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Justierung

1.01

1.02

1.03

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 ordnungsgemafd 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 ausgeflihrt 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 Gabelschlissel von 7 bis 14 mm Schlisselweite
® 1 Satz Innensechskantschlissel von 1,5 bis 6 mm

® 1 Metallmalstab, Best.-Nr. 08-880 218-00

@ 1 Einstellstift, 5 mm ( Best.-Nr. 13-030 341-05 )

@ 1 Schraubzwinge, Best.-Nr. 61-111 600-35/001

® 1 Einstellehre, Best.-Nr. 61-111 642-19

@ 1 Einstellehre fur den Greifer, Best.-Nr. 61-111 643-06

Abkurzungen

o.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 auszufihrende Tatigkeit)

PFAFF.....



Justierung

1.04 Kontroll- und Einstellhilfen
o Durch Abstecken der Einstellbohrungen 1, 3 und 4 mit dem Einstellstift
ﬂ (@5 mm ) lassen sich die gewlinschten Nadelstangenpositionen exakt fixieren.

Fig. 1- 01

@® Am Handrad drehen, bis die Nadelstange ungefahr in der gewlinschten Position steht.
@ Den Einstellstift in die entsprechende Einstellbohrung stecken und druckbelasten.

® Das Handrad etwas vor und zurlckdrehen, bis der Einstellstift in die hintere Kurbelaus-
sparung eingreift und dadurch die Maschine blockiert.

Einstellbohrung 1 = obererTotpunkt der Nadelstange ( 0.T.)

Einstellbohrung 3 = untererTotpunkt der Nadelstange ( u.T. )

Einstellbohrung 4 0,8 mm vor dem oberen Totpunkt der Nadelstange ( 0,8 vor 0.T.)

PFAFF.....



Justierung

1.05 Justierung der Basismaschine
1.05.01 Nadel zum Stichloch
Regel

1. Die Nadel 6 soll quer zur Nahrichtung gesehen in der Mitte des Stichloches einstechen.
2. Der Abstand zwischen Nadel 6 und Stichlochvorderkante soll ca. 0,8 mm betragen.( Bei
Maschinen mit -911/... soll die Nadel 6 in Nahrichtung gesehen in Stichlochmitte stehen. )

Fig. 1-01

@ Schrauben 1, 2, 3 und 4 l6sen.
@® Nadelstangenrahmen 5 entsprechend den Regeln verschieben.

@® Schraube 3 festdrehen und Schraube 2 leicht anziehen.

@® Mit Schraube 1 den dahinterliegenden Flhrungsbolzen an das Auge des Nadelstangen-
rahmens b heranziehen und festdrehen.

@® Schraube 2 I6sen und einige Umdrehungen am Handrad ausfihren
( eventuell auftretende Verspannungen werden so vermieden ).
@ Schraube 2 festdrehen.

@® Unter Beachtung, daf3 die Kulissenfiihrung parallel zur Nadelstange steht, Schrauben 4
festdrehen.

PFAFF..... 7



Justierung

1.05.02 Nadelhdhe vorjustieren

Regel
In 0.T. Nadelstange ( Einstellbohrung 1) soll der Abstand zwischen Stichplatte und Nadel-
spitze 11 mm bzw. bei H-Ausfihrung 12,5 mm betragen.

B

Fig. 1 - 02

@® Nadelstange 1in o.T. bringen.
@® Nadelstange 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.

8 PFAF FTndusma\



Justierung

1.05.03 Nullstellung des Transporteurs ( bei geschlossenem Getriebekasten )

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

1\@\‘@3 ’ ﬂ 5

o WW) /J//
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Fig. 1-03

Schraube 1 16sen.

\

Stichlange auf "0" stellen.

@® Exzenterbuchse 2 ( Schraube 3 ) so verdrehen, dalk die Markierung nach unten zeigt und
die Flache der Exzenterbuchse 2 im Winkel von 45° zur Maschinenvorderkante steht.

@ Schraube 4 I6sen und unter standigem Drehen am Handrad Spannring 5 entsprechend
der Regel verdrehen.

@® Kurbel 6 in einen Abstand von ca. 8 mm zum Anlagering 7 stellen und Schraube 4 fest-
drehen.

o
ﬂ Fir weitere Einstellungen bleibt Schraube 1 gelost.

PFAFF..... 9



Justierung

1.05.04 Nullstellung des Transporteurs ( bei gedffnetem Getriebekasten )

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

o/ =

@

Fig. 1-04

@ Schraube 1 I6sen ( siehe Fig. 1-03).
% Stichlange auf "0" stellen.
@® Exzenterbuchse 2 ( Schraube 3 ) so verdrehen, dalR die Markierung nach unten zeigt und
die Flache der Exzenterbuchse 2 im Winkel von 45° zur Maschinenvorderkante steht.

@® Unter standigem Drehen am Handrad Kurbel 4 ( Schraube 5 ) entsprechend der Regel
verdrehen.

o
ﬂ Fir weitere Einstellungen bleibt Schraube 1 gelost.

10 PFAF FTndusma\



Justierung

1.05.05 TransporteurSchiebebewegung

Regel
Bei maximaler Stichlangeneinstellung und in Nadelstangenposition 0,8 mm vor o.T.
( Einstellbohrung 4 ), soll beim Betatigen der Stichumschalttaste der Transporteur keine

Bewegung ausfihren.

- 1
O 5|~ C= = e
\_ /)
o o o o |
Fig. 1-05

@ Schrauben 1 I6sen.
@® Nadelstange in 0,8 mm vor o.T. bringen und maximale Stichlange einstellen.

@® Unter standigem Betatigen der Stichumschalttaste Exzenter 2 so verdrehen, dal3 die Aus-
frdsung ( siehe Pfeil ) zu sehen ist und Kurbel 3 sich nicht bewegt.

@® Schrauben 1 festdrehen.

PFAFF..... 1



Justierung

1.05.06 TransporteurHebebewegung

Regel

In 0.T. Nadelstange bzw. in 0,8 mm vor 0.T,, bei Maschinen in H-Ausflhrung und Maschi-
nen mit -911/... ( Einstellbohrung 1 bzw. 4 ), soll die Ausfradsung des Exzenters 2 senkrecht
nach unten stehen.

Fig. 1-06

@® Schrauben 1 |6sen.
@® Nadelstange in die entsprechende Position bringen.

@ Exzenter 2 der Regel entsprechend verdrehen und erreichbare Schraube 1 festdrehen.

® Durch Drehen am Handrad zweite Schraube 1 zuganglich machen und festdrehen.

1 2 PFAF FTndustria\




Justierung

1.05.07 TransporteurHohe

Regel

Bei maximaler Stichldangeneinstellung und in 0.T. Nadelstange bzw. in 0,8 mm vor o0.T. bei
Maschinen in H-Ausfihrung und Maschinen mit -911/... ( Einstellbohrung 1 bzw. 4 ), soll
derTransporteur in der Mitte des Stichplattenausschnitts stehen und auf seiner ganzen
Lange an der Einstellehre anliegen.

Fig. 1-07

@® Maximale Stichlange einstellen und Nadelstange in die entsprechende Position bringen.
% @ Einstellehre ( Bestell-Nr.: 61-111 642-19 ) mit der Ausfrasung auf die Mitte des Stichplat-
tenausschnittes legen ( Pfeil in Transportrichtung ) und NahfuR aufsetzen lassen.
@ Schrauben 1 und 2 I6sen.

@ Transporteur durch Verdrehen von Kurbel 3 und 4 sowie der exzentrischen Klemmbhulse 5
entsprechend der Regel einstellen.

PFAFF..... 13



Justierung

1.05.08 Stichlangenbegrenzung

Regel

1. Bei bis zum Anschlag betéatigter Stichumschalttaste soll die Stichlange 1,5 mm
betragen.

2. Bei maximaler Stichlangeneinstellung darf der Transporteur nicht im Stichplattenaus-
schnitt anstof3en.

BN

1/\/\2

\ 7~

7O

Fig. 1-08

@ Stichlange auf 1,5 mm stellen.
/ @ Schraube 1 ( Mutter 2 ) der Regel 1 entsprechend verdrehen.

@® Anschlag 3 ( Schraube 4 ) der Regel 2 entsprechend verschieben.

14 PFAF FTndustria\



Justierung

1.05.09 Greiferausweichbewegung

Regel

In 0.T. Nadelstange bzw. in 0,8 mm vor o0.T. bei Maschinen in H-Ausflhrung und Maschi-
nen mit -911/... ( Einstellbohrung 1 bzw. 4 ), soll die Ausfrasung am Exzenter 2 senkrecht
unter der Achsmitte stehen.

Fig. 1-09

@® Schrauben 1 |6sen.
@® Nadelstange in die entsprechende Position bringen.

® Exzenter 2 der Regel entsprechend verdrehen.

@® Schrauben 1 festdrehen.

PFAFF..... 15



Justierung

1.05.10 Greiferbewegung

Regel
Wenn die Nadelstange ihren unteren Totpunkt ( u.T. ) erreicht, soll der Greifer in seinem
rechten Umkehrpunkt stehen.

O — D
° 0 = ®
2 L |
\ 1 %
O O O O
/
Fig. 1- 10

Prifung des exakten rechten Umkehrpunktes:
@® Am Handrad drehen, bis die Greiferspitze von rechts kommend an der rechten Nadel-

seite steht.

@ In dieser Stellung Schraubzwinge ( Best.-Nr. 61-111 600-35/001 ) so an der Nadelstange
befestigen, daf} die Aufwartsbewegung der Nadelstange blockiert ist.

@® Handrad in entgegengesetzter Richtung drehen, bis die Schraubzwinge wieder anliegt. In
dieser Position muf} die Greiferspitze wieder an der rechten Nadelkante stehen.

@ Steht die Greiferspitze nicht wieder an der rechten Nadelkante, Zahnrad 1 ( Schrauben 2 )
entsprechend verdrehen.

® Kontrollvorgang wiederholen.

1 6 PFAF FTndusma\



Justierung

1.05.11 Greiferndhe und Greiferwinkel

Regel

Wenn der Greifertrager 2 senkrecht steht, soll

1. zwischen dem hochsten Punkt des Greiferrlickens und der Stichplattenauflage je nach
Maschinenausfiihrung der in der Tabelle angegebene Abstand bestehen und

2. der Greifer 7 an der GreiferEinstellehre 9 anliegen.

Maschinenausfiihrung Abstand ( x)

Maschinen ohne -900/.. 0,7 mm

Maschinen mit -900/..

Maschinenin H-Ausfihrung 3,2mm

Maschinen mit -911/..

Zweinadelmaschinen 1,0 mm am vorderen Greifer

Fig. 1-11

PFAFF..... 17



Justierung

Fig. 1-11

@ Stichplatte und Untertransporteur demontieren.

@ Einstellehre 1 ( Best.-Nr. 61-111 642-19 ) auf die Stichplattenauflage legen.

@® Greifertrager 2 senkrecht stellen.

@ Exzentrischen Lagerbolzen 3 ( Schrauben 4 und 5 ) entsprechend der Regel 1 verdrehen.

@ Einstellung Uberprifen.

@) Wird der erforderliche Abstand nicht erreicht, Distanzring 6 austauschen, dazu
ﬂ muR Greifer 7 ( Schraube 8 ) demontiert werden.

@ GreiferEinstellehre 9 ( Best.-Nr. 61-111 643-06 ) an die linke Kante der Abdeckplattenfiih-

rung anlegen ( siehe Pfeil ) und gegen Greifer 7 schieben.

@ Greifer 7 ( Schraube 8 ) an der Greifer-Einstellehre 9 zur Anlage bringen ( Regel 2 ).

Distanzring Best.-Nr Distanzring Best.-Nr
0,3 mm 91-170 693-05 0,8 mm 91-169 615-05
0,5 mm 91-169 614-05 1,2 mm 91-170 694-05

18
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Justierung

1.05.12 Greiferabstand zur Nadel in Nahrichtung

Regel
In Nahrichtung soll der Abstand der Greiferspitze zur Nadel ca. 0,1 mm betragen.

Fig. 1-12

@® Am Handrad drehen bis die Greiferspitze von rechts kommend die linke Nadelseite
erreicht hat.

@ Greiferaggregat 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel ausrichten.

Sollte der Abstand von 0,1 mm nicht erreicht werden, kann eine Korrektur an
o dem exzentrischen Lagerbolzen 3 vorgenommen werden.
ﬂ Nach dieser Einstellung missen Greiferhéhe und Greiferwinkel Uberprift
werden, siehe Kapitel 1.05.11 Greiferhohe und Greiferwinkel.

PFAFF..... 19



Justierung

1.05.13 Greiferabstand zur Nadel quer zur Nahrichtung

Regel
Im rechten Umkehrpunkt des Greifers 1 soll die Greiferspitze quer zur Nahrichtung einen
Abstand von 3,2 mm zur Nadelmitte haben.

Fig. 1-13

® Das MeRplattchen "3,2" der Greifer-Einstellehre 2 ( Best.-Nr. 61-111 643-06 ) mit seiner
Kerbe in Transportrichtung an der Nadel 3 anlegen.

% @ Greifer 1 durch Drehen am Handrad in seinen rechten Umkehrpunkt bringen.

@® Unter Beachtung, dafd das Antriebspleuel 4 senkrecht steht, den Kugelbolzen 5
( Schraube 6 ) mit Hilfe eines Gabelschlissels ( SW 6 ) verdrehen, bis die Spitze des
Greifers 1 das MeRplattchen berlhrt.

20 PFAF FTndusma\



Justierung

1.05.14

A

Nadelhohe nachjustieren

Regel
Wenn die Greiferspitze von rechts kommend die linke Nadelseite erreicht hat, soll die
Oberkante des Nadeldhrs 1,0 - 1,2 mm unter der Unterkante des Greifers stehen.

1,0-1,2 mm

Fié. 1-14

@® Am Handrad drehen, bis die Greiferspitze von rechts kommend die linke Nadelseite
erreicht hat.
@® Nadelstange 1 ( Schrauben 2 ) ohne sie zu verdrehen der Regel entsprechend verschie-

ben.

PFAFF.....
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Justierung

1.05.15 Hohe des hinteren Nadelschutzes

Regel
In u.T. Nadelstange ( Einstellbohrung 3 ) soll die senkrechte Flache des Nadelschutzes 1
ca. 2/3 des Nadelohrs abdecken.

a2

Fig. 1-15

@® Nadelstange in u.T. bringen.
@® Nadelschutz 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel verschieben.

22 PFAF FTndustria\



Justierung

1.05.16 Abstand des hinteren Nadelschutzes zur Nadel

Regel
Wenn von rechts kommend die Greiferspitze an der rechten Nadelseite steht, soll der
Nadelschutz 3 noch leicht an der Nadel anliegen.

Fig.1-16

% @® Am Handrad drehen, bis die Greiferspitze an der rechten Nadelseite steht.

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

A Die Nadel darf vom Nadelschutz 3 keinesfalls abgedriickt werden!

PFAFF..... 23



Justierung

1.05.17 Stellung des vorderen Nadelschutzes ( nicht bei allen Maschinen )

Regel

Wenn die Spitze des Greifers 1 von rechts kommend in der Nadelmitte steht, soll der
Nadelschutzbligel 4

1. einen seitlichen Abstand von 0,3 - 0,5 mm zur Nadel haben,

2. parallel zur Greiferklinge stehen und

3. mit seiner Oberkante auf gleicher Hohe mit der Spitze des Greifers 1 stehen.

Fig. 1-17

Durch Drehen am Handrad Greifer 1 in seinen linken Umkehrpunkt bringen.

\

Schrauben 2 16sen.

@ Nadelschutztrager 3 so verschieben, dald der Nadelschutzblgel 4 in dieser Stellung nicht
am Greifer 1 anstof3t.

@® Schrauben 2 leicht andrehen.

@® Am Handrad drehen bis die Spitze des Greifers 1 von rechts kommend in der Nadelmitte
steht.

@® Nadelschutztrager 3 entsprechend der Regel 1 verdrehen.

@ Nadelschutzblgel 4 ( Schrauben 5 ) entsprechend den Regeln 2 und 3 ausrichten.

24 PFAF FTndusma\



Justierung

1.05.18 Schutzblech des Greiferausweich-Exzenters

Regel
Der Exzenter 3 soll bei seiner Bewegung das Schutzblech 1 nicht berihren.

Fig.1-18

@® Schutzblech 1 ( Schrauben 2, zuganglich durch Einstellbohrungen ) entsprechend der
Regel ausrichten.

PFAFF..... 25



Justierung

1.05.19 Nadelfadenzieher

Regel

1. In u.T. Nadelstange ( Einstellbohrung 3 ) soll zwischen Nadelfadenzieher 2 und Nadel-
stangenrahmen 3 ein Abstand von ca. 0,3 mm bestehen.

2. Der Nadelfadenzieher 2 soll sich frei in der Mitte des Kopfschlitzes bewegen kdnnen
und weder im oberen noch im unteren Umkehrpunkt anstofRen.

0,3 mm

i @\'\ 0|1 7~

Fig. 1-19

@ Schraube 1 durch Drehen am Handrad zuganglich machen und leicht I6sen.
@® Nadelstange in u.T. bringen.

@ Nadelfadenzieher 2 entsprechend der Regel 1 verschieben.

@® Unter Beachtung der Regel 2 Schraube 1 festdrehen.

26 PFAF FTndusma\



Justierung

1.05.20

A

Grundeinstellung des Nadelfadenreglers und der Fadenflhrung

Regel

1. In u.T. Nadelstange ( Einstellbohrung 3 ) sollen die Ose des Nadelfadenreglers 1 und
die Einstellbohrung des Nadelfadenziehers 4 auf gleicher Hohe stehen.
2. Die Fadenfihrung 2 soll senkrecht und in der Mitte des Langlochs angeschraubt sein.

Fig. 1-20
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@® Nadelstange in u.T. bringen.

@® Nach Ldsen der Schraube, Nadelfadenregler 1 der Regel 1 entsprechend verschieben.

@® Schraube des Nadelfadenreglers festdrehen.

@ Fadenfihrung 2 ( Schraube 3 ) entsprechend der Regel 2 ausrichten.

i

Je nach Néhgut und Fadenart kann eine Abweichung von den Grundeinstel-

lungen erforderlich sein.

PFAFF.....
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Justierung

1.05.21 Ausrichten des Ruckwarts-Nahaggregats ( nur bei Maschinen mit -911/...)

Regel
Die Stirnflache des Aggregats 1 soll mit der Grundplattenflache der Maschine fluchten.

28 PFAFF.....



Justierung

1.05.22 Spreizerantrieb ( nur bei Maschinen mit-911/... )

Regel
In u.T. Nadelstange ( Einstellbohrung 3 ) soll der Lenker 3 in seinem hinteren Umkehr
punkt stehen ( siehe Pfeil ).

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

i Beim Festdrehen der Welle 1 Zahnspiel beachten!

PFAFF..... 29



Justierung

1.05.23

A

Spreizerhdhe ( nur bei Maschinen mit-911/.... )

Regel
Wenn die Spitze des Spreizers 1 Uber dem Greifer steht, soll zwischen Greiferriicken und
der Unterseite des Spreizers 1 ein Abstand von 0,3 mm bestehen.

Fig. 1 - 23

@® Am Handrad drehen, bis die Spitze des Spreizers 1 Uber dem Greifer steht.

@® Trager 2 ( Schraube 3 ) abnehmen und durch Einlegen des entsprechenden Distanzplatt-
chens die Spreizerhohe entsprechend der Regel einstellen.

Distanzplattchen Best.-Nr
0,3 mm 91-170 153-05
0,5 mm 91-172 357-05

30
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Justierung

1.05.24 Spreizerbewegung und Spreizerabstand ( nur bei Maschinen mit -911/.... )

Regel

Wenn die Nadel von oben kommend auf gleicher Hohe mit dem Greiferrlicken steht,
sollen die rechte Seite der Nadel und die Kante im Fangerausschnitt, in Transportrichtung
gesehen, eine Linie bilden.

: /,
A

Fig. 1-24

% @® Am Handrad in Drehrichtung drehen, bis die Nadelspitze auf gleicher Hohe mit dem
Greiferricken steht.

Schrauben 1 und 2 l6sen.

Exzenterbolzen 3 so verdrehen, dafd seine Exzentrizitdt in Nahrichtung steht.

Exzenterbolzen 3 und Spreizer 4 entsprechend der Regel verstellen.

Schrauben 1 und 2 festdrehen.

Funktionsprifung durchflihren, siehe Kapitel 1.05.25 Funktionsprifung der Stichbildung.
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Justierung

1.05.25 Funktionsprifung der Stichbildung ( nur bei Maschinen mit-911/... )

Regel
Der Spreizer 1 soll, in Transportrichtung gesehen, den hinteren Teil der Nadelfaden-
Schlinge sowie den Greiferfaden sicher erfassen.

Fig. 1 - 25

/ @® Maschine einfadeln, Material unter den Nahful’ legen und Nahfuf} aufsetzen lassen.

@ Bei betatigter Stichumschalttaste am Handrad in Drehrichtung drehen und Regel
Uberprtfen.

@ Ggf. Spreizereinstellungen nachjustieren.
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Justierung

1.05.26 Greiferfadenregulator und Greiferfadenregler

Regel

1. Der Abstand zwischen der Vorderkante des Fadenregulators 1 und der hinteren Stich-
platten-Kantenfihrung soll 29 mm betragen.

2. Die Vorderkanten von Fadenregler 3 und Fadenregulator 1 sollen ca. 8 mm Abstand
zueinander haben.

Fig. 1-26

@ Fadenregulator 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel 1 verschieben.
@ Fadenregler 3 ( Schraube 4 ) entsprechend der Regel 2 verschieben.

©) Je nach Nahgut und Fadenart kann eine Abweichung von den Grund-
ﬂ einstellungen erforderlich sein..
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Justierung

1.05.27 Greiferfadenzieher

Regel
In 0.T. Nadelstange ( Einstellbohrung 1) sollen die beiden Osen des Greiferfadenziehers 1
an der Vorderkante des Fadenreglers 4 stehen.

Fig. 1-27

@® Nadelstange in 0.T. bringen.
@ Greiferfadenzieher 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel verdrehen, dabei darauf

chten, daR die Gabel des Greiferfadenziehers 1 mittig zum Fadenregulator 3 steht.

©) Je nach Nahgut und Fadenart kann eine Abweichung von den Grund-
ﬂ einstellungen erforderlich sein.
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Justierung

1.05.28

A

Durchgang zwischen Nahfuld und Stichplatte

Regel
Bei hochgestelltem Handhebel 1 soll der Durchgang zwischen Nahful und Stichplatte
7 mm betragen.

Fig. 1-28

@® Handhebel 1 hochstellen.

@® Drlckerstange 2 anheben und den 7 mm dicken Teil der Einstellehre 3
( Best.-Nr.: 61-111 642-19 ) unter den Nahfuf3 schieben.

@ Driickerstangen-Hebestlck 4 ( Schraube 5 ) unten zur Anlage bringen.

PFAFF.....
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Justierung

1.05.29 NahfulRdruck

Regel
Das Material soll jederzeit einwandfrei transportiert werden, dabei dirfen sich auf dem
Material keine Druckstellen abzeichnen.

/ @ Schraube 1 entsprechend der Regel verdrehen.

36

PFAFF.....



Justierung

1.05.30 Kniehebel-Ruhestellung

Regel

In Ruhestellung des Kniehebels soll die Verbindungsstange des Kniehebels im rechten
Winkel zur Grundplatte stehen.

o o)
B )
i
&\@Q@

2

Fig. 1-30

@® Handhebel hochstellen.
@ Schraube 1 ( Mutter 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.
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Justierung

1.05.31

A

Kniehebel-Spiel

Regel
Wenn der Nahfuf auf der Stichplatte aufsitzt ( Transporteur unterhalb der Stichplatte ), soll
zwischen LUfterhebel 3 und Hebestlick 4 ein Abstand von ca. 1,3 mm bestehen.

—

Fig. 1 - 31

® Nahful? auf die Stichplatte aufsetzen lassen.

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

o Beim Festdrehen der Kurbel 1 darauf achten, daf? die Kniehebelwelle kein

ﬂ Hohenspiel aufweist.
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Justierung

1.05.32

A

Kniehebel-Wegbegrenzung

Regel
Beim Betatigen des Kniehebels bis zum Anschlag sollen
1. der Nahfufk ca. 7 mm, bei Maschinen in H-Ausflihrung ca. 9 mm, von der Stichplatte

abheben und
2. der Handhebel selbstandig nach unten schwenken.

Fig. 1-32

® Handhebel hochstellen.
@ Schraube 1 ( Mutter 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.

PFAFF.....
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Justierung

1.06 Justierung der Fadenschneid-Einrichtung -900/71
1.06.01 Fadenfanger vorjustieren
Regel

1. Die Spitze des Fadenfanger 4 soll einen Abstand von 32,5 - 33 mm zur Vorderkante der
Tragerplatte 1 haben.

2. Die Fihrungsleisten 5 sollen parallel zur Tragerplatte 1 stehen.

3. Der Fadenfénger 4 soll sich leicht und mit geringem Spiel bewegen.

@)

N\ = S—
e

32,56-33 mm

Fig. 1-33

Tragerplatte 1 ( Schrauben 2 ) abnehmen.
Schrauben 3 I6sen.

Fadenfanger 4 entsprechend der Regel 1 verschieben.

)

Flhrungsplatten 5 entsprechend den Regeln 2 und 3 ausrichten und Schrauben 3 fest-
drehen.

Tragerplatte 1 unter Beachtung, dal® der Kugelbolzen 6 in den Mitnehmer des Faden-
fangers 4 eingreift, aufschrauben.
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Justierung

1.06.02 Stellung des Kugelbolzens

Regel
In senkrechter Stellung soll der Kugelbolzen 1
1. mittig zum Mitnehmer 5 stehen und

2. einen Abstand von 0,6 mm zum Grund des Mitnehmers 5 haben.

T

ol

NS

L\ =
N

o

@® Kugelbolzen 1 senkrecht stellen.

A

@ Trager 2 ( Schrauben 3) entsprechend der Regel 1 verschieben.

® Kugelbolzen 1 ( Mutter 4 ) entsprechend der Regel 2 verdrehen.
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Justierung

1.06.03

A

Fadenfangerstellung zur Nadel

Regel
In Ruhestellung der Fadenschneid-Einrichtung soll die Spitze des Fadenfangers 4 im
Abstand von 7 mm zur Nadelmitte stehen.

=T |-

Hya : l@ ||
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Fig. 1-35

@ Fadenschneid-Einrichtung in Ruhestellung bringen.

@® \erbindungsstange 1 ( Mutter 2, Mutter 3 mit Linksgewinde ) entsprechend der Regel

verdrehen.
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Justierung

1.06.04 Fadenfangersicherung

Regel

1. In Nadelstangenposition 0.T. soll die Gleitrolle 3 mittig in der Aussparung der Siche-
rungskurve 2 stehen.

2. In Grundstellung der Fadenschneid-Einrichtung und in Nadelstangenposition u.T. soll
zwischen Sicherungskurve 2 und Gleitrolle 3 ein Abstand von 0,5 -1 mm bestehen.

Fig. 1-36

% @ Schrauben 1 soweit lI6sen, daf3 sich Sicherungskurve 2 schwer auf der Welle bewegen
laf3t.

@® Nadelstange in 0.T. bringen.
@ In dieser Stellung Sicherungskurve 2 entsprechend der Regel 1 verdrehen.
@ Fadenschneideinrichtung in Grundstellung und Nadelstange in Position u.T. bringen.

@ Sicherungskurve 2 entsprechend der Regel 2 verschieben und Schrauben 1 festdrehen.
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Justierung

1.06.05 Spannungsltftung

Regel
Bei voll betatigtem Zylinder soll zwischen der Oberkante des Langlochs in Platte 1 und
dem Fuhrungsbolzen 3 ein Abstand von ca. 0,5 mm bestehen.

Fig. 1-37

@ Zylinder der Fadenschneid-Einrichtung voll ausfahren.
@ Platte 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel verschieben.
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Justierung

1.06.06 Schneidprobe

Regel

1. Die Spitze des Fadenféngers 2 soll den Greiferfaden und den hinteren Teil der Nadel-
fadenschlinge sicher erfassen.

2. Die Faden mussen bei abgenommener Abdeckplatte 1 unbeschadigt sein.

3. Bei aufgesetzter Abdeckplatte 1 mufé der Fadenfanger 2 zwischen dem Messer 3 und
den Fadenklemmfedern 5 eintreten, dabei missen die Faden einwandfrei geschnitten
und geklemmt werden.

-

Fig. 1-38

Material unter den N&hful® legen und ein paar Stiche nahen.

Abdeckplatte 1 abnehmen.

Nadelstellung aus Kapitel 1.06.04 Fadenfangersicherung einstellen.
Schneidzylinder von Hand betatigen und dabei die Regeln 1 und 2 Uberprifen.
Ggf. Fadenfanger 2 entsprechend nachjustieren.

Abdeckplatte 1 aufschrauben.

Schneidzylinder erneut betatigen und dabei Regel 3 Uberprifen.

Ggf. Schraube 4 entsprechend der Regel 3 vorsichtig verdrehen.

O Die Beschreibung zum Einstellen der Parameter sowie die Parameterliste

ﬂ kann der Betriebsanleitung zum Antrieb entnommen werden.
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Stromlaufplane

2

2.01

Stromlaufplane

Referenzliste zu den Stromlaufplanen 91-191 501-95

A1 Steuergerat Quick P40 ED

A2 Bedienfeld BDF S3

Al4 Oberteilerkennung (OTE)

H1 Nahleuchte (Option)

H10 LED Stichzdhlung

M1 Nahmotor
Q1 Hauptschalter
S1 Taste Verriegelung von Hand

S1.1 Pedal Sollwertgeber

S6 Anlaufsperre (E6 Stop)

X0 RS 232 Schnittstelle (PC)
X1 Motor
X2 Inkrementalgeber

X2.1 Inkrementalgeber Adapter

X2.2 Synchronisator Adapter

X2.3 Y5 Verriegelungseinrichtung (-911/..)

X3 Sollwertgeber

X3.1 Y2 Fadenabschneider -900/..

X4 A2 Bedienfeld BDF S3

X4 Y4 Presserfuflautomatik (-910/..)

X5 Aus- Eingdnge

X5.1 S1 Taste Verriegelung von Hand
X6 Unterfadenwachter (Option)

X7 Lichtschranke (Option)

X8 Y8 Fadenspannungslosen (FSL)

X22 Y2 Fadenabschneider -900/..

X24 Y4 Presserfuflautomatik (-910/..)

X25 Y5 Verriegelungseinrichtung (-911/..)

X28 Y8 Fadenspannungslésen (FSL)

X50 A14 Oberteilerkennung (OTE)

Y2 Fadenabschneider -900/.

Y4 Presserfufdautomatik (-910/..)
Y5 Verriegelungseinrichtung (-911/..)
Y8 Fadenspannungslésen (FSL)
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