SYSTEMY HAFTU TECHNICZNEGO

MASZYNY DO UKEADANIA I MOCOWANIA
PRZEWODOW, WLOKIEN I RUREK
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MASZYNY DO UKLADANIA I MOCOWANIA
PRZEWODOW, WLOKIEN I RUREK

HAFT TECHNICZNY ZSK umozliwia zastosowanie nowych,
innowacyjnych technik, ktore pozwalaja umieszcza¢ i mocowac rdézne
media na tekstyliach 1 innych elastycznych materiatach nosnych

za pomoca Sciegu zygzakowego.

Materialy takie jak poliamid, poliester, PPS lub aramid sg dost¢pne
jako ,,wtokno” hafciarskie . Y
W przypadku produktow o specjalnych wymaganiach dotyczacych

obcigzenia (np. podgrzewane fotele samochodowe, elementy grzewcze

odziezy, ogrzewanie podtogowe) mozliwe jest zastosowanie

elementow posiadajacych stalowy rdzen zwigkszajacy wytrzymatosé

produktu.



METODY

Roézne technologie haftu opracowane przez ZSK TECHNICAL EMBROIDERY SYSTEMS umozliwiaja:

Integracje drutu z tkaninami w celu ogrzewania i wykrywania (np. wilgoci, temperatury, rozciggliwosci,
nacisku).
Haft przewodzaca przedza w celu:
- stworzenia tekstylnych elektrod do monitorowania sygnatu ciata (np. EKG) lub
elektrostymulacja (EMS lub TENS)
- stworzenia zlacza miedzy czesciami elektronicznymi a tekstyliami (Sciezki przewodzace
1 podktadki potagczeniowe).
Umieszczanie za pomocg Technical Cequins+ z diod LED 1 chipéw elektronicznych
1 elektryczne potaczenie ich za pomoca przewodzacych ni¢mi ( w 1 operacji)
Produkcje kompozytowych form przy uzyciu technologii Tailored Fibre Placement (TFP).
Mocowanie materiatdéw wielowatkowych , takich jak wldokna weglowe, szklane, bazaltowe, aramidowe,
naturalne, termoplastyczne, ceramiczne, a takze nici metaliczne oraz PCL, PVA, PA, PP, PVDF
na tekstyliach i elastycznych materialach no$nych o skomplikowanych ksztattach np. lokalnie
wzmocnionych lub na potaczeniach materiatéw.

Wyzej wymienione zastosowania realizowane sg przy uzyciu 3 technologi haftu.

Kazda z tych technologii jest uzyskiwana przez inng gtowice haftujaca - glowice W, gtowice F i gtowice K.
Glowice hafciarskie mozna dowolnie taczy¢ na jednej maszynie skonfigurowanej fabrycznie jako
niestandardowa maszyna KOMBI.

Glowica W Glowica F Glowica K
umozliwia jest najczesciej umozliwia
uktadanie wiokien, drutow uzywang gtowica haftujaca, haftowanie §ciegiem tancuszkowym
i rurek na tekstyliach lub shuzaca tradycyjnie do haftu tworzac
elastycznym materiale noSnym. dekoracyjnego. przestrzenne 1 migkkie
Mozliwe jest jednak takze powierzchnie.
zastosowanie W potaczeniu z wioknem

nitki przewodzacej dzigki czemu | przewodzacym

przydatna jest w branzy technicznej |ten haft techniczny

pozwala tworzy¢ powierzchnie
przewodzace

wykorzystywane m.in. w branzy
medycznej .




GLOWICA W

UKLADANIE PRZEWODOW

Technika ta pozwala na uktadanie przewodow ZASADA HAFTOWANIA GLOWICA W

zaréwno na produktach branzy samochodowe;j
(podgrzewane kierownice, fotele) jak 1 odziezowe;j

Material bazowy rozciagniety na ramie porusza sie w
(kurtki, rekawice, buty i.in) . e - o

programu odwzorowujac drogg, po jakiej ma zostac
naszyty przewod.

Przewdd grzewczy jest zamocowany $ciegiem
zygzakowym do materiatu.

Grubo$¢ naszywanych przewodow waha si¢ w

g o granicach od 70 um do kilku mm.
*s  QOgrzewana odziez

e« Systemy ogrzewania na podczerwien

Uktadanie przewodoéw za pomocg systemow haftu
technicznego ZSK moze
by¢ stosowane w wielu innych obszarach zastosowan

Upper Thr.ead\““\

*« Ostrzegawcza odziez §wiecgca poprawiajaca (Fixation) |
bezpieczenstwo. \
*« Haftowane anteny RFID Functional

s Czujniki na tekstyliach do pomiaru poziomu
wypetnienia, ruchu, temperatury, wilgotno$ci
lub rozciagliwosci.

e« Obwody haftowane integrujace funkcje
elektryczne

Guiding Element

x-Mo:m»

-Movement

ZALETY

Technika naszywania przewodoéw wykazuje wiele
zalet w stosunku do innych technik zamocowan.
Potaczenie jest elastyczne 1 bardziej odporne na
uszkodzenia mechaniczne, ograniczane jedynie
wytrzymatoscig materiatow nosnych oraz elementow
uktadanych.




MOCOWANIE WLOKIEN

Innowacyjng technologig tworzenia tkanin wzmacniajacych jest umieszczanie i mocowanie ich za pomocg
hafciarki.

W ten sposdb mocuje si¢ wiokna wzmacniajace, ktore w procesie produkcyjnym zostaja wypetnione
materialem kompozytowym

Spektrum zastosowan obejmuje produkcje komponentdéw lub struktur tekstylnych, ktore wymagaja
zszywania warstw 0 zmiennej geometrii, gdzie tkaniny musza by¢ miejscowo wzmocnione

Umozliwia uktadanie elementow do grubosci 7 mm w dowolnym kierunku, takze warstwami .

TFP (Tailored Fiber Placement)

Materiaty takie jak wtokno weglowe, szklane,
bazaltowe, aramidowe ,wldkna naturalne,
termoplastyczne, ceramiczne lub nici metalowe dzieki
technologi TFP mozna rozmies$ci¢ na materiale
no$nym w dowolny sposob.

Mozliwe jest naniesienie wielu warstw roznych
materiatdéw w r6znych kierunkach

W1b6kna mozna uktada¢ doktadnie wedtug rozktadu sit
rozciagajacych w produkowanym elemencie.

Takie utozenie pozwala wykona¢ element lekki,
wyjatkowo wytrzymaty przy jednoczesnej
optymalizacji zuzycia wtokien.

Odwzorowanie charakteryzuje si¢:
* niewielka masg
*  wysoka wytrzymato$cig
* wysoka doktadnoscia wymiarow
* powtarzalnoscig procesu

TTP (Tailored Tube Placement)

Umozliwia umieszczanie rurek o kilku $rednicach na
materiale bazowym

Przyktady uzycia:
+« Systemy wymiany ciepta
*« Kombinezony i1 kamizelki z rurkami do chlodzenia
s Systemy rurek transportujacych ptyny
np. w matach grzewczych
+« Kanaty na kable elektryczne




GLOWICAF

Gtowica F to najczesciej stosowana technologia haftu, czgsto okres$lana jako haft standardowy.
Ta standardowg technologie uzywajac jednoczesnie nici przewodzacych mozna wykorzysta¢ przy produkcji
e-tekstyliow 1 Smart tekstyliow .

Ze wzgledu na kilka dostepnych akcesoriow, takich jak cekiny, sznurki lub urzadzenia do cigcia goragcym
powietrzem, gtowica F moze by¢ uzywany do szerokiej gamy zastosowan technicznych.







GLOWICA K

Zasada haftowania glowicg typu K

Haft tancuszkowy typu frotte jest
jednonitkowy. Podczas jego tworzenia igta
przechodzi przez materiat nosny 1 wycigga
nitke ponad plytke §ciegowa a ruch
obrotowy chwytacza tworzy petle imitujaca
frotte.

Glowica K tworzy haft typu frotte, tworzac petle nici na
powierzchni materialu bazowego.

Glowica K sterowana jest czterema niezaleznymi silnikami
krokowymi, co pozwala ustawia¢ parametry haftu tj: wysoko$¢
petli, zakres pracy stopki i jej pozycji.

Haft typu frotte wykonany przedza elektroprzewodzaca
wykorzystywany jest przy produkcji

inteligentnych tekstyliow, tekstyliow medycznych, tekstyliow z
czujnikami i elektrourzadzeniami .

Obszary zastosowan
* odziez robocza

* odziez ze zintegrowanymi elektrodami do EKG lub EEG
do m.in. dlugoterminowego
monitorowania pacjentow z grup ryzyka

* dopasowane i wysoce zindywidualizowane tekstylia z
elektrodami m.in. do elektrostymulacji mig¢$ni

* tekstylia ze stymulacjg elektryczng wykorzystywane w
sporcie, fitnessie lub rehabilitacji medycznej




OPCJE

Aktywne systemy dostarczania drutu
i wlokien

Na kazdej glowicy uktadajacej mozna
zainstalowa¢ dwa systemy zasilania.
Na kazdym podajniku mozna umiescic¢
rolki drutu lub widkien do 10kg.
Glowica automatycznie wykrywa
koniec dostarczanego nosnika.

Funkcja automatycznego odwracanie
glowicy

Doprowadzenie przewoddéw i wtokien
do materiatu no$nego ogranicza obrot
do 360 stopni, co uniemozliwiatoby np. uktadanie spirali.

ZSK rozwiazato ten problem dzigki funkcji automatycznego odwracania!

Automatyczna zmiana nitek
Zmiana mi¢dzy dwoma réznymi mediami, takimi jak dwa rézne przewody lub
wiokna 1 druty odbywa si¢ w sposob automatyczny. (opatentowane)

Pneumatyczna przycinarka do mediow
Pneumatyczny system odcina wszelkiego rodzaju widkna i
przewody automatycznie.

System wykrywania przebicia przewodu

Jesli utozony drut zostanie przebity przez igle, maszyna zatrzymuje si¢

automatycznie 1 wskazuje gtowice, w ktdrej nastgpito przebicie.

W wielu branzach a zwlaszcza przy produkcji systeméw ogrzewania foteli samochodowych
funkcja ta jest obowigzkowa.

Szybkie ukladanie wldkien
W przypadku duzych elementéw mozna osiagnaé predkos¢ uktadania widkien do 5 m/minute.

Pyloszczelna obudowa elektroniki
Wszystkie urzadzenia elektroniczne hafciarki technicznej ZSK mozna zabezpieczy¢ przed pylem weglowym
powstatym podczas uktadania widkien karbonowych.

Pneumatyczny system mocowania i napinania
Maszyna umozliwia automatyczny system mocowania i napinania materiatu no$nego.

Automatyczny system przewijania

* Materiat no$ny (tkanina, widknina, folie) o szerokosci do 140 cm jest automatycznie przewijany

* Automatyczne przewinig¢cie materiatu po zakonczeniu haftowania elementu umozliwia kontynuacje
jego haftowania w czesci nastepne;.

* Przewijanie i ponowne zamocowanie materiatlu jest mozliwe w obu kierunkach

* Maksymalna dtugo$¢ haftowanego materiatu ograniczona jest jedynie dtugoscia materiatu dostgpnego
na rolce.

* Nieograniczona zmiana kierunku transportu materialu no$nego umozliwia umieszczenie
poczatku 1 konca przewodu w tej samej czgsci elementu co utatwia podiagczenie elektryczne.



Polautomatyczny system przewijania
W przypadku systeméw wieloglowicowych (do 11 obszaréw produkcyjnych) material no$ny moze zostaé
przewiniety przez catg szeroko$¢ maszyny w ciggu niespetna 2 minut.

Automatyczny zmieniacz bebenkow
Pneumatyczny zmieniacz bebenkow dolnej nitki jest wyposazony w magazynek na 7 petnych bebenkow
rezerwowych, co umozliwia prac¢ do 8 godzin bez potrzeby zatrzymania maszyny.
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MACHINES

Machine models and laying sizes for technical embroidery machines
W - Head

Machine Mo of Head Working Area Working Area Width Machine MNet Size
Heads Distance Depth [Length x Depth)
JCW 0100-500-700 1 - 500 mm 400 mm 1570x1.730 mm
23.622¢ 15,748~ 61.711" x 68.11"
JaW 0100-650-700 1 - 00 mm - multiple 650 mm 2.000 = 1.800 mm
23.622" - multple 25.59* 7B.74% x TO.BeE"
JGW 0200-5500-700 2 550 mm 600 mm 2x550mm f1x1.100mm 3.440x 1840 mm
21 653" 23 622" 2x21.653* f1x43307" 135.433" x 72 44"
C3GW 0100-1375-1000 1 - 500 mm 1.300 mm 4.100 x 2 460 mm
35.433~ 51,181" 161 417" x 95.85"
C5GW 0100-1375-1200 1 - 1.100 mm - multiple 1.200 mm 4100 x 3.800 mm
43.307" - multple 47 2144¢ 161 417" x 1459 6"
C5GW 0100-1375-1500 1 - 1.400 mm 1.300 mm 4.100 x 3460 mm
55.118* 51,181" 161.417" x 136 22"
CSGW 0100-1375-2000 1 - 1.900 mm 1.300 mm 4.100 x 4460 mm
4.8 51,181* 161.417" x 175 59"
CH5EW D200-600-1200 2 g0 mm  1.100 mm 2xe00mm f1x1300mm 4.100x2.860 mm
23.622" 43.307¢ 2x23.622% f 1x51,181" 1614177 x 112 598~
CMCW 0200-900D-2500 2 900 mm 2400 mm 2x900 mm / 1x2.100 mm 5.590 x 5.460 mm
35433 945" 2x355*f1x827" 224" 5 215"
CMCW 0600-600-700 & 600 mm 800 mm 6 x 500 mm 5.690x 1860 mm
23.622" 23.622¢ 6x23.622% 224.016" x 73.228"
CYCW 0600-1180-1500 & 1180 mm 1.400 mm 6 x 700 mm 8.900 x 3.600 mm
46. 456" 55.118" 6 x 27.559* 350.393" x 141 732*
CYGW 0800-800-1000 B 300 mm 900 mm 8 x B0O mm 9275 x 2 460 mm
31 496" 35.433~ 8 x 31 496" 3B5.157" x 95 85"
CZBW 1100-750-1200 11 750 mm 900 mm 11 = 750 mm 12700 = 2.860 mm
29527 35.433~ 11 x 29527 500" x 112 598~
CZCW 0400-1300-1500 4 1800 mm 1.200 mm 4 x 1.800 mm 13.000 % 3.460 mm
F0.B66" 47244~ 4 x 70.B66" 511 811" x 136 22"
CZCW DB00-200D-1500 B S00mm  1.200 mm Zx300mm /4x1800mm 13.000x3460mm
35.433~ 47.244% 8 x 35.433% / 4 x 70.866" 511 811" x 136 22"
CZCW DB00-500D-2000 B S00mm  1.900 mm Sx300mm/4x1800mm 11560x4460mm
35.433" 4.8 8 x 35433/ 4x70.866 455.118" x 175 548"

n Pull Through System - Roll to Roll - back to front
9 Pull Through System - Roll to Roll - left to right

a System on Request



Combi Head - F +W

Machine Mo of Head Distance Working Area Working Area Width Machine Met Size
Heads [W-W | F-W) Depth [F+W | W) {Length x Depth)
JCZA D103-550-700 1+1 -| 275 mm 600 mm LLOmm 2,000 x 1.730 mm
- | 10827 23 622" 21.653" JE. 74" x 68.11"
JGEZA 0108-550-700  1+1 - | 550 mm &00 mm 1.100 mm* | 1.100 mm 3.440 x 1.840 mm
-| 21.853* 235227 43307 | 433077 135.433" x 72 44"
C5G7 0109-825-1200 1+1 - | 550 mm 1.100 mm 825 mm |1.300 mmi 4100 x 2.860 mm
- | 21.653* 433~ 32.48" | 51,181" 161417 x 112 598"
C3G7 010%-825-2000 1+1 - | 550 mm 1.900 mm 825 mm|1.300 mm 4100 x 4.460 mm
-| 21.853* 748" 32437 | 51,181 161417 x 175,590"
CMCZ 0209-900-2500 2+2 900 mm | 450 mm  2.400 mm 2x900mm /1% 2100 mm 5.630 x 5.460 mm
35.433* | 17.71e* 945" 2x355" f1x827" 224% x 215"
CYGZ DBO0S-800-1000 E+8 E00 mm | 350 mm 900 mm BOO mm 8275 x 2.460 mm
31.496~ | 13.779" 35433" 31.496" 369.09" x 95 85"
CZCZ 0B09-300-1500 B8+8 900 mm | 450 mm  1.400 mm 900 mm | 1.800 mm 11560 x 3.450 mm
35.433* | 17.716* 55.118 35.433" | 70.866" 455.118"x 136.22*
CZCZ 0B09-300-2000 E+8 900 mm | 450 mm  1.900 mm 900 mm | 1.200 mm 11560 x 4460 mm
35433~ | 17.71e~ 748 35433 | 70.866" 455.118" x 175.59%
Combi Head - F + K
Machine Mo of Head Distance Working Area Working Area Width Machine Net Size
Heads (K-K | F-K] Depth [Length x Depth)
JCHA 0108-550-700 1+1 - | 275 mm F00 mm 550 mm 2.000 x 1.730 mm
- | 1082~ 27.559* 21.653* TE 74" x 6E.11"
Combi Head -F + K+ W
Machine Mo of Head Distance Working Area Working Area Width Machine Met 5ize
Heads (F-F| F-K| K-W) Depth [F+E+W | W) (Length x Depth)
IGVA 0105-550-700 1+1+#1 - |275 mm|275 mm 600 mm 1100 mm*|1.100 mm 3.440 x 1.E40 mm
- | 1082~ | 10.82" 23.622" 43307 | 43307 135433 x 72 .44¢
C5GV 0109-325-1000 1+1+1 - |275 mm|275mm 900 mm B25 mm |1.300 mm 4100 x 2. 460 mm
- | 10827 | 10.82"7 35433~ 32487 | 51,181~ 151.417* x 96.85*
F - Head
Machine Mo of Head Distance Working Area Working Area Machine Met Size
Heads Depth Width {Length x Depth)
SPRIMT & - LED 1 - 220 mm 420mm 15535 1.040 x 9385 mm
866" 40944 x 38 779"

* W-Head layer foot must be witched up



