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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 gemafs 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 durchgefuhrt werden!

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

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

Ausnahmen regeln die Vorschriften EN 50110.

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

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

Der Einbau und / oder die Verwendung solcher Produkte kann daher unter 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.

Verletzungsgefahr fur Bedien- oder Fachpersonal!

Elektrische Spannung!

Gefahr fUr Bedien- oder Fachpersonal

Quetschgefahr der Hande!

> >[>[>

Gefahr flr Bedien- oder Fachpersonal

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

4
B
% Reinigen usw. Hauptschalter ausschalten!
3

>

~N
~

Q
o

/ﬁ\
T
&
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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 zustandigen 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 Riemenschutz 2 betreiben!
Verletzungsgefahr durch den umlaufenden Antriebsriemen!

Maschine nicht ohne Kippsicherung 3 betreiben!

Quetschgefahr zwischen Oberteil und Tischplatte!

Maschine nicht ohne Stltze 4 betreiben! Gefahr durch kopflastiges Oberteil!
Maschine kann beim Umlegen nach hinten Uberkippen!

PFAFF....



Bestimmungsgemal3e Verwendung

2

Bestimmungsgemal3e Verwendung

Die PFAFF 1571 st ein Einnadel-Saulen-Schnellnaher (Saule links der Nadel stehend) mit
vor- und rlckwartstransportierendem Schiebrad und Rollfufd sowie mitgehender Nadel.

Die PFAFF 1574 st ein Zweinadel-Saulen-Schnellndher mit vor und rlickwaértstransportie-
rendem Schiebrad und Rollfuf3.

Die PFAFF 1591 st ein Einnadel-Saulen-Schnellnaher (Saule rechts der Nadel stehend) mit
vor- und rlckwartstransportierendem Schiebrad und Rollfufd sowie mitgehender Nadel.

Die PFAFF 1593 st ein Einnadel-Saulen-Schnellndher (Saule rechts der Nadel stehend) mit
vor- und rlckwartstransportierendem Schiebrad und Rollfuf3.

Die Maschinen dienen zur Herstellung von Doppelsteppstichnahten in der Leder- und Polster
industrie.

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

Hersteller nicht! Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehort auch die Ein-

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

und Reparaturmafinahmen!

10
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Technische Daten

3.01

Technische Daten 4

PFAFF 1571

SOy . e 301 ( Doppelsteppstich )
NI ST BN © e 134
AUSTURIUNG BN7: oo zum Verarbeiten mittlerer Materialien
AUSTUhrUNG CN7: o zum Verarbeiten mittelschwerer Materialien

Nadeldicke in 1/100 mm:

AUSTUNIUNG BN 7 e 90 - 110
AUSTUNTUNG CN 7 e 120 - 150
SHCNIANGE MK L. 70 mm

Drehzahl max.:

AUSTUNTUNG BN 7 oo 3500 Stiche/min ¢
AUSTUNTUNG CN7 e, 2000 Stiche/min
Schneidabstand (fUr =725/..) ..ooiie e 0,8-2,5mm
Schneidgeschwindigkeit (fUr -725/..) ... 2800 Schnitte/Min.
Durchgang unter dem Rollful flr @ 30 MM ... 7 mm
Durchgang unter dem Rollfufs fiir @ 25 mm und @ 35 MM 12 mm
DUICNGANG ST . oo 245 mm
DUIChGaNGSNONE: ... e, 115 mm
SAUIBNNONE .. 180 mm
GrUNAPIattENMAMRE: ... 518 x 177

Abmessungen: des Oberteils

LM . e ca. 562 mm
Bl ca. 250 mm
HONE (UDEITISCR ) oo ca. 505 mm
MOTOTAATEN: .. siehe Typenschild des Motors
Gerauschangabe

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

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei bei n = 2800 min™:................ L,,=80 dB(A)E
Ausfihrung C:

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei bei n = 1600 min™:................ L, =74 dB(A m)
Nettogewicht ODEerteili .. ..o ca. 64 kg
Bruttogewicht OBErteIli .. ... e ca. 74 kg

A Technische Anderungen vorbehalten.

¢ Abhéangig von Material, arbeitsgang und Stichléange.
" K,=250dB

PFAFF.
Industrial
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Technische Daten

3.02

PFAFF 1574

SNy . oo 301 ( Doppelsteppstich )
NI STBMN © e 134-35
Ausflhrung BNG: ... zum Verarbeiten mittlerer Materialien
AusTUhrung CNB: ..o zum Verarbeiten mittelschwerer Materialien

Nadeldicke in 1/100 mm:

AUSTUNIUNG BN Lo 90-110
AUSTUNTUNG CN D e 120 - 150
SHCNIANGE MK L. e 5,0 mm

Drehzahl max.:

AUSTUNTUNG BND Lo 3000 Stiche/min *
AUSTUNTUNG CND Lo 2000 Stiche/min
Schneidabstand (fUr =725/..) ..o 0,8-2,5mm
Schneidgeschwindigkeit (fUr =725/..) ....vvviiiiiiiiiic e 2800 Schnitte/Min.
Durchgang unter dem Rollful® flr @ 30 Mmoo 7 mm
Durchgang unter dem Rollfufs fir @ 25 mm und @ 35 Mmoo, 12 mm
D] feialo - Tale ] o] f=T LU= LSRR 245 mm
DUrChgangSONE: ... ..o 115 mm
SAUIBNNONE ... 180 mm
GrUNAPIATEENMAIEE. ..o 518 x 177

Abmessungen: des Oberteils

= oo [PPSR ca. 562 mm
Bl ca. 250 mm
HONe ((UDEr TISCN ) oo ca. 505 mm
MOtOrAateN: .. o i siehe Typenschild des Motors
Gerauschangabe

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

Ausflihrung B:

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei bei n = 2800 min™:................ L, =81dBAM
Ausfihrung C:

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei bei n = 1600 min™:................. LpA =74 dB(A )
Nettogewicht OBl .. ..o ca. 68 kg
Bruttogewicht ODErteIl:......cvviiiiiiie e ca. 78 kg

A Technische Anderungen vorbehalten.
¢ Abhangig von Material, arbeitsgang und Stichlange.
" K,=25dB

12
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Technische Daten

3.03

PFAFF 1591

SOy . e 301 ( Doppelsteppstich )
NI ST BN © e 134
AUSTURIUNG BN7: oo zum Verarbeiten mittlerer Materialien
AUSTUhrUNG CN7: o zum Verarbeiten mittelschwerer Materialien

Nadeldicke in 1/100 mm:

AUSTUNTUNG BN 7 e 90 -110
AUSTUNTUNG CN 7 e 120 - 150
SHCNIANGE MBX. .. 7.0 mm

Drehzahl max.:

AUSTUNTUNG BN 7 oo 3500 Stiche/min ¢
AUSTUNTUNG CNT7 e, 2000 Stiche/min
Schneidabstand (fUr =725/..) ..o 0,8-2,5mm
Schneidgeschwindigkeit (fUr -725/..) ... 2800 Schnitte/Min.
Durchgang unter dem Rollfuf flr @ 30 Mmoo 7 mm
Durchgang unter dem Rollfuf? fir @ 25 mmund @ 35 Mmoo 12mm
DUrChgaNgSOreIte: .. . i i 245 mm
DUrChgangSNONE: ... ... 115 mm
SAUIBNNONE ... 180 mm
GrUNAPIattENMIAIRE: ... 518 x 177

Abmessungen: des Oberteils

=T o Lo [OOSR PP PPUPPPPRRN ca. 562 mm
BB e e ca. 250 mm
HONe ((UDEr TISCN ) oo ca. 505 mm
MOTOTAATEN: ... siehe Typenschild des Motors
Gerauschangabe

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

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei bei n = 2800 min™:................. LpA =80 dB(A)N
Ausfihrung C:

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei bei n = 1600 min™:................. L, =74 dB(A m)
Nettogewicht ODert il . ..o ca. 64 kg
Bruttogewicht OBEIteIl: .. ... e ca. 74 kg

A Technische Anderungen vorbehalten.

¢ Abhéangig von Material, arbeitsgang und Stichléange.
" K,=25dB

PFAFF.
Industrial
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Technische Daten

3.04

PFAFF 1593

SNy P e 301 ( Doppelsteppstich )
NI ST BN © e 134
Ausflhrung BNG: ... zum Verarbeiten mittlerer Materialien

Nadeldicke in 1/100 mm:

AUSTUNTUNG BN D Lo 90 -110
SHCNIANGE MBX. .. e 5,0 mm

Drehzahl max.:

AUSTUIUNG BND Lo 3500 Stiche/min ¢
Durchgang unter dem Rollful flr @ 30 MM ....oeeeeiic e 7 mm
Durchgang unter dem RollfuR flir @ 25 mm und @ 35 MM ..o, 12 mm
DUrChgaNgShreIte: .. . i 245 mm
DUrChgangSNONE: ... 115 mm
SAUIBNNONE ... 180 mm
GruNPlattENMIAIRE: ... e 518 x 177

Abmessungen: des Oberteils

- oo [ USRS PPUPPPPRIN ca. 562 mm
BB e ca. 250 mm
HONE ((UDEI TISCN )i oo, ca. 505 mm
MOtOrdaten: .. o o siehe Typenschild des Motors
Gerauschangabe

( Gerduschmessung nach DIN 45 635-48-A-1,1SO 11204, ISO 3744, ISO 4871 )
Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz bei bei n = 2800 min™:................ L,=80 dB(A)E)
NettogeWIChT ODEITEIII . .. i ittt ca. 64 kg
Bruttogewicht ODerteili............ooiiiiii e ca. 74 kg

A Technische Anderungen vorbehalten.
¢ Abhangig von Material, arbeitsgang und Stichléange.
" K,=25dB

14
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Entsorgung der Maschine

Entsorgung der Maschine

® Die ordnungsgemalle Entsorgung der Maschine obliegt dem Kunden.

@ Die bei der Maschine verwendeten Materialien sind Stahl, Aluminium, Messing und di-
verse Kunststoffe. Die Elektroausristung besteht aus Kunststoffen und Kupfer.

@® Die Maschine ist den ortlich glltigen Umweltschutzbestimmungen entsprechend zu
entsorgen, dabei eventuell ein Spezialunternehmen beauftragen.

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

PFAFF.....
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Transport, Verpackung und Lagerung

5

5.01

5.02

5.03

5.04

Transport, Verpackung und Lagerung

Transport zum Kundenbetrieb

Alle Maschinen werden komplett verpackt geliefert.

Transport innerhalb des Kundenbetriebes

FUr Transporte innerhalb des Kundenbetriebes oder zu den einzelnen Einsatzorten besteht
keine Haftung des Herstellers. Es ist darauf zu achten, dass die Maschinen nur aufrecht
transportiert werden.

Entsorgung der Verpackung

Die Verpackung dieser Maschinen besteht aus Papier, Pappe und VCI-Vlies. Die ordnungsge-
maéaRke 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.

16
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Arbeitssymbole

Arbeitssymbole

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

Hinweis, Information

[Zlo

= Reinigen, Pflege

Schmieren

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

ASRY

PFAFF.
Industrial
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Bedienungselemente

7 Bedienungselemente

7.01 Hauptschalter

0
ﬂ Vor dem Einschalten Maschine in Fadenhebelhochstellung bringen.

@® Durch Drehen des Hauptschalters 1 wird
die Maschine ein- bzw. ausgeschaltet.
O
|
(=@
1
Fig. 7 - 01
7.02 Tasten am Maschinenkopf

@® Solange die Taste 1 wahrend des Néah-
vorganges gedruckt wird, naht die
Maschine rickwarts.

@® DieTasten 2 konnen uber Parameter
203" und "204" mit Funktionen belegt
werden. (siehe Kapitel 15.07 Parameter
einstelungen).

@® Die am Maschinenkopf integrierte Nah-
leuchte wird mit der Taste 3 ein und aus-
geschaltet.

1 8 PFAF FTndusma\



Bedienungselemente

7.03

7.04

Spulenfadenkontrolle durch Stichzahlung

Fig. 7- 03

Pedal

@ Bei Erreichen der voreingestellten
Stichanzahl blinkt die Diode 1.

® Nach dem Fadenabschneiden und
Spulenwechsel beginnt die Stichzahlung
erneut.

5 Die Voreinstellung der Stichan-
ﬂ zahl siehe Kapitel 9.11 Spulen-
Stichzaher einstellen..

@® Bei eingeschaltetem Hauptschalter

0 = Ruhestellung

+1 = Nahen

-1 = RollfuR anheben

-2 = Nahfaden abschneiden

Andere Pedalfunktionen sind
ﬂ Uber die Programmierung ein-
stellbar, siehe Kapitel 10 Nahen.

PFAFF.....
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Bedienungselemente

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

7.05 Handhebel zum Anheben des Rollful3es
L J’I
- Q
8
Fig. 7-05
7.06 Rollful3 ausschwenken

-
(\
Fig. 7 - 06

@® Bei angehobenem Rollfuld kann der Roll-
fufd 1 durch leichtes Ziehen nach unten
ausgeschwenkt werden.

20
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Bedienungselemente

7.07

7.08

Knietaster

r \ﬁu

Fig. 7-07
Kniehebel
=1
— J
1
Fia. 7 - 08

@® Beim manuellen Nahen kann durch die
Betatigung des Knietasters 1 zwischen
2 voreingestellten Mehrweiten oder
2 Stichlangen gewahlt werden.

@® Beim programmierten Nahen kann die
Weiterschaltung der Nahtbereiche tber
den Knietaster 1 erfolgen.

5 Die Funktion des Knietasters1
ﬂ muss am Bedienfeld aktiviert
werden, siehe Kapitel 10 Nahen.

@® Durch Drilicken des Kniehebels 1 in Pfeil-
richtung wird der Rollfuld angehoben.

PFAFF.....
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Bedienungselemente

7.09 Kantenbeschneid-Einrichtung -725/04 zur PFAFF 1571

Nicht in das laufende Messer
greifen! Verletzungsgefahr!

Messerantrieb einschalten:
@® Hebel 1 nach hinten schwenken, das
Messer geht in Arbeitsstellung.

Messerantrieb ausschalten:
@® Hebel 1 dricken, das Messer schwenkt
nach hinten weg.

Kantenflihrung einschalten:

@® Kantenflihrung 2 von Hand einschwen-
ken und Hebel 3 drlicken, die Kantenfiih-
rung 2 geht in Arbeitsstellung.

Kantenfiihrung ausschalten:

@® Kantenflhrung 2 anheben und einrasten
lassen, die Kantenflihrung 2 ist aul3er Be-
trieb.

@ Hebel 4 anheben, die Kantenflhrung
schwenkt nach hinten weg.

Messer austauschen:

A Die nachfolgend aufgefihrten Arbeiten durfen nur von Fachpersonal oder
entsprechend unterwiesenen Personen durchgefuhrt werden!

@® Maschine ausschalten.
@® Schraube 5 16sen und Messer 6 herausnehmen.
® Neues Messer einsetzen und Schraube b leicht andrehen.

@ FEinstellung des Messers nach Kapitel 15.05.05 Messerbewegung der Justieranleitung
vornehmen und Schraube 5 festdrehen.

22

PFAFF.
Industrial



Bedienungselemente

7.10

Kantenbeschneid-Einrichtung -725/04 zur PFAFF 1574 und 1591

é Nicht in das laufende Messer greifen! Verletzungsgefahr!

Messerantrieb einschalten:
@ Hebel 1 nach hinten schwenken, das Messer geht in Arbeitsstellung.

Messerantrieb ausschalten:
@ Hebel 1 dricken, das Messer schwenkt nach hinten weg.

Kantenfihrung einschalten:
@® Kantenfihrung 2 von Hand einschwenken und Hebel 3 driicken, die Kantenfihrung 2
geht in Arbeitsstellung.

Kantenflihrung ausschalten:
@® Kantenflihrung 2 anheben und einrasten lassen, die Kantenflihrung 2 ist aul3er Betrieb.

@® Hebel 4 anheben, die Kantenfliihrung schwenkt nach hinten weg.

Messer austauschen:

Die nachfolgend aufgeflhrten Arbeiten dirfen nur von Fachpersonal oder
entsprechend unterwiesenen Personen durchgefihrt werden!

@® Maschine ausschalten.

@ Schraube 5 16sen und Messer 6 herausnehmen.

@® Neues Messer einsetzen und dicht an den Stichplatteneinsatz 7 schieben.
@ Schraube 5 leicht festdrehen.

@ Einstellung des Messers nach Kapitel 15.05.07 Messerstellung der Justieranleitung
vornehmen und Schraube 5 festdrehen.

PFAFF.....
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Bedienungselemente

7.11

7.11.01

Bedienfeld

Uber das, Bedienfeld werden Maschinenfunktionen fiir das Riisten, Nahen, Eingeben von
Parametern sowie Fehlermeldungen und Service-Einstellungen angezeigt und aufgerufen.

— .
—g 33 3 &t

Wi @@L MmE

@

)

Fig. 7- 11

Das Bedienfeld setzt sich aus den folgenden Steuer und Anzeigeelementen zusammen:

@ Das Display 1 besteht aus einer zweizeiligen alphanumerischen LCD-Anzeige mit 16
Zeichen pro Zeile, und wird zum Anzeigen von relevanten Informationen und der Parame-
terauswahl verwendet.

® Die +/-Tasten 2 werden zum Auswahlen oder Andern der angezeigten Funktionen und
Parameter verwendet.

® Die Funktionstasten 3 werden verwendet, um die relevante Funktion ein- oder auszu-
schalten. Aktive Funktionen werden jeweils durch eine erleuchtete LED-Leuchte ange-
zeigt.

Anzeigen im Display

AulRer den Texten und Einstellungswerten, werden die folgenden Zeichen auf dem Display
angezeigt.

Die Zeichen erscheinen nur in der Betriebsart Programiertes Nahen, siehe Kapitel 10.02
Programmiertes Nahen.

P> Aktuelle Programmnummer

i1 Aktueller Nahtabschnitt

T> | Nahteingabe Uber "Teach In"

DED> | Loschen eines Programms

Stichanzahl im aktuellen Nahtbereich

Maximal Drehzahl im aktuellen Nahtbereich

Stichlange (Vorschub) flr den Rollfufs

=
u]|Im| o =

Stichlange (Vorschub) flr das Schiebrad

24
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Bedienungselemente

7.11.02

(1)

7.11.03

&

W w U ®

+/-Tasten

FABCD
¢ 88 ¢ oo

EEEFEERPIEEE
Das Auswdhlen und Andern von Einstellungswerten (z.B. Eingabe von Riegelstichen)
erfolgt Uber die jeweiligen +/- Tasten. Durch Gedrickthalten der entsprechenden +/- Taste,

wird der darUber angezeigte Zahlenwert langsam geandert. Wird die +/-Taste flr langere Zeit
gedrickt, erfolgt die Anderung des Zahlenwertes schneller.

01010
VoW

Funktionstasten

Eine aktive Funktion wird immer durch die entsprechende erleuchtete LED-Leuchte ange-
zeigt.Detailtiere Funktionsbeschreibung: Anfangsriegel

Anfangsriegel

@ Durch Dricken dieser Taste wird die Nahtverriegelung am Nahtanfang (Anfangsriegel)
ein- bzw. ausgeschaltet. Beim manuellen Nahen kann die Anzahl der Vorwartsstiche (A)
bzw. der Rlckwartsstiche (B) des Anfangsriegels durch Driicken der jeweils darunterlie-
genden Taste geandert werden. Die Umstellung von Doppelriegel auf Einfachriegel wird

durch Nullstellen der entsprechenden Teilnahtstichzahl realisiert.

Endriegel

@® Durch Drlcken dieser Taste wird die Nahtverriegelung am Nahtende (Endriegel) ein-
bzw. ausgeschaltet. Beim manuellen Nahen kann die Anzahl der Rickwartsstiche (C)
oder Vorwartsstiche (D) durch Drlcken der jeweils darunterliegenden +/- Taste geandert
werden. Die Umstellung von Doppelriegel auf Einfachriegel wird durch Nullstellen der

entsprechenden Teilnahtstichzahl realisiert.

Nadelposition oben nach Nahstopp
@® Durch Dricken dieser Taste wird die Funktion “Nadelposition oben nach Nahstopp”
ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter Funktion positioniert die Nadel nach einem

Nahstopp im o.T.

FuBBposition nach Stopp

@ Durch Dricken dieser Taste wird die Funktion “Fuf3position oben nach Nahstopp” ein-
bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter Funktion wird der Nahfufd nach einem Nah-
stopp angehoben.

FuBposition nach Schneiden

@® Durch Drlcken dieser Taste wird dir Funktion “Fuf3position oben nach Fadenschneiden”
ein- bzw. ausgeschaltet. Bei eingeschalteter Funktion wird der Nahfufs nach dem Faden-
schneiden angehoben.

Fadenschneiden
@® Durch Dricken dieser Taste wird die Funktion “Fadenschneiden” ein- bzw. ausgeschaltet.

PFAFF.....
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Bedienungselemente

@ @O Y O @ CE

& & @ @

G

Drehzahl
® Uber diese Taste kann fir jeden Nahtbereich eine maximale Drehzahl festgelegt wer
den, die nur im entsprechenden Nahtbereich aktiviert ist.

Rlckwartsnahen (nur beim programmierten Nahen)
@ Durch Drlcken dieser Taste wird das Rickwartsndhen ein- bzw. ausgeschaltet.

Programmunterbrechung
@® Durch Dricken dieser Taste wird das automatische Abarbeiten eines Nahprogramms un-
terbrochen. Die Stichzéhlung wird ausgeschaltet und einige Ablaufe variiert.

Stopp
@® Beim programmierten Nahen stoppt die Maschine bei eingeschalteter Funktion automa-

tisch am Nahtbereichende.

Fotozelle
@ Durch Dricken dieser Taste wird die entsprechende Funktion ein- bzw. ausgeschaltet. Bei
eingeschalteter Funktion erfolgt die Weiterschaltung in den nachsten Nahtbereich Uber Fotozelle.

Stichzdhlung (nur beim programmierten Ndhen)
@ Durch Drucken dieser Taste wird die entsprechende Funktion ein- bzw. ausgeschaltet. Bei
eingeschalteter Funktion erfolgt die Weiterschaltung in den nachsten Nahtbereich nach

Ablauf der eingegebenen Stichzahl.

TE/Speed

@® Durch einmaliges Drlcken dieser Taste wird die Drehzahlbegrenzung fir den Nahbetrieb
aktiviert.

@ Durch zweimaliges Drlcken dieser taste (innerhalb von 5 Sekunden) wird von der Be-
triebsart Nahen in die Betriebsart Eingabe gewechselt.

Blattern
® Durch Driicken dieser Taste werden die Eingabemenis im Display durchgeblattert.

PM / Betriebsart
@® Durch Dricken dieser Taste wird das programmierte Nahen ein- bzw. ausgeschaltet. Im

alphanumerischen Teil der Anzeige werden die programmspezifischen Parameter aufgefihrt.

F1
@ Durch Dricken dieser Taste wird die Zielstichposition bei Nahbeginn ein- bzw. ausgeschaltet. Die

entsprechende Nadelposition wird Uber die Tastatur und durch Drehen am Handrad eingestellt.

F2
® Keine Funktion zugeordnet.

F3

@® Durch Driicken dieser Taste wird die entsprechende Funktion ein- bzw. ausgeschaltet.
Bei eingeschalteter Funktion erfolgt die Weiterschaltung in den nachsten Nahtbereich
Uber Knietaster.

F4
@ Durch Dricken dieser Taste wird der nachste Riegel nicht ausgefihrt. Durch zweimaliges

Drlcken dieser Taste werden die nachsten zwei Riegel nicht ausgeflhrt.

26
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8 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.

8.01 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.

i Aus verpackungstechnischen Grinden ist die Tischplatte abgesenkt.
Das Einstellen der Tischhohe wird nachstehend beschrieben.
8.01.01 Tischhdhe einstellen

|

3\1

—

|

iy =

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

@® Schrauben 1 und 2 I6sen.

@ 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 gleichmalf3ig ver

stellen.

@® Schrauben 1 gut festziehen.

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

PFAF FTndustrla\ 27



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.02 Nahmaschine in das Gestell einsetzen

Fig. 8 - 02

\a:

&0

L]

o 00 O
o 00 O
000000000

Q000
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O

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

@ Oberteilstiitze 2 in die Bohrung der Tischplatte einstecken.

N\

Maschine nicht ohne Stltze 2 betreiben! Gefahr durch kopflastiges Oberteil!

Maschine kann beim Umlegen nach hinten Uberkippen!

28
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.03 Kippsicherung montieren

Maschine ausschalten!

Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der

Maschine!

@® Die im Zubehor befindliche Kippsicherung
1 mit Schraube 2 anschrauben.

Maschine nicht ohne Kippsiche-

rung 1 betreiben!
Quetschgefahr zwischen Ober

teil und Tischplatte!

Fig. 8- 03

8.02 Anbaumotor montieren

8.02.01 Anbaumotor an Lagerplatte montieren
Fig. 8-04

Lagerplatte 1, wie in Fig. 8-04 gezeigt, am Motor 2 mit den Schrauben 3 anschrauben.
Den Keil aus der Motorwelle 4 entnehmen.

Winkel 5 mit den Schrauben 6 anschrauben.

>

Zahnriemenrad 7 so auf der Motorwelle 4 montieren, dass die Schraube 8 mit Ansatz in
der Nut der Motorwelle 4 steht.

Gewindebolzen 9 in die Lagerplatte 1 einschrauben.

PFAF FTndustrla\ 29



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02.02 Anbaumotor an Maschine montieren

@ Lagerplatte 1 des Motors 2 am Maschi-
nengehause mit den Schrauben 3 und
4 anschrauben (Schrauben 3 und 4 nur
leicht anziehen).

8.02.03

@® Schrauben 2 (2x) und Schrauben 4 (3x)
zum Befestigen der Abdeckung 1 an das
Gehause verwenden.

@® Abdeckung 3 auf Abdeckung 1 legen und
mit Schrauben 4 (3x) befestigen.

Fig. 8- 06
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02.04

Steckverbindungen und Erdungskabel anschliel3en

B\

@ Alle Stecker gemald Ihrer Bezeichnung am Steuerkasten 2 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 von Motorleitung M an Erdungspunkt E festschrauben.

PFAFF.....
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02.05 Zahnriemen auflegen / Grundstellung des Maschinenantriebs bei der

PFAFF 1571; 1591 und 1593
@® Maschine einschalten

E T o
2.5 @
IR
@
CIEIERSIENSICICIONSIE)
I
2 X @ Taste TE/Speed zweimal driicken, um die Betriebsart Eingabe aufzurufen.
VAL ©
101 @
NN
o8
CNEIEISIENSICIV)

o)

600 @
2% 8 o
WRARODEO0mB®

< @® Auswahl durch Dricken der entsprechenden +/- Taste bestatigen.

@® Codenummer eingeben, siehe Kapitel 9.10 Codenummer eingeben/andern.

[g SRR

RO 0mB®

<« @® Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste die Parametergruppe “603" auswahlen.

Motorwelle von Hand drehen, bis im Display der Wert ,, 8" steht.

@® Am Handrad in Drehrichtung drehen, bis die Nadelspitze von oben kommmend auf Hohe
der Stichplatten-Oberkante steht.

@® Unter Beachtung, dass sowohl die Motorwelle 4 (Fig. 8 - 08) als auch die Maschine nicht
verdreht werden, den Zahnriemen 1 auflegen.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

ﬁ

Fig. 8- 08

@® Zahnriemen 1 auflegen
@ Lagerplatte 2 des Motors so schwenken, dass der Zahnriemen 1 gespannt ist.
@® |n dieser Stellung Schrauben 3 festziehen.

@® Am Handrad in Drehrichtung drehen, bis die Nadelspitze von oben kommend auf Hohe
der Stichplatten-Oberkante steht und den Wert nochmals Uberprifen. Als Toleranz sind + 2
Inkremente zulassig.

o
@ Einstellung des Néhmotors durch Drlicken der Taste TE/Speed abschlieen.

PFAF FTndustrla\ 33



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02.06 Zahnriemen auflegen / Grundstellung des Maschinenantriebs bei der PFAFF 1574

@® Zahnriemen 1 (Fig. 8 - 08) auflegen.
@ Lagerplatte 2 des Motors so schwenken, dass der Zahnriemen 1 gespannt ist.

@ In dieser Stellung Schrauben 3 festziehen.

@ Positionsgeber 8 so auf die Welleschieben,
dass das Anhaltestlck 9 in derNut des
Positionsgebers steht (siehe Pfeil).

@® Schrauben 10 leicht anziehen.

@® Adapterkabel 11 an der Buchse X 3 am-
Steuerkasten einstecken.

@ Positionsgeber 12 an Stecker S anschliel3en.
@® Motor an Stecker R anschlieRen.

@® Erdungskabel 13 am Gehause anschlief3en.

Fig. 8- 10
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

o @

No

<
SPEED

Maschine einschalten

[. &) .%.%; .i)%@ ® ? :

VAL
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[g oy i
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Auswahl durch Dricken der entsprechenden +/- Taste bestatigen.

@‘@@

Codenummer eingeben, siehe Kapitel 9.10 Codenummer eingeben/andern.
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Durch Drucken der entsprechenden +/- Taste die Parametergruppe “603" auswahlen.

NO
603

<

O

O

®

OIS
®®
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OO | @ ©e
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Durch Drlicken der entsprechenden +/- Taste die Maschine eine Umdrehung ausflhrenlassen.

Nadelstangenposition prifen.

Schrauben 10 des Positionsgebers |6sen, Welle des Positionsgebers festhalten und am
Handrad in Drehrichtung drehen, bis die Nadelspitze von oben kommend auf Hohe der
Stichplatten-Oberkante steht.

Schrauben des Positionsgebers festziehen.
Durch erneutes Drlicken der entsprechenden +/-Taste die Maschine nochmals eine Umdrehung
ausflihren lassen und Einstellung Gberprifen - evtl. Einstellvorgang wiederholen.

Einstellung des Nahmotors durch Drlcken der Taste TE/Speed abschliefien.

PFAFF.....
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02.07 Riemenschutz des Anbaumotors montieren

® Riemenschutz 1 mit den Schrauben 2
und 3 anschrauben.

8.02.08 Sicherheitsschalter anschliel3en

@® Die Stecker 1 des Sicherheitsschalters 2
wie in Fig. 8 - 12 gezeigt anschlieflzen.

Bei zurlickgelegtem Oberteil
aktiviert der Sicherheitsschalter
O die Einschaltsperre, die ein
ﬂ Anlaufen der Maschine bei
eingeschaltetem Hauptschalter

verhindert.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02.09 Funktion der Anlaufsperre prifen

STOP LA ) ()
25 25 ) @®

2 28 8 52

WD LHBE

@® Maschine am Hauptschalter einschalten und Oberteil umlegen.
® Im Bedienfeld muss die Meldung “STOP" erscheinen.
@ Erscheint diese Meldung nicht, Einstellung des Schalters 2 Uberprifen.

@® Nach Aufrichten des Oberteils ist die Maschine wieder betriebsbereit.

8.03 Garnrollenstander montieren

@® Garnrollenstander gemals nebenstehen-
der Grafik montieren.

@ Anschliel’end den Stander in die
Bohrung in der Tischplatte einsetzen und
mit den beiliegenden Muttern befestigen.

Fig. 8- 13
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8.04 Erste Inbetriebnahme

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

@® Maschine grindlich sdubern und anschliel3end 6len, siehe auch Kapitel 12 Wartung und
Pflege.

@ \Von Fachkraften prifen lassen, ob der Motor der Maschine mit der vorhandenen Netz-
spannung betrieben werden darf 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!

Vor der ersten Inbetriebnahme von Fachkraften die Grundstellung des Maschi-
nenantriebes prifen lassen! Ggf. diese Einstellung vornehmen lassen.

> [>[>

8.05 Maschine ein- / ausschalten

@® Maschine einschalten ( siehe Kapitel 7.01 Hauptschalter ).
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9.01

Risten

schen Netz zu trennen!

Nadel einsetzen

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

Alle Rustarbeiten durfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal
durchgefihrt werden. Bei allen Rustarbeiten ist die Maschine durch Betatigen
des Hauptschalters oder durch Herausziehen des Netzsteckers vom elektri-

( 11l @

Fig. 9- 01

T

Fig. 9 - 02

Maschine ausschalten!

Nur Nadeln des fur die Maschine vorgesehenen Systems

é Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

verwenden, siehe Kapitel 3 Technische Daten!

PFAFF 1571; 1591 und 1593
@ Rollful’l 3 anheben und ausklappen
@® Nadelstange in Hochstellung bringen.

@ Schraube 1 16sen und Nadel 2 bis zum
Anschlag einflihren. Die lange Rille
muss bei der PFAFF 1571 nach rechts
und bei der PFAFF 1591; 1593 nach
links zeigen.

@® Schraube 1 festdrehen.

PFAFF 1574

@ Rollfu’ 3 anheben und ausklappen

@ Nadelstange in Hochstellung bringen.

@ Schrauben 1 16sen und Nadeln 2 bis zum
Anschlag einfihren. Die lange Rille der
linken Nadel muf nach rechts und die der
rechten Nadel nach links zeigen.

@® Schrauben 1 festdrehen.

®
P FA F F Industrial
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9.02

Unterfaden aufspulen, Fadenvorspannung regulieren

Fig. 9-03

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

@® Den Faden gemald Fig. 9 - 03 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 Néahens.

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 |0sen.

Fadenflhrung 7 entsprechend verdrehen.

@® Mutter 6 festdrehen.
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9.03 Spulenkapsel herausnehmen / einsetzen

Maschine ausschalten!

Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der

Maschine!

Spulenkapsel herausnehmen:

@® Fadenhebel in seine hochste Stellung
bringen

@ Siulenabdeckung 6ffnen, Blgel 1 hoch-
klappen und Spulenkapsel 2 herausneh-
men.

Spulenkapsel einsetzen:

@® Spulenkapsel 2 bis zum splrbaren Einra-
sten in den Spulenkapseltrager driicken.

@® Blgel 1 umlegen und Saulenabdeckung
schlielRen.

Maschine nicht mit getffneter Sdulenabdeckung betreiben!
Verletzungsgefahr durch sich bewegende Teile!

9.04 Spulenkapsel einfadeln, Unterfadenspannung regulieren

Fig. 9-05

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der
Maschine!

@® Spule gemaR Fig. 9 - 05 einfadeln

@® Beim Fadenabzug muss sich die Spule in
Pfeilrichtung drehen.

@® Fadenspannung durch Drehen der
Schraube 1 regulieren.

®
P FA F F Industrial
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9.05

Oberfaden einfadeln / Oberfadenspannung regulieren (oei der PFAFF 1571; 1591und 1593)

Fig. 9 - 06

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

@ Oberfaden gemafd Fig. 9 - 06 einfadeln. Dabei ist darauf zu achten, dald die Nadel bei der
PFAFF 1571 von rechts nach links und bei der PFAFF 1591;1593 von links nach rechts
eingefadelt wird.

@® Oberfadenspannung durch Drehen der Réandelschraube 1 regulieren.
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9.06

Oberfaden einfadeln / Oberfadenspannung regulieren (bei der PFAFF 1574)

) /
/D [\ "\\"
\V] [V
ol
©
| ®
&
\

Fig. 9-07

Maschine ausschalten!

A

Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

@® Oberfaden gemafd Fig. 9 - 07 einfadeln. Dabei ist darauf zu achten, daR die rechte Nadel

von links und die linke Nadel von rechts eingefadelt wird.

@® Oberfadenspannung durch Drehen der Randelschraube 1 ( rechte Nadel bzw. 2 linke Na-

del ) regulieren.

®
P FA F F Industrial

43




Rlisten

9.07
9.07.01
—
"
9.0702

m] |= VG

Stichlange einstellen

Die Stichlange wird durch die Einstellung der Vorschibe von Rollfuld und Schiebrad festge-
legt. Zur Einarbeitung von Mehrweiten muss der Vorschub am Rollfufd grofier oder kleiner
sein als der Vorschub am Schiebrad.

Eingabe der Standardstichlange

@® Maschine einschalten.

Nach dem Einschalten der Maschine werden die aktuellen Werte der Stichlange flr
Rollfu’ und Schiebrad im Display angezeigt.

v O]
25 25 @ @

2 28 & B
olc)
WHDODROLWHOE

@ Stichlange (Vorschub) fir den Rollfufd durch Driicken der entsprechenden +/- Taste ein-

stellen.

@ Stichlange (Vorschub) fir das Schiebrad durch Driicken der entsprechenden +/- Taste ein-
stellen.

Eingabe einer zweiten Stichlange oder Mehrweite

Uber die PM Taste kann neben der Standardstichlange eine zweite Stichlangen- oder Mehr
weiteneinstellung vorgenommen werden. Zwischen den beiden Einstellungen wird beim
programmierten Nahen durch Betdtigung des Knietasters umgeschaltet.

t2 A
1 25 25

%%%%

W@BBH UM

@® Maschine anschalten.

I_J

Taste PM drlicken, um ins programmierte Nahen zu gelangen(LED-Leuchte leuchtet auf).

@® Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste die Programmnummer (1 oder 2) auswah-
len.1 - 2 Stiche nahen und Knietaster betatigen, siehe auch Kapitel 7.07 Knietaster.

@ Stichlange (Vorschub) fur den Rollfufd durch Driicken der entsprechenden +/- Taste
einstellen.

@ Stichlange (Vorschub) fir das Schiebrad durch Driicken der entsprechenden +/- Taste
einstellen.
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9.08 Anfangs-und Endriegel eingeben

@® Maschine anschalten.

5 25| o
®&

2 28 8 52
)00 @ @G 5

@ Durch Drlicken der Tasten Anfangsriegel und/oder Endriegel die entsprechende Funktion
einstellen. (LED-Leuchte leuchtet auf)
7 @ Durch Drlcken der Taste Blattern zum Eingabement der Anfangs- und Endriegel wech-
seln.

A B C D| (¢
3 3 3 3| .
¢ 32 ¢ o

@

OIEIENCINSICIOIONCXO)

A @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den gewUlnschten Wert flr die Anzahl der
Vorwartsstiche (A) des Anfangsriegels auswahlen.

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

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

D @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den gewdinschten Wert flr die Anzahl der
Vorwartsstiche (D) des Endriegels auswahlen.

’ @® Durch Dricken der Taste Blattern wird wieder das Eingabemeni der Stichlange
aufgerufen.
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9.09 Codenummer eingeben/andern

@® Maschine anschalten.

L 7T o)
2.5 25 @
®

2 58 § &

OIEIENCICNSICIOIOL O

<
2 X @® Taste TE/Speed zweimal driicken, um die Betriebsart Eingabe aufzurufen.

e

000000@@6@%

No @ Durch Driicken der entsprechenden +/- Taste die Parametergruppe “800" auswahlen.

OIS
= ®

ey o

glelelslelSiclololc o)

<4 ©® Auswahldurch Dricken der entsprechenden +/- Taste bestatigen.

®®
O 0O @ 00

@. als) - Elelololelo

@® Codenummer durch Driicken der entsprechenden Tasten eingeben (ab Werk ist der Code
“1500" eingestellt), siehe auch Kapitel 7.11.03 Funktionstasten.

<4 O Etingabe der Codenummer durch Dricken der entsprechenden +/- Taste abschlielRen.

ausgeschaltet wird. Solange die Maschine nicht ausgeschaltet wird, sind

Die Codeeingabe bleibt gespeichert, bis die Maschine am Hauptschalter
A alle Parameter ohne erneute Eingabe der Codenummer frei zugéanglich.
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No

VAL @

801 @
$ 33 8 &
o8

IS IENSICIGIOISNE)

@® Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Parameter “810" auswahlen.

s

<4 @ Auswahldurch Dricken der entsprechenden +/- Taste bestétigen.

CODE: 1500 %

A\,‘ T
R D S

) OO @

@ P00BORPOOH®

@® Codenummer durch Driicken der entsprechenden Tasten eingeben, siehe auch Kapitel

7.11.03 Funktionstasten.

@® Eingabe durch Driicken der TE/SPEED Taste beenden, dabei wird die neu eingegebene

Codenummer gespeichert und die Betriebsart Nahen aufgerufen.

alle Parameter ohne dem wiederholten Eingeben des Template-Code frei
zuganglich. Vergessen Sie den Code nicht!Ohne den dementsprechenden
Code koénnen geschitzte Funktionen nicht aufgerufen werden! In diesem
Fall wenden Sie sich bitte an das PFAFF Kundendienstzentrum.

f Unter der Voraussetzung, dass die Maschine nicht ausgeschaltet ist, sind

®
P FA F F Industrial
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9.10 Spulen-Stichzahler einstellen

@® Maschine anschalten.

o
2 X @ Taste TE/Speed zweimal driicken, um die Betriebsart Eingabe aufzurufen (LED-Leuchte
leuchtet auf).

NO VAL
101 Il

L

No @ Durch Driicken der entsprechenden +/- Taste die Parametergruppe “105" auswahlen.

NO VAL

105 1000 %

O]

o

© 0

VAL @ Durch Driicken der entsprechenden +/- Tasten die Anzahl der Stiche, die mit einer Spule

genaht werden sollen, einstellen.

@ Eingabe durch Driicken der TE/Speed Taste beenden, dabei wird der eingegebene Wert
gespeichert und die Betriebsart Nahen aufgerufen.

Zur Aktivierung der Stichzahlung, muss der Wert des Parameters “104" auf

7

1" stehen.

[—lo
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9.1

SD-Speicherkarte einsetzen und entfernen

Sl

@
EFEE

ElCIEEIE;

Fig. 9-08

[=lo

SD-Karte einsetzen

@® Abdeckung 1 offnen.

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

@® Abdeckung 1 wieder schliefden.

o Nur Speicherkarten des For
ﬂ mats FAT 16 verwenden.

SD-Karte entfernen

@® Abdeckung 1 offnen.

@ Leicht auf die Ecke der SD-Speicherkarte 2
drlcken — die SD-Karte wird ausges-tofden.

@® Abdeckung 1 wieder schliefden.

Durch verschieben des Schiebers 3 ist es moglich, die Schreibschutzfunktion
auf der SD-Speicherkarte zu aktivieren (Position “LOCK") oder zu deaktivieren.
Die Schreibschutzfunktion muss deaktiviert sein, um Daten auf der SD-

Speicherkarte zu speichern, zu bearbeiten oder zu l6schen.

@® Die SD-Karte muss fur spatere Boot-Vorgange aufbewahrt werden.

® Die SD-Karte ist keine Standardkonfiguration.

®
P FA F F Industrial
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10

©
10.01

=

7

Nahen

In der Betriebsart Nahen werden alle fir den Nahvorgang relevanten Einstellungen im Display
angezeigt. Funktionen kdnnen durch Tastendruck ein- oder ausgeschaltet werden, Werte flr
Anfangs- und Endriegel oder Zielstich konnen direkt gedndert werden.

In dieser Betriebsart wird zwischen manuellem Nahen und programmiertem Nahen unterschieden.
Zum Wechsel zwischen manuellem Nahen (LED-Leuchte aus) und programmiertem Nahen
(LED-Leuchte an) erfolgt Uber die Taste “"PM"

Unter den Programmnummern 1-2 sind Festprogramme festgelegt. Die Programmnummern
3-99 koénnen mit frei programmierbaren Nahten belegt werden.

Manuelles Nahen

Nach dem Einschalten der Maschine und der Auswahl des manuellen Nahens Uber die
Taste PM, erscheint das Display zur Eingabe der Stichlange, siehe auch Kapitel 9.07 Stich-
lange eingeben.

o w

25 25
D 28§ ok
EEEEEEEES

Bei eingeschalteten Riegelfunktionen erscheint das Display zur Eingabe der Riegelwerte,
siehe auch Kapitel 9.08 Anfangs- und Endriegel eingeben.
Die Umschaltung zwischen den Displays erfolgt durch Driicken der Taste Blattern.

FABCD
(=) &)

§ $% 8 o

REEEEEROER

Weitere Funktionen im manuellen Nahen, siehe auch Kapitel 7.11.03 Funktionstasten:

Riegelunterdrickung

e

Rollful® oben ein/aus

%

Rollful? nach Nahtende oben ein/aus
o

Fadenschneiden ein/aus

Anfangsriegel ein/aus

Endriegel ein/aus

=) (2 @)

Nadelposition oben ein/aus

Das Nahen erfolgt Uber die Pedalfunktionen, siehe auch Kapitel 7.04 Pedal.
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10.02

o

Programmiertes Nahen

Im programmierten Nahen wird zwischen Festprogrammen (Programmnummern 1 und 2) und
frei programmierbaren Nahtprogrammen (Programmnummern 3-99) unterschieden.

Die Festprogramme dienen zum schnellen und komfortablen Herstellen von Nahten mit
unterschiedlichen Stichlangen bzw. Mehrweiten. Die jeweils 2 oder 3 Nahtbereiche werden
Uber die Knietasterfunktion weitergeschaltet, siehe auch Kapitel 7.07 Knietaster.

Die Festprogramme sind als Rundlaufprogramme ausgelegt und werden durch Pedalfunktion
abgeschlossen, siehe auch Kapitel 7.04 Pedal.

Die frei programmierbaren Nahtprogramme (Programmnummern 3 bis 99) konnen je nach
Bedarf eingegeben, geandert oder geléscht werden, siehe Kapitel 11 Eingabe.

Nach dem Einschalten der Maschine (Kapitel 7.01 Haupschalter) und der Auswahl des pro-
grammierten Nahens Uber die Taste PM, erscheint das Display zur Auswahl von Programm-

nummer, Nahtbereich und Stichlange.

(e
2 5% 8 5%

Loooooo@@ooc

Sind weitere Funktionen wie Riegelfunktionen, maximale Nahtbereichsdrehzahl oder

1010
Ve ®

Stichzahlung eingeschaltet, wird durch Drlcken der Taste Blattern zwischen weiteren
Displays zur Eingabe der entsprechenden Werte umgeschaltet, zum Beispiel zur Eingabe
der Werte flr Nahtbereichsdrehzahl und Stichzéhlung.

o Die Anzahl der Riegelstiche wird im manuellen Nahen vorgenommen, siehe

ﬂ Kapitel 9.08 Anfangs- und Endriegel eingeben. Die eingegebenen Werte gel-
ten fUr alle Nahtprogramme.

FDIZ ¢ [om
1

1 1300 134

SR

EEEEEERITEE

l__||

@ Die Eingabe der Werte erfolgt jeweils durch Drlicken der entsprechenden +/- Taste.

®
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Weitere Funktionen im programmierten Nahen, siehe auch Kapitel 7.11.03 Funktionstasten:

Zielstichposition ein/aus

Knietasterfunktion ein/aus

Riegelunterdrickung ein/aus

Anfangsriegel ein/aus

Endriegel ein/aus

Nadelposition oben ein/aus

Rollfufd oben ein/aus

Rollful? nach Fadenschneiden
oben ein/aus

A SINOIONS)

AN OHEY

Fadenschneiden ein/aus

Nahtbereichsdrehzahl ein/aus

Nahtrichtung riickwarts ein/aus

Programmunterbrechung

Programmierter Stopp ein/aus

Fotozelle ein/aus

Stichzahlung ein/aus

Das Nahen erfolgt Uber die Pedalfunktionen, siehe Kapitel 7.04 Pedal.

Gehoren mehrere Nahtbereiche zu einem Nahtprogramm, werden die einzelnen
Nahtbereiche automatisch nacheinander abgearbeitet.
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10.03 Programmunterbrechung

Soll der Ablauf eines Nahtprogramsmms unterbrochen werden (z.B. bei einem Fadenriss), muss
die Funktion Programmunterbrechung aufgerufen werden.

@® Nach dem Driicken der Taste Programmunterbrechung, wird der Nahtprogrammablauf
unterbrochen. Es kann manuell weitergenaht werden, dabei werden die Werte fir die
Stichlangen aus dem aktuellen Nahtprogramm Ubernommen.

(

> 112 4 'f

8 35 3 o

el ElclelEle]

ololo;
oo

i1 @ Uber die entsprechende +/- Taste wird der Nahtbereich ausgewahlt, in dem das Nahtpro-
gramm fortgesetzt werden soll.

® Nach nochmaligem Dricken der Taste Programmunterbrechung erfolgt der Einstieg in
@ den ausgewahlten Nahtbereich, das programmierte Nahen wird fortgesetzt.

10.04 Fehlermeldungen

Bei Auftreten einer Stoérung erscheint im Display der Text "ERROR" zusammen mit

einem Fehlercode, wie im nachfolgenden Beispiel gezeigt. Ausserdem leuchtet die Diode
im Speicherkarteneinschub rot (siehe Pfeil). Eine Fehlermeldung kann durch falsche Einstel-
lungen, fehlerhafte Elemente oder durch Uberlastungszustinde hervorgerufen werden.

| @
ERROR: 9

™
@ ®0 | ® o
@Q <l @

@® Fehler beheben.

Z ® Ggf. Fehlerbehebung durch Driicken der Taste TE/Speed quittieren.
Die Diode im Speicherkarteneinschub (siehe Pfeil) leuchtet gelb.

Erlauterung der Fehler Kapitel 11.07 Fehleranzeigen und Bedeutung.

1
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11 Eingabe

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

11.01 Betriebsart Eingabe
Im Grundzustand der Eingabe kdnnen die Parameter und die zugehorigen Werte der Steue-
rung direkt eingegeben werden. Die Funktionen Info, Fotozelle und der Service kénnen auf-
gerufen werden.

11.01.01 Ubersicht der Funktionen in der Betriebsart Eingabe

2 % Durch zweimaliges Drlcken der Taste TE/Speed wird die Betriebsart Eingabe aufgerufen.
=/ Innerhalb der Betriebsart Eingabe wird zwischen Parametereingabe und Nahtprogramm-
eingabe unterschieden.
2 Nach Aufrufen der Betriebsart Eingabe gelangt man Uber die Taste PM in die Nahtpro-
grammeingabe.

11.01.02 Ubersicht der Nahtprogrammeingabe

@ Nahtprogrammeingabe aufrufen
— % Programmnummer auswahlen (entsprechende +/- Taste)
— (3 Eingabevariante auswahlen

P> Nahtprogrammeingabe/-dnderung
4  Auswahl bestatigen (Enter)

— it Nahtbereich
E— Stichlénge (Vorschub) Rollfuf?
I Stichlange (Vorschub) Schiebrad

T Blattern (nur bei eingeschalteten nachfolgenden Funktionen)

—— 1t Nahtbereich
—— Max. Drehzahl
—— M Stichanzahl

@ Zielstichposition

m Blattern (nur bei eingeschalteten nachfolgenden Funktionen)

— 11 Nahtbereich

— A Vorwartsstiche Anfangsriegel
—— B Rickwartsstiche Anfangsriegel
— 7 Drehzahl Anfangsriegel

! Blattern (nur bei eingeschalteten nachfolgenden Funktionen)

— it Nahtbereich

—— C Rickwartsstiche Endriegel
—— D Vorwartsstiche Endriegel
— T Drehzahl Endriegel
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7 Blattern

— 11 Nahtbereich

—— INS Nahtbereich einflgen

—— DEL Nahtbereich |6schen

—— END Auswabhl letzter Nahtbereich

Eingabevariante

— D Nahteingabe Uber Teach In
« Auswahl bestatigen (Enter)

i Nahtbereich
n Stichlange (Vorschub) Rollful®
I Stichlange (Vorschub) Schiebrad

m Blattern (nur bei eingeschalteten nachfolgenden Funktionen)

i Nahtbereich
I Max. Drehzahl
I @ Zielstichposition

—J!) Blattern (nur bei eingeschalteten nachfolgenden Funktionen)

—— 1t Nahtbereich

A Vorwartsstiche Anfangsriegel
-} Riackwartsstiche Anfangsriegel
0 Drehzahl Anfangsriegel

m Blattern (nur bei eingeschalteten nachfolgenden Funktionen)

— 1 Nahtbereich

—— C Ruckwartsstiche Endriegel
D Vorwartsstiche Endriegel
— Drehzahl Endriegel

Nach Betatigung des Pedals

— 1t Nahtbereich
—— [ Genahte Stichanzahl
——END Auswahl letzter Nahtbereich section

Eingabevariante auswahlen

DEL>  Ldschen von Nahtprogrammen

Zur ndheren Erlauterung anderer Funktionen, siehe Kapitel 7.11.03 Funktionstasten.
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11.02 Varianten der Nahtprogrammeingabe

Zur Eingabe bzw. zum Andern oder Léschen von Nahtprogrammen stehen grundsatzlich drei
Eingabevarianten zur Verfligung.
@® Nahtprogrammeingabe/-dnderung (Eingabe von Werten).

@® Nahtprogrammeingabe Uber Teach In.
@ Loschen von Nahtprogrammen.

Die Auswahl der gewiinschten Eingabevariante erfolgt wie folgt:
® Maschine einschalten.

CIEICOISIENCISIOIONISIO)

S
2 X @ Taste TE/Speed zweimal driicken, um die Betriebsart Eingabe aufzurufen.(LED-Leuchte
leuchtet auf).

VAL @

101 @
$ 33 3 o
o
EISIEISIENSICIVIOIEHEY

@ @® Taste PM zum Aufruf der Nahtprogrammeingabe drlicken(LED-Leuchte leuchtet auf).
PM

@® Codenummer eingeben, siehe Kapitel 9.09 Codenummer eingeben/andern.

2

%:. O%.% & ;)%@) ?

® Uber die entsprechende +/- Taste die gewiinschte Programmnummer auswahlen.

@ Uber die Taste Blattern die gewiinschte Eingabevariante auswahlen.
@ Uber die entsprechende +/- Taste die getroffene Auswahl bestatigen.

@® Gewilinschte Eingaben machen und danach die Nahtprogrammeingabe durch Driicken
der Taste TE/Speed abschlieflsen.

G 4 @
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11.03 Andern vorhandener Nahtprogramme
O Die nachfolgende Beschreibung setzt voraus, dass bereits ein Nahtpro-
ﬂ gramm mit allen erforderlichen Parametern erstellt wurde.

@® Maschine einschalten.
@® Eingabevariante “Nahtprogrammeingabe/-dnderung” aufrufen, siehe Kapitel 11.02
Varianten der Nahtprogrammeingabe.

FD Ol
®

3 <«

§ op & s
—

EEEEECEEE

} @ Uber die entsprechende +/- Taste die gewiinschte Programmnummer auswahlen.

®®

<« O Nach Bestéatigen der Auswahl durch Drlicken der entsprechenden +/- Taste, erscheint
das erste von bis zu fiinf Eingabemends, in denen die Parameter des ausgewahlten Pro-
gramms, wie nachfolgend beschrieben, geandert werden kdnnen.

Jedes der flnf Eingabements kann durch Driicken der Taste Blattern individuell
ausgewertet werden. Es werden nur die Eingabemenis von eingeschalteten
Funktionen angezeigt. Durch Dricken der Taste PM gelangt man zurlick in das
Programmauswahlmen.

IOI)

z
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it @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den gewlinschten Nahtbereich auswéhlen.

@ ®

== ® Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste den gewlnschten Wert flr die Stichlange
des RollfuRes auswahlen.

m @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den gewdnschten Wert fur die Stichlange
des Schiebrads auswahlen.

=ll) @ Durch Dricken der Taste Blattern das néchste Eingabemen aufrufen.

f2 C© DOW F1 ‘
2 3500 125 31 %

IR
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Damit das Eingabemeni wie abgebildet erscheint, missen die nachfolgenden Funktionen
eingeschaltet sein (LED-Leuchte leuchtet auf):
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0{o{o)

F1

S~

F1 (Zielstich) - und/oder

Drehzahl (Drehzahlbegrenzung) - und/oder

e

Stichzahlung

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den gewlnschten Wert fir die Drehzahl des
aktuellen Nahtbereichs auswahlen.

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den gewlinschten Wert fir die Anzahl der
Stiche Drehzahl im aktuellen Nahtbereichs auswaéhlen.

Die Einstellung der Zielstichposition erfolgt durch Drehen des Handrades oder durch
Drlcken der entsprechenden +/- Taste.

Durch Dricken der Taste Blattern das ndchste EingabemenU aufrufen.

f2 A B [§} 7
800 %

2 3 3
NiEn
.08
OIGIENSIENSIOIOIOICIE)

Dieses Eingabemeni kann nur bei eingeschalteter Funktion Anfangsriegel aufgeru-

fen werden (LED-Leuchte leuchtet auf).

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den gewtnschten Wert fir die Anzahl der
Vorwartsstiche (A) des Anfangsriegels fir den aktuellen Nahtbereich auswahlen.

Durch Drucken der entsprechenden +/- Taste den gewinschten Wert der Anzahl der Ruck-
wartsstiche (B) des Anfangsriegels flr den aktuellen Nahtbereich auswahlen.

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den gewinschten Wert flr die Anfangsrie-
geldrehzahl des aktuellen Nahtbereichs auswahlen. Ob der Anfangsriegel mit fester Dreh-
zahl oder pedalabhangig genaht wird, wird Gber Parameter "101" festgelegt.

Durch Dricken der Taste Blattern wird das nachste Eingabement aufgerufen.

T2 C D C @
2 3 3 900 @ @
. 08
OO
Dieses Eingabemeni kann nur bei eingeschalteter Funktion Endriegel aufgerufen
werden (LED-Leuchte leuchtet auf).
Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den gewUnschten Wert der Anzahl der
Rickwartsstiche (C) des Endriegels fir den aktuellen Nahtbereich auswahlen.

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den gewlnschten Wert flr die Anzahl der
Vorwartsstiche (D) des Endriegels flr den aktuellen Nahtbereich auswahlen.

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den gewlnschten Wert flr die Endriegel-
drehzahl des aktuellen Nahtbereichs auswahlen.

Durch Dricken der Taste Blattern wird das nachste EingabemenU aufgerufen.
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INS

DEL

D)

12 END

©)
2 INS DEL NO 2@
®

IR

alelolsiclSioluielelo

@® Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste wird ein neuer Nahtbereich eingeflgt.

@ Durch Drucken der entsprechenden +/- Taste wird der aktuelle Nahtbereich geldscht.

@® Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste wird festgelegt, ob der ausgewahlte
Nahtbereich der letztes des Programms ist (“YES") oder ob ein weiterer Nahtbereich

angeflgt werden soll (“NQO").

@® Durch Dricken der Taste Blattern wird wieder das erste EingabemenU aufgerufen oder
durch Driicken der Taste TE/Speed wird zum programmierten Nahen gewechselt. Dabei

werden die eingegebenen Werte gespeichert.
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11.04 Loschen von Nahtprogrammen

@® Maschine einschalten.

R

EEEEEPEEREELE]
S
2 X @® Taste TE/Speed zweimal driicken, um die Betriebsart Eingabe aufzurufen (LED-Leuchte
leuchtet auf).

F NO VAL

101 Il
68
WHDDBHO0 )
@® Taste PM zum Aufrufen der Nahtprogrammeingabe driicken (LED-Leuchte leuchtet auf).

@® Codenummer eingeben, siehe Kapitel 9.09 Codenummer eingeben/andern.

01010,
CElol

01010,
WOw

> ool
3 <« @@
R
@
WHDDBHOOWEm)

} @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste die gewUlnschte Programmnummer aus-

wahlen.

z .
=) @ Uber die Taste Blattern die Eingabevariante “L6schen von Nahtprogrammen™ auswahlen,
siehe Kapitel 11.02 Varianten der Nahtprogrammeingabe.

FDED @W
3 <« @@
NN

L 08
GlcldlcESIeluiclcie]

<« ©® Durch Dricken des entsprechenden +/- Taste das Loschen des Nahtprogramms bestéatigen.

<
@® Die Nahtprogrammeingabe durch Driicken der TE/Speed Taste beenden.
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11.05 Beispiele zur Nahtprogrammierung

Im Nachfolgenden wird anhand von Beispielen der Vorgehensweise zur Erstellung von Naht-
programmen Uber die Nahtprogrammeingabe sowie Uber die Teach In Funktion dargestellt.

o Die in den Programmierbeispielen gezeigten Displaydarstellungen stellen sich
ﬂ nur dann wie gezeigt dar, wenn unter der gewahlten Programmnummer noch

kein Nahtprogramm eingegeben wurde.

11.05.01 Beispiel zur Nahtprogrammeingabe

Die zu programmierende Naht soll
- 5 Nahtbereiche enthalten
- und unter Programmnummer 7 gespeichert werden

@® Maschine einschalten

( —

588 o ot

L@@@@@@@@C@q

S

2 X @ Taste TE/Speed zweimal driicken, um die Betriebsart Eingabe aufzurufen (LED-Leuchte
leuchtet auf).

I

ojolo;
POV |

NO VAL
101

R

Loooooo@@b@q

@® Taste PM zum Aufrufen der Nahtprogrammeingabe driicken (LED-Leuchte leuchtet auf).

ololo;
POV |

® Codenummer eingeben, siehe Kapitel 9.09 Codenummer eingeben/andern.

I

D O,
7 <« @ @
. OB
REEEFEEECEE]
} ® Uber die entsprechende +/-Taste die Programmnummer "7" auswahlen.
Uber die entsprechende +/- Taste die getroffene Auswahl bestatigen.

<4! @ Die Anzeige wechselt zur Eingabe des ersten Nahtbereichs.
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Der erste Nahtbereich soll

- einen doppelten Anfangsriegel (2 Stiche vorwarts und rlickwarts)
Riegeldrehzahl 700 min'

Stichzahlung (5 Stiche)

und eine Stichlange (fir Rollfufd und Schiebrad) von 3,5 mm enthalten.

(11'? @W

1 35 35 @ @
IR
O,
REEEEFEECEE]
B @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert flr die Stichlange des RollfuRes
auf “3,6" stellen.

"E @ Durch Driicken der entsprechenden +/- Taste den Wert fur die Stichlange des Schiebrads
auf “3,5" stellen

@ @® Durch Dricken der Taste Anfangsriegel, die entsprechende Funktion einschalten. Die An-
zeige wechselt zur Eingabe der Werte flr den Anfangsriegel.

- |

A B C ’
1 2 2 700 %
IR
.08
REEEEEEEvCEc)

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste die Anzahl der Vorwartsstiche auf “2” stellen.

Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste die Anzahl der Rickwartsstiche auf “2" stellen.

Durch Drlicken der entsprechenden +/- Taste den \Wert flr die Riegeldrehzahl auf “700" stellen.

Durch Drlcken der Taste Stichzahlung, die entsprechende Funktion einschalten.
Die Anzeige wechselt zur Eingabe fur die Anzahl der Stiche.

Wenn die Funktion “Stichzahlung” bereits eingeschaltet ist, erscheint das MenU zur
Eingabe der Stichanzahl nach Driicken der Taste Blattern.

|

( 1 njo0 () ()
»®

T 0

$ 28 3 &t
el

EEEEEEEECE ]

M @ Durch Driicken der entsprechenden +/-Taste den Wert fur die Anzahl der Stiche auf “5” stellen

I\
l:”@o'WZD
[

&

—Jll) @ Durch Dricken der Taste Blattern folgenden Bildschirm aufrufen:
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END e

I e

1 END
1 INS DEL NO

NN

REEEEEEECEE]
Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste, “NQO" auswahlen, um weitere Nahtbereiche
anzuflgen.

ololo;
Ve |

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste auf “+" in den zweiten Nahtbereich wech-
seln.

Im zweiten Nahtbereich soll
- die Stichlange (fur Rollfu® und Schiebrad) 2,5 mm betragen

- und es soll eine Stichzédhlung durchgefliihrt werden (1 Stich).

.—_||\ E u] |=
o

iy e

I |

t2 & W () ()
2 25 25 @@

IR
| PR LUNEE)

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert fir die Stichlange des Rollful3es

auf “2,6" stellen.

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert fir die Stichlange des Schiebrads
auf “2,5" stellen.

Durch Drlcken der Taste Stichzahlung, die entsprechende Funktion einschalten.
Die Anzeige wechselt zur Eingabe flr die Anzahl der Stiche.

Wenn die Funktion “Stichzahlung” bereits eingeschaltet ist, erscheint das MenU zur
Eingabe der Stichanzahl nach Drlcken der Taste Blattern.

I

T2 am

2 1

IR
Nl

REEEFEEECEE]

Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste den Wert flr die Anzahl der Stiche

auf “1" stellen.

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste auf “+" in den dritten Nahtbereich wech-
seln.

®
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D @ w1

Im dritten Nahtbereich soll

- die Stichlange (fur Rollfuf? und Schiebrad) 3 mm betragen,
- eine Stichzahlung durchgefliihrt werden (2 Stiche),

- und die Naht rickwarts genaht werden.

o @

©

1t

I

t3 A T

3 3.0 3.0 @
IR

. OB
REEEFEEECEE]

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert fir die Stichlange des Rollfuldes
auf “3,0" stellen.

Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert flr die Stichlange des Schiebrads
auf “3,0" stellen.

Durch Drlcken der Taste Stichzahlung, die entsprechende Funktion einschalten.
Die Anzeige wechselt zur Eingabe fur die Anzahl der Stiche.

Wenn die Funktion “Stichzahlung” bereits eingeschaltet ist, erscheint das Men
zur Eingabe der Stichanzahl nach Driicken der Taste Blattern.

I |

3 [mn ()

.08

| R0 EE

Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste den Wert flr die Anzahl der Stiche
auf “2" stellen.

Durch Drucken der entsprechenden Taste die Funktion Rickwartsnahen einschalten.

Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste auf “+"” in den vierten Nahtbereich
wechseln.

Im vierten Nahtbereich soll
- die Stichlange (fur Rollfu und Schiebrad) 5 mm betragen,
- eine Stichzahlung durch geflhrt werden (1 Stich),

I

eé

t4 L F ()

4 5.0 5.0 @@
IEN
0@

REEEEFEECEE]

B @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert flr die Stichlange des Rollfulies

auf “5,0"” stellen.
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O
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Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert fir die Stichldnge des Schiebrads
auf "5,0" stellen.

Durch Drlicken der Taste Stichzahlung, die entsprechende Funktion einschalten.
Die Anzeige wechselt zur Eingabe fir die Anzahl der Stiche.

Wenn die Funktion “Stichzahlung” bereits eingeschaltet ist, erscheint das Men
zur Eingabe der Stichanzahl nach Driicken der Taste Blattern.

( T 4 E]E]E] @W
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R
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Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste den Wert flr die Anzahl der Stiche
auf “1" stellen.

Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste auf “+" in den finften Nahtbereich
wechseln.

Im flinften Nahtbereich soll

- ein doppelter Endriegel und

- die Stichlange (fur Rollfu? und Schiebrad) von 5 mm enthalten sein,

- Riegeldrehzahl 700 min’,

- eine Stichzahlung durchgefiihrt werden (1 Stich)

- und die Funktion Fadenschneiden am Nahtbereichsende enthalten sein.

I |

t5 A W @
5 5.0 5.0 @ @
.08
REEEFEEECEE]
Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert fir die Stichlange des Rollful3es
auf “5,0" stellen.

"B @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert flr die Stichlange des Schiebrads

auf "b,0"” stellen.

Durch Dricken der Taste Endriegel, die entsprechende Funktion einschalten.
Die Anzeige wechselt zur Eingabe der Stichanzahl flir den Endriegel.

i | ﬂ
T 700 %5
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@® Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert fir die Anzahl der Rick-
wartsstiche auf “1" stellen.

@® Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste, den Wert fir die Anzahl der Vor-
wartsstiche auf “1" stellen.

@® Durch Drlcken der entsprechenden +/- Taste die Riegeldrehzahl auf “700" stellen.

Durch Drlcken der Taste Stichzahlung, die entsprechende Funktion einschalten.
Die Anzeige wechselt zur Eingabe fir die Anzahl der Stiche.

Q QO
J@ . o
{

@® \Wenn die Funktion “Stichzahlung” bereits eingeschaltet ist, erscheint das Men(
zur Eingabe der Stichanzahl nach Drlicken der Taste Blattern.

( ¥5 njn; @W
5 1 @@

R

EEEEEEERTCE ]

Uinm @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste, den Wert fur die Anzahl der Stiche
auf “1" stellen.

Durch Drucken der Taste Fadenschneiden, die entsprechende Funktion fir das Nahtbe-
reichsende einschalten.

@® Durch Drlicken der Taste Blattern, folgenden Bildschirm aufrufen.

( 5 END GDW

5 INS DEL YES =@

R

REEEEFEEES oq

END @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste, die Auswahl “YES"” treffen, um die Eingabe
der Naht abzuschlieRen.

%
@ Durch Drucken der TE/Speed Taste werden die ausgewahlten Werte Gbernommen und
es erfolgt der Wechsel in das programmierte Nahen.

(X
([

o) Ist keine Nahtbereichsendfunktion eingeschaltet, wird das Nahtbereichsende
ﬂ durch die Pedalfunktion gesetzt, siehe Kapitel 7.04 Pedal.
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11.05.02 Beispiele zur Nahtprogrammeingabe tber Teach In

Das Nahtprogramm solll
- 3 Nahtbereiche enthalten und
- unter der Programmnummer 8 gespeichert werden.

@® Maschine einschalten

[ —

o 88 o oe

BEEEEEEEIVEELS]

2 x @ Taste TE/Speed zweimal driicken, um die Betriebsart Eingabe aufzurufen (LED-Leuchte
leuchtet auf).

elolo;
POV |

( NO VAL
101

§ $7 5 o

REEEEFEERS .q

2 @® Taste PM zum Aufrufen der Nahtprogrammeingabe driicken (LED-Leuchte leuchtet auf).
@ @® Codenummer eingeben, siehe Kapitel 9.09 Codenummer eingeben/andern.

s o

8 <« @ @
IR
™
REEEEEEECEE]
@ Durch Drlcken der Taste Blattern, die Eingabevariante “Nahteingabe Uber Teach In” auf-

rufen, siehe Kapitel 11.02 Varianten der Nahtprogrammeingabe.

ololo;
POV |

o

7

} @ Uber die entsprechende +/- Taste die Programmnummer "8" auswahlen.
Uber die entsprechende +/- Taste die getroffene Auswahl bestatigen.

4 O Die Anzeige wechselt zur Eingabe des ersten Nahtbereiches.
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Der erste Nahtbereich soll
- die Funktion Knietaster am Nahtbereichsende und

- eine Stichlange (fir Rollfu? und Schiebrad) von 2,8 mm enthalten.

(111? @W

2.8 2.8 @@
IR
oL
REEEEEEEICE ]

B @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert flr die Stichlange des Rollfulies
auf “2,8" stellen.

m_ @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert flr die Stichlénge des Schiebrads
auf “2,8" stellen.

@® Den ersten Nahtbereich manuell abnédhen.

I

1 Hom END

OOl
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@
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REEEEEEECEE]

@ ® Nach Maschinenstopp muss die Eingabe des Nahtbereichendes erfolgen.

Durch Dricken des Knietasters oder der Taste F3, die Funktion Bereichende durch
Knietaster einschalten.

END @ Nach dem Abnahen durch Driicken der entsprechenden +/-Taste auf “NO" die Eingabe
weiterer Nahtbereiche ermdglichen.

I @ Durch Dricken auf “+" auf der entsprechenden +/- Taste, in den zweiten Nahtbereich wechseln.

Der zweite Nahtbereich soll
- die Funktion Knietaster am Nahtbereichsende und

- eine Stichlange (fur Rollful’ und Schiebrad) von 2,4 mm enthalten.

TEX O] oo
R

{oooooo@@ooq

B @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert fir die Stichlange des Rollfulses auf
"2A" stellen.

m_ @ Durch Dricken der entsprechenden +/-Taste den Wert flr die Stichlange des Schiebrads
auf "2,4" stellen.:
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@® Den zweiten Nahtbereich manuell abnahen.

( ¥2 Hom END

R

L@@@@@a@@o@q
@® Nach Maschinenstopp muss die Eingabe des Nahtbereichendes erfolgen.

@ Durch Driicken des Knietasters oder der Taste F3, die Funktion Bereichende durch
Knietaster einschalten.

it @ Durch Drlicken auf “+" auf der entsprechenden +/- Taste, in den dritten Nahtbereich
wechseln.

ololo
OV |

Der dritte Nahtbereich soll
- die Funktion Fadenschneiden am Nahtbereichende sowie
- eine Stichlange (fur Rollful® und Schiebrad) von 2,8 mm enthalten.

FTET ] e
IR
BREEEEEERIVG .q

B @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert fir die Stichlange des Rollfulzes
auf “2,8" stellen.

= @ Durch Dricken der entsprechenden +/- Taste den Wert fir die Stichlange des Schiebrads
auf “2,8" stellen.

@® Den dritten Nahtbereich manuell abnahen.

( 3 mon  END

WA

BREEEEEERG .q

@® Nach Maschinenstopp muss die Eingabe des Nahtbereichendes erfolgen.
Durch Betatigen des Pedals in Stellung “2" das Nahtbereichende durch Pedal aktivieren,
siehe Kapitel 7.04 Pedal.
@ Durch Driicken der Taste Fadenschneiden, die entsprechende Funktion fir den Nahtbereich
einschalten.

ololo
DOV |

END @ Durch Dricken der entsprechenden +-Taste, Auswahl “YES"” treffen, um die Eingabe der Naht
abzuschlief3en.
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( 13 [l END

1 YES

TR

Loooooo@@ooq

elolo,
DO |

@ DieTeach In Programmierung der Naht mit den drei Nahtbereichen ist somit abgeschlossen.
Durch Dricken der Taste TE/Speed wird der Faden geschnitten und die ausgewahlten
Werte werden Ubernommen. AnschlieRend erfolgt der Wechsel in die Betriebsart Nahen.

©)

il

Ist keine Nahtbereichsendfunktion eingeschaltet, wird das Nahtbereichsende
durch die Pedalfunktion gesetzt, siehe Kapitel 7.04 Pedal.
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11.05

Programmverwaltung

In der Programmverwaltung werden die Programmnummern der im Maschinenspeicher
oder auf der eingesteckten SD-Speicherkarte abgelegten Programme angezeigt. Die
Programme kénnen geldscht oder kopiert werden. In das Bedienfeld kénnen handelsibliche
SD-Speicherkarten bis maximal 2 GByte Speicherkapazitat gesteckt werden. Die Maschinen-
daten werden in der Datei "MD" im Unterverzeichnis \P157x gespeichert. Die Programme
werden im Verzeichnis \P157x in den Dateien 01 — 99 abgelegt.

Das Einlegen bzw. Herausnehmen der SD-Speicherkarte ist in Kapitel 9.11 SD-Speicherkar-

te einsetzen und entfernen beschrieben.

Wenn SD-Speicherkarten mittels PC formatiert werden sollen, missen sie im Format "FAT 16"
formatiert werden. Die SD-Speicherkarten kdnnen alternativ auch mit der Formatierfunktion
an der entsprechenden Maschine formatiert werden, siehe Kapitel 11.06.08
SD-Speicherkarte formatieren.

Programmverwaltung aufrufen

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen (LED leuchtet).

@ Durch Drucken der Taste Blattern die Programmverwaltung aufrufen.

e 56
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Nach dem Aufrufen der Programmverwaltung erscheint der erste MenUpunkt (Anzeige der
Programme im Maschinenspeicher).

Das Bestatigen der Auswahl des Menupunktes durch Driicken der rechten Plustaste.
Durch die weiteren MenUpunkte wird durch Driicken der linken +/- Tasten geblattert, siehe
nachfolgende Kapitel.

BCC)

Folgende MenUpunkte stehen in der Programmverwaltung zur Verfligung:

Anzeige der Programme im Maschinenspeicher

Anzeige der Programme und der Maschinendaten auf der eingesteckten SD-Speicherkarte
Kopieren von einzelnen Programmen und der Maschinendaten auf die SD-Speicherkarte
Kopieren von einzelnen Programmen und der Maschinendaten in den Maschinenspeicher
Programme im Maschinenspeicher |6schen

Programme und Maschinendaten auf der SD-Speicherkarte 16schen

SD-Speicherkarte formatieren

®
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11.06.02 Programme im Maschinenspeicher anzeigen

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Programmverwaltung aufrufen.

e 5ol

DIR ] <!
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® | OO0 | ® O
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® Die linken +/- Tasten drlcken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des Menlpunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

FDIR B

03 04 05 END
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@ Durch Dricken der rechten +/- Tasten auf "+" kann innerhalb der Anzeige des Maschinen
speichers geblattert werden.

@® Angezeigt werden die Programme (1 - 99). Es werden nur belegte Programmplatze ange-
zeigt.

@ Durch Drucken der linken +/- Tasten werden die weiteren Menipunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.
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11.06.03

Programme und Maschinendaten auf der SD-Speicherkarte anzeigen

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.05.01 Programmverwaltung aufrufen.
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®
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O
Q

®
©

©
®
®
ol

&
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CEEEFEEREES

® Die linken +/- Tasten drlcken, bis der entsprechende Menupunkt erscheint.

® Auswahl des MenUpunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

03

F DIR (=

04

05

END

©

®

O
O

O
O

®

S

OIC
®
Ok
Ol

@@@OJ

CEEFEEEITICEE

@® Durch Driicken der rechten +/- Tasten auf "+" kann innerhalb der Anzeige der
SD-Speicherkarte geblattert werden.

@® Angezeigt werden Programme (1 - 99) und Maschinendaten (MD)
Es werden nur belegte Programmplatze und evtl. gespeicherte Maschinendaten ange-

zeigt.

@ Durch Drlcken der linken +/- Tasten werden die weiteren MenUtpunkte der Programm-

verwaltung aufgerufen.

®
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11.06.04 Programme und Maschinendaten auf die SD-Speicherkarte kopieren

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Programmverwaltung aufrufen.

F >
COPY O » <!

® [opo| @ &
@ [0o| o ee
IEECEEECEEEE]

@@
®e®

® Die linken +/- Tasten drlcken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

® Auswahl des Menupunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

5 =a

COPY 05 09 -«

® oo| @ o
© el @ o8
IEEEEPECCEES

sToP

ololo
veu| |

@® Durch Driicken der +/- Tasten unter dem Symbol des Maschinenspeichers die Daten
auswahlen, die aus dem Maschinenspeicher auf die SD-Speicherkarte kopiert werden
sollen (Programme 01 - 99, Maschinendaten - MD, alle Programme - ALL).

@® Beim Kopieren von Programmen, durch Driicken der +/- Tasten unter dem Symbol der
Speicherkarte die Programmnummmer flr die Ablage auf der SD-Speicherkarte auswahlen.

@® Den Kopiervorgang durch Driicken der rechten Plustaste bestatigen.

@® Durch Dricken der linken +/- Tasten werden die weiteren MenUpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.

° Ist ein Programm schon auf der SD-Speicherkarte vorhanden, wird eine Sicher
ﬂ heitsabfrage angezeigt. Dabei wird durch Driicken der rechten Plustaste Uber

schrieben. Drlcken der rechten Minustaste bricht die Aktion ab.
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11.06.05 Programme und Maschinendaten in den Maschinenspeicher kopieren

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Programmverwaltung aufrufen.

—

F .

> OIS
copry O« ! @@

@

oo | ® o
OO | @ &

Loooooo@@oo%

® Die linken +/- Tasten drlcken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des Menipunktes durch Driicken der rechten Plustaste bestatigen.

F .

P> B«Ad
COPY ALL ALL <!

@

ololo)
DOE | |

®® | @
e | o ®a

Loooooo@@oo%

@ Durch Drlcken der +/- Tasten unter dem Symbol der Speicherkarte die Daten auswahlen,

die von der SD-Speicherkarte in den Maschinenspeicher kopiert werden
sollen (Programme 01 - 99, alle Programme - ALL).

@ Durch Drlcken der +/- Tasten unter dem Symbol der Speicherkarte die Daten fir die
Ablage im Maschinenspeicher auswahlen.

® Den Kopiervorgang durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

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

verwaltung aufgerufen.

1

Ist ein Programm schon im Maschinenspeicher vorhanden, wird eine Sicher-
heitsabfrage angezeigt. Dabei wird durch Driicken der rechten Plustaste tber
schrieben. Dricken der rechten Minustaste bricht die Aktion ab.

®
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11.06.06 Programme im Maschinenspeicher |6schen

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Programmverwaltung aufrufen.

e

DEL B -«

® | 00 | ®
@ Q0| ¢ os

Loooooo@@oo%

ololo;
IOl

@® Die linken +/- Tasten drlcken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

® Auswahl des Menupunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

=

DEL 11 <

® | ®0 | ®
@ 00| o O®

Loooooo@@oo%

ololo)
DO

@® Durch Dricken der +/- Tasten unter dem Symbol des Maschinenspeichers die Daten aus-
wahlen, die aus dem Maschinenspeicher geloscht werden sollen (Programme 01 - 99,
Maschinendaten - MD, alle Daten - ALL).

@® Den Loschvorgang durch Driicken der rechten Plustaste bestatigen.

@ Durch Drucken der linken +/- Tasten werden die weiteren Menutpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.

5 Vor dem Ldschvorgang wird eine Sicherheitsabfrage angezeigt. Dabei wird
ﬂ durch Drlcken der rechten Plustaste Uberschrieben. Drlicken der rechten
Minustaste bricht die Aktion ab.
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11.06.07 Programme und Maschinendaten auf der SD-Speicherkarte |6schen

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Programmverwaltung aufrufen.

e

DEL [ -«

® |00 | ®
@ [O0 ] @

Loooooo@©oo%

HNowe®|

@@@@

® Die linken +/- Tasten drucken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des Menupunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

=

DEL ALL -«

® | O® | ®
@ [0 | ¢ @

Loooooo@@oo%

ololo)
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@® Durch Driicken der +/- Tasten unter dem Symbol der SD-Speicherkarte die Programme
auswahlen, die auf der SD-Speicherkarte geldscht werden sollen (Programme 1 - 99,
alle Programme - ALL, Maschinendaten - MD).

@® Den Loschvorgang durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

® Durch Drucken der linken +/- Tasten werden die weiteren Menitpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.

> Vor dem Ldschvorgang wird eine Sicherheitsabfrage angezeigt. Dabei wird
ﬂ durch Drlcken der rechten Plustaste Uberschrieben. Drlicken der rechten
Minustaste bricht die Aktion ab.

®
P FA F F Industrial

77



Eingabe

11.06.08 SD-Speicherkarte formatieren

@® Programmverwaltung aufrufen, siehe Kapitel 11.06.01 Programmverwaltung aufrufen.

F

P>

FORMAT (]
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@
e

HABROUmEE

® Die linken +/- Tasten drlcken, bis der entsprechende MenUpunkt erscheint.

@® Auswahl des Menlpunktes durch Dricken der rechten Plustaste bestatigen.

i

[—lo

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

Die Karte wird komplett formatiert, wenn sie nicht lesbar ist. Ist sie lesbar und
das Verzeichnis \P248x fur die 248x existiert, werden die Maschinendaten und

die Unterverzeichnisse fur alle Programme geldscht.

Existiert das Verzeichnis \P248x fir die 248x nicht, wird nur das Verzeichnis und
angelegt. Damit ist sichergestellt, dass Programme anderer Maschinen und

sonstige Dateien nicht verloren gehen.

@® Durch Dricken der linken +/- Tasten werden die weiteren MenUpunkte der Programm-
verwaltung aufgerufen.
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11.07 Parametereinstellungen

11.0701 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 kdnnen alle oder auch einzelne Parametergruppen Utber einen Code vor unbe-
rechtigtem Zugriff geschitzt sein.

2 x @

©)
©
—— 100
—— 200
—— 300
—— 400
—— 500
—— 600

—— 700

—— 800

Parametergruppe auswahlen

Bedienerebene

Mechanikerebene

Nahmotorfunktionen

Zeiten

Zahler und Drehzahlen

Service

Nahmotor

Zugriffsrechte

Aufruf der Nahtprogrammeingabe,
siehe Kapitel 11.01 Betriebsart Eingabe

Nahere Erlduterung der Parameterfunktionen,Kapitel 11.07.03 Liste der Para-

meter.

®
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11.07.02 Beispiel einer Parametereingabe

@® Maschine einschalten.

Im Display erscheint der Statustext "TE" und die Pedalfunktionen sind gesperrt, um ein
unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine zu vermeiden.

—
r No VAL () (=)

101 on @@
® | ®0O ® OO
@ | ©0 Q. e

Loooooo@@oo%

No @ Durch Driicken der entsprechenden +/- Tasten die den gewiinschten Parameter anwah-
len, z.B. "660" Unterfadeniberwachung.

[ TE
No VAL

@ ®0 | ®
O | ¢ ©a

Loooooo@@oo%

VAL @ Durch Driicken der entsprechenden +/- Taste den gewiinschten Wert fir den Parameter
einstellen, z.B. "0" um die Unterfadentberwachung auszuschalten.

VAL

No
660 0

4
_ ®@
IEEEEPECEES

@ Durch Drlcken der Taste TE/Speed wird der Wert Gbernommen und es erfolgt ein Wech-

2 @ Taste TE/Speed zweimal driicken um in die Parametereingabe zu gelangen.
X

ololo
D@e 0| |

ololo)
ool

sel in die Betriebsart Nahen.
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11.07.03 Parameterliste fur Steuerung P320 und P321

< R
'% t t 5’
2| 5|3 2| 3. 3=
5| & |3 S | 8B 5B
1 101 | Anfangsriegel Pedalabhangig, | = AUS, Il = EIN -1l I |
102 | Rdickdrehen, | = AUS, Il = EIN -1l | |
103 | Zielstich, | = AUS, Il = EIN -1l I |
104 | Unterfadentberwachung
0 = Aus, 1 = Riickzahler, 2 = Fadenwachter 0-2 0 0
105 | Spulfadenriickzahler 0-99999 12000 12000
106 | Unterfadenrestzahler 0-999 100 100
107 | Stichlange auf Tastendruck (Parameterstich)
(0,8mm — 6,5mm) bei P320 08-70mm 4,0mm 4,0mm
(0,8mm — 7,0mm) bei P321
108 | Softwarevers. des Hauptprozessor anzeigen | 0329/...
109 | Softwarevers. des Schrittmotonprozessor anzeigen 0407/...
110 | Softwarevers. Des Bedienfelds anzeigen | VOO3H23A
11 | Softwarevers. Des Nahantriebsteils anzeigen 1_80_XX | 1_80_XX
112 | Tastenton des Bedienfelds | = AUS, Il = EIN [ Il Il
13 | Tastenton des Bedienfelds bei Bereichswechsel
| =AUS, Il = EIN Il I
116 | Seriennummer der Maschine anzeigen
2 | 201 | Maschinenkonfiguration 1-7 6 1
202 | Rollful3-Absenkgeschwindigkeit
| = langsam, Il = schnell Ll |

203 | Zuordnung Taste Einzelstich,
1 = Einzelstich, 2 = Doppelstich,
3 = Parameterstich , 4 = Nadel hoch, 1-7 1 1
5 = Knietaster, 6 = Zielstich im Nahen bei 1574,
7 = Zielstich im Nahen bei 1574 mit Fuf3 heben
204 | Zuordnung Taste Halbstich,

1 = Halbstich, 2 = Doppelstich,

3 = Parameterstich , 4 = Nadel hoch, 1-7 1 1
5 = Knietaster, 6 = Zielstich im Nahen bei 1574,
7 = Zielstich im Nahen bei 1574 mit Fuf? heben
206 | Fadenspannung &ffnen bei Stopp und Roallfuld heben
| =AUS, Il = EIN al I
207 | Fadenspannungsoffnung nach Schneiden
und Rollfu’ heben (I=AUS, Il = EIN) LI !
3 | 301 | Position Fadenleger OT

1571; 1591 0-127 125
1574 0-191 3
1593 0-127 2
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5 2
[} u £ N
2] 5|2 T | Ty | T
5| & |8 5 | 5% | &8
3 | 302 | Position Nadel unten OT
1571, 1591 0-127 17
1574 0-191 35
1593 0-127 20
303 | Position Fadenschneidmagnet Ein
1571, 1591 0-127 17
1574 0-191 35
1593 0-127 20
304 | Position Fadenschneidmagnet Taktung
1571, 1591 0-127 100
1574 0-191 155
1593 0-127 103
305 | Position Fadenschneidmagnet Aus
1571, 1591 0-127 120
1574 0-191 185
1593 0-127 123
306 | Ruckdrehposition
1571, 1591 0-127 100
1574 0-191 155
1593 0-127 103
307 | Zielstichposition
1571, 1591 0-127 7
1574 0-191 7
308 | Position Fadenspannungsliftung
1571, 1591 0-127 98
1574 0-191 170
1593 0-127 101
4 | 401 | Verzogerungszeit Rollfufld heben 001s-150s 0,02s 0,02s
402 | Startverzogerung nach Rollfuld senken 001s-150s 0,15s 0,15s
403 | Rollfuld heben einstellen 001s-020s 0,03s 0,03s
(muss bei hohem FulRdruck evtl. erhéht werden.)
404 | Taktung Fadenschneidmagnet 10% -50% 35%) 35%)
405 | Zeit zum reinigen des Fadenwachters 001s-150s 0,25s 0,25s
5 | 501 | Maximaldrehzahl 100-3500 2600 3500
502 | Anfangsriegeldrehzahl 100 - 1500 700 700
503 | Endriegeldrehzahl 100 - 1500 700 700
504 | Softstartdrehzahl 100-3500 1500 1500
505 | Sanftanlaufstiche 0-15 0 0
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Einstellbereich
1571; 1591;1593

Einstellwert
Einstellwert

Parameter
Bedeutung
1574

@ | Gruppe

D
(@}
—_—

Schrittmotor Rollfufd und Schiebrad verfahren
602 | Eingéange: 01234567839ABCDEF

0= Nadel Mittellage (E16)

1= Nadel Endlage (E15)

2= Kodierung Intermittierend (E14)

3= frei (E13)

4= frei (E12)

5= frei (E11)

6= frei (E10)

7= frei (E9)

8= Not-Taste (EB8)

9= frei (E7)

A= Knietaster (E6)

B= Fotozelle (E5)

C= Anlaufsperre (E4)

D=Taste Einzelstich am Maschinenkopf (E3)
E=Taste Halbstich am Maschinenkopf (E2)
F=Taste Rickwarts am Maschinenkopf (E1)
603 | Grundstellung des Maschinenantriebs
1571, 1591 8+2
1593 M+x2
604 | Kaltstart ausflhren

605 | Stichbildung mit Schrittmotoren tber Handrad
606 | Werte des Sollwertgebers anzeigen

7 | 701 | P-Anteil Drehzahlregler 1-50 20 30
702 | I|-Anteil Drehzahlregler 0-100 50 50
703 | P-Anteil Lageregler 1-50 20 20
704 | D-Anteil Lageregler 1-100 30 30
705 | Zeit fur Lageregler 0-100 25 25
706 | P-Anteil Lageregler fir Restbremse 1-50 25 25
707 | D-Anteil Lageregler fir Restbremse 1-50 15 15
708 | Maximales Moment fir Restbremse 0-100 0 0
709 | Minimale Maschinendrehzahl 3-64 6 6
710 | Maximale. Maschinendrehzahl
1571, 1591, 1593 1-35 35
1574 1-26 26
711 | Maximale Motordrehzahl
1571, 1591, 1593 1-35 35
1574 1-40 40
712 | Positionierdrehzahl 3-25 18 18
713 | Beschleunigungsrampe 1-50 35 35
714 | Bremsrampe 1-50 30 30
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< 3
'3 t = ﬁ
ARAE 2 | 8x | 32
5| 5|8 S | 5B | &8
7 | 715 | Referenzposition
1571, 1591 0-127 17
1574 0-191 35
1593 0-127 20
716 | Totmannzeit 0-255 40 40
717 | Anlaufstrom Motor 3-10 8 8
718 | Antiranksfilter 1-10 6 6
719 | Drehrichtungszuordnung 0-1 0 0
720 | Referenzpositionskorrektur 1-2 2 2
8 | 801 | Zugriffsrecht Funktionsgruppe 100 0-1 0 0
(Bedienerebene)
802 | Zugriffsrecht Funktionsgruppe 200 0-1 1 1
(Technikerebene)
803 | Zugriffsrecht Funktionsgruppe 300 0-1 1 1
(Nahmotorpositionen)
804 | Zugriffsrecht Funktionsgruppe 400 0-1 1 1
(Zeiten)
805 | Zugriffsrecht Funktionsgruppe 500 0-1 1 1
(Zahler und Drehzahlen)
806 | Zugriffsrecht Funktionsgruppe 600 0-1 1 1
(Service)
807 | Zugriffsrecht Funktionsgruppe 700 0-1 1 1
(Nahmotor)
808 | Zugriffsrecht Funktionsgruppe 800 0-1 1 1
(Zugriffsrechte)
809 | Zugriffsrecht Programmerstellung 0-1 1 1
810 | Zugriffscode eingeben 0-9999 1500 1500
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11.08 Fehleranzeigen und Bedeutung
Fehler Bedeutung
ERROR: 1 Systemfehler
ERROR: 2 Nahmotor
ERROR: 3 Nahtbereichdaten
ERROR: 4 Nahtbereichende
ERROR: 5 Pedal oder Taste Halbstich oder Taste Einzelstich (am Maschinenkopf)
beim Einschalten betatigt
ERROR: 6 Kommunikationsfehler mit dem Schrittmotorprozessor
ERROR: 7 Rampenende
ERROR: 8 Endlage des Nadelantriebs nicht gefunden
ERROR: 9 Mittellage des Nadelantriebs nicht gefunden
ERROR: 10 Fehler im Schrittmotorprozessor
ERROR: 11 SchrittmotorSchrittfrequenz zu hoch

ERROR: 12 Fehler bei der Annahauslenkung
ERROR: 13 Fehler vom Dokunahtsystem
ERROR: 14 Falsche Programmnummer (groRer 99)
ERROR: 15 Falsche Bereichnummer

ERROR: 16 Speicher voll

ERROR: 17 Falsche Stichlange

ERROR: 18 Frei

ERROR: 19 Schnittstelle zur externen Steuerung
ERROR: 20 Falsche Steuerung

ERROR: 21 Netzteil Uberlastet (24V)

ERROR: 22 Netzspannung

ERROR: 23 Netzteil 24V zu niedrig

ERROR: 24 Fehler CAN-Schnittstelle

ERROR: 25 Frei

ERROR: 26 Frei

ERROR: 27 Fehler SD-Karte E27/xx

11.09 Warnmeldungen

Fehler Bedeutung

Warning 2 Unterfadenfehler
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Wartung und Pflege

12
12.01

12.02

Q’\'\

Wartung und Pflege

Wartungsintervalle

REINIGEN ..o taglich, bei Dauerbetrieb mehrmals
Greiferraum reinigen ........ooocviiii i, taglich, bei Dauerbetrieb mehrmals
Olen allgEMEIN ... taglich, vor Inbetriebnahme
O1en des GIeIfErS . ..o, taglich, vor Inbetriebnahme

Olstand (Fadenschmierung / Greiferschmierung)

Schmieren der Kegelrader...........oooiiiiiiee e einmal jahrlich

............................... zweimal wochentlich

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

f Diese Wartungsintervalle beziehen sich auf eine durchschnittliche Maschinen-

kUrzte Wartungsintervalle ratsam.

Reinigen der Maschine

Der erforderliche Reinigungszyklus fir die Maschine ist von folgenden Faktoren abhangig:

@® Ein- oder Mehrschichtbetrieb
@® Néahgutbedingter Staubanfall

Optimale Reinigungsanweisungen konnen daher nur fir jeden Einzelfall festgelegt werden

schalter oder durch Herausziehen des Netzsteckers vom elektrischen Netz zu

f Bei allen Reinigungsarbeiten ist die Maschine durch Ausschalten am Haupt-

trennen! Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

.

A

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

Greiferraum reinigen

Greiferraum mit einem Pinsel reinigen.

Greifer reinigen

Saulenabdeckung 6ffnen.
Nadelstange in hochste Stellung bringen.

Spulenkapsel-Oberteil mit Spule heraus-
nehmen.

Greiferblgel 1 abschrauben.

Am Handrad drehen, bis die Spitze der
Unterkapsel 2 ca. 5 mm in die Nut der
Greiferbahn eingedrungen ist

Unterkapsel herausnehmen und Greifer-
bahn mit Petroleum reinigen.

@ Beim Einsetzen der Unterkapsel darauf achten, daf? das Horn 3 in die Nut der Stichplatte

eingreift.
@ Greiferblgel 1 aufschrauben.
@® Spulenkapsel mit Spule einsetzen.
@® Zahnrad 4 reinigen.
@® Siulenabdeckung schliefen.

Maschine immer mit geschlossener Saulenabdeckung betreiben!
Verletzungsgefahr durch den rotierenden Greifer!
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Wartung und Pflege

12.03

12.04

Olen des Greifers

Olbehalter zur Greiferschmierung

Fig. 12-03

A

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbe-
absichtigtes Anlaufen der Ma-
schine!

@® Saulenabdeckung 6ffnen.

@ Nadelstange in hochste Stellung bringen.

@ \or der ersten Inbetriebnahme und bei
langeren Stillstand einige Tropfen Ol in
die Greiferbahn geben ( siehe Pfeil ).

N\

Nur Ol mit einer Mittelpunkts-
Viskositat von 22,0 mm?/s

bei 40° C und einer Dichte von
0,865 g/cm?3 bei 15°C ver
wenden!

Wir empfehlen
PFAFF-Nahmaschinenol
Best. Nr. 280-1-120 144.

Vor jeder Inbetriebnahme OI-
stand kontrollieren.

Es muss immer Ol in dem
Schauglas Tund 2 sichtbar sein.

@ Bei Bedarf Ol durch die Bohrung Uber
dem Schauglas aufftllen.

>

0_:\/?
(2 A

Nur Ol mit einer Mittelpunkts-
Viskositat von 22,0 mm?/s

bei 40° C und einer Dichte von
0,865 g/cm?3 bei 15°C verwen-
den!

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

PFAFF....
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Wartung und Pflege

12.05

Schmieren der Kegelrader

— = [

T

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

@ Alle Kegelrader sind einmal im Jahr mit frischem Fett zu versorgen.

@® Maschinenoberteil nach hinten auf die Oberteilstltze legen.

@)
ﬂ Fig. 10-04 zeigt die Kegelrader der PFAFF 1574.

@® Zum Aufrichten des Maschinenoberteils Kippsicherung 1 nach hinten driicken und das
Maschinenoberteil mit beiden Handen aufrichten.

Maschinenoberteil mit beiden Handen aufrichten!
Quetschgefahr zwischen Maschinenoberteil und Tischplatte!

>

/Aj Wir empfehlen PFAFF-Natronseifenfett mit einem Tropfpunkt von ca. 150 °C.
Best.-Nr.: 280-1-120 243.

{0

(

(ce )

G 7///\

88

PFAFF....



Wartung und Pflege

12.06

12.07

Olvorratsbehalter der Fadenschmierung auffiillen

Fig. 12 - 05

Vor jeder Inbetriebnahme OI-
stand kontrollieren.

N\

@ BeiBedarf Ol durch die Bohrung auffiillen.

P 8% Wir empfehlen o
%?/ PFAFF-Fadenschmierdl

Es muss sich immer Ol im
Vorratsbehalter 1 befinden.

>/

(2

& ( ' Best. Nr. 280-1-120 217.

Getriebe des RollfulRantriebs schmieren (nur bei @ 25mm und @ 35 mm)

Maschine ausschalten!
Verletzungsgefahr durch unbeab-
sichtigtes Anlaufen der Maschine!

A

@ Schrauben 1 I6sen.

@® Deckel 2 entfernen.

@® Getriebe schmieren.

® Deckel 2 wieder aufsetzen.

@® Schrauben 1 anziehen.

N\

- /kj Wir empfehlen PFAFF-Natron-

\ii:i seifenfett mit einem Tropfpunkt
=)
@

Nur Fett mit einem Tropfpunkt

von ca. 150 °C verwenden!

S

von ca. 150 °C.
Best. Nr. 280-1-120 243.
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Schragsockel

13
13.01

Tischplatte

Schragsockel
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Tischplattenausschnitt

13.02 Tischplattenausschnitt
Einschraubmutter DIN 7965 (2x)
Best.—Nr. 12-177 106-05
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S Teile-Nr. 906-3750-000
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8 3
"
0
35
35 186 B —» 170
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I
48
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Verschleil3teile

12 Verschleil3teile

Diese Liste zeigt die wichtigsten VerschleiRteile.

o Eine ausfihrliche Teileliste flr die komplette Maschine kann unter der

ﬂ 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. 296-12-19 225 angefordert werden.

91-363 048-93/001 Rollfuss 25 mm @, 4,0 mm breit, gezahnt
91-363 052-93/001 Rollfuss 35 mm @, 4,0 mm breit, gezahnt PFAFF 1574 PEAFF 1571; 1591, 1593

' =

<

91-500 460-05

L ——11-108 093-15

@ ~091-173 664-15

s

S
/
91-165 344-15 (2x)

PFAFF 1571, 1591, 1593
System 134

12-305 174-15
PFAFF 1574

) System 134-35
@‘\

11-130 284-15

11-330 964-15 91-263 490-91

91-263 495-91
96-202 017-91 (Rollfufd mit Durchmesser 30 mm., 4,0 mm breit, gezahnt) ‘

91-263 ‘489—91
91-000 390-05
&
QY -91-000 928-15
- 91-010 166-05
95-774 789-05 @—91-175 690-05

@ 99137 508-15 (3x)

11-330 085-15

91-263 427-05
99-137 509-15 (2x)
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VerschleilSteile

11-180 175- 254@ 95-774 880-15
@—95 774 854-05

%95 774 853-05
95-774 855-05

©-11-108 852-15

CIﬁ—‘)5-774 856-05

99-137 151-45

91-171 042-05

L & 95774 464-25
o ©—91700996-15

1571-725.. 1591-725/..
11-173 168-1
/3 68-15 /11 1130 167-15
l%&) Z >
~ ~
91-119 202-04/001* 91-011 165-04/001 *

* weitere Messer siehe Teileliste
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