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Sicherheit

1 Sicherheit

1.01 Richtlinien

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

Berlicksichtigen Sie ergédnzend zu dieser Betriebsanleitung auch allgemeinglltige, gesetz-
liche und sonstige Regelungen und Rechtsvorschriften - auch des Betreiberlandes - sowie
die gultigen Umweltschutzbestimmungen! Die ortlich gultigen Bestimmungen der Berufsge-
nossenschaft oder sonstiger Aufsichtsbehérden sind immer zu beachten!

1.02 Allgemeine Sicherheitshinweise

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

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

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

e Die Maschine darf nur ihrer Bestimmung gemaf und nicht ohne die zugehorigen
Schutzeinrichtungen betrieben werden; dabei sind auch alle einschlagigen Sicherheits-
vorschriften zu beachten.

e Beim Austausch von Nahwerkzeugen (wie z.B. Nadel, Nahful3, Stichplatte und Spule),
beim Einfadeln, beim Verlassen des Arbeitsplatzes sowie bei Wartungsarbeiten ist die
Maschine durch Betatigen des Hauptschalters oder durch Herausziehen des Netzste-
ckers vom Netz zu trennen!

e Die taglichen Wartungsarbeiten dirfen nur von entsprechend unterwiesenen Personen
durchgefihrt werden!

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

e Arbeiten an elektrischen Ausristungen dirfen nur von daflr qualifiziertem Fachpersonal
durchgeflihrt werden!

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

e Umbauten bzw. Verdanderungen der Maschine dirfen nur unter Beachtung aller
einschlagigen Sicherheitsvorschriften vorgenommen werden!

e Bei Reparaturen sind nur die von uns zur Verwendung freigegebenen Ersatzteile zu
verwenden! Wir machen ausdrUcklich darauf aufmerksam, dass Ersatz- und Zubehorteile,
die nicht von uns geliefert werden, auch nicht von uns geprift und freigegeben sind. Der
Einbau und/oder die Verwendung solcher Produkte kann daher unter Umstéanden kon-
struktiv vorgegebene Eigenschaften der Maschine negativ verdndern. Flir Schaden, die
durch die Verwendung von Nicht-Originalteilen entstehen, bernehmen wir keine Haf-
tung.




Sicherheit

1.03

1.04

Sicherheitssymbole

Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte.

é Verletzungsgefahr flr Bedien- oder Fachpersonal!

Achtung

Nicht ohne Fingerabweiser und Schutzeinrichtungen
arbeiten.

Vor Einfadeln, Spulenwechsel, Nadelwechsel,
Reinigen usw. Hauptschalter ausschalten.

Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers

e Diese Betriebsanleitung ist ein Bestandteil der Maschine und muss fir das Bedien-
personal jederzeit zur Verfigung stehen.
Die Betriebsanleitung muss vor der ersten Inbetriebnahme gelesen werden.

e Das Bedien- und Fachpersonal ist Uber Schutzeinrichtungen der Maschine sowie
Uber sichere Arbeitsmethoden zu unterweisen.

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

e Der Betreiber hat darauf zu achten, dass keine Sicherheitseinrichtungen entfernt bzw.
aufser Kraft gesetzt werden.

e Der Betreiber hat darauf zu achten, dass nur autorisierte Personen an der Maschine
arbeiten.

Weitere Auskinfte kénnen bei der zustandigen Verkaufsstelle erfragt werden.




Sicherheit

1.05 Bedien- und Fachpersonal

1.05.01 Bedienpersonal

Bedienpersonal sind Personen, die flr das Risten, Betreiben und Reinigen der Maschine so-
wie zur Stérungsbeseitigung im Nahbereich zustandig sind.

Das Bedienpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

e Enganliegende Kleidung ist zu tragen. Das Tragen von Schmuck, wie Ketten und
Ringe ist zu unterlassen!

e Daflir zu sorgen, dass sich nur autorisierte Personen im Gefahrenbereich der Maschine
aufhalten!

e FEingetretene Verdanderungen an der Maschine, welche die Sicherheit beeintrachtigen,
sind sofort dem Betreiber zu melden!

1.05.02 Fachpersonal

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

Das Fachpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

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

e Nach Reparatur- und Wartungsarbeiten sind die Schutzabdeckungen wieder anzubringen!




Sicherheit

1.06

Gefahrenhinweise

1 m freizuhalten, so dass ein ungehinderter Zugang jederzeit moglich ist.
Wahrend des Nahbetriebes nicht in den Nadelbereich greifen!
Verletzungsgefahr durch die Nadel!

f Wahrend der Einstellarbeiten keine Gegenstéande auf dem Tisch liegen lassen!

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

Gegenstande konnen geklemmt oder weggeschleudert werden!
Verletzungsgefahr!

Die Maschine nicht ohne Fingerschutz 1 betreiben!
Verletzungsgefahr durch die Nadel!

Maschine nicht ohne Fadenhebelschutz 2 betreiben!

é Verletzungsgefahr durch die Bewegung des Fadenhebels!

Maschine nicht ohne Riemenschutz 3 und 4 betreiben!
Verletzungsgefahr durch umlaufende Antriebsriemen!

Maschine nicht ohne Kippsicherung 5 betreiben!
Quetschgefahr zwischen Oberteil und Tischplatte!




Bestimmungsgemal3e Verwendung

Bestimmungsgemal3e Verwendung

Die PFAFF 3827 dient zum Schlief3en von Seiten- und Schulterndhten fir Oberbekleidung
(z.B. Sakkos, Damenkostiime, Mantel). Die Schulternahte, inklusive Riegel und Mehrweiten-
einarbeitung, werden automatisch spiegelbildlich hergestellt. Bei den Seitennahten wird die
einzuarbeitende Mehrweite Uber einen Handschalter zugeschaltet.

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

A Hersteller nicht! Zur bestimmungsgemafien Verwendung gehort auch die Ein-
haltung der vom Hersteller vorgeschriebenen Bedienungs-, Einstellungs-, War-
tungs-, und ReparaturmalRnahmen!




Technische Daten

Technische Daten »

S YD e 301 (Doppelsteppstich)
AUSTUNTUNGSANT: oo e B
Max. NEahgesChwWindigKeit: ...........ooiiiiiiiiii e 4800 min'd
NAAEISY S M. e 134 KK
Nadeldicke In 1/, oo MM 80-100
ObertranSPOrTNUD: ... 2 mm
Durchgang unter dem NahTUR: ... ... e 7 mm
SHCNIANGE MNAX. o e 4,5 mm
Anschlussdaten:

Betriebsspannung: ... 230V + 10 %, 50/60 Hz, Wechselspannung
Max. AUFNANMEIBISTUNG: ....oiiiiiiii e 400 VA
ADSICNEIUNG: o 1x 16 A, trage
ArDEITSIUTTATUCK: .o 6 bar
LUftverorauch: ... ~1,6 1/ Arbeitszyklus
Gerauschangabe:

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei bei n = 4000 min™:........... LpA <79dB(A) "

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

Abmessungen der Maschinen:

=T o To [ U RROTPRPP 1365 mm
Bl e 950 mm
Hohe ( mit Garnrollenstander ): ... ca. 1700 mm
Gewicht:

=] (o T USSR ca. 108 kg
UL O o ca. 230 kg

4+ Technische Anderungen vorbehalten
" K, =25d8
Y abhingig von Material und Arbeitsgang




Entsorgung der Maschine

4 Entsorgung der Maschine
e Die ordnungsgemale Entsorgung der Maschine obliegt dem Kunden.

e Die bei der Maschine verwendeten Materialien sind Stahl, Aluminium, Messing und
diverse Kunststoffe.
Die Elektroausristung besteht aus Kunststoffen und Kupfer.

e Die Maschine ist den ortlich giltigen Umweltschutzbestimmungen entsprechend zu

entsorgen, eventuell ein Spezialunternehmen beauftragen.

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




Transport, Verpackung und Lagerung

5.01

5.02

5.03

5.04

Transport, Verpackung und Lagerung

Transport zum Kundenbetrieb

Die Maschinen werden komplett verpackt geliefert.

Transport innerhalb des Kundenbetriebes

Far 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 ordnungsgemal3e 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 geschitzt werden.

Far eine langere Lagerung der Maschine sind die Einzelteile insbesondere deren Gleitflachen
vor Korrosion, z.B. durch einen Olfilm, zu schitzen.




Arbeitssymbole

6 Arbeitssymbole

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

@)
ﬂ Hinweis, Information
2N Reinigen, Pflege

Schmieren

Wartung, Reparatur, Justierung, Instandhaltung

NN

( nur von Fachpersonal auszufihrende Tatigkeit )




Bedienungselemente

7 Bedienungselemente
7.01 Hauptschalter
e Durch Drehen des Hauptschalters 1 wird
die Maschine ein- bzw. ausgeschaltet.
O
I
1 T
O
[=o=|
Fig. 7-01

7.02 Pedal

Nahfufd- und Nadelposition

sowie die nachfolgenden Funk-
tionen sind abhangig von aus-

[—lo

gewahlten Funktionen, siehe
Kapitel 7.07 Bedienfeld.

0 = Ruhestellung

+1 = Nahful absenken bzw. Nahstart
+2 = Naéhen

-1 = NahfulR anheben

-2 = Endriegel und Fadenschneiden




Bedienungselemente

7.03

7.04

Knietaster

A

Fig. 7-03

Tasten am Maschinenkopf

Fig. 7 - 04

7o\

085-002

e Durch Dricken des Knietasters 1 wird

das programmierte Nahen (Schulternaht-

programm) aufgerufen.

Taster 1

Taster 2

Taster 3

Reset

Rickstellung auf halbauto-
matischen Betrieb.
Mehrweite ein- und ausschal-
ten
Zwischennahtverriegelung
Maschine naht rickwarts, so-
lange Taster gedriickt wird.




Bedienungselemente

7.05 Einstelhebel fur Stichlange und Mehrweite

e Zum Einstellen der Stichlange Einstell-
hebel 1 zusammen mit Einstellhebel 2
verstellen.

e Mehrweite am Einstellhebel 3 vorwahlen.

Fig. 7- 05

7.06 Mechanisches Kantenlineal (PFAFF 3827--4/33)

Kantenlineal einschalten:
e Knopf 1 in Pfeilrichtung bis zur Rastung
drlicken.

Kantenlineal ausschalten:
e Taste 2 herunterdriicken.




Bedienungselemente

7.07

7.07.01

7.07.02

Bedienfeld

Das Bedienfeld dient zum Erstellen und Andern von Nahtprogrammen, zur Eingabe von
Parameterwerten sowie zum Ablesen von Fehlermeldungen und Serviceeinstellungen.

2 3
/[
2, 0000000 4
T—ldeN  ogEm I omm
G4 1 10 3 —<= 6
O S A
PFAFF I I I ‘I‘
@We - - - -
\
4 5

STOP

2 00000000
5q

o1
+
I — + 4
| — + 4
I — + 4

|
® OO

Das Bedienfeld setzt sich aus dem Display 1 und den nachfolgend beschriebenen Funktions-
tasten zusammen. Das Display 1 besteht aus einer zweizeiligen alphanumerischen LCD-An-
zeige mit 16 Zeichen pro Zeile. Die Sonderzeichen 2, 3 und Texte 4, zeigen den jeweiligen
Status der Funktionstasten und die Betriebszusténde der Maschine an.

Das Bedienfeld schaltet wahrend des Power-on selbststandig alle LCD-Segmente und den
Signalton kurzzeitig an.

Anzeigen im Display

e Fingeschaltete Funktionen werden mit einer Dreieck-Markierung 2 unterhalb bzw. neben
der jeweiligen Funktionstaste angezeigt.

e |Im Nahbetrieb werden alle relevanten Nahdaten angezeigt und kénnen je nach Zustand
der Maschine direkt verdndert werden, siehe auch Kapitel 10 Nahen.

e Bei der Parametereingabe wird die gewahlte Parameternummer mit dem dazugehorigen
Parameterwert angezeigt, siehe Kapitel 12.07 Parametereinstellungen.

Funktionstasten

Die nachfolgend beschriebenen Funktionstasten dienen im Wesentlichen zum Ein- und Aus-
schalten von Maschinenfunktionen.

Muss fir die eingeschaltete Funktion ein entsprechender Wert festgelegt werden, erfolgt
dies Uber die entsprechende +/- Taste. Zum Beispiel wird durch Drlicken und Halten der

+/- Taste b der darliber angezeigte Zahlenwert 6 zunachst langsam verandert. Wird die

+/- Taste b langer gedrlickt gehalten verandert sich der Zahlenwert 6 schneller.
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Anfangsriegel

e Durch Drlcken dieser Taste wird die Nahtverriegelung am Nahtanfang (Anfangsriegel)
ein- bzw. ausgeschaltet. Die Anzahl der Vorwartsstiche (A) bzw. der Rickwartsstiche (B)
des Anfangsriegels wird jeweils durch Driicken der darunterliegenden +/- Taste veran-
dert. Die Umstellung von Doppelriegel auf Einfachriegel wird durch Nullsetzen der ent-
sprechenden Teilnahtstichzahl realisiert.

Endriegel

e Durch Dricken dieser Taste wird die Nahtverriegelung am Nahtende (Endriegel) ein- bzw.
ausgeschaltet. Die Anzahl der Rickwartsstiche (C) bzw. der Vorwartsstiche (D) wird
jeweils durch Dricken der darunterliegenden +/- Taste verandert. Die Umstellung von
Doppelriegel auf Einfachriegel wird durch Nullsetzen der entsprechenden Teilnaht-
stichzahl realisiert.

Nadelposition

e Durch Dricken dieser Taste wird die Funktion "Nadelposition oben nach Nahstopp" ein-
bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter Funktion positioniert die Nadel nach einem
Nahstopp in Hochstellung (Fadenhebel 0.T.).

FuBposition nach Stopp

e Durch Drlcken dieser Taste wird die Funktion "FuRposition oben nach Nahstopp" ein-
bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter Funktion wird der Nahfull nach einem Nahstopp
angehoben.

FuBposition nach Schneiden

e Durch Drlcken dieser Taste wird die Funktion "FulR3position oben nach Fadenschneiden"
ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter Funktion wird der Nahful® nach dem Faden-
schneiden angehoben.

Fadenschneider
e Durch Drlcken dieser Taste wird die Funktion Fadenschneiden ein- bzw. ausgeschaltet.

Drehzahl

e Durch Drlcken der Taste wird die entsprechende Funktion ein- bzw. ausgeschaltet. Bei
eingeschalteter Funktion wird der aktuelle Nahtbereich unabhangig von der Pedalstellung
mit der eingegebenen Drehzahl genaht (Parameter "5685", siehe Kapitel 12.07 Parameter-
einstellungen).

Nahtrichtung rickwarts

e Durch Drlcken der Taste wird die entsprechende Funktion ein- bzw. ausgeschaltet.
Im programmierten Nahen wird bei eingeschalteter Funktion der entsprechende Naht-
bereich rlickwarts genaht.

Manuelles Nahtende
keine Funktion
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Programmierter Stopp
e Durch Drlcken der Taste wird die entsprechende Funktion ein- bzw. ausgeschaltet. Bei
eingeschalteter Funktion stoppt die Maschine automatisch am Nahtbereichende.

Fotozelle
keine Funktion (Die Fotozelle wird im programmierten Nahen automatisch aktiviert.)

Stichzahlung

e Durch Drlcken der Taste wird die entsprechende Funktion ein- bzw. ausgeschaltet. Bei
eingeschalteter Funktion erfolgt die Weiterschaltung in den nachsten Nahbereich nach
Ablauf der eingegebenen Stichanzahl.

TE/Speed

e Aus der Betriebsart Nahen heraus wird durch einmaliges Drlicken dieser Taste das
Eingabemend fir die Maximaldrehzahl aufgerufen. Erfolgt innerhalb von 5 Sekunden
keine Eingabe wird die Betriebsart Nahen wieder aufgerufen.

e Aus der Betriebsart Nahen heraus wird durch zweimaliges Driicken dieser Taste (inner-
halb von 5 Sekunden) in die Parametereingabe gewechselt.

e Aus der Parametereingabe heraus werden durch Driicken dieser Taste die geanderten
Werte gespeichert und die Betriebsart Nahen wird aufgerufen.

Blattern
e Durch Drlcken dieser Taste wird zwischen den Displaydarstellungen (Parametern)
geblattert, falls im Nahbetrieb mehr als 4 Parameter in direktem Zugriff liegen.

PM

e Durch Drlicken dieser Taste wird zwischen programmiertem Nahten (Schulternaht) und
manuellem Nahen (Seitennaht und Schulternaht) umgeschaltet. Die Auswahl wird durch
das entsprechende Symbol im Display angezeigt, siehe Kapitel 10 Nahen. In dem
alphanumerischen Teil der Anzeige werden die programmspezifischen Parameter aufge-
fUhrt.

F1
keine Funktion

F2
keine Funktion

F3
keine Funktion

F4
keine Funktion




Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8 Aufstellung und erste Inbetriebnahme

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

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

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

8.01 Aufstellung

Am Aufstellungsort missen geeignete, elektrische und pneumatische Versorgungsan-
schlisse vorhanden sein, siehe Kapitel 3 Technische Daten.

Ferner muss am Aufstellungsort ein ebener und fester Untergrund sowie eine ausreichende
Ausleuchtung gegeben sein.

o Aus verpackungstechnischen Griinden ist die Tischplatte abgesenkt.
ﬂ Das Einstellen der Tischhohe wird nachstehend beschrieben.
8.01.01 Tischhohe einstellen

I

e Schrauben 1 und 2 Idsen und gewlnschte Tischhdhe einstellen.

Fig. 8-01

e Schrauben 1 gut festdrehen.
e Die gewlnschte Pedalstellung einstellen und Schraube 2 festdrehen.




Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.02

8.01.03

Keilriemen spannen

\
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109-020

Fig. 8- 02

Oberen Keilriemenschutz montieren
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Fig. 8- 03 1 2

e Keilriemen auflegen.

e Mutter 1 16sen und Keilriemen durch Ver-
drehen von Motortréager 2 spannen.

e Mutter 1 festdrehen.

e Untere Riemenschutzhélfte 1 mit den
Schrauben 2 befestigen.

e Obere Riemenschutzhéalfte 3 mit den
Schrauben 4 befestigen.

e Riemenschutzhélften 1 und 3 mit den
Schrauben 5 anschrauben.
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8.01.04 Unteren Keilriemenschutz montieren

Fig. 8-04

e Schrauben 2 I6sen und Riemenschutztrager 1 so ausrichten, dass Motorscheibe und
Keilriemen frei laufen.

e Schrauben 2 festdrehen.

e Riemenschutz 3 mit Schraube 4 befestigen.

8.01.05 Positionsgeber montieren

e Anhaltestlck 1 in das Maschinengehause
stecken und mit Schraube 2 befestigen.

e Positionsgeber 3 so auf die Welle schie-
ben, dass das Anhaltestiick 1 in der Nut
des Positionsgebers 3 steht, siehe Pfeil.

e Schrauben 4 leicht andrehen.

e Positionsgeberstecker an der Kupplungs-
dose des Steuerkastens einstecken.

e Positionsgeber 3 einstellen, siehe Kapitel
12.05.01 Grundstellung der Maschine.
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8.01.06 Steckverbindungen und Erdungskabel anschlief3en

Fig.8-06

Alle Stecker gemal’ Ihrer Bezeichnung am Steuerkasten einstecken.

Erdungskabel vom Oberteil und vom Hauptschalter 1 an Erdungspunkt A festschrauben.
Erdungspunkt A und Erdungspunkt B mittels Erdungskabel 2 verbinden.

Erdungskabel 3 vom Motor an Erdungspunkt B festschrauben.
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8.01.07 Garnrollenstander montieren

e Garnrollenstander gemaf nebenstehen-
dem Bild montieren.

e Anschlieldend den Stéander in die Bohrung
in der Tischplatte einsetzen und mit den
beiliegenden Muttern befestigen.
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8.02 Erste Inbetriebnahme

7‘ ‘®‘ \\\ 55 // Vor der ersten Inbetriebnahme
ZES / Pfropfen 1 herausziehen!

e Maschine grindlich saubern und an-
schlieRend Olstand priifen ( siehe
Kapitel 11 Wartung und Pflege ).

\\‘ e Die Maschine, insbesondere die elektri-
C schen Leitungen auf eventuelle Bescha-
\% digungen prifen.

e Von Fachkraften prifen lassen, ob der
® \ Motor der Maschine mit der vorhande-
nen Netzspannung betrieben werden

@ @ @ darf.
S Bei Abweichungen Maschine
A auf keinen Fall in Betrieb neh-

men!

Fig.8-08

A Die Maschine darf nur an eine geerdete Steckdose angeschlossen werden!

e Beilaufender Maschine muss sich das Handrad zur Bedienperson hin drehen, andernfalls
den Motor von Fachkraften umstellen lassen, siehe Kapitel 12.07 Parameterein-

stellungen.

e Die Maschine an das Druckluftsystem anzuschlief?en. Das Manometer soll einen Druck
von 6 bar anzeigen. Ggf. diesen Wert einstellen (siehe Kapitel 11.04 Luftdruck kontrol-
lieren/ einstellen).

8.03 Maschine ein-/ ausschalten

e Maschine ein- bzw. ausschalten, siehe Kapitel 7.01 Hauptschalter.
e Probelauf durchflhren.
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9.01

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

Alle Rustarbeiten dirfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal
durchgefihrt werden. Bei allen Ristarbeiten sind die Maschinen durch Betéati-
gen des Hauptschalters oder durch Herausziehen des Netzsteckers vom elektri-
schen Netz zu trennen!

Nadel einsetzen

Maschine ausschalten!

Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der Ma-

schine!

Nur Nadeln des flr die Maschi-
ne vorgesehenen Systems ver-
wenden, siehe Kapitel 3 Tech-

nische Daten.

Nadelstange in Hochstellung bringen.
Schraube 1 I6sen.

e Nadel 2 bis zum Anschlag in die Nadel-
stange schieben.

49-048

(Die lange Nadelrille muss -in Nah-
richtung gesehen - nach links zeigen.)

Fig. 9-01

e Schraube 1 festdrehen.
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9.02 Unterfaden aufspulen, Fadenvorspannung regulieren

Fig. 09 - 02

e |eere Spule 1 auf Spulerspindel 2 aufsetzen.

e Den Faden gemal’ Fig. 09-02 einfadeln und im Uhrzeigersinn einige Male auf Spule 1
wickeln.

e Den Spuler einschalten, dazu Spulerspindel 2 und Hebel 3 gleichzeitig driicken.

o
ﬂ Das Fullen der Spule erfolgt wahrend des Néhens.

Die Spannung des Fadens auf Spule 1 kann an Randelschraube 4 eingestellt werden.
Der Spuler stoppt automatisch, wenn Spule 1 ausreichend gefUllt ist.

Wenn der Faden ungleichmaRig aufgespult wird:
e Mutter 5 |6sen.

e Fadenflihrung 6 entsprechend verdrehen.

e Mutter b festdrehen.
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9.03 Spulenkapsel herausnehmen / einsetzen

Maschine ausschalten!

Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der Ma-

schine!

Spulenkapsel herausnehmen:

e Bulgel 1 anheben und Spulenkapsel 2

herausnehmen.

Spulenkapsel einsetzen:
e Spulenkapsel 2 so einsetzen, dass sie
spurbar einrastet.

9.04 Spulenkapsel einfadeln, Unterspannung regulieren

e Spule 1in Spulenkapsel 2 einlegen.

e Faden durch den Spalt unter Feder 3
fUhren.

3 e Fadenspannung durch Verdrehen der

Schraube 4 regulieren.

S Beim Fadenabzug muss sich
ﬂ die Spule 1 in Pfeilrichtung dre-
hen.

117-021

Fig. 09 - 04
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9.05 Oberfaden einfadeln

Maschine ausschalten!

Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der Ma-

schine!

e Oberfaden gemal Fig. 09-05 einfadeln.

9.06 Oberfadenspannung regulieren

e Oberfadenspannung durch Drehen der
Randelschraube 1 regulieren.

Fig. 09- 06




Riisten

9.07

Stichlange und Mehrweite vorwahlen

985-003

Fig. 9-07

e Maschine einschalten.

N ommE oo o
= 10 1 3 NY
a \4 Vo v v
PFAFF T ‘T‘ T ‘T‘
@O - 5 - -
\ \
4 5

Zum Einstellen der Stichlange Einstell-
hebel 1 zusammen mit Einstellhebel 2
verstellen.

Grofde der Mehrweite am Einstellhebel 3
vorwahlen.

e Durch Drlcken der +/- Taste 4 die Anzahl der Stiche einstellen, nach der die Mehrweite

automatisch zugeschaltet wird.

e Durch Drlcken der +/- Taste 5 die Anzahl der Stiche einstellen, die noch mit der vorein-

gestellten Mehrweite genaht werden, nachdem die Kantenerkennung durch die Fotozelle

erfolgt ist.
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9.08

9.09

Maximaldrehzahl eingeben

e Maschine einschalten.

e Taste TE/Speed driicken, um das Eingabement flr die Maximaldrehzahl aufzurufen.

Im Display erscheinen die Statustexte "Speed" und "TE".
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Maximale Drehzahl durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste einstellen.
Die hier einstellbare Maximaldrehzahl wird Uber Parameter "607" vorgegeben, siehe
Kapitel 12.07 Parametereinstellungen.

Anfangs- und Endriegel eingeben

Maschine einschalten.

Durch Dricken der Tasten Anfangsriegel und/oder Endriegel die entsprechende Funkti-
on einschalten (Pfeil unter der entsprechenden Funktionstaste erscheint).

Durch Drlcken der Taste Blattern zum EingabemenU der Anfangs- und Endriegel wech-
seln.
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Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste den gewiinschten Wert fir die Anzahl der
Vorwartsstiche (A) des Anfangsriegels auswahlen.

Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste den gewiinschten Wert fir die Anzahl der
Rickwartsstiche (B) des Anfangsriegels auswahlen.

Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste den gewiinschten Wert fir die Anzahl der
Rackwartsstiche (C) des Endriegels auswahlen.

Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste den gewiinschten Wert fir die Anzahl der
Vorwartsstiche (D) des Endriegels auswahlen.
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9.10 Kantenlineal einstellen

9.10.01 Mechanisches Kantenlineal einstellen (PFAFF 3827-4/33)

Fig.9-08

e Kleinen Kantenabstand durch Drehen der Réandelschraube 1 einstellen (eingeschaltetes

Kantenlineal).
e Zum Einstellen des groRen Kantenabstandes Schrauben 2 I6sen und Anschlag 3 entspre-

chend verschieben (ausgeschaltetes Kantenlineal).

9.10.02 Pneumatisches Kantenlineal (PFAFF 3827-4/34)

)

Fig.9-09

e Grofden Kantenabstand durch Drehen der Réandelmutter 1 entsprechend einstellen.
e Fir die Einstellung des kleinen Kantenabstandes, Mutter 2 I16sen und Kolbenstange 3

entsprechend verdrehen.
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Nahen

Beim Nahen werden alle fir den Nahvorgang relevanten Einstellungen im Display angezeigt.
Funktionen kdnnen durch Tastendruck ein- oder ausgeschaltet werden, Werte fiir die wich-
tigsten Parameter kdnnen direkt gedndert werden.

Es wird zwischen manuellem Nahen (Seitennahte) und programmiertem Nahen (Schulter-
nahte) unterschieden. Der Wechsel vom manuellen zum programmierten Nahen erfolgt
durch Dricken der Taste PM.

Manuelles Ndhen (Seitennahte)
Im manuellen Nahen werden die Seitennahte bearbeitet.
e Maschine einschalten.

e (Ggf. das manuelle Nahen aufrufen.
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e (gf. Riegelwerte andern, siehe auch Kapitel 9.09 Anfangs- und Endriegel eingeben.
e (gf. die maximale Drehzahl dndern, siehe Kapitel 9.08 Maximaldrehzahl eingeben.
e Ggf. Uber die entsprechenden +/- Tasten die Anzahl der Stiche flr die Mehrweite dndern,

siehe Kapitel 9.07 Stichlange und Mehrweite vorwahlen.

Weitere Funktionen, siehe auch Kapitel 7.07.02 Funktionstasten:

Anfangsriegel einfaus Fadenschneiden ein/aus

Endriegel einfaus Festdrehzahl ein/aus

Nadelposition oben ein/aus Nahtrichtung rickwarts ein/aus

Nahfuf’ oben ein/aus Programmierter Stopp ein/aus

Nahfufld nach Faden-
schneiden oben ein/aus

Stichzahlung ein/aus

) ©E®E
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e Das Nahen erfolgt Uber die Pedalfunktionen, siehe Kapitel 7.02 Pedal.

10 -1



Nahen

10.02 Programmiertes Nahen (Schulternahte)

Im programmierten Nahen werden vorab festgelegte Nahtstrecken fiir die Schulternahte au-
tomatisch bearbeitet.

e Maschine einschalten.

e (Ggf. das programmierte Nahen aufrufen.
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[T ) e Ggf. Riegelwerte andern, siehe auch Kapitel 9.09 Anfangs- und Endriegel eingeben.
e (Ggf. die maximale Drehzahl andern, siehe Kapitel 9.08 Maximaldrehzahl eingeben.

mEm e Gof. Uber die entsprechenden +/- Tasten die Anzahl der Stiche flr die Mehrweite &ndern,
siehe Kapitel 9.07 Stichlange und Mehrweite vorwahlen.

Weitere Funktionen, siehe auch Kapitel 7.07.02 Funktionstasten:

Anfangsriegel einfaus Fadenschneiden ein/aus

Endriegel einfaus Festdrehzahl einfaus
Nadelposition oben ein/aus Nahtrichtung riickwarts ein/aus
Nahfufd oben ein/aus Programmierter Stopp ein/aus

Nahfufd nach Faden-
schneiden oben ein/aus

Stichzahlung ein/aus

) ©EEE
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e Das Nahen erfolgt Uber die Pedalfunktionen, siehe Kapitel 7.02 Pedal.
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10.03 Beispiele fur Arbeitsablaufe

10.03.01 Bearbeitung von Schulterndhten

1. Schulternaht 2. Schulternaht
(1. Schulternaht gespiegelt)

Nahtstrecke 4 = Nahtstrecke 3 gespiegelt
Nahtstrecke 5 = Nahtstrecke 2 gespiegelt

[=lo

Nahtstrecke 6 = Nahtstrecke 1 gespiegelt

Fig. 10- 01

Vorbereitung
e Alle Schritte gemalR Kapitel 9 Riisten durchfihren.

e (Ggf. das programmierte Nahen (Schulterndhte) aufrufen.
e Riegelfunktionen einschalten.
e Fadenschneiden einschalten.
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1. Schulternaht
e Durch Dricken der +/- Taste 1 die Anzahl der Stiche einstellen, nach der die Mehrweite
automatisch zugeschaltet wird (Nahtstrecke 1).

e Durch Drlcken der +/- Taste 2 die Anzahl der Stiche einstellen, die noch mit der vorein-
gestellten Mehrweite genaht werden, nachdem die Kantenerkennung durch die Fotozelle
erfolgt ist (Nahtstrecke 3).

Der Wert fir die Nahtstrecke 2 wird automatisch ermittelt. Die Lange der Naht ist
grofdenunabhangig, das Ende der Naht wird Uber die Fotozelle erkannt.
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10.03.02

e Na&hgut einlegen und Naht Uber Pedalfunktion abnahen, siehe Kapitel 7.02 Pedal.
Das Nahtende wird durch die Fotozelle erkannt, Anfangs- und Endriegel sowie Faden-
schneidfunktion werden automatisch ausgefihrt.

2. Schulternaht

Far die 2. Schulternaht werden die Werte (Nahtbereiche) der 1. Schulternaht gespiegelt Uber-
nommen.

e Na&hgut einlegen und Naht Uber Pedalfunktion abnahen, siehe Kapitel 7.02 Pedal.
Anfangs- und Endriegel sowie Fadenschneidfunktion werden automatisch ausgefihrt.

Bearbeitung von Seiten- und Schulternahten in Kombination

1. Schulternaht 2. Schulternaht
(1. Schulternaht gespiegelt)

Knietaster betatigen

Endriegel und —

Fadenschneiden | 1‘ 1| Anfangsriegel
( Pedal -2) |

1. Seitennaht 2. Seitennaht

Endriegel und
Fadenschneiden
( Pedal -2)

D e o e e e e — e ——————

Anfangsriegel

Nahtstrecke 4 = Nahtstrecke 3 gespiegelt
Nahtstrecke 5 = Nahtstrecke 2 gespiegelt
Nahtstrecke 6 = Nahtstrecke 1 gespiegelt

[Zlo

Fig. 10 - 02
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Vorbereitung
e Alle Schritte gemalR Kapitel 9 Rlisten durchfihren.

e (Ggf. das manuelle Nahen (Seitennahte) aufrufen.

e Riegelfunktionen einschalten.

e Fadenschneiden einschalten.
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1. Seitennaht
e Nahgut einlegen und Naht Uber Pedalfunktion abnahen, siehe Kapitel 7.02 Pedal.

e Am Nahtende Uber Pedalfunktion (Position "-2") Endriegel und Fadenschneiden auslosen.

1. Schulternaht
e Uber Knietaster das programmierte Nahen (Schulternahte) einschalten.
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e Durch Drlcken der +/- Taste 1 die Anzahl der Stiche einstellen, nach der die Mehrweite

automatisch zugeschaltet wird (Nahtstrecke 1).

e Durch Drlcken der +/- Taste 2 die Anzahl der Stiche einstellen, die noch mit der vorein-

gestellten Mehrweite genaht werden, nachdem die Kantenerkennung durch die Fotozelle
erfolgt ist (Nahtstrecke 3).

Der Wert flr die Nahtstrecke 2 wird automatisch ermittelt. Die Lange der Naht ist
grofdenunabhangig, das Ende der Naht wird Uber die Fotozelle erkannt.

e Nahgut einlegen und Naht Uber Pedalfunktion abnahen, siehe Kapitel 7.02 Pedal.

Das Nahtende wird durch die Fotozelle erkannt und Endriegel sowie Fadenschneid-
funktion werden automatisch ausgefihrt.
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Nahen

10.04

2. Schulternaht
Far die 2. Schulternaht werden die Werte (Nahtbereiche) der 1. Schulternaht gespiegelt Uber-
nommen.

e Na&hgut einlegen und Naht Uber Pedalfunktion abnahen, siehe Kapitel 7.02 Pedal.
Anfangs- und Endriegel sowie Fadenschneidfunktion werden automatisch ausgefihrt.
Das programmierte Nahen wird automatisch abgeschaltet.

2. Seitennaht

e Na&hgut einlegen und Naht Uber Pedalfunktion abnahen, siehe Kapitel 7.02 Pedal.

e Am Nahtende Uber Pedalfunktion Endriegel und Fadenschneiden auslosen, siehe Kapitel
7.02 Pedal.

Fehlermeldungen

Bei Auftreten einer Storung erscheint im Display der Text "ERROR" zusammen mit einem
Fehlercode und einer Kurzanweisung. Eine Fehlermeldung wird durch falsche Einstellungen,
fehlerhafte Elemente oder Nahtprogramme sowie durch Uberlastungszustiande hervorgeru-
fen.

Zur Erlauterung der Fehlercodes siehe Kapitel 12.08 Erlauterung der Fehlermeldungen.
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e Fehler beheben.

e Fehlerbehebung durch Driicken der Taste TE/Speed quittieren.
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Wartung und Pflege
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Wartung und Pflege

Greiferraum reinigen
Gesamte Maschine reinigen

Olstand der Maschine kontrollieren

.................................................. taglich, bei Dauerbetrieb mehrmals
............................................................... einmal wochentlich

....................................................... einmal monatlich

Gelenke des Obertransports schmieren ............ooooveiiivviiiiiiiiiiieeeee, einmal wdchentlich
Luftdruck kontrollieren / einstellen ..............cccoooiviiiiiiiiinnn. taglich, vor Inbetriebnahme
Luftfilter der Wartungseinheit reinigen ...........c.c.uvvvvviviiiiiiiiieeee e, bei Bedarf

laufzeit eines Einschicht-Betriebes. Bei erhdhten Maschinenlaufzeiten sind ver-
kUrzte Wartungsintervalle ratsam.

: Diese Wartungsintervalle beziehen sich auf eine durchschnittliche Maschinen-

Reinigen

Maschine ausschalten!

Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der Ma-

@\ schine!
< / \ e Oberteil nach hinten umlegen.
@ \ e Taglich, bei Dauerbetrieb mehrmals Grei-
\ fer und Greiferraum komplett reinigen.
e Beim Aufrichten des Oberteils darauf
@ 5 achten, dass die Kippsicherung 1 ge-
% drickt werden muss.

Oberteil mit beiden Handen auf-

/7 / \ o \ richten!
//\ Quetschgefahr zwischen Ober-
\/ \ % \ “_? teil und Tischplatte!
\ 3
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Wartung und Pflege

11.02 Olstand der Maschine

/g 7‘ ‘®‘ \\ // Einmal monatlich
) o %’ = A Olstand kontrollieren!

1 .
) o 3 e Bei Bedarf Ol durch die Bohrung 1 bis zur

w Markierung nachfillen.

=) ~ .
— %/ ((T \\” Nur OI‘ rtwit einer Mittelpunkt§—
S ’\U | ‘ C b viskositat von 10,0 mm?/s bei
-~
— A 40°C und einer Dichte von
0,847 g/cm3bei 15°C verwen-

® % N\ den.

Wir empfehlen
® ® o —

PFAFF-Nahmaschinendl

1)

/jf:ﬁ

0

)
& Kgg Best.-Nr. 280-1-120 105.
L N
Fig. 11-02 :
11.03 Gelenke des Obertransports reinigen / schmieren

e Einmal wochentlich oder nach langerem
/g Stillstand die im Bild markierten Stellen
mit dem Spezialreinigungsmittel
Best.-Nr. 99-137 468-91 reinigen.
e Danach diese Stellen mit dem Spezial-
schmiermittel Best.-Nr. 99-137 467-91
schmieren (Uberschissiges Schmier-

mittel mit einem Tuch abwischen).

Fig. 11-03
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Wartung und Pflege

11.04 Luftdruck kontrollieren / einstellen
HH‘ e \or jeder Inbetriebnahme den Luftdruck
HH‘ ‘ ‘ \m\ am Manometer 1 kontrollieren.
2 e Das Manometer 1 muss einen Druck von

6 bar anzeigen
e Gegebenenfalls diesen Wert einstellen.
e Dazu Knopf 2 hochziehen und so verdre-
hen, dass das Manometer 1 einen Druck
von 6 bar anzeigt.

Fig. 11-04

11.05 Luftfilter der Wartungseinheit reinigen

Maschine ausschalten!
é Druckluftschlauch an der
Wartungseinheit abnehmen.

\Wasserbehalter 1 entleeren:

Q\'\

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

Filter 2 reinigen:

e \Wasserbehalter 1 abschrauben.
e Filter 2 herausdrehen.

e Filter 2 mit Druckluft, bzw. Isopropyl-
Alkohol ( Best.-Nr. 95-665 735-91 ) reini-
1 gen.

- e Filter 2 eindrehen und Wasserbehalter 1
ﬁ aufschrauben.

Fig. 11 - 05
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Justierung

12

12.01

12.02

12.03

Justierung

Alle Hinweise aus dem Kapitel 1 Sicherheit der Betriebsanleitung sind zu be-
achten! Insbesondere ist darauf zu achten, dass alle Schutzeinrichtungen nach
der Justierung wieder ordnungsgemaf montiert sind, siehe Kapitel 1.06
Gefahrenhinweise!

é Wenn nicht anders beschrieben, ist die Maschine vom elektrischen Netz zu

trennen!

Hinweise zur Justierung

Alle Justierungen dieser Anleitung beziehen sich auf eine komplett montierte Maschine und
durfen nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgefihrt werden.
Maschinenabdeckungen, die fir Kontroll- und Justierarbeiten ab- und wieder anzuschrauben
sind, werden im Text nicht erwahnt.

Die Reihenfolge der nachfolgenden Kapitel entspricht der sinnvollen Arbeitsfolge bei kom-
plett einzustellender Maschine. Werden nur einzelne Arbeitsschritte gezielt durchgefinhrt,
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 l6sen und nach dem Justieren wieder festzudrehen sind.

Bei der PFAFF 3827 darf an der Nadelstange keine Schraubklemme befestigt
werden, da dies die Spezialbeschichtung der Nadelstange beschadigen wiirde.

Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel

Schraubendreher von 2 bis 10 mm Klingenbreite
Schraubenschlissel von 7 - 14 mm Maulweite
Sechskant-Inbusschlissel von 1,5 -6 mm

Metallmafstab, Best.-Nr. 08-880 218-00

Absteckstift 5 mm Durchmesser, Best.-Nr. 13-030 341-05
Einstellehre, Best.-Nr. 61-111 639-49

Einstellkoppel, Best.-Nr. 91-069 375-15

EinstellfulR, Best.-Nr. 61-111 639-20

Abkurzungen

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

12.04

Kontroll- und Einstellhilfe

O Durch Abstecken der Einstellbohrungen 1 und 3 - 6 mit dem Absteckstift (g 5
ﬂ mm) lassen sich die gewlnschten Nadelstangenpositionen exakt fixieren.

Fig. 12 - 01

e Am Handrad drehen, bis die Nadelstange ungefahr in der gewlinschten Position steht.

e Den Absteckstift in die entsprechende Einstellbohrung stecken und druckbelasten.

e Das Handrad etwas vor- und zurlickdrehen, bis der Absteckstift in die hintere Kurbel-
aussparung eingreift und dadurch die Maschine blockiert.

Einstellbohrung 1
Einstellbohrung 3
Einstellbohrung 4
Einstellbohrung 5
Einstellbohrung 6

0,6 mm nach dem oberen Totpunkt der Nadelstange ( 0,6 nach 0.T.)
0,6 mm nach dem unteren Totpunkt der Nadelstange ( 0,6 nach u.T.)
1,8 mm nach dem unteren Totpunkt der Nadelstange ( 1,8 nach u.T.)
oberer Totpunkt der Nadelstange ( 0.T.)

4,0 mm nach dem unteren Totpunkt der Nadelstange ( 4,0 nach u.T.)
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Justierung

12.05 Justierung der Basismaschine

12.05.01 Grundstellung der Maschine

e Maschine einschalten.

9 e Taste TE/Speed zweimal driicken um in die Parametereingabe zu gelangen.
X Im Display erscheint der Statustext "TE" und die Pedalfunktionen sind gesperrt, um ein

unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine zu vermeiden.

e Mechanikerebene "B" auswahlen, siehe Kapitel 12.07.02 Auswahl der Nutzerebene.

= No VAL @

Fs B 798

| +
PFAFF |

I —+ <4
|l —+4q o

No e Durch Driicken der entsprechenden +/- Tasten die den gew(inschten Parameter "700"
anwahlen.

(=N No VAL &)
©% 700 O

| — + <
| — + <
I — + <
I —+4 0

e Durch Drehen am Handrad die Nadelspitze bindig zur Oberkante der Stichplatte stellen.

e Eingabe beenden.

e Maschine ausschalten.
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Justierung

12.05.02 Nadelhdhe vorjustieren

Regel
In u.T. Nadelstange soll der Abstand zwischen der Unterkante der Nadelstange und der
Stichplatte 16,5 mm betragen.

Fig. 12-02 |

/ e Nadelstange 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.
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Justierung

12.05.03

Nadel in Stichlochmitte

Regel
Die Nadel soll genau in die Mitte des Stichlochs eintauchen.

Fig. 12 - 03

e Nadel unmittelbar Gber das Stichloch bringen.

e Schrauben 1, 2 und 3 I6sen.

e Nadelstangenrahmen 4 sowohl quer als auch in Nahrichtung entsprechend der Regel
verschieben.

e Schraube 2 leicht und Schraube 3 anziehen.

e Mit Schraube 1 den dahinterliegenden Fihrungsbolzen an das Auge des Nadelstangen-
rahmens heranziehen und festziehen.

e Am Handrad einige Umdrehungen ausfihren, damit kein Verspannen des Nadelstangen-
rahmens auftritt und Schraube 2 festziehen.
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Justierung

12.05.04

Nullstellung des Untertransporteurs

Regel
In Stichlangeneinstellung "0" soll der Untertransporteur beim Drehen am Handrad keine
Schiebebewegung ausfihren.

io/ O O .

085-010

Fig. 12-04

e Schraube 1 ( Mutter 2) I6sen.

e Stichlange auf "0" stellen.

e Exzenterbuchse 3 ( Schraube 4 ) so verdrehen, dass die Markierung nach unten zeigt und
die Flache der Exzenterbuchse 3 im Winkel von 45° zur Maschinenvorderkante steht.

e Unter standigem Drehen am Handrad Kurbel 5 ( Schraube 6 ) entsprechend der Regel
verdrehen.

o
ﬂ Fir weitere Einstellungen bleibt Schraube 1 geldst.
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Justierung

12.05.05

A

Schiebebewegung des Untertransporteurs

Regel
Bei maximaler Stichlangeneinstellung und in Nadelstangenposition 0,6 mm nach o.T.

ne Bewegung ausfihren.

(Einstellbohrung 1), soll der Untertransporteur beim Betatigen der Stichumschalttaste kei-

%,

O o
L
- S
O - | @/\\2
= )
Fig. 12 - 05

e Nadelstange in 0,6 nach o.T. bringen.

e Exzenter 1 ( Schrauben 2) entsprechend der Regel verdrehen. Dabei beachten, dass die

Ausfrasung 3 sichtbar ist.

12-7



Justierung

12.05.06 Hebebewegung des Untertransporteurs

Regel
1. In Nadelstangenposition 0,6 nach o.T. (Einstellbohrung 1) und Stichlangen-Einstellung
"0" soll der Untertransporteur in seinem oberen Umkehrpunkt stehen.

2. Die Ausfrasung des Exzenters 1 soll dabei etwa senkrecht unter der Achsmitte stehen.

Fig. 12 - 06

% e Exzenter 1 ( Schrauben 2) entsprechend der Regel verdrehen.
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Justierung

12.05.07 Untertransporteur-Hohe

Regel

In Nadelstangenposition 0,6 nach o0.T. (Einstellbohrung 1) und Stichldngen-Einstellung "0"

soll

1. der Untertransporteur seitlich und in Transportrichtung gesehen, in der Mitte des Stich-
plattenausschnittes stehen;

2. der Untertransporteur in seinem oberen Umkehrpunkt stehen und auf seiner ganzen
Lange an der Einstell-Lehre anliegen.

\

/ e Transporteurtrager 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel 1 verschieben.

Fig. 12 -07

e Nahfuld auf die Lehre (Best.-Nr. 61-111 639-49) aufsetzen lassen.
e Exzenter 3 ( Schraube 4 ) und Exzenter 5 ( Schraube 6 ) entsprechend der Regel 2 verdre-
hen.
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Justierung

12.05.08 Durchgang zwischen Nahfuld und Stichplatte

Regel
Bei hochgestelltem Handhebel soll zwischen Nahfufd und Stichplatte ein Durchgang von
5 mm vorhanden sein.

Fig. 12 - 08

e Na&hfuld abschrauben.
e FEinstell-Full 1 (Best.-Nr. 61-111 639-20) anschrauben und auf die Stichplatte aufsetzen

lassen.

Regulierschraube fir den Nahfuflddruck herausdrehen (Druck verringern).

Bolzen 2 ( Schraube 3 ) herausdriicken und Verbindungsglied 4 aus der Gabel des
Hebels 5 schwenken.

Hebel 6 durch Drehen am Handrad in seinen aufderen Umkehrpunkt bringen.
Transporteur-Einstellehre mit der Aussparung nach unten unter den Nahfuld bringen.
Schraube 7 16sen und den Bolzen 8 herausdricken.

Einstell-FuR 1 anheben und demontieren.
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Justierung

Nahful® montieren und auf die Stichplatte aufsetzen lassen.

Nahfuld ( Schraube 9 ) seitlich so ausrichten, dass die Nahfultkante parallel zum Unter-
transporteur steht.

Hebestiick 10 unten zur Anlage bringen und Schraube 9 festziehen.

o
ﬂ Schrauben 3 und 7 bleiben fir nachfolgende Einstellung noch gelést.
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Justierung

12.05.09 Anschlag zum Nahfuf}

Regel
Wenn der Einstell-Fufd 1 (Best.-Nr. 61-111 639-20) auf der Stichplatte aufsitzt, soll
Anschlag 4 an Schraube 2 anliegen.

— “+

aaaaaaa

Fig. 12 - 09

e Na&hfuld abschrauben.
e FEinstell-Full 1 (Best.-Nr. 61-111 639-20) anschrauben und auf die Stichplatte aufsetzen

lassen.
e Schraube 2 ( Mutter 3) entsprechend der Regel verdrehen.
e Einstell-Fufd 1 abschrauben und Nahfull wieder anschrauben.
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Justierung

12.05.10

A

Obertransport-Schiebe- und Verbindungshebel

Regel
1. Alle beweglichen Teile des Obertransportes sollen leichtgangig ohne Spiel arbeiten.
2. Der Obertransporteur darf nicht am Nahfufd anliegen.

Fig. 12-10

e Nahfufld mittels Handhebel absenken.

e \erbindungsglied 1 in die Gabel von Hebel 2 einschwenken, Bolzen 3 einstecken

und Schraube 4 festdrehen (auf Leichgangigkeit achten, evtl. Hebel 2 richten).
Obertransporteur im NahfulR-Ausschnitt in Nahrichtung mittig ausrichten ( Schraube 5 ).
Schraube 7 I6sen.

Die Bohrung des Hebels 8 zum Langloch des Hebels 9 ohne seitliches Spiel ausrichten,
gegebenenfalls Hebel 8 verschieben bzw. richten.

Bolzen 10, mit seiner grofRten Exzentrizitdt nach unten, in die Bohrungen von Hebel 9
und 8 stecken und Schraube 11 festziehen.

Hebel 12 in seinen aufieren Umkehrpunkt bringen.

Hebel 8 in Transportrichtung bis zum spurbaren Anschlag driicken und Schrauben 7
festziehen.

Obertransportful? seitlich so ausrichten, dass er nicht am NahfulR anliegt ( Schraube 13).
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Justierung

12.05.11 Nullstellung des Obertransporteurs

Regel
Bei Stichlangeneinstellung "0" und aufgesteckter Einstell-Lehre 4 soll der Obertransporteur
keine Schiebebewegung ausfihren.

Fig. 12- 11

e Stichlange auf "0" stellen.
e Unter standigem Drehen am Handrad Kurbel 1 ( Schraube 2 ) so verdrehen, dass Hebel 3

keine Bewegung ausfihrt.
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Justierung

12.05.12 Schiebebewegung des Obertransporteurs

Regel
In Nadelstangenposition 0,6 mm nach o.T. (Einstellbohrung 1) und bei maximaler Stich-
langeneinstellung soll sich der Hebel 3 bei Betatigung des Hebels 4 nicht bewegen.

Fig. 12-12

e Bei standigem Betatigen der Stichumschalttaste, Exzenter 1 ( Schrauben 2 ) so einstel-
len, dass die Nut zur Bedienperson zeigt und der Hebel 3 keine Bewegung ausflhrt.

12-15



Justierung

12.05.13 Vordere Zugstange zum Obertransportantrieb

Regel
In Nadelstangenposition 0,6 nach o.T. (Einstellbohrung 1) soll zwischen dem Auge der Zug-
stange 2 und dem Maschinengehause 3 ein Abstand von ca. 16,5 mm vorhanden sein.

I

Fig.12-13

Nadelstange in 0,6 nach o.T. bringen.

Schraube 1 |6sen.

Zugstange 2 der Regel entsprechend verstellen.
Schraube 1 festdrehen.

Einstellung Uberprifen.
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Justierung

12.05.14 Hub des Obertransporteurs

Regel
Bei Stichlangeneinstellung "3" und aufgesteckter Einstell-Lehre 12 soll der Obertranspor-
teur 2 in seinem oberen Umkehrpunkt in einen Abstand von 2 mm zur Stichplatte stehen.

085017

Fig. 12-14

Nahfufd 1 auf die Stichplatte aufsetzen lassen.
Stichlange "3" einstellen.
Obertransporteur 2 durch Drehen am Handrad in seinen oberen Umkehrpunkt bringen.

A

Exzenterbolzen 3 ( Schraube 4 ) so verdrehen, dass seine grofdte Exzentrizitat zur Nadel
zeigt.

Bolzen b ( Mutter 6 ) im Langloch des Hebels 7 unten zur Anlage bringen.

Zur Voreinstellung des Abstands von Obertransporteur 2 zur Stichplatte Hebel 8 ( Schrau-
be 9) verschieben.

Exzenterbolzen 10 ( Schraube 11) entsprechend der Regel verdrehen.
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Justierung

12.05.15 Hebebewegung des Obertransporteurs

Regel

Bei Stichlangeneinstellung "3" und aufgesteckter Einstell-Lehre 3 soll der Obertransporteur
auf den Untertransporteur aufsetzen, wenn dieser von unten kommend die Stichplatten-
oberkante erreicht hat.

Fig.12-15

e Stichlange auf "3" stellen.
e Exzenter 1 ( Schrauben 2) entsprechend der Regel verdrehen.
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Justierung

12.05.16 Stellung des Obertransporteurs

Regel
Im oberen Umkehrpunkt des Untertransporteurs soll der Obertransporteur parallel zu die-
sem stehen.

2

Fig. 12-16 \

/ e Exzenterbolzen 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.
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Justierung

12.05.17 Stichlangen-Angleichung

Regel

Die auf " 3 " eingestellte Stichlange soll beim Vor- und RUckwartstransport gleich grol3 sein.

Fig.12-17

e Schraube 1 l6sen.
e Bichse 2 entsprechend der Regel verdrehen. Darauf achten, dass die Exzentrizitat der

Blchse 2 im unteren Bereich steht.
e Schraube 1 festziehen.
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Justierung

12.05.18 Synchronstellung des Obertransporteurs

Regel

Wenn die Einstellhebel von Stichlange und Obertransportvorschub auf 3 stehen, sollen
beim Drehen am Handrad Ober- und Untertransporteur mit gleichem Vorschub arbeiten.

Fig. 12-18

e Einstellhebel 1 auf "3" stellen.
e Einstellhebel 2 ganz nach unten drlicken.

e Zugstange 3 ( Mutter 4 ) im Langloch entsprechend der Regel verschieben.
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Justierung

12.05.19 Exzentrisches Greiferwellenlager und Greiferabstand

Regel

1. Die Nut im Lager 3 ( siehe Pfeil ) soll von unten sichtbar sein und zwischen den Zahn-
radern 5 und 7 soll ein geringes aber noch spirbares Spiel bestehen.

2. Wenn der Greifer leicht an der Schleuderscheibe 4 anliegt und die Greiferspitze auf
Nadelmitte steht, soll zwischen Greiferspitze und Hohlkehle ein Abstand von 0,05 -
0,1 mm vorhanden sein.

3. Das Zahnrad 5 soll mit dem Zahnrad 7 fluchten.

io/ O O
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Fig. 12-19

e Schrauben 1 und 2 |6sen.
/ e |ager 3 entsprechend der Regel 1 verdrehen.
e Greifer an der Schleuderscheibe 4 leicht zur Anlage bringen, Lager 3, ohne es dabei zu

verdrehen, entsprechend der Regel 2 verschieben und Schraube 1 festdrehen.
e Zahnrad 5 ( Schrauben 6 ) entsprechend der Regel 3 verschieben.

o
ﬂ Fir die nachste Einstellung bleibt Schraube 2 noch gelost.
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Justierung

12.05.20 Schlingenhub, Nadelhéhe nachjustieren und Spulenkapsel-Anhaltestiick

Regel
Bei Stichlangen-Einstellung "0" und in Nadelstangenposition 1,8 mm nach u.T. ( Einstell-

bohrung 4 ) soll
1. die Greiferspitze auf Nadelmitte und die Oberkante des Nadeléhrs 0,8 mm unter der

Greiferspitze stehen,
2. zwischen der Nase des Anhaltestlckes 3 und dem Grund der Anhaltenut ein Abstand

von 0,5 mm bestehen.

Fig. 12 - 20

sie zu verdrehen, entsprechend der Regel 1 einstellen.
e Nase des Anhaltestiicks 3 in die Nut des Spulenkapseltragers stellen und entsprechend
der Regel 2 verschieben und befestigen.

% e Greifer ( Schraube 1), ohne ihn zu verschieben, und Nadelstange ( Schrauben 2 ), ohne
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Justierung

12.05.21 Kapsellifter-Hohe

Regel
Im linken Umkehrpunkt des Kapsellifters 3 soll die Oberkante seines Fingers 0,5 mm Uber

der Unterkante des Spulenkapselnockens stehen.

Fig. 12 - 21

e Schraube 1 |6sen.
e KapsellUfterlager 2entsprechend der Regel verdrehen.

e Schraube 1 festziehen.
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Justierung

12.05.22 KapsellUfter-Stellung

Regel

1. Der Abstand zwischen dem Finger des KapsellUfters 3 und dem Rand des Spulen-
kapseltragers 5 soll ca. 0,8 mm betragen.

2. Im linken Umkehrpunkt des Kapsellifters 3 soll der Spulenkapseltrager 5 ca. 0,3 mm
vom Haltefinger 6 abgedrlckt sein und die Schraube 1 am Anschlagstift 7 anliegen.

Fig. 12-22

Schraube 1 und 2 so I6sen, dass der Kapsellifter 3 noch leicht geklemmt ist.
KapsellUfter 3 entsprechend der Regel 1 verschieben.

Schraube 2 festziehen.

Stellring 4 entsprechend der Regel 2 einstellen.

Schraube 1 festziehen.
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Justierung

12.05.23 Kapselllifter-Bewegung

Regel
In Nadelstangenposition 1,8 mm nach u.T. ( Bohrung 4 ) soll der Kapsellifter 3 im rechten
Umkehrpunkt stehen.

Fig. 12-23

% e Kapselllfterexzenter 1 (Schrauben 2 ) entsprechend der Regel einstellen.

@) Zum besseren Erkennen kann ein Schraubendreher in den Klemmschlitz des
ﬂ Kapsellifters 3 eingesteckt werden.
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Justierung

12.05.24 Oberfaden-Spannungsldsung

Regel
Bei hochgestelltem Handhebel 1 sollen die Spannungsscheiben mindestens 0,5 mm
voneinander geldst sein.

Fig. 12-24

e Spannungslésebligel 2 (Schraube 3) entsprechend der Regel einstellen.
e Nahfuld auf die Stichplatte aufsetzen lassen; die Spannung muss jetzt voll wirksam sein.
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Justierung

12.05.25 Fadenanzugsfeder

Regel
Der Weg der Fadenanzugsfeder 3 soll beendet sein, wenn die Nadelspitze in das

Material einsticht ( Federweg ca. 7 mm).

Fig. 12-25

/ e Fadenspannung 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.

Der Weg der Fadenanzugsfeder 3 ist material- und garnabhangig und muss ent-

o
ﬂ sprechend dem Nahergebnis korrigiert werden.
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Justierung

12.05.26

Spuler

Regel
1. Bei eingeschaltetem Spuler soll die Spulerspindel sicher mitgenommen werden, wobei
bei ausgeschaltetem Spuler das Reibrad 3 nicht am Antriebsrad 1 anliegen darf.

Der Spuler soll selbsttatig abschalten, wenn die Fadenflllung ca. 1 mm vom Spulen-

rand entfernt ist.
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Fig. 12-26

49-06

Reibrad 3 stellen.

Handhebel hochstellen und Spuler einschalten.
Durch Verdrehen von Schraube 1 Antriebsrad 2 entsprechend der Regel 1 an das

Schraube 5 16sen und Stellbolzen 4 entsprechend der Regel 2 verstellen.
e Schraube 5 wieder festdrehen.
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Justierung

12.05.27 Obertransporteurstellung zum Nahfuld

Regel
Im oberen Umkehrpunkt des Fadenhebels sollen die Zéhne des Obertransporteurs bei
hochgestelltem Nahful® nicht unterhalb der NahfuRsohle stehen.

Fig. 12-27

/ e Exzenterhllse 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.
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Justierung

12.05.28

Obertransporteur- und Nahful3druck

Regel
Das Material soll auch bei hochster Nahgeschwindigkeit einwandfrei transportiert werden.
Auf dem Material dirfen sich dabei keine Druckstellen abzeichnen.
1
\ l 9
5 ca. 12 mm
(7] <>
\ \
e
[ O\
Fig. 12-28 /\

/ e Schrauben 1 und 2 entsprechend der Regel verdrehen.
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Justierung

12.05.29 Stichlangenbegrenzung

Fig. 12-29

Schraube 1 ( zuganglich durch die Montagebohrung ) Idsen bzw. je nach Begrenzungs-
wert herausschrauben.

Am Einstellhebel 2 gewlinschte Maximal-Stichange einstellen.

Begrenzungswinkel 3 von oben an den Einstellhebel 2 anlegen und mit der Schraube 1
(je nach Begrenzungswert) in der oberen bzw. unteren Bohrung befestigen.
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12.06 J

12.06.01 S

ustierung der Fadenschneid-Einrichtung -900/99

eitliches Ausrichten des Fadenfangers

Regel
1. Die Spitze des Fadenfangers 3 soll genau auf die Mitte der Nadel zeigen, kann aber bei

2. Der Fadenfanger 1 soll bei seiner Bewegung nirgends anstreifen.

Bedarf bis zu 0,3 mm nach links von der Nadelmitte abweichen.

Fig. 12 - 30

Fadenschneid-Einrichtung vom pneumatischen Netz trennen und Stichplatte, sowie
Transporteur demontieren.

Nadelstange in u.T. bringen.

Fangeranschlag 1 ( Schrauben 2 ) wegstellen.

Durch Verschieben des Fadenfangertragers die Spitze des Fadenfangers 1 vor die Nadel
stellen.

Fadenfanger 3 ( Schrauben 4 ) seitlich entsprechend der Regel 1 ausrichten, dabei
darauf achten, dass der Fadenfangerrlicken waagerecht steht.

©) Far nachfolgende Einstellungen bleiben Stichplatte und Transporteur, sowie
ﬂ Fangeranschlag 1 demontiert.
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12.06.02 Vorderer Umkehrpunkt des Fadenfangers

Regel
Im vorderen Umkehrpunkt des Fadenfangers 6 soll die hintere Kante des Fadenfangeraus-
schnittes 1 bis 1,5 mm vor der vorderen Kante des Spulenkapsel-Anhaltestlickes 7 stehen.

S NN\
&) o

Fig. 12 - 31

Nadelstange in 0.T. bringen.

Stirnflachen von Kolbenstange 1 und Mutter 2 ( Mutter 3 ) blndig stellen.
Kolbenstange 1 von Hand voll ausfahren.

Verbindungsstange 4 ( Muttern 5, Rechts- und Linksgewinde ) der Regel entsprechend

verdrehen.
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12.06.03 Messerabstand zur Nadel

Regel
Zwischen der Vorderkante des Messers 1 und der Nadel soll der Abstand 4 mm betragen.

Fig. 12-32

e Bei Nadeltransport-Maschinen die Stichlange auf " 0 " stellen.
/ e Nadelstange in u.T. bringen.
e Messer 1 ( Schraube 2 ) der Regel entsprechend ausrichten, dabei darauf achten, dass

die rechte Kante des Messers nicht Uber die rechte, zurlickgesetzte Kante des Faden-

fangers hinausragt.
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12.06.04 Manuelle Schneidkontrolle

Regel
Beide Faden missen sowohl rechts als auch links im Fangerausschnitt einwandfrei ge-

schnitten werden.

Nadelstange in 0.T. bringen und Fadenfanger 1 in seinen vorderen Umkehrpunkt stellen.

Zwei Faden doppelt nehmen und in den Ausschnitt des Fadenfangers 1 einhangen.

Schneidvorgang von Hand durchflhren.

Werden beide Faden nicht der Regel entsprechend geschnitten, Schrauben 2 |6sen und

den Fadenfanger 1 zum Messer 3 entsprechend ausrichten.

e Unter Beachtung, dass die Fadenfangerspitze auf die Mitte der Nadel zeigt, Schrauben 2
festdrehen.

e Fangeranschlag 4 an den Fadenfanger 1 stellen und Schrauben 5 festdrehen.

e Transporteur und Stichplatte montieren, dabei darauf achten, dass der Transporteur im

Stichplatten-Ausschnitt frei beweglich ist.

2
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12.06.05 Oberfaden-Spannungsldsung

Regel

1. Im hinteren Umkehrpunkt des Fadenfangers soll der Nocken 4 eingefallen sein und
zum Steuernocken 5 einen Abstand von 0,5 mm haben.

2. Wenn die Spitze des Nockens 4 auf dem héchsten Punkt des Steuernockens b steht,
sollen die Spannungsscheiben mindestens 0,5 mm voneinander entfernt sein.

Fig. 12-34

e Kolbenstange 1 von Hand voll einfahren.
/ e Durch Verdrehen der Schraube 2 ( Mutter 3 ) den Abstand zwischen Nocken 4 und
Steuernocken b der Regel 1 entsprechend einstellen.
e Nahfuld auf die Stichplatte aufsetzen lassen.

e Zugstange 6 ( Schraube 7 ) bis zum spurbaren Anschlag nach unten ziehen ( Regel 2).
e Fadenschneid-Einrichtung an das pneumatische Netz anschliel3en.

12 - 37



Justierung

12.06.06

Steueraggregat an- und abbauen

J|

Fig. 12 - 35

Zum Abbau des Steueraggregats die Stecker 1 herausziehen.

Aufnahme des Pneumatikanschlusses eindriicken und Schlauch 2 abziehen.

Schraube 3 16sen und Zugstange 4 aushangen.

Kugelkopfe der Verbindungsstange 5 von den Kugelbolzen am Schneid- und am Steuer-
aggregat abziehen und Verbindungsstange 5 abnehmen.

Die drei Befestigungsschrauben des Steueraggregats herausdrehen und das komplette
Steueraggregat abnehmen.

Zum Anbau das Steueraggregat aufsetzen und die Befestigungsschrauben festdrehen.
Kugelkopfe der Verbindungsstange 5 auf die Kugelbolzen am Schneid- und am Steuer-
aggregat driicken.

Zugstange 4 einhdngen und Schraube 3 festdrehen.

Stecker 1 einstecken.

Justierung Uberprifen und Funktionsprobe durchflhren.
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12.07

12.07.01

2x (2

No

Parametereinstellungen

Beispiel einer Parametereingabe

e Maschine einschalten.

e Taste TE/Speed zweimal driicken um in die Parametereingabe zu gelangen.
Im Display erscheint der Statustext "TE" und die Pedalfunktionen sind gesperrt, um ein
unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine zu vermeiden.

2 90000000 5
(=N No VAL &)
(= 101 OFF N>

>
Fa B A \ 4 4

e

e Durch Drlcken der entsprechenden +/- Tasten die den gewlnschten Parameter an-
wahlen, z.B. "111" Lichtschrankenausgleichsstiche.

&, 00000000 &
o No VAL ()
=1 A 10 N

Fa

PFAFF

I — + <

I — + <
+
+

VAL e Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den gewinschten Wert fur den Parameter

einstellen, z.B. auf "12".

90000000 4

No VAL )
A 111 12 N»
T
|

@
(=N
(=
=/

PFAFF

| — + <4
| —+ <4
| — + <4

e Durch Drlicken der Taste TE/Speed wird der Wert GUbernommen und es erfolgt ein
Wechsel in die Betriebsart Nahen.
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12.07.02 Auswahl der Nutzerebene

e Maschine einschalten.

2 X e Taste TE/Speed zweimal driicken um die Parametereingabe aufzurufen.

oMSICIOIOOICIOONG
=N No VAL )
=1 101 OFF N>
a = A=

PFAFF ‘ I ‘

=
|

\_\ |
[ E— .

| — + <
I — + <

No e Durch Driicken der entsprechenden +/- Tasten den Parameter "798" auswéhlen.

2 0000000
@ No VAL

HOO®

(=1 A 798 0
r vy v v \®
PFAFF | | | |
-
VAL ® Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste die gewlinschte Nutzerebene auswahlen:
‘0" = Bedienerebene A
1" = Mechanikerebene B

II1 1II
Die jeweilige Ebene wird im Display dargestellt (siehe Pfeil).

0, 900900
@\‘B No

Serviceebene C

VAL

>

798

O

PFAFF

+
I
@0 °

I —+ <4
| — + 4
I —+4q o

@

r ¥
| |
| |
L

e Durch Dricken der Taste TE/Speed wird der Wert dbernommen und es erfolgt ein
@ Wechsel in die Betriebsart Nahen.

O Nach dem Ausschalten des Hauptschalters wechselt die Maschine automatisch
ﬂ in die Nutzerebene A.
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12.07.03 Liste der Parameter

Das Verandern der Einstellwerte in den Parametern der Nutzerebene "B" und "C"
darf nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgeflihrt werden!

- ()]
(] C
o 5] 2 . = c =
Q S 3 o0 © O o]
o @© (D) N C "J,' o "J-)' +—
2| 5| 3 52 28 |28
0] o m Zo o w3
1 101 Tastenton A,B,C OFF - ON OFF
ON = ein, OFF = aus
105 Drehzahl fir Nahtanfang B,C 300-2000 | 1200
106 Drehzahl fir Nahtanfang B,C OFF - ON OFF
ON = variabel (pedalabhangig <107>)
OFF = konstant (<105>)
107 Drehzahl f. Nahtanfang bei <106> = ON B,C OFF - ON OFF
ON = begrenzt durch <105>
OFF = begrenzt durch <607>
110 Drehzahl fur Nahtende B,C 300-2000 | 1200
111 Lichtschrankenausgleichsstiche A,B,C 2-50 10
(Stichzahl von Lichtschranke
hell bis Nahtende)
112 Stichzahl zur Lichtschrankenaus- A,B,C 0-100 0
blendung bei Maschenware
(entsprechend der Maschenweite)
113 Start mit Lichtschranke B,C OFF - ON OFF
ON = nur wenn Lichtschranke dunkel
OFF = auch wenn Lichtschranke hell
116 Sanftanlaufstiche (Soft start) AB,C 0-30 0
117 Drehzahl fUr Sanftanlaufstiche B,C 30-640 400
199 Drehzahl far B,C 300-2000 | 1200
Lichtschrankenausgleichsstiche
3 | 301 Einschaltspannung des Magneten zur C OFF-ON OFF
Transportumstellung
ON = 24V, OFF = 32V
364 Transportumstellung bedeutet bei B,C OFF -ON ON
ON = Riegel, OFF = Stichverdichtung
382 Schaltschwelle des Analogeinganges B,C 0-100 15
fir den Fadenwachter

12 - 41



Justierung

- o
Q c
S , - L
8 OEJ 5 o) ° 'cE) K
Q © ()] N C "J)' [ "‘7) +—
2 % 3 53 c5 c o
G] a m Z0 o (TS
3 | 387 Ausgang Ax (Motorlauf) wird aktiv B.C OFF - ON ON
ON = bei Pedal 1D (Motor lauft)
OFF = bei Pedal 1 (Presserful? absenken
4 | 407 Kabelbrucherkennung des SWG aktiv B,C OFF-ON ON
ON = ein, OFF = aus
5 | b22 Nadelposition bei Stopp, wahrend B,C OFF -ON OFF
Zierriegel
ON = Position 2 (oben)
OFF = Position 1 (unten)
523 Riegel A,B,C OFF - ON OFF
ON = Zierriegel (Stich-in-Stich)
OFF = Normalriegel
530 Drehzahl (max.) fir Zierriegel B,C 300-2000 | 1000
538 Taktung Ausgang Ax B,C 10-90 40
(Fadenspannungsldsen)
(0 =100% Einschaltung)
584 Riegel B,C OFF - ON OFF
ON = vierfach, OFF = doppelt
585 Drehzahlbegrenzung B,C 300-4800 | 1200
6 | 605 Istwert in der Anzeige (<725>) B,C OFF-ON OFF
ON = ja, OFF = nein
606 Drehzahl: Stufe 1 (min.) B,C 30-300 180
607 Drehzahl: Stufe 12 (max.) B,C 300-6000 | 1500
608 Drehzahlstufenkurve B,C OFF-ON ON
(Pedalcharakteristik)
ON = linear, OFF = nicht linear
609 Schneiddrehzahl 1 B,C 60 - 300 180
615 Enderkennung durch Lichtschranke B,C OFF - ON OFF
ON = von hell nach dunkel
OFF = von dunkel nach hell
618 Ruckdrehen nach Nahtende B,C OFF - ON OFF
ON = ja, OFF = nein
623 Einschaltverzogerung (ms) fir B,C 0-2000 30
Rickdrehen
642 Presserful3-Zeit von Einschaltung B,C 10-150 100

bis Spannungsreduzierung (Taktung)
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- (@]
2 g 1 1
S g = 5 o 35 T
o b 9 N € 20 2o
2 % 3 53 €5 co
G a m Zo (IS (TS
6 | 643 Transportumsteller-Zeit von Ein- B,C 10-150 100
schaltung bis Spannungsreduzierung
(Taktung)
651 Presserfufd mit automatischer B.C OFF - ON ON
Absenkung bei Stillstand der Maschine
ON = ja, OFF = nein
653 Peilposition vor dem Nahen B,C OFF-ON OFF
ON = ja, OFF = nein
660 Spulenfadentberwachung A,B,C 0-2 0
0 = ohne (= *II*)
1 = Uber Sensor (= ***)
2 = Uber Stichzahlung
7 | 700 Nadelposition 0 B.C 0-255 0
(Referenzposition der Nadel)
702 Nadelposition 1 (Nadel unten) B.C 0-255 80
703 Nadelposition 2 (Fadenhebel oben) B,C 0-255 227
706 Nadelposition 6 B,C 0-255 127
Start Schneidsignal 2
(oneumatisches Schneiden)
707 Nadelposition 9 B.C 0-255 140
(Start Fadenspannungslosen /
Start Fadenfanger)
710 Nadelposition 3 (Nadel oben) B,C 0-255 227
718 Stillstandsbremse-Taktung B,C 0-100 0
(0 = Bremse aus)
719 Taktung Ausgang A4 (Presserfuss) B,C 10-60 40
721 Taktung Ausgang Ab B.C 10-90 40
(Transportumstellung)
(0 =100% Einschaltung)
722 Beschleunigungsrampe B,C 1-60 50
1 = flach, 50 = steil
723 Bremsrampe B,C 1-60 40
1 = flach, 50 = steil
729 Startverzégerung nach Absenkung B.C 10-2000 120

des PresserfulRes
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[ (@]
2 g 1 1
8 g 5 5 o TGO T
o b 9 N € 20 2o
2 % 3 58 €5 co
5] o m Zo (TR (TS
7 | 730 Anhebeverzogerung fir Presserful® B,C 0-2000 60
nach Nahtende
760 Stichzahl fir den Restfaden nach An- AB,C 0-250 5
sprechen des Spulenfadenwachters bei
direkter Spulenfadentberwachung
Multiplikator fir den Festwert (200) zur
Bestimmung des Anfangwertes fir den
Stichzahler bei indirekter Spulenfaden-
Uberwachung
761 Verlangerung B.C 0-80 0
Fadenspannunglosen / Fadenziehen
770 Anhebeverzogerung fur Presserful} bei B.C 10-250 80
Pedalstellung "-1"
775 Stoppzeit (ms) bei B,C 10-1000 100
Stich-in-Stich-Riegel (Zierriegel)
789 Nadelposition 10 (Peilposition) B.C 0-255 240
797 Hardware-Test C OFF - ON OFF
ON = ja, OFF = nein
798 Nutzerebene: A B, C 0-20 0
0 = Bedienerebene A
1 = Mechanikerebene B
11 = Serviceebene C
799 Ausgewahlte Maschinenklasse C 1 1
8 | 800 Motordrehrichtung mit Blick auf C 0-1 1
Keilriemenscheibe
1 = Linkslauf, 0 = Rechtslauf
801 Ruckdrehwinkel nach Nahtende B,C 10-200 30
880 Anlaufstrom max.[A] C 1-20 5
884 Proportional-Verstarkung der B,C 3-24 10
Drehzahlregelung (allgemein)
885 Integral-Verstarkung C 10-80 50
der Drehzahlregelung
886 Proportional-Verstarkung C 1-15 8
des Lagereglers
887 Differential-Verstarkung des Lagereglers C 1-15 8
889 Zeit fir Lageregelung (0 = immer) C 0-2500 200
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- (@]
2 g 1 1
8| g g 50 e 3
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2| & 3 R = =
G] o m Zo (IS (TS
8 | 890 Proportional-Verstarkung des Uber- C 1-25 15
geordneten Lagereglers fir Stillstands-
bremse
897 Variante MINI-Motor C 0-1 0
1 =lang, 0 = kurz
9 | 900 Zusatzliche P-Verstarkung B,C 1-24 10
der Drehzahlreglung
901 Schneidfreigabe-Drehzahl B.C 30-500 400
933 Umschaltung der Anzeige im Display C OFF-ON OFF
ON = Diagnose, OFF = normale Anzeige
939 Vorhaltezeit (vorzeitige Umschaltung) B,C 10-200 30
fUr den Transportumsteller
O
ﬂ Weitere Parameter sind in der Betriebsanleitung des Motors aufgefihrt.
12.08 Erlauterung der Fehlermeldungen
Meldung | Beschreibung
E001 Pedal nicht in Ruhestellung
EO09 Anlaufsperre im Stillstand
EO10 Falsche Maschinenklasse
E0B2 Kurzschluss 24V
E063 Uberlast Schaltnetzteil
EO64 Netzlberwachung
E06B5 Extint Low im Betrieb
E066 Kurzschluss
E067 Netz aus
E06B8 Extint Low im Betrieb
E06B9 Keine Inkremente
EQ70 Motor blockiert
EO071 Kein Inkrementalgeberstecker
EQ74 Extrener Geber flr Synchronisationsmarke fehlt
E088 RAM defekt
E092 Anlaufsperre bei Motorlauf
E173 Anlauffehler
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12.09

12.09.01

12.09.02

Hardware-Test

Der Hardware-Test ist ein Prifprogramm, mit dem es mdglich ist, mit Hilfe des Bedienfeldes
verschiedene Komponenten der Steuerung und der Maschineninstallation zu Gberprifen.
Die Uberprifung erfolgt durch Abfragen von sieben Prifblocken.

Hardware-Test durchflihren

e Maschine einschalten.

e Serviceebene "C" anwahlen, siehe Kapitel 12.07.02 Auswahl der Nutzerebene.

e Parameter 797 anwahlen und durch Driicken der entsprechenden +/- Taste auf auf" ON "
stellen.

e |Im Display erscheint der 1. Prifblock.

e Die nachsten Prifblocke kédnnen durch Driicken der +/- Taste "A" abgefragt werden.

e Die einzelnen Ein- und Ausgange kénnen durch Drlicken der +/- Taste "B" abgefragt
werden.

2, 00000060

F2

=N

=1 E1 XG5
|
|
L/

0

PFAFF

® ©OO®

v
+
|

I — + <4

0

= - W
| | |
| | |

o L/

A B

1. Prifblock - Eingange

=4 E1 X5 5 0

® ©OO®

F4 v M M M
+ + + +
PFAFF | | | |
Eingang Zustand des
Anschluss- Eingangs
Eingangs-| stecker 0 = Schalter offen
nummer Kontakt- | 1= Schalter geschlossen

nummer

e Die Funktionszuordnung der angezeigten Eingdnge konnen dem Kapitel 12.10 An-
schlussplan flir Stecker X5 entnommen werden.
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12.09.03 2. Prufblock - Ausgange

5 00000000
&\

® ©OO®

1 A1 X5 28 0
@ \ 4 \ 4 \ 4 TV
+ + + +
PFAFF | | | ‘ | ‘
Ausgang Zustand des

Anschluss-| D | Ausgangs
Ausgangsd{ stecker
nummer

Durch Drlcken der Taste D+ wird
Kontakt- | der Ausgang fir 200 ms eingeschaltet

nummer

e Die Funktionszuordnung der angezeigten Ausgange konnen dem Kapitel 12.10 An-
schlussplan fiir Stecker X5 entnommen werden.

12.09.04 3. Prifblock - Sollwertgeber

PXCERERL
(=1 swG -2 D

® ©OO®

@ v v v \4

+ + + +

PFAFF | | | |
Sollwert- Pedal-
geber stellung

e Durch Betatigung des Pedals kdnnen alle 16 Schaltstufen abgefahren werden.
e Erscheinen alle Anzeigen von -2, -1, 0, 1, 1D bis 12D, ist der Sollwertgeber in Ordnung.

12.09.05 4. PrUfblock - Istwertgeber

2, 00000000
GN

(=1 WG 136
=/

PFAFF

® ©OO®

| — + 4
| — + 4
| — + 4
| — + <

Istwert- | Inkremente
geber

e Durch Drehen am Handrad kann der Istwertgeber Gberprift werden.
e Erscheinen in der Anzeige die Inkremente von 0 - 255, ist der Istwertgeber in Ordnung.
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12.09.06 5. Prufblock - Lichtschranke

> 0000000 5

(=] Ls 0 NS
- v v v v
+ + + +
PFAFF | | | |
Licht- 0 = aus
schranke 1 =ein

e Hier kann der Zustand der Lichtschranke geprift werden.

12.09.07 6. Prifblock - Fadenwaéachter (nur bei Unterklasse -926/06)

> 00000000
@ rop
OZBY 0%

® ©OO®

a \ 4 A4 A4 \ 4

+ + + +

PFAFF | | | |
Faden- Analogwert des
waéchter Fadenwachters

e Hier wird der Analogwert des Fadenwachters in % angezeigt.

12.09.08 7. Prafblock - Datentransfer

2 00000060 &
@ update Data @
(=1 B+ »QP D+ QP> NP
AR IR
L
/ /
B D

e Mit der Taste B+ werden alle Daten von der Steuerung in das "Quick-Prog-Gerat" Ubertragen.
e Mit der Taste D+ werden alle Daten von dem "Quick-Prog-Gerat" in die Steuerung Ubertragen.

O Vor der Datenlbertragung ist die Betriebsanleitung des "Quick-Prog-Gerats" zu
ﬂ beachten!
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12.10 Anschlussplan flur Stecker X5 X5
o
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Verschleil3teile

13

Verschleil3teile

Diese Liste zeigt die wichtigsten Verschleil3teile.

Eine ausfihrliche Teileliste fir die komplette Maschine kann unter der
Internet-Adresse www.pfaff-industrial.com/pfaff/de/service/downloads
heruntergeladen werden. Alternativzum Internet-Download kann die Teileliste
auch als Buch unter der Best.-Nr. 296-12-18 593 angefordert werden.

[=lo

© 11-174 170-15

11-330 085-15 91-100 296-25 (3x)

N

&=

91-000 407-15 (2x)

91-265 262-91
|

91-265 227-05 (3x) /11-174 912-15 (2x)

91-174 I955-91

91-175 690-05

91-265 227-05 (3x)

/;
91-000 250-15 ‘
okl

91-000 390-15/é

91-174 480-05 System 134 - KK
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91-171 850-91
I

9/11-108 087-15

91171 853 15& 91-171 854-15

R < 91-165 505-05

49
<

2 qp—11-108 084-15 (2x)

/ [
\ @ @
91-108 222-15/@

Y%
g

99-137 151-45

/@\@ ‘ 91-171 049-05

Sy

9
g % 91 171 042-05

o>~
t N
& L"/ 95-774 464-25
% %\91 700 996-15
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Stromlaufplane
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Stromlaufplane

Referenzliste zu den Stromlaufplanen

Al
A2
Al4

B7

H1
H33

M1

Q1

Y
ST
S2
S3
S4

X0
X1
X2
X2.1
X2.2
X3
X3.1
X4
X5
Xb.1
X6
X6.1
X7
X7.1
X8.1
X9.1
X21
X22
X23
X24
X25

Steuergerat Quick ECO P 138ED
Bedienfeld BDF S2
OTE (Oberteilerkennung)

Lichtschranke

Nahleuchte
Leuchte Mehrweite

Nahmotor

Hauptschalter

Taste Mehrweite

Pedal Sollwertgeber

Reset

Taste Verriegelung von Hand
Knietaster (Programm)

RS 232- Schnittstelle

Nahmotor

Inkrementalgeber & Synchronisator PD3
Inkrementalgeber (Nahmotor)
Synchronisator PD3

Pedal Sollwertgeber

S2 Reset

Bedienfeld BDF S2

Ausgange & Eingange

Y5911/.. VR & S3 Taste VR von Hand
Unterfadenwachter (Option)

S1 Taste Mehrweite

B7 Lichtschranke

Y1 -900/.. Fadenschneider &Y2 Lineal
Y3 Mehrweite & H33 Leuchte Mehrweite
Y4 -910/.. PFA & S4 Knietaster (Programm)
-900/.. Fadenabschneider

Lineal

Mehrweite

-910/.. Presserfullautomatik

-911/.. Verriegelungs-Einrichtung
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Europdische Union

Wachstum durch Innovation — EFRE

PFAFF....

PFAFF Industriesysteme
und Maschinen AG

Hans-Geiger-Str. 12 - |G Nord
D-67661 Kaiserslautern

Telefon: +49-6301 3205 -0
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