Signal
ouT14 OouT2 Progr. Ausgang 2 Dig. Signal
OouT15 ouT3 Progr. Ausgang 3 Dig. Signal
ouT16 ouT4 Progr. Ausgang 4 Dig. Signal

PFAFF.... 129




Steuerung

14.03.03

Eingang Bezeichnung Funktion
IN1 eb0.1 Nahkopf oben
IN2 eb0.2 Nahkopf unten
IN3 eb1.1_1 Schablonenverriegelung geschlossen rechts
IN4 eb1.1_2 Schablonenverriegelung geschlossen links
INS e80 Schablonen eingelegt rechts
ING e79 Schablonen eingelegt links
IN7 e78 Nullstellung SMX
IN8 e77 Nullstellung SMY
IN9 e76 Schablonendeckel geschlossen
IN10 e7b Spulenabdeckung geschlossen
IN11 eb4 Nahkopfarretierung entriegelt
IN12
IN13 in1 Prgrammierbarer Eingang 1
IN14 in2 Prgrammierbarer Eingang 2
IN15 in3 Prgrammierbarer Eingang 3
IN16 ind Prgrammierbarer Eingang 4
Sonderausgange
Bezeichnung Funktion Bemerkung

yAfkt Oberfadenklemme zeitverzogert auf
y2fkt_aus Fadenwischer in Grundstellung
y2fkt_ein Fadenwischer ein

y2fkt_druck- Fadenwischer drucklos
los

y2fkt Fadenwischer Funktion
hfuss_auf Hupferful® auf

y9_fkt Oberfadenriickziehfunktion
y7_y32ftkt Nadeldreheinrichtung und

Unterfadenschieber ein / aus
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14.04 Boot-Taster

o

Lkl

...'qu
o,
o

ig. 14 - 01

Keine spannungsfihrenden Teile berihren!

j Diese Arbeit nur von unterwiesenem Fachpersonal durchfiihren lassen!
Lebensgefahr durch elektrische Spannung!
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Pneumatik-Schaltplan Nahkopi-Block 95-296 274-95

15 Pneumatik-Schaltplan

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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Pneumatik-Schaltplan creiferBiock

95-296 274-95
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95-296 274-95

Pneumatik-Schaltplan Gestel-Biock
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Referenzliste

16 Stromlaufplane

Referenzliste zu den Stromlaufplanen 91-191 562-95

A1l CAN 1 5200 =>1

A12 CAN 2 S200 =>2

A20 Steuergerat BS3

A22 Nahmotorsteuerung MMC 1001
A24 Oberfadenwachter Auswertung
A25 Oberfadenwachter Optik

A26 Bedienfeld BDF-P1

A30 Netzteil BS3 160 VA

A31 Netzteil 48V

A42 Schrittmotor Endstufe SM1

Bedeutung der LED's (A42)

DC-Bus unter Strom

Betriebsbereit, Endstufe freigegeben, Motor bestromt
Kurzschluss zwischen 2 Motorphasen oder gegen PE
Statisch = Ubertemperatur Endstufe, Blinkend = Ubertemperatur Motor
Uberspanung (DC-Bus > 420V DC)

Unterspannung (DC-Bus < 180V DC)

Fehlermeldung durch Drehlberwachung

Encoder angeschlossen und betriebsbereit

5+6 Endstufe gesperrt, Motor stromlos

3 -6 zu hohe Frequenz an der Signalstelle

O NOoO ok~ wN -

A43 Schrittmotor Endstufe SM2

Bedeutung der LED’s A 43

LED rot (Fehler)

LED gelb (Temperatur)

LED grlin (Versorgungsspannung)

Schrittmotor Endstufe SM3
Ad4 Rote LED an = Fehler
Grine LED an = Spannung ok

AB0 Oberfadenwachter Auswertung
AB1 Oberfadenwachter Optik
AB2 Oberfadenwachter Auswertung
AB3 Oberfadenwachter Optik
AB4 Unterfadenwachter Auswertung
AB5 Unterfadenwaéchter Optik
AB6 Unterfadenwachter Auswertung
A67 Unterfadenwachter Optik
A75 RFID Klammererkennung

F1 Sicherungsautomat 16 A

F2 Sicherungsautomat 16 A
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F1 A30 Netzteil Sicherung 2,0 A
F2 A30 Netzteil Sicherung 6,3 A
F3 A30 Netzteil Sicherung 1,2 A
F4 A30 Netzteil Sicherung 0,5 A
F9 H11 Nahleuchte Sicherung 0,5 A
H1 A30 LED, D4 24V = > F1-2 A
H2 A30 LED, D55V =>F3-1,2A
H3 A22 LED, Power = >
H1 Nahleuchte
K54 A11 CAN1 ac-ok Spannungstberwachung (Option)
K20 A11 CAN1 Fadenspannung auf
M1 Nahmotor
M2 Schrittmotor X Achse SM1
M3 SchrittmotorY Achse SM2
M4 Schrittmotor Z Achse SM3
Q1 Hauptschalter
SNL Notaus links
SNR Notaus rechts
T Trafo 160 VA A30 Netztell
A11 X200 CAN1 Bus Ansteuerung (Dip 2 S200)
A11 X300 Ausgange OUT 1 - OUT 15
A11 X400 Eingdnge IN 1 - 1IN 16
A12 X200 CAN2 Bus Ansteuerung (Dip 3 S200)
A12 X300 Ausgange OUT 1 - OUT 15
A12 X400 Eingdnge IN 1 -1IN 16
A20 X101 COM 2 Schnittstelle
A20 X103 COM 1 Schnittstelle
A20 X208 CAN - Bus
A20 X301 Z - Achse / Motor SM 3 (M4)
A20 X302 X - Achse / Motor SM 1 (M2)
A20 X303 | Y - Achse/Motor SM 2 (M3)
A20 X400 Hauptantrieb Nahmotor M1
A20 X401 Fadenwaéchter
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A22 X1 Nahmotor M1
A22 X2 Nahmotor M1
A22 X5 Interface
A22 X6 Netz 230V AC
A30 X1 LUfter Stromversorgung
A30 X2 BS3 Stromversorgung
A30 X3 + 24V und OV
A30 X4 + 24V und OV
A30 X5 + 24V und OV
A30 X6 Trafo Sekundar
A30 X9 Trafo Primar 230V AC
A30 X10 Netz 230V AC
A42 XC1 Netz 230V AC SM1 Endstufe
A42 XC1 Schrittmotor SM1 Endstufe
A42 XC2 Achse 1 Ansteuerung
A43 XC1 Netz 230V AC SM2 Endstufe
A43 XC1 Schrittmotor SM2 Endstufe
A43 XC2 Achse 2 Ansteuerung
Ad4 XC1 Schrittmotor SM3 Endstufe
A44 XC2 Achse 3 Ansteuerung
XW1 Hauptklemmleiste 230V AC, und 24V DC
X30 Netzsteckdose 230V AC / 10A
X31 3erNetzsteckdose 230V AC / 10A
X38 Stecker Ful3schalter
X41 A26 Bedienfeld BDF-P1
X42 A26 Bedienfeld BDF-P1 Stromversorgung
X43 A26 Bedienfeld BDF-P1 Signalanschluss
X44 Nahmotor M1
X75 RFID Schablonenerkennung (Option)
Y1 A11 CAN1 Nadelkihlung ein
Y2.1 A11 CAN1 Fadenwedler vor 1
Y2.2 A11 CAN1 Fadenwedler vor 2
Y4 A11 CAN1 Oberfadenklemme zu
Y5 A11 CAN1 Fadenspannung auf
Y6 A11 CAN1 Zusatz Fadenspannung zu
Y7 A11 CAN1 Nadeldreheinrichtung ein
Y8 A11 CAN1 Niederhalter ab
Y30 A11 CAN1 Unterfadenklemme auf
Y31 A11 CAN1 Fadenklemme auf

®
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Y32 A11 CAN1 Unterfadenschieber ein
Y33 A11 CAN1 Stoffgegendriicker auf
Y50.1 A11 CAN1 Oberteil auf
Y50.2 A11 CAN1 Oberteil ab
Y51.1 A11 CAN1 Schablonenverriegelt auf
Y51.2 A11 CAN1 Schablonenverriegelt zu
Y52 A11 CAN1 Schablonen Anschlag links auf
Y53 A11 CAN1 Schablonen Anschlag rechts auf
Y54 A11 CAN1 Oberteilarretierung aus
Z1 Entstorfilter (10VSK 1)
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