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1. Hinweise vor dem Einstellen

Die technischen Daten, das Aufstellen, das Bedie-
nen und das Warten des Nahautomaten sind in der
beigefigten Betriebsanleitung 578 beschrieben.

Die vorliegende Service-Anleitung 578 beschreibt
in zweckmdaBiger Reihenfolge das Einstellen des
Néhautematen,

Hierbei ist zu beachten, dafi verschiedene Einstell-
positicnen voneinander abhangig sind. Deshalb
das Einstellen unbedingt unter Einhaltung der be-
schriebenen Reihenfolge durchflhren.

Fir alle Einstellarbeiien an stichbildenden Teilen
muld eine neue einwandfreie Nadel eingesetzt wer-
den.

Fur die Einsteltarbeiten stehen ein Lehrensatz und
diverse Werkzeuge zur Verfigung.

Lehrensatz vollsténdig, Bestell-Nr. 5782211

Er basteht aus folgenden Lehren:

Achtung Bruchgefahr! Nach Demoniage-

arbeiten und vor Wiederinbefriebnahme
des Nahautomaten ist das Prifen der in
den Abschnitten 3, 4, 5, 9, 10 und 15 be-

schriebenen Voreinstellungen unerl&Blich.
Falls erforderlich, sind zunéchst diese Ein-

stellarbeiten durchzuflhren.

Bei untergelegtem Stoff und eingestoche-

ner Nadel darf der Automat nicht an der
Handkurbel weitertransportiert werden.

Achtung Verletzungsgefahr!

Falls flr das Einstellen die Klammerplat-
ten, der Schneidblock, das Schneidmes-
ser, die Stichplatte und die Nadel nicht
zwingend erfordertich sind, missen sie
aus Sicherheitsgriinden und zur Vermei-
dung von Bruch entfernt werden.

Der Hauptschalter soll stets ausgeschaltet
sein, mit Ausnahme bei Einstellarbeiten
die mit Prif-, Einstell- bzw. Nahprogram-
men des Steuergerates durchgefihrt wer-
den missen. Achtung! Versehentliches
Niedertreten des Pedals 4Bt im Nahpro-
gramm P01 den Automaten starten.

Sicherheitstechnischer Hinweis!

Es dirfen grundséatzlich keine Sicherheitseinrich-
tungen demontiert oder auf3er Betrieb gesetzt wer-
den.

[st die Demontage von Sicherheitseinrichtungen
beim Risten, Reparieren ader Warten erforderlich,
hat unmitielbar nach Abschluld der Wartungs- oder
Reparaturarbeiten die Remontage der Sicherheits-
einrichtungen zu erfolgen.

Eigenmachtige Veranderungen an der Maschine
schliefien eine Haftung des Herstelfers fir daraus
resultierende Schaden aus.

Bestell-Nr. : Verwendung

557 604 Greiferhéhe

558 1633 2,0 mm dick und .10 mm breit fir Klam-
‘merspreizung und Stoffklemmenhdéhe

558 1.6.34 03 mm dick fUr Luftépalt Magnetkupp-
?ungen

Werkzeuge:

Bestell-Nr. ?Bezeichnung

APP 53 éSchraubendreher 5,5

APP 56 Séhraubend.reher 2,5 —

K993904247 FSchrau‘bendreher Figkt SW3x200

558 1709 ;Schr.aube-ndreher Fi6kt SW1,5

558 1710 ?Steckschli]ss-el 8 mm |

558 1711 Schraubendreher FI 6kt SW6

5571347 Einfadeldraht, kurz

K477110083 |Einfadeldrant, lang

Unter der Bestell-Nr. 558 6060 ist eine Justiernadel
erhaltlich, mit der das Knopfloch-Nahthild auf diin-
nem Karton dargestelit werden kann.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Ma-
schine/Anlage beachten! Die gelb/schwarz gestreif-
ten Fldchen sind Kennzeichnungen sténdiger Ge-
fahrenstellen, z. B. mit Quetsch-, Schneid-, Scher-
oder StoRgefahr.

Beachten Sie neben den Hinweisen in dieser Be-
triebsanleitung die allgemein giiltigen Sicherheiis-
und UniallverhOtungs-Vorschriften!
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2. Magnetkuppliungen fiir den Antrieb von Maschinenarm und

Stofftrageplatte

Nach Niedertreien des Pedals schaltet die Kupp-
lung 8 den Transport der Stofitragplatte gin.

Die Nadelstange wird entsprechend der in der
Steusrung fesigelegten Nahlange durch Kupplung
4 zugeschaltet.

Bei nicht eingeschalteten Kupplungen solt der Luft-
spalt zwischen Ankerteil 5 und Ankerscheibe 6
0,3 mm betragen.

— Den Hauptschalter ausschalten.

— Die Schutzhauben 2 und 3 entfernen. (Die
Schutzhaube 1 ist nur bei -121000 vorhanden,
sonst Zusatzausstattung).

|

Durch die Bohrung 7 die Schrauben der Anker-
scheibe 6 lgsen.

Achtung! Die 1. Schraube in Maschinendreh-
richtung sitzt auf Flache der Welle.

Die Ankerscheibe 6 in einem Abstand von 0,3
mrm zum Ankerteil 5 einstellen.

Ankerteil 5 kann nicht verstellt werden. Es ist
durch einen Sicherungsring auf der Welle gesi-
chert.

Zum Messen die 0,3 mm dicke Lehre 558 1634
verwenden.

Die durch Bohrung 7 zugénglichen Schrauben
fest anziehen.

Das Einstellen der Kupplung fir den Maschi-
nenarm sinngeman varnehmen.
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3. Héhe der oberen Stoffklemmen und Stellung des Annaherungs-

schalters b09

A Hauptschalter ausschalten!

Der Abstand zwischen den unteren Stoffklemmen 1
und den oberen Stoffklemmen 2 soll 10 mm betra-
gen.

Fiir das Sicherheitssystem des N&hautomaten ist
die Stellung des Schaltbleches 8 zum Annédherungs-
schalter bGS sehr wichtig.

Im Programm 63 soll das Display bei gedffnetem
Klammearkeiatigungshebel 4 den Schaltzustand +
und bei geschlossenem Klammerbetétigungshebe|
den Schaltzustand - anzeigen.

—  Kontermutter 5 ldsen.

— Anschlagschraube 6 entsprechend verdrehen.
Das Messen der Stoffklemmenhdhe kann mit
der 10 mm breiten Lehre 3, Bestell-Nr. 5581633
vorgenemmen wearden.

— Kontermutter 5 anziehen.

Hauptschalter einschalten.

Programm 63 in den Schalter "Programm” des
Steuergerates eingeben und durch STOP-Taste
aktivieren.

09 fur Schalter bG9 eingebean.

Der Schaltzustand des angewdéhlten Schalters
b09 wird dann im Display mit + oder - angezeigt,

Anschlag 7 bei gedffnetem Klammerbetati-
gungshebel so einstellen, daf3 Schaltblech 8
vor Annaherungsschalter b09 steht und das Dis-
play Schaltzustand + (Metall vor Schaiter) an-
zeigt,

Der seitliche Abstand des Schalters zum Schalt-
blech soll ¢,5 mm betragen.

Die Einstellung des Anschlages 7 muf3 so ge-
wihlt sein, daf3 bei unter den Stoffklemmen be-
findlichem Nahgut und geschlossenem Klam-
merbetatigungshebel 4 der Schaltzustand - an-
gezeigt wird.

13



4. Einstellen des Stofiklemmendruckes

A Hauptschalter ausschalten!

Der unter Stofftragplatte 6 befindliche federnde
Kiammerrahmen 5 gleicht den Druck entsprachend
der NAhgutdicke aus.

Der Druck seiner Ausgleichsfedern 3 ist werkssei-
tig eingestellt und darf normalerweise nicht ver-
stelit werden.

Der Abstand zwischen cberem Rahmanteil 2 und
unterem Rahmenteil 4 soll 14,2 mm bis + 0,5 mm
betragen.

Die Einstellung ist nur bei ausgebautem Klammer-
rahmen méglich.

Der Steffklemmendruck ist so einzustellen, dal die
dannsten zu verndhenden Stoffe noch mit Sicher-
neit geklemmt gehalten werden.

— Die oberen Stoffklemmen entfernen,
Vorsicht! Nicht die zwischenliegenden Feder-
scheiben verlieren.

14

Die vier Klemmschrauben 1 1o0sen,

Den Klammerbetédtigungshebel 8 in hinterer
Stellung halten.

Zwischen den Kiammerblgeln 7 und den unte-
ren Stoffklemmen einen 4 mm dicken Gegen-
stand legen.

Den Klammerbetatigungshebel 8 bis zur Anlage
nach vorn ziehen.

Die vier Ktemmschrauben 1 gleichmaBig anzie-
hen. Damit ist der Klemmendruck flr gine nor-
male Einstellung gegeben.

Die oberen Stoffklemmen wieder anschrauben.
Dabei die kleinen Federscheiben zwischenle-
gen.




5. Druckpunkt des Klammerbetatigungshebels

A Hauptschalter ausschalten.

Damit die oberen Stofiklemmen wahrend des Na-
hens nicht aufspringen, ist der Klammerbetéti-
gungshebei 2 geringflgig Uber seinen siarksten
Druckpunki hinaus einzustelien.

Das Einstellen und Prifen ist bei aufgelegten Klam-
merpiatten durchzuflhren.

Wird der Druckpunkt zu weit Uberschritien, so {hrt
dieses zu unerwiinschier Schwachung des Stoff-
klemmendruckes oder die Stoffklemmen werden

vom KlammerschlieBhebhel 1 nicht mehr automa-
tisch gedffnet.

~ Nach Lésen der Kontermutter an Stellschraube
3 den Druckpunkt passend einstellen.

Zur Beachtung!

Die Einstellungen des Druckpunktes und des Stoff-
klemmendruckes sind veneinander abhangig. Falls
erfarderlich, eine Korrektur des Stoftklemmendruk-
kes gemal Abschnitt 4. varnehmen.
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6. Druck des KlammerschlieBhebels

Hauptschalier ausschalten! : — Handkurbel drehen, bis Schliefer 4 seine tief-
; - ste Stellung erreicht hat.

Beim Anlaufen des Nahautomaten werden die obe-
ren Stoffklemmen durch die Bewegung des Klam-
merschiiefhebeis 1 automatisch geschlossen.

— Schrauben 2 l6sen.

— SchlieBer 4 auf 0,1 mm Abstand einstellen.
Damit der Klammerbetatigungshebel 6 dabei mit Si-
cherheit bis vor Anschlagschraube 5 bewegt wird,
mul in tiefster Steliung des Schliefers 4 zwischen
ihm und dem Winkelhebel 3 ein Abstand von 0,1
mm bestehen.

—  Schrauben 2 anziehen,.

16



7. Stellung des KlammerschlieBhebels

é Hauptschalter ausschalten! 360" gedreht hat und die Unterfadenspannung
5 wieder nach vorn zeigt.

Der KlammerschlieBhebel ist mit dem Schliefer 4 — Bevor der KlammerschlieBhebel mit seiner Be-

zum automatischen SchiieBen und dem Stéfel 2 wegung nach unten beginnt, d.h., im Genduse

zum automatischen Offren der Klammerpiatten aus- auf den Nocken auflauft, den Siéflel 2 dicht an

gestattet. Winkelhebel 3 heranstellen.

Dazu Schraube 1 i&sen.
Je nach Auslegung des Nahautomaten

a) fur vor dem Nahen schneidend

by flir nach dem Nahen schneidend oder Zub) Nach dem Nihen schneidend

¢) for vor und nach dem Néahen schneidend

erfordert dieses unterschiedtiche Stellungen des — Bei geschiossenen Klammerplatten den Nahau-

KlammerschlieBhebeis. tomaten mit der Handkurbel aus der Endstel-
lung herausdrehen, bis der Greiferbock um

Funktionsmerkmale der Unterklassen siehe Tabelle 180" dreht.

Abschnitt 23.

-~ Weiterdrehen bis der Schneidbalken absenkt

Zua) Vor dem Nihen schneidend und der Schneidblock (iber dem Messer steht.

— Bei gesc.mossenen Kiammerp|atten den Ndhau- — Schraube 1 I6sen. Den StoBel 2 dicht an Win-
tomaten mit der Handkurbel aus der Endstel- kelhebel 3 heranstellen.
lung herausdrehen, bis sich der Greiferbock um

17



Zuc} Vor und nach dem Nahen schneidend

18

Bei N&hautomaten, die fur vor und nach
dem Nahen schneidend ausgelegt sind, be-
finden sich zwei Nocken auf der Hauptsteu-
erscheibe im Geh&use.

Der 1. Nocken in Drehrichtung flhrt die
Schiielbewegung fir vor dem N&hen schnei-
dend durch.

Zwei Anschlage zwischen danen der Klam-
merschlieBhebel verstellt werden kann, be-
grenzen die Stellungen flr das Umstellan
des Nahautomaten.

Zundachst die Siellung fur vor dem Nahen
schneidend ebenso wie zu a) beschriebean
durchflhren.

Den Anschlag 2 in Richtung N zur Anlage brin-
gen.

Bei geschlossenen Klammerplatten den Ndhau-
tomaten mit der Handkurbel aus der Endsiel-
lung herausdrehen, bis sich der Greiferbock um
360° gedreht hat und die Unterfadenspannung
4 wieder nach vorn zeigt.

Ein Silick weiterdrehen, bis die Schlieibewe-
gung des KlammerschlieBhebels nach unten far
vor dem Nahen schneidend beginnt.

Weiterdrehen his der Klammerschlie3hebel
sich wieder nach oben bewegt.

Dabei muf sich die Spitze 6 des StdBels so
dicht wie méglich, jedoch ungehindert an der
Spitze 5 des Winkelhebels vorbeibewegen.

Dazu Schraube 3 I8sen und den Klammer-
schlieflhebel entsprechend einstellen.

Zur Arretierung dieser Stellung den Anschlag 1
in Richtung V zur Anlage bringen.



8. Hubmagnet fir den KiammerschlieBhebel

A Hauptschalier ausschalten!

Nach Niedertreten des Pedals bis zur 1. Stufe soi-
ten die Stoffklemmen curch Hubmagnet 11 bis kurz
vor den Druckpunkt des KlammerschlieBhebels 8
geschiossen werden.

Das Offnen der Stoffklemmen nach Loslassen des
Pedals ist somit beim Anlegen des Nahteiles jeder-
zeit moglich.

Das vollstandige Schlieen der Stoffklemmen er-
tolgt nach Einschalten des Automaten (ber den
Nocken in der Hauptsteuerscheibe.

- Den N&hautomaten mit der Handkurbel aus der
Endsteilung herausdrehen, so dal3 Klammer-
schlieBhebel 8 in den Kurvengrund der Haupt-
steuerscheibe abfalli.

Zwischen untensiehendem StdBel 10 und He-
bel 9 einen Abstand von 1 mm einstellen. Nach
Lasen der Schrauben 7 Hubmagneat 11 entspre-
chend in seiner Hohe einstellen.

Den Automaten an der Handkurbel in Endstel-
lung drehen.

Hauptschalier einschalten.

Im Nahprogramm P01 den Hubmagneten durch
Niedertreten des Pedals bis zur 1. Stufe betadti-
gen.

Bei ausgefahrenem StéBel 10 Anschlagschrau-
be 12 so verdrehen und wieder kontern, daf3
der KlammerschlieBhebel 8 kurz vor seinem
Druckpunkt steht und nach Loslassen des Pe-
dals die Stoffklemmen noch &ffnen.

19



9. Voreinsiellen der Greiferkurve und Spannen des Zahnriemens

Hauptschalter ausschalten!

Wenn die rechte Knopflochraupe genéht wird und
die Nadelstange hoch vor ihrem linken Einstich
steht, soll die Bohrung 2 der Greiferkurve 1, wie
aus der Abbildung ersichtlich, in einer waagerech-
ten Linie stehan.

Das genaue Einstellen erfolgt in Abschnitt 23.2
“Einstellen des Schleifenhubes”.

— Schrauben 3 herausschrauben und Riemen-
spanner 4 entfernen.

20

Zahnriemen abnehmsn.

Nadelstange hoch und vor ihren linken Einstich
stellen.

Greiferkurve in die beschriebene Position dre-
hen.

Zahnriemen auflegen und Riemenspannrolle 4
anbringen.

Zahnriemen so spannen, dafl er sich in der Mit-
te durch Fingerdruck noch um &6-8 mm zusam-
mendricken [&3L

Schrauben 3 fest anziehen.



10. Voreinstellen der Augenmitte

A Hauptschalter ausschalten!

Fir die Inbetriebnahme und das weitere Einstellen
des Automaten ist es unbedingt erforderlich, dal3
die Steusrscheiben 2 und der Drehgeher 5 zu-
nachst voreingestellt werden.

Wird der Automat an der Handkurbel aus seiner
Endsiellung herausgedreht, dis dar Greiferbock im
Knopftochauge um 90" gedreht hat, dann soll Spit-
ze 4 der Steuerscheibe fir die Augeniorm vor dem
Rollenbolzen 3 stehen.

Der Drehgeber 5 soll in digser Steltung und bei akti-
viertem Programm 43 im Display OK anzeigen.

Das genaue Einstellen der symmetrischen Augen-
form und damit die gleiche Ladnge von Nahtanfang
und Nantende ist gemal Abschniit 19, vorzuneh-
men.

Dag Schutzblech 1 entfernen.

In 90°-Stellung des Greiferbockes die Schraube
8 ldsen.

Den Teller 7 mit den Steuerscheiben drehen,
bis, wie aus der Abbildung ersichtlich, die Spit-
ze 4 vor dem Rollenbolzen 3 steht.

Schraube 8 anziehen.
Die zwei Schrauben 6 18sen.

Hauptschalter einschalten!

Programm 43 in den Schalter "Programm® ein-
geben und durch STOP-Taste aktivieren. Dreh-
geber verdrenen, bis das Display OK anzeigt.

Schrauben 6 anziehen.
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11. Bremsband

A Hauptschalter ausschalten!

Das Bremsband liegt als Halbkreis um die Haupt-
steuerscheibe im vorderen Teil des Gehiuses.

Die Hauptsieuarscheibe soll nur so stark abge-
bremst werden, dafl die Stichlagen in beiden Naht-
reihen gleichmé&fRig erscheinen.

Ein zu loses eingestetltes Bremsband kann Gerdu-
sche im Knopflochauge verursachen.

Bremsklammern 3 durch ZurOckdrehen der
Druckschraube 2 1ésen.

Es ist zweckm&Big, zundchst den Automaten
bei geldstern Bremsband mittels Handkurbel
durchzudrehen,

Dazu Mutter 1 |Gsen.

AnschlieBend die Schraube 2 schrittwaise an-
ziehen und gleichzeitig durch Drehen an der
Handkurbel die Bremswirkung Uberprifen.

Die Bremsklammer 3, wie in Abschnitt 12 be-
schrieben, einstelien.

22



12. Bremsklammer

Hauptschalter ausschalten!

Die Bremskiammer 3 hat die Aufgabe, die Trans-
poriweile 4 nur so stark abzubremsen, dal3 beim
Lauf des Automaten der Transport der Stofftragplat-
te absolut gleichmarig erfoigt.

Zum Prifen wahit man eine Stellung des Handra-
des bei der die groGte Transportbewegung der
Stoffiragplatie erfolgt.

Drehi man das Handrad in Pfeilrichtung, so wird
die lber den Mitnehmerstift geschobenea Handkur-
bel um einen bestimmten Beirag weiterbewegt.

In dem Moment, wenn beim Drehen des Handrades
die Handkurbel stitlsteht, darf sie sich bei leichtem
Druck, z. B. durch Aufiegen von zwei Fingern,
nicht zurdckbewegen.

Sie soll durch die Bremskraft der Bremsklammern
stehen bleiben.

An dar Transportkuiisse die grofte Transport-
ldnge einstellen.

H

Druckschraube 2 enisprechend sinstellen und
Kontermutier anziehen.
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13. Automaten-Endstellungen 1 nachher-

Hauptschalter ausschalten!

Das Abschalten in die jeweilige Endstellung erfolgt
iher die Anndherungsschatter b11 fGr nachher
schneidend und b4 fir vorherschneidend.

Der Abschaltzeitpunkt wird durch die Stellung des
Metallringes 2 bestimmt.

Fiir das Einstellen des Metallringes ist es erforder-
iich, dafi der Automat je nach Unterklasse von
Hand in eine der nachstehend beschriebenen End-
stellungen gebracht wird.

Endstellung 1 - nachher schneidend:

—  Der Kiammerschlief3hebel 4 muf3 gemali Ab-
schnitt 7 auf nach dem N&han schneidend ein-
gestellt sein.

— An der Handkurbel drehen, bis die Schneidbe-
wegung des Schneidbalkens erfolgt ist.

- Weiterdrehen, bis die Klammern aufspringen
und eine Stellung des KlammerschlieBhebels
erreicht wird, bei der etwa die gleichen Abstan-
de x bestehen

a) zwischen Hebel 5 und SchlieBer 6 bei gedffne-
tem Klammerbetatigungshebel 7
und

by zwischen Hebel 9 und StéRel 8 bei geschlos-
senem Klammerbetdtigungshebel 7.

Endsteliung 2 - vorherschneidend:

— Der KlammerschlieBhebel 4 muB3 geman Ab-
schnitt 7. auf vor dem N&hen schneidend einge-
stellt sein.

— An der Handkurbel drehen, bis der Greiferbock
im Knopflochauge seine Drehung um 180" be-
endet hat.

—  Weiterdrehen, bis der Schneidbalken beginnt
sich geringfligig nach unten zu bewegen.

— In dieser Position muf3 der Kilammerschlief3he-
bel ebenfalls eine Stellung einnehmen, in der
die vorstehend unter a) und b) beschriebenen
Absténde x erreicht werden.

Zum Einstellen der jeweiligen Endstellung verféhrt
man mit Hilfe der Prif- und Einstellprogramme wie
folgt: '

2 vorher schneidend

A) Unterkiassen nach dem Nahen schneidend

— Den Automaten an der Handkurbel wie vorste-
hend beschrieben in Endstellung 1 - nachher
schneidend drehen.

— Hauptschalter einschalten.

— Programm 63 in den Schalter "Programm" ein-
geben und durch Stop-Taste aktivieren.

— In den Schalter “Programm" die Code-Nr. 11
des Annaherungsschalters b11 eingeben.

— Die Nase 1 des Metaliringes muB3 in Endstel-
lung 1 Uber dem Schalter b11 und in einem Ab-
stand von 0,5 mm dazu stehen.
ist dieses der Fall, so wird im Display der
Schaijtzustand + fir Schalter b11 angezeigt.

— Bei Anzeige - ist der Metallring 2 nach Ldsen
der Schrauben 3 zum Schalter b11 entspre-
chend einzustellen.

—  Programm 41 in den Schalter "Programm” ein-
geben und durch STOP-Taste aklivieren.
Es erscheint die Anzeige "End 1". Durch Drik-
ken des Tasters Z “Z&hler stellen” einen Probe-
lauf starten.

Vorsicht! Automat bewegt sich im

j Schnelltransport in Endstellung.

— Die automatisch abgeschaltete Endstellung 1
prifen.
Werden die vorstehend beschriebenen Abstan-
de x bei gedffnetem bzw. bei geschlossenem
Klammerbetatigungshebel noch nicht erreicht,
so ist Metallring 2 entsprechend zu korrigieren.

Anmerkung! Bei Unterklassen, die nur fir vor
oder nur flr nach dem Nahen schneidend aus-
gelegt sind, wird aus Grinden der steuerungs-
technischen Abfrage sowoh! Schalter b11 als
auch Schalter b14 bendtigt.

B) Unterklassen fir vor dem Ndhen schneidend

— Das Einstelien ist sinngemanl wie vorstehend
beschrieben in Endstellung 2 - vorher schnei-
dend und an Schaiter b14 durchzufihren.

—~ Der Probelauf kann in Programm 42 gestariet
werden.

C) Unterklassen fiir vor und nach dem Néhen
schneidend

— Hier sind beide Einstellungen, wie unter a) und
b) beschrieben, durchzufithren.

-~ Um beide Einstellungen genau zu erreichen,
kénnen die Schalter b11 und b14 gelést und in
ihren Befestigungsbohrungen verstellt und da-
mit der Schaltsektor geringfligig erweitert oder
verengt werden.
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14. Rollenbolzen fiir gleichmé&Bige Stichverteilung im Knopflochauge

Um eine gleichmanige Stichvertetlung im Auge zu
erzielen, muB die Drehbewegung des Greiferbok-
kes und der Nadelstange synchron mit dem Um-
kehrpunkt der Stofftragplatte verlaufen, d.h., die er-
sten 90" der Drehbewegung des Greiferbockes sol-
len vor und die zweiten 90" sollen hach dem
Umkehrpunkt der Stofftragplatie erialgen.

Die Einstellung ist werksseitig vorgenommen. Die
Befestigungsschrauben 2 fir den Rotlenbolzen 1
sind deshalb mit geloem Lack versiegelt.

Das Einstellen wird nur nach Demontagearbeiten,
wie z.B. das Auswechseln einer Hauptsteuerschei-
be, erforderlich.

Auf diinnem Karton kann mit einer kurzen Justierna-
del, Bestell-Nr. 558 6080, die Stichverteilung im Au-
ge uberprift warden.

Nach Verstellen des Rollenbolzens 1 mlssen eben-
falis die Einsteliungen geman der Abschniite 15, 16
und 17 neu vorgencmmen werden,
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15. Auswinkeln des Greiferbockes zur Stoffiragplatte

Der Greiferbock muB Beim Ndhen beider Knoptloch-
reihen, d.h., auch wenn er im Auge um 180" ge-
dreht hat, im rechten Winkel zur Stofftragplatte ste-
hen.

Das Messen mit einem Winkei, siehe Abbildung,
soll nicht in Endstellung, sondern etwa in der Mitte
der rechten und linken Raupe vorgenommen wer-
den.

Ausnahme Unterkiasse -114000.

Hier ist die 1. Messung in Endstellung und die 2.
nach Nahtende durchzuflhren, bevar der Greifer-
bock beginnt sich in seine Endstetlung zu drehen.

-  Klammerplatten abnehmen und Klammerbetati-
gungshebel schlieBen.

— Nach Lésen der Schrauben 8 Spreizeranschlid-
ge und Spreizer sowie Greifer entfernen.

—  Stichplatte, Schneidblock, Schneidmesser und
nach Losen der Schraube 9 den Measserhebel
mit Oberfadenmesser entfernen.

— Hauptschaiter einschaliten.

— Auiomat Ober Pedal einschalten und durch
Rickwértstreten wieder stoppen, wenn etwa
bis zur Mitte der rechten Raupe genéht ist.

Wie aus der Abbildung ersichtlich, den Winkel
am Greiferbock anlegen und die Winkelsteilung
zur Kante 7 der Stofftragplatte prifen.

-~ Den Automaten wieder einschalten und nach
Drehen des Greiferbockes im Knopflochauge et-
wa in der Mitte der linkéen Baupe stoppen.

-  Der Winkel soll die gleiche Steliung zu Kante 7
einnehimen, d.h., die Drehbewegung des Grei-
terbockes mul3 genau eine halbe Umdrehung
{1807) betragen.

— Mutter 5 (siehe Abb. linke Seite) t6sen und
durch héher oder tiefer Einsielien des Bolzens
4 die genaue Halbdrehung (1807) einstellen.

— Da es sich meist um einen geringan Einstellbe-
trag handelt, ist es zweckmaBig mit Stellschrau-
be 6 einzustellen.

Nach Probelauf die Einstellung prifen.

~ Liegt in beiden Stellungen des Greiferbockes
der Winkel gleichm&Big zu Kante 7, dann stellt
man jetzt nach Losen der Schraube des Zahn-
segmentes 3 den Greiferbock rechtwinklig zu
Kante 7.

Zur Beachtung!

In beiden Stellungen des Greiferbockes muf3 das
Zahnsegment mit gleichviel Z&dhnen in das Stirnrad
eingreifen.

Bei falschem Eingriff ist das Zahnsegment auszu-
schwenken und entsprechend einzustellen,
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16. Seitliches Einstellen der Stofftragplatte

Hauptschalter ausschalien!

Die Abstande x und x1 zwischen den Kanten der
Stofftragplatte und dem Greiferbock missen gleich-
qrof3 sein.

Zum Einstellen den Automaten mit der Handkurbel
2in Stlck aus der Endstellung herausdrehen, bis
Raoltenboizen 7 vom Nocken 3 abgefallen ist und an
den dariber liegenden Steuerscheiben 6 anliegt.

— Mit einer Schieblehre den Abstand x zur Kante
1 und den Abstand x1 zur Kanie 2 vergleichen.
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Bei ungleichen Abstanden Mutter 4 |Gsen.

Mit Einstellschraube 5 den Rolienbolzen ent-
sprechend einstellen.

Nach Anziehen der Mutter 4 13t man den Auto-
maten durchlaufen und prift die Einstellung
nochmals auBerhalb der Automatenendstel-

lung.

Einstellschraube 5 kontera.



17. Oberes Zahnsegment

A Hauptschalter ausschalten!

Vor Einstelien des oberen Zahnsegmentes 1 mis-

sen die Einstellungen gemal Abschnitt 14, 15, und
16 richtig eingestellt bzw. dberprift sein.

Die Pendelbewegung der Nadelstange soli genau
im rechten Winkel zur Stofftragplatte erfolgen.

Schraube 3 I6sen. Zahnsegement 1 so auf der

Achse 2 drehen, daB Pendethllse 5 parallal zur
Kante 6 der Stofftragplatte steht.

)
i,
ot

e
"
ety
o

3E

Hauptschalter einschalten.

Nach Durchlauf des Automaten zum Messen eine

Schieblehre gder ein Lineal an Pendelhlise 5 anle-
gen. Dabei nicht lber Bolzen 4 legen.

Zur Beachtung!

Wie beim unteren Zahnsegment muB3 auch beim
oberen Zahnsegmeni in beiden Endlagen der Zahn-

eingriff gleichmaBig sein, wenn die Pendelhlise pa-
rallet zur Stofftragptatte steht.
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18. Klammerplatten

5 Hauptschalter ausschalten! .

18.1 Paralleistelien zur Stofftragplatte
— Linke Klammerplatte auflegen.

- Anschlagstick 10 zurtckstellen.

— Schraube 4 l0sen. Klammerpiatte so weil nach
links drilcken, bis sie auf ganzer Lange an Kan-
te 1 anliegt.

— Indieser Stellung die Schraube 4 dicht an die
Klammerplatte driicken und anziehen.

— Bewegt sich die Klammerplatte bis zum An-
schlag 6 zurlck, so muf3 zwischen ihr und der
Kante 1 auf ganzer i.Ange gleicher Abstand be-
stehen,

— Die rechie Klammerplatie ist sinngeman einzu-
stellen.

18.2 Einstellen der Anschlagstlicke
- Beide Klammerpiatten auffegen.

- Die Handkurbel so weit drehen, bis die unter
den Klammerplatien befindlichen Rollen auf
dem hochsten Punkt des Spreizbtockes 5 ste-
nen und somit beide Klammerplatten seitlich ge-
spreizt sind.

— Die Klammerplatten auf der Stofftragplatte seit-
lich so ausrichten, daf zur linken Kante 1 und
zur rechten Kanie 1 ein gleichgroBer Abstand
besteht. Anschlagstlicke 10 und 13 dicht heran-
stellen.

18.3 Einstellen der Sicherungskloben

Die Sicherungskichen 3 verhindern das Verrut-
schen der Klammerplatten aus ihrer gespreizten
Position wihrend des Schneid- und Nahvorganges.

— Beigeschiossenen und gespreizten Klammer-
platten die Schrauben 2 |6sen.

- Sicherungskioben 3 auf Lasche 7 und an fe-
dernden Rastbolzen 8 zur Anlage bringen.
Schrauben 2 anziehen.

Die Sicherungskloben 3 diirfen jedoch keinen
Druck auf Lasche 7 austben.

— Wiederholt man bei geschlossenen Klammern
den Spreizvorgang, so mussen die Rastbolzen
8 vor die Sicherungskloben 3 springen.

- Uberpriifen, ob sich bei gedffneten Klammer-
platten die Sicherungskloben 3 frei Ober die
Rastholzen 8 bewegen koénnen.

18.4 Spreizen der Klammerplatten

Normalerweise genidgt eine Spreizung von 1,5 mm.
Um dieses MafR wird gespreizt, wenn zwischen den
Kanien der Klammerplatten und der Kanten 1 und
14 ein Abstand von 2 mm besteht.

Bei der Unterklasse -114000 ist nur eine Spreizung
von 0,2 mm fir ungehindertes Abnehmen der Klam-
merplatien erforderiich.

— Durch entsprechendes Verstellen der Anschlé-
ge 6 und 12 den Abstand einstellen.

— Zum Messen dient die 2 mm dicke Lehre 11, Be-
stell-Nr. 558 1633. Soll mehr gespreizt werden,
so ist ein gréBeres Maf einzustellen. Beide
Klammerplatten sollen eine gleichgroBe seitli-
che Spreizbewegung ausfahren.

18.5 Einstellen der oberen Stoffklem-
men

A Hauptschalter ausschalten!

Den Automaten auf seine maximale Knopfioch-
hreite einstellen. Die fér die verschiedenen
Naheinrichtungen zuldssigen maximalen Knopf-
lochbreiten sind aus den Tabellen in Ab-

schnitt 23. ersichtlich.

— Durch Drehen des Handrades in Pfeilrichtung
die Nadelstange aus ihrer Nullstellung auf den
weitesten Ausschlag nach rechts stellen,

Bei geschlossenen und gespreizten Klammer-
platten bewegt man mit der Handkurbe! die cbe-
ren Stoffklemmen an der Nadel enilang.

Es soll allseits ein Abstand von 0,5 mm beste-
hen.

Das Verstellen in Langsrichtung kann nach L&-
sen der Schraube 15 und in Querrichtung nach
Lésen der Stiftschraube 18 vorgenommen wer-
den.
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19. Symmetrische Augenform, Augenmitte und gleiche Lange der

Knopflochraupen

Zur Beachtung!

Um die Einstellungen in den nachfolgenden Ab-
schnitten 19,20,21 und 23 korrekt austiihren zu
kénnen, muf3 die Nadelstangen-Drehmitte genau
zur Greiferbock-Drehmitte eingestellt sein.

Deshalb empfiehlt sich zuvor eine Prifung geman
Abschnitt 38.1 vorzunehmen.

Das Auge des Knopfloches soll kreisférmig (symme-
trisch) erscheinen. Ist dieses nicht der Fall, so
kommt die Bewegung der oberen Steuerscheibe zu
frioh oder zu spét.

Durch die genaue Lage der Augenmitie werden

tber den Drehgeber 4 die gieichen L&ngen der lin-
ken und rechten Knopflochraupe erreicht.

— Hauptschalter einschalten.

— Mit einer kurzen Abstechnadel das Nahtbild auf
dinnem Karton abstechen.

— Falls erforderlich, Schraube 1 16sen und den
Teller 2 {Ur die Steuerscheiben enisprechend
auf der Steuerscheiben-Antriebswelle verdre-
hen.

Schraube 1 anziehen.
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Programm 43 in den Schalter "Programm’” ein-
geben und durch STOP-Taste aktivieren.

Den Automaten an der Handkurbel drehen, bis
der Greiferbock 5 sich im Knopflochauge um
90" gedreht hat. Siehe Abbildung.

In dieser Stellung muB im Display die Anzeige
OK erfolgen.

Ist dieses nicht der Fall, so |6st man die zwei
Schrauben 3 und dreht den Drehgeber lang-
sam, his OK erscheint.

Achtung! Das Einstellfenster hat nur eine "Brei-
te" von 0,97,
Schrauben 3 anziehen.

Das Nahtbild nochmals abstechen und auf glei-
che Lange prifen.

Bei ungleicher La&nge der Knopflochraupen den
Drehgeber 4 geringfilgig nachstellen. (Die An-
zeige OK kann dann etwas auBerhalb der 80°-
Stellung des Greiferbockes liegen).



20. Nadel-Nulistellung

Die Nadel-Nullstellung liegt links, d.h., dis Pende-
lung der Nadelstange ist einseitig und erfolgt von
links nach rechts beim Néhen der rechten Knopf-
lochraups.

Beim Umstelien von kleinste auf grdBere Knopfloch-
breite darf sich die Lage der nach innen liegenden
Einstiche nicht verdndern, sondern lediglich die der
nach auBen liegenden.

— Hauptschalter einschalten.

— Mit einer kurzen Abstechnadel das Nahtbild bei
kiginster und groéBter Knopflochbreite auf dlin-
nem Karton abstechen. Siehe Abbildung.

~ Liegen die inneren Einstiche bei kieinster und
groBter Knopfiochbreite nicht dbereinander, so
ist Mutter 1 und 3 zu lésen.
Achtung! Mutter 3 ist mit Linksgewinde ver-
sehen.

— Durch Verdrehen der Zugstange 2 ist der genau
(bereinander liegende Einstich zu erreichen.

—  Muttern 1 und 3 anziehen.

Achtung! Die Stellung der Schraube 4 begrenzt je
nach E-Nr. die kleinste und gréite Knopflochbreite.
Sie darf nicht verstellt werden. Maximale Knopfloch-
breite siehe Tabelle in Abschnitt 23.
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21. Schneidraum zwischen den beiden Nahtreihen

[

Bei Automaten, die nach dem Nahen schneiden, FlOr Automaten, die nur fiir vor dem Nahen

mufB zwischen den beiden Nahtreihen ein geringer schneidend ausgelegt sind, stellt man mit den
Schneidraum flr den Messereinschnitt vorhanden Stellschrauben 1 und 3 die inneren Einstiche
sein. Siehe Abbildung a. genau Ubereinander ein. Siehe Abbildung b.

Stelischrauben kontern, so daB kein Spiel be-
Der Schneidraum soll etwa 0,4 mm betragen. Fir steht.

spezielle Materialien wie dicke Stoffe, Feinleder

und dergl, kann ein gréBerer Abstand erforderlich . .
— Fiir Automaten, die nur fiir nach dem Nahen

sein.

schneidend ausgelegt sind, stellt man mit den
Bei Automaten, die vor dem Ndhen schneiden, mus- Stellschrauben 1 und 3 die inneren Einstiche
sen die innenliegenden Einstiche genau tbereinan- 2.B. fur einen Schneidraum von 0,4 mm ausein-
der liegen. Siehe Abbildung b. ander, Siehe Abbildung a. Stellschrauben kon-

tern, so dafR kein Spiel besteht.

Bei der Unterkfasse -114000 wird durch Verstellen
des Schneidraumes die LochgréBe der Schnurlo-

cher von 2-5 mm © bestimmt. —~  Fir Automaten, die fir vor und nach dem Na-

hen schneidend ausgelegt sind, stellt man mit
den Stellschrauben 1 und 3 zundchst die inne-

Siehe Angaben in der Tabelle Abschnit! 23, ren Einstiche {bereinander.

Achtung! Die Nadel-Nullstellung muf3 vorher ge-
méan Abschnitt 20. eingestellt sein. _  Dbere Stelischraube 1 kontern.

~ Hauptschalter einschalten. — Untere Stellschraube 3 um den entsprechen-
den Betrag zurlckdrehen, Hebel 2 nach unten

— Mit einer kurzen Abstechnadel sticht man das dricken und Schrauben 4 anziehen.

Nahtbild auf diinnem Karton ab.

- Nachdem durch Abstechen auf Karton der pas-
sende Schneidraum erreicht ist, die untere

— Schrauben 4 losen. Stellschraube 3 kontern.

— Nach Lésen der Schrauben 4 kann Hebel 2
jetzt bis zur Anlage nach oben fir vor und bis
Zur Anlage nach unten fir nach dem Nahen um-
gestellt werden.

Nach dem Mihen schneidend  Vor dem Nahen schneidend

Cutting after sewing Cutting before sewing
Abb. a Abb. b
Fig. a Fig. b
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22. AmboBkorper und Schneidbalken

. Hauptschalter ausschalten!

Das Schneidmesser 1 soll bei Automaten fr nach
derm N&han schneidend genau zwischen den Nahnt-
reihen und in der Mitte des Auges schneiden.
Siehe Abbildung a.

Bei Automaten fiir vor dem Nahen schneidend wird
gine obere Steuerscheibe mit kleinerem Auge ver-
wendet,

Hier soil das Schneidmesser genau auf den Gber-
einanderliegenden Einstichen und um das Auge
schneidan,.

Wie aus den Abbildungen a und b ersichtlich ergibt
sich aus den zwei Versionen vorher und nachher
schneiden der Unterschiedsbetrag x um den das
Schneidmesser 1 innerhalb der Anschiage 2 und 3
beim Umstellen verschoben werden muf3.

Nach dem Mahen schneidend  Vor dem Nahen schneidend

Cutting afer sewing Cutting before sewing

Abb. a Abk. b
Fig.a Fig. b

Anmerkung! Vorher schneidende Automaten sind
niur mit dem hinteren Anschlag 2 und nachher
schneidende Automaten nur mit dern vorderen An-
schiag 3 ausgestatiet.

Der Schneidbalken ist so auszurichten, dal3 der
Messerabdruck sich auf der Mitte des Schneidblok-
kes abbildet.

Beim Einsetzen der Schneidblécke 5 sind diese bis
an Anschiag 4 zur Anlage zu bringen.

Voraussetzung fir das Einstellen ist die richtige Na-
del-Nullstellung gemaf Abschnitt 20.

AmboBlkdérper

Den Anschlag 3 etwa auf Mitte seines Langloches
einstellen und das Schneidmesser nach vorn zur
Anlage bringen.
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Mit der Handkurbel den Automaten aus seiner
Endstellung drehen, bis Rollenbolzen 6 vom
Nocken der untersten Scheibe abgeroilt ist, und
an den oberen Steuerscheiben anliegt.

Schrauben des AmbofB3korpers 8 geringflgig 16-
sen.

Durch Ausrichten und Messen mit einer Schieb-
lehre zwischen Messerschneide 9 und den Kan-
len 7 und 10 der Stofftragplatte gleichen Ab-
stand einstellen.

Das Uberpriifen des Schneidmessers ist in der
Einstellung fir nach dem Nahen schneidend
durchzuf(hren. Ausnahme bilden Automaten,
die nur fGr vor dem Nahen schneidend ausge-
legt sind, z.B. Unterklasse -114000.

Hauptschalter einschalter.

Vorsicht Verletzungsgefahr beim Arbeiten
an AmboBkorper und Schneidbalken! Bei
gingeschaltetem Hauptschalter nicht in

den Bereich des Schneidmessers greifen.

Programm 02 in den Schalter "Programm” einta-
sten und durch STOP-Taste aktivieren. Mit Ta-
ster ¥ "Z&hler stelten” auf ---> N schalten.

P01 wieder akiivieren.
Mit einer kurzen Abstechnadel das Nahtbild auf

dinnem Karton abstechen und die Lage des
Messereinschnittes priifen.

Den AmboBRkérper passend ausrichten und das
Messer entsprechend einstellen.

Den Anschlag 3 zur Anlage bringen und anzie-
hen.
Schrauben des AmboRkdrpers 8 fest anziehen.

Die obere Steuerscheibe filr vorher schneidend
mit ihrer kleineren Augenform aufstecken.
Ebenfalls den Schneidblock fir vaorher schnei-
dend einsetzen.

Das Schneidmesser um den Betrag x ca. 1 mm
nach hinten schieben.

Nochmals ein Nahtbild abstechen und erforder-
lichenfalls die Stellung des Messers in Langs-
richtung karrigieren.

Anschlag 2 zur Anlage bringen und anziehen.

Schneidbalken

Der Messerabdruck soll auf Mitte des Schneid-
blockes liegen.

Dies wird durch seitliches Einstellen des
Schneidbalkens erreicht, in dem die Lager-
schrauben 11 weiter heraus- bzw. hereinge-
schraubt werden.

Nach Kontern der Muttern 12 mul3 sich der
Schneidbalken spielfrei, jedoch leichtgéngig
auf- und abbewegen.

Den Anschlag 4 so einstelien, dal3 der Messer-
abdruck auf dem Schneidblock die angegebe-
ne Schnittlange erreicht.
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23. Greifer

23.1 Einstellen der Greiferhohe dung ersichtlich, auf den Greitertrager zu set-
. . zen.

A Hauptschalter ausschalten! _ )
— Dabei soll die Spitze des linken Greifers unter

der Kante a und die Spitze des rechten Greifers
Vor Einstellen des Schleifenhubes und der Nadel- unier der Kante b der Lehre stehen,

stangenhohe ist zu prifen, ob die Greifer in richti- Die Bohrung ¢ der Lehre soil nach rechts zei-
ger Hdhe stehen. gen.

Zum Prifen der Greiferhdéhe ist Lehre 1, Bestell-Nr. _ ) .
557 604, zu verwenden. — In dieser Stellung der Lehre sollen die Greifer-

spitzen soeben an der Lehre anliegen.

- Stichplatte 4, Spreizeranschiage 2 und Sprei-
zer 3 aus dem Greifertrager entfernen. —  Die Greiferhdhe &6t sich durch geringfigiges
Richten der Greifer erreichen.

—~ Die Nadelstange in Hochstellung bringen.

—  Bei bis zum Ansatz in den Greifertridger einge- Insbesondere nach Nadelbruch sollte die Greiferho-
selzien Greifern ist die Lehre, wie aus der Abbil- he Uberprift werden.
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23.2 Einstellen des Schleifenhubes

: Aﬂ Hauptschalter ausschalten!

Unter Schlgifenhub versteht man den Weg, den die
Nadelstange aus ihrer tiefsten Steliung bis zu dem
Punkt zuricklegen muf3, wo linke bzw. rechte Grei-
ferspitze auf Nadeimitie sieht.

Das Einstellen des Schleifenhubes ist bei maximal
eingestellter Knopflochbreite vorzunehmen, Die fir
die verschiedenen Naheinrichtungen (E-Nr.) festge-
legten maximalen Knopftochbreiten und Schieifen-
hubmaBe sind aus der nachstehenden Tabelle ar-
sichtlich.

— An der Kulisse 5 die grofte Knopflochbreite ein-
stellen.

Abb. a
Fig. a

Die Nadelstange in ihren unteren Totpunkt stef-

len. In dieser Steliung parallel zur Nadelstange

mit dem Tiefenmaf einer Schieblehre von Ober-
kante 7 bis zur Buchse 6 messen,

Zum ermittelten Man stellt man auf der Schieb-
lehre das Schleifenhubmal3 hinzu, legt die
Schieblehre wieder parallel zur Nadelstange
auf Buchse 6 an und 1&Bt die Nadelstange,
durch Drehen des Handrades in Pfeilrichtung,
um diesen Betrag steigen.

Nach linksseitigem Nadeleinstich soll die linke
Greiferspitze und nach rechtsseitigem Nadelein-
stich die rechie Greiferspitze auf Nadelmitte
stehen. Siehe Abbildungen a und b.

Diese Steliung wird durch Verdrehen der Grei-
ferkurve erreicht.
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Als Grundeinstellung gilt: In hochster Stellung
der Nadelstange und wenn sie vor ihren linken
Einstich steht, soll die Bahrung t1 der Greifer-
kurve, wie aus der Abbildung ersichtlich, in gi-
ner waagerechten Linie stehen.

Zur genauen Einstellung zunéchst die hinter
dem Greiferbock zugéngliche Schraube 15 16-
sen und durch Verstellen des Kiemmstlckes 14
den Graiferirdger so einstellen, daf rechte und
linke Greiterspitze in gleichem Abstand zur Na-
del stehen.

In Grundstellung des Greiferbockes ist die
Schraube 15 durch Bohrung 13 zugénglich.

Das Einstellen der Greiferspitzen auf Nadelmit-
te.mui3 beim linken Einstich der Nadel am lin-

ken Greifer vorgenommen werden. Nur in die-
ser Stellung sind die Stelischrauben 8 und 10
zugangiich.

Sicherungsschrauben 12 fésen. Stent z.B. die
linke Greiferspitze vor Mitte der Nadel, so ist

die vordere Stellschraube 9 heraus- und die hin-
tere Stellschraube 10 hineinzudrehen.

Bei linkem und rechtem Nadeleinstich messen
und bei richtiger Stellung die Sicherungsschrau-
beni12 anziehen,

Falls erforderlich, die Welle der Greiferkurve an
Stellring 8 dichtstellen.
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Einrichtungsiibersichtstabeile und Funktionsmerkmale

Knopflochform Aufschneiden Kurzab-  |Knopflochbreite |Schneid Schiei-
schneider . | raum | fenhub
Material
578 o min. max.
vorher |nachher| fiir mm mm mm mm
114181 MMMMM von unterschiedlicher Qualitét und W@M.M. V <oen Oberfaden ) ) 5.5 27
R R N S Sherfadon. -
Wmov:ﬁn:mﬂ mit handarbeitsahnlichem mm,owwm mmm.w.m\ >N | Unterfaden 41 5.2 0.4 3.0
Azor N und Gimpe lang | S
Hochwertige Bekleidungssticke unter- E212/ E214/ e " }
schiedicher Dicke 038 | | 123 e RN Lo e B
Lose, grobgewebte Stoffe m%mm\ mwmmﬂh - N Cberfaden | 45 5.8 0,4 2,7
Knopfiacher mit handarbeitsahniichem E3oe/ | , . |
Charakler in Oberbokieidung 18+24 N S T T
Schmale Knopfl. in dehnb. Nahgut {z.B. E311/ . n
Strickware) m. Rund- o. Flachgimpe 6-34 " I A Tt e Wi
137391 stoife unterschiediicher Qualitat und Dicke | = 2 e Ve s N " 50 | 7.0 |-/04] 27
Bekleidungsleder _Amwww Ve aen N " 50 | 70 | -/06 | 32
Hosenbunde bei Jeans, abgestufte Stoff- _ F328/ . I
Klemmen . B 16-20 I o > o o
Feing, festgewebte Stoffe, E334/ "
_.jz.B.Popeline 10-38 .< A- 80 "o . 27
E407/ Cherfaden,
Lose, grobgewebte Stofle L1-L4 -—>N Unterfaden, 4.5 58 0,4 2,7
R . ; e R SR | Gimpe -
Kropflocher in dehnbaren Materialien, E411/
41281 12 B.Sirickware B SR e S T e
Hosenbunde bei Jeans und E417/ R
dergleichen . L1-L.2 ~ . 4.5 58 0.4 3.0
Lose, grobgewsebhta Stofie, E431/ " .
plastische Stichbildung £1-L4 [ 4a 5.8 0.4 a7
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23.3 Nadelstangenhohe

Hauptschalter ausschalten!

Die Nadelstangenhdhe beirdgt 2,5 mm.
Ausnahme: 2 mm bei Unterklasse -114000.

Das hei3t mit dem Tiefenmai} einer Schieblehre er-
mittelt man den unteren Totpunkt der Nadeistange
rechnet das Schleifenhubmai3 gem&n Tabelle und
das Mafl der Nadelstangenhéhe hinzu, z.B.

Unterer Nadelstangentotpunkt 11,1 mm

+ Schieifenhub 2,7 mm

+ Nadelstangenhohe L 2smm
16,3 mm

Waenn die Nadelstange um diesen Betrag aus ihrem
unteren Totpunkt gestiegen ist, soll wie aus der Ab-
bildung ersichiiich, dreiviertel des Nadelbhrs unter
der Unterkante des linken Greifers sichtbar sein.

— Die maximale Knopflochbreite einstellen.

—  Stellring 2 und 4 I&dsen. Die Nadelstangenh&he
entsprechend einstellen.

- Damit die Nadelstange sich beim N&hen des Au-
ges leichtgéngig drehen kann, zwischen beiden
Stellringen und Kreuzkopf 3 Olluft einstellen.

23.4 Greiferabstand zur Nadel

A Hauptschalter ausschalten!

Die Greiferspitzen sollen in einem Abstand von 01
mm zur Nadel stehen.

— Schrauben 1 tdsen und Greifer entsprechend
einstellen.

- Der Greiferabstand soll wahrend der gesamten
Greiferbock-Drehbewegung gleich grof3 sein.
[st dieses nicht der Fall, so ist gemal Abschnitt
38.1 die Nadelstangen-Brehmiite zu korrigieren.
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24, Nadelschutz

Hauptschalter ausschalten!

Die Nadel soll am Nadelschutz 1 anliegen, bis die
Greiferspitzen die Nadel erreicht haben. Befinden
sich die Greiferspitzen auf Nadelmitte, dann muf3
der vorstehend in Abschnitt 23.4 beschriebene Grei-
ferabstand fahlbar sein.

~ Der Nadelschutz 1 ist werksseitig eingestelit
und braucht im Normalfall nicht nachgestelli
werden.

— Falls erforderlich, bei anderen Nadeldicken den
Nadefschutz entsprechend richten.

25. Spreizer

Hauptschalter ausschalten! |

Zwischen dem Gabelspreizer 3 und dem linken
Greifer mud ein Abstand bestehen, der der verwen-
deten Unterfadendicke entspricht,

Der rechte Spreizer 5 soll sich moglichst dicht, je-
doch beriihrungsfrei auf der Oberseite des rechten
Greifers bewegen.

Falls erforderlich die Spreizer richten. Die Spreizer
mussen sich leichtgéngig im Greifertrdger bewe-
gen.

Die unter Federdruck stehenden Spreizer werden
durch die Anschldge 2 in ihrer Endsteliung gehal-
ten. Die Gabel des linken Spreizers soll genau Gber
dem Fadenloch des linken Greifers und die Spitze
des rechten Spreizers mitten Uber der Spitze des
rechten Greifers stehen.

Die Bewegung des linken und des rechten Sprai-
zers muf3 gleichmé&Big erfolgen, das bedeutet bei
tinkem Nadeleinstich muf3 der linke Spreizer und
bei rechtem Nadeleinstich der rechte Spreizer kurz
vor unterem Nadelstangentotpunkt am jeweiligen
Spreizeranschiag zur Anlage kommen.

- Die maximale Knopflochbreite einstellen.

— Schraube 7 geringflgig 14sen.

— Durch Verschieben des Klemmstlickes 6 auf
der Spreizerantriebsspindel die Spreizerbetati-
gungsplatte 4 entsprechend einstellen.

Anmerkunag! Bei Naheinrichtungen (E-Nrn.) mit ge-
ringen Knopflochbreiten endet die SchiieBbewe-
gung der Spreizer geringflgig spéter.

44



26. Stichplatte

Hauptschaiter ausschalten! : Um Bruchgefahr zu vermeiden, darf die
; : A Stichplatte innerhalb des gesamten Ar-
o beitsablaufes nicht anstefen,

Der Einstich der Nadel in das Stichloch der Stich- Das ist durch Drehen an der Kurbel zu pl‘lj-i
platie soll einseitig an der Kante 2 erfolgen. ' fan. :
Der Abstand der Nadel zur Kante 2 soll ¢ca. 0,5 mm ... o S —
betragen. Zur Stichplatte muB insbesondere an fol-

_ _ _ o genden Punkten ein noch geringer Ab-
Die Stichplatte muB so hoch wie moglich gestellt stand bestehen:

wearden, damit das Nahgut beim Einstich der Nadel

nicht zu stark nach unten gedriickt wird. — Unter der Schere 4 fir den Unterfaden- und

Gimpenabschneider.

tn der Stichplattenfiihrung 1 des Greiferbockes be- - Unter den unteren Stoftklemmen 5.
findet sich eine Anschlagschraube mit der die Héhe | pas Oberfadenmesser 3 mul sich méglichst

einstelibar ist, so daf3 beim erneuten Einsetzen der dicht, jedoch beriihrungsirei unter der Stichplat-
fe hewegen.

Stichplatie die Einsieltung erhalten bleibt.
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27. Oberfadenvorzieher und Spannungsausiosung

Aﬁ Hauptschalter ausschalten!

Durch .Csub”é';fadenvorzieher 1 éte’ht ein jeweils
gleichlanger Anfangsfaden flir die sichere Stichbil-
dung am Nahtanfang zur Verfligung.

Erst kurz vor N&dhbeginn wird der vorgezogene
Oberfaden durch Fadenklemme & freigegeben.

Fiir das Vorziehen des Oberfadens von Hand in Au-
tomatenendstellung mul3 Ausibseknopf 7 gedriicki
oder Gestange 2 bis zur Anlage nach unien ge-
schwenkt werden,

Die Oberfadenspannung ist als Doppelspannung
ausgefdhrt.

Sie bestehi aus der eigentiichen Hauptspannung 4
und der Restspannung 3 zur Siraffung des Oberfa-
dens fiir den Schneidvorgang unter der Stichplatte.

Die Restspannung 3 wird nach Nahtende nicht ge-
&ffnet.

Durch ihren eingesteliten Spannungswert wird die
Lange des am Nahtanfang verbleibenden Oberfa-
denendes beeinflufBt.

Das Offnen der Haupispannung soll nach Nahten-
de, jedoch vor dem Schneiden des Oberfadens er-
folgen.

— Haube 3 und 10 entfernen, wenn varhanden
auch Haube 8.
— Hauptschalter einschalten.

—  Programm 50 in den Schalter "Programm" einta-
sten und durch STOP-Taste aktivieren.

-~ Pedal niedertreten und den Automaten bis zum
1. Stop (Nahtanfang) aus der Endstellung her-
ausfahren.

Schraube 20 losen.

Zwischen den Klemmbacken der Fadenklemme
& einen Abstand von 1 mm einstellen. Dazu die
Fadenklemme entsprechend weit herein- oder
herausschieben.

Schraube 20 anzighen.

Schraube 19 losen.

Die Sparnungsscheiben 11 flr einen geradlini-
gen Fadeneinlauf entsprechend zur Fadenklem-
me ausrichien.

Schraube 19 anziehen.

Schraube 18 [osen,

Zwischen Block 17 und Scheibe 16 einen Ab-
stand van 4.5 mm einstellen. Lagerhilse 14 ent-
sprechend verschieben,

Schraube 18 anziehen.

Durch Tippbetrieb des Pedals den Automaten
in die Endstellung fahren. Schrauben 23 des
Kurvenbleches ldsen.

Hebe! 15 so weit niederdriicken, bis zwischen
Stegscheibe 13 und Hillse 12 ein Abstand von
0,3 mm besteht, d.h., auf den Spannungsschei-
ben wirkit nur noch die Restspannung.
Kurvenblech 24 in dieser gehaltenen Stellung
auf Rolle 22 zur Anlage bringen.

Schrauben 23 anziehen.

Durch Niedertreten des Pedals den Automaten
bis zum 1. Stop (Nahtanfang) fahren.

Schraube 26 |16sen und Hebel 25 so einstelten,
daB zwischen Kante 21 des Kurvenbleches und
der Rolle 22 ein Abstand von ca. 1 mm besteht.
Schraube 26 anziehen.

Den Oberfaden wie dargestellt einfadeln,

In der Automatenstellung Nahtanfang die An-
schlagschraube 5 so drehen, dai3 Cherfaden-
vorzigher 1 genau in Fadenzugrichtung (gestri-
chelie Linie) zwischen Fadenhebel und
Spannungsscheiben steht.
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Der Oberfadenvorzieher 1 soll den Anfangsia-
den fir den nachsien Nahvorgang von der
Garnroile abziehen und nicht aus der Oberfa-
denspannung zuriickziehen.

Deshalb ist die Funktionsfolge zuerst Faden-
klemmen und anschliel3end Fadenziehen wich-

tig.

Handkurbel langsam drehen, bis die Arbwarts-
bhewegung des Oberfadenvorziehers sichtbar
wird.

In diesem Moment soll Druckschraube am Be-
ginn der geraden Fidche des Betdtigungshe-
bels 28 stehen. Siehe Skizze.

Es ist zweckmafig Druckschraube 27 zunachst
einige Umdrehungen zuriickzuschrauben.

Schraube 29 l6sen.

Hebel 30 mit Druckschraube so schwenken,
daB sie die Stellung gemdaf Skizze einnimmt.
Schraube 29 anziehen.

Druckschraube 27 nur so weit anziehen, daf3
der Cberfaden gerade gekiemmt gehalten wird.

Uberhdhter Druck erschwert das Betatigen des
Ausliseknopies 7.

Fadenklemme 6 darf nicht Block gedrickt wer-
den, federndes Spiel mufB3 verbleiben. Dies ist
flihlbar, wenn beim Driicken des Knopfes 7 die
Fadenklemme noch 6ffnet.

Bei eingesetztem Schneidblock und Schneid-
messer die Handkurbel drehen, bis der Schneid-
balken 31 in tiefster Stellung steht.

Nach Losen der Schrauben 32 durch Verschie-
ben des Gestanges 33 den Fadenvorzieher in
seine tiefste Steliung zighen.

Zum Maschinen'arm soll ein Sicherheitsabstand
bestehen.
Schrauben 32 anziehen.

Ergibt das Probendhen ein zu langes Uber-
schiissiges Fadenende am MNahtanfang, so
kann der Fadenvorzieher am Gestdnge 33 auf
weniger Fadenzug eingestellt werden.

Anmerkung!

Bei Ausstattung mit elektro-pneumatischem
QOberfadenfanger kann sich insbesondere bei
kurzen Knopitochidngen ein zu langes, Gber-
schilssiges Fadenende am Nahtanfang erge-
ben.

Oberfadenvorzieher 1 paraliel zum Maschine-
narm einstellen.

Fir den Fadenschneidvorgang muf3 die Haupt-
spannung durch den Magneten s11 gelost wer-
den.

Das Programm 64 in Schalter "Programm” gin-
tasten und durch STOP-Taste aktivieren. Fir
den Magneten s11 in den Schalter "Programm”
11 eintasten.

Durch Taste £ "Zahler stellen” den Magneten
ginschalten.

Muttern 34 |dsen.

Bei in Endstellung befindlichem Automaten und
betédtigtem Magneten s11 durch entsprechen-
des Verstellen des Hebels 35 zwischen Steg-
scheibe 13 und Hllse 12 einen Abstand von 0,3
mm einstellen.

Muttern 34 anziehen.
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28. Oberfadenabschneider

Anmerkung! Die Einstellung des Oberfadenab-

schneiders gilt fiir alle Unterkiassen. Die verwende-

ten Abbildungen zeigen die Unterklasse -121000.

28.1 Steuerhebel fiir den Oberfadenabschneider

Der Steuerhebel 3 befindet sich im Maschinenge-
hause und betatigt Gber Zugspindel 1 den Oberta-
denabschneider.

Die Héhe des Steuerhebels zur Hauptsieuerschei-

be ist durch die gelb versiegelte Anschlagschraube
2 fixiert.

28.2 Oberfadenmesser

A Hauptschalter ausschalten!

Nach dem Nahtende erfolgt die Schneidbewegung
des Oberfadenmessers durch den Magneten 512,
Der genaue Schneidzeitpunkt ist in der Steuerung
festgelegt.

Das Oberfadenmesser 6 soll die vom rechten Grei-
fer 5 aufgenommene Oberfadenschlinge nur an der
Greiferverderseite durchschneiden.

Dies isi gegeben, wenn der Abstand zwischen
Oberfadenmesser und der rechtsseitig in tiefster
Stellung stehenden Nadel ca. 0,2 mm betragt.

Beidseitiges Durchschneiden der Oberfadenschlin-
ge hat ein zu kurzes Fadenende und somit Fehlsti-
che am Nahtanfang zur Folge.

Das Oberfadenmesser 6 ist so hoch zu stellen, dafi3
es sich gerade noch frei und ungehindert unter der
Stichplattenunterseite bewegen 146t

Hat sich der Greitertrager 14 in seine duferste lin-
ke Stellung bewegt, dann darf der Spreizeran-
schlag 8 nicht an den in rechter Endstellung befind-
lichen Messertrager 10 anstoBen.

Bei maximal eingesteliter Knopflochbreite muf3 die
rechlsseitig einstechende Nadel das Oberfaden-
messer in sicherem Abstand passieren.

Die Kante 4 des Steuerhebels mui gemal Mafan-
gabe in der Abbildung zur Hauptsteuerscheibe ein-
gestelit sein.

Die Einstellung kann nur bei abgenommenem Ma-
schinenarm erfolgen. Die Schraube 2 ist deshalb
werksseitig eingestellt und gelb versiegelt. Sie soll
normalerweise nicht verstellt werden.

— Schraube 9 l0sen.
Durch Verschieben des Oberfadenmessers 4
zwischen Messerspitze 7 und der tief stehen-
den Nadel ca. 0,2 mm Abstand einstellen.
Schraube 9 anziehen.

-  Messerhalter 10 von Hand schwenken und Frei-
géngigkeit prifen.

— Schraube 11 ldsen.
Messerhalter 10 steflen, daf3 sich Oberfaden-
messer 6 so dicht wie mdglich, jedoch ungehin-
dert unter der Stichplatte bewegen 1ait.
Schraube 11 anziehen.

- Kontermutter 12 |8sen.
Durch Verdrehen der Stellschraube 13 den Mes-
serhaiter nach rechts bis auf einen Abstand von
0,3 mm an den Spreizeranschiag 8 heranstel-
fen.
Kontermutter 12 anziehen.

Anmerkung!
Diese Einstellung gilt nur fir Unterklassen -
114000, -121000 und -131000.

Bei den Unterklassen -112000, -113000 und
-141000 ist das Einstellen der Stellschraube 12
gemanR Abschnitt 29 Unterfadenkiemme vorzu-
nehmen.

- Bei maximal eingestellter Knopflochbreite und
rechtsseitigern Einstich der Nadel den Abstand
Nadel zum Oberfadenmesser iberprifen.
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28.3 Zugspindel fiir das Oberfadenmesser

A Hauptschalter ausschalten!

Steht der Hebel 3 unter der in oberer Stellung (Ru-
hestellung) befindlichen Zugspindel 1, dann soll
zwischen ihr und dem Hebel 3 ein Abstand von 1
mm bestehen.

— Handkurbel drehen, bis Greiferbock ca. 457 ge-
schwenkt hat und somit Kontermutter 6 zugéng-
lich ist.

— Automatenoberteil hochstellen.

52

Kontermutter 6 16sen. Zugspindet 1 zunéchst
aus Sicherheitsgrinden durch Linksdrehen hé-
herstellen,

Handkurbel weiterdrehen, bis Greiferbock um
180° gedreht hat und Hebel 3 unter Zugspindel|
1 steht.

Zugspindel 1 rechisdrehen, bis Abstand 1 mm
zum Hebel 3 erreicht ist.

Handkurbel drehen, bis Kontermutter 6 zugédng-
lich ist und gekontert werden kann.



28.4 Hubmagnet fir das Oberfadenmesser

Durch den Hub des Magneten s12 soll sich die Kan- - Programm 64 in den Schaiter "Programm” einta-
te 5 des Oberfadenmessers um 1 mm Uber die Kan- sten und durch Stop-Taste aktivieren.
te 6 der Stichplatte hinausbewegen. Bei zu weitem
Ausschlag des Oberfadenmessers kann der im lin- —  Fur den Magneten s12 in den Schalter “Pro-
ken Greifer geflihrte Unterfaden beschadigt wer- gramm® 12 eintasten. Durch Driicken des Ta-
den. sters ¥ "Zahler stellen" den Magneten einschal-
— Schrauben 7 16sen. ien.

Hebel 8 hochschwenken, bis Stéfel 11 an der

Anschlagschraube 10 zur Aniage kommt. Welle -~ Schrauben 12 (Bsen.

9 dicht stellen. Den Magneten so ausrichten, dafB Messerkante

Schraube 7 anziehen. 5 bis 1 mm (ber die Stichplattenkante 6 hinaus-

steht.

Magneten fir weiteren Ausschlag nach unten
Magneten flr weniger Ausschlag nach oben
Schrauben 12 anziehsn.

— Hauptschalter einschalten,
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29. Unterfadenklemme bei Unterklassen -112000,-113000 und -141000

A Hauptschalter ausschalten!

Nach beendetem Nahvorgang fihrt das mit der Un-
terfadenkiemme 8 verbundene Oberfadenmesser
{iber den Magneten s12 die Schneidbewegung aus.

Durch diese Schneidbewegung wird Fadenschlitz 9
in der Stichplatte kurzzeitig freigegeben.

Wwihrend die Stoffiragplatte in Endstellung fahrt,
zieht sich der Unterfaden in Fadenschlitz 9.

Bei der Rickwartsbewegung des Oberfadenmes-
sers bewegt sich die Unterfadenklemme 8 bis 1
mm (ber Kante 2t des Fadenschlitzes hinaus und
hélt den Unterfaden geklemmi.

Erst bei der nachfolgenden Drehbewegung des
Greiferbockes werden Unierfaden und Gimpe
durch die Fadenschere auf der rechten Klammer-
platte geschnitten.

Kiemmdruck

- Mittels Handkurbel Stofftragplatte so weit trans-
portieren, dal Schraube 14 zugénglich ist.

—  Kontermutter 13 lésen.

Stellschraube 14 so verdrehen, daf die unter
leichtem Federdruck stehende Unterfadenklem-
me 8 bei ihrer Rickwartshewegung hicht an der
Stichplattenkante 10 blockiert, jedoch an der
Stirnflache 11 aufgleitet und ihr Klemmdruck
wirksam werden kann.

Dieses ist durch Schwenken des Hebels 7 von
Hand zu Gberprifen.

Kontermutter 13 anziehen.

Rechte Endstellung

Kontermutter 16 1&sen.

Siellschraube 15 verdrehen, bis rechte Kante
12 der Unterfadenklemme sich in seiner rech-
ten Endlage bis ca. 1 mm Uber die rechte Kante
21 des Auslaufes am Fadenschlitz hinaus be-
weagt hat.

Kontermutter 16 anziehen.

Durch Drehen des Handrades Greifertrager 27
in seine duferste linke Stellung schwenken.
Spreizeranschliag 23 darf nicht an Messerhalter
26 stofBen.

Héhe der Unterfadenklemme
Schraube 25 lésen.

Halter 24 so hoch stellen, daB in rechter Endla-
ge Oberkante 19 der Unterfadenkiemme und
Oberseite 20 der Stichplatte in einer Hbhe ste-
hen.

Schraube 25 anziehen.

Durch Schwenken des Hebels 7 (berprifen, ob
Oberfadenmesser 6 sich ungehindert, ohne an-
zustoRen, zwischen Unterseite der Stichplatte
und Spreizer 22 bzw. Spreizeranschlag 23 be-
wegen lait.

Schraube 18 ldsen.
Héhenanschlag 17 dicht unter Halter 24 stelien.
Schraube 18 anziehen.

Ein Stiick Unterfaden in den Fadenschlitz 9 le-
gen und Klemmprobe von Hand vornehmen.
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30. Unterfadenvorzieher bei Unterklassen -112000, -113000 und -141000

Mit der Schneidhewegung des Oberfadenmessers
erfolgt gleichzeitig die Bewegung des Unterfaden-
vorziehers 4.

Die Menge des vorgezogenen Unterfadens muf3 so
bemessen sein, dafl beim 1. Einstich am Nahtan-
fang einerseits der Unterfaden zwischen Greifer
und Stichplattenunterseite straff gehalten, anderer-
seiis aber noch nicht bei der 1. Stichbildung aus
der Unterfadenklemme herausgezogen wird.

Die daflr in etwa erforderliche lose Unterfadenmen-
ge am Greifer zeigt untenstehende Abbildung.

Die Einstetllung kann nur vorgenommen werden,
wenn bei eingefaddeltem und hochgestelltem Auto-
maten der 1. Stich mit dem Handrad ausgeflhri
und beobachtet wird,
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Schrauben 1 und 2 losen.

Bei am 3tift 3 anliegenden Unterfadenvorzieher
4 zwischen Hebel 5 und Stift 6 einen entspre-
chenden Abstand x einstellen.

Schrauben 1 und 2 anziehen.

Hauptschalter einschalien.

Programm 50 in Schalter "Pragramm” eintasten
und durch STOP-Taste aktivieren.

Pedal niedertreten und nach 1. Stop des Auto-
maten den 1. Stich mit dem Handrad durchfih-
ren und die Fadenmenge prafen.



31. Kurzabschneider fir Unterfaden bei Unterklassen -112000 und -113000

Hauptschalter ausschalten!

Die Bewegung der Scherenblatter 1 und 2 erfolgt
iber Gestange 13 durch die Drehbewegung des
Zahnsegments 12 (siehe Abbildung foigende Seite).

— Mutter 6 1dsen.
Schraube 7 mit der darunter kefindlichen Stern-
feder so einstellen, daf3 mit moglichst geringem
Schneiddruck ein gutes Schneidergebnis erzielt
wird.

Die Schneiden der Scheren solten sich vor ihrem Mutter 6 anziehen.

Umkehrpunkt 1 mm Ubereinander bewegen.

— Schnittprobe mit Garn von Hand vornehmen.
Leichtgangigkeit der Messerbewegung prifen.

- Schraube 5 losen. Schleifen der Messer, siehe Abschniti 37.

1 Hebel 4 parallel zur Kante 3 der Klammerplat-
: ten sinstellen.

Schraube 5 anziehen. Fortsetzung siehe nachste Seite.
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Nach Ldsen der Anschlagschraube 9 zwischen
Hebel 10 und Zahnsegment 12 einen Abstand
van 1 mm einstellen.

Bei in Endstellung befindlichem Automaten und
aufgelegten Kiammerplatten die Schrauben 14
und 16 tosen.

Zwischen den beiden Hebeln 17 und 18 einen
Abstand von 2 mm einstellen.
Anschlag 15 zur Anlage bringen.

Schraube 14 anziehen,

Handkurtel drehen, bis das Knopflechauge
durchfahiren ist, d.h., der Greiferbock um 180°
gedreht hat.

Als Voreinsteliung zwischen Rolle 11 auf dem
Zahnsegment und dem Hebel 20 einen Abstand
von ca. 6 mm einstellen.

Schraube 16 anziehen.

Handkurbel drehen, bis der Unterfadenschneid-
vorgang beginnt. Dies ist der Fall, wenn die
Stoftklemmen der Klammerplaiten automatisch
aufspringen.

Die Schneiden der Schere missen sich um 1
mm dbereinander bewegen.

Hebel 18 in Pfeilrichtung + mehr Gbereinander
Hehel 18 in Pfeitrichtung - weniger {berginan-
der




32. Kurzabschneider fiir Unterfaden und Gimpe bei Unterklasse -141000

f Hauptschalter ausschalten!

Die Bewegung der Scherenblatter 1 und 2 erfolgt
kurz vor Automatenendsteliung mit der Drehbewe-
gung des Greiferbockes durch Hebel 8.

Die Schneiden der Scheren sollen sich vor threm
Umkehrpunki 1 mm (bereinander bewegen.

— Schraube 5 ldsen.
Hebhel parallel zur Kante 3 der Klammerplatten
ginstellen. Dies gilt als Voreinstellung.
Schraube 5 anziehen.

—  Mutter 6 losen.
Schraube 7 mit der darunter befindlichen Stern-
feder so einstellen, daf3 mit méglichst geringem

Schneiddruck ein gutes Schneidergebnis erzielt
wird.
Mutter 6 anziehen.

Schnittprobe mit Garn und Gimpe von Hand vor-
nehmen.

Leichtgangigkeit der Messerbewegung priifen,
Schleifen der Messer siehe Abschnitt 37.

Klammerplatten auflegen.

Durch Drehen an der Handkurbel die Schneid-
bewegung prifen, ob sich die Schneiden 1 mm
{iberetnander bewegen.

Geringfliigiges Versiellen des Hebels 4 aus der
Parailele veréandert den Scherenweg.

In Pfeilrichtung nach links = groflerer Weg.

In Pfeilrichtung nach rechts = kleinerer Weg.
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33. Gimpenziehvorrichtung fir Unterklasse -141000

A Hauptschalter ausschalten!

Fallgewicht i mit der einstellbaren Bremsklappe 2
zieht die Gimpe auf richtige Anfangslange zurtck.

Der Weg des Fallgewichtes mufi von Anschiag-
schraube 3 so begrenzt werden, dafl bei Ndhbe-
ginn die Gimpe so kurz wie maglich ist, jedoch si-
cher eingenéht wird.

Digs ist in etwa gegeben, wenn das Gimpenende
ca. 4 mm aus dam Gimpenloch der Stichplatte her-
aussteht,

Schraube 3 hineinschrauben = kiirzeres Gimpenen-
de.

Schraube 3 herausschrauben = langeres Gimpen-
ende.

— Handkurbel drehen, bis Greiferbock um 180" ge-
dreht hat.
Nach Herausdrehen der Schraube 4 Fallge-
wichi 1 entfernan.

— Schrauben 5 losen.
Zwischen Kanie 6 der Bremsklappe 2 und der
Kante der Bohrung 7 einen Abstand ven 0,5
mm einstellen.
Schrauben 5 anziehen.

— Fallgewicht 1 mit Schraube 4 wieder befesti-
gen. Den Gimpenfaden einfadeln,
Bei Ndhbeginn muf3 Fallgewicht 1 durch den
Gimpenfaden bis zur Aniage mit hochgezogen
wearden.
Dies geschieht durch Einstellen der entspre-
chenden Bremskrait an Stellschraube 8.

Achtung!

Sie ist mit flissiger Schraubensicherung eingesetzi
und dreht sich deshalb schwergéngig.

Wird die Bremskraft zu fest eingestellt, d.h., die
Gimpe zu stark gebremst, dann verdndert sich die
Lage der Gimpe im Bereich des Knopflochauges.

— Anschlagschraube 3 so einstellen, daf3 das
Gimpenende nach dem Abschneidvorgang
noch ca. 4 mm aus dem Gimpenloch hervor-
steht.

Zur Beachtung!

Beim Andern der Knopflochlange oder beim Wech-

seln der Klammerplatten, z.B. von Schnittlidngenpa-
ket L1 auf L2 mufl auch der Weg des Fallgewichies
geandert werden.

Beim Wechseln der Klammerplatten die Anschiag-
schraube 3 erfahrungsgemal um 1 Umdrehung
und bei LaAngenverstellung etwas geringer verdre-
hen.
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34. Stoffhalter bei Unterklassen -112000, -113000 und -141000

Hauptschalter ausschalten!

Nach Offnen der Kiammern hélt Stoffhalter 9 das
Nahgut nach fir die Dauer des Abschneidens von
Unterfaden und Gimpe fest.

Dear Stofihalter senkt kurz vor dem Aufschneiden
des Knopfloches ab, wenn Gelenk 7 auf Platte 2
lauft.

Das Anheben des Stoffhalters erfolgt kurz vor Auto-
matenendstellung durch den Restschub der Stoff-
tragplatte. Dabei fallt Gelenk 7 in Schlitz 4.

In tiefster Steliung soli Stoffhalter 9 auf Stoffklemm-
blech 10 chne Druck aufliegsn.

- Mutter 5 Idsen.
Stetllschraube 6 &in wenig zurlckdrehen.

—~ Handkurbel drehen, bis Schneidbalken 8 be-
ginnt sich nach unten zu bewegen.

Schraube 3 |0sen.

Platte 2 so einstellen, daR Stellschraube 6 auf
Flache 1 steht.

Schraube 3 anziehen.

Stellschraube 6 einschrauben, bis Stoffhalter
auf Stoffklemmbiech 10 ohne Druck aufliegt.
Mutter 5 anziehen.

Handkurbei drehen, bis Schneidvorgang fir Un-
terfaden und Gimpe beendet ist.

Bei anschlieBendem Restschub der Stofftrag-
platte muB Gelenk 7 mit Stellschraube & in
Schlitz 4 einfallen.

Falls erfarderlich, Stellung der Platie 2 geringfi-
gig korrigieren.

Mutter 11 [Gsen.

Durch Verdrehen der Schraube 12 die Hubhdhe
des Stoffhalters 9 so einstetllen, dal er bei an-
gehobenen Klammern nicht Uber die Unterseite
der Stoffklemmen 13 hinaussteht.

Mutter 11 anziehen.
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35. Mechanischer Oberfadenféanger bei den Unterklassen -112000,

-113000 und -141000

Der Oberfadenfanger 3 senkt und hebt sich mit der
Bewegung des Schneidbalkens 4.

Beim Absenken soll sich Haken 1 ca. 3 mm (iber
den Oberfaden hinausbewegen. Damit ist gewanr-
leistet, daf3 der Oberfaden sicher hinter den Haken
springt.

Der Fiiz 2 hélt das Oberfadenende bis zum ndch-
sten Nahtbeginn.

— Die Einstellung bei eingefddelten Faden und un-
tergelegtem Nahgut durchfiihren.

- Hauptschalter einschalten.
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Proegramm 50 in den Schalter "Programm” einta-
sten und durch Stop-Taste akiivieren.

Durch mehrmaliges Aniippen des Pedals bis
zum Nahtende (Ende der linken Knopflochrau-
pe) ndhen.

Hauptschalter ausschalien.
Handkurbei drehen, bis tiefster Punkt des
Schneidbalkens 4 erreicht ist.

Schrauben 5 lgsen.

Platte 6 so verdrehen, dal3 Haken 1 ca. 3 mm
ttber den Oberfaden hinaus nach varn steht.
Schrauben 5 anzighen.




36. Langabschneider fiir Unterfaden und Gimpe bei Unterklasse -121000

ZA Hauptschalter ausschalten!

Das Betatigen des Hebels 5 fur Unterfaden- und
Gimpenabschneider erfolgt Gber die Messeran-
iriebskurve 1.

Die Schneiden 2 und 3 sollen sich 1 mm dbereinan-
der bewegen.

Der Ausschlag des Hebels 5 wird durch die Stel-
lung der Rolle 4 zur Messerantriebskurve 1 be-
stimmt.

Einstellhinweise siehe Abschnitt 36.1-36.6.
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36.1 Stellung der Unterfaden- und Gimpenklemme

ﬁ Hauptschaiter ausschalten!

Der Unteriaden soll zwischen unterer Klemmfeder

5 und Klemmstiick 8, der Gimpenfaden zwischen -
oberer Klemmfeder 1 und Klemmstlck 6 gezogen

sein, bevar der Schneidvorgang am feststehenden
Messer 7 beginni.

Dazu muf3 die Fadenklemme in bestimmier Stel-

lung stehen. Zwischan linker Kante 8 der linken
Klammerplatte und der Kante 2 der Fadenklemme -
soll ein Abstand von 49 mm bestehen.

Siehe Abbildung.

Steht die gesamte Fadenklemme zu weit rechts,
d.h., Uber der Stichplattencberfldche, so besteht
bei der Greiferback-Drehbewegung Bruchgefahr.

Zwischen dem nach links schwenkenden Fadentei-
ler 4 und den Spitzen der Fadenklemme 2 soll ein
Abstand von nur 0,3 mm bestehen.

Der Betéatiger 10 4ffnet Gber Stift 11 die Klemmfe-
der 5 zum sicheren Einfilhren des Unterfadens vor
dem Schneiden.

Die Offnungsweite ist abhéngig von der Dicke des -
verwendeten Unterfadens.

Bei zu weitem Offnen kann der Unterfaden nach
dem Schneiden zurGckspringen.

Die Befestigungsschrauben 9 fir die Faden-
kiemme l6sen.

Mittels Schieblehre zwischen linker Kante 8 der
Klammerplatte und rechter Kante 2 der Faden-
klemme einen Abstand von 49 mm sinstelien.
Befestigungsschrauben 9 zunachst leicht anzie-
hen.

L.inke und rechte Klammerplatte auflegen.

Fadenklemme ausrichten bis Abstand von ca.
0.3 mm zum Fadenteiler 4 erreicht ist. Zum
Uberprifen den Fadentsiler 4 von Hand nach
links schwenken.

Rechte und linke Klammerplatte abnehmen.
Mafl 49 mm nochmals priifen. Befestigungs-
schrauben 9 anziehen.

Den Betatiger 10 in seiner Hohe so ausrichten,

daf die Kiemmfeder 5 entsprechend der ver-

wendeten Unterfadendicke gedffnet wird.

Durch Richten den Druck der Klemmfeder 5 so
einstellen, dani der Unterfaden nach dem
Schneiden leicht geklemmt gehalten wird und
nicht zurlckspringt.
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36.2 Schneiddruck und Schneidbewegung des Unter- und Gimpenfaden-

abschneiders

Aﬁ Hauptschalter ausschalten!

Den Schneiddruck nur so stark einstellen, wie dies
zum sicheren Schneiden der Faden erforderlich ist.

Dazu das feststehende Messer 1 entsprechend an
den Schwenkbereich des beweaglichen Messer 2
heranstellen.

Achtung!

Nicht mit zu starkem Schneiddruck arbeiten, son-
dern, falls erforderlich, Messerhebel 3 leicht rich-
ten bzw. stumpfe Messer gemaf Abschnitt 37 nach-
schigifen.

Das Ausschwenken des heweaglichen Messers 2

wird durch die Steflung der Rolle 4 am Betatigungs-

hebel 5 hestimmt. Zwischen Kante 6 der Klammer-

platie und der AuBenseite der Rolle soll ein Ab-
stand von 53,5 mm bestehen {Voreinstellung}.

Hat das bewegliche Messer 2 den weitesten Aus-
schlag nach links erreicht (Umkehrpunkt), dann soll
die Schneide des fesistehenden Messers 1 bis 2
mm (ber der Schneide des beweglichen Messers 2
stehen.

Das bewegliche Messer 2 muf3 sich in dieser Stel-
lung noch in Schneidrichtung von Hand bewegen
lassen. Ein geringes Spiel muf3 fuhlbar sein.

Ist dies nicht der Fall, so hesteht durch Blockieren
Bruchgefahr.
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Schraube 8 und 9 herausschrauben. Abdeck-
blech 10 entfernen.

Gelb gekennzeichnete Schraube 7 (osen. Be-
wegliches Messer 2 von Hand nach links betati-
genund in linker Stellung halten.

Fesistehendes Messer 1 mit leichtem Druck auf
beweglichem Messer zur Anlage bringen. Gelb
gekennzeichnete Schraube 7 anziehen.

Schneidprobe mit Faden von Hand vornehmen.
Siehen die Schneiden nicht parallel zueinan-
der, Messerhnebel 3 geringfigig richten.

Dig gelh gekennzeichnete Schraube 7 sollte da-
nach nicht mehr geldst werden.

Schraube 12 16sen. Durch Drehen des Betati-
gungshebels 5 auf der Achse 13 zwischen Kan-
te 6 der Klammerplaite und der Aul3enseite der
Roile 4 sinen Abstand von 53,5 mm einstellen.
Schraube 12 anziehen.

Zuerst linke, dann rechte Klammaerplatte aufle-
gen.

Hauptschalter einschalten.

Programm 50 in den Schalter "Programm” einta-
sten und durch STOP-Taste aktivieren.

Durch mehrmaliges Antippen des Pedals den
Automaten in der Stellung Nahtende (Ende lin-
ke Knopflochraupe) stoppen.

Den Hauptschalter ausschalten und den Auto-
maten hochstellen.

Mit der Handkurbet langsam drehen, bis Rolle 4
dichi vor Messeraniriebskurve 14 steht,
Siehe Abbildung a.

Die Rolle darf beim Weiterdrehen nicht var die
Kurvenspitze 15 stoBen, sondern soll stets auf
der Kurveninnenseite abrolien und vom Kurven-
anfang nur leicht betatigt werden.

Ist dies nicht der Fall, var Weiterdrehen Stel-
lung des Betdtigungshebels 5 entsprechend kor-
rigieren.

Handkurbel weiterdrehen bis Rolle 4 das Ende
der Antriebskurve 14 erreight.
Siehe Abbildung b.

In dieser Stellung ist der weiteste Ausschlag
(Umkehrpunkt) des beweglichen Messers er-
reicht. Das bewegliche Messer 2 muf3 sich von
Hand noch geringfligig nach links bewegen las-
sen.

Bei blockierendem Messer besteht Bruchge-
fahr!

Durch Verstellen der Rotle 4 in Pfeilrichtung:
+ = weiterer Ausschlag nach links
- = geringerer Ausschlag nach links

Durch Drehen an der Handkurbel bewegliches
Messer 2 wieder in linke Endstellung bringen.
Schrauben 11 lésen.

Feststehendes Messer 1 mit seiner Schneide 1
bis 2 mm (iber die Schneide des beweglichen
Messers 2 stellen.

Schrauben 11 anziehen.

Abdeckblech 10 wieder aufschrauben.

Bei klemmenden Messern wird Messerhebel 16
durch Winket 17 zuriickgestoBen.

Dieses geschieht nach dem Schneiden, wenn
die gespreizten Klammerplatten §ffnen und sich
in die Grundstellung zuriickgebewegen.

Bei weitestem linken Ausschiag des Messerhe-
bels 16 und gespreizten Klammerplatten den
Winkel bis 0,3 mm heranstellen.
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36.3 Fadenteiler flir Unterfaden und Gimpe

é Hauptschalter ausschalten! :

und Gimpenfaden 5 schigben.

Dazu missen beide Faden straff liegen. Dies wird

fur den Gimpenfaden durch die Drehfeder 10 am
Greiferbock erreicht.

Falls erforderlich, sind dinne bzw. glatie Gimpenf&-

den durch drei Bohrungen am Abwicklerarm des
Garnstinders zu fadeln.

Bei der Bewegung von Stichplatie und Fadenfan-

ger 1 mit Fadenteiler 2 gieitet der Unterfaden in
den Schlitz 8 der Stichplatte.

Dadurch kann der Greiferfaden mit Sicherheit an

die untere Klemme 6 und die Gimpe an die obere

Klemme 7 herangefdhrt werden.

Steht der Fadenieiler 5 bis 7 mm vor der Schneid-

Die Teilerspitze 2 muf3 sich zwischen Unterfaden 4

kante des feststehenden Messers 9, dann soll der
Unterfaden aus dem Schlitz 8 herausspringen.
Durch die Restbewegung des Fadenfangers 1 wer-
den beide Faden vor dem Schneiden in die Klem-
men 6 und 7 gezogen.

Nahgut anlegen und den Automaten einschal-
ten.

Durch Riuckwartstreten des Pedals den Automa-
ten am Nahtende (Ende der linken Knopfloch-
raupe) stoppen.

Den Hauptschalter aus.

Den Automaten an der Handkurbel weiterdre-
hen, bis Teilerspitze 2 vor Unterfaden und Gim-
pe steht.

Teilerspitze 2 muB zwischen Unterfaden und
Gimpe treffen.

Ealls erforderlich, den Fadenteiler 2 nach L&-
sen der Schraube 3 entsprechend einstellen.
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36.4 Fadenklemme und Fadenabweiser

Hauptschalter ausschalten!

Die Klemmiaeder 6 flir den Unterfaden ist nach L&-
sen der Mutter 5 durch Verdrehen der Schraube 2
einstellbar.

Je nach Dicke des Unierfadens ist sie 30 einzustel-
len, daf3 sich dieser ungehindert unter Klemmfeder
B zighen 1483t. Die Feder darf nicht durch Schraube
2 dicht gestellt werden.

Der Unterfaden soll jedoch so fest gehalten wer-
den, dafi ein sicherar und festangezogener Nahian-
fang gegeben ist.

Die Kraft der Klemmfeder 3 mul3 erforderlichenfalis
durch Richten eingestellt werden.

Der Gimpenfadem soll sich ebenfalls ungehindert
unter Klemmfeder 3 ziehen lassen, jedoch nur sehr
gering geklemmi warden,

Uber dem feststehenden Messer 9 ist der Abweiser
8 angebracht. Er hal die Aufgabe, dal3 sich das Un-
terfadenende nicht zwischen Messer 3 und Ricken
des Fadenfangers 1 tegen kann, sondern neben
oder in den Fadenfanger gelenkt wird.
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36.5 Unterfadenvorzieher fiir den Schneidvorgang

Hauptschaiter ausschalten!

Das Vorziehen ist erforderlich, damit der Fadentei-
ler genl(igend losen Unterfaden ohne Spannung an
das feststehende Messer heranfithren kann und so-
mit ein Verziehen des gendhten Knapfloches ver-
hindert wird.

Nach dem der Nahvorgang abgeschaltet ist und die
Greiferbock-Drehbewegung beginnt, wird dber Klin-
ke 2 und Nocken 1 der Fadenziehhebel 9 betétigt.

Um eine ausreichende Fadenmenge zu erzielen,
muf sich der Fadenziehhebel 9 bis auf einen Ab-
stand von ca. 2 mm an Zugstange 10 heranbewegt
haoen, wenn Klinke 2 auf hochsten Punkt des Nok-
kens 1 steht.

Um ein stérungsfreies Auflaufen des Nockens auf
die Klinke zu gewdhrleisten, mul3 zwischen dem
GuB des Gehauses 4 und der Oberkante 3 der Ga-
bel ein Abstand von ca. 34 mm eingestellt sein.
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Kontermutter 5 losen,

Klinke 2 entsprechend hdher oder tiefer dre-
hen, bis ein Abstand von 34 mm zwischen Gui3
und Oberkante 3 der Gabe! besteht.
Kontermutter 5 anziehen.

Handkurbel drehen bis Greiferbock die in der
Abbildung gezeigte Stellung einnimmt und Klin-
ke 2 auf den hochsten Punkt des Nockens 1
aufgelaufen ist.

Klemmschraube 6 leicht |&sen.

Fadenziehhebel 9 so verdrehen, daf3 zur Zug-
stange 10 ein Abstand von ca. 2 mm besteht.
Klemmschraube 6 anziehen.

Anziehmoment = 3,3 Nm!

In Ruhesteliung des Fadenziehhebels 9 das
Ausidseblech 7 fir die Unterfadenspannung in
geringem Abstand zur Rolle 8 einstellen.




36.6 Unterfadenvorzieher fur den sicheren Nahtanfang

Hauptschaiter ausschalten!

Um zu verhindern, daB der in der Fadenklemme ge-
haltene Unterfader vom Schnellauf der Stofftrag-
platte bis zum eigentlichen Nahtbeginn schon aus
der Fadenklemme herausgezogen wird, muf3 die da-
fur erforderliche Fadenmenge durch den Faden-
ziehhebel 1 vorgezogen werden.

Dabei mui die Unterfadenkiemme auf der linken
Klammaearplatte so straif eingestellt sein, dal der Fa-
den nur aus der Unterfadenspannung nachgezogen
wird.

Des weiteren mul die Menge des vorgezogenen
Unterfadens so bemessen sein, daf3 beim 1. Ein-
stich am Nahtanfang einerseits der Unterfaden zwi-
schen Greifer- und Stichplattenunterseite straff ge-
halien, andererseits abrer noch nicht aus der Unter-
fadenklemme herausgezogen wird.

Die daflr in etwa erfordertiche lose Fadenmenge
am Greifer zeigt untenstehende Abbildung.

Dig Einstellung kann nur vorgenommen werden,
wenn bei eingefadeliem und hochgestelliem Auto-
maten, der 1. Stich mit dem Handrad ausgetihrt
und beobachtet wird.

Beim Umstellen von kurze auf sehr lange Knopf-
lochldngen ist eine Korrektur der Fadenmenge er-
forderlich.

Das Vorziehen geschieht kurz vor Automatenend-
steltung durch Klinke 5 und Fadenziehwinkel 6

Fir ein sidrungsireies Auflaufen der Klinke auf den
Fadenziehwinkel muf3 zwischen dem GufB3 3 und
der Klinkenunterkanie 5 ein Abstand ven 42 mm
gingestellt sein.

H

Kontermutter 4 l6sen.

Klinke 5 entsprechend héher oder tiefer dre-
hen, bis ein Abstand von 42 mm zwischen Gui
3 und Kiinkenunterkante 5 besteht.
Kontermutter 4 anziehen.

Schrauben 2 und 7 Idsen.

Fadenziehwinkel 6 zundchst auf Mitte Langloch
einstellen.

Schrauben 2 und 7 anziehen.

- Hauptschalter einschalten.

Zunéchst einen Nahvorgang durchfihren. Pro-
gramm 50 in Schalter "Programm” gintasten
und durch STOP-Taste aktivieren.

Nach Niedertreten des Pedals stoppt der Auto-
mat vor dem Nahtanfang.

Durch Drehen des Handrades die Fadenmen-
ge, wie aus der Abbildung ersichtlich, beim 1.
Nadeleinstich Gberprifen.

— Falls srforderlich, die Stellung des Fadenzieh-
winkels 6 korrigieren.

In Pieilrichiung + = mehr Unterfaden
In Pieilrichtung - = weniger Unterfaden

71



37. Schleifen der Fadenschneidmesser

Hauptschalter ausschalten!

Verlieren die Messer nach langerer Betriebsdauer
ihre Schérfe, so sind sie nachzuschieifen oder
neue Masser uniar der jeweiligen Bestell-Nr. von
den DURKCPP ADLER-Geschiftsstellen anzufor-
dern.

Beim Unterfadenabschneiden darf nicht mit (ber-
héhtem Schneiddruck gearbeitet werden.

Das Schieifen der Schneiden ist unter Beachtung

der nachstehend angegebenen Schneidwinkel vor-

zunehmen.

Oberfadenmesser fir alle Unterklassen, Bestell-
Nr. 558 9011

Oberfadenmesser 2 ausbauen.

Dazu Schraube 3 ldsen.

Schneide 1 entsprechend der Angaben in nachste-
hender Malskizze schleifen.

Oberfadenmesser gemalR Einsteilangaben in Ab-
schnitt 28.2 einbauen.

Scherenmesser fiir Unterklassen -112000 und
-113000 je nach Schnittlinge sowie -141000 je
nach Schnittlangenpaket L..

Bestell-Nrn. bei Unterklassen 578-112000 und -
113000

‘Untermesser

Schnittlange :Obermesser

16 und 18 mm 1558 8868 558 8869
22,24,28und 558 8878 558 8879
34 mm :

Bestell-Nrn. bei Unterklasse 578-141000

SchnittlAngen- Obermesser Untermesser
pakst |

i1 1558 8816 ‘558 8817

L2 558 8858 558 8859

L3 :558 8868 :558 8869

L4 558 8878

'i558 8879-
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Scherenmesser 4 und 5 ausbauen.

Dazu die auf der Unterseite befindliche Mutter flr
die Druckschraube 3 entfernen.

Federn 1 und 2 aushédngen und Druckschraube 3
herausdrehen.

Die Schneiden der Scherenmesser geméaf Anga-
ben in nachstehenden MafRskizzen schleifen.

Scherenmesser, wie aus nachstehender Abbildung
ersichtlich, montieren und deren Einstellung geman
Abschnitt 31 bzw. 32 prifen,

Auf dem oberen Scherenmesser 4 ist mit zwei
Schrauben ein Fadenleitblech angebracht.
Es leitet die FAden in die Scherendffnung.

MulB das Leitblech bei Unterklasse -141000 erseizt
werden, so ist zu beachten mit welchem Schnitifan-
genpaket L... der Ndhautomat ausgestattet ist.

Leiiblech fir L1 -Bestell-Nr. 558 8820.
Leitblech flir L2 -Bestell-Nr. 558 8860.
Leitblech fiir L3 -Bestell-Nr. 558 8870,
Leitblech fiir L4 -Bestell-Nr. 558 8880.

Bef.-Schraube -Bestell-Nr, 211 256.



Messer flir Langabschneider Unterklasse
-121000, Bestell-Nr. 558 7892

Schrauben 7 herausschrauben.

Messer 6 mit Fadenabweiser und Zwischenble-
chen entfernen.

Die Schneide des feststehenden Messers geman
Angabe in nachstehender Mai3skizze schleifen.

Messer anbauen und geman Abschnitt 36 einstel-
len.
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38. Abnehmen und Aufsetzen des Maschinenarmes

Hauptschalter ausschatten! : -~ Den Steuergerédtestecker 13.

. — Handrad und linke Schutzhaube 14.

Bei blockierendem N&hautomaten kann die Ursa- — Bei Ausstattung mit Oberfadenrtidnger den PK4-

che im Gehause liegen, wenn sich z.B. der Rest ei- Schlauch 21 vom Magnetventilblock.

ner Nadel oder ein anderer Gegenstand in der Die mit Schlauchschellen befestigte eiektrische

Hauptsteuerscheibe festgesetzt hat. Zuleitung 20 und den PK4-Schlauch 21 vom Ma-
schinenarm.

Bevor man mit dem Abnehmen des Maschinenar- —  Alle gekennzeichneten Adern aus den Klemm:-

mes beginnt, ist zunachst der Transporthebel 7 leisten L1, L2, L3 I6sen und die zentrale Steck-

vam Gehauseantrieb zu trennen. Dazu Schraube 8, verbin-dunl 20

die zwischenliegenden Scheiben und die innenlie-

gende Hillse entfernen. — Nach Herausdrehen der Schrauben 18 und 19
den Oberfadenfanger.

Danach ist durch Drehen des Handrades der Ma- — Den cberen Teil der Gasdruckfedar herauszie-

schinenarm auf Leichgangigkeit zu prifen. LABt er hen. Dazu Schraube 29 herausdrehen.

sich leicht drehen, so ist die Ursache im Maschinen-

gehause zu suchen. « Nach Herausdrehen der Schrauben 27 den Rie-

menspanner 28 und den Zahnriemen 26,

Des weiteren kann durch Rickwéartsdrehen der — Nach Lisen der Schraube 16 und Schwenken
Handkurbel versucht werden, dal3 das im Kurven- des Riemenspanners 12 den Zahnriemen 11,
gang der Hauplsteuerscheibe blockierende Teil her-  _ nan Motarkeilriemen 10.

ausfallt. .
— Achtung! Aus der Kulisse 25 kdnnen die Gleit-

Vor dem Rickwartsdrehen Zugfeder 9 entfernen. steine herausfallen. Es empfiehlt sich, diese
vor Abnehmen des Maschinenarmes zu sichern.

Abnehmen des Maschinenarmes — Die Zugfeder 8.

. _ " i — Schraube 8 des Transporthebels.
(Hierzu auch die Positionszahlen in nachstehenden Achtung! Zwischenliegende Scheiben und in-
Abbiidungen beachten) nenliegende Hilse nicht verlieren!

Nacheinander folgende Teile entfernen: — Abdeckblech 24 fir den Offilz.

—  Klammerplatten und Nadet. — Drehgeber 23 und alle Steuerscheiben.

— Falls vorhanden, den rechten Schutz fir das - Die Zugfeder 41 aushangen.
Zahnsegment. — Den Hebel 38 nach Herausdrehen der Schrau-
ben 37 und 38.

~  Kopfdeckel 1 und Positionsgeber 5.

— Die rechte Schutzhaube 4, die hintere Schutz-
haube 3, die Abdeckungen 6 und 15.

-~ Den Anndherungsschalter b10 nach Herausdre-
hen seiner Befestigungsschrauben.

— Die drei Armbefestigungsschrauben 32.
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- Nach Lésen der Schraube 34 den Einstellstift
33.

—~ Die Zentrierschraube 40.

~  Die Klemmschraube 31a des oberen Zahnseg-
mentes ldsen und einen Keil bzw. kleinen
Schraubenzieher in den Klemmschlitz schlagen.

Der Maschinenarm kann jetzt abgenommen wer-
den.

Um ungehindert an die Haupisteuarscheibe zu ge-
langen. ist auch die Stofftragplatte 43 abzunehmen.

Auflegen der Stofftragplatte und Aufsetzen des
Maschinenarmes

Beim Auflegen der Stofftragplatte ist folgendes zu
beachten:

Priifen, ob die Gleitsteine 35 vorhanden sind
und richtig liegen.

— Der Rolienbolzen 44 muf3 in die Rolie 45 grei-
fen.

— Der gelenkig gelagerte Fihrungsstein 46 muf
mit seinen zwei Kerben nach oben und nach
vorn weisen. Die Flihrung 42 der Stofftragplatte
muf (ber den FUhrungsstein 46 greifan.

Vor Aufsetzen des Maschinenarmes prufen, ob der
Fanrungssiein 47 ebenfalls gerade steht und mit
seiner einen Kerbe nach oben und nach vorn weist.

Beim abschlieBenden Autsetzen den Transporthe-
bel 7 durch den Schiiiz 48 der Stofftragplatte fiih-

ren.
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Bevor der Maschinenarm véllig abgesenkt wird, ist
zwischen Schneidbalken und Armunierseife das
Zahnsegment 31 einzusetzen.

Da der FUhrungsstein 47 gelenkig getagert ist,
kann er beim Absenken des Maschinenarmes ver-
kanten. Deshalb keine Gewalt anwenden!

Falls erforderlich, nochmals anheben, den Fih-
rungssiein 47 gerade stelien und den Maschine-
narm wieder absenken.

Zum Befestigen des Maschinenarmes und Anbrin-
gen der entfernten Teile verfahrt man nacheinander
wie folgt:

— Die Zenirierschraube 40 und die drei Armpefe-
stigungsschrauben 32 einschrauben. (Noch
nicht fest anziehen).

— Den Einstellstift 33 so tief wie moglich einstek-
ken, damit er im Gehause einrastet. Mit einem
Maulschliissel den Einsteltstift im Uhrzeiger-
sinn bis zur Anlage drehen und Schraube 34 an-
ziehen.

— Zunachst Zentrierschraube 40 und anschlie-
Bend die Armbefestigungsschrauben 32 anzie-
hen. Damit ist die richtige Stellung des Maschi-
nenarmes erreicht.

- Annaherungsschalter b10 bis auf einen Ab-
stand ven 0,5 mm an Positionsscheibe 36 her-
anstellen und anziehen.

— Schutzbleche 6 und 15 befestigen.

- Transporthebel 7 befestigen. Dazu die zugeh&ri-
ge Hulse einschieben, vor und hinter den Hebel
je eine Scheibe legen und Schraube 8 anzie-
hen.

Zugfeder ¢ einhangen.

Zahnriemen 11 auflegen und mit dem Riemen-
spanner 12 sa spannen, daB er sich in der Mitte
noch um 4-6 mm zusammendrlcken 1406t
Klemmschraube 16 nicht zu fest anziehen.

Die Leichtgangigkeit durch Drehen des Zahnrie-
menrades 17 prifen.

Abdeckblech 24 fir den Olfilz befestigen.

Hebel 38 mit den Schrauben 37 und 39 befesti-
gen. Zugfeder 41 einhangen.

Alle Steuerscheiben auflegen und Drehgeber
23 aufsetzen.

In der linken und in der rechten Endlage des
Zahnsegmentes, d.h., wenn der Greiferbock
nach vorn bzw. nach hinten zeigt, soll noch die
gleich grof3e Anzah! von Zahnen in das Zahn-
rad eingreiten.

Das obere Zahnsegment entsprechend zum Ein-
griff bringen, die Pendelhlilse 31 gemal Ab-
schnitt 17 parallel zur Stofftragplatte stellen

und Schraube 46 anziehen.

Den Zahnriemen 26 auflegen und den Riemen-
spanner 28 anbringen. Dabei ist die Greiferkur-
ve gemal Abschnitt 9 einzustellen. Den Zahn-
riemen so spannen, daB er sich in der Mitte
durch Fingerdruck noch um 6-8 mm zusammen-
driicken l&aht.

Eine Nadel einsetzen und den Schieifenhub ge-
maf Abschnitt 23.2 prifen:

Die zentrale Steckverbindung 22 befestigen so-
wie alle steckbaren und gekennzeichneten
Adern wieder an die Klemmleisten ankiemmen.
Siehe auch beiliegenden Bausschaltplan 798
700421B..

Bei Ausstattung mit Oberfadenfanger ist dieser
mit den Schrauben 18 und 19 zu befestigen
und seine Einstellungen sind gemaf Abschnitt
39 zu prifen. Elektro- und Druckluftanschluf3
zu den Magnetventilen wieder herstellen.

Die Greiferdrehmitte gemdaf nachstehendem
Abschnitt 38.1 prifen.

Schutzblech an den Steuerscheiben, linke,
rechte und hintere Schutzhaube wieder befesti-
gen. Positionsgeber und Handrad wieder an-
bringen.
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38.1 Ausrichten der Nadelstangen-Drehmitte zur Greiferbock-Drehmitte

Werksseitig ist der Maschinenarm zum Maschinen-

gehduse so ausgerichtet und durch Zentrierschrau-
be 1 und Einstellstift 3 so gesichert, dal3 Nadelstan-
gen-Drehmitte und Greiferbock-Drehmitte Gberein-

anderstehen.

Dies ist der Fall, wenn wiahrend der Nadelstangen-
und Greiferbockdrehung der Abstand zwischen Na-
del und Greiterspitze stets gleichgrof3 bleibt.

Siehe Einzelheit A in der Abbildung.

Zwecks Uberpriifung das HMandrad drehen, bis die
linke Greiferspitze auf Nadelmitte steht. Abstédnde
wie foigt prifen:

In Greiferbockgrundstetlung

2. wenn er durch Drehen an der Handkurbel um
90" geschwenkt hat und

3. wenn er um 180" geschwenkt hat.

[]

Bestehen unterschiedliche Abstinde, verfahrt man
wie folgt:

Befestigungsschrauben 2 Zentrierschraube 1
und Sicherungsschraube 4 fir Einstellstift 3 16-
sen.

Zentrierschraube 1 wieder anziehen und an-
schiieBend leicht l[6sen. Einstellstift 3 im Uhrzei-
gersinn bis zur Anlage drehen und mittels Si-
cherungsschraube 4 fest anziehen. {Siehe Ein-
zelheit B). Zundchst Zentrierschraube 1und
anschliefend Befestigungsschrauben 2 anzie-
hen.

Ergibt eine nochmalige Uberprilfung weiterhin
unterschiedliche Abstinde, so dlrfen aus-
nahmsweise die gelb versiegelten Schrauben 5
geldst und durch entsprechend geringfiigiges
Ausrichten der oberen Nadelstangenbuchse die
richtigen Abstande eingestellt werden.

&

.

Wenn sich die Nadelstange beim Abschalten aus ih-
rem rechtsseitigen Einstich nach oben bewegt, soli
sie 2-1 mm vor ihrem oberen Totpunkt positionieren

Der Abstand der Scheibe 3 zum Anndherungsschal-
ter b10 soll 0,5 mm betragen.

— Den Positionsgeber 1 so auf der Armwelle befe-
stigen, daf3 seine Nut Uber den Haltestift 2 an
der Haube greift.

— Zundchst in oberer Steflung der Nadelstange
die Scheibe 3 am linken Armwellenende so ver-

drehen, daf} ihr Ausschnitt dem Anndherungs-
schalter b10 gegenlibersteht.

Zum Uberpriifen der Position den Automaten
einschalten und bis zur Abschaltung laufen las-
sen. Falls erforderlich, die Stellung der Scheibe
3 korrigieren.

Das Positionieren geringflgig vor dem oberen
Totpunkt ist erforderlich, um durch eventuell
auftretene Streuungen des Positionsgebers,
den Raum zum Anlegen zwischen Nadel und
Stoffklemmen nicht einzuengen.
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49. Elekiropneumatischer Oberfadenfanger

Die Unierklasse 578-121000 ist serienmaflig mit
dem Oberfadenfanger ausgestatiet.

Alle anderen Unierklassen auBer -114000 kdénnen
auf Wunsch mit diesem elektropneumatischem
Oberfadenidnger, Besteli-Nr. 578 20003, nachgert-
stet werden.

Bei Ausristung der 578-131381 mit dem Bausatz,
Bestell-Nr. 578 5101, "Obere Gimpenfuhrung” ist
der Anbau jedoch ausgeschlossen.

Der Oberfadaenfianger greift unmittetbar nach dem
Fadenschneidvorgang den Oberfaden, halt ibn ge-
klemmt und {egt ihn beim Nahen des nfchsten
Knopfleches in die rechte Raupe sin.

Dies bietet folgende Vorteite:

— Sicherer Nahtanfang, auch in leichten, losen
Geweben.

— Festangezogene Anfangsstiche.

— Der Oberfaden brauchi nicht versdubert zu wer-
den, da der Anfangsfaden von der Knopfloch-
raupe Gherndht wird.

Funktionsablauf

— Nach Einschaiten des Automaten senkt der
Obarfadenfanger mit dem geklemmt gehalte-
nen Faden auf das Nahgut ab.

Das erfolgt Gber Magnetventil s13 (Fadenfan-
gen 1) und Zylinder 2.

Gleichzeitig wird Ober Magnetventil s16 (Faden-
fangen 3) und Zylinder 3 der Offner 4 abge-
schwenkt, Der Fadenfénger bleibt geschlossen.

— Entsprechend der vorgegebenen Nahldnge
schaltet der Ndhvorgang ein und beginnt mit
der rechten Knopflochraupe.

Dabei wird das vom Fadenfénger vorgelegte
Oberfadenende iibersiochen und eingenéht.

Nach einer in der Steuerung festgelegten Zeit
hebt der Fadenfanger an und beweqt sich in die
obere Stellung zuriick.

Das Anstafen an den rechien Klammerbligel 5
wird dadurch verhindert.

Uber Magnetventit s15 (Fadenfangen 2} und Zy-
linder 1 wechselt der schwenkbare Fadenfan-
ger von der Einlege - in die Fangposition, d.h.,
von der rechien zur linken Knopflochraupe.

Nach Ende der linken Knopflochraupe positio-
niert die Nadel in Hochstellung. Der Oberfaden
wird geschnitten.

Uber s13 (Fadenfangen 1) und Zylinder 2 senkt
der Fadenfanger ab.

Dabei wird er durch Aufgleiten des Offnerhe-
bels 6 auf Offner 4 gedffnet und zum Greifen
des Fadens durch Kurvenblech 7 in Richtung
Nadel geschwenkt.

Bei weiterem Absenken fallt der Offnerhebel 6
vom Offner 4 ab. Der Fadenfanger schlieBt.
Das Magnetventil s13 entliftet und der Faden-
fanger bewegt sich mit geklemmtem Faden in
die abere Stellung zurdck.

Offnerhebel 6 gleitet dabei hinter dem Offner 4
entlang ohne betétigt zu werden.
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Einstelien

Um Beschadigungen am Oberfadeniédnger zu ver-
meiden, sind die Einstellarbeiten zun&chst bei aus-

geschaltetem Motorschutzschalter und herausge-

zogener Druckluftleitung durchzufdhren.,

Bei Ausstatiung des Nahautomaten mit Oberfaden-
fanger ist der Oberfadenvorzieher 36 zunéchst in
eine bestimmte Voreinstellung zu bringen.

Bei auf dem Schneidmesser aufliegendem Schneid-

block mui Vorzieher 36 waagerecht zur Oberseite
des Maschinenarms stehen.
Gesténge 33 entsprechend ainstellen.

Diese Voreginstellung erméglicht beim spateren kin-
stellen des Schneid- und des Fangzeitpunktes in

den Programmen 48 und 49 einen mitlleren Zahlen-

werl, so daB so wohl in den unteren als auch in den
obheren Bereich verstellt werden kann.

Nach Entfernen des Schneidblockes und Auflegen
der Klammerplatten verfahrt man zum Einstellen
des Oberfadenféngers in nachstehender Reihenfol-

ge:

Kurvenblech 2 paratlel zu Stange 6 einstellen.
Das Ausrichten ist nach Lésen der Schrauben 5
vorzunghmen.

Zwischen Klemmkloben 8 und Lagerbock 7 soll
gin Absiand von 2 mm bestehen.
Klemmschraube 4 [sen und Stange 6 entspre-
chend einstellen.

Vor Anziehen der Klemmschraube 4 den
Klemmkloben 8 so drehen, dal3 sich

a) die Roalle 3 leicht im Kurvengang bewegt
und

b} die Fadenkiemme 9 des Oberfadenfdngers
maglichst in Nahrichtung ausgerichtet ist.

In Ruhestellung des Oberfadenfangers soll zwi-
schen den Spitzen der Klemmen 9 und der Vor-
derseite der Nadei ein Abstand von 8 mm beste-
hen.

Schraube 1 18sen und das Fangerteil 10 ent-
sprechend auf Bolzen 11 schwenken.

Vor Anziehen der Schraube 1 das Fangerteil 10

bis auf Oliuft dichtstellen. Dazu Hebel 12 ge-

gendriicken.

In geschlossenem Zustand der Fadenklemme
muR zwischen Offnerhebel 13 und Winkel 14

der beweglichen Klemme ein Abstand von 0,3
mm bestehen.

Den Offnerhebel 13 an Stellschraube 15 ent-
sprechend einstellen.

14
13
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Bei der Abwértsbewegung der Fadenklemme in
die Fadeneinlegeposition wird Offner 18 durch
Zylinder 17 ausgeschwenkl.

Offnerhebel 19 soli sich ungehindert hinter dem
Offner 18 abwartsbewegen.

Stelischraube 16 entsprechend einstellen und
bei ven Hand vargezogenem Offner 18 die un-
gehinderte Bewegung des Offnerhebels 19 pri-
fer.

Bei rechtem Einstich der Nadel und in Einlege-
stellung der abgesenkten Fadenklemme sal! in
Néhrichtung gesehen, die rechte Seite der Fa-
dernklemme 9 hinter der rechten Seite der Na-

del stehen.

Siehe Abbildung.

Das Offnerstlick 18 in ausgeschwenkter Stel-
lung halten und den Fanger in die Einlegestel-
lung absenken.

Durch Verdrehen der Kolbenstange 23 kann die
Siellung erreicht werden. Mutter 24 kontern.

Der Abstand zwischen abgesenkier Fadanklem-
me und dem Nahgut soll 3-4 mm betragen.

Diese Einstellung gilt fir mittelschweres Nah-
gut.

Bei dickerem oder diinneren Materialien kann
eine Korrektur erfarderlich sein.

Nahgut unter die Steffklemmen legen.
Schrauben 21 und 22 geringflgig losen.

Den Fadenfédnger in abgesenkter und rechter
Position halten.

Durch Hoher- oder Tieferstellen des gesamten
Fadenfangers den Abstand einstellen.
Schrauben 21 und 22 anziehen,

Dabet beachten, dal3 der zuvor eingestellte Ab-
stand von 8 mm zwischen Spitzen der Klem-
men 9 und der Nadel erhalten bleibt.

Kurz var Erreichen seiner tiefsten Stellung wird
die Fadenklemme durch Kurvenbtech 2 in Rich-
tung Nadel geschwenkt.

Der Abstand zur Nadel soll dann normalerweise
3 mm betragen.

Bei dicken Stoffen und bei kurzen Ndhlangen,
z.B. von 10 oder 12 mm ist ein Abstand von 5
mm erforderlich, um ein Anstof3en der Nadel-
stange auf die FAngerspitzen zu vermeiden.

Kurvenblech 2 nach Lésen der Schrauben 25
entsprechend héher oder tiefer stelten. Die pa-
ralteie Stellung zu Stange 6 beachten.

Die Offnungsweite der Fadenklemme soll etwa
4 mm betragen.

Durch Verdrehen der Einstellschraube 32 kann
dazu Offner 18 mehr oder weniger in den Weg
des Offnerhebels 19 gestellt werden.

Das SchlieBen der Fadenklemme 9 solf erst
kurz vor Erreichen der Tiefstellung des Faden-
fangers erfolgen.

Ofiner 18 nach Lésen der Schrauben 26 in sei-
ner Hohe so einstellen, daB Offnerhebel 19 bei
der Absenkbewegung erst kurz vor Erreichen
der Tiefstellung abspringt.
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Nach dem Nahen der linken Knopflochraupe
mul3 die Fadenklemme 9 in die genaue Fangpo-
sition zum Oberfaden gestellt werden.

Bei abgesenkter und gedftneter Fadenkiemme
soll der Oberfaden am linken Schenkel stehen.
Siehe Skizze.

Am Ende der Schwenkbewegung des Fangers
in Richtung Nadel soll sich Stift 27 ca. 2 mm
{iber den Cherfaden hinausbewegt habean.

Hauptschaiter und Motorschutzschalter ein-
schalten.

Programm 50 in den Schalter "Programm" einta-
sten und durch STOP-Taste aktivieren.

Nach Niedertreten des Pedals bewegt sich der
Automat bis zur Position Nahtanfang. Durch
nochmaliges Niedertreten des Pedals erfolgt
ein Nahvorgang bis zum Ende der linken Knopi-
lochraupe.

In dieser Stellung den Hauptschalter ausschal-
ien.

Die Stofftragplatte an der Handkurbel um 16
mm in Fangstellung weiterdrehen. Dazu mift
man zweckmaBigerweise mit einem Maf3stab
den Abstand zwischen Lagerbock 28 und Ma-
schinenarm 28,

Betragt dieser z.B. 21,5 mm so zieht man 16
mm ab und erhéli so den Abstand von 5,5 mm.
Den l.agerbock entsprechend an den Maschi-
nenarm heranfahren.

Bei abgesenkter und gedifneter Fadenkiemme
Anschlagschraube 30 so verdrehen, daf3 der
Qberfaden am linken Schenkel steht. Konter-
mutter anziehen.

Bei am weitesten nach vorn geschwenkter Fa-
denkiamme muf3 Sicherungsschraube 31 bis
zur Anlage eingeschraubt und gekontert wer-
den.

Dies verhindert bei varschlungenen Faden oder
sonstigem Stau ein mégliches Heranziehen der
Fadenklemme in den Bereich der Nadel.
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Die Absenkbeawegung des Oberfadenfangers
soll ziigig, jedoch nicht schlagartig erfolgen.
Drosselventil 35 (siehe Abbildung verstehende
Seite} entsprechend regulieren.

Durch Einsteflen im Programm 48 wird die am
Knopflachende verbleibende Restfadenldange
bestimmt.

Durch Einstellen im Programm 49 kann das
sichere Fangen des Qherfadens bis
hinter Stift 27 erreicht werden,

Das einzulegends und zu Oberstechende Nadel-
tadenande sollte auf keinen Fall langer als die
Gerade der rechien Knopflochraupe sein.

Programm 48 bzw. Programm 49 in den Schal-
ter "Programm" eintasien und durch Stop-Taste
aktivigren.

Durch Niedertreten des Pedals kann ein im Dis-
play angezeigter Zahlenwert erhéht oder ernied-
rigt werden.

Grundsatzlich gilt: Je héher die Zahl, je spéater
das Fangen bzw. das Schneiden.

Zum Uberpriifen der Fang- und Einlegebewe-
gungen kbnnen im Programm 48 bzw. 48 Probe-
nihte durch Driicken des Tasters £ "Zahier
stellen” ausgefihrt werden.

Zur Beachtung!

Die Fadenfangfunktion ist bei der 578-131000 nur
bis zu einer Nahiange von 32 mm und bei der
-151000 nur bis zu einer Néhlange von 38 mm mag-
lich.

Bei groBerer Nghlange wird der Oberfadenfanger
automatisch abgeschaitet.




41, Elektropneumatischer Unterfadenvorzieher zum Abwickeln des

Unterfadens vom Garnstander

Hauptschalter ausschalten!

elektropneumatischen Unterfadenvorzieher, Be-
stell-Nr. 578 20601, ausgestatiet warden.

Sein Einsatz ist insbesondere dann zu empfehlen,
wenn dicke und steifere Unterféden von Fadendik-
ken bis Nm 30 verndht werden, z.B. bei Knopflo-
chern mit handarbeitsdhnlichem Charakter.

Damit fir den Fadenschneidvorgang gendgend lo-
ser Unterfaden zur Varfligung steht und die Knopf-
lochraupe am Nahtende nicht zu fest angezogen

oder verformt wird, zieht Hebel 2 schon wahrend
des Nahvorganges Unterfaden von der Garnrolle
vor.

in Automatenendstellung soll Hebel 2 mit dem Rohr
1 und der Fadenfiihrung 3 in einer Linie stehen und
den Faden nicht umienken.

Die Ausschlagweite des Hebels wird durch die Stel-
lung des Zylinders 4 bestimmt.

Die Bewegung des Hebels 2 darf nicht schlagartig
erfolgen. Sie ist am Drosselventil 5 so zu regulie-
ren, daB bei beendetem Nahvorgang {Ende der lin-
ken Knopflochraupe) seine eingestellte Ausschlag-
weite erreicht wird.
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42. Elektropneumatische Greiferfaden-Einlegevorrichtung

Diese Einrichtung saugt das Greiferfadenende
nach dem Abschneiden an und legt es beim néch-
sten Nahvorgang in die Anfangsraupe.

Dadurch wird ein stets sauberer Knopflochanfang
erzielt.

Die Lange des Greiferanfangsfadens soll so bemes-
sen sein, daf3 er etwa bis zum Anfang des Knopf-
lochauges in die Raupe eingendht wird. Bei zu gro-
Ber Anfangsldnge kann er am Knopflochauge aus-
treten.

Die Langeneinsteliung erfolgt beim Probendhen an
Stellschraube 7.

Die Unterklassen -112000 {Rundriegel) und
-113000 (Querriegel) sind serienmafig mit der
Greiferfaden-Einlegevorrichtung, Bestell-Nr.
578 20701, ausgestattet,

An den Unterklassen -112000 und -113000 in alte-
rer Ausitthrung sowie an -141000 ist ein nachtragli-
cher Anbau mdglich. Zum Betrieh ist auBerdem der
elekiropneumatische Oberfadenfanger, Bestell-Nr.
578 20003, erforderlich.

Funktion

Nach dem Knopflochende und vor dem Abschnei-
den wird durch Magnetventil s21 der Fadenvorzie-
her 1 betatigt und loser Faden flir das Ansaugen
vorgezogen,

Mit dem Vorschub der Stofftragplatte schaltet Ma-
gnetventil 518 den Ansaugvorgang ein und nach
wenigen Anfangsstichen wieder ab.

Am Knopfiochende schaltet das Vakuum erneut ein
und saugt bis zum Stillstand der Stofftragplatte.

Alle Schaltzeitpunkte sind in der Steuerung festge-
legt und nicht verédnderbar.

— In Grundstellung soll das Auge des Vorziehers
(iber dem Fadenrohr 2 stehen.
Bei am Stift 3 anliegenden Vorzieher den Win-
kel 4 entsprechend einstellen.

- Zwischen Hebel 5 und Stift 6 soll in Grundstel-
ung 0,2 mm fihlbar sein.
Schraube 8 losen.
Bei auf der Kolbenstange 9 anliegendem
Klemmstick 10 die Stange 11 verdrehen, bis
ein Abstand von 0,2 mm besieht.
Schraube 8 anziehen.

90

Das Saugrehr 12 nach Ldsen der Schrauben
13, wie aus der Abbildung ersichtlich, so dicht
wie moglich zur Stichplatte ausrichten.

Dabei ist zu beachten,

a) daf3 die sich drehende Stichplatte nicht an-
steBt und

b) betm Vorschub der Stofitragplatte das Saug-
rohr 12 nicht von den unteren Stoffklemmen
berihrt wird.

An der Wartungseinheit einen Betriebsdruck
von 6 bar einstellen.

Zur Beachtung!
Das Saugrehr mul3 an ungedlte Luft ange-
schiossen sein.

Drosselventil 15 so regulisren, dal3 die Bewe-
gung des Vorziehers 1 zwar ziigig erfolgt, je-
doch der Greiferfaden nicht schlagartig und un-
kontrolliert vargezogen wird.
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1. Allgemeines

In die MICROCONTROL-Steuerungen ist das umfangreiche Test- und Uberwachungssystem MULTI-
TEST integriert. Erméglicht wird dieses durch einen Microcomputer, der neben den Steuerungsaufga-
ben die Uberwachung des Nahprozesses durchfuhrt und Fehtbedienungen und Stérungen anzeigt. Ei-
ne Reihe von Sonderprogrammen erleichtert mechanische Einstellungen und ermdglicht die schnelle
Prufung von Ein- und Ausgangselementen ohne zusétzliche MeBgeréte.

Fehler und Prifergebnisse werden mit einem 8-stelligen Display angezeigt. Dieses geschieht durch
Symbole in der rechten Halfte des Displays. In der linken Hélfte wird die Nummer des gerade gewahl-
ten Programms angezeigt. Bei ungestdrtem Betriebsablauf wird in der rechten Displayhélfte der Stlick-
zéhlerstand angezeigt. Bei einem Bedienungsfehler oder einer Stdrung wird der Funktionsablauf unter-
brochen und die Ursache symbolisch angezeigt. In den meisten Fallen verschwindet das Fehlersymbol
nach Beseitigen der Fehlerursache. in einigen Fallen muB aus Sicherheitsgrinden bei der Fehlerbesei-
tigung der Hauptschalter ausgeschaltet werden. Einige Fehlermeldungen sind nur flr das Serviceper-
sonal von Interesse.

Schon beim Einschalten des Automaten werden einige umfangreiche Selbstiests durchgefinrt, die u.a.
den Programm- und Datenspeicher und das Display auf einwandfreie Funktion tiberprifen.
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2. Einstellen der Nah- und Prafprogramme

Die unten aufgefithrien Programme werden mit dem Vorwahlschalter "PROGRAMM" auf der Frontplat-
te eingestellt, Das gewahlte Programm wird durch das Einschalten des Hauptschalters oder durch die
Betatigung des Tasters "STOP” aktiviert. Wird eine unzuldssige Zahl im Programmschalter eingestellt,
dann zeigt das Display das Symbol "P?" an.

Ein laufender Nahvorgang wird nach Betatigen des Tasters "STOP" abgebrochen.

Schalter-
stellung

00

Programm

POC

P01
Po2
Po3
P04
P05
P09

P40
P41
P42
P43
P44
P45
P46
P47
P48
P4g

P50
P51
P52
P53

P58
P59
P&0
P&
Pe2
P63
P&4

Pe&5s
P&6
Pg7
p&g
PG9

PBO

Funktion

Anzeigen der Programmversion, z.B. 578A06

Knopfloch ndhen

Umschalien von "vorher" auf "nachher” schneidend

Stickzahler zurlcksetzen {= 0000Q)

Maximaie Drehzahl einstellen

Fadenwachter ein-/ ausschalten

Einsteltwerte von P44-P49 l4schen und Standardwerte in P01 Uber-
nehmen

Netzfrequenz und elektrische Codierung anzeigen
Endstellung 1 (nachher schneiden} einstellen ---> N
Endstellung 2 (vorher schneiden) einstellen  V<---
Augenmitte einstellen

Anfang des Querriegels einstellen

Lange des Querriegels einstelien

Knopflochlange (in mm) einstellen

Knopflochanfang einstellen (Feineinstellung zum Einschnitt)
Schneidzeitpunkt fiir den Oberfaden einstellen
Fangzeitpunkt f(ir den Oberfaden einstellen

Service - Nadhprogramm
Transport Ober Pedalsteuerung
Memory-Dump

Anzeigen der Drehgeberimpuilse

Test der seriellen Schnittstelle
Timertest und Speichertest
Durchgangsprifung

Test der Frontplattenelemente
Test der Eingangselemente
Eingangselemente anwéhlen
Ausgangselemente anwahlen

Né&hantrieb: Pedalbetrieb

Nahantrieb: Sollwert X, Position 2
Nahantrieb: Sollwert X, Position 1
Nihantrieb: Sollwert X, Pos. 1, Pos. 2
Niahantrieb: Sollwert X, Position 2

Motortyp einstellen
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3. Beschreibung der Programme
3.1 Nadhprogramm

P01 Knopfloch ndhen

Néhvorgang starten

Der Automat wird durch das Vorwéristreten des Pedals gestartet. Mit der ersten Vorwértsstufe kann die
Klammer geschlossen bzw. gedffnet werden. Die zweite Vorwartsstufe startet den Nahvorgang. Zwi-
schen zwei Ndhvorgéangen (Knopfléchern) muB das Pedal mindestens einmal in die Ausgangsstellung
gebracht werden {Pedal nicht betétigt).

Ein Nahvorgang kann nur gestartet werden, wenn die Nadel "oben" und der Automat in Endsteliung
steht. Fehlermdglichkeiten nach dem Einschalten:

- Die Nadel steht nicht oben --> Fehlersymbol " # " (die Position der Nadel muf3 von Hand korrigiert
und der Automat tiber Taster "STOP" erneut gestartet werden).

— Der Autemat steht nicht in Endstellung --> Fehlersymbol "AMAa" (die Klammer von Hand schiieB3en,
damit der Automat in die Endstellung transportieren kann. Dazu Taster "STOP" dricken.

In den zulassigen Endstellungen und bei korrekter Nadelstellung verschwinden alle Fehlersymbole.
Startbereitschaft wird immer durch die Anzeige des Stiickzahlers in der rechten Displayhélfte signali-
siert. :

Arbeitsdrehzahi

Mit dem Vorwahlschalter "DREHZAHL" auf der Frontplatte kann die Arbeitsdrehzahl der Maschine ein-
gestellt werden. Nach dem Umstelien auf eine neue Drehzahl ist immer der Taster "STOP" zu betati-
gen. Es stehen 9 Drehzahlstufen zur Verfligung:

Drehzahl Drehzahl am Oberteil Anzahl von Stichen/min™?
U/min-!
a 1100 2200
8 1030 2060
7 970 1940
6 920 1840
5 850 1700
4 80O 1600
3 730 1460
2 670 1340
1 600 1200
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STOPR beim Nédhen

Der N&hvorgang kann durch das Zuriicktreten des Pedals unierbrochen werden. Der N&hautomat 1303t

sich danach (iber das Pedal nur wieder starten, wenn an der Maschine (von Hand) keine Veranderung

vorgenommen wurde (z.B. Verdrehen der Nadelposition oder manuelles Offnen der Klammer). Wurde

wahrend des Stillstandes am Automaten eine Manipulation erkannt, so wird der gesamte Nahvorgang

sofort abgebrochen.

Ein erneuter Start kann nur bei richtiger Nadelposition bzw. geschlossenen Klammern nach Betétigen
des Tasters "STOP" erfolgen.

Manuelles Offnen der Klammer wihrend des Néhens

Wird wahrend eines Nahvorgangs die Klammer gebéffnet, so wird der gesamte Nahvorgang sofort abge-
brachen. Die Maschine kann nur nach SchlieBen der Klammern durch Betdtigen des Tasters "STOP" er- |
neut gestartet werden.

Erscheint das Symbol B, so ist die Nadelstange durch Drehen des Handrades hochzustellen, bis die
Anzeige auf OK wechselt. Taster "Zahter stellen” betatigen.

P02 Umschaltung von "vorher” auf "nachher" schneidend

Mit Hilfe dieses Programms wird der Steuerung mitgeteilt, ob der Automat mechanisch auf "VORHER
SCHNEIDEND" oder auf "NACHER SCHNEIDEND" eingestellt ist. Das Programm kann nur aktiviert
werden, wenn der Automat der entsprechenden Unterklasse angehért (Knopfloch ohne Quer- oder
Rundriegel). Nach dem Aktivieren des Programms wird zuerst die aktuelle Einstellung angezeigt, d.h.

YV oga-- vorher schneiden
= nachher schneiden

Zwischen diesen beiden Betriebsarten kann dann mit dem Taster "ZAHLER STELLEN" umgeschaltet
werden. Die zuletzt eingestelite Betriebsart wird als gliltig angesehen und wirkt auf alle Nah- bzw. Ser-
viceprogramme.

P03 Stickzéhier zuriicksetzen

in dizsem Programm kann der aktuelle Stickzahlerstand geldscht werden.
Nach Aktivieren des Programmes den Stlickzéhlersiand durch Betétigen des Tasters "Zahler stellen”
auf 0000 zurlcksetzen.

P04 Drehzahlbegrenzung

Nach dem Aktivieren dieses Programmes und nach einer Wartezeit von ca. 5 Sekunden kann die maxi-
mal erlaubte Drehzahl (Drehzahlstufe 4...9) voreingestellt werden. Das Verandern dieser Drehzahlstu-
fe erfolgt iiber den Taster "ZAHLER STELLEN". Von der Steuerung werden dann nur noch die einge-
stellten Drehzahlstufen (Vorwahischalter "DREHZAHL*) akzeptiert, die nicht gréBer als diese Vorgabe-
| Drehzahl sind.
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P05 Fadenwdchtier gin- / ausschalten

Mit Hilfe dieses Programmes kann der Fadenwachter (Zusatzausstattung) ein- oder ausgeschaltet wer-
den. Uber den Taster "ZAHLER STELLEN" kann zwischen den Meidungen "FW on" (Fadenwachter ein-

- FW = ON Fadenwéchier eingeschaltet
: FW = OFF Fadenwachier ausgeschaltet

Ein gerissener O'ber'faden wird bei aktiviertem Fadenwdéchter mit der Fehlermeldung " -x- " angezeigt.

Achtung! -- Sicherheitshinweis:

Zum Einfadein muB die Maschine immer ausgeschaliet werden. Nach der Fehlermeldung * -x- " (= Fa-
denriB} kann die Maschine nur Uber das Aus- und Einschalten des Hauptschalters erneut gestartet wer-
den.

P09 Standardwerte in das Nahprogramm P01 Gbernehmen (Anzeige default)

Fur die (ber die Programme P44 bis P49 einstellbaren Werte konnen auch Standardwerte verwendet
werden. Diese werden mit dem Aktivieren des Programms P09 eingestellt. Das Programm P09 ist auch
nach der Fehlermeldung "ERROR 19" (falsche AAM-Checksumme) einmal zu starten.

ACHTUNG: Mit diesem Programm werden alle individuellen Einstellungen einschlief3lich der Funktion
"“Worherschneidend" tberschrieben (geldscht)t Fiir die individuelle Einsteliung von P44-P49 ist eine
Neuprogrammierung erforderlich.

3.2 Programme fiir Einstellhilfen

Die Funktion dieser Programme wird teilweise durch die verwendete Unterklasse bestimmt, so daf3
nicht unbedingt alle hier aufgefiihrten Programme aktiviert werden kénnen. Bei einer "Unvertréaglich-
keit" zwischen verwendeter Unterklasse und eingestelltem Programm erscheint die Fehlermeldung
“ERROR 20".

P40 Netzfrequenz und elektrische Codierung anzeigen

Fiir die korrekte Ansteuerung des Antriebsmotors ist es wichtig, die Netzfrequenz (50 Hz, 60 Hz} zu er-
mitteln. In der linken Hélfte des Displays wird die von der Steuerung erkannte Netzfrequenz angege-
ben.

Der Elekiro-Verteiler jedes Automaten enthilt eine Codierung, die alle fiir die Steuerung wichtigen In-
formationen Gber die entsprechende Unterklasse bereitstellt (Knopflochart, Nadhlange usw.). Mit dem
Programm P40 kann diese Codierung in der rechten Displayhélfte angezeigt werden.

Folgende Codierungen sind méglich:

Codierung Knopflochart Lange schneiden UKL

1 Keilriegel bzw. chne Riegel, alle Ldngen VIN 151301
72 Keilriegel bzw. ohne Riegel, alle LAngen V/N 131391
12 Keilriegel bzw. ohne Riegel, alle Langen VIN 121301
23 Keilriegel, alle Langen v 141191
33 Keilriegel, alle Langen N 141291
45 Rundriegel, 16 mm N 112211
46 Rundriegel, 18 mm N 112221
48 Rundriegel, 22 mm N 112231
49 Rundriegel, 24 mm N 112241
4B Rundriegel, 28 mm N 112251
4A Rundriegel, . 26 mm N 112261
47 Rundriegel, 20 mm N 112271
50 . Schniirloch @ je nach E-Nr. v 114181
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55 Querriegel, 16 mm N 113211
66 Querriegel, 18 mm N 113221
68 Querriegel, 22 mm N 113231
69 Querriegel, 24 mm N 113241
68 Querriegel, 28 mm N 113251
BA Querrieget, 26 mm N 113261
67 Querriagel, 20 mm N 113271

P41 Endstetlung 1 (nachher schneiden) einstellen (Anzeige End 1)

Nach der Betitigung des Tasters "ZAHMLER STELLEN" transportiert der Automat in die Endstellung 1,
d.h. schneiden nach dem N&hen. Der entsprechende Anndherungsschalter (b11) auf der Unterseite ist
so einzustellen, daB der Automat nach jedem Transportvorgang wieder in Endstellung 1 stehenbleibt.

P42 Endstellung 2 {vorher schneiden) einstellen (Anzeige End 2)

| Nach der Betitigung des Tasters "ZAHLER STELLEN" transportiert der Automat in die Endstellung 2,

d.h. schneiden vor dem Nahen. Der Metallring auf der Unterseite ist so einzustellen, dal3 der Automat

nach jedem Transportvorgang wieder in Endstellung 2 stehenbleibt (Nase des Metallrings vor Annédhe-
rungsschalter b14).

P43 Augenmilte einstellen (Anzeige >M<)

Hierzu ist der Automat mit der Handkurbel so weit zu transportieren, bis sich der Greiferbock aus sei-
ner Grundsteliung um genau 90° gedreht hat. Danach werden die Schrauben des Drehgebers (auf der
Rickseite der Maschine) geldst und der Drehgeber so eingestellt, daf3 das Symbol "OK" im rechten
Teil des Displays erscheint. Die genaue Einstellung erfolgt, indem der Drehgeber langsam in der Ar-
beits-Drehrichtung (entgegen Uhrzeigersinn) bewegt wird. Das Einstellfenster hat eine "Breite" von nur
0,97

Diese Einstellung ist sehr sorgfaltig vorzunehmen,

Durch die genaue Lage der Augenmitte werden Nahtanfang und Nahtende gleichlang eingesteht.
(Symmetrie des Knopfloches).

P44 Anfang des Querriegels einstellen {Anzeige QR-A)

Mit Hilfe dieses Programms kann die genaue Lage des Querriegels eingestellt werden. Einzustellen ist
bei diesem Programm eine Zahl, die direkt den Nahanfang des Querriegels bestimmt. Die Einstellung
dieser Zah! erfolgt (iber das Pedal (Zahl erhéhen: Pedal nach vorn treten, Zahl verringern: Pedal zu-
rilcktreten). Der Nahvorgang ("Probenahen") wird bei diesem Service-Programm mit dem Taster "ZAH-
LER STELLEN" eingeleitet.

Grundsatzlich gilt: Je gréBer die Zahl, umso spéter der Nahanfang. Dieses Programm kann nur bei ei-
ner Querriegel-Maschine aktiviert werden. Es werden nur Zahlenwerte fir den vorgegebenen Einstell-
bereich zugelassen.
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P45 Lange des Querriegels einstellen {Anzeige QR-L)

Einzustetlen ist bei diesem Programm eine Zahl, die direkt die Ldnge des Querriegels bestimmt. Die
Einstellung dieser Zahl erfolgt iber das Pedal (Zahl erhéhen: Pedal nach varn treten, Zahl verringern:
Pedal zurlicktreten). Der Nahvorgang ("Probendhen”) wird bei diesem Service-Programm mit derm Ta-
ster "ZAHLER STELLEN" eingeleitet.

Grundsétzlich gilt: Je groBer die Zahl, umso langer der Querriegel. Dieses Programm kann nur bei ei-

ner Querriegei-Maschine aktiviert werden. Es werden nur Zahlenwerte fir den vorgegebenen Einstell-
hereich zugelassen.

P46 Knopflochldnge (in mm) einstellen (Anzeige L/mm)

Dieses Programm kann nur bei einer Maschine aktiviert werden, die variable Knopflochlangen zu-
|aB1.Entsprechend der verwendeten Unterklasse diirfen nur die durch den Nahautomaten ermdglichten
KnopflochgréBen eingestellt werden. Die Anzeige erfolgt direkt in Millimetern. Auch in diesem Pro-
gramm erfolgt die Einstellung Gber dje Pedalsteuerung.

Zum Nihen von Knopfléchern mit Keilriegel ist die Millimeterzahl (L/mm) entsprechend der gewlinsch-
1 ten Keilriegellange zu erhdhen.

P47 Knopflochanfang einstellen (Anzeige L=)

Mit Hilfe dieses Programms kann eine Feineinsteliung des Nahtanfangs vorgenommen werden. Einzu-
stellen ist eine Zahl, die direkt den Nahtanfang des Knopfloches bestimmt. Die Einstellung dieser Zahl
erfolgt iber das Pedal (Zah! erhdhen: Pedal nach vorn treten, Zahl verringern: Pedal zurlicktreten).
Der Ndhvorgang ("Probenéhen") wird bei diesem Service-Programm mit dem Taster "ZAHLER STEL-
LEN" eingelsitet.

Grundsatzlich gilt: Je gréBer die Zahl, umso spéter der Nahtanfang. Es werden nur Zahlenwerte far
den vorgegehenen Einstellbersich zugelassen.

P48 Schneidzeitpunkt flir den Oberfaden einstellen (Anzeige FLNS)

Einzustelien ist eine Zahl, die direkt den Zeitpunkt des Fadenschneidens bestimmt. Die Einstellung
dieser Zahl erfolgt Uber das Pedal (Zahi erhéhen: Pedal nach vorn treten, Zahl verringern: Pedal zu-
riicktreten). Der Nahvorgang ("Probenéhen”) wird bei diesem Service-Programm mit dem Taster "ZAH-
LER STELLEN" eingeleitet.

Grundsétzlich gilt: Je gréBer die Zahl, umso spéter das Schneiden. Es werden nur Zahlenwerte fiir den
vorgegebenen Einstellbereich zugelassen.

P49 Fangzeitpunkt fir den Qberfaden einstellen (Anzeige FF)

Einzustellen ist eine Zahl, die direkt den Zeitpunkt des Fadenfangens bestimmt. Dieses erfolgt dber
das Pedal (Zahl erhdhen: Pedal nach vorn treten, Zahi verringern: Pedal zuriicktreten). Der Nahvor-
gang ("Probenéhen") wird bei diesem Service-Programm mit dem Taster "Zahler stellen” eingeleitet.

Grundsatzlich gilt: je gréBer die Zahl, umso spéter das Fadenfangen. Es werden nur plausible Zahlen-
werte zugelassen.

In der Unterklasse 131391 ist das Fadenfangen nur bis zu einer Knopflochldnge von 30 mm und bei
der Unterklasse 151301 nur bei Knopflochldngen bis zu 38 mm mdglich. Bei langeren Knopflochern
wird das Fadenfangen automatisch unterbunden.
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3.3 Service-Programme
Diese Pregramme sind nur fir den Service-Techniker bestimmi.

P50 Service - Nahprogramm, nur fiir den Service - Techniker

Dieses Ndhprogramm arbeitet prinzipiell wie das Nahprogramm P01. Abweichend hiervon sind folgen-
de Punkte:

- Der Nahautomat halt wahrend eines Nahvorgangs grundsatzlich an folgenden Stellen an: Nahtan-
fang, Nahtende, Nahanfang des Querriegels {wenn vorhanden), Nahende des Querriegels (wenn
vorhanden) und Position des Fadenfangens. Die Maschine kann nach jedemn Halt Gber das Pedal
wieder gestartet werden.

- Der Ndhautomat kann auch nach dem Herausdrehen der Nadelstange aus der oberen Stellung
wieder gestartet werden (nicht nach dem Offnen der Klammer!!). Das Pedal mui3 nach dem Anhal-
ten des Nahautomaten wieder in Grundstellung gebracht werden!

WICHTIGER HINWEIS ! Versehentliches Niedertreten des Pedals 1af3t den Automaten weiterfahren.

VORSICHT ! Verletzungsgefahr und Beschadigung bei tiefstehender Nadel bzw. bei geldsten
Teilen.

P51 Transport iiber Pedalsteuerung, nur fir den Service-Techniker

Bei nach vorn niedergetretenem Pedal erfolgt ein Endlos-Transport mit niedriger Geschwindigkeit (Dis-
playanzeige: " >>"). Nach RUckwértstreten setzt der Automat stili (Displayanzeige: "STOP"). Wird wéh-
rend des Transportes oder in einer Stillstandsphase die Nadelstange aus ihrer oberen Stellung heraus-
gedreh! oder die Klammer geéffnet, so wird der Transportvorgang gestoppt. Aul3erdem werden die ent-
sprechenden Fehtersymbole angezeigt. Nach dem Beseitigen der Fehlerquelle (Nadelstange nach
oben drehen, Klammer schlieBen) erscheint in der rechten Displayhélfte des Symbol " OK ". Nach dem
"‘Quittieren’ dieser Meldung befindet sich der Automat in demselben Zustand wie nach Rlckwartstreten
des Pedals.

P52 Memaory-Dump, nur fir den Service-Techniker

Mit diesem Programm kénnen die internen Nahparameter (XBAM 0 ... 255) ausgelesen werden.

P53 Anzeigen der Drehgeberimpulse, nur fir den Service-Techniker

Dieses Programm gibt nach einem kompletten Umlauf {mit geringer Geschwindigkeit) die Anzahl der er-
mitielten Drehgeberimpulse aus. Der korrekte Wert hierflr betrdgt genau 400. Bei Abweichungen ist
der Drehgeber defekt oder es liegt eine Stérung in der Steuerung vor.
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3.4 Priifprogramme

P00 Anzeige der Programmnummer und der Check-Summe

Im Display erscheinen nacheinander die Programmnummer und eine Check-Summe.
Die Programmnummer besteht aus

- der Klassenbezeichnung des Automaten
— einem Kennbuchstaben
| — undzwei Ziftern

z.B.578A01. Bleibt der Kennbuchstabe gleich, sind die Programme rlckwarts austauschbar. So ersetzt
z.B. das Programm 578A03 die Programme 578A01 und 578A02.

Der Check-Summe kénnen Fachleute des Werksservices entnehmen, ob der Programmspeicher
(EPROM) das gesamte Automatenprogramm einwandirei enthalt.

P58 Serielle Schnittstelle prifen (nur wenn varhanden)

Mit diesem Programm wird der SIO-Baustein der Steuerung Uberprift. Als Vorbereitung fUr diese Pri-
fung muf der SIO-Prifstecker in die Steckverbindung b109 auf der Hauptplatine gesteckt werden. Die-
ser Priifstecker verbindet den Sender mit dem Empfanger, so daB eine Schleifenprifung maglich ist.
Wenn kein Fehler auftritt, erscheint im Display "OK". Ist der S10-Baustein defekt oder der SIO-Prii-
stecker nicht gesteckt, so erscheint die Fehlermeldung "Err". Wird die Steuerung ohne einen SIO-Bau-
stein betrieben (Sonderzubehdr), wird die Meldung "kein S10" im Display ausgegeben.

{ P58 Speichertest/ Timertest

wenn der Arbeitsspeicher (RAM) und alle Timerschaltungen der Steuerung einwandfrei arbeiten, wird
nach kurzer Zeit die Meldung "OK" ausgegeben. Bei einem Fehler erscheinen im Display die Fehlermel- |
dungen "ERRCR 0", "ERRCR 6" oder "ERRCR 7",
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P60 Durchgangspriiung

Dieses Programm Uberprift die 24V-Spannungsversorgung und die Ausgangselemente.

FlieBt trotz abgeschalteten Ausgangstreibern ein Strom, so liegt ein Kurzschluf3 in der Instaltation vor
oder einer der Ausgangstreiber ist defekt. Im Display wird dann "V?" angezeigt.

Liegt kein soicher Fehler var, werden alle vorhandenen Ausgangselemente (einschlieBlich Ausgang-
streiber und Instaltation) auf Durchgang gepriift. Haben alle Kreise Durchgang, zeigt das Display "OK"
an. Hat ein Kreis keinen Durchgang, wird die Schaltplanbezeichnung des jeweiligen Ausgangs im Dis-
play angezeigt.

jst z.B. im Kreis des Magnetventils s10 eine Unterbrechung, wird "810" angezeigt. Mogliche Fehlerur-
sache: Eine Unterbrechung im Magnetventil, in dessen Instaliation oder dessen Treiber, oder s10 ist
nicht vorhanden, weil es zum Sonderzubehér gehért. Nach Dricken von Taster "ZAHLER STELLEN"
wird die Prifung mit s11 fortgeseizt.

1 P61 Prifen der Frontplattenelemente

Werden beliebige Vorwahischalter der Frontplatte verstellt, zeigt das Display den aktuellen Einstell-
wert des zuletzt veranderten Vorwahlschalters an. Beim Betatigen eines Tasters auf der Frontplatte
{Ausnahme: STOP-Taster) werden die diesem Schalter zugeordneten Ziffern (1 oder 2) angezeigt.

Schalter Funktion Bezeichnung
b408/407 Programmschalter PROGRAMM
ba04 Drehzah! DREHZAHL

P62 Prifen der Eingangselemente

Wird ein beliebiges Eingangselement betatigt, zeigt das Display dessen Schaltplanbezeichnung und
Schaltzusiand, z.B. "+B14" so lange an, bis der Schaltzustand eines beliebigen anderen Eingangsele-
ments verandert wird.

Der Schaltzustand "+" bedeutet bei:

koniaktbehafteter Schalter --> gedffneter Kontakt
| Anndherungsschalter --> Metall vor dem Schaler
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P63 Eingangselemente anwahlen

Nach dem Aktivieren des Programms kann jedes Eingangselement durch das Einstellen einer Code-
Nummer angewahit werden. Der Schaltzustand des gewéahlten Elementes wird im Display zusammen
mit der zugehorigen Code-Nummer angezeigt. Als Code-Nummer dienen die Kurzbezeichnungen des
Stromlaufplanes. Das gilt nicht fir die Taster der Frontplatte (siehe Tabelle). Eingestellt werden die Co-
de-Nummern mit dem Vorwahlschalter "PROGRAMM" . Die Bedeutung der Schaltzustidnde entspricht
den Schaltzustanden in P&2.

Eingangselemente

b09 Klammer gedffnet

bh10 Nadel oben

b11 Endstellung 1

b12 Einschalter (Zusatzausstaitung Knie- bzw. Handeinschalter)
b13 Positionsgeber-Kontrolle

bi4 Endstellung 2

bis Fadenwachter

17 Geberkontakt 1 (Pedal)

b18 Geberkontakt 2 (Pedal)

bh19 Geberkontakt 3 (Pedal)

b20 Geberkontakt 4 (Pedal)

b21 Inc-Spur B des Drehgebers

b22 Inc-Spur A des Drehgebers

b23 Augenmitie

b35 Oberteil-Pasitionsgeber: Position 1
b37 Cberteil-Positionsgeber: Position 2
b38 Oberteil-Positionsgeber: Position 3

P64 Ausgangselemente anwdhlen

Nach dem Aktivieren des Programms kann jedes der Ausgangsetemente durch eine Code-Nummer an-
gewd#hit werden. Das angewahlte Element wird durch Driicken des Tasters "ZAHLER STELLEN" im
Tippbetrieb ein- und ausgeschaltet. Um Beschédigung (z.B. Uberhitzung) des Ausgangselementes zu
vermeiden, wird dieses nach 1 Minute abgeschaltet.

Als Code-Nummern dienen die Kurzbezeichnungen des Stromlaufplanes. Sie werden im Schalter
"PROGRAMM" eingestelit.

Ausgangs-/ Bezeichnung alle -112000 | -113000 | -121000 fZusatz-
element | Unterklassen | ausstat-
' tung
509 .Nahkupplung b
s10 Transportkupplung X
s11 ‘Fadenspannung l6sen X
512 ‘Fadenschneiden X
513 Fadenfangen_1 Absenken X X X i X
515 Fadenfangen_2 Schwenken X X X : X
516 ‘Fadenfangen_3 Ofifner X X X | X
si8 -Fadensaugen X X :
519 Indexer-Signal ' X
521 Greiferfaden vorziehen ' X X
" Nadelfaden vorziehen ; X X
s34  Klammer schlieBen ' X i

12
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265 Nihantrieh: Pedalbetrieb

Nach dem Aktivieren dieses Programms kann der Automat mit einer (ber das Pedal wahlbaren Dreh-
zahl betrieben werden.

Bei Rickwértstreten des Pedals fauft der Antrieb mit der Drehzahl, die der Pedalstellung entspricht.
Nach einigen Sekunden wird in der rechten Displayhélfte die Istdrehzahl (tatséchliche Drehzahl des
Oberteils) angezeigt. Wird das Pedal in Grundstellung gebracht, erfolgt das Stillsetzen des Nahautoma-
ten ohne Positioniervorgang. '

P66 Nahantrieb: Drehzahltest

Mit diesem Programm kdnnen verschiedene Drehzahlen des Motors getestet werden. Nach dem Akti-
vieren dieses Programms zeigt die rechte Displayhilfie das Symbol "SW?" an.

Mit dem Programmschalter kénnen unterschiedlich hohe Drehzahlen des Antriebes vorgewahlt wer-
den. Bei einem zuldssigen Sollwert zeigt die rechte Displayhalfte "0000" an, bei einem unzuldssigen
"SW7?". Insgesamt stehen 9 Drehzahlstufen zur Verflgung:

Drehzahl Standardnédhen
U/min !

1100
1030
970
920
850
800
730
670
600

= N Wk O~ @D

Mit dem Driicken des Tasters "ZAHLER STELLEN" |&uft der Antrieb mit der gewéahlten Drehzahl. Nach
| einigen Sekunden wird in der rechten Displayhélfte die Istdrehzahl (tatsachliche Drehzahl des Ober-
teils} angezeigt. Nach dem Loslassen des Tasters "ZAHLER STELLEN" wird der Antrieb stillgesetzt.

P&7 N&hantrieb: Drehzahltest

Bedienung wie P66

P68 MNahantrieb; Drehzahltest

Bedienung wie P66

P62 Nahanirieb: Drehzahltest

Bedienung wie P66
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P80 Motortyp einstellen

Bei dieser Maschinenklasse konnen wahlweise KOBOLD- oder EFKA-Antriebe eingesetzt werden. Da
die Antriebe unterschiedliche Anlauf- und Bremsverhalten aufweisen, kdnnen Positionierungsprobleme
auftreten. Deshaib wurde die Software dieser Maschinenklasse um das Programm 80 erweitert, wel-
ches die Motorparameter for den verwendeten Antrieb umschaltet.

Nach Abruf des Programms kann mit der -Taste zwischen 3 Einstellungen gewahlt werden:

1. Neutral Anzeige: MOTORTYP
2 Kobold-Antrieb  Anzeige: KOBOLD
| 3 EFKA-Antrieb  Anzeige: EFKA

In der Einstellung "Neutral" kann das Programm so nicht durch Betatigung des Stop-Tasters verlassen
werden. Diese Einstellung ist fir Steuerungen vorgesehen, die als Ersatz- oder Reparatursteuerungen
an Kunden geliefert werden, deren Maschinenausristung nicht bekannt ist.

Nach dem Einschalten einer Steuerung im "Neutralzustand" wird unabhéangig von der Stellung des
Programmwabhlschalters sofort das Programm 80 gestartet. Der Bediener mufl dann eine Auswahl
zwischen KOBOLD- oder EFKA-Antrieb treffen. Um nach der Auswaht das Programm zu veriassen
mu® der Bediener den Programmwahlischalter auf das gewiinschte Programm einstellen und den
Stop-Taster betétigen.
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4. Displaysymbole

4.1 Anzeigen fir Bedienungshilfen

p?
578A06
default
End1
Endz2
>M<
QR-A
QR-L
L/mm

unzulassiges Programm gewahi|t

Programmnummer

P09, Standardwerte einstellen

P41, Endsteliung 1 einstellen

P42, Endstellung 2 einstellen

P43, Augenmitte einstellen

P44, Querriegelanfang einstellen

P45, Querriegelldnge einstellen

P46, Knopflochlange in mm einstellen

P47, Nahanfang einstellen

P48, Fadenschneidzeitpunkt einstellen

P49, Fadenfangzeitpunk! einstellen

Nadel steht beim Einschalten nicht oben

Klammer schlieBen, damit die Maschine in Endstellung transportieren kann
Der Automat kann nach Beheben vorhergehender Stérungen durch
Taster “Zanler stellen" in Endstellung gefahren werden.

Fadenrif3

4.2 Anzeigen bei Storungen

E2

V7

STOP
--<>.—-
POS2
STRT-Etr

CNT-Err
POS-Err

Sicherung e2 im Transformator defekt (24V)

Fehlermeldung in P60

Stoptaster defekt oder Abbruch des Nahvorgangs

Positionsgeber nicht eingesteckt

Oberteil wird nicht positioniert

Schiui in der installation des Pedals

oder das Pedal war beim Einschalten des Hauptschalters bereits betatigt
Stichzahlung ausgefallen

Positionsgeber nicht angebaut, oder Motorschutzschalter aus

4.3 Fehlermeldungen der Steuerung

PROM-Err
RAM-Err
CISP-Err

ERROR O
ERROR 1
ERROR 2
ERROR 3
ERROR 4
ERROR 5
ERROR 6
ERROR 7

ERRB..

kein 810
Err

EPROM-Checksumme beim Einschalten fehlerhait
RAM-Test beim Einschalten fehlerhaft
Display-Fehler beim Einschalten

RAM-Fehler

Fehler beim Lesen der Eingangselemente
Fehler beim Lesen der Frontplattenelemente
Programmschalter defekt

Reglerkarte fir Nahantrieb defekt

kurze Spannungsausfalie im Netz

Timer 1 defekt

Timer 2 defekt

Fehler beim Lesen von Eingangselementien:
Defekte oder falsch eingestellte (kein Uberhub)

Endschalter oder Annéherungsschalter werden im

Display mit ihrer Schaltplanbezeichnung angezeigt,
z.B. "ERR B14".

die Steuerung enthélt keinen SI0O-Baustein

_ Unterbrechung der SI0O-Se nde/Emptangsschleife
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ERRCR 10
ERROR 11

ERROR 12

ERROH 13
ERBOR 14
ERROR 15
ERRCR 16
ERROR 17
ERRCR 18

| ERROR 19
| ERROR 20

ERROR 21
ERROR 22
| ERROR 23

ERROR 24
ERROR 25
ERROCR 26
ERROR 27

| ERROR 28

ERROR 29

ERRCR 30
ERROR 31

ERROR 32
ERROR 33

Bleibt das Display nach dem Einschalten des Hauptschalters leer, so ist dje Sicherung 1,6 A (an der

Die Maschine ist nicht in Endstellung.
In P62 Schalter B11 und B14 kontroliieren.
Die Nade| ist wahrend der Stop-Phase nicht oben.
- In P62 Schalter B10 kontrollieren.
Der Augenmitte-Impuls fehlt oder Parameter falsch
(Maschine wiirde insgesamt zu weit ndhen).
- In P53 Inkrementalgeber auf richtige Einstellung und
400 Inkremente prifen.
- Schalter B10 prifen.
Die Klammer ist wahrend der Nahphase gedffnet worden.
- In P82 Schalter B9 kontrollieren.
Zwischen Knopflochende u. Querriegel ist die Nadel nicht oben.
- In P82 Schalter B10 kontrollieren.
Die Nadel ist wahrend des Nihens in der STOP-Phase nicht oben.
(Ruicktritt-Position des Pedals noch bhetatigt).
Manipulation an der Maschine im Stillstand erkannt.
- In P62 alle Schalter kontrollieren.
Die Nadel ist vor der ersten oder in der zweiten Transportphase nicht oben.
- In P62 Schalter B10 kontroltieren.
Falsche Motor-Programmversion, Motor falsch eingestelit.
Positicnsgeber dberprifen.
- sporadisches Auftreten von ERRCRH 18.
Beseltigung: Es kann der Annéherungsschalter B10 defekt oder nicht
korrekt eingestellt sein.
B10 kann mit Hilie des Pragramms P&2 geprift werden.

Parameter-Fehler, falsche RAM-Checksumme (P09 starten 1)
Zuordnungsiehler zwischen eingestelltem Programm und Unterklasse.
Der Hauptstecker am Verlteiler ist nicht gesteckt.

Keine Drehzahl an der Steuerung eingeslelit.

Die Klammer ist wahrend des Nahens in der STOP-Phase gedifnet worden
{(durch Zur(icktreten des Pedals).

- In P82 Schalter B9 und B10 kontrollieren.

Fehlerhafte Codierung im Verteiler.

Falsche Codierung fir Querriegel.

Fehler im Motorregler, falsche MOT-Version.

inkremental-Geber mechanisch nicht angebaut oder falsche
Motordrenrichtung (Phasen im Stecker tauschen!) .

- Magnetkupplung fiir Schnelitransport defekt oder falsch eingestelit.
Kilammer schlief3t nicht.

- KlammerschlieBmagnet oder Zuleitung defek!.

- in P64 Ausgang S34 (Magnet) prifen.

- in P82 Schalter B9 kontrollieren.

- sporadisches Auftreten von ERROR 28

Beseitigung: Der Stoff ist moglicherweise so dick, daf3 die Klammer nicht
ordnungsgeman schlieBen kann.

Annaherungsschalter B10 (Nadel_oben)} defekt oder falsch eingestelit.
- In P62 Schalter B10 kontrollieren.
- Magnetkupplung fir Nahantrieb defekt oder falsch eingestellt.

Schalter B10 wird im Schnelltransport vor Nahbeginn betatigt.
Inkrementalgeber B21/B22 defekt oder falsch eingestellt.

In P53 Inkrementalgeber auf richtige Einstellung und 400 Inkremente
kontrollieren.

Impulsgeber wurde nach Pedalhalt manuell zu weit gedreht.
Impulsgeber wurde in der Grundstellung manueit zu weit gedreht.

Unierseite des Netzgerdtes) auszuwechseln.
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