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Allgemein

Wartung

Allgemein

Vor allen Reinigungs- und Wartungsarbeiten:

A GEFAHR Stellen Sie sicher, dass die Maschine nicht versehentlich durch

Unbefugte eingeschaltet werden kann.

Reinigungs- und Wartungsarbeiten diirfen grundsatzlich nur bei
y \ gezogenem Netzstecker vorgenommen werden.

Fur einige Wartungsarbeiten miissen Abdeckungen demontiert werden.
Nehmen Sie die Maschine auf keinen Fall erneut in Betrieb, bevor Sie
alle Abdeckungen wieder ordnungsgeméafR montiert haben.

HINWEIS Einige Abbildungen dienen als Prinzipskizzen fiir Handlungsablaufe
und stellen die Gegebenheiten vor Ort nicht original dar!

ZURUCK 5



Ubersicht

HINWEIS

Ubersicht

Die angegebenen Wartungsintervalle sind als Richtwerte fiir den nor-
malen 1-Schicht-Betrieb zu verstehen. Bei 2- oder 3-Schicht-Betrieb
sind die Wartungsintervalle angemessen zu verkiirzen.

Reinigungs- und Wartungsarbeiten (je Stickstelle)

tiglich

- Greifer und Greiferumgebung reinigen, Greifer 6len

- Fadenschneider und Unterfadenwéchter reinigen

vierteljdhrlich

- Antriebsréder fetten (FuBlplatte)

- Antriebsrad fetten (Freiarm)

- Antrieb des Fadenschneiders (unter dem Freiarm)
- Filz im Oberteil 6len (Stickkopf)

- Filze im Nadelpaket 6len (Stickkopf)

- Pailletteneinrichtung (Spindel fetten bei tgl. Benutzung!)

halbjahrlich

- Zugstange fetten (FuBplatte)
- Zugstange fetten (Freiarm)

- Pleuel im Oberteil 6len (Stickkopf)

bei Bedarf

- Oberfadenfiihrung reinigen (Stickkopf)

- Bohreinrichtung - Bohrerwechsel

Reinigungs- und Wartungsarbeiten (Maschine allgemein)

vierteljéhrlich

- Linearfiihrung fetten - Flachbettmaschinen - SPRINT, JAFA, RACER

- Pantographensteuerung
bei allen Maschinen: Antrieb-Seite fetten

- SPRINT, JAFA, RACER : Antrieb-Seite, -Tiefe fetten

Reinigungs- und Wartungsarbeiten (Steuerungskomponenten)

bei Bedarf

- Reinigung der Steuerungs-Komponenten

- Reinigung des Liiftungsfilters

Alle vorhandenen Hubmagnete sind wartungsfrei und diirfen nicht
gedlt werden.

ZURUCK
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Ubersicht

ﬁ‘@

Schmierstoffe

Fiir die Wartunug werden folgende Schmierstoffe benétigt. Diese konnen bei
parts@zsk.de bestellt werden.

eine Sprithdose mit Ndhmaschinenol
(JCW 35 Super Lubrifiant, ZSK-Bestell-Nr. 750 081)

eine Patrone mit Fett
(Gleitmo 585M, ZSK-Bestell-Nr. 667 055)

Verwenden Sie zur Wartung Threr Stickmaschine nach Méglichkeit nur Original-
Schmierstoffe.

Altfette und -6le sind nach den, in den jeweiligen Landern giiltigen,
Auflagen der Entsorgungsstellen zu behandeln oder den Sondermiill-
deponien zu iibergeben.

Wenn Sie dennoch auf andere Schmierstoffe zuriickgreifen:

Die folgende Tabelle fiihrt fiir die ZSK Original Schmierstoffe die Kennzeichen nach
DIN 51 502 sowie die wichtigsten Eigenschaften auf. Wéhlen Sie als Ersatzschmier-
stoffe nur Fette bzw. Ole, die der selben Gruppe wie die Originalschmierstoffe
angehoren und somit vergleichbare Eigenschaften aufweisen.

Schmierstoff Kennzeichen nach Beschreibung/Eigenschaften
DIN 51 502
JCW35 Umlaufschmierdl mit Zusétzen zur Ver-
Superlubrifiant C L besserung der Alterungsbestindigkeit
22 und des Korrosionsschutzes entspre-
chend DIN 51 517 Teil 2.

Viskositit bei 40°C: 22 + 2,2 mm2/s
(cSt)

Gleitmo 585M Schmierfett fiir hohe Druckbelastung
wasserbesténdig mit Zusétzen zur

Ver- besserung des Korrosionsschutzes
und des Verschleiflschutzes sowie

Fest- schmierstoff auf Basis von MoS2.
Walkpenetration:

265-295 10-1 mm,
Gebrauchstemperatur:

-20 bis +120°C

ZURUCK 7



Greifer und Greiferumgebung reinigen, Greifer 6len

tiglich:

Wartungsarbeiten

Greifer und Greiferumgebung reinigen, Greifer 6len

Der Greifer und seine Umgebung sind stets sauber zu halten. Der Greifer ist auerdem
taglich zu 6len.

ZURUCK

Unterfadenspule entnehmen.

Ggf. Fadenreste und Flusen aus dem

Greifer entfernen.

Greifer und seine Umgebung (Fa-
denschneider, Fadenwichter, Picker)
mit einem Pinsel oder mit Druckluft

reinigen.
Unterfadenspule wieder einsetzen.

Bei eingesetzter Spulenkapsel und
Maschine in Anhalteposition,
Wird ein bis max. 2 Tropfen Ol links
auf etwa 8 Uhr an die Laufbahn
des Greifers gespriiht. Somit ist die
Laufbahn des Greifers dann geolt.
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SK Fulplatte: Flachbettmaschinen

tiglich:

5

/ Abb. 1: Spriihdose, Greifer

FuBplatte: Flachbettmaschinen

* Die Stichplatte mit dem entsprechenden Werkzeug demontieren

W Fadenschneider reinigen

* Den Fadenschneiderbereich der Ful3platte mit Druckluft oder einem Pinsel reinigen.

Garnreste, die sich zwischen oder unter den Messern des Faden-
schneiders festsetzen, konnen Funktionsstorungen des Fadenschnei-
ders verursachen. Diese Garnreste sind deshalb minde- stens einmal
wochentlich zu entfernen, bei starker Verschmutzung entsprechend
haufiger.

Fahren Sie zur Reinigung des Fadenschneiders das Messer in seine
Reinigungsstellung (siehe Fadenschneider-Reinigungsposition).

® Messer
@ Gegenmesser

-_2023-05-23 - DC

Abb. 2: Fullplatte, Fadenschneiderbereich
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FuRplatte: Flachbettmaschinen

vierteljahrlich:

10

Fadenschneiderantrieb

Die Fadenschneiderantriebsaggregate sind wartungsfrei.

Antriebsrader fetten

ZURUCK

* Bei demontierter Stichplatte das obere
Antriebsrad der Ful3platte mit etwas
Fett schmieren.

« Schutzhaube unter der FuBiplatte (D

demontieren.

* Das untere Schraubenrad ist durch
den offenen Boden der FuBplatte zu-
génglich. Mit einem Pinsel kann das
Schraubenrad von unten entsprechend
mit Fett versorgt werden.

-_2023-05-23 - DC
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Fulplatte: Flachbettmaschinen

HINWEIS

halbjéihrlich:

« Mit Hilfe des Handrades die Welle
drehen, um auch die hinten lie-

genden Zihne zu erreichen.
ADbD. 5: FuBplatte, Antriebsrad fetten

* Achten Sie darauf, dass alle Zihne der Schraubenridder ausreichend mit Fett versorgt
werden.

Zum Drehen der Haupt-/Unterwelle von Hand, muss die Bremse gel6st
werden. Dazu ist die Maschine wieder einzuschalten. Uber eine Steue-
rungsfunktion kann dann die Bremse gelést werden (siehe Hauptwel-

lenbremse).

Nach dem Fetten ist die Maschine wieder stromlos zu machen.

Zugstange fetten

* Die Schmierstellen der Zugstange (Lagerung der Zugstange des Fadenschneiders)
sind in der folgenden Abbildung mit Pfeilen gekennzeichnet. Fetten Sie diese Stellen
halbjihrlich.

ZURUCK 1



Freiarm

tiglich:
Abb. 6: FuBiplatte, Schmierstellen der Zugstange
» Die Stichplatte wieder montieren.

+ Die Stichplatte bei der Montage so ausrichten, dass das Stichloch mittig unter der
Nadel liegt.

* Durch Drehen am Handrad iiberpriifen, das die aktive Nadel mittig in das Stichloch
eintaucht.

Freiarm

HINWEIS + Die Stichplatte mit dem entsprechenden Werkzeug demontieren.

Fadenschneider reinigen

* Den Freiarm mit Druckluft oder einem Pinsel reinigen.

Garnreste, die sich zwischen oder unter den Messern des Faden-
schneiders festsetzen, konnen Funktionsstorungen des Fadenschnei-
ders verursachen. Diese Garnreste sind deshalb mindestens einmal
wochentlich zu entfernen, bei starker Verschmutzung entsprechend
haufiger.

Fahren Sie zur Reinigung des Fadenschneiders das Messer in seine
Reinigungsstellung (siehe Fadenschneider-Reinigungsposition).

® Messer

@ Gegenmesser

HINWEIS

12 ZURUCK
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Freiarm

SK

vierteljihrlich: Abb. 7: vorderer Bereich, ohne Stichplatte

Fadenschneiderantrieb

Die Fadenschneiderantriebsaggregate sind wartungsfrei.

Antriebsrad fetten

e Schraubenrad fetten

HINWEIS

Abb. 8: Freiarm, Antriebsrad des Fadenschneiders

halbjihrlich:

Zum Drehen der Haupt-/Unterwelle von Hand, muss die Bremse gelost
werden. Dazu ist die Maschine wieder einzuschalten. Uber eine Steue-
rungsfunktion kann dann die Bremse gel6st werden (siehe Hauptwel-

lenbremse).

-_2023-05-23 - DC

ieder stromlos zu machen.

n folgenden Abbildungen mit Pfei- len
hibjéhrlich.
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Freiarm SK

vordere Lagerung der Zugstange
des Fadenschneiders

Abb. 9: Freiarm, Schmierstellen der Zugstange

hintere Lagerung der Zugstange
des Fadenschneiders

vierteljihrlich:

Abb. 10: Freiarm, Schmierstellen der Zugstange

» Die Stichplatte und die beiden Abdeckbleche des Freiarms wieder montieren.

+ Die Stichplatte bei der Montage so ausrichten, dass das Stichloch mittig unter der
Nadel liegt.

* Durch Drehen am Handrad iiberpriifen, das die aktive Nadel mittig in das Stichloch
eintaucht.

Antrieb des Fadenschneiders (unter dem Freiarm)

* Je nach Maschinentyp die Schutzhauben ® bis @ auf der Maschinenriickseite

14 ZURUCK
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Freiarm

demontieren.

Bk 1

Abb. 11: Schutzhaben, Maschinenriickseite

Mnm—r T,
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Linearfihrung fetten

vierteljihrlich: Abb. 13: Picker

Linearfiihrung fetten

Die Linearfithrungen sind vierteljahrlich (bei 2- oder 3-Schicht-Betrieb entsprechend
héufiger) zu fetten. Hierzu ist es erforderlich, dass ein Abdeckblech demontiert werden
muss.

A GEFAHR

Schalten Sie die Maschine aus, und ziehen Sie den Netzstecker.

Flachbettmaschinen

* Hier ist es erforderlich, die Fithrungen
des Pantographen-Antriebs (Seite) zu
fetten.

«  Bordiirenrahmen @ abnehmen (siche
hierzu die Betriebs-/ Bedienungsan-
leitung zur Maschine — Umriistung
Bordiirenbetrieb).

* Schrauben l6sen.

« Blech® abnehmen.

+ Fiihrungsschiene komplett fetten.

Abb. 15: Pantographen-Antrieb (Seite), unterhalb der Abdeckung

16 ZURUCK
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SK

Linearfiihrung fetten

A GEFAHR

HINWEIS

Achten Sie darauf, dass der Zahnriemen nicht mit Fett verschmiert
wird, da es zu Fehlfunktionen fiihren kann.

Nehmen Sie die Maschine nicht in Betrieb, bevor Sie alle Abdeckbleche
wieder ordnungsgemaR montiert haben.

Maschinen mit mehreren Seitenantrieben

Bei Maschinen mit mehreren Seitenantrieben sind diese mit einer Traverse verbunden.
« Die Schrauben der Abdeckbleche ™D (Abb. 12) 16sen und herausnehmen.

« Der Bordiirenrahmen @ (Abb. 12) ist in die rechte Endlage zu verfahren. Die Bleche
konnen dann nach rechts verschoben werden.

* Nach dem Fetten die Bleche wieder in die Ausgangslage zuriickzuschieben.

« Der Bordiirenrahmen @ ist nun in die linke Endlage zu verfahren. In dieser Lage
kénnen die Bleche @ etwas angehoben werden

* Mit einem Pinsel konnen dann unter dem Blech die Fithrungen gefettet werden.

Freiarmmaschinen

Bei Freiarmmaschinen ist die Schmierung der Lienarfiihrungen in
beiden Achsrichtungen (X- und Y-Achse) erforderlich.

Bei Freiarmmaschinen mit 8 Képfen oder 6 Képfen mit 495 mm Kopfab-
stand muss zusitzlich die mittlere Fiihrung (X-Achse) geschmiert
werden.

* Schrauben der Bleche 16sen

* Bleche demontieren.

Abb. 16: Pantographen-Antrieb, (am Beispiel einer 1K-Freiarmmaschine
Pantographen - 1x Antrieb (Seite)
Pantographen - 2x Antrieb (Tiefe)

ZURUCK 17



Linearfihrung fetten

Abb. 17: Pantographen-Antrieb (Tiefe) Beispiel: Schutzhaube vorne angehoben

Abb. 18: Pantographen-Antrieb (Seite)

0Q - €2-60-620Z - NANIHOSYINLLIEHOV14-WHVITH ONNLHYM-3A-0SAEL000
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Stickkopfwartung

vierteljihrlich:

A GEFAHR

Stickkopfwartung
Filz im Oberteil 6len

Hinter dem Nadelpaket ® jeden Stickkopfes befindet sich das Oberteil @, das den Antrieb
der Nadeln, Stoffdriicker und Fadengeber sowie den Springstichmechanismus aufnimmt.
Der olgetrankte Filz auf dem Boden des Oberteils ist vierteljahrlich (bei 2- oder 3-Schicht-
Betrieb entsprechend hiufiger) mit Ol zu versorgen. Zum Olen des Filzes ist keine
Demontage erforderlich.

* Maschine einschalten (Netzstecker vorher einstecken!)
* Manuellen Nadelwechsel auf Nadel 1 durchfiihren.
= Die Nadelpakete verfahren nach links, bis Nadel 1 iiber dem Stichloch steht.

Rechts neben jedem Nadelpaket wird im zugehdrigen Oberteil eine Schmier-
bohrung ® zum Olen des Filzes sichtbar.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.

* An jedem Stickkopf durch die Schmierbohrung ® des Abdeckblechs den dahinter
befindlichen Filz mit etwas Ol bespriihen.

® Nadelpaket
@ Oberteil

® Schmierbohrung

Abb. 19: Stickkopf, Nadelpaket ganz nach links verfahren

ZURUCK 19



Stickkopfwartung

vierteljihrlich:

® Nadelstange,
sichtbarer Bereich

@ Winkelblech

® darunter: Filz-
streifen

@ Stoffdriicker,
oberer Bereich

® darunter: F ilzring

20

Filze im Nadelpaket 6len

Die Nadelstangen werden durch dlgetrénkte Filze standig mit Schmierstoff versorgt.
Diese Filze sind vierteljéhrlich (bei 2- oder 3-Schicht-Betrieb entsprechend haufiger) mit
Ol zu versorgen.

+ Zum Olen der Filze brauchen die Stirnbleche an den Stickk&pfen nicht demontiert
werden. Auch die Oberfaden brauchen fiir diesen Vorgang nicht entfernt werden.

Abb. 20: Stickkopf: links - Olen der Filze im Nadelpaket
Stickkopf: rechts - montierten Nadelpaket

» Den aufgesetzten Sprithschlauch der Sprithdose im unteren Bereich des Stirndeckel-
schlitzes der Fadengeberhebel einfiihren.

* Mit einem kurzen SpriihstoB3, den sichtbaren Teil der Nadelstange und den darunter-
befindlichen Filzstreifen mit etwas Ol bespriihen.

* Den Spriihschlauch in die Schmierbohrungen im unteren Bereich des Stirndeckels
einfiihren.

* Mit einem kurzen Spriihsto3 die Nadelstange hinter dem Stirndeckel bespriihen.

* Alle Nadelstangen auf diese Weise 6len.

ZURUCK
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SK Stickkopfwartung

halbjihrlich: Pleuel im Oberteil 6len

Die Kunststoffpleuel in den Oberteilen sind halbjédhrlich (bei 2- oder 3-Schicht-Betrieb
entsprechend haufiger) zu 6len. Hierzu miissen die hinter den Nadelpaketen liegenden
Abdeckbleche der Oberteile demontiert werden.

-
oh
e
Lo -

@ = ZSK @ * Nadelpakete ® ganz nach rechts

verfahren (manueller Nadelwechsel
auf die letzte Nadel).

e An allen Oberteilen die Befesti-
gungsschrauben @ des linken
Abdeckblechs ® demontieren.

* Nadelpakete ganz nach links verfahren
(manueller Nadelwechsel auf Nadel 1).

Abb. 21: Stickkopf,Abdeckblech demontieren
(hier: Nadelpaket rechts, linke Befestigungsschrauben zugénglich)

* An allen Oberteilen die Befestigungsschrauben des rechten Abdeckblechs ®@
demontieren und das Abdeckblech entfernen.

* Bremse 16sen.
* Handrad drehen, bis Nadel 1 ganz unten steht.

* Bremse wieder festsetzen.

A GEFAHR Schalten Sie die Maschine aus, und ziehen Sie den Netzstecker.

ZURUCK 21



Stickkopfwartung

* Die in der Abbildung mit Pfeilen
gekennzeichneten Stellen mit Ol

® Schwinghebel
@ Bolzen
® Schlitten

® Kunststoffpleuel

Abb. 22: Stickkopf, Pleuel im Oberteil 6len

A GEFAHR Nehmen Sie die Maschine nicht in Betrieb, bevor Sie alle Abdeck-

bleche wieder ordnungsgemaB montiert haben.

22 ZURUCK
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SK Stickkopfwartung

bei Bedarf: Oberfadenfiihrung reinigen

In den Bohrungen der Oberfadenfithrungen und an den Fadenspannungen (besonders
den Klemmspannungen) sammeln sich mit der Zeit Staub und Flusen. Reinigen Sie die
Oberfadenfiihrungen daher regelmafig.

* Bei starker Verschmutzung die Oberfiden ausfideln.

* Oberfadenfithrungen mit Druckluft oder mit einem Pinsel reinigen.

® Vorspannung (Klemmspannung)

@ Hauptspannung (Rollspannung)
® Fiihrungsleiste

® Fadengeber

® Umlenkssen

® Fiihrungsleiste, mitte

@ Magnetleiste

Klemmleiste

-_2023-05-23 - DC

(® Fadenklemme

Nadel

@ Stoffdriicker

Abb. 23: Oberfadenfiihrung
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Optionale Maschinenausristung

vierteljihrlich: Optionale Maschinenausriistung

Pailletteneinrichtung

A GEFAHR Reinigungs- und Wartungsarbeiten diirfen grundsétzlich nur bei

gezogenem Netzstecker vorgenommen werden.

Schmieren Sie die Spindeln aller Pailletteneinrichtungen vierteljahrlich mit dem Fett
Gleitmo 585M!

* Abdeckung @ auf der Riickseite der

Pailletteneinrichtung entfernen.

* Spindel @ auf ganzer Lange mit Hilfe

eines Pinsels fetten.

Abb. 24: Spindel der Pailletteneinrichtung (offen dargestellt)

A GEFAHR Nehmen Sie die Maschine auf keinen Fall erneut in Betrieb, bevor Sie

alle Abdeckungen wieder ordnungsgemafR montiert haben.

-_2023-05-23 - DC
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SK Optionale Maschinenausrustung

bei Bedarf: Bohreinrichtung
Bohrerwechsel

Der Bohrer ist ein Schneidwerkzeug und deshalb messerscharf geschliffen. Schiitzen
Sie sich vor Stich- und Schnittverletzungen, indem Sie folgende Sicherheitshinweise
beachten:

A GEFAHR - Fassen Sie den Bohrer nur am Schaft an, niemals im Bereich der

Spitze!

- Losen Sie festsitzende Bohrer unter Zuhilfenahme einer geeigneten
Flachzange!

- Legen Sie herausgenommene Bohrer nicht auf der Tischplatte oder
an anderer Stelle auf der Maschine ab! Raumen Sie lose Bohrer sofort
so beiseite, dass von ihnen keine Gefahr fiir Sie oder andere Perso-
nen ausgeht.

¢ Den neuen Bohrer so einsetzen, dass
@ @ die Fliche des Bohrerschafts @ nach
vorne gegen die Druckschraube ®

weist. Dies ist wichtig, damit der

Bohrerschaft beim Anziehen der
Druckschraube nicht beschédigt
wird. Gleichzeitig wird hierdurch
der Bohrer so ausgerichtet, dass eine

Schneide nach vorne zeigt.

* Die Druckschraube zunéchst nur leicht

anziehen.
Abb. 25: Bohrereinrichtung, Bohrer einsetzen
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Optionale Maschinenausristung

HINWEIS

A GEFAHR

26

Hoheneinstellung des Bohrers

Oberwellenposition mittels Steuerung auf 141° einstellen und den
Abstand der Bohrerspitze zum Stichplatteneinsatz auf 0,8+0,1mm

einstellen.

0,8 + 0,1 mm (141°)

N

Abb. 26: Hoheneinstellung des Bohrers

Stichplatteneinsatz ® siubern und die
0,8mm-Fiihlerlehre zwischen Bohrer
und Stichplatteneinsatz einlegen.

Druckschraube D am Bohrerhalter
16sen.

Bohrer @ soweit herunter- ziehen,
bis er auf der Fiihlerlehre aufliegt.

Druckschraube wieder fest anziehen.

Fiihlerlehre entfernen.

Maschine erst in Betrieb nehmen, nachdem die Schutzhaube wieder

ordnungsgemaR montiert ist.
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Nadel-/Greifereinstellung

Nadel-/Greifereinstellung

Die nachfolgenden Werte dienen als Einstellhilfe fiir Fachpersonal.

Veranderungen dieser Werte durch nicht ausgebildetes Personal kann
zur Beschiadigung der Maschine fiihren.

Schlingenhub-/Nadeltiefeneinstellung

Der Schlingenhub ist die Differenz zwischen dem unteren Totpunkt (UT) der Nadelspitze
in der Abwirtsbewegung und der Position, nach Uberschreitung des unteren Totpunkts in
der Aufwirtsbewegung, in der die Greiferspitze mittig hinter der Nadel steht.

Die Nadeltiefe ist das Mal, das der exakten Lage der Oberkante des Nadelohrs zur
Greiferspitze entspricht.

Schlingenhub Nadeltiefe

® Nadel

@ exakte
Schlingenhub-
position

® unterer Totpunkt

® Nadelshr

Abb. 27: Nadeltiefe, Einstellschema

Anwendungsfall SCTQZS:T?;?Ub N[aYd=er:1t::;e
Flachbettmaschinen 2,0 10
JAFA 2,0 1.0
SPRINT/RACER 2,5 1.0
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Nadel-/Greifereinstellung

Greiferabstand

Der Greiferabstand ist der Raum zwischen Hohlkehle der Nadel und der Greiferspitze.

Z

@ Nadel
@ Hohlkehle

® Greiferspitze

Abb. 28: Greifereinstellung, Einstellschema

Anwendungsfall Abstand [Z=mm]
Flachbettmaschinen 0,05-0,1
SPRINT, JAFA, RACER 0,05-0,1

28 ZURUCK
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T8-Einstellungen

T8-Einstellungen
Fadenschneider-Reinigungsposition

Ausfiihrung 1

Haschine 24.11.2004 0:36
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Maschinen-Stillstand

) () [ ] () (5] 7 ) [ o-af [ €] [

gt

)
y 2

Service
[E‘adanschnaidar—Rainigunqspos. ] | service-Diskette erstellen ]
[muster + st1 ] [ waschinenetnrichtung testen l
[Benachrichtiqung ] ‘Betriabsdatenerfassunq }

( zuriick }
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T8-Einstellungen

Fadenschneider-Reinigungsposition

* Betitigen Sie die Taste [Start] oder die Handstange.

= Der Fadenschneider fahrt nach vorne in die Reinigungsposition.

* Reinigung des Fadenschneidermessers mittels Druckluft durchfiithren.

* Nach Durchfiihrung der Reinigung betdtigen Sie die Taste [L8/R8] Zuriick.

= Der Fadenschneider fihrt nach hinten in die Ausgangsposition zuriick.

Ausfiihrung 2

Service

Benachrichtigung Betriebsdatenerfassung

00013V50-DE-WARTUNG FREIARM-FLACHBETTMASCHINEN_-_2023-05-23 - DC
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T8-Einstellungen

Maschineneinrichtung testen (F-Kopf.

Einrichtung wéhlen, dann Test beginnen

[Picker
[Fadenschneidmotor
[Fangex
Fadenschneider-Reinigungsposition
[Pailletten rechts
Pailletten links
Hauptwelle positionieren
[Fadengeber
|spulenkapselwechsel

mit ivi

[ﬂauptwe11enste11ung 0.0 ]

(Test beginnen ] zuriick ]

Wihlen Sie mit den Tasten EIE die Position Fadenschneider-Reinigungsposition an.

* Betitigen Sie die Taste [Start] oder die Handstange.

= Der Fadenschneider fahrt nach vorne in die Reinigungsposition.

Maschineneinrichtung testen

Fadenschneider-Reinigungsposition

/s B
in Zwi ition fahren.
Testende:
wird in
(Hauptwellenstellung 0.0 ] Test beenden ]

« Fiihren Sie die Reinigung des Fadenschneidermessers mittels Druckluft durch.

| Test beenden .

» Nach Durchfiihrung der Reinigung betdtigen Sie die Taste [R8] Test beenden.

= Der Fadenschneider fihrt nach hinten in die Ausgangsposition zuriick.
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T8-Einstellungen

Bohrtiefeneinstellung
Hauptwellenpositionierung

Ausgehend vom Grundbildschirm der T8-Bedieneinheit:

* Driicken Sie die Taste [L3] Service.

Service

[,: ider-Reini . ] [Sezvice—Diskette erstellen ]

[Muster + Stichnummer aufsetzen ] [Maschineneinrichtung testen

__

Benachrichtigung ] [Betriebsdatenerfassung

‘——
__

| P— J

* Betitigen Sie im Dialog Service die Taste [R2] Maschineneinrichtung testen.

Maschineneinrichtung testen (F-Kopf:

Einrichtung wihlen, dann Test beginnen

Picker
Fadenschneidmotor

Fanger

F ider-Reini ition

Pailletten rechts

Pailletten links

Hauptwelle positionieren

Fadengeber

spulenkapselwechsel

Pantograph mit deaktivierter Rahmenbegrenzung

‘-

Hauptwellenstellung 0.0 ]

[Test beginnen ] [Zurﬁck ]

» Wihlen Sie mit den Cursortasten in der Auswahlliste die Position Bohrtiefe einstellen.

* Driicken Sie die Taste [L8] Test beginnen um die Funktion Bohrtiefe einstellen zu
aktivieren.

ZURUCK
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T8-Einstellungen

Maschineneinrichtung testen (F-Kopf:

Einrichtung wihlen, dann Test beginnen

Picker
Fadenschneidmotor

Fanger

F ider-Reini ition

Pailletten rechts
Pailletten links

Hauptwelle positionieren
Fadengeber

spulenkapselwechsel

Pantograph mit deaktivierter Rahmenbegrenzung

[Hauptwellenstellung m] [64 0..359]

[Test beginnen ] [Zurﬁck ]

(2 Ji(a Jis Js JIL7 Je Jie Jio ]

= Auf dem Button Hauptwellenstellung wird eine Eingabebox eingeblendet.

* Geben sie den zur Bohrtiefeneinstellung bendtigten Wert 141,0° mit den U-Tasten in
die Eingabebox ein.

Maschineneinrichtung testen

Bohrtiefe einstellen

rt / Start-Taster:
Nadelwechsel auf Nadel 3 ausfithren.
1le auf 1 positionieren.

ITestende:
Hauptwelle wird auf Anhalteposition gefahren.
Nadelwechsel auf die zuvor aktive Nadel wird ausgefithrt.

[Hauptwellenstellung 141.0 ] [Test beenden ]

* Driicken Sie die griine Taste Start auf der T8-Bedieneinheit.
= Die Maschine fiihrt nun einen automatischen Nadelwechsel auf Nadel 3 aus.
= Die Hauptwelle wird in die gewiinschte Position gefahren.

= Die Maschine wird beim Erreichen der eingegebenen Wellenposition
automatisch in den gebremsten Zustand versetzt.

=  Auf dem Button Haupwellenstellung wird Hauptwellenpositon von 141,0°
angezeigt.

ZURUCK
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T8-Einstellungen

SK

HINWEIS

Wenn Sie eine groRere Darstellung des Einstellwertes benoétigen um
den Wert aus einer groBeren Distanz zu sehen, driicken Sie die Taste
[L8] Hauptwellenstellung. Der eingestellte Wert wird dann gro auf dem
Display eingeblendet.

HINWEIS

Auf dem Display sollte ein Wert angezeigt werden, der max. +/- 0,5°
Abweichung von der eingegebenen Hauptwellenposition erreicht.
Wird kein Wert innerhalb dieser Toleranz erreicht (evtl. bei groReren
Mehrkopfmaschinen), muss die Hauptwellenposition manuell nachjus-
tiert werden. Evtl. kann die korrekte Stellung der Hauptwelle auch
durch betétigen von [R8] Test beenden und erneutes driicken von [L8]
Test beginnen eingestellt werden.

* Fithren Sie die Hoheneinstellung des Bohrers durch.

* Mit der Taste [R8] Test beenden wird die Funktion Bohrtiefe einstellen beendet.

HINWEIS

Nach Betétigung der Taste [R8] Test beenden wird die Hauptwelle nach
erfolgter Bohrtiefeneinstellung wieder in die urspriingliche Position
zuriickgestellt. Es erfolgt zudem ein Nadelwechsel auf die zuvor aktive
Nadel.

34
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T8-Einstellungen

HINWEIS

HINWEIS

Manuelle Hauptwellenpositionierung

Der Ausgangspunkt fiir diese Aktion ist der noch immer aktive Dialog
Maschineneinrichtung testen (F-Kopf).

Maschineneinrichtung testen (F-Kopf:

Einrichtung wihlen, dann Test beginnen

Picker

Fadenschneidmotor

Fanger

F ider-Reini ition

Pailletten rechts

Pailletten links

Bohrtiefe einstellen

Fadengeber

spulenkapselwechsel

Pantograph mit deaktivierter Rahmenbegrenzung

‘-

Hauptwellenstellung 0.0 ]

[Test beginnen ] [Zurﬁck ]

* Entriegeln Sie durch einmalige Betitigung der Taste Tipp die Hauptwellenbremse.
= Die Hauptwellenbremse ist jetzt frei drehbar.

« Jetzt die Hauptwellenposition manuell mittels Handrad/Drehhilfe, innerhalb der vorge-
gebenen Toleranz (max. +/- 0,5°), in eine genauere Position verdrehen.

= Die aktuelle Hauptwellenposition wird auf dem Button Hauptwelleneinstellung
direkt dargestellt.

* Nach erreichen der gewiinschten Hauptwellenposition, ist die Hauptwelle durch erneute
Betdtigung der Taste Tipp wieder zu verriegeln.

« Fiihren Sie die Hoheneinstellung des Bohrers durch.

Nach Betidtigung der Taste [R8] Test beenden wird die Hauptwelle nach
erfolgter Bohrtiefeneinstellung wieder in die urspriingliche Position
zuriickgestellt. Es erfolgt zudem ein Nadelwechsel auf die zuvor aktive
Nadel.
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T8-Einstellungen

HINWEIS

A GEFAHR

36

Hauptwellenbremse

Die Maschine wird durch einen im Hauptmotor integrierten Elektromagneten, im

Stillstand und bei Stromlosigkeit gebremst (Hauptwellenbremse). Zu bestimmten War-
tungszwecken ist ein Losen der Hauptwellenbremse bei Maschinenstillstand erforderlich.
Das Losen der Bremse erfolgt elektromagnetisch und wird iiber Funktionen der Maschi-
nensteuerungssoftware ausgeldst und gesteuert.

Im stromlosen Zustand ist die Maschine grundsétzlich gebremst, und

kann nicht mehr liber das Handrad durchgedreht werden.

Bremse aus-/einschalten

Fiir Einstell- und Wartungsarbeiten kann die Hauptwellenbremse manuell iiber die

Steuerung deaktiviert bzw. aktiviert werden.

» Maschine anhalten

Je nach Stopp-Position kann die Maschine beim Lésen der Hauptwel-
lenbremse etwas vor- oder zuriicklaufen!

Vor dem Losen der Hauptwellenbremse muss sichergestellt sein, dass
sich keine Personen im Bewegungsbereich von Nadeln, Greifer und

ggf. bei abgenommenen Schutzhauben im Bereich von drehenden
Antriebselementen befinden!

* Gehen Sie in der Steuerungssoftware beispielsweise bis zum T8-Grundbildschirm

zuriick.

EAs

Maschine

25.11.2004 2:16
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0o/0 @
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Maschinen-stillstand

* Betitigen Sie die Taste [UO] More um in die 2. Ebene der U-Tasten zu gelangen.
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T8-Einstellungen

(@)

- -

HINWEIS

Z8K Maschine 25.11.2004 2:16
&0 28
P L
Va ]
&4
0 1/min
V]
| Maschinen-stillstand

* Betiitigen Sie die Taste [U2] Hauptwellenbremse ausschalten um die Hauptwellen-
bremse zu 16sen.

Die Hauptwelle kann nun fiir die geplanten Wartungsarbeiten mittels
Handrad/Drehhilfe manuell in die fiir die Wartungsarbeiten erforderli-
chen Positionen gedreht werden.

* Nach Abschluss der Wartungsarbeiten mittels der Taste [U1] Hauptwellenbremse
einschalten die Bremse aktivieren um die Hauptwellenbremse wieder festzusetzen.

ZURUCK
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