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Justierung

14

14.01

14.02

14.03

Justierung

Alle Hinweise aus dem Kapitel 1 Sicherheit der Betriebsanleitung sind zu be-

fahrenhinweise der Betriebsanleitung!

Wenn nicht anders beschrieben, ist die Maschine vor allen Justierarbeiten vom
elektrischen Netz zu trennen!
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

achten! Insbesondere ist darauf zu achten, dass alle Schutzeinrichtungen nach
der Justierung wieder ordnungsgemals montiert sind, siehe Kapitel 1.06 Ge-
Hinweise zur Justierung

Alle Justierungen dieser Anleitung beziehen sich auf eine komplett montierte Maschine und
dirfen nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgeflihrt werden. Maschinen-
abdeckungen, die fir Kontroll- und Justierarbeiten ab- und wieder anzuschrauben sind, wer
den im Text nicht erwéhnt. Die Reihenfolge der nachfolgenden Kapitel entspricht der sinnvol-
len Arbeitsfolge bei komplett einzustellender Maschine. Werden nur einzelne Arbeitsschritte
gezielt durchgeflhrt, sind immer auch die vor und nachstehenden Kapitel zu beachten. Die
in Klammern () stehenden Schrauben und Muttern sind Befestigungen von Maschinenteilen,
die vor dem Justieren zu I6sen und nach dem Justieren wieder festzudrehen sind.

Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel

® 1 Satz Schraubendreher von 2 bis 10 mm Klingenbreite

@ 1 Satz Schraubenschliissel von 7 bis 14 mm Schllsselweite
® 1 Satz Innensechskantschlissel von 2 bis 6 mm

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

@® Schlingenhublehre ( Best.-Nr. 61-111 600-01)

@ Schraubklemme ( Best.-Nr. 61-111 600-35)
Abklirzungen

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 auszufiihrende Tatigkeit)




Justierung

14.04 Justierung der Basismaschine

14.04.01 Nadelstellung zum Stichloch

Regel
Die Nadel soll genau in die Mitte des Stichloches einstechen.

/A

\

77

%

Fig. 14 - 01

@® Schrauben 1, 2 und 3 I6sen.
@® Nadel durch Drehen am Handrad unmittelbar Gber das Stichloch bringen.

@® Nadelstangenrahmen 4 entsprechend der Regel versetzen.

® Schrauben 1, 2 und 3 festdrehen.




Justierung

14.04.02 Nadelhdhe (vorjustieren)

Regel
In u.T. Nadelstange soll der Abstand zwischen Nadelstange und Stichplatte 23 mm betragen.

@® Nadelstange 1 ( Schraube 2 ), ohne sie dabei zu verdrehen, entsprechend der Regel
verschieben.




Justierung

14.04.03

Greiferabstand, Schlingenhub, Nadelhohe und Nadelschutz

1

Regel

In Schlingenhubstellung (1,8 mm nach u.T. Nadelstange ) soll:

. die Greiferspitze "Nadelmitte" stehen und der Abstand zur Nadel 0,05 - 0,1 mm betragen.
2. die Oberkante des Nadelohrs 0,8 mm unter der Greiferspitze stehen.

Fig. 14 - 03

Schrauben 1 und 2 16sen ( Schraube 2 befindet sich auf der Maschinenrlckseite ).

Nadelstange in u.T. bringen und das 1,8 mm dicke MeRplattchen mit seiner Aussparung
dicht unter das untere Nadelstangenlager schieben. Die Schraubzwinge am Mef3plattchen
zur Anlage bringen und festschrauben.

MelRplattchen entfernen und am Handrad in Drehrichtung drehen, bis die Schraubklemme
am Nadelstangenlager anliegt.

Greifer entsprechend den Regeln einstellen.
Ggf. Nadelhdhe nachjustieren, siehe Kapitel 14.04.02 Nadelh6he ( vorjustieren ).
Greiferwellenlager 3 am Greifer zur Anlage bringen und Schraube 2 festdrehen.

Kegelrad 4 am Lager 5 zur Anlage bringen Schrauben 1 festdrehen.

Bei Maschinen mit Fadenschneid-Einrichtung -900/51 entfallen die Einstellun-

@)
ﬂ gen des Axialspiels der Greiferwelle und des Greiferwellenlagers 3.




Justierung

14.04.04 StoffdrickerHebebewegung

Regel
Beim Drehen am Handrad sollen Stoffdrickerfufd 3 und die Spitze der Nadel gleichzeitig
die Stichplatte erreichen.

@ Hebel 1 ( Schraube 2 ) in seiner Kulisse bis zum oberen Anschlag schieben.
% @ Stoffdrickerful® 3 auf die Stichplatte aufsetzen lassen.
@ Schrauben 4 soweit I6sen, dass sich Exzenter 5 auf der Welle schwer drehen 1863t.
@ Exzenter 5 entsprechend der Regel verdrehen.

@® Schrauben 4 festdrehen.




Justierung

14.04.05 StoffdrickerHub

Regel

1. In u.T. Nadelstange soll die Aufnahme 1 einen Abstand von 172 mm zur Stichplatte
haben.

2. Bei grofdter Hubeinstellung soll der Stoffdriickerfuld 5 in seinem oberen Umkehrpunkt
20 mm von der Stichplatte abheben.

(LTI

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

@ Hebel 3 ( Schraube 4 ) in seiner Kulisse bis zum oberen Anschlag schieben.
@ Durch Drehen am Handrad Stoffdrickerfu? 5 in seinen oberen Umkehrpunkt bringen.

@ Kurbel 6 ( Schraube 7 ) entsprechend der Regel 2 verdrehen.
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Justierung

14.04.06

A

Oberfadenspannungslosung

Regel

1. In Position 10 mm vor Fadenhebel 0.T. sollen die Spannungsscheiben beginnen sich zu
offnen.

2. In o.T. Fadenhebel sollen die Spannungsscheiben einen Abstand von 1,0 mm zueinan-
der haben.

(I D

® Fadenhebel in Position 10 mm vor o.T. bringen.
@ Exzenter 1 ( Schrauben 2) entsprechend der Regel 1 verdrehen.
@® Am Handrad drehen, bis die Spannungsscheiben im gréfsten Abstand zueinander stehen.

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

1



Justierung

14.04.07 Ausschaltung der Oberfadenspannungslosung

Regel

1. Bei geschlossenen Spannungsscheiben soll zwischen Hebel 1 und Spannungscheibe 4
ein Abstand von ca. 0,5 mm bestehen.

2. In Ausgangsstellung des Magneten 7 soll die Mutter 5 am Anschlag 2 anliegen.

7
o8
\
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Wit
Fig. 14 - 07 ~ ° I

® Am Handrad drehen, bis die Spannungsscheiben geschlossen sind.
® Hebel 1 entsprechend der Regel 1 richten.

@® Anschlag 2 (Mutter 3) entsprechend der Regel 2 verdrehen.

©) Der Magnethub ist werksseitig auf 1T mm eingestellt.
ﬂ Einstellung an Mutter 5 (Kontermutter 6).

12



Justierung

14.04.08 Fadenanzugsfeder

Regel
Die Bewegung der Fadenanzugsfeder 5 soll beendet sein, wenn die Nadelspitze in das
Material einsticht (= etwa 7 mm Federweg).

@) Aus nahtechnischen Griinden kann die Lange des Fadenanzugsfederweges
ﬂ nach oben oder unten gering abweichen.

Lw@

Fig. 14 - 08

@® Anschlag 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel verschieben.
@® Zur Federkrafteinstellung Schraube 3 ( Schraube 4 ) verdrehen

13



Justierung

14.04.09 Spuler

Regel

1. Bei eingeschaltetem Spuler soll die Spulerspindel sicher mitgenommen werden; bei
ausgeschaltetem Spuler darf das Reibrad 5 nicht an dem Antriebsrad 1 anstehen.

2. Der Spuler soll selbsttatig abschalten, wenn die Flillmenge noch etwa T mm vom
Rand der Spule entfernt ist.

Fig. 14—09/ -~ EJ

® Antriebsrad 1 (Schrauben 2) nach Regel 1 verschieben.
@ Bolzen 3 (Schrauben 4) entsprechend Regel 2 verschieben.

14



Justierung

14.04.10 Stoffdrickerfufld-Druck

Regel
Das Material soll auch bei héchster Nahgeschwindigkeit einwandfrei gehalten werden.

Fig. 14- 10

/ @® Schraube 1 entsprechend der Regel verdrehen.

15



Justierung

14.05 Justierung der Fadenschneid-Einrichtung -900/51

14.05.01 Steuerkurve ( vorjustieren )

Regel
In u.T. Fadenhebel soll die Nut 4 der Steuerkurve 2 senkrecht unter dem Steuerbolzen 5
stehen.

Fig. 14- 11

Durch die Bohrung im Maschinengehduse Schrauben 1 l6sen.
Fadenhebel in u.T. bringen.
Steuerkurve 2 entsprechend der Regel verdrehen.

D

Steuerkurve 2 unten am Lager 3 zur Anlage bringen und die zugangliche Schraube 1
festziehen.

Die zweite Schraube 1 zugénglich machen und festziehen.
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Justierung

14.05.02 Steuerhebel-Hohe

Regel
In u.T. Nadelstange soll zwischen dem Steuerhebel 3 und der Steuerkurve 4 ein Abstand
von 1,0 mm vorhanden sein.
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Fig. 14- 12

@® Nadelstange in u.T. bringen.
% @® Trager 1 (Schrauben 2) des Steuerhebels 3 im Langloch entsprechend der Regel ver

schieben.
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Justierung

14.05.03 Steuerbolzen

Regel
In u.T. Nadelstange soll beim Betatigen des Einschaltmagneten 6 der Steuerbolzen 5
leicht in die Bahn der Steuerkurve 7 einfallen kénnen.

Fig. 14-13

@® Nadelstange in u.T. bringen.
% ® Magnetkern 1 von Hand betéatigen.
@ Schraube 2 (Mutter 3) so weit hineindrehen, bis sie leicht am Steuerhebel 4 anliegt.

@ Schraube 2 ca. 1/2 Umdrehung zurtickdrehen, bis die Bewegung des Steuerbolzen 5 der
Regel entspricht.
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Justierung

14.05.04 Einschaltmagnet

Regel
In u.T. Nadelstange und bei bis zum Anschlag betatigtem Magnetkern 1 soll zwischen
Sperrklinke 4 und Stellring 5 ein Abstand von ca. 0,5 mm vorhanden sein..

Fig. 14- 14

@® Nadelstange in u.T. bringen.
% ® Magnetkern 1 bis zum Anschlag einschieben.

® Magnetgehause 2 (Schraube 3) entsprechend Regel verschieben.

19



Justierung

14.05.05

A

Steuerbolzen-Hohe

Regel
In Ruhestellung der Fadenabschneid-Einrichtung und eingerasteter Sperrklinke 4 soll
zwischen der héchsten Erhebung der Steuerkurve 5 und dem Steuerbolzen 6 ein Abstand

von 0,3 mm vorhanden sein.

Fig. 14- 15

@® Nadelstange in 0.T. bringen.
® Magnetkern 1 betatigen.
@ Stellring 2 (Schrauben 3) entsprechend der Regel verschieben.

20



Justierung

14.05.06 Vorderer Umkehrpunkt des Fadenfangers

Regel
Im vorderen Umkehrpunkt des Fadenfangers 3 soll die hintere Kante des Fangerausschnittes
noch 1 mm Uber der Vorderkante des Spulenkapsel-Anhaltestlickes 6 stehen..

® Nadelstange in u.T. bringen.
% Magnetkern 1 betatigen, damit der Steuerbolzen 2 in die Kurvenbahn einfallt.

@® Durch Drehen am Handrad (Drehrichtung) den Fadenfanger 3 in seinen vorderen
Umkehrpunkt bringen.

@® Durch Drehen des Fangertragers 4 (Schrauben 5) den Fanger 3 entsprechend der Regel
einstellen.

21



Justierung

14.05.07 Seitliches Ausrichten des Fadenfangers

Regel
In u.T. Nadelstange soll die Fangerspitze 4 genau auf die Mitte der Nadel zeigen.

Fig. 14 - 17

@® Messer 1 (Schrauben 2) abnehmen.
Nadelstange in u.T. bringen.
@® Magnetkern 3 von Hand betatigen und am Handrad drehen, bis Nadelstange in 0.T. steht.

Dabei darauf achten, dafd der Fadenféanger 4 bei seiner Bewegung nicht am Spulenkapsel-
Anhaltestlck b5 streift.

@ Fadenfanger 4 (Schrauben 6) seitlich entsprechend Regel ausrichten.

o
ﬂ FUr weitere Einstellungen bleibt das Messer 1 demontiert.

22



Justierung

14.05.08

Steuerkurve (nachjustieren)

Regel

Wenn das Ende des Greiferbleches 2 in Transportrichtung gesehen 2 mm hinter der Mitte des
Spulenkapsel-Anhaltefingers 3 steht, soll der Abstand zwischen Fangerspitze 4 und Greifer
blech 2 ca. 4 mm betragen.

Fig. 14- 18

@® Handrad Nadelstange in u.T. bringen.

@® Magnetkern 1 von Hand betatigen.

® Am Handrad (Drehrichtung) weiterdrehen, bis das Ende des Greiferbleches 2 in Transport-
richtung gesehen 2 mm hinter der Mitte des Spulenkapsel-Anhaltefingers 3 steht.

® Regel Uberprifen und ggf. Steuerkurve entsprechend nachjustieren, siehe Kapitel

14.05.01 Steuerkurve vorjustieren.
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Justierung

14.05.09 Messer

Regel
Wenn die hintere Kante der Fangeraussparung 1 mm vor der Messerkante steht, soll die linke
Messerkante mit der Fangerkante blndig sein (siehe Pfeil im Kreis).

® Messer 1 (Schrauben 2) lose aufschrauben.
/ ® Nadelstange in u.T. bringen und den Magnetkern 3 betatigen.
@® Am Handrad in Drehrichtung drehen, bis die kurze Spitze des Fadenfangers 4 mit der
Messerschneide auf gleicher Hohe steht.
® Messer 1 entsprechend der Regel seitlich ausrichten (siehe Pfeil).

@ Schrauben 2 festziehen.

® Durch Drehen am Handrad priifen, ob der Fangerriicken sich zur Messerschneide nicht
verkantet.

@ Ggf. Fanger 4 nachjustieren, siehe Kapitel 14.05.07 Seitliches Ausrichten des Faden-
fangers.

24



Justierung

14.05.10 Schneidprobe

Regel
Das Messer soll parallel zum Fadenfanger stehen und beide Faden mussen einwandfrei
geschnitten werden.

A

Fig. 14 - 20
® Nadelstange in u.T. bringen und Magnetkern 1 betatigen.
/ @® Am Handrad (Drehrichtung) drehen, bis Fadenféanger 2 in seinem vorderen Umkehrpunkt
steht.

@ Einen Faden doppelt nehmen, in den Ausschnitt des Fadenféangers 2 ziehen und durch
Weiterdrehen am Handrad eine Schneidprobe durchflhren.

@® Prifen ob beide Faden einwandfrei geschnitten werden.

® Ggf. Fadenfanger 2 entsprechend nachjustieren, siehe Kapitel 14.05.07 Seitliche Aus-
richtung des Fadenfangers.
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Justierung

14.06 Parametereinstellungen

(nur bei Maschinen mit Motor und Steuerung P40 ED)

@ Die Auswahl der Nutzerebene sowie das Andern von Parametern ist in der
separaten Betriebsanleitung zum Bedienfeld beschrieben.

14.01.01 Liste der Parameter
S
o e ' t
21_.) c ] ) (0]
o ° | 2 ) = E
Q =] o © ©
5| s |3 g g 2
= © [0) = £ £
O] o om pd L L
3 | 391 | Drehzahl fir Einzelstich Uber Pedal B, C 200 - 700 450
392 | Umschaltung auf Einzelstich Uber Pedal B, C ON -OFF OFF
393 | Losen der Fadenspannung am Nahtende B, C ON - OFF OFF
4 | 470 | Anzahl der Annédhstiche am Nahtanfang AB,C 0-20 3
(mit geschlossener Spannung)
Die gleiche Anzahl der eingegebenen Stiche
muss auch beim einfachen Anfangsriegel ein-
gestellt werden.
6 | 607 | Drehzahl max. B, C 300- 1500 A
609 | Schneiddrehzahl 1 B, C 60 - 300 180
660 | Spulenfadentberwachung A, B, 0-2 0
0 = aus C
2 = Rickzahler
7 | 700 | Nadelposition 0 (Referenzposition der Nadel) B, C 0-255
702 | Nadelposition 1 (Nadel unten) B, C 0-255 80
703 | Nadelposition 2 (Fadenhebel oben) B, C 0-255 226
705 | Nadelposition 5 (Ende Schneidsignal1) B, C 0-255 100
706 | Nadelposition 6 (Start Schneidsignal2) B, C 0-255 80
707 | Nadelposition 9 (Start Fad fo
adelposi |0T (Start Fadenspannungslosen / B, C 0- 955 164
Start Fadenfanger)
710 | Nadelposition 3 (Nadel oben) B, C 0-255 212
718 | Restbremsung (Start Fadenspannungsldsen) B, C 0-100 7

4 Siehe Kapitel 3Technische Daten (in der Betriebsanleitung der Maschine)

* Einstellung siehe Kapitel 8.05 Grundstellung des Maschinenantriebes (in der Betriebsanleitung

der Maschine)

26




Justierung

S
| o g
5| 8|3 ® = 2
=}

5| 5|3 sl % | ¢
2 5179 5 c c
O| & |m pd i} i

7 | 760 | Multiplikator fir den Festwert (200) A,B,
_ 0-250 5

zur Stichzahlung C
799 | Ausgewahlte Maschinenklasse C 1-8 4
8 | 800 | Drehrichtung C 0-1 1

Weitere Parameter und die Beschreibung zum Internet-Update der Maschinen-
Software sowie Reset / Kaltstart der Maschine kénnen der Betriebsanleitung

zum Bedienfeld enthommen werden

27



Stromlaufplane

15

Stromlaufplane
Referenzliste zu den Stromlaufplanen

A1 Steuergerat (P40 ED)
A2 Bedienfeld BDF S2

Al4 Oberteilerkennung (OTE)

H1 Nahleuchte

M1 Nahmotor

Q1 Hauptschalter

S1 Pedal Sollwertgeber

S6 Anlaufsperre (Brlcke)

X0 RS 232 Schnittstelle (PC)

X1 Motor

X2 Inkrementalgeber und Synchronisator PD3
X2.1 Inkrementalgeber

X2.2 Synchronisator PD3

X3 Sollwertgeber

X4 Bedienfeld

X5 Aus- Eingdnge

X6 Unterfadenwachter (Option)
X7 Lichtschranke (Option)

X22 Fadenabschneider (-900/..)
X50 Oberteilerkennung (OTE)

Y2 Fadenschneider (- 900/.. )

28



Stromlaufplan-Ubersicht

Version 28.04.03
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Stromlaufplan-Ubersicht
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Wachstum durch Innovation — EFRE
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