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Sicherheit

1.01

1.02

Sicherheit

Richtlinien

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

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

Allgemeine Sicherheitshinweise

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

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

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

@® Beim Wechsel der Transportrollen, beim Verlassen des Arbeitsplatzes sowie bei \Wartungs-
oder Justierarbeiten ist die Maschine durch Herausziehen des Netzsteckers vom Netz zu
trennen!

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

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

@ Arbeiten an elektrischen Ausristungen dirfen nur von dafir 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 ausdricklich 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 verdndern. Flir Schaden, die durch die
Verwendung von Nicht-Originalteilen entstehen, Gbernehmen wir keine Haftung.

PFAFF.....



Sicherheit

1.03 Sicherheitssymbole

Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte

Verbrennungsgefahr durch heil3e Oberflache!

Lebensgefahr durch elektrische Spannung.

é Quetschgefahr der Hande!

Achtung!
/'\ /—é\ SSS Nicht ohne Fingerabweiser und Schutzeinrichtungen ar
— — beiten!
@ _‘é S:ix% Vor Rist-, Wartungs- und Reinigungsarbeiten Haupt-
-~ 1aeaeE schalter ausschalten und Maschine abkiihlen lassen!
D—é
5
=
P%& =
1.04 Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers

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

® Die Betriebsanleitung muss vor der ersten Inbetriebnahme gelesen werden.

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

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

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

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

@® Der Betreiber hat darauf zu achten, dass in unmittelbarer Nachbarschaft der Maschine
keine Hochfrequenz-Schweifianlagen betrieben werden, welche die, fir die Maschine
relevanten EMV-Grenzwerte nach EN 60204-31 Uberschreiten.

Weitere Ausklnfte kdnnen bei der zustédndigen Verkaufsstelle erfragt werden.

6 PFAF FTndusma\



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 Stérungsbeseitigung im Schweildbereich zustandig sind.

Das Bedienpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

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

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

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

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!

PFAFF.....



Sicherheit

1.06 Gefahrenhinweise

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

Maschine nicht ohne Fingerschutz 1 betreiben!
Quetschgefahr durch Einziehen der Finger!

Wahrend des Betriebs nicht in den Bereich der Transportrolle 2 und
Sonotrode 3 fassen! Quetschgefahr durch Einziehen der Finger!

Wahrend des Betriebs Sonotrode 3 nicht anfassen!
Verbrennungsgefahr durch hitzeerzeugende Oberflache!

8 PFAF FTndustria\



Bestimmungsgemal3e Verwendung

2 Bestimmungsgemal3e Verwendung

Die PFAFF 8301 ist eine Ultraschall-Schweil3maschine zum kontinuierlichen VerschweifRen
dinner, thermoplastischer Materialien, wie z.B. Vliese, Filze, Gewebe oder Gewirke, mittels
Ultraschall.

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!

PFAFF..... 9



Technische Daten

Technische Daten4

Abmessungen und Gewichte

BB e ca. 1200 mm
B O e ca. 800 mm
HON . e ca. 1310 mm
DUICNGaANG ST . e ca. 410 mm
Max. Durchgang unter den Transportrollen: ...........ccccoiiiiiiiiiii 20 mm
Anschlussdaten

Netzspannung (eingestellt fUr):...........cccoeiiiiiiii, 230V = 10 %, 50/60 Hz, 1 Phase
Max. AUTNANMEIEISTUNG: ... 1000 VA
NETZADSICNEIUNG: .ottt 16 A
A B S N O e <b5bmA*
Leistungsdaten:

SChWEIRAIUCKKIATE: ..o 100-500 N
SCNWEIRIBISTUNG ... e max. 400 W
Schweillgeschwindigkeit: . ... 0,1 -10 m/min*
Gerauschangabe

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz:...........cooooiiiiiiiii LpA <70 dB(A)™

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

NETEOGEWICHT: oot ca. 120 kg

4 Technische Anderungen vorbehalten
Abhangig vom Transportrollendurchmesser, angeg. Maximalwert bei 80 mm Rollendurchmesser
" Ka.=25dB

¢ Durch den Einsatz von Netzfiltern flieRt ein nominaler Ableitstrom von < 5 mA

10
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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.

12
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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

Reinigen, Pflege

i
@
/y Schmieren
&

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

@
P FA F F Industrial
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Bedienungselemente

7 Bedienungselemente

7.01 Ubersicht der Bedienungselemente

Fig. 7 - 01

Hauptschalter 1, siehe Kapitel 7.02

Bedienfeld 2, siehe Kapitel 7.06

Pedal 3, siehe Kapitel 7.03

Einstellrad 4 fr den Rollenabstand, siehe Kapitel 7.04
Einstellrad 5 fur den Rollendruck

Obere Transportrolle 6

Sonotrode 7

14 PFAF FTndustria\



Bedienungselemente

7.02

7.03

Hauptschalter

1 \\
(@)
Fig. 7 - 02
Pedal

Fig. 7-03

@® Durch Drehen des Hauptschalters 1 wird
die Maschine ein- bzw. ausgeschaltet.

Stellung
Stellung

"0":  Maschine ausgeschaltet
"M Maschine eingeschaltet

Nach dem Einschalten der
Maschine wird nach etwa 30
Sekunden im Bedienfeld das
letzte vor dem Ausschalten auf-
gerufene GrundmenU ange-
zeigt.

Pedalfunktionen

0 = Ruhestellung (Schweiflken stoppt)
+1 = Transportrolle wird auf Schweil3-
position abgesenkt.

+2 = Pedal betatigen und halten:
SchweilRvorgang startet und lauft,
solange das Pedal gehalten wird.
-1 = Transportrolle anheben

PFAFF.....
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Bedienungselemente

7.04 Einstellrad fur den Rollenabstand

Fig.7-04

@® Durch Drehen des Einstellrades 1

wird der Abstand zwischen oberer Trans-
) T TS portrolle und Sonotrode verdndert.

Sonotrode 2 und Transport-

rolle 3 dirfen nie in direktem
A Kontakt zueinander stehen!
Gefahr von Maschinenschaden!

Ausnahme sind Stahlsonotroden.

7.05 Einstellrad fur den Rollendruck

@ Durch Drehen des Einstellrades 1
wird der Rollendruck eingestellt.

@ Der Rollendruck kann an der Skala des
Einstellrades abgelesen werden.
@® Dieser abgelesene Rollendruck kann im

Display zu jedem Programm eingetragen
werden aber er dient nur zur Notiz.

16
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Bedienungselemente

7.06

7.06.01

Bedienfeld

Das Bedienfeld dient zum Anzeigen und Aufrufen von Maschinenfunktionen fir das Riusten
und den SchweilRbetrieb, zur Eingabe von Parameterwerten sowie zum Ablesen von Fehler
meldungen und Serviceeinstellungen.

F .

2— | OO | O
o 00l O 0O

H OBOEOREEHEBE

elele;
00| |

Fig.7-05

Das Bedienfeld verfligt Uber folgende Bedien- und Anzeigeelemente:
® Das Display 1 besteht aus einer zweizeiligen, alphanumerischen LCD-Anzeige mit 16 Zei-
chen pro Zeile und dient zur Anzeige entsprechender Informationen und Auswahlparameter.

@ Die Plus-Minustasten 2 dienen zur Auswahl bzw. Anderung der im Display dargestellten
Funktionen und Parameter.

® Die Funktionstasten 3 dienen zum Ein- und Ausschalten der entsprechenden Funktion.
Eingeschaltete Funktionen werden jeweils durch die leuchtende LED angezeigt.

Symbole im Display

Im Display werden neben Klartexten und Einstellwerten folgende Symbole angezeigt.

) Aktuelle Programmnummer

o Maximale Drehzahl im aktuellen Nahtbereich

PFAFF.....
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Bedienungselemente

7.06.01

0
o
»

) @ @ os

Y @

& @

Funktionstasten

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

Muss flr die eingeschaltete Funktion ein entsprechender Wert festgelegt werden, erfolgt
dies Uber die entsprechenden +/-Tasten 2.

Durch Dricken und Halten der entsprechenden +/-Tasten wird der darliber angezeigte Zah-
lenwert zunachst langsam verandert. Wird die +/- Tasten langer gedrickt gehalten, verandert
sich der Zahlenwert schneller.

In der nachfolgenden Beschreibung sind die jeweils angesprochenen +/-Tasten wie neben-
stehend dargestellt.

Stopp
Innerhalb des SchweilRens wird die Maschine gestoppt.

Transportrolle absenken/ anheben
Beim Betatigen werden die Transportrollen angehoben bzw. abgesenkt.

Programmtasten
Mit diesen Tasten kdnnen die Programme 1 - 6 aufgerufen werden.
Alternativ kdnnen mit den linken +/-Tasten die Programme 0 - 19 angezeigt werden

F1
Transportrollen werden blockiert (z.B. beim Austausch der Transportrollen).

Blattern

Durch Dricken dieser Taste wird zwischen den nachfolgenden Unterments geblattert:
Amplitude, Geschwindigkeit, SchweilRdruck (nur Vormerkfunktion), Differential, Parameter,
SD-Karte.

TE
Uber diese Taste kann zwischen der Betriebsart Produktion (LED aus) und Eingabe (LED ein)
umgeschaltet werden.

P
Hier kann ein Testprogramm erstellt werden.

18
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01

8.01

Aufstellung und erste Inbetriebnahme

Uberprifen Sie die Maschine nach dem Auspacken auf Transportschaden. Bei eventuellen
Beschadigungen das Transportunternehmen und die zustandige PFAFF-Vertretung benach-
richtigen.
Die Maschine darf nur von qualifiziertem Personal aufgestellt und in Betrieb ge-
A nommen werden! Hierbei sind alle einschldgigen Sicherheitsvorschriften unbe-
dingt zu beachten!

Aufstellung

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

Tischhohe einstellen

Fig. 8- 01

@® Maschine von der Transportpalette schieben.
@® Schrauben 1 I6sen.

@ Tischplatte durch Herausziehen bzw. Hineinschieben auf die gewlinschte Arbeitshdhe
bringen und Tischplatte waagrecht ausrichten.

O Um ein Verkanten zu verhindern das Gestell auf beiden Seiten gleichmal3ig ver

ﬂ stellen.

@® Um einen sicheren Stand des Gestells zu gewahrleisten muss das Gestell mit allen vier
Flfsen sicher auf dem Boden aufstehen.

@ An Schraube 2 (Kontermutter3) kann ein Héhenausgleich eingestellt werden.

PFAFF.....
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02 Erste Inbetriebnahme

@® Maschine bei Bedarf grindlich saubern.

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

@® \/on Fachkraften prifen lassen, ob der Motor der Maschine mit der vorhandenen Netz-
spannung betrieben werden darf und ob er richtig angeschlossen ist.

@® Die Maschine an das Druckluftsystem anschliefsen. Hierbei sollte das Manometer einen

Druck von 6 bar anzeigen. Gegebenenfalls diesen Wert einstellen, siehe Kapitel 12.03
Luftdruck der Wartungseinheit kontrollieren.

Bei Abweichungen die Maschine nicht in Betrieb nehmen!

Die Maschine darf nur an eine geerdete Steckdose angeschlossen werden!

8.03 Maschine ein- / ausschalten

@® Zum Einschalten der Maschine Hauptschalter in Stellung "I" drehen, siehe Kapitel 7.02
Hauptschalter.

20 PFAF FTndusma\



Rlisten

9 Risten

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

fi Alle RUstarbeiten dirfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal

durchgefiihrt werden.

9.01 Programm aufrufen und verandern

@® Maschine einschalten.

F D Ampl C

2 75.0% 2.0

® ®0 | ®
@0 | @ OO0

o
ICEEEEEEEEER

2 e ® Mit den Tasten P1 bis P6 oder uber die linken +/-Tasten das Programm (0 - 19) mit den
° bis e gewdlnschten Schweildparametern aufrufen.

® Die angezeigten Werte fir Amplitude und Drehzahl kénnen bei Bedarf mit den ent-

elele
00| |

sprechenden +/-Tasten direkt verandert werden.

@® Nach dem Verandern bleiben diese Werte gespeichert.

9.02 Rollenabstand und Rollendruck einstellen

@® Maschine einschalten.

1) @ Menii zur Eingabe des Rollendrucks aufrufen.

S
@ Transportrollen absenken und Rollenabstand wie in Kapitel 7.04 beschrieben einstellen.

@ Rollendruck einstellen siehe Kapitel 7.05.
Der an der Skala abgelesene Rollendruck kann im Display Uber die entsprechenden
+/-Tasten zu jedem Programm eingetragen werden aber er dient nur zur Notiz.

130 0% ole
O | ®O0 | O 00
o 1] O 00

ICECEECEICCES

F, |
2 Push Diff O
2

Q@
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Rlisten

9.03 Differentialtransport einstellen

@® Maschine einschalten.

S

—l) @ Meni zur Eingabe des Differentialtransports aufrufen.

® Uber die entsprechenden +/-Tasten kann zu jedem Programm ein gewiinschter Differen-
tialtransportwert eingegeben werden.
1.0 % bedeutet, dass die obere Transportrolle 1% schneller als die Sonotrode lauft.
-1.0 % bedeutet, dass die obere Transportrolle 1% langsamer als die Sonotrode lauft

F | ]
Push Diff
130 1.0%

- OG
2 OO0
O |00 ® 0O
00O
5

o 0o e
EEEECEEREE

i

9.04 Zusatz-Transportrollen (Option)

Fig. 9- 04

@ Bei Bedarf kdnnen die beiden Zusatz-Transportrollen 1 an den Einstellschrauben 2 einzeln
hoch- oder runtergedreht werden.
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9.05

SD-Speicherkarte einlegen / herausnehmen

2

7

>

2GB
max.

00

o

Telelele

@000
}

SD- Speicherkarte einlegen

@® Abdeckung 1 aufklappen.

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

@® Abdeckung 1 wieder schliel3en.

SD- Speicherkarte herausnehmen
@® Abdeckung 1 aufklappen.

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

@® Abdeckung 1 wieder schliefden.

Fig.9- 05
Uber die Stellung des Schiebers 3 kann der Schreibschutz der SD-Speicher
o karte 2 aktiviert (Stellung "LOCK") bzw. deaktiviert werden. Um Daten auf
ﬂ der SD-Speicherkarte zu speichern, zu bearbeiten oder zu I6schen, muss der

Schreibschutz deaktiviert sein.

PFAFF.....
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10

10.01

Schweil3en

Die Maschine darf nur durch entsprechend unterwiesenes Personal betrieben
A werden! Das Bedienpersonal hat mit daflir Sorge zu tragen, dass sich nur auto-

risierte Personen im Gefahrenbereich der Maschine aufhalten!

Schweil3prinzip

Durch die Schwingungen der Sonotrode werden die zu verbindenden Schweifigutlagen
im Nahtbereich mechanisch "verhdmmert". Durch das Hdmmern der Sonotrode wird das
Schweildgut bis zur Zahflissigkeit erhitzt und gleichzeitig zur Bildung der Naht zusammen-
gepresst und transportiert.

Um ein optimales SchweilRergebnis zu erzielen, missen bezlglich zu verarbeitendem
Material und Maschineneinstellung bestimmte Voraussetzungen gegeben sein.

Das zu verarbeitende Material muss

- schweilR3bar (Thermoplast),

- bezliglich Dicke und Beschaffenheit zur Verarbeitung mit der PFAFF 8301 geeignet,
- im Nahtbereich sauber sein.

Maschinenseitige Grundbedingung ist die

- richtige Auswahl der Transportrolle sowie die richtige Einstellung von
- Transportrollendruck,

- SchweilRenergie,

- SchweilRgeschwindigkeit und

- Abstand der Transportrollen wahrend des SchweiRens.

Alle Einstellungen des SchweilRgerates sind grundsatzlich von dem zu
verschweifdenden Material und der Umgebungstemperatur abhéangig. Bedingt

durch die gegenseitige Beeinflussung der einzelnen Betriebsparameter kdnnen

[=lo

optimale Einstellwerte nur durch Probeschweiliungen ermittelt werden.
Alle fUr das Schweifsen notigen Einstellungen werden im Bedienfeld eingege-
ben bzw. angezeigt.

24

PFAFF.....



Schweil3en

10.02

Fehlermeldungen

Bei Auftreten einer Stoérung erscheint im Display der Text "ERROR" zusammen mit einem
Fehlercode und einer Kurzanweisung. Ausserdem leuchtet die Diode im Speicherkarten-
einschub rot (siehe Pfeil). Zur Erlduterung der Fehlercodes siehe Kapitel 11.04 Fehlermel-

dungen im Display.

\\\//

i

-

ERROR:
RESET

308

®
O

O
O

O
O

O
O

~

O

_

===
CIGICICIOIOIOION®

j

O
OO0
OO0
00
5

@® Fehler beheben.

@® Fehlerbehebung durch Drlcken der entsprechenden Plustaste oder durch Aus- und Ein-
schalten der Maschine quittieren.

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

PFAFF......
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1 Eingabe

11.01 Zugriffscodes

Das Aufrufen jeder einzelnen Parameterebene kann durch einen vierstelligen Zugriffscode
gesperrt werden. Der Zugriffscode kann beliebig verandert werden. Werkseitig ist der Zu-

griffscode auf "8301" eingestellt.

11.01.01 Zugriffscode eingeben

Wird in der Betriebsart Eingabe eine Funktion aufgerufen, die mit einem Zugriffscode belegt

ist, erscheint die Eingabeaufforderung fir den Zugriffscode auf dem Display.

F

PINCODE:

8 3

0

1

® | ®
e

®
©

®
e

elelo
00| |

00O

_

©
CICICIOIOIOIONOICICIO

@® Zugriffscode Uber die entsprechenden +/-Tasten eingeben.

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

A\

Wenn der Zugriffscode einmal eingegeben wurde, sind alle zugriffsgeschiitzten
Funktionen frei zuganglich, bis die Maschine wieder ausgeschaltet wird.
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11.01.02 Zugriffscode andern

S
ml @ In der Betriebsart Eingabe das Parametermend aufrufen.

@® Parameter "811" aufrufen.

® Ggf. Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 11.01.01 Zugriffscode eingeben.

F No VAL

811 8301

® ®0 | O
@ [0 O 00

ICECEECECEEER]

@® Zugriffscode Uber die entsprechenden +/-Tasten andern.

elele
00| |

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

Code nicht vergessen!

Ohne entsprechenden Code kénnen geschiitzte Funktionen nicht aufgerufen
werden! Hilfe kann dann nur durch den PFAFFService erfolgen.

11.01.03 Zugriffsrechte vergeben

<
ml @® |n der Betriebsart Eingabe das Parametermenti aufrufen.

@ Parameter ("801" bis "809") aufrufen, siehe Kapitel 11.03 Liste der Parameter.
® Ggf. Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 11.01.01 Zugriffscode eingeben.

F' No VAL

801 OFF

O OO0 | &
o] @ 00

e
ICECCECCEEER

elele;
COo| |

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

@ Durch Drlcken derTaste TE Eingabe beenden (Maschine wechselt zur Betriebsart
Produktion).
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11.02 Beispiel einer Parametereingabe

@ @ [n der Betriebsart Eingabe das Parameterment aufrufen.

® Ggf. Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 11.01.01 Zugriffscode eingeben.

F' No VAL

001 OFF

O ®O | O
@o |l 9 OO0

Loooooooo@O@

elele
OO0 |

@ Uber die entsprechenden +/-Tasten den gewiinschten Parameter auswahlen, z.B. 004
Tastenton an/aus .

F' No VAL

004 OFF

O ®O | O
@o |l 9 00

Loooooooo@O@

elele
OO |

@® Uber die entsprechende +/- Taste den Tastenton einschalten.

F' No VAL

004 ON

o | OO0 | ®
o 100 ©

CIOIOIOICIOIOIOICICIO

elelole,
sleleloll

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

Produktion).
O Eine Ubersicht mit der Erlauterung aller Parameter befindet sich im Kapitel 11.03
ﬂ Liste der Parameter.
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11.03 Liste der Parameter

Das Verdandern der Einstellwerte in den Parametern darf nur von entsprechend-
ausgebildetem Fachpersonal ausgefuhrt werden!

e
2
o t‘
5] = o o
® 3 | 2 2 E
Q = S © ©
S S | g [ [
= © [} = =
(&) o [a1] L L
000 001 Startverzogerung [ms] ON/ OFF ON - OFF ON
10 - 800 300
002 | Rickdrehen nach Stopp [mm] ON - OFF ON
1-156 2
003 Pedalmodus 0 0
004 | Tastenton ON - OFF ON
100 101 Softwarevers. des Hauptprozessor anzeigen - -
103 | Softwarevers. des Bedienfelds anzeigen - -
200 201 Geschwindigkeit max. [1/10 m/min] 1-200 200
202 Sonotrodenantrieb
1 = Motor-Getriebefaktor. 8
2 = Anzahl der Zdhne - Motorseite 18
3 = Anzahl der Zédhne - Sonotrodenseite 30
4 = Sonotroden @ [1/10 mm] 1040
5 = Beschleunigungsfaktor [1/10 1/s?] 2000
203 Antrieb des Ambossrads
1 = Motor-Getriebefaktor. 8
2 = Anzahl der Zdhne - Motorseite 1
3 = Anzahl der Zahne - Sonotrodenseite 1
4 = Sonotroden @ [1/10 mm] 650
5 = Beschleunigungsfaktor [1/10 1/s?]
204 Drehmoment (Motorstrom) 1-3 2
1 = Reduzierter Strom
2 = Normaler Strom
3 = Max. Strom (nur kurzzeitig)
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S
o =
2 £ 3 2 3
2| 5 |3 2 2
) o m L L
600 601 Eingange anzeigen

Mit dieser Funktion kénnen die

digitalen Eingange geprift werden. "IN" be-

zeichnet die Eingangsnummern

(1 =16). Unter "VAL" wird der zuge-

horige Schaltzustand angezeigt.

IN VAL

1 (X5 D-SUB Pin 1) IN1, Rolle unten

(ON = Rolle unten)
2
3 X5 D-SUB Pin 3) Ultraschallgenerator
error (ON = Error)

4

5

6

7

8

9

10

1

12

13

14

15

16

602 | Sondereingdnge anzeigen

Mit dieser Funktion kénnen die

Sondereingange Pedal, "IN" bezeichnet die Ein-
gange (PED). Unter "VAL" wird der zugehorige

Schaltzustand angezeigt.

IN

VAL

PED Pedal

(Sollwertgeber -1; 0; +1; +2)
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Einstellbereich

Gruppe
Parameter
Bedeutung
Einstellwert

600 603 | Ausgange schalten

Mit dieser Funktion konnen die Ausgange ge-
schaltet werden. "OUT" be-zeichnet den ge-
wahlten Ausgang

(1 =16). Unter "VAL" wird Uber
Plus-/Minustaste (+) der gewahlte

Ausgang gesetzt (S) und mit der
Plus-/Minustaste (-) zurlickgesetzt (R). Verriege-
lungen werden geprift. Nicht belegte Ausgan-
ge werden nicht geschaltet.

OUT VAL

1 S/R

2 S/R

3 S/R X13 D-SUB Pin 5) Rolle auf/ab
4 S/R

5 S/R

6 S/R X13 D-SUB Pin 8) Blasluft ein
7 S/R X13 D-SUB Pin 9) Sonotroden-

[Ufter

8 S/R

9 S/R

10 S/R

1 S/R

12 S/R

13 S/R

14 S/R

15 S/R

16 S/R

604 | Schrittmotoren bewegen

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

605 | Kaltstart (RESET)

Uber diese Funktion fiihrt die Steue-rung einen
Kaltstart (RESET) aus,

dabei werden Daten neu initialisiert. Nach Aus-
wahlen dieser Funktion muss die Maschine
aus- und wieder eingeschaltet werden.

PFAFF.... 31



Eingabe

<
0
- (@] 8 5
o | 8 | B 3 E
2| £ |3 3 B
S o ° 24 24
= © ) A= £
) o m L L
800 Die Funktionsgruppen kénnen zur Manipulation
freigegeben (ON) oder gesperrt (OFF) werden.
Ist eine Funktionsgruppe gesperrt, kdnnen de-
ren Parameter erst nach Eingabe eines glltigen
Zugriffscodes verandert werden. Wurde ein gtil-
tiger Zugriffscode eingegeben ist die Sperrung
bis zum Ausschalten der Maschine aufgehoben.
801 Zugriffsrecht Gruppe 000 ON - OFF ON
802 | Zugriffsrecht Gruppe 100 ON - OFF ON
803 | Zugriffsrecht Gruppe 200 ON - OFF OFF
807 | Zugriffsrecht Gruppe 600 ON - OFF OFF
808 | Zugriffsrecht Gruppe 700 ON - OFF OFF
809 | Zugriffsrecht Gruppe 800 ON - OFF OFF
811 Zugriffscode 8301
Uber diesem Parameter wird der Zugriffscode
geéndert. Im Auslieferungs-zustand der
Maschine ist der Zugriffscode auf "8301" einge-
stellt.
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11.04 Fehlermeldungen im Display

Die nachfolgend aufgeflhrten Fehlermeldungen werden im Display des Bedienfeldes ange-

zeigt.

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

ERROR:

ERROR:

101
102
103
230
308

309

416

Prozessorfehler STACK_OVERFLOW
Prozessorfehler STACK_UNDERFLOW
Prozessorfehler UNDEF_OPCODE
Prozessorfehler PROTECTION_FAULT
Prozessorfehler ILLEGAL_WORD_OPERAND
Prozessorfehler ILLEGAL_INSTRUCTION
Prozessorfehler ILLEGAL_BUS_ACCESS
Prozessorfehler NMI

Falsches Bedienfeld

Falsche Maschinenklasse im OTE
Falsche Software fir Hauptantrieb
Netzspannung

NetzteilUberlast

24V zu niedrig

Fehler Ultraschallgenerator

Beim Rolle senken wurde der untere Sicherheitsgrenztaster nicht erreicht
(unzulassiger Gegenstand eingeklemmt oder unterer Grenztaster falsch
angebaut)

Beim Heben der Rolle wurde der untere Sicherheitsgrenztaster nicht
gedffnet

Fehler des SD-Speicherkarten-Lesers

1: Keine SD-Speicherkarte eingesteckt

: Falsche SD-Speicherkarte (passt nicht zur Maschine)
: SD-Speicherkarte nicht richtig gesteckt

: SD-Speicherkarte ist schreibgeschitzt

: Datenfehler auf der SD-Speicherkarte

: Formatieren ist fehlgeschlagen

: Datei passt nicht zur Maschine

: Falsche DateigroflRe

© 00 N oo g b~ W N

: Ubertragungsfehler

10: Datei konnte nicht geldscht werden

PFAFF....
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11.05

11.05.01

S
|

Programmverwaltung

In der Programmverwaltung kénnen die im Maschinenspeicher oder auf der angeschlos-
senen SD-Speicherkarten abgelegten Konfigurations-, und Maschinendaten sowie die Pro-
gramme geldscht oder kopiert werden.

In das Bedienfeld kénnen handelsibliche SD-Speicherkarten bis maximal 2 GB Speicher
kapazitat gesteckt werden. Die Daten werden in maschinenbezogenen Unterverzeichnis-
sen abgelegt. Das Einlegen bzw. Herausnehmen der SD-Speicherkarte ist in Kapitel 9.05 be-
schrieben.

Gespeichert werden:
@ In der Datei KD die Konfigurationsdaten.

® In der Datei MD die die Programme 0 - 19 sowie die Maschinendaten.

Wenn die SD-Speicherkarten mittels PC formatiert werden sollen, missen sie im Format
"FAT16" formatiert werden. SD-Speicherkarten konnen alternativ auch mit der Formatier-
funktion an der entsprechenden Maschine formatiert werden, siehe Kapitel 11.05.05 Forma-
tieren der SD-Speicherkarte.

Aufrufen der Programmverwaltung

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.
@® Programmverwaltung aufrufen.
e
COPY £E£2>>d o

® OO0 | @
) o OO

o .
ECECEEECEREE

elele
O0o| |

Nach dem Aufrufen der Programmverwaltung erscheint der erste MenUpunkt.

Das Bestatigen der Auswahl des MenUlpunktes erfolgt Uber die Funktion Enter durch
Dricken der rechten Plustaste. Daraufhin wird in diesem Beispiel der Maschinenspeicher
angezeigt.

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

geblattert werden (siehe nachfolgende Kapitel).

Folgende MenUlpunkte stehen in der Programmverwaltung zur Verfligung:

@ Kopieren von Maschinendaten auf die SD-Speicherkarte
@® Kopieren von Daten der SD-Speicherkarte in den Maschinenspeicher

@® SD-Speicherkarte formatieren
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11.05.02 Kopieren von Maschinendaten auf die SD-Speicherkarte

@ @ Betriebsart Eingabe aufrufen.
<

= @® Programmverwaltung aufrufen.

=
COPY O d

@ o0 | @
ool O OO0

Loooooooo@c@

elele
00| |

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

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

F i) £2>>A

COPY ALL <

O ®0 | @
ol O 00

....O...@O@

elele
00| |

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

KD = Konfigurationsdateien
MD = Parameter der Maschine und Programme 0 - 19
ALL = alle Dateien

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

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

@ Durch Dricken der linken +/-Tasten werden die weiteren MenUpunkte der Programmver-
waltung aufgerufen.
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11.05.03 Kopieren von Daten der SD-Speicherkarte in den Maschinenspeicher

@ @ Betriebsart Eingabe aufrufen.
S

= @® Programmverwaltung aufrufen.

e
COPY £IKkd o

@ o0 | ®
ool O OO

Loooooooo@c@

elelo
00| |

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

@® Auswahl des Menlpunktes Uber die Funktion Enter durch Driicken der rechten
+/-Tasten bestatigen

F ) £ad

COPY MD <

@ ®0 | ®
@0 | o OO

Loooooooo@o@

elele
OO0 |

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

KD = Konfigurationsdateien
MD = Parameter der Maschine und Programme 0 - 19
ALL = alle Dateien

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

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

@ Durch Drucken der linken +/-Tasten werden die weiteren Menutpunkte der Programmver-
waltung aufgerufen.
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11.05.04 SD-Speicherkarte formatieren

@ @ Betriebsart Eingabe aufrufen.
<

= @® Programmverwaltung aufrufen.

BE

FORMAT O

d

® | OO0
010

®

)

elele
00| |

00O

o
ECECEERCRERER

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

® Der Formatiervorgang wird Uber die Funktion Enter durch Drlcken der rechten

Plustaste gestartet.

O

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

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

waltung aufgerufen.

PFAFF....
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11.06

11.06.01

Internet-Update der Maschinen-Software

Die Maschinen-Software kann mittels PFAFF Flashprogrammierung aktualisiert werden.
Dazu muss das PFP-Boot-Programm (ab Version 3.25) sowie die entsprechende Steuer
software des Maschinentyps auf einem PC installiert sein. Die Ubertragung der Daten an
die Maschine kann mit einem Nullmodemkabel (Best.-Nr. 91-291 998-91) oder mit einer
SD-Karte vorgenommen werden. Die SD-Karte muss im Format FAT16 formatiert sein und
darf eine Kapazitat von 2 GByte nicht Uberschreiten.

o Das PFP-Boot-Programm und die Steuersoftware des Maschinentyps kénnen
ﬂ auf der PFAFF-Homepage unter folgendem Pfad heruntergeladen werden:
www.pfaff-industrial.com/pfaff/de/service/downloads

Aktualisierung Uber Nullmodemkabel

@® Nach dem Herunterladen des PFP-Tools und der Steuerungssoftware das PFP-Programm
offnen.

@® Maschinentyp und unter Steuerung P320 anwahlen.

@® Unter Report wird die Softwareversion angezeigt.

PFP - Bootprogramm  PFEAFF.. .

(PFP = PRAFF Flh{aardaing)
Mt diesern Programm kann die Maschinensoftware
won PRAFF Industrie-Nahmaschinen mt einem PC
aktualisiert werden
Maschinentyp Report
Pl
Steuerung Mz hilnantyg: 2301

Swmerung: F30

Fam ¥ Sefvwaressssees; 7905110335003
Opthnen

P~
[_zetsebii | Maschinentyg: 8101

Ssesenuny: FI20
CoM BAUD | Sotmuarestemmes: 790511 0355083

COMY [ | 5T608 || T

r >
Fortschritt FAnE |

® Maschine ausschalten.

@ Verbindung zwischen PC (serielle Schnittstelle bzw. entsprechenden USB-Adapter) und
Maschinensteuerung (RS232) herstellen, dazu muss die Steckverbindung des Bedien-
feldes geldst werden.

Wahrend der Aktualisierung der Maschinen-Software durfen keine Rist-, War-
tungs- oder Justierarbeiten an der Maschine durchgefthrt werden!

@ Boottaster 1 gedrlickt halten und Maschine einschalten.

@® Button "OK" driicken.
Die Aktualisierung der Software wird durchgeftihrt, der Fortschritt der Aktualisierung wird
aus der Balkenanzeige des PFP-Boot-Programmes ersichtlich.

@® \Wahrend der Aktualisierung darf die Maschine nicht ausgeschaltet werden.

Nach Abschluss der Aktualisierung Maschine ausschalten und PFP-Boot-Programm beenden.

@ Steckverbindung zwischen PC und Maschinensteuerung I6sen und Bedienfeld wieder an
der Maschinensteuerung einstecken.
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@® Maschine einschalten.

@ Eine Plausibilitatskontrolle wird durchgefihrt und ggf. wird ein Kaltstart ausgefihrt.

Fig. 11 - 06

11.06.02

Aktualisierung Uber SD-Kartel

[—lo

Weitere Informationen und
Hilfestellungen werden in der
Datei "PFPHILFE.TXT" bereitge-
halten, die durch Drlcken des
Buttons "Hilfe" aus dem PFP-
Boot-Programm heraus aufge-
rufen werden kann.

@® Nach dem Herunterladen des PFP-Tools und der Steuerungssoftware das PFP-Programm

offnen.

@® Maschinentyp und unter Steuerung SD-CARD anwahlen.

@® Unter Report wird die Softwareversion angezeigt.

5 Bre-Bootprogramm W45

PFP - Bootprogramm

[FIP'= FRAT Mazhprogranndenng)

Maschinentyp Report

LE] L7 BS—
Busgowakls

Stewsrung Maschisansyp: 5300
Sty Foza

EREETN ¢ Softwassnummer: 750511 0395063
Zaige G#d A

Slﬁuﬁr‘g.slllam ol aiten
com BAUD  somweasanummer: 720011 19506

] >
Fartechritt

PFAFF....

Mit diesem FProgramm kann de Maschinensoftware
von FRAFF Industrie-Mihmaschinen mi sinem PC
aktualisert werden,

Hilfm

il

@® Unter Programmieren die Software auf das Laufwerk mit der SD-Karte kopieren.

PFAFF.....
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@ Bei ausgeschalteter Maschine die SD-Karte in das Bedienfeld schieben.

F .

O |0
@)

@)
@)

@)
@)

elele,
elelcll

SD-Card
— max.
2 GByte

00O

O
| PBLOROLELB

Zur Aktualisierung der Maschinen-Software wird wie folgt vorgegangen:

tungs- oder Justierarbeiten an der Maschine durchgefihrt werden!

if Wahrend der Aktualisierung der Maschinen-Software dirfen keine Rist-, War-

Fig. 11 - 06

[=lo

Boottaster 1 gedrickt halten und Maschi-
ne einschalten.

Taste "TE" drlcken.

Die Aktualisierung der Software wird
durchgefihrt. Wahrend der Aktualisierung
blinkt die Diode im Speicherkartenein-
schub

Wahrend der Aktualisierung darf die Ma-
schine nicht ausgeschaltet werden.
Nach der Aktualisierung Maschine aus-
schalten und SD-Karte entnehmen.
Maschine einschalten.

Eine Plausibilitatskontrolle wird durchge-
fuhrt und ggf. wird ein Kaltstart ausge-
fUhrt.

Weitere Informationen und Hilfestellungen werden in der Datei "PFPHILFE. TXT"
bereitgehalten, die durch Drlicken des Buttons "Hilfe" aus dem PFP-Boot-Pro-
gramm heraus aufgerufen werden kann
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Wartung und Pflege

12
12.01

12.02

Wartung und Pflege

Wartungsintervalle

Luftdruck kontrollieren...........cooooeoiiieee e taglich, vor Inbetriebnahme
Luftfilter der Wartungseinheit reinigen ..o bei Bedarf
Transportrollen reINIGEN. ... bei Bedarf

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

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

Transportrollen reinigen

o @ Bei Bedarf Schweilriickstande an Sono-
trode 1 und Transportrolle 2 entfernen.

Fig. 12- 02 ]

PFAFF.....
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Wartung und Pflege

12.03 Luftdruck der Wartungseinheit kontrollieren

@® \or jeder Inbetriebnahme den Luftdruck
am Manometer 1 kontrollieren.

}_/2

@® 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.

Fig. 12- 03

12.04 Luftfilter der Wartungseinheit reinigen

T Maschine ausschalten!
HHHHHH A Druckluftschlauch an der \War-
tungseinheit abnehmen.

Wasserbehalter entleeren:

@® \Wasserbehalter 1 entleert sich automa-
tisch nach dem Entfernen des Druckluft-
schlauches zur Wartungseinheit.

Filter reinigen:
@® \Wasserbehalter 1 abschrauben und Filter
— 2 herausdrehen.

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

\‘ﬁ# @ Filter 2 eindrehen und Wasserbehalter 1
aufschrauben.

Fig. 12 - 04
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Wartung und Pflege

12.05 Transportrollen wechseln

_ ‘1’

Y
X

Fig. 12 - 04_ _

@ @® Zum Blockieren der Transportrollen, Taste F1 betatigen.
@® Mutter 1 16sen und zusammen mit dem Transportrad 2 abnehmen.

@® Gewilinschtes Transportrad 2 in umgekehrter Reihenfolge montieren.

Maschine nicht ohne Fingerschutz 3 betreiben!
Quetschgefahr durch Einziehen der Finger!
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Pneumatik-Schaltplan

13 Schaltplane

13.01 Pneumatikschaltplan

Transportrolle auf - ab (gesteuert)

walgh] [ e

Vit |,

Y1 [14I]>:%:\L TW
64 3

PSS
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Stromlaufplane

13.02 Stromlaufplan

Referenzliste zu den Stromlaufplanen 95-212 092-95

Q1 Hauptschalter

Al Steuerung P320

A2 Bedienfeld BDF S3
A3 Ultraschall Generator
B1 Pedal

M1 Sonotrodenantrieb
M2 Ambossantrieb

M11 Sonotrodenlifter

Y1 Rolle runter

Y2 Naht Blasluft

ST Grenztaster Rolle unten

PFAFF 45



95-212 092-95 teil 1

Version 30.09.11

Stromlaufplan-Ubersicht
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95-212 092-95 Tei 2 Version 30.09.11 Stromlaufplan-Ubersicht
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