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Justierung

1.01

1.02

1.03

1.04

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 ordnungsgemals montiert sind, siehe Kapitel 1.06 Ge-
fahrenhinweise der Betriebsanleitung!

Wenn nicht anders beschrieben, ist die Maschine vor allen Justierarbeiten vom
elektrischen Netz zu trennen!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

Hinweise zur Justierung

Alle Justierungen dieser Anleitung beziehen sich auf eine komplett montierte Maschine und
dirfen nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgefiihrt werden. Maschinen-
abdeckungen, die fir Kontroll- und Justierarbeiten ab- und wieder anzuschrauben sind, wer
den im Text nicht erwahnt. Die Reihenfolge der nachfolgenden Kapitel entspricht der sinn-
vollen Arbeitsfolge bei komplett einzustellender Maschine. Werden nur einzelne Arbeits-
schritte gezielt durchgeflhrt, sind immer auch die vor und nachstehenden Kapitel zu beach-
ten. Die in Klammern () stehenden Schrauben und Muttern sind Befestigungen von Maschi-
nenteilen, die vor dem Justieren zu I6sen und nach dem Justieren wieder festzudrehen sind.

Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel

@® 1 Satz Schraubendreher von 2 bis 10 mm Klingenbreite
@ 1 Satz Schraubenschlissel von 7 bis 14 mm Schlisselweite
@ 1 Satz Innensechskantschlissel von 1,5 bis 6 mm

® 1 Metallmalstab (Best.-Nr. 08-880 218-00)

® 1 Maschinen-Nullpunktlehre, Best.-Nr. 61-111 637-08

Abkurzungen

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

Erlauterung der Symbole

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

o
ﬂ Hinweis, Information

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

PFAFF.
Industrial



Justierung

1.05 Grundstellung der Maschine

Regel
Nach dem Einschalten soll die Maschine ca. 3 - 4 mm vor Fadengeber o.T. positionieren.

Fig. 1- 01

/ @® Maschine einschalten.

@® Taste TE dricken.

@ Uber die entsprechende +/- Taste den Parameter 605 anwahlen.
@® Pedal einmal kurz nach vorn betatigen (Maschine positioniert in Nadel 0.T.).

® Kupplung 1 ( Schrauben 2 ) festhalten und Nadelstange durch Drehen am Handrad in die
entsprechende Position bringen.

@® Durch erneutes Betatigen des Pedals nach vorn die eingestellte Position nochmals tber-
prufen.

@ Durch Betatigen der Taste "TE" Justierung beenden.

5 Der Abstand der Kupplung 1 zur Motorplatte sollte 3,5 mm betragen. Die zwei-
ﬂ te Schraube der Kupplungshaélfte 3 soll in Drehrichtung auf der Flache der Mo-
torwelle stehen. Die Kupplungshéalfte 1 soll am O-Ring des Axiallagers anliegen.

PFAF FTﬂdusma\ 5



Justierung

1.06

A

Knopfklammernullpunkt

Regel

Nach dem Einschalten der Maschine und Aufruf des Parameters "608", soll

1. die Nadel mittig zur Bohrung der Einstell-Lehre stehen,

2. die Schaltfahnen 2 und 4 sollen mittig zu den jeweiligen Initiatoren stehen.

106-0206

® KnopfklammerTrager und untere Transportplatte entfernen.

@ Einstell-Lehre 1 (Best.-Nr.: 61-111 637-08) auf den Knopfklammer-Antrieb schrauben.

Vorjustierung
® Knopfklammer-Antrieb von Hand entsprechend der Regel 1 verschieben.

@ Schaltfahne 2 ( Schraube 3 ) und Schaltfahne 4 ( Schraube 5 ) entsprechend der Regel 2
einstellen.

Feinjustierung

@® Maschine einschalten.

@ |n der Betriebsart Eingabe Parameter "608" aufrufen, siehe Kapitel 11.03 Parameterein-
gabe in der Betriebsanleitung.

PFAFF.
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Justierung

©®

® Ggf. Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 11.05.01 Zugriffscode eingeben in der Betrieb-
sanleitung.

® Uber die entsprechende Plus-/Minustaste den KnopfklammerAntrieb entsprechend der
Regel 1 verfahren, siehe auch Kapitel 11.03 Parametereingabe in der Betreibsanleitung.

@® Maschine ausschalten.

Einstell-Lehre 1 demontieren.

@® Untere Transportplatte und KnopfklammerTrager montieren.

S Sollte bei der Feinjustierung der Wert in X- und Y-Richtung + 5 Inkremente
ﬂ Uber- oder unterschritten werden, ist die Einstellung nach Regel 2 nochmals

zu Uberprifen.

PFAFF.....



Justierung

1.07

A

®
e

Ausrichtung des Warenschiebers

Regel
Der Warenschieber soll in "X- und Y-Richtung" so ausgerichtet sein, dass der Ausschnitt
des Warenschiebers das erhohte Stichloch 3 wahrend des Nahens nicht berihrt .

Fig. 1-03

@® Maschine einschalten.

® NahfeldgroRe einstellen (siehe Kap. 9.07 Knopfklammer- und NéhfeldgréRRe einstellen
in der Betriebsanleitung)

@ In der Betriebsart Eingabe Parameter "610" aufrufen, siehe Kapitel 11.03 Parameterein-
gabe in der Betriebsanleitung.

® Ggf. Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 11.05.01 Zugriffscode eingeben in der Betrieb-
sanleitung.

@ \Warenschieber 1 ( Schraube 2 ) in so ausrichten, dass das erhodhte Stichloch 3 in der Mitte
des Warenschieber-Ausschnittes steht.

Kontrolle der "Y-Richtung"
@ Zur Kontrolle dieser Justierung die maximal eingestellte Nahfeldgréfie in "Y-Richtung"
durch Driicken der entsprechenden Plus-/Minustasten abfahren (evtl. nachjustieren).

PFAFF.
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Justierung

@® Parameter "609" aufrufen.

Kontrolle der "X-Richtung"
@ @® Die maximal eingestellte NahfeldgroRke in "X-Richtung" durch Driicken der ent-
@ sprechenden Plus-/Minustasten abfahren.

@ @ Die Lage des Warenschiebers 1 evtl. durch Eingabe eines Korrekturwertes "X" Gber die
@ entsprechenden Plus-/Minustasten in "X-Richtung" entsprechend der Regel verschie-
ben.

@ @ Eingabe abschlief3en.

PFAF FTﬂdusma\ 9



Justierung

1.08 Ausrichtung der Knopfklammer

Regel
Die Knopfklammer soll in "X- und "Y-Richtung" so ausgerichtet sein, dass die Nadel in
die Mitte des Lehrenknopfes eintaucht.

/ @® Lehrenknopf 1 (Best.-Nr. 61-111 635-66) einlegen und Maschine einschalten.

@ |In der Betriebsart Eingabe Parameter "609" aufrufen siehe Kapitel 11.03 Parametereingabe
in der Betriebsanleitung (Maschine fahrt in "0-Position"),

® Ggf. Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 11.05.01 Zugriffscode eingeben in der Betrieb-
sanleitung.

® Knopfklammer 2 ( Schrauben 3) in "X- und Y-Richtung" entsprechend der Regel verschie-
ben.

@ @ Eingabe abschliel3en, Lehrenknopf herausnehmen und Maschine ausschalten.|

10 PFAF FTndusma\



Justierung

1.09 Greiferantrieb

Regel
1. Beim Drehen am Handrad darf die Maschine keinen Schwergang haben.
2. Das Bewegungsspiel von Mitnehmer 7 soll kleiner als 0,1 mm sein.

106-058

—

= ' - !El

Fig. 1-04 106-021

@® Greifer abnehmen.
/ Schrauben 1, 2 und 3 l6sen (Motor 4 ausbauen).
@® Exzenterwelle 5 entsprechende der Regel 1 verschieben und entsprechend der Regel 2

verdrehen.
@® Schrauben 1 und 3 festdrehen.

@ Stellring 6 an der Gusskante zur Anlage bringen und Schraube 2 festdrehen

@® Greifer einsetzen

i Zu grolRes Spiel des Mitnehmers 7 erhoht das Laufgerdusch der Maschine. Zu
geringes Spiel kann zum Blockieren der Maschine fihren.

PFAF FTﬂdusma\ 11



Justierung

1.10 Nadelhohe vorjustieren

Regel
In u.T. Nadelstange soll die obere Markierung der Nadelstange 1 blndig zur Unterkante
der Nadelstangenbuchse stehen.

Fig. 1-05

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

1 2 PFAF FTndusma\



Justierung

1.1

A

Greiferabstand

Regel

In Nadelstangenposition 2,4 mm nach u.T. soll

1. der Greifer 5 in einem Abstand von 0,05 - 0,1 mm hinter der Nadel stehen
2. die Oberkante des Nadeldhrs 0,8 mm unter der Greiferspitze stehen. und
3. der Abstand zwischen Nadel und Greiferbahnspitze 7,5 mm betragen.

—

0,05-0,1T mm
| -—;

Fig. 1-06

@® Schrauben 1, 2 und 3 I6sen.
@® Exzenterbolzen 4 entsprechend den Regeln verdrehen.
@ Schrauben 2 und 3 festdrehen.

o
ﬂ Die Schraube 1 bleibt fur weitere Einstellungen geldst.

PFAFF.....
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Justierung

1.12

A

Schlingenhub und Nadelschutz

Regel

In Nadelstangenposition 2,4 mm nach u.T. soll

1. die Greiferspitze mittig zur Nadel stehen und

2. der Nadelschutz (siehe Pfeil) leicht an der Nadel anliegen.

O

O
®

N

O

. E—— ————

i)
=] C%
&\Zw :

Fig. 1-07

@® Mitnehmer 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel 1 verdrehen bzw. entsprechend der
Regel 2 verschieben.

14
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Justierung

1.13 Ausrichtung der Greiferbahnabdeckung

Regel
Die Nadel soll mittig zum Ausschnitt B und mit ihrer Rickseite blindig zur gedachten Linie
A stehen.

Fig. 1-08

% @ Greiferbahnabdeckung 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.

PFAF FTndusma\ 1 5



Justierung

1.14 Knopfklammer-Hohe

Regel
Die Knopfklamsmmer soll 13 mm Uber der Stichplattenoberkante stehen.

Fig. 1-09

% @ Hebel 1 ( Mutter 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.

f Nach der Ausrichtung der Knopfklammer unbedingt die Fadenwischer-Stellung

Uberprifen, siehe Kapitel 1.16 Stellung des Fadenwischers! Gefahr von Nadel-
bruch!

1 6 PFAF FTndusma\



Justierung

1.15 Knopfklammerdruck

Regel
Der Knopfklammerdruck soll so eingestellt sein, dass das Nahgut ohne Druckstellen si-
cher gehalten wird

Fig. 1-09 |

% @ Réndelschraube 1 entsprechend der Regel verdrehen.

PFAF FTndusma\ 1 7



Justierung

1.16 Stellung des Fadenwischers

Regel
Wenn der Fadenwischer mittig zur Nadel steht soll seine Unterkante 14 - 15 mm Uber der
Stichplattenoberkante stehen.

Fig. 1-10

@ Fadenwischer 1 in die entsprechende Stellung bringen.
@ Fadenwischer 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel verschieben.

1 8 PFAF FTndusma\



Justierung

1.17 Stellung der Steuerkurve

Regel

1. Die Markierungen von Steuerkurve 1 und Armwelle 3 sollen Ubereinstimmen.

2. Die AuRRenkante der Steuerkurve 1 soll einen Abstand von 32,5 mm zur Gussflache
des Gehauses haben.

Fig. 1- 11

@® Steuerkurve 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel 1 verdrehen bzw. entsprechend der
Regel 2 verschieben.

PFAFFTﬂd uuuuuu 19



Justierung

1.18 Stellung der Steuerrolle

Regel
In u.T. Nadelstange soll die Steuerrolle mittig zur Laufbahn der Steuerkurve 2 stehen.

ol
!' SV
(l

Fig. 1 -1

@ Schraube 3 ( Mutter 4 ) entsprechend der Regel verdrehen.
@® Zum Prifen Steuerrolle Gber Hebel 1 von Hand in die Laufbahn der Steuerkurve 2 einfal-

len lassen.

20 PFAF FTndusma



Justierung

Stellung der Antriebswelle des Fadenschneiders

Regel
In Grundstellung des Fadenschneiders soll die Welle 1 biindig zur Gusskante des Maschi-
nengehaduses stehen.

/ @® \Welle 1 ( Schrauben 2 und 3 ) entsprechend der Regel verschieben.

IIIIIIIIII
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Justierung

1.20 Ausrichtung der Anschlagplatte

Regel
In Grundstellung des Fadenschneiders soll der Hebel 3 einen Abstand von 0,3 mm zur
Platte 1 haben.

/ @ Platte 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.

22 PFAF FTndusma\



Justierung

1.21 Einstellung des Schneidmagneten

Regel
In Ruhestellung des Fadenschneiders soll der Magnet 1 einen Abstand von 5 mm zum
Gehause haben.

[T~

.j(_

Fig. 1-15

% @® Mutter 1 ( Mutter 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.

PFAF FTndusma\ 23



Justierung

1.22 Einstellung des Einrtckhebels

Regel
In Ruhestellung des Fadenschneiders soll der Stift 3 einen Abstand von 0,5 mm zum Aus-
|6senocken 4 haben.

N

1 NI
W &)

Fig. 1-16

24 PFAFF.....



Justierung

1.23 Fadenfanger- und Messerstellung

Regel

In Grundstellung der Maschine, soll

1. die Spitze des Fadenfangers 1 im Abstand von 4,5 mm zur Mitte des Stichloches ste-
hen.

2. die Schneide des Messers 3 einen Abstand von 0,5 mm zum Stichplatteneinsatz haben.

Fig.-17

@ Fadenfanger 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel 1 einstellen.
® Messer 3 ( Schrauben 4 ) entsprechend der Regel 2 verschieben.

PFAF FTndusma\ 25



Justierung

1.24

Stellung des Auslosenockens

Regel

Der Nocken 1 soll mit seinen Langléchern rechts an den Schrauben 2 anliegen.

mm
|~I~ N~I~I~N~|

Fig. 1-18

® Nocken 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.

il

Bei zu kurzem Nadelfaden nach dem Fadenabschneiden muss der Nocken 1
etwas verschoben werden.

26

PFAFF.
Industria




Justierung

1.25 Stellung des Ausloseanschlages

Regel
Wenn Hebel 6 am Ausldseanschlag 7 anliegt, soll zwischen Antriebshebel 5 und Stift 1 ein
Abstand von 0,3 mm bestehen.

® Am Handrad drehen, bis Stift 1 nicht mehr auf dem Nocken 2 steht.

@ Feder 3 aushangen und Schrauben 4 |6sen.

@ FUhlerlehre entsprechend der Regel zwischen Antriebshebel 5 und Stift 1 bringen.
@ Hebel 6 leicht in Pfeilrichtung driicken.

@® Ausloseanschlag 7 an Hebel 6 zur Anlage bringen und Schrauben 4 festdrehen.

@ Fihlerlehre entfernen und Feder 3 einhangen.

Feder 3 nur mit geeignetem Werkzeug aus- bzw. einhdngen!
Verletzungsgefahr!

PFAF FTﬂdusma\ 27




Justierung

1.26 Oberfadenspannungsliftung

Regel
Nach dem Fadenschneiden soll der Abstand X zwischen den Spannungsscheiben 3
bei normalem Nahgut 0,6 - 0,8 mm und bei schwerem Nahgut 0,8 - 1,0 mm betragen.

‘Wj"w
O

@® Maschine von Hand in Schneidstellung bringen.
@ Hebel 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel verschieben.

28 PFAF Fidusma\



Justierung

1.27 Fadenanzugsfeder und Fadenregulator

Regel
1. Die Fadenanzugsfeder 1 soll einen Weg von 6 - 8 mm ausflhren.
2. Die Schraube 4 soll mittig im Ausschnitt des Langloches von Fadenregulator 3 stehen.

Fig. 1 - 21

@® Fadenanzugsfeder 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel 1 einstellen.
@ Fadenregulator 3 ( Schraube 4 ) entsprechend der Regel 2 verschieben.

Die Fadenanzugskraft wird durch Drehen des Bolzens 5 eingestellt.
i Alle Einstellungen von Fadenanzugsfeder 1 und Fadenregulator 3 sind material-
abhéngig und mussen ggf. entsprechend dem Nahergebnis korrigiert werden.

PFAF FTﬂdusma\ 29



Justierung

1.28 Spulerantriebsrad

Regel

1. Zwischen Antriebsrad 1 und Gusskante des Maschinengehauses soll ein Abstand von
ca. 40 mm bestehen.

2. Bei eingeschaltetem Spuler soll das Reibrad des Spulers vom Antriebsrad 1 angetrie-
ben werden, bei ausgeschaltetem Spuler dirfen sich Antriebsrad 1 und das Reibrad
des Spulers nicht berihren.

40 mm

|

Fig. 1-22

/ — -

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

30
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Justierung

1.29

)
oe GG

Initiator der Knopfklammer

Regel
Der Initiator soll, bei abgesenker Knopfklammer und kurz bevor der Hebel 5 im Maschinen-
arm am Anschlag 6 anliegt, schalten (Eingang "3" Parameter "601" steht auf "Off").

Fig. 1-23

Maschine einschalten und Taste "TE" drlcken.

Knopfklammer durch Drlicken der Taste "Takten vorwarts" absenken.

In dieser Klammerstellung Taste "TE" drlicken.

In der Betriebsart Eingabe Parameter "601" aufrufen, siehe Kapitel 11.03 Parameterein-
gabe in der Betriebsanleitung.

Uber die entsprechende Plus-/Minustaste den Eingang "3" auswahlen.

Ggf. Zugriffscode eingeben, siehe Kapitel 11.05.01 Zugriffscode eingeben in der Betriebs-
anleitung.

Schaltfahne 1 von Hand bewegen und im Display die ON/ OFF-Schaltposition prtfen.
Trager 2 ( Schrauben 3) und Schaltfahne 1 ( Schrauben 4 ) entsprechend der Regel einstellen.
Maschine ausschalten.

PFAFF.....
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Justierung

1.30 Austausch von Warenschieber und Knopfklammerbacken

2

R _—

Fig. 1-24

@® Den Ausschnitt des neuen Warenschiebers in X- und Y-Richtung messen und Néahfeldgro-
Re einstellen, siehe Kapitel 9.07 Knopfklammer und Néhfeldgrofie der Betriebsanleitung .

® Neue Knopfklammerbacken montieren und ausrichten, siehe Kapitel 1.08 Ausrichtung der
Knopfklammer.

@ Das zur Knopfklammer passende Nahtprogrammm aufrufen, siehe Kapitel 9.06 Nahtpro-
gramm aufrufen der Betriebsanleitung.

@® Nahtprogramm durchtakten und dabei tberprifen, siehe Kapitel 7.05.03 Funktionstasten
der Betriebsanleitung.

Stimmen tatséchliche und eingegebene NahfeldgroRe nicht Uberein, kann es zu
schweren Maschinenschaden kommen.

32 PFAF Fidusma\



Justierung

1.31 Kaltstart

geanderten Parametereinstellungen geldscht! Die Maschine wird in den Aus-

f Bei Durchflhrung eines Kaltstarts werden die Nahtbilder 50 - 99 sowie alle
lieferungszustand zuriickgesetzt, die Maschinennullpunkte bleiben erhalten.

@® Maschine einschalten.
@ @ Uber die entsprechenden Plus-/Minustaste den Parameter "607" anwahlen.

@® Ggf. Code eingeben, siehe Kapitel 11.05.01 Zugriffscode eingeben in der Betriebs-
anleitung.

@ @ Uber die entsprechende Plus-/Minustaste den Resetvorgang ausfihren.

@® Maschine aus- und nach ca. 3 Sekunden wieder einschalten.

PFAF FTﬂdusma\ 33



Justierung

1.32

Internet-Update der Maschinen-Software

Die Maschinen-Software kann mittels PFAFF Flashprogrammierung aktualisiert werden.
Dazu muss das PFP-Boot-Progralmm sowie die entsprechende Steuersoftware des Maschi-
nentyps auf einem PC installiert sein. Zur Ubertragung der Daten an die Maschine missen
PC und Maschinensteuerung mit einem entsprechenden Nullmodemkabel

(Best.-Nr. 91-291 998-91) verbunden werden.

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

Zur Aktualisierung der Maschinen-Software wird wie folgt vorgegangen:

Wahrend der Aktualisierung der Maschinen-Software dirfen keine Rist-,
Wartungs- oder Justierarbeiten an der Maschine duchgefiihrt werden!

@® Maschine ausschalten.

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

® PC einschalten und das PFP-Boot-Pro-
gramm starten.

@® Maschinentyp auswahlen.
@ Button "Programmieren” drlicken.

@® Maschine einschalten und dabei Boott-

aster 1 gedrUckt halten.

@ Button "OK" dricken.

@ Die Aktualisierung der Software wird
durchgefihrt, der Fortschritt der Aktuali-
sierung wird aus der Balkenanzeige des
PFP-Boot-Programmes ersichtlich.

@® Nach Abschluss der Aktualisierung Ma-
schine ausschalten und PFP-Boot-Pro-
gramm beenden.

@ Steckverbindung zwischen PC und Ma-
schinensteuerung l6sen und Bedienfeld
wieder an der Maschinensteuerung ein-
stecken.

@® Maschine einschalten.

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

5 Weitere Informationen und Hilfestellungen werden in der Datei "PFPHILFE. TXT"
ﬂ bereitgehalten, die durch Drlicken des Buttons "Hilfe" aus dem PFP-Boot-Pro-
gramm heraus aufgerufen werden kann.
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1.33

Liste der Parameter

N\

Das Verdandern der Einstellwerte in den Parametern darf nur von entsprechend

ausgebildetem Fachpersonal ausgefuhrt werden!

Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

000

001

Maximaldrehzahl

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

500 - 2500

2500

002

Annahgeschwindigkeiten

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

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

500 - 2500
500 - 2500
500 - 2500
500 - 2500
500 - 2500

500
900
2500
2500
2500

003

Nahtbilder sperren/freigeben

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

ON - OFF

ON

004

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

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

ON - OFF
1-9999

OFF

005

Sequenzverknilipfung

Mit diesem Parameter kdnnen mehrere
Sequenzen miteinander verkn(iift wer
den.

0 = keine VerknUpfung

1=C1mitC2

2 =C2mit C3

3=C1mitC3

4 =C1 mitC2und C3

PFAFF....
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Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

000

006

Riickdrehen nach Fadenschneiden
Rickdrehposition [°]

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

ON - OFF
0-14

ON
1

007

Anfangspunkt = Bezugspunkt beim
Skalieren

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

ON - OFF

OFF

008

Drehzahl fiir die Funktion "Spulen”
Mit diesem Parameter wird die Dreh-
zahl fUr den Spulvorgang festgelegt.

200 - 2500

1500

009

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

ON - OFF

OFF

010

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

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

ON - OFF
1-100

OFF

01

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

012

Nadel- bzw. Handradposition in
Grad-Angabe

0-360

M
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Gruppe| Parameter | Bedeutung Einstell- | Eingestellter
bereich Wert
000 013 NIS "Nadel in den Stoff" [°] 65 -166 107

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

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

014 Fadenschneidgeschw. [min] 100 - 700 300
Mit diesem Parameter wird die Ge-
schwindigkeit flr das Fadenschneiden
festgelegt.

015 Stromabsenkung der Schrittmotoren ON - OFF ON
Das Absenken des Haltestromes in
Ruhe, bei geschlossener Knopf-
klammer wird ein- bzw. ausgeschatet.

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

017 Knopfklammermagnet 5-100 10
Einschaltdauer [10 ms]

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

018 Knopfkllammermagnet Duty-Cycle [%] 5-100 20
Nach Ablauf der Klammermagnet
ED (Param. "017") wird der Magnet
getaktet. Dieses Taktverhéltnis von
Einschaltdauer zu Ausschaltdauer
wird hier eingegeben.

019 Fadenschneidmagnet ED [10 ms] 5-100 25
Es wird die Zeit eingegeben, in der
der Magnet voll bestromt ist.

020 Fadenschneidmagnet Duty-Cycle 5-100 100
derzeit ohne Funktion

PFAFF..... 37



Justierung

Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

000

021

Fadenleger OT [°]

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

45 - 53

51

022

Fadenschneidposition (bezogen auf
Nadel OT) [°]

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

180 - 253

180

023

NahfeldgroRe X [1/10 mm]

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

-23/ +23

024

NahfeldgroReY [1/10 mm]

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

-23/ +23

25

Fadenwischermagnet
Einschaltdauer [10 ms]

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

5-100

10

26

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

5-100

100

027

Grundstellung / Ladepunkt = Nullpunkt

ON - OFF

OFF

100

101

Softwareversion Hauptprozessor
Die Softwareversion des Haupt-
prozessors wird angezeigt.

0300/xxx

102

Softwareversion Nahantrieb
Die Softwareversion des Nahantrieb-
moduls wird angezeigt.

V.xx
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Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

100

103

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

Voxxx/ H.xxx

200

201

Programmnummer

Die Programmnummer des zu bear
beitenden Programmes wird ausge-
wahlt.

50-99

50

202

Knopflochform
Die Knopflochform (Anzahl der Locher
im Knopf) wird ausgewahlt.

203

Koordinaten des 1. Loches
Die Koordinaten des Loches werden
eingegeben.

XX, Yy

204

Koordinaten des 2. Loches

XX, Yy

205

Koordinaten des 3. Loches

XX, Yy

206

Koordinaten des 4. Loches

XX, YY

207

Koordinaten des 5. Loches

XX, Yy

208

Koordinaten des 6. Loches

XX, Yy

209

Stichlagen
Die Anzahl der Stichlagen auf einer
Kante wird eingegeben.

1-20

XX, Yy

210

Stichbild

Das Stichbild wird abhangig von der
Knopflochform ausgewahlt, siehe
Kapitel 11.04 Freie Nahtbildeingabe
(Teachen).

Dreilochknopf:

0 = Umlauf, 1 = Spitze, 2 = Heften
Vierlochknopf:

0 = Normal, 1 = Umlauf, 2 = Pfeil, 3=27

0-2
(0-3)

AN

Zwischenschneiden

Bei Vierlochkndpfen kann der Faden
zwischen dem 2. und 3. Loch ge-
schnitten werden.

ON - OFF

OFF

212

Anzahl der Annahstiche

213

Anzahl der Befestigungsstiche

PFAFF....

39



Justierung

Gruppe

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

600

601

Eingange anzeigen

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

IN VAL

1 IN 1, programmierbarer
Eingang 1

2 IN 2, programmierbarer

Eingang 2

E3, Knopfklammer oben

15
16

602

Sondereingdnge anzeigen

Mit dieser Funktion kdnnen die
Sondereingange Pedal, Referenz X
(SM1) und ReferenzY (SM2) geprift
werden. "IN" bezeichnet die Eingadnge
(PED, REFX, REFY). Unter "VAL" wird
der zugehdrige Schaltzustand ange-

zeigt.

IN VAL

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

REFX Referenzeingang X
REFY ReferenzeingangY

40
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Gruppe| Parameter | Bedeutung Einstell- Eingestellter
bereich Wert

600 603 Ausgange schalten

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

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

OUT VAL
1 S/R Magnet fur Knopf-
klammer auf

2 S/R
3 S/R Magnet fur Faden-
schneiden

4 S/R

5 S/R

6 S/R Prog. Ausgang
7 S/R Prog. Ausgang
8 S/R

9 S/R

10 S/R

1 S/R

12 S/R

13 S/R

14 S/R

15 S/R

16 S/R

604 Schrittmotoren bewegen

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

605 Nahmotor drehen 500 -2500 500
Der Nahmotor kann mit einer wahl-
baren Solldrehzahl durch Betatigen
des Pedals betrieben werden. Nach
Starten des Nahmotors wird zuséatzlich
die aktuelle Drehzahl angezeigt.

606 Fadenschneid - Ablauf

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

Parameter

Bedeutung

Einstell-
bereich

Eingestellter
Wert

600

607

Kaltstart (RESET)

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

608

Nullpunkte einstellen

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

609

Knopfklammermitte X einstellen

Mit dieser Funktion wird die Mitte der
Knopfklammer in X - Richtung ein-
gestellt. Beim Einstieg in die Funkti-
on wird die aktuelle Klammermitte an-
gefahren. Danach kann auf den rech-
ten oder linken Klammerrand, abhan-
gig von den eingestellten Grenzen (Pa-
ram. "023") verfahren werden. Mit den
+/- Tasten wird eine Korrektur eingege-
ben. Der Wert der Verschiebung wird
angezeigt.

610

KnopfklammermitteY einstellen
Diese Funktion dient als Hilfe zur
Einstellung der Mitte der Knopfklam-
mer inY - Richtung. Nach Einstieg in
die Funktion wird die aktuelle Knopf-
Klammermitte, nach Tastendruck die
vordere bzw. hintere Grenze (Param.
'024") angefahren. Das Verschieben
der Knopfklammer muss mechanisch
vorgenommen werden.

611

Automatisches Knopfklammeroff-
nen aus

Mit dieser Funktion kann das automa-
tische Klammer6ffnen nach dem Fa-
denschneiden ausgeschaltet werden.
Nach dem Ausschalten der Maschine
ist das autom. Klammer&ffnen immer
eingeschaltet.

ON - OFF

OFF

612

Testfunktion Dauerstart

ON - OFF

OFF
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1.34

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

Gruppe| Parameter | Bedeutung Einstell- | Eingestellter
bereich Wert
800 Die Funktionsgruppen und die Funktio-
nen Programmierung der Funktionstas-
ten P P1-P8und C1 - C3 kdnnen zur
Manipulation freigegeben (ON) oder
gesperrt (OFF) werden. Ist eine Funkti-
onsgruppe gesperrt, kdnnen deren Pa-
rameter erst nach Eingabe eines gulti-
gen Zugriffscodes veradndert werden.
Wurde ein glltiger Zugriffscode einge-
geben ist die Sperrung bis zum Aus-
schalten der Maschine aufgehoben.
801 Zugriffsrecht Gruppe 000 ON - OFF ON
802 Zugriffsrecht Gruppe 100 ON - OFF ON
803 Zugriffsrecht Gruppe 200 ON - OFF ON
807 Zugriffsrecht Gruppe 600 ON - OFF OFF
808 Zugriffsrecht Gruppe 700 ON - OFF OFF
809 Zugriffsrecht Gruppe 800 ON - OFF OFF
810 Zugriffsrecht auf die Tasten "P", ON - OFF ON
IIP1|| - IIP8|| und IIC1II - IIC3II
811 Zugriffscode 3371

Fehlermeldungen im Display

Die nachfolgend aufgefliihrten Fehlermeldungen werden im Display des Bedienfeldes ange-

zeigt.

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

N o o b WN -

Prozessorfehler STACK_OVERFLOW
Prozessorfehler STACK_UNDERFLOW
Prozessorfehler UNDEF_OPCODE
Prozessorfehler PROTECTION_FAULT

Prozessorfehler ILLEGAL_WORD_OPERAND

Prozessorfehler ILLEGAL_INSTRUCTION
Prozessorfehler ILLEGAL_BUS_ACCESS

PFAFF....
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ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:
ERROR:

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

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

10

1

12
13
14
30(#)
31(#)
50

51
52
101
102
103

201(#)
202
203
204
205
206
207
208
209
210
21

301

302
303
304
305
401

402
403
404
405
406
407
408
409
410
41

412
413
414

Prozessorfehler NMI

OTE nicht angebaut

OTE nicht programmiert (neu)
OTE Checksummenfehler
OTE-Header ungiiltig
OTE-Userdaten unguiltig
(OTE-Fehler siehe Kap. 11.11)
(Nahmotorfehler siehe Kap. 11.10)
Falsches Bedienfeld

Falsche Maschinenklasse im OTE
Falsche Software fir Hauptantrieb
Netzspannung

Netzteiliberlast

24V zu niedrig

(Nahmotorfehler siehe Kap. 11.10)
Bild zu grof}

Uberlast Datentransfer Nahmotor
Takten verriegelt

Fahren verriegelt

Kein NIS

Rampe nicht beendet

Nullpunkt nicht gefunden

Nahen verriegelt
Unterfadenstorung

Stich zu grof3

Klammer auf wird nicht fertig

Klammer ab wird nicht fertig

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

Uberlast Datentransfer Ndhmotor
Programmestation nicht programmiert
Programm gesperrt

Programm nicht vorhanden

Kein NI

Nullpunkte ungultig

Maschine nicht in Grundstellung

Nullpunkt nicht gefunden

Programm zu grof3

Programmnummer falsch

Anzahl der Locher im Knopf falsch
Koordinaten von 2 Lochern sind gleich grof3

Lagenanzahl falsch

44

®
P FA F F Industrial



Justierung

1.35

1.36

ERROR: 415
ERROR: 416

ERROR: 417
ERROR: 418
ERROR: 419
ERROR: 420

Wert flr Stichbild falsch

Fehler des SD-Speicherkarten-Lesers

: 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 Dateigrof3e

© 00 N O O A W N =

: Ubertragungsfehler

10: Datei konnte nicht geldscht werden

11: OTE nicht gesteckt

Kein Einstichpunkt zum Spulen gefunden

1. Einstichpunkt zum liegt auf3erhalb des Nahbereichs
Falsche Anzahl der Annéhstiche

Falsche Anzahl der Befestigungsstiche

Nahmotorfehler

1 Timeout 71 Kein ink. Stecker

2 Position nicht erreicht 73  Gestorter Motorlauf
34 Bremsweg zu kurz 75 Regler Gesperrt

35  Kommunikationsfehler 170  Ubersetzung ungiiltig
36 Initialisierung (Init.) nicht fertig 171 Nullmarkte ungultig

65 Extint low bei init 175 Anlauf Fehler

66  Kurzschluss 222  Totmann Uberwachung
68 Extint low im Betrieb

69 Kein Inkremente

70 Motor Blockiert

OTE-Fehler

1 Lesefehler 8 Checksummen-Fehler
2 Schreibfehler 9 Falsche Seriennummer
3 OTE ist voll

4 OTE fehlt

5 Falsche Grofie

6 Falsche Adresse

7 Adressen-Uberlauf

PFAFF....
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Stromlaufplane

2

Stromlaufplane
Referenzliste zu den Stromlaufplanen

A1 Steuergerat Quick P 320MS
A2 Bedienfeld S3A
Al4 Oberteilerkennung (OTE)

B1 Gabellichtschranke Y Achse

B2 Gabellichtschranke X Achse

B3 Gabellichtschranke KlammerUlberwachung
H1 Nahleuchte

M1 Nahmotor

M2 SchrittmotorY Achse

M3 Schrittmotor X Achse

Q1 Hauptschalter

S1 Pedal Sollwertgeber

X1 Netzstecker

X1A A2 Bedienfeld S3A

X1B A14 Oberteilerkennung (OTE)

X3 M1 Inkrementalgeber (Nahmotor)

X4A M2 Schrittmotor + Gabellichtschranke Y Achse
X4B M3 Schrittmotor + Gabellichtschranke X Achse
X5 Eingadnge

X8 M1 Nahmotor

X11A CAN Schnittstelle

X11B S1 Pedal Sollwertgeber

X13 Ausgange

X21 B1 Gabellichtschranke X Achse

X22 B2 Gabellichtschranke Y Achse

X23 B3 Gabellichtschranke KlammerUiberwachung
X41 Y1 Klammer auf

X43 Y3 Fadenschneiden

X44 Y4 Fadenwischer

Y1 Klammer auf

Y3 Fadenschneiden

Y4 Fadenwischer
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Version 07.0706 Stromlaufplan
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91-191 506-95 siatt 2

Version 070706
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91-191 506-95 siatt 3 Version 07.0706 Stromlaufplan
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Stromlaufplan

Version 07.07.06

91-191 506-95 Biatt 4
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