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Sicherheit

1.01

1.02

Sicherheit

Richtlinien

Die Maschine wurde nach den in der Konformitats- bzw. Einbauerklarung angegebenen euro-
paischen 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 giltigen Bestimmungen der Berufsgenos-
senschaft oder sonstiger Aufsichtsbehdrden sind immer zu beachten!

Allgemeine Sicherheitshinweise

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

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

® 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 Austausch von Nahwerkzeugen ( wie z.B. Nadel, Nahfuf3, Stichplatte und Spule ),
beim Einfadeln, beim Verlassen des Arbeitsplatzes sowie bei Wartungsarbeiten ist die
Maschine durch Betatigen des Hauptschalters oder durch Herausziehen des Netzsteckers
vom Netz zu trennen!

@ Die taglichen Wartungsarbeiten dirfen nur von entsprechend unterwiesenen Personen
durchgefuhrt werden!

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

@ Arbeiten an elektrischen Ausristungen durfen nur von daflr qualifiziertem Fachpersonal
durchgefihrt werden!

Arbeiten an unter Spannung stehenden Teilen und Einrichtungen sind nicht zuldssig!

Ausnahmen regeln die Vorschriften EN 50110.

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

@ Bei Reparaturen sind nur die von uns zur Verwendung freigegebenen Ersatzteile zu ver
wenden! Wir machen ausdrlcklich darauf aufmerksam, dass Ersatz- und Zubehorteile, die
nicht von uns geliefert werden, auch nicht von uns geprUft und freigegeben sind.

Der Einbau und / oder die Verwendung solcher Produkte kann daher unter Umstanden
konstruktiv vorgegebene Eigenschaften der Maschine negativ verandern. Fir Schaden,
die durch die Verwendung von Nicht-Originalteilen entstehen, Ubernehmen wir keine Haf-
tung.

PFAFF......



Sicherheit

1.03

1.04

Sicherheitssymbole

Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte.

é Verletzungsgefahr flr Bedien- oder Fachpersonal!

Elektrische Spannung!

Gefahr flr Bedien- oder Fachpersonal

Achtung!
Nicht ohne Fingerabweiser und Schutzeinrichtungen
arbeiten! Vor Einfadeln, Spulenwechsel, Nadelwechsel,

Reinigen usw. Hauptschalter ausschalten!

Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers

@ Diese Betriebsanleitung ist ein Bestandteil der Maschine und muss fir das Bedienperso-
nal jederzeit zur Verfligung stehen. Die Betriebsanleitung muss vor der ersten Inbetrieb-
nahme 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 arbei-
ten.

Weitere Ausklnfte kdnnen bei der zustdndigen Verkaufsstelle erfragt werden.

PFAFF....



Sicherheit

1.05

1.05.01

1.05.02

Bedien- und Fachpersonal

Bedienpersonal

Bedienpersonal sind Personen, die fur das Risten, Betreiben und Reinigen der Maschine so-
wie zur Stdrungsbeseitigung im Nahbereich 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 daflr 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.

Wahrend des Néhbetriebes nicht in den Nadelbereich greifen!
Verletzungsgefahr durch die Nadel!

Wahrend der Einstellarbeiten keine Gegenstdnde auf dem Tisch liegen lassen!
Die Gegenstande konnten geklemmt oder weggeschleudert werden!
Verletzungsgefahr durch umherfliegende Teile!

> [>[>

Maschine nicht ohne Fadenhebelschutz 1 betreiben!
Verletzungsgefahr durch die Bewegung des Fadenhebels!

Maschine nicht ohne Fingerschutz 2 betreiben!
Verletzungsgefahr durch die Nadel!

Maschinen mit integrierten Motor nicht ohne Anlaufsperre 3 betreiben!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

Maschine nicht ohne Stitze 4 betreiben! Gefahr durch kopflastiges Oberteil!
Maschine kann beim Umlegen nach hinten Gberkippen!

PFAF Fﬁndusma\ 9



Bestimmungsgemal3e Verwendung

2 Bestimmungsgemal3e Verwendung

Die PFAFF 2481-980/30 ist ein Hochleistungs-Einnadel-Schnellndher mit Nadel- und Unter
transport sowie einem Uber das Nahtprogramm gesteuertem Kantenlineal und einer Sensor
steuerung zum Erkennen der Materialkante.

Die Maschinen dienen zur Herstellung von Doppelsteppstichnahten in der Bekleidungs-
industrie.

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

Hersteller nicht! Zur bestimmungsgemalien Verwendung gehort auch die Ein-

haltung der vom Hersteller vorgeschriebenen Bedienungs-, Wartungs-, Justier

und Reparaturmafinahmen!

1 O PFAF FTndusma\



Technische Daten

3.01

Technische Daten 4

PFAFF 2481-980/30

SOy . e 301 ( Doppelsteppstich )
NI STEMN [ 134 KK
AusTUhrung BN3,5: .. oo zum Verarbeiten mittleren Materialien
Nadeldicke IN T/T00 MM ... e 90 - 110
FAAENAICKE MNAX.o oot 120
SN NG MNAX . L 3,56 mm
Nadelstangenub: .. ... 30 mm
DrenzZahnl MaX. ..o 4500 Stiche/min ®
Durchgang unter dem NahTUlR: ... 4-6mm
DUrChgaNgSOreIte: .. .o 300 mm
DUIChQaNGSNONE: ... oo 125 mm
GrUNAPIattENMAIRE: ... e 516 x 177

Abmessungen: des Oberteils

=T o To [T RSP PP ca. 580 mm
B I e ca. 180 mm
o] aTc I ] o 1Tl =Yoo 0 ca. 300 mm
Umgebungstemperatur

85% rel. Luftfeuchtigkeit (Betauung unzulassig)..........cccoovviiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee 5-40°C
Anschlussdaten:

BetriebSSPaNNUNG: . .o 230V £ 10%, 50/60 Hz
Max. AUFNANMEIEISTUNG: ...eeeiiii e 400 VA
ADSICNEIUNG: .o 1x 16 A, trage
ADIBITSIIOMI .o <5 mA®
Gerauschangabe:

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei bei n = 2700 min™:................ L,=80dBA®

( Gerduschmessung nach DIN 45 635-48-A-1,1SO 11204, ISO 3744, I1SO 4871 )

Nettogewicht ODErtil:. ... ca. b2 kg
BruttogewiCht OBErtEIl: ... ..ot ca. 62 kg
A

Technische Anderungen vorbehalten

Abhangig von Material, Arbeitsgang und Stichlange

* O

Durch den Einsatz von Netzfiltern flieRt ein nominaler Ableitstrom von < 5 mA.
- KDA =25dB

PFAFF.
Industrial
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Entsorgung der Maschine

4 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!

1 2 PFAF FTndusma\



Transport, Verpackung und Lagerung

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 VCI-Vlies. Die ordnungsge-
maéalke 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. Fir eine langere Lagerung der Maschine sind
die Einzelteile insbesondere deren Gleitflachen vor Korrosion, z.B. durch einen Olfilm, zu
schutzen.

PFAFF......
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Arbeitssymbole

6

Arbeitssymbole

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

[—lo

Q’\'\

ASRY

Hinweis, Information

Reinigen, Pflege

Schmieren

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

14
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Bedienungselemente

7.01

7.02

Bedienungselemente

Hauptschalter

Fig. 7 - 01

Tasten am Maschinenkopf

Fig. 7-02

5 Vor dem Einschalten Maschine
ﬂ in Fadenhebelhochstellung brin-
gen.

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

@® Durch Betatigung der jeweiligen Taste
werden die nachfolgenden Funktionen
ausgefinhrt.

Taste 1: Rickwartsnahen

Taste 2: Nadel hochstellen ohne Faden
schneiden

Taste 3: Einzelstich ausfihren

PFAFF.....
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Bedienungselemente

7.03 Pedal

@® Bei eingeschaltetem Hauptschalter

0 = Ruhestellung
0 +1 = Nahen
-1 = Na&hfuld anheben
+1 -2 = Nahfaden abschneiden/

Unterfadentberwachung bzw.
Unterfadenrestzahlung zu
rucksetzen

7.04 Handhebel zum Anheben des Nahful3es

@® Durch Drehen des Handhebels 1 wird der
Nahfufd angehoben.

Fig. 7- 04

1 6 PFAF FTndusma\



Bedienungselemente

7.05

7.06

Knietaster

@® Nach Betatigung des Knietasters 1 wird
ein Stich mit reduzierter Stichlange aus-
gefihrt (Standard).

Der Wert fir die reduzierte

Stichlange wird Uber Parame-
ter "835" eingestellt, siehe Ka-
pitel 11.04 Parametereinstel-

[Zlo

lungen.
‘ @® \Wenn der Stecker des Kantenlineals in
1/ die Buchse X47 gesteckt wird, kann das
Kantenlineal mittels Knietaster zurlickge-
fahren werden.
e

Fig. 7- 05

Bedienfeld

Fig. 7 - 06

Auf dem Bedienfeld 1 werden die aktuellen Betriebszustdnde angezeigt. Die Bedienung

erfolgt im standigen Dialog zwischen Steuerung und Bedienperson, dazu werden je nach
Betriebszustand der Maschine unterschiedliche Piktogramme und / oder Texte angezeigt.
Sind die Piktogramme oder Texte mit einem Rahmen versehen, handelt es sich um

PFAFF.....
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Bedienungselemente

Funktionen, die durch Drlcken auf die entsprechende Stelle auf dem Monitor aufgerufen
werden kénnen. Durch Dricken der entsprechenden Funktion wird diese sofort ausgefihrt,
bzw. ein- oder ausgeschaltet oder es erscheint ein weiteres Menu. z.B. zur Eingabe eines
Wertes. Eingeschaltete Funktionen werden durch invers dargestellte Piktogramme ange-
zeigt. Aufer der Funktion Spulenwechsel dienen Piktogramme oder Texte ohne Rahmen nur
zur Anzeige und kénnen nicht durch Dricken aufgerufen werden.

Zum Einlesen von Nahtprogrammen kann die SD-Karte 2 im Bedienfeld genutzt werden.

Darstellung der Funktionen

J\ Piktogramm normal = Funktion ausgeschaltet (inaktiv)

Piktogramm invers = Funktion eingeschaltet (aktiv)

18
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01

8.01.01

Aufstellung und erste Inbetriebnahme

nommen werden! Hierbei sind alle einschldgigen Sicherheitsvorschriften unbe-

Die Maschine darf nur von qualifiziertem Personal aufgestellt und in Betrieb ge-
A dingt zu beachten!

Wurde die Maschine ohne Tisch ausgeliefert, missen das vorgesehene Gestell
und die Tischplatte das Gewicht der Maschine und des Motors sicher tragen.
Eine ausreichende Standfestigkeit des Untersatzes- auch wahrend des Néhbe-
triebes- muss gewabhrleistet sein.

Aufstellung
Am Aufstellungsort missen geeignete elektrische Versorgungsanschlisse vorhanden sein,

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

o) Aus verpackungstechnischen Grinden ist die Tischplatte abgesenkt.
ﬂ Das Einstellen der Tischhohe wird nachstehend beschrieben.

Tischhohe einstellen

|
-y rﬁ[ﬁﬁf@
i
i
1

—
}} 1

b
S

@® Schrauben 1 und 2 16sen.

==

Fig. 8- 01

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

i Um ein Verkanten zu verhindern das Gestell auf beiden Seiten gleichmaf3ig ver
stellen.

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

@® Schrauben 1 gut festziehen.

@® An Schrauben 2 die gewinschte Pedalstellung einstellen und festdrehen.

PFAFF.....
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.02 Nahmaschine in das Gestell einsetzen

Fig. 8 - 02

@ Scharniere 1 ist an der Oberteilgrundplatte angeschraubt.
% @® Nahmaschine in die Tischplatte einsetzen.

@ Oberteilstiitze 2 in die Bohrung der Tischplatte einstecken.

A Maschine nicht ohne Stltze 2 betreiben! Gefahr durch kopflastiges Oberteil!
Maschine kann beim Umlegen nach hinten Uberkippen!

20 PFAF FTndusma\



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.03

Anlaufsperre montieren

R

=%

Fig. 8- 03

@® Maschine in die Tischplatte einsetzen, siehe Kapitel 8.01.02 Nahmaschine in das Ge-

stell einsetzen

@ Schalter 1 nach Losen der Schrauben 2 so einstellen, dass der Schalter 1 bei aufgestell-

tem Oberteil betéatigt ist.

@ Schrauben 2 in dieser Stellung festziehen.

PFAFF.....
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02 Steckverbindungen und Erdungskabel anschliel3en

Vertauschungsgefahr
5660)7)
)
X13

ATTENTION
Danger of exchange

ACHTUNG
Ausgénge

A
J® ©f

© (°occeeesaaocn
{ 000000000000

X5

Eingange

RS 232/1

X1/B
X1/A

CAN-BUS

Sollwertgeber

X11/B
X11/A

eio , 6Jo e

Fadenwachter

X15

Fig. 8- 04

@ Alle Stecker gemals Ihrer Bezeichnung am Steuerkasten 2 einstecken .
@® An der Buchse X 3 und der Buchse X 8 den "Motor" einstecken.

Achtung
Falsches Einstecken der Stecker kann die Steuerung beschadigen!

Zum Ableiten von statischen Aufladungen sind die nachfolgenden Erdungskabel anzubringen
Erdungskabel vom Oberteil 1 an Erdungspunkt A festschrauben.

Erdungskabel von dem Steuerungspunkt B an Erdungspunkt B festschrauben.
Erdungskabel vom Hauptschalter 3 an Erdungspunkt C festschrauben.

Erdungskabel vom Gestell 4 an Erdungspunkt D festschrauben

Erdungskabel 5 vom Motor an Erdungspunkt E festschrauben

22 PFAF FTndusma\



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.03 Garnrollenstander montieren

@ Garnrollenstander gemal’ nebenstehen-
der Grafik montieren.
@® Anschliefiend den Stander in die

@® Bohrung in der Tischplatte einsetzen und
mit den beiliegenden Muttern befestigen.

Fig. 8 - 05
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.04

8.05

8.06

Erste Inbetriebnahme

“ \

I
I

Fig. 8 - 06

/\
A\

Maschine ein-/ ausschalten

/N

@® Die Maschine, insbesondere die elektri-

@ \Vor der ersten Inbetriebnahme den Pfrop-

fen 1 des Olbehalters 2 herausziehen.

Gefahr von Maschinenschaden!

Der Pfropfen 1 dient nur zur
Transportsicherung und darf
wahrend des Nahbetriebes

nicht verwendet werden.

schen Leitungen auf eventuelle Beschadi-
gungen prifen.

Maschine grindlich saubern, siehe auch
Kapitel 12 Wartung und Pflege.

Von Fachkraften priifen lassen, ob der
Motor der Maschine mit der vorhande-
nen Netzspannung betrieben werdendarf
und ob er richtig angeschlossen ist.

Bei Abweichungen Maschine auf keinen Fall in Betrieb setzen.

Die Maschine darf nur an eine geerdete Steckdose angeschlossen werden!

@® Maschine einschalten ( siehe Kapitel 7.01 Hauptschalter ).

Funktion der Anlaufsperre prufen

(—— N
ERROR : 9
S /)

@® Maschine am Hauptschalter einschalten und Oberteil umlegen.
Im Bedienfeld muss die Fehlermeldung "ERROR: 9" erscheinen.

@ Erscheint die Meldung nicht, Einstellung der Anlaufsperre gemafs Kapitel 8.01.03 An-

laufsperre montieren Uberprifen.

@ Oberteil aufrichten und Fehlermeldung quittieren.

Die Maschine ist wieder betriebsbereit.

24
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Rlisten

9.01

Risten

N\
A

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

Alle Rustarbeiten dirfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal
durchgefihrt werden. Bei allen Rustarbeiten ist die Maschine durch Betatigen
des Hauptschalters oder durch Herausziehen des Netzsteckers vom elektri-
schen Netz zu trennen!

Nadel einsetzen

Fig. 9- 01

Maschine ausschalten!

Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der Ma-

schine!

Nur Nadeln des fir die Maschi-

ne vorgesehenen Systems
verwenden, siehe Kapitel

3 Technische Daten!

® Nadelstange in Hochstellung bringen.

@ Schraube 1 16sen und Nadel 2 bis zum
Anschlag einfUhren. Die lange Rille muss
nach links zeigen.

@® Schraube 1 festdrehen

®
P FA F F Industrial
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9.02

Unterfaden aufspulen, Fadenvorspannung regulieren

Fig. 9-02

@® Leere Spule 1 mit der Restfadenkammer nach auRen auf Spulerspindel 2 aufsetzen.

@® Den Faden gemald Fig. 9 - 02 einfadeln und im Uhrzeigersinn einige Male auf Spule 1
wickeln.

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

o
ﬂ Das Fullen der Spule erfolgt wahrend des Nahens.

Wird die Maschine nur zum Spulen betrieben (ohne zu Nahen), muss eine Spu-
A lenkapsel in den Greifer eingesetzt werden!

Ansonsten kann Fadeneinschlag den Greifer beschadigen!

@® Die Spannung des Fadens auf Spule 1 kann an Randelschraube 4 eingestellt werden.
@® Der Spuler stoppt automatisch, wenn Spule 1 ausreichend gefullt ist.
@® Die geflillte Spule 1 entnehmen und Faden mit dem Messer 5 trennen.

@® Die Flllmenge der Spule 1 kann mit dem Stift 8 (Schraube 9 16sen und wieder festziehen)
reguliert werden

Wenn der Faden ungleichmaRig aufgespult wird:

Mutter 6 10sen.

Fadenfihrung 7 entsprechend verdrehen.

@® Mutter 6 festdrehen.

26
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9.03 Spulenkapsel herausnehmen / einsetzen

Maschine ausschalten!

Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der
Maschine!

Spulenkapsel herausnehmen:

@® Maschine nach hinten umlegen.

@® Biigel 1 anheben und Spulenkapsel 2
herausnehmen.

Spulenkapsel einsetzen:
@® Spulenkapsel 2 bis zum spurbaren Einra-
sten in den Spulenkapseltrager drticken.

Maschine mit beiden Handen

é aufrichten!
Quetschgefahr zwischen Ma-

schine und Tischplatte

Fig. 9-03

9.04 Spulenkapsel einfadeln, Unterfadenspannung regulieren

Fig. 9-04 Fig. 9 -05

@® Spule1 gemal Fig. 9 - 04 in die Spulenkapsel 2 einlegen.
@® Den Faden gemald Fig. 9 - 05 durch den Schlitz unter die Feder fihren.

o
ﬂ Beim Fadenabzug muss sich die Spule in Pfeilrichtung drehen.

@® Fadenspannung durch Drehen der Schraube 3 regulieren.
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Rlisten

9.05

Oberfaden einfadeln / Oberfadenspannung regulieren

J)

o)

=L/

- —
= O
- l§/ 7/ /

©
76 °

Fig. 9 - 06

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

® Oberfaden gemald Fig. 9 - 06 einfadeln. Dabei ist darauf zu achten, dal3 die Nadel von
links eingefadelt wird.

@® Oberfadenspannung durch Drehen des Einstellrades 1 regulieren.
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9.06 Stichlange eingeben
Die Stichlange kann im manuellen Nahen direkt eingegeben bzw. geandert werden.

@® Maschine einschalten.

N

DZF dy 4165 1 22 |
KRN [
@28
@@@@ 8: o
vivivily @
=3

@ MNenii zur Eingabe der Stichlénge aufrufen.

(7 3

S /

@ @ Stichlange schrittweise andern.

@® Eingabe beenden und gednderten Wert Ubernehmen.

ﬂ Der Wert fir die Stichlange wird im Display in Millimeter angezeigt.
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Rlisten

9.07

(= L=1~)
@@@ﬂ
[=)=]=)

R

Linealabstand eingeben

Der Linealabstand kann im manuellen Nahen direkt eingegeben bzw. geandert werden.

@® Maschine einschalten.

-

210) 4165 [ 22 |

N

@® MenU zur Eingabe des Linealabstandes aufrufen.

@ Linealabstand Uber den Ziffernblock eingeben.

[
o)
3
@
@

@® Linealabstand schrittweise dndern.

@® Eingabe beenden und geanderten Wert Gbernehmen.

ﬂ Der Wert fur den Linealabstand wird im Display in Millimeter angezeigt.
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9.08

Anfangs- und Endriegel eingeben

Anfangs- und Endriegel werden im manuellen Nahen eingegeben bzw. gedndert.

@® Maschine einschalten.

Ap)e= oo Wrle= [«r)-- OB

(7

W
E'B lG‘D

B I]

(4165 [# 22 |

, @)
@28
AlA[a]s) @F 0
viviviy) @

.ﬂ

N\

\\

EE=a

2/

Anfangsriegel und/oder Endriegel einschalten (das entsprechende Symbol wird invers

dargestellt).

Den gewinschten Wert fur die Anzahl der Vorwartsstiche (A) des Anfangsriegels auswah-

len.

Den gewinschten Wert fur die Anzahl der Rickwartsstiche (B) des Anfangsriegels aus-

wahlen.

Den gewinschten Wert fur die Anzahl der Rickwartsstiche (C) des Endriegels auswah-

len.

Den gewinschten Wert flr die Anzahl der Vorwartsstiche (D) des Endriegels auswahlen.

®
P FA F F Industrial
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9.09

6

a0
4]
1)

E@@
@@@

HaRn

Anzahl der Ausgleichsstiche eingeben

Im manuellen Nahen kann die Anzahl der Ausgleichsstiche eingegeben werden, die nach Er
kennung der Materialkante bis zum Maschinenstopp noch durchgefiihrt werden.

@® Maschine einschalten.
@ \”_'J 4165 [# 22 |

y E s .g

3 3 3 3 ..E

Alafala] @& o

yiviyy @
5

@® Sensor zur Erkennung der Materialkante einschalten und Menu zur Eingabe der Aus-
gleichsstiche aufrufen.

N

W\

@® Anzahl der Ausgleichsstiche Uber den Ziffernblock eingeben.

@ oder

® Anzahl der Ausgleichsstiche schrittweise andern.

@® Eingabe beenden und geanderten Wert Ubernehmen.
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9.10

Reststiche der Unterfadenkontrolle einstellen

Wenn der Unterfadenwéchter meldet, dass der Unterfaden aufgebraucht ist, befindet sich

noch ein Restfaden auf der S

@® Maschine einschalten.

pule.

ﬂu 105 %HT

@@@@
vivivivi

E

.
@ Betriebsart Eingabe aufru

fen.

2

=
@ o)
® (5]
9

M.

i

-

Yl

A 100 -
(Ala) (A
vlv) [v |

ElEY)

\\

%% @® Parameter "660" aufrufen.

@ @ Unterfadeniberwachung einschalten (Wert "1").

(v

(7

-

D (O]

M. Wal.

A 660
(A4 @
vlv] (v ]

(i) [ ]3]

\\

/

ﬂ 0 = aus

1 = Restfadenzahler ein

2 = Unterfadenrickzahler ein

Bedeutung der Werte flr Parameter "660" (Unterfadeniberwachung)

®
P FA F F Industrial
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@@ @® Parameter "760" aufrufen.

(7 D

D O

M. “al.

A 760 m
(a]a) [ 4 )
viy) (v ]

i ENEY)
e

@ @® Anzahl der Reststiche, die nach Erkennung der Unterfadentberwachung noch genaht

N\

werden kénnen, einstellen (abhangig von der Fadendicke).

o @ Eingabe beenden.

ﬂ Die Anzahl der Reststiche kann in 200er-Schritten verandert werden.
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9.11 Auswahl des Nahtprogrammes

Uber die Nahtprogrammwahl kann zwischen manuellem und programmierten Nahen ge-
wahlt werden. Durch die Auswahl einer Nahtprogrammnummer von 0 - 65 wird das pro-
grammierte Nahen aufgerufen.

@® Maschine einschalten.

f DZF dlU [H 16.5 ][t* 22 ]\\

A
i@ dl ® Meni zur Nahtprogrammwahl aufrufen.
12} 12

ErE
Doors
nonEa
e T

(o)3) [m)

@.@ @® Nahtprogrammnummer Uber den Ziffernblock eingeben.

@® oder

@® Nahtprogrammnummern durchblattern.

@ oder

@® Ausgewahlte Programmnummer tbernehmen und in die Nahtprogrammierung wechseln,
siehe Kapitel 11.02 Nahtprogrammeingabe.

@® Eingabe beenden und ins programmierte Nahen mit der ausgewahlten Nahtprogramm-
m nummer wechseln.

@ oder

@® Manuelles Nahen auswahlen, es wird keine Programmnummer Ubernommen.
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Rlisten

9.12 Bedienfeld einstellen

@® Maschine einschalten.

Du [Hwﬁ][t*zz]

n B clcu@
ALAL @r e
Yy 8
5
@

[

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

_

M. W al

A 100
(aJa] [ & )
(vlv) [v ]

L) ElE))

@ Nutzerebene "C" auswahlen, siehe Kapitel 14.11.02 Auswahl der Nutzerebene in der

Justieranleitung.

[ D @® ServicemenU aufrufen.
4
25 O

DIGITAL 1 ] b
IN :100111i0 00010111 ¥OsP04
OuUT:10011110 00010001 *14P05

= ’ POS @@
<>

\ >od ® | B
b

@® Bedienfeldfunktionen aufrufen.

N

36 PFAFF....



Rlisten

-

@@ @ Kontrast der Anzeige verandern.

J‘ @ Tastenton aus bzw. einschalten.

[ o @® Eingabe beenden.

Den Kontrast der Anzeige niemals soweit verringern, dass die Anzeige nicht

A mehr gelesen werden kann!

®
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9.13 SD-Speicherkarte einsetzen und entfernen

SD-Karte einsetzen
@® Abdeckung 1 zum 6ffnen nach oben
schieben..

@® SD-Karte 2 mit dem Label nach vorn in
den Steckkartenplatz einflihren.

@® Abdeckung 1 zum schlieRen nach oben
schieben.

@) Nur Speicherkarten des For
ﬂ mats FAT 16 verwenden.

SD-Karte entfernen
@® Abdeckung 1 zum &ffnen nach oben

schieben..
@ Leicht auf die Ecke der SD Speicherkar
Fig. 9-07 te 2 drliicken- die SD-Karte wird ausge-
stofRen.

@® Abdeckung 1 zum schlieRen nach oben
schieben.

Durch verschieben des Schiebers 3 ist es moglich, die Schreibschutzfunktion auf
O der SD-Speicherkarte zu aktivieren (Position "LOOK") oder zu deaktivieren. Die
ﬂ Schreibschutzfunktion muss deaktiviert sein, um Daten auf der SD-Speicherkarte
zu speichern, zu bearbeiten oder zu I6schen.

@® Die SD-Karte muss fur spatere Boot-Vorgange aufbewhrt werden.
® Die SD-Karte ist keine Standardkonfiguration.
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Nahen

10

10.01

dly

Nahen

In der Betriebsart Nahen muss zwischen manuellem Nahen und programmiertem Nahen un-
terschieden werden. Im manuellen Nahen werden neben den Funktionen wie Kantenlineal,
Stichlange, Nahtverriegelungen, Nadelfunktionen, PresserfuRfunktionen und Nahtendbedin-
gungen auch die Parameter der Nahtverriegelungen angezeigt und kénnen direkt verandert
werden. Die aktuellen Parameter der Nahtverriegelungen gelten auch fir das programmierte
Nahen. Die Umschaltung von programmiertem zum manuellen Nahen und umgekehrt erfolgt
Uber die Funktion Programmnummernwahl.

Manuelles Nahen

Beim manuellen Nahen kénnen alle fir den Nahvorgang notwendigen Parameter direkt ver
andert werden. Ausgewahlt wird das manuelle Nahen Uber die Funktion Programmnum-
mernwabhl, siche Kapitel 9.11 Auswahl des Nahtprogrammes. Die Auswahl des manuellen
Nahens wird durch die Darstellung einer Hand anstelle der Programmnummer im Display an-
gezeigt.

@® Maschine einschalten.

@® Manuelles Nahen auswahlen, siehe Kapitel 9.11 Auswahl des Nahtprogrammes.

(7

2 Iy 4165 |3 22 ]\
ngéln e

3 3 3 3 (25
%%@@ 8: s

v B

Erlauterung der Funktionen

Nahtprogrammwahl
Offnet das Menli zur Eingabe der Nahtprogrammnummer bzw. Auswahl des manuellen N&-
hens, siehe Kapitel 9.11 Auswahl des Nahtprogrammes.

Linealabstand
Offnet das Menli zur Eingabe des Linealabstandes, siehe Kapitel 9.07 Linealabstand ein-
geben.

Stichlange
Offnet das Menti zur Eingabe der Stichlange, siehe Kapitel 9.06 Stichlange eingeben.

Stichanzahl fir Anfangs- und Endriegel
Uber diesen Eingabebereich wird die Anzahl der Stiche fir Anfangs- und Endriegel eingege-
ben, siehe Kapitel 9.08 Anfangs- und Endriegel eingeben.

®
P FA F F Industrial
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Nahen

N (e

B
@

!E@w

Anfangsriegel
Schaltet den Anfangsriegel ein bzw. aus.

Endriegel
Schaltet den Endriegel ein bzw. aus.

Nadelposition oben
Stellt bei eingeschalteter Funktion die Nadel nach Nahstopp in 0.T.

Nahfuld oben
Hebt bei eingeschalteter Funktion den Nahfuk nach Nahstopp an.

Nahtende liber Pedal
Die Initialisierung des Nahtendes erfolgt bei eingeschalteter Funktion manuell Uber das Pe-
dal.

Nahtende Gber Sensor / Ausgleichsstiche

Offnet das Meni zur Eingabe der Ausgleichsstiche, siehe Kapitel 9.09 Anzahl der Aus-
gleichsstiche eingeben.

Die Initialisierung des Nahtendes erfolgt bei eingeschalteter Funktion automatisch Uber Er
kennung der Materialkante.

Nahfuld oben nach Fadenschneiden
Hebt bei eingeschalteter Funktion den Nahfufd nach dem Fadenschneiden an.

Fadenschneiden
Ermdglicht bei eingeschalteter Funktion das Fadenschneiden Uber Pedalfunktion.

Riegelunterdriickung
Unterdrickt nach Betatigung den nachsten Riegel.

Betriebsart Eingabe
Ruft die Betriebsart Eingabe auf.

o Zusatzlich wird bei eingeschalteter Unterfadentberwachung die Anzahl der
ﬂ Reststiche und bei eingeschalteter Drehzahlanzeige die aktuelle Drehzahl ange-
zeigt, siehe Kapitel 11.04.03 Liste der Parameter.

@ Das Nahen erfolgt Uber die Pedalfunktionen, siehe Kapitel 7.03 Pedal.
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Nahen

10.02

RC

8

Programmiertes Nahen

Beim programmierten Nahen werden die Nahtparameter in einem Nahtprogramm festge-
legt. Mit der Funktion Programmnummernwahl wird ein Nahtprogramm angewahlt. Die ge-
wahlte Programmnummer, die Nahtskizze mit der Anzahl der programmierten Nahtbereiche,
der aktuelle Nahtbereich und die Parameter fiir den aktuellen Nahtbereich werden angezeigt.
Die Parameter fur den aktuellen Nahtbereich konnen nicht direkt verandert werden.

@® Maschine einschalten.

@® Nahtprogramm auswahlen, siehe Kapitel 9.11 Auswahl des Nahtprogrammes.

( )

12) 16 M 25 $ 22

OmmmyQ | 30 gt

SIEERIRE D)

Erlauterung der Funktionen und Anzeigen

Nahtprogrammwahl
Offnet das Menti zur Eingabe der Nahtprogrammnummer bzw. Auswahl des manuellen N&-
hens, siehe Kapitel 9.11 Auswahl des Nahtprogrammes.

Linealabstand
Anzeige des aktuellen Linealabstandes.

Stichlange
Anzeige der aktuellen Stichlange

Anzahl der Nahtbereiche
Anzeige der Gesamtanzahl der Nahtbereiche des Nahtprogrammes.

Nahtbereiche anwahlen
Dienen zur Auswahl der Nahtbereiche des aktuellen Nahtprogrammes.

Aktueller Nahtbereich
Anzeige und Auswahl des aktuellen Nahtbereiches Uber Ziffernblock.

Riegelunterdrickung
Unterdrlckt nach Betatigung den nachsten Riegel.

Nahtprogrammeingabe
Offnet das Meni zur Eingabe und Anderung von Nahtprogrammen, siehe Kapitel 11.02
Nahtprogrammeingabe.

®
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Nahen

Betriebsart Eingabe
o,

Ruft die Betriebsart Eingabe auf.

o Je nach Nahtprogramm kénnen weitere Symbole im Display erscheinen, die
ﬂ entsprechende Werte oder ausgewahlte Funktionen anzeigen.

o Zusatzlich wird bei eingeschalteter Unterfadentberwachung die Anzahl der
ﬂ Reststiche und bei eingeschalteter Drehzahlanzeige die aktuelle Drehzahl ange-
zeigt, siehe Kapitel 11.04.03 Liste der Parameter.

@ Das Nahen erfolgt Gber die Pedalfunktionen, siehe Kapitel 7.03 Pedal.

10.03 Fehlermeldungen

Bei Auftreten einer Stoérung erscheint im Display der Text "ERROR" zusammen mit einem
Fehlercode. Eine Fehlermeldung wird durch falsche Einstellungen, fehlerhafte Elemente oder
Nahtprogramme sowie durch Uberlastungszustiande hervorgerufen.

Zur Erlauterung der Fehlercodes siehe Kapitel 11.05 Fehleranzeigen und Bedeutung.

ERROR : 9
NS )

@® Fehler beheben.

@ Fehlerbehebung quittieren.
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Eingabe

11

11.01

J [ 33 9

@

Eingabe

In diesem Kapitel werden die Funktionen der Betriebsart Eingabe sowie die Eingabe von
Nahtprogrammen beschrieben.

Betriebsart Eingabe

Im Grundzustand der Eingabe kdnnen die Parameter und die zugehorigen Werte der Steue-
rung direkt eingegeben werden. Die Funktionen Info, Abgleich der Durchlichtsensorik und
der Service konnen aufgerufen werden.

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

(r N

2 (O]

A100
AJa] [a]
A

v]v)
i ElE))

Erlauterung der Funktionen

W\

Betriebsart Nahen
Betriebsart Eingabe verlassen und Betriebsart Nahen aufrufen.

Parameterauswahl
Hunderter- und Einerstellen des gewlnschten Parameters auswahlen, siehe Kapitel11.04.02
Beispiel einer Parametereingabe.

Parameterwert andern
Wert des ausgewahlten Parameters andern, siehe Kapitel11.04.02 Beispiel einer Parame-
tereingabe.

Software-Information
Ruft Informationen zur aktuellen Maschinensoftware ab.

Abgleich der Durchlichtsensorik
Offnet das Menii zum Abgleichen der Durchlichtsensorik, siehe Kapitel 14.08 Abgleich der
Durchlichtsensorik in der Justieranleitung.

Service
Offnet das Servicemend, siehe Kapitel 14.13 Servicemendi in der Justieranleitung.

®
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Eingabe

11.02
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Eingabe von Nahtprogrammen

Die Erstellung von Nahtprogrammen erfolgt durch Festlegung von Nahtbereichen denen
bestimmte Funktionen und Werte zugeordnet werden. Es konnen bis zu 65 Nahtprogram-
me mit jeweils 15 Nahtbereichen gespeichert werden. Die maximale Anzahl der Nahtberei-
che pro Nahtprogramm sowie die maximale Anzahl der Nahtprogramme kann durch entspre-

chende Parametereinstellung begrenzt sein, siehe Kapitel 11.04 Parametereinstellungen.

@® Maschine einschalten.
@® Programmnummer auswahlen, siehe Kapitel 9.11 Auswahl des Nahtprogrammes.

@® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

4 25 |# 22 ]\

s

Erlauterung der Funktionen

Nahtprogrammwabhl
Offnet das Menti zur Eingabe der Nahtprogrammnummer bzw. Auswahl des manuellen N&-
hens, siehe Kapitel 9.11 Auswahl des Nahtprogrammes.

Linealabstand
Offnet das Menti zur Eingabe des Linealabstandes, siehe Kapitel 9.07 Linealabstand ein-
geben.

Stichlange
Offnet das Menti zur Eingabe der Stichlange, siehe Kapitel 9.06 Stichlange eingeben.

Nahttypenwahl
Stellt das aktuelle Nahtprogramm mit den entsprechenden Nahtbereichen dar und 6ffnet das
Menu zur Auswahl der Nahttypen, siehe Kapitel 11.02.01 Auswahl der Nahttypen.

Anfangsriegel
Schaltet den Anfangsriegel ein bzw. aus.

Endriegel
Schaltet den Endriegel ein bzw. aus.
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Eingabe
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Nadelposition oben
Stellt bei eingeschalteter Funktion die Nadel nach Nahstopp in o.T.

Nahfuld oben
Hebt bei eingeschalteter Funktion den Nahfufk nach Nahstopp an.

Nahfuld oben nach Fadenschneiden
Hebt bei eingeschalteter Funktion den Nahfuf? nach dem Fadenschneiden an.

Fadenschneiden
Ermaoglicht bei eingeschalteter Funktion das Fadenschneiden Uber Pedalfunktion.

Drehzahl

Offnet das Menli zur Eingabe der Drehzahl.

Die eingeschaltete Funktion ermdglich das Nahen des Nahtbereiches mit der festgelegten
Drehzahl, unabhangig von der Pedalstellung.

Nahtende liber Pedal
Die Initialisierung des Nahtendes erfolgt bei eingeschalteter Funktion manuell Gber das Pe-
dal.

Nahtrichtung riickwarts
Bei eingeschalteter Funktion wird der entsprechende Nahtbereich riickwarts genaht.

Nahstopp
Bei eingeschalteter Funktion erfolgt am Nahtbereichsende ein automatischer Nahstopp.

Nahtbereichende liber Sensor

Offnet das Meni zur Eingabe des Kantenabstandes und des Korrekturwertes bei Eckstichen,
siehe Kapitel 11.02.02 Eingabe des Kantenabstandes.

Bei eingeschalteter Funktion wird das Nahtbereichende automatische durch den Sensor er
kannt.

Nahtbereichende liber Stichzahlung

Offnet das Meni zur Eingabe der Stichanzahl fiir den aktuellen Nahtbereich.

Bei eingeschalteter Funktion erfolgt die Initialisierung des Nahtbereichendes Uber Stichzah-
lung.

Nahtbereiche anwahlen
Dienen zur Auswahl der Nahtbereiche des aktuellen Nahtprogrammes.

Aktueller Nahtbereich
Anzeige und Auswahl des aktuellen Nahtbereiches Uber Ziffernblock.

Betriebsart Nahen
Nahtprogrammeingabe verlassen und Betriebsart Nahen aufrufen.

®
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11.02.01 Auswahl der Nahttypen

Zur besseren Orientierung wahrend des Programmierens und Nahens kdnnen verschiedene
Nahttypen grafisch dargestellt werden. Dazu mussen die Nahttypen den Nahtprogrammen
zugeordnet werden. Bei jedem Nahttyp, mit Ausnahme der freien Naht, ist dabei die Anzahl
der Nahtbereiche sowie der Anfangspunkt festgelegt. Die Funktionen und Werte innerhalb
der einzelnen Nahtbereiche kdnnen verandert werden.

Die Nahttypen sind aufgeteilt in Gruppen fir Patten, Manschetten, Kragen und Schulterklap-
pen. Darlber hinaus steht auch eine freie Darstellung zur Verfigung, wenn kein vorbelegter
Arbeitsgang aus einer der Gruppen gewahlt werden kann. Die jeweils aktive Gruppe ist in-
vers dargestellt.

@® Maschine einschalten.

@® Programmnummer auswahlen, siehe Kapitel 9.11 Auswahl des Nahtprogrammes.

@® Nahtprogrammeingabe aufrufen.

(@12

1 @ MenU zur Auswahl der Nahttypen aufrufen.

OOy §3 Qi

! 7 12
==

=== -0

% @® Gewilnschte Nahtgruppe auswahlen.
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! ) 12
==

ERpses =0

@® Gewilnschten Nahttyp auswahlen.
Mit Ubernahme des Nahttyps wird zur Nahtprogrammeingabe gewechselt.

@ Ubersicht der Nahtgruppen und zugehérigen Nahttypen:

Freie Naht Patten
Z) 12 ! 7 12 |
e et

(] @=i==0)] (=] —@==0)

Manschetten Kragen
- E 0 N s @ " N
=l ‘@3“@‘
| | N
(=) @@=l ((=) =@
Schulterklappen
s E 0 N

L
s

[ | H-=/=0]
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Eingabe

11.02.02

Eingabe des Kantenabstandes

Da die Anordnung der Sensoren fir die Kantenerkennung fir rechte Winkel ausgelegt ist,
muss bei der Bearbeitung anderer Winkel zum Kantenabstand ein Korrekturwert eingegeben

werden.

@® Maschine einschalten.

@® Programmnummer auswahlen, siehe Kapitel 9.11 Auswahl des Nahtprogrammes.

@® Nahtprogrammeingabe aufrufen

@ @® Meni zur Eingabe des Korrekturwertes aufrufen

! ) 12 [I( 2.5 ][:I:i 2.2 J

—otroes
%, 2.0

i 0.0

\\

DEaCENE

® Meni zur Eingabe des Kantenabstandes aufrufen.

@
@@@@
@@@@

La ] £23)

N

@ Gewlinschten Kantenabstand eingeben.

(7

& Xy 20| 00
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@® MenU zur Eingabe des Korrekturwertes Uber den Ziffenblock aufrufen und Korrekturwert
eingeben

@ oder

@ Nahteil auf die Winkelskizze des Displays auflegen und Winkel anpassen.
Der Korrekturwert wird aus dem angepassten Winkel automatische errechnet.

@® Eingabe beenden und Korrekturwert Gbernehmen.
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11.03 Beispiel zur Nahtprogrammeingabe

Am Beispiel einer Naht mit Eckstichen soll die Eingabe eines Nahtprogrammes erlautert
werden.

3 mm
— > |-

Programmnummer: 16

Stichlange = 2,2 mm

3 mm

@® Maschine einschalten.

1}2} 16 @® MenU zur Eingabe der Nahtprogrammnummer aufrufen und Programmnummer "16" aus-
wahlen, siehe Kapitel 9.11 Auswahl des Nahtprogrammes.

@ Nahtprogrammeingabe aufrufen.

(@w) (4 25 [k 22)]
e otoes

J ==
(«Jro e [O ]

Yy @ MenU zur Auswahl der Nahttypen aufrufen, siehe Kapitel 11.02.01 Auswahl der Nahtty-
pen.

OmmmOyn §3 Oty

@ @® Gewdlnschte Nahtgruppe auswahlen.

@® Gewdlnschten Nahttyp auswahlen.
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-

@® Eingabe beenden und Korrekturwert dbernehmen.

@® Automatischen Nahstopp am Nahtbereichsende einschalten.

s

M 25 |# 22

126
(— 1

2.0

J ==

«o» (0]

\\

Nahtbereich 0

o

Alle Werte, die in diesem Nahtbereich eingegeben werden, haben lber alle wei-

ﬂ teren Nahtbereiche des Nahtprogrammes Gultigkeit, wenn sie nicht in den ein-

zelnen Nahtbereichen geandert werden.

Men( zur Eingabe der Stichldnge aufrufen und Stichlange "2,2" eingeben, siehe Kapitel

9.06 Stichlange eingeben.

Meni zur Eingabe des Linealabstandes aufrufen und Linealabstand "3,0" eingeben, siehe

Kapitel 9.07 Linealabstand einstellen.

MenU zur Eingabe des Kantenabstandes aufrufen und den Kantenabstand "3,0" eingeben.

Ersten Nahtbereich auswahlen.

Men( zur Eingabe des Korrekturwertes aufrufen.

4 \

4 nso 19]

Nahteil auf die Winkelskizze des Displays auflegen und Winkel anpassen.

Der Korrekturwert wird aus dem angepassten Winkel automatisch errechnet.

®
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P 2

4135

Zweiten Nahtbereich auswahlen.

Men( zur Eingabe des Korrekturwertes aufrufen.

Nahteil auf die Winkelskizze des Displays auflegen und Winkel anpassen.
Der Korrekturwert wird aus dem angepassten Winkel automatisch errechnet.

Eingabe beenden und Korrekturwert tbernehmen.

Automatischen Nahstopp am Nahtbereichsende einschalten.

Dritten Nahtbereich auswahlen.

Men( zur Eingabe des Korrekturwertes aufrufen.

Nahteil auf die Winkelskizze des Displays auflegen und Winkel anpassen.
Der Korrekturwert wird aus dem angepassten Winkel automatisch errechnet.

Eingabe beenden und Korrekturwert tbernehmen.

Automatischen Nahstopp am Nahtbereichsende einschalten.

Vierten Nahtbereich auswahlen.

Men( zur Eingabe des Korrekturwertes aufrufen.

Nahteil auf die Winkelskizze des Displays auflegen und Winkel anpassen.
Der Korrekturwert wird aus dem angepassten Winkel automatisch errechnet.

Eingabe beenden und Korrekturwert tbernehmen.

Automatischen Nahstopp am Nahtbereichsende einschalten.

52
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@® Finften Nahtbereich auswahlen.

Fadenschneiden einschalten.

@0’1

® Sechsten Nahtbereich auswahlen.

MenU zur Eingabe der Stichldnge aufrufen und Stichldnge "0" eingeben, siehe Kapitel
9.06 Stichlange eingeben.
Dadurch wird der finfte Nahtbereich als letzter Nahtbereich erkannt.

@ Nahtprogrammeingabe mit Ubernahme der Eingaben beenden und ins programmierte
Nahen wechseln.

s (=
O 2

o (o))

°
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11.04

11.04.01

Parametereinstellungen

Ubersicht der Parameterfunktionen

Nach dem Einschalten der Maschine wird durch Drlcken der entsprechenden Funktion die
Betriebsart Eingabe aufgerufen, in der die einzelnen Parameter direkt aufgerufen werden
konnen. Dabei konnen alle oder auch einzelne Parametergruppen Uber einen Code vor unbe-
rechtigtem Zugriff geschitzt sein.

I_ @@ Parameter auswahlen
viv)

- 100

— 200

— 300

— 400

— 500

— 700

— 800

Bedienerebene

Mechanikerebene

Nahmotorpositionen

Zeiten

Zahler und Drehzahlen

Nahmotor

Zugriffsrechte
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11.04.02 Beispiel einer Parametereingabe

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

(7

N\

)

\\

Mr.
A 100

A
vV

(U]

(O

LA
Ly

EIE)

@@ @® Z.B. Parameter "660" aufrufen (Unterfadentberwachung)

viv)

(7

2

N)

Mr.
A 660

on
vIv)

i

O

e
Ly

W\

EiE)

@ @® Unterfadenlberwachung einschalten (Wert "1" ).

v

[ O : @® Parametereingabe beenden.

®
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11.04.03 Liste der Parameter

ON = doppelt / OFF = einfach

fa (@]
g ]S
o 3] 2 ] = c =
Q £ > o O © oo ©
| § | &
o | & @ zZ9 in S o2
0 10 Unterfadenwachter-Stromstufe C 8-16 12
11 Unterfadenwachter-Stichzahler C 0-255 32
(Startwert)
1 100 Kontrast des Bedienfeld [%] A 90- 110 100
101 Tastenrlickmeldung des Bedienfelds A 0-1 1
O0=Ton aus / 1=Ton ein
102 Anfangsriegelstiche vorwarts C 0-9 3
103 Anfangsriegelstiche riickwarts C 0-9 3
105 Anfangsriegeldrehzahl B 100 - 1500 | 900
106 Anfangsriegeldrehzahl: C OFF - ON OFF
ON = pedalabh.
OFF = Uber Param. "105" eingestellt
107 Anfangsriegeldrehzahl pedalabh.: C OFF - ON OFF
ON = Uber Parameter "105" begrenzt
OFF = Uber Parameter "607" begrenzt
108 Endriegelstiche rlickwarts C 0-9 3
109 Endriegelstiche vorwarts C 0-9 3
110 Endriegeldrehzahl B 100 - 1500 | 1000
M Stichzahl von Lichtschranke hell A 1-255 6
bis Nahtende im manuellen Nahen
113 Start mit Lichtschranke B OFF - ON ON
ON = nur wenn Lichtschranke dunkel
OFF = auch wenn Lichtschranke hell
14 nach Lichtschranke oder Stichzahlung: C OFF - ON OFF
ON = Stopp
OFF = autom. Endriegel und Nahtende
116 Sanftanlaufstiche (Softstart) A 0-10 1
17 Drehzahl fir Sanftanlaufstiche B 180-1200 | 400
148 Anfangsriegel A OFF - ON ON
ON = doppelt / OFF = einfach
149 Endriegel A OFF - ON ON
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1 199 Drehzahl fir B 300-1500 | 1200
Lichtschranken Ausgleichsstiche [min]
2 | 206 Nahtunterbrechen mit Pedal -2 C OFF - ON OFF
220 Drehzahl Stufe 12 (Poti-Ersatz) [min] A 300-5000 | 4500
221 Drehzahlbegrenzung B 300-5000 | 4500
flr Nahtprogramme [min']
222 Drehzahl konstant B 300-5000 | 3000
fir Nahtprogramme [min”]
298 Anzahl verkirzter Stiche A 1-3 1
299 Kantenlinealabstand im A 10-185 185
"Manuellen Nahen" [1/10 mm]
3 | 323 Kantenlinealabstand min. [1/10 mm] B 10-50 10
325 Kantenlinealabstand max. [1/10 mm] B 165 - 185 185
347 Spulenwechsler 0= OFF / 1= ON B OFF - ON 0
348 Spulenwechsler (Aufnahmezeit in 10 ms) B 0-100 20
349 Spulenwechsler (Spule halten Zeit ein in B 0-100 10
10 ms)
350 Spulenwechsler (Spule halten Zeit aus in B 0-100 10
10 ms)
4 | 419 Riegel: C OFF - ON ON
ON = Invertierung
OFF = Unterdrlckung
478 Eckstich C OFF - ON ON
ON = genau
OFF = schnell (schnellere Taktzeit zu
Lasten der Genauigkeit)
492 Anzahl Nahtprogramme B 1-99 99
493 Anzahl Nahtstrecken je Nahtprogramm B 1-15 25
494 Anzahl Sequenzen max. B 1-15 3
495 Anzahl Programmeintrage in der
Sequenz max. B 3-15 5
5 | 554 Presserfufd nach Nahtstrecke C OFF - ON ON
bei Pedal vorwarts:
ON = oben / OFF = unten
584 Verriegelung: C OFF - ON OFF
ON = vierfach / OFF = normal
6 | 601 Schneiden: B OFF - ON ON
ON = ein/ OFF = aus
602 ON = Schneiden mit Pedal -1 C OFF - ON OFF
OFF = Schneiden mit Pedal -2
603 ON = Pedalruhe nach Schneiden C OFF - ON ON
OFF = sofortiger Start nach Nahtende
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6 | 604 Schneiden: C OFF - ON ON
ON = vorwarts nach halbem Endriegel
OFF = auch rlckwarts
605 Drehzahlanzeige: B OFF - ON OFF
ON = ein/ OFF = aus
606 Drehzahlstufe 1 (min.) [min] B 30 - 550 180
607 Drehzahlstufe 12 (max.) [min”] B 300 -5000 | 4500
609 Schneiddrehzahl [min”] B 60 - 500 180
618 Ruckdrehwinkel B OFF-ON | OFF
ON = ein/ OFF = aus
624 Anlaufsperre: ON = ein / OFF = aus C OFF - ON ON
642 Presserfuf3-Zeit von Einschaltung C 10-50 50
bis Spannungsreduzierung (Taktung)
651 Automatische Presserfuf’iabsenkung: C OFF - ON ON
ON = ein/OFF = aus
660 Unterfadeniberwachung: A 0-2 1
O =aus, 1 =ein
2 = Unterfadenrlckzahler ein
668 Fadenwischer = 1, B 0-2 2
Fadenklemme = 2, 0 = aus
7 | 700 Logische Nullmarke [Inkremente] B 0-127 0
702 Nadelposition (Nadel unten) B 0-30 15
703 Nadelposition (Fadenhebel oben) B 100 - 127 113
705 Nadelposition (Ende Schneidsignal) B 80 - 127 98
706 Nadelposition (Start Schneidsignal) B 40-80 68
707 Nadelposition B 40-80 70
(Start Fadenspannungsldsen)
710 Nadelposition B 80 - 127 106
(Nadel oben ohne Schneiden)
715 Einschaltdauer Fadenwischer [ms] B 0-2550 120
718 Moment der B 0-100 0

Stillstandsbremse (Restbremse)
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7 | 719 NéhfulR-Haltestrom B 0-50 40
720 Schneiden-Haltestrom B 0-50 40
721 TransportumstellerHaltestrom C 0-50 40
722 Beschleunigungs-Rampe: C 1-50 50
1 = flach / 50 = steil
723 Brems-Rampe: C 4-50 50
1 = flach / 50 = steil
729 Startverzégerung nach B 0-2550 120
Absenkung des Nahfuldes [ms]
730 Anhebeverzogerung B 0-2550 0
far Nahfufd nach Nahtende [ms]
731 Stichzahlverzogerung fir Endriegel C 0-2550 70
732 Verzdgerungungszeit flr Schneiden C 0-2550 30
nach einfachem Endriegel [ms]
733 Verzdgerungungszeit von C 0-200 30
Einschaltung Transportumstellung
bis Drehzahlstart [ms]
739 Verzdgerungszeit fir Drehzahl C 0-2550 200
nach Anfangsriegel oder
Stichverdichtung [ms]
740 Stichzahlverzdgerung fir Endriegel [ms] C 0-2550 60
760 Stichzahl bis Unterfadenwaéchter A 0-50000 | 1000
(Maschine Stopp in Nadeltiefposition)
761 Verlangerung B 0-2550 0
Fadenspannungsloésen/
Fadenziehen [ms]
791 Stichzahlverzogerung C 0-2550 30
far Anfangsriegel [ms]
797 Hardwaretest: ON = ein / OFF = aus B OFF-ON OFF
798 Nutzerebene: A 0-255 0
0 = Bedienerebene A
1 = Mechanikerebene B
11 = Serviceebene C
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7 799 Maschinenklasse: C 1-4 1
1 =2481
(2 bis 4 = andere Maschinenklassen)
8 | 800 Drehrichtung des Motors C OFF - ON ON
801 Rickdrehwinkel C 5-106 16
(618 = ON)
831 Startverzogerung fir B 0-10 5
Schrittmotor 2 [Inkremente]
832 Nadelposition (Transportbeginn) B 0-127 15
833 Nadelposition (Transportende) B 0-127 67
834 Stichsteller-Balance B -5-5 0
[1 Halbschritt = 5/100mm]
835 Verkurzter Einzelstich [%] A 0-100 50
843 Abstand Sensor 1 zu Sensor 2 B 75 -85 80
[1/10mm]
844 Abstand Sensor 1 zur Nadel [2/10mm] B 80 - 300 200
845 Drehzahlabhangige B 0-3 1
Stichlangenanpassung
[% pro 1000 min™]
846 Stichstellerkennlinienanpassung A 80- 110 A
fr Vorwarts-Stichlange [%]
847 Stichstellerkennlinienanpassung A 80- 110 A
fir Ruckwarts-Stichlange [%]
849 Maximale Stichlange [1/10 mm] A 0-60 25
862 Strom fir Schrittmotorachse 1 C 16 - 63 32
863 Strom fir Stromabsenkung der C 8-63 32
Schrittmotorachse 1
864 Schrittmotorachse 1
Stillstandsverweildauer des Kanten-
lineals (Pause zwischen 2 Bewegungen B 0-2500 20
in ms)

A = Werksseitig eingestellt
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8 | 880 Startstrom Hauptantrieb C 1-10 8
881 Filterparameter flr Lageregler C 0-12 5
884 Proportional-Verstarkung C 1-50 25
der Drehzahlregelung (allgemein)
885 Integral-Verstarkung C 0-50 35
der Drehzahlregelung
886 Proportional-Verstarkung C 1-50 30
des Lagereglers
887 Differential-Verstarkung C 1-50 30
des Lagereglers
889 Zeit fur Lageregelung (0 = immer) C 0-2550 200
890 Proportional-Verstarkung des C 1-50 25
Ubergeordneten Drehzahlreglers
fUr Stillstandsbremse (Restbremse)
891 Proportional-Verstarkung des C 1-50 20
untergeordneten Drehzahlreglers
fUr Stillstandsbremse (Restbremse)
9 | 901 Schneidfreigabe-Drehzahl C 180 - 500 400
956 Strom der Schrittmotorachse 2 B 30-63 56
957 Strom flr Stromabsenkung B 15-48 39
der Schrittmotorachse 2
958 Stromabsenkzeit Schrittmotorachse 2 B 0-2500 2000
978 Stromabbauzeit Schrittmotor 2 C 0-99 0
979 Stromabbauzeit Schrittmotor 1 C 0-99 0
985 Position fir Fadenklemme ein B 0-127 34
986 Position fir Fadenklemme aus B 0-127 103
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11.05

Fehleranzeigen und Bedeutung

Fehler Bedeutung
ERROR: 1 Pedal nicht in Ruhestellung
ERROR: 3 SM 1 Lineal (Referenzierung)
ERROR: 4 SM 2 Stichsteller (Referenzierung)
ERROR: 5 Bedienfeld
ERROR: 6 OTE
ERROR: 7 Can-Knoten fehlt (wenn Can-Knoten des Spulenwechsier fehlt)
ERROR: 8 Zick-Zacksensor
ERROR: 9 Anlaufsperre im Stillstand
ERROR: 10 Falsche Maschinenklasse
ERROR: 20 Falsche Software Version auf BDF - P1
ERROR: 27 SD-Karte
ERROR: 40 Durchlichtsensorik
ERROR: 45 Unterfadentberwachung
ERROR: 46 Spulenwechsler wenn Timeout
ERROR: 47 Spulenwechsler leer (wenn Magazin leer)
ERROR: 48 Spulenwechsler Error mit Unterfehler von Can-Knoten
ERROR: 60 Netzteil 24V zu niedrig
ERROR: 61 Netzteil 24V zu hoch
ERROR: 62 Kurzschluss 24 V
ERROR: 63 Uberlast Schaltnetzteil
ERROR: 92 Anlaufsperre bei Motorlauf
ERROR: 97 SM 1
ERROR: 98 SM 2
ERROR: 100 nicht maskierbaren Interrupt
ERROR: 151 System
ERROR: 155 Nahmotor
ERROR: 156 Timeout Kommunikation
ERROR: 157 SchrittmotorRampen
ERROR: 158 Schrittmotor-Frequenz
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11.06

Nahmotorfehler

Fehler Bedeutung
ERROR: 34 Bremsweg zu kurz
ERROR: 35 Kommunikation
ERROR: 64 Netzlberwachung
ERROR: 65 Uberstrom direkt nach Netz Ein
ERROR: 66 Kurzschluss
ERROR: 67 Netz Aus
ERROR: 68 Uberstrom im Betrieb
ERROR: 69 Keine Inkremente
ERROR: 70 Motor blockiert
ERROR: 71 Kein Inkrementalgeberstecker
ERROR: 73 Gestorter Motorlauf
ERROR: 75 Regler gesperrt
ERROR: 170 | Ubersetzung ungiiltig
ERROR: 171 Nullmarke ungultig
ERROR: 173 Motor im 1. Stich blockiert
ERROR: 175 Interner Anlauffehler
ERROR: 222 Totmann Uberwachung

®
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Wartung und Pflege

12 Wartung und Pflege

12.01 Wartungsintervalle
REINIGEN ..o taglich, bei Dauerbetrieb mehrmals
Greiferraum reinigen ........ooociiiiieieeeeeee e, taglich, bei Dauerbetrieb mehrmals
Olstand KONtrOlErEN .........oveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, taglich, vor Inbetriebnahme
Schmieren der Kegelrader...........ooooiiiii e einmal jahrlich
GebIESelUtTItEr FEINIGEN .vviiii it bei Bedarf

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

kUrzte Wartungsintervalle ratsam.

12.02 Reinigen der Maschine

Der erforderliche Reinigungszyklus fur die Maschine ist von folgenden Faktoren abhéangig:
@® Ein- oder Mehrschichtbetrieb

@® Nahgutbedingter Staubanfall

Optimale Reinigungsanweisungen konnen daher nur fir jeden Einzelfall festgelegt werden

Bei allen Reinigungsarbeiten ist die Maschine durch Ausschalten am Haupt-
schalter oder durch Herausziehen des Netzsteckers vom elektrischen Netz zu

trennen! Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

Um Betriebsstérungen zu vermeiden wer
den im Einschicht-Betrieb folgende Tatig-
keiten empfohlen:

Q’\'\

@® Maschine nach hinten umlegen.

@ Taglich bei Dauerbetrieb 6fter, Greifer und
Greiferraum reinigen.

Maschine mit beiden Handen
aufrichten!

Quetschgefahr zwischen Ma-
schinenkante und Tischplatte.

Fig. 12 - 01
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12.03 Olvorratsbehalter auffillen

2

Es muss sich immer Ol im Vor
A ratsbehalter befinden.

@ Bei Bedarf die Maschine nach hinten auf
die Oberteilstlitze umlegen.

@ Ol durch die Bohrung 1 bis zur Vorderkan-
te (siehe Pfeil) in den Vorratsbehalter 2
fallen.

Maschine mit beiden Handen
é aufrichten!

Quetschgefahr zwischen Ma-
schine und Tischplatte.

Fig. 12 - 02

Nur Ol mit einer Mittelpunktsviskositat von 22,0 mm?/s bei 40 °C und einer
Dichte von 0,865 g/cm3bei 15 °C verwenden.

/A_j Wir empfehlen PFAFF Nahmaschinendl Best.-Nr. 280-1-120 144.

A

12.04 Reinigung des Geblaseluftfilters

® Deckel 1 abnehmen.

@ Das Filterelement herausnehmen und
mit Druckluft ausblasen.

@® Das gereinigte Filterelement einlegen
und Deckel 1 aufsetzen.

|
J
Fig. 12 - 03\
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Tischplattenmontage

13 Tischplatte
13.01 Tischplattenausschnitt
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Tischplattenausschnitt

13.02 Tischplattenmontage
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Verschleil3teile

13 Verschleil3teile

il

91-100 296-25 (2x)

91-701 179-15 (2x)

95-774 361-05

S

11-108 174-25

91-262 250-91

Diese Liste zeigt die wichtigsten Verschleiteile.
Eine ausflhrliche Teileliste flr die komplette Maschine kann unter der
Internet-Adresse www.pfaff-industrial.de/de/service-support/downloads/
technical heruntergeladen werden. Alternativ zum Internet-Download kann die
Teileliste auch als Buch unter der Best.-Nr. 296-12-19 272 angefordert werden.

-]

91-262 376-91
|

99-137 190-05 (3x) 99-137 187-15 (2x)

99-137 188-16

99-137 186-05  99-137 415-05 (4x)

91—262‘377—91

99-137 192-05

99-137 194-05 99-137 191-05

99-137 193-05

11-330 085-15

System 134 KK
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VerschleilSteile

11-108 087-15

Cor— 91264 235-15
91264 33891 % 91-264 240-05
3 N
A )
i | * %0

11-108 222-15

99-137 151-45

91-171 049-05

L _ 91-171 04205
¢} —95-774 464-25
©—91-700 996-15
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