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Justierung

1.01

1.02

1.03

1.04

Justierung

Alle Hinweise aus dem Kapitel 1 Sicherheit der Betriebsanleitung sind zu be-
achten! Insbesondere ist darauf zu achten, dass alle Schutzeinrichtungen nach
der Justierung wieder ordnungsgemalf’ montiert sind, siehe Kapitel 1.06 Ge-
fahrenhinweise der Betriebsanleitung!

Wenn nicht anders beschrieben, ist die Maschine vor allen Justierarbeiten vom
elektrischen Netz zu trennen!

Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

Hinweise zur Justierung

Alle Justierungen dieser Anleitung beziehen sich auf eine komplett montierte Maschine und
dirfen nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgefiihrt werden. Maschinen-
abdeckungen, die fir Kontroll- und Justierarbeiten ab- und wieder anzuschrauben sind, wer
den im Text nicht erwéahnt. Die Reihenfolge der nachfolgenden Kapitel entspricht der sinn-
vollen Arbeitsfolge bei komplett einzustellender Maschine. Werden nur einzelne Arbeits-
schritte gezielt durchgefihrt, sind immer auch die vor und nachstehenden Kapitel zu beach-
ten. Die in Klammern () stehenden Schrauben und Muttern sind Befestigungen von Maschi-
nenteilen, die vor dem Justieren zu l6sen und nach dem Justieren wieder festzudrehen sind.

Bei der PFAFF 581 und 583 darf an der Nadelstange keine Schraubklemmme befe-
stigt werden, da dies die Spezialbeschichtung der Nadelstange beschadigen wirde.

Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel

@ 1 Satz Schraubendreher von 2 bis 10 mm Klingenbreite

@ 1 Satz Schraubenschlissel von 7 bis 22 mm Schliisselweite
@ 1 Satz Innensechskantschlissel von 1,5 bis 6 mm

@ 1 Absteckstift 5,0 mm (Best.-Nr. 13-030 341-05)

® 1 Einstellehre (Best.-Nr. 61-111 642-19)

® 1 Metallmal3stab (Best.-Nr. 08-880 218-00)

[

Nahfaden und Einndhmaterial

Abkurzungen

o.T. = oberer Totpunkt
u.T. = unterer Totpunkt

Erlauterung der Symbole

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

o
ﬂ Hinweis, Information

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

PFAFF.
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Justierung

1.05 Kontroll- und Einstellhilfe
o Durch Abstecken der Einstellboohrungen 1 - 7 mit dem Absteckstift
ﬂ ( 5 mm) lassen sich die gewlinschten Nadelstangenpositionen exakt fixieren.

Fig. 1-01

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

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

Einstellbohrung 1 = 0,6 mm nach dem oberen Totpunkt der Nadelstange ( 0,6 nach o.T.)
Einstellbohrung 3 = 0,6 mm nach dem unteren Totpunkt der Nadelstange ( 0,6 nach u.T. )
Einstellbohrung 4 = 1,8 mm nach dem unteren Totpunkt der Nadelstange ( 1,8 nach u.T. )
Einstellbohrung 5 = oberer Totpunkt der Nadelstange (0.T.)

Einstellbohrung 6 = 4,0 mm nach dem unteren Totpunkt der Nadelstange ( 4,0 nach u.T.)
Einstellbohrung 7 = 1,5 mm vor dem unteren Totpunkt der Nadelstange ( 1,5 vor u.T.)

PFAF FTﬂdusma\ 5



Justierung

1.06 Justierung der Basismaschine
1.06.01 Nadelhdhe vorjustieren
Regel

In u.T. Nadelstange soll der Abstand zwischen der Unterkante der Nadelstange und der
Stichplatte 16,5 mm betragen.

Fig. 1-02

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

6 PFAF Fidusma\



Justierung

1.06.02 Nullstellung des Untertransporteurs

Regel
Bei Stichlangeneinstellung "0" soll der Untertransporteur beim Drehen am Handrad keine
Schiebebewegung ausfihren.

Fig. 1 - 03

Einstellung bei geschlossenem Getriebekasten
@® Exzentrische Blchse 1 (Schraube 2) so drehen, dald die grofdte Exzentrizitat im unteren

Bereich steht (Siehe Pfeil) und die Kante der angefrasten Flache im Winkel von etwa 45°
zur Maschinengrundplatte steht.

@ Einen Inbusschlissel in eine Bohrung des Spannrings 3 stecken und Welle 4 damit fest-
halten.

® Unter standigem Drehen am Handrad mit dem Inbusschlissel die Welle 4 (Schraube 5)
entsprechend der Regel verdrehen.

PFAF FTﬂdusma\ 7



Justierung

A

Einstellung bei gedffnetem Getriebekasten

Fig.

+~03a—

O

O
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/

@® Exzentrische Blchse 1 (Schraube 2) so drehen, daf’ die grofdte Exzentrizitat im unteren
Bereich steht (siehe Pfeil) und die Kante der angefrasten Flache im Winkel von etwa 45°
zur Maschinengrundplatte steht.

@® Kurbel 5 (Schraube 6) entsprechend der Regel verdrehen.

PFAFF.
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Justierung

1.06.03 Nadeltransport-Nullstellung (entféllt bei der PFAFF 583)
Regel
Bei Stichldangeneinstellung "0" sollen beim Drehen am Handrad die Nadelstange keine
Schiebebewegung ausfihren.
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Fig. 1-03a

/ ® Umlenkkurbel 1 (Schraube 2) entsprechend der Regel verdrehen.

PFAF FTﬂdusma\ 9



Justierung

1.06.04 UntertransporteurHebebewegung

Regel

Bei Stichlangeneinstellung "0" soll bei der

1. PFAFF 581 in Nadelstangenposition 1,5 vor u.T. (Absteckbohrung "7") bzw. bei der
PFAFF 583 in Nadelstangenposition 0,6 nach o.T. (Absteckbohrung "1") der Transporteur
in 0.T. stehen.

. Die Ausfrasung des Hebeexzenters 1 soll dabei etwa senkrecht unter der Achsmitte
stehen.

N

L

—

Fig. 1-04

/ @ Exzenter 1 ( Schrauben 2) entsprechend der Regel verdrehen.

10
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Justierung

1.06.05

A

UntertransporteurHohe

Regel

Bei Stichlangen-Einstellung "0" soll bei der

PFAFF 581 in Nadelstangenposition 1,5 vor u.T. (Absteckbohrung "7") bzw. bei der

PFAFF 583 in Nadelstangenposition 0,6 nach o.T. (Absteckbohrung "1") der Transporteur

1. seitlich und in Transportrichtung gesehen in der Mitte des Stichplattenausschnitte stehen.

2. in seinem oberen Umkehrpunkt stehen und auf seiner ganzen Lange an der Einstell-
lehre anliegen.

Fig. 1-05

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

@ Exzenter 3 (Schraube 4) und Exzenter 5 (Schraube 6) entsprechend der Regel 2 verdrehen.

PFAFF.....
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Justierung

1.06.06 Nadel im Stichloch (bei der PFAFF 581)

Regel

Bei Stichldngen-Einstellung "0" und in Nadelstangenposition 1,5 vor u.T. (Absteckbohrung "7")

soll

1. zwischen Nadelmitte und der GuRRkante des Stichplattenausschnittes ein Abstand von
31 mm bestehen,

2. die Nadel quer zur Nahrichtung in der Mitte des Stichloches stehen.

Fig. 1-06

@® Schrauben 1 und 2 I6sen.
% ® Nadelstangenrahmen 3 entsprechend der Regel verschieben und Schraube 1 festdrehen.

@® Am Handrad einige Umdrehungen ausfuhren, damit kein Verspannen des Nadelstangen-
rahmens auftritt und Schraube 2 festdrehen.

1 2 PFAF Fidusma\



Justierung

1.06.07 Nadel im Stichloch (bei der PFAFF 583)

Regel

Die Nadel soll genau in der Mitte des Stichlochs einstechen.

Fig. 1 - 07

Schrauben 1, 2 und 3 [0sen.

[
% @® Nadelstangen-Rahmen 4 sowohl quer als auch in Nahrichtung entsprechend der Regel
verschieben und Schraube 2 leicht und Schraube 3 festdrehen.

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

@® Am Handrad einige Umdrehungen ausfihren, damit kein Verspannen des Nadelstangen-
rahmens auftritt und Schraube 2 festdrehen.

PFAF FTﬂdusma\ 1 3



Justierung

1.06.08 Untertransporteur-Schiebebewegung

Regel

Bei grofiter Stichlangen-Einstellung soll bei der

PFAFF 581 in Nadelstangenposition 1,5 vor u.T. (Absteckbohrung "7") bzw. bei der
PFAFF 583 in Nadelstangenposition 0,6 nach o.T. (Absteckbohrung "1")

der Transporteur beim Betatigen der Stich-Umschalttaste keine Bewegung ausfiihren.

Fig. 1-08

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

14 PFAF FTndusma\



Justierung

1.06.09

A

Nadel-Transportbewegung (entfallt bei der PFAFF 583 )

Regel
Bei grofRter Stichlangen-Einstellung und in Nadelstangenposition 1,5 mm vor u.T. (Ab-
steckbohrung "7") soll beim Betatigen der Stich-Umschalttaste 3 die Nadelstange gleich-

zeitig mit dem Transporteur ruhig stehen.

1

Fig. 1 - 09—

@ Exzenter 1 (Schrauben 2) entsprechend der Regel verdrehen dabei ist zu
beachten, dal die Ausfrasung im Schiebeexzenter 1 nach vorn zeigt.

@) Zum besseren Erkennen einen Schraubendreher in die Antriebskurbel 4
ﬂ einstecken.

PFAFF.....

15



Justierung

1.06.10 Exzentrisches Greiferwellen-Lager und Greiferabstand

Regel

Die Nut im Lager 3 (siehe Pfeil) soll von unten sichtbar sein.

1. Zwischen den Zahnradern 5 und 7 soll ein geringes aber noch splrbares Spiel bestehen.

2. Wenn der Greifer leicht an der Schleuderscheibe 4 anliegt und die Greiferspitze "Nadel-
mitte" steht, soll zwischen Greiferspitze und Hohlkehle ein Abstand von ca. 0,1 mm be-
stehen.

3. Das Zahnrad 5 soll mit dem Zahnrad 7 fluchten.

O
O
3
O
/
6
O
~_ w
Fig. 1-10

@ Schrauben 1 und 2 I6sen.
@ Lager 3 entsprechend der Regel 1 verdrehen.
@ Greifer an der Schleuderscheibe 4 leicht zur Anlage bringen, Lager 3 - ohne es dabei zu

verdrehen - entsprechend der Regel 2 verschieben und Schrauben 1 und 2 festdrehen.

@® Zahnrad 5 (Schrauben 6) entsprechend der Regel 3 verschieben.

1 6 PFAF Fidusma\



Justierung

1.06.1

A

Schlingenhub, Nadelhdhe nachjustieren und Spulenkapsel-Anhaltestlck

Regel

Bei Stichlangeneinstellung "0" und in Nadelstangenposition 1,8 mm nach u.T. (Absteck-

bohrung "4") soll

1. die Greiferspitze in Nadelmitte stehen und einen Abstand von 0,05 mm - 0,1 mm zur
Hohlkehle der Nadel haben und

2. die Oberkante des Nadeldhrs 0,8 mm unter der Greiferspitze stehen.

3. Zwischen der Nase des Spulenkapsel-Anhaltestlicks 4 und dem Grund der Anhaltenut
soll ein Abstand von 0,5 mm bestehen.

® Den Greifer 1 (Schrauben 2) entsprechend der Regel 1 verstellen

@ Nadelstange 3 ( Schrauben 4 ), ohne sie dabei zu verdrehen, entsprechend der Regel 2
verschieben.

@® Spulenkapsel-Anhaltestlick 5 ( Schraube 6 ) bis zum Anschlag nach hinten schieben
(s. Pfeil) und entsprechend der Regel 3 ausrichten.

PFAFF.....
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Justierung

1.06.12 Durchgang zwischen Nahfuld und Stichplatte

Regel
Bei hochgestelltem Handhebel 1 soll zwischen Nahful® und Stichplatte ein Durchgang von

7 mm bestehen.

Fig. 1-12

@ Nahfuld mittels Handhebel 1 hochstellen.
@® Zwischen Nahfufd und Stichplatte eine 7 mm Lehre legen.

@ Hebestlick 2 (Schraube 3) am Lifterhebel 4 zur Anlage bringen.

1 8 PFAF FTndusma\



Justierung

1.06.13 Korrektur einer Vorschubdifferenz ( nur bei der PFAFF 581 )

Regel
Bei "grof3ter" Stichlangen-Einstellung sollen beim Drehen am Handrad die Bewegungen
von Nadel und Untertransporteur gleich grof3 sein

Fig. 1-13
@ Gelenkbolzen 1 (Mutter 2) entsprechend der Regel verschieben.
@® Nadeltransport-Nullstellung (siehe Kapitel 1.06.03 ) Gberprifen, falls erforderlich
korrigieren.

PFAF FTﬂdusma\ 19



Justierung

1.06.14 Stichlangen-Angleichung

Regel
Die auf " 3 " eingestellte Stichlange soll beim Vor- und Rlckwartstransport gleich grof? sein

Fig. 1-14

/ @ Exzentrische Blchse 1 (Schraube 2) entsprechend der Regel verdrehen.

20 PFAF FTndusma\



Justierung

1.06.15

A

Begrenzung der Stichlange

Auslieferungszustand der Maschine, ist die max. Stichlange in der Stelleinrich-

Bei einem Austausch des Teilesatzes mit anderen Stichldangenangaben wie der
A tung 6 zu begrenzen.

Fig. 1-15

@® Linke Maschinenabdeckung 1 (Schrauben 2 ) abnehmen.
® Am Einstellknopf 3 die gewlinschte max. Stichlange einstellen
@ Anschlag 4 (Schraube 5 ) an der Stelleinrichtung 6 zur Anlage bringen.

@® Maschinenabdeckung 1 (Schrauben 2 ) wieder anschrauben.

PFAFF.....
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Justierung

1.06.16

A

Oberfaden-Spannungslosung

Regel
Bei hochgestelltem Handhebel 3 sollen die Spannungsscheiben mindestens 0,56 mm
voneinander geldst sein.

Fig.1-16

@® Spannungsldseblgel 1 (Schraube 2) entsprechend der Regel einstellen.

@® Nahful? auf die Stichplatte aufsetzen lassen; die Spannung muf3 jetzt voll wirksam sein.

22
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Justierung

1.06.17 Fadenanzugsfeder

Regel
Der Weg der Fadenanzugsfeder 3 soll beendet sein, wenn die Nadelspitze in das
Material einsticht ( Federweg ca. 7 mm ).

Fig. 1-17

% @ Fadenspannung 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.

@) Der Weg der Fadenanzugsfeder 3 ist material- und garnabhangig und muss
ﬂ entsprechend dem Nahergebnis korrigiert werden.

PFAF FTndusma\ 23



Justierung

1.06.18

A

Spuler

Regel

vom Spulenrand entfernt ist.

1. Bei eingeschaltetem Spuler soll das Antriebsrad 1 sicher mitgenommen werden.
2. Bei ausgeschaltetem Spuler darf das Reibrad 5 nicht am Antriebsrad 1 anlaufen.
3. Der Spuler soll selbsttatig abschalten, wenn die Flllmenge der Spule noch etwa 1 mm

- -

N
} N
! NN
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,,,,,,, SN
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R
,,,,,, 2
5 .
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S——=-

Fig. 1-18

@® Antriebsrad 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend den Regeln 1 und 2 verschieben.

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

24
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Justierung

1.06.19 NahfulRdruck

Regel
Das Material soll auch bei hochster Drehzahl einwandfrei transportiert werden.

Fig. 1-19

/ @® Schraube 1 entsprechend der Regel verdrehen.

PFAFF..... 25



Justierung

1.07

1.0701

A

Justierung der Fadenabschneid-Einrichtung -900/24

Grundstellung des Rollenhebels

Regel
In Grundstellung der Fadenabschneid-Einrichtung soll
1. der FangerTrager 1 an der Stichplatte anliegen,

2. die Spitze des Fadenfangers 5 max. 0,5 mm vor der Messerkante 6 stehen.

Fig. 1 - 20 v

@® Fanger-Trager 1 (Schrauben 2) entsprechend der Regel 1 verschieben.

@® Magnet 3 (Schrauben 4) der Regel entsprechend verschieben.

26
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Justierung

1.07.02

Steuerkurve

Regel

1. Im Grundstellung der Fadenschneid-Einrichtung soll zwischen Rollenhebel 3 und
Steuerkurve 1 ein Abstand von 0,1 mm bestehen.

2. Wenn beim Drehen am Handrad in Drehrichtung das Ende des Greiferbleches 4
ca. 2 mm hinter der Hinterkante des Spulenkapsel-Anhaltestiicks 5 steht (Nadel von
u.T. kommend), soll der Fadenfanger 6 mit seiner Vorwartsbewegung beginnen.

L

ca.2mm

S

2
|

@
; A
®
o
&
‘ = \
N
‘fl o
Fig. 1- 21 g J

/ @ Steuerkurve 1 ( Schrauben 2) entsprechend den Regeln einstellen.

PFAFF.....
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Justierung

1.0703 Vordere Umkehrposition des Fadenfangers

Regel
Wenn die Rolle 2 des Rollenhebels 3 an der tiefsten Stelle der Steuerkurve 4 steht
(siehe Pfeil), soll die Spitze des Fangerhakens 7 an der linke Kante des Schlitzes im Spu-

lenkapseltrager 8 stehen (siehe Lupe).

@® Magnet 1 von Hand betatigen und am Handrad in Drehrichtung drehen bis die Rolle 2 des
Rollenhebels 3 an der tiefsten Stelle der Steuerkurve 4 steht.

@ Schrauben 5 ( Mutter 6 ) entsprechend der Regel verdrehen.

28 PFAF FTndusma\



Justierung

1.0704

A

Messerdruck und Schneidprobe

Regel
Die Faden missen einwandfrei geschnitten werden.

0

- ’//// N
\A < \"JJ/ .

—/ £
1), [

(I/,

Z
/

)

Fig. 1- 23

@® \erbindungsstange 1 aushangen.
@ Einen doppelten Faden in den Fadenfanger 2 einlegen und eine Schneidprobe durchfihren.
@ Durch Verdrehen der Schraube 3 den Schneiddruck einstellen.

@® \erbindungsstange 1 wieder einhangen.

PFAFF.....
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Justierung

1.07.05

Oberfaden-Spannungslosung (bei Maschinen mit -900/..)

Regel

1. Bei betatigtem Magneten 3, sollen die Spannungsscheiben 4 mindestens 0,5 mm
voneinander geldst sein.

2. In Ruhestellung der Fadenschneid-Einrichtung und wenn der Nahfufd auf der Stich-
platte steht, soll die Spannung voll wirksam sein.

= — T

“Fig. 1-24

/ @® Mutter 1 ( Kontermutter 2 ) entsprechend den Regeln verdrehen.

30
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Maschinenantrieb

2 Grundstellung des Maschinenantriebs

2.01 Mit dem Antrieb PicoDrive und Steuerung P40 PD

@® Maschine einschalten.
@® Durch Dricken der Taste "Blattern" die Parametereingabe aufrufen.

@® Durch Drucken der Taste TE die Funktionstasten zur Eingabe umschalten (LED in der
Taste TE leuchtet).

@ Durch Drlcken der entsprechenden +/-Tasten den Parameter "798" anwéhlen und
Serviceebene C auswahlen, siehe Kapitel Auswahl der Nutzerebene in der separaten
Betriebsanleitung zum Bedienfeld .

Durch Dricken der entsprechenden +/-Tasten den Parameter "799" anwahlen.
Prifen ob der Wert auf "7" steht, ggf. andern.
Durch Dricken der +/-Tasten den Parameter "700" anwahlen.

Durch Betéatigen des Pedals einen Stich ausflhren.

Am Handrad in Drehrichtung drehen, bis die Nadelspitze von oben kommend auf Héhe
der Stichplattenoberkante steht.

Einstellung des Nahmotors durch Dricken der Taste "Blattern" abschlief3en.

O Weitere Einstellungen kdnnen der Betiebsanleitung zum Antrieb entnommen

ﬂ werden.

PFAFF..... 31



Maschinenantrieb

2.02 Mit dem Antrieb MD-4-58-220-CE

@ @ Taste gedrlckt halten und Maschine einschalten
@® Parameter 176 wird angezeigt.

5/ @® Parameter 181 aufrufen.

E @® Eingabeebene aufrufen.

Uber die Pedalfunktion einen Stich nahen.

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

Eingabe bestatigen.

B>
{

9
[

® Parameter 192 aufrufen.

@® Eingabeebene aufrufen.

® Uber die Taste D+ die Funktion auf "off' setzen.

v 50 (0] X

@® Durch Betatigen der Taste 'S" die Eingabe verlassen.

2.03 Reset mit dem Antrieb MD-4-58-220-CE durchfihren
A B " H m . . . .
® Tasten ,A+" sowie ,B+" gedrlckt halten und die Maschine einschalten.

@ Die Steuerung flhrt jetzt ein Reset aus.
® Maschine ausschalten.

@® Grundstellung wie in Kapitel 2.02 beschrieben prifen.
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Blockschaltbild

3 Blockschaltbild
3.0 PFAFF 581 + 583 mit MD-4-58-220-CE
581
FK || FSL 583
12417
f6
Bedienfeld
é PFA C200-1.0
2
STOP 6
900| |VR| || [
2 2 2
20
Antrieb

)
LD_/

Steuerung MD-4-58-220-CE

Netzschalter

Netzstecker

PFAFF....
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Blockschaltbild

3.02 PFAFF 581 + 583 mit PicoDrive und Steuerung P41 PD2
581
FK J|FSL 583 BDF - PICOTOP
1212
X6 NRAN
B|O@® g
PFA Ble@E] &
2
STOP 6
|
-900| | VR| || [
PC
> Cn pC )
20
Antrieb

Sollwertgeber

g

-

SR
LD_/

[

far
Software-

download

M o

ol

Steuerung P41 PD2

paki

Netzstecker

Netzschalter
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