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(1. SPEZIFIKATIONEN

Modellbezeichnung

LH-3528A

LH-3528A-7
(mit automatischem Fadenabschneider)

Fur leichte, mittelschwere und schwere Materialien

Anwendung . .

S-Typ : Standard, F-Typ : Miederwaren, A-Typ : Leichte Stoffe, G-Typ : Jeans
Greifer Standardgreifer Standardgreifer
Fadenabschneider Nicht vorhanden Vorhanden

Getrennt angetriebener

Nicht vorhanden

Nicht vorhanden

Nadelstangenmechanismus
Max. Nahgeschwindigkeit

3.000 sti/min

Nadel *1

GROZ-BECKERT 134 Nm9 bis Nm16 (Fur S-, F- und A-Typ), 134 Nm16 bis Nm23 (G-Typ)

ORGAN-Nadel DP x 5 #9 bis #16 (Fur S-, F- und A-Typ), DP x 5 #16 bis #23 (G-Typ)

11204 GR2 bei 3.000 sti/min.

- Schallleistungspegel (Lwa)
:A-bewerteter Wert von 91,5 dBA,;
(einschlieBlich Kwa = 2,5 dBA) ; gemal
ISO 10821- C.6.2 - ISO 3744 GR2 bei
3.000 sti/min.

3/32" bis 1-1/2" 1/8" bis 1-1/4"
Nadelabstand - :
2,4 bis 38,1 mm 3,2 bis 31,8 mm
NahfulRhub 13 mm durch Knielifter, 7 mm durch Handlifterhebel
Schmierung JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 oder JUKI MACHINE OIL #7
Erklarung Erklarung
- Entsprechender kontinuierlicher - Entsprechender kontinuierlicher
Emissions-Schalldruckpegel (Lpa) am Emissions-Schalldruckpegel (Lpa) am
Arbeitsplatz : A-bewerteter Wert von Arbeitsplatz : A-bewerteter Wert von
87,5 dBA; (einschlief3lich Kpa = 2,5 85,5 dBA,; (einschlief3lich Kpa = 2,5
Gerausch dBA) ; gemaf ISO 10821- C.6.2 - ISO dBA) ; gemaf ISO 10821- C.6.2 - ISO

11204 GR2 bei 3.000 sti/min.

- Schallleistungspegel (Lwa) :
A-bewerteter Wert von 90,5 dBA,;
(einschlieBlich Kwa = 2,5 dBA) ; gemal
ISO 10821- C.6.2 - ISO 3744 GR2 bei
3.000 sti/min.

Modellbezeichnung

LH-3568A
(mit eingebauter Eckennahfunktion)

LH-3568A-7
(mit automatischem Fadenabschneider
fur Eckenndhen)

Fir leichte, mittelschwere und schwere Materialien

Anwendung

S-Typ : Standard, G-Typ : Jeans
Greifer Standardgreifer Standardgreifer
Fadenabschneider Nicht vorhanden Vorhanden
Getrennt angetriebener Vorhanden Vorhanden

Nadelstangenmechanismus
Max. Nahgeschwindigkeit

3.000 sti/min

Nadel *1

GROZ-BECKERT 134 Nm9 bis Nm16 (S-Typ), 34 Nm16 bis Nm23 (G-Typ)

ORGAN-Nadel DP x 5 #9 bis #16 (S-Typ), DP x 5 #16 bis #23 (G-Typ)

11204 GR2 bei 3.000 sti/min.

- Schallleistungspegel (Lwa)
:A-bewerteter Wert von 87,5 dBA;
(einschlieBlich Kwa = 2,5 dBA) ; gemaf
ISO 10821- C.6.2 - ISO 3744 GR2 bei
3.000 sti/min.

1/8" bis 3/4"
Nadelabstand
3,2 bis 19,1 mm
Nahfuhub 13 mm durch Knielifter, 7 mm durch Handlifterhebel
Schmierung JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 oder JUKI MACHINE OIL #7
Erklarung Erklarung
- Entsprechender kontinuierlicher - Entsprechender kontinuierlicher
Emissions-Schalldruckpegel (Lpa) am Emissions-Schalldruckpegel (Lpa) am
Arbeitsplatz : A-bewerteter Wert von Arbeitsplatz : A-bewerteter Wert von 84
83,5 dBA; (einschlief3lich Kpa = 2,5 dBA; (einschlieBlich Koa = 2,5 dBA) ;
Gerausch dBA) ; gemafl ISO 10821- C.6.2 - ISO gemaf ISO 10821- C.6.2 - ISO 11204

GR2 bei 3.000 sti/min.

- Schallleistungspegel (Lwa) :
A-bewerteter Wert von 88,5 dBA;
(einschlieBlich Kwa = 2,5 dBA) ; gemaf
ISO 10821- C.6.2 - ISO 3744 GR2 bei
3.000 sti/min.

*1: Die verwendete Nadel hangt vom Bestimmungsland ab.
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Modellbezeichnung

LH-3578A

LH-3578A-7
(mit automatischem Fadenabschneider)

Fur mittelschwere und schwere Materialien

Max. Nahgeschwindigkeit

Anwendung

G-Typ : Jeans
Greifer GroRer Greifer Groler Greifer
Fadenabschneider Nicht vorhanden Vorhanden
Getrennt angetriebener Nicht vorhanden Nicht vorhanden
Nadelstangenmechanismus 3.000 sti/min

Nadel *1

GROZ-BECKERT 134 Nm16 bis Nm23 (G-Typ)

ORGAN-Nadel DP x 5 #16 bis #23 (G-Typ)

11204 GR2 bei 3.000 sti/min.

- Schallleistungspegel (Lwa)
:A-bewerteter Wert von 91,5 dBA,;
(einschlieBlich Kwa = 2,5 dBA) ; gemal
ISO 10821- C.6.2 - ISO 3744 GR2 bei
3.000 sti/min.

3/16" bis 1-1/12" 3/16" bis 3/8"
Nadelabstand - -
4,8 bis 38,1 mm 4,8 bis 9,5 mm
NahfulRhub 13 mm durch Knielifter, 7 mm durch Handlifterhebel
Schmierung JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 oder JUKI MACHINE OIL #7
Erklarung Erklarung
- Entsprechender kontinuierlicher - Entsprechender kontinuierlicher
Emissions-Schalldruckpegel (Lpa) am Emissions-Schalldruckpegel (Lpa) am
Arbeitsplatz : A-bewerteter Wert von Arbeitsplatz : A-bewerteter Wert von
87,5 dBA; (einschlief3lich Kpa = 2,5 85,5 dBA,; (einschlief3lich Kpa = 2,5
Gerausch dBA) ; gemaf ISO 10821- C.6.2 - ISO dBA) ; gemaf ISO 10821- C.6.2 - ISO

11204 GR2 bei 3.000 sti/min.

- Schallleistungspegel (Lwa) :
A-bewerteter Wert von 90,5 dBA,;
(einschlieBlich Kwa = 2,5 dBA) ; gemal
ISO 10821- C.6.2 - ISO 3744 GR2 bei
3.000 sti/min.

Modellbezeichnung

LH-3588A
(mit eingebauter Eckennahfunktion)

LH-3588A-7
(mit automatischem Fadenabschneider
fur Eckenndhen)

Anwendung

Fur mittelschwere und schwere Materialien

Max. Nahgeschwindigkeit

G-Typ : Jeans
Greifer Grolder Greifer Grolder Greifer
Fadenabschneider Nicht vorhanden Vorhanden
Getrennt angetriebener Vorhanden Vorhanden
Nadelstangenmechanismus 3.000 sti/min

Nadel *1

GROZ-BECKERT 134 Nm16 bis Nm23 (G-Typ)

ORGAN-Nadel DP x 5 #16 bis #23 (G-Typ)

11204 GR2 bei 3.000 sti/min.

- Schallleistungspegel (Lwa)
:A-bewerteter Wert von 87,5 dBA;
(einschlieBlich Kwa = 2,5 dBA) ; gemaf
ISO 10821- C.6.2 - ISO 3744 GR2 bei
3.000 sti/min.

3/16" bis 3/8"
Nadelabstand
4,8 bis 9,5 mm
NahfuRhub 13 mm durch Knielifter, 7 mm durch Handlifterhebel
Schmierung JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 oder JUKI MACHINE OIL #7
Erklarung Erklarung
- Entsprechender kontinuierlicher - Entsprechender kontinuierlicher
Emissions-Schalldruckpegel (Lpa) am Emissions-Schalldruckpegel (Lpa) am
Arbeitsplatz : A-bewerteter Wert von Arbeitsplatz : A-bewerteter Wert von 84
83,5 dBA; (einschlief3lich Kpa = 2,5 dBA; (einschlieBlich Koa = 2,5 dBA) ;
Gerdusch dBA) ; gemafl ISO 10821- C.6.2 - ISO gemaf 1ISO 10821- C.6.2 - ISO 11204

GR2 bei 3.000 sti/min.

- Schallleistungspegel (Lwa) :
A-bewerteter Wert von 88,5 dBA;
(einschlieBlich Kwa = 2,5 dBA) ; gemaf
ISO 10821- C.6.2 - ISO 3744 GR2 bei
3.000 sti/min.

*1: Die verwendete Nadel hangt vom Bestimmungsland ab.
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(2. BEZEICHNUNG DER TEILE

000000

Umschalthebel fir getrennten Nadelantrieb
(nur LH-3568A, 3568A-7, 3588A und 3588A-
7)

Fadenhebelabdeckung

Fingerschutz

Fadenspannungsregler

Elektrokasten

Pedal

Kniepolster

(o) c-)

00 e6

Netzschalter

Ruckwartstransportschalter

(nur LH-3528A-7, 3568A-7, 3528A (F-Typ),
3578A-7 und 3588A-7)
Nahrichtungsumschalthebel

Spuler

Garnstander

Oleinfiilléffnung
Ruckwartstransport-Steuerhebel
Handlifterhebel




(3. INSTALLATION )

( 3-1. VorsichtsmaBBnahmen bei der Einrichtung )

(1) Transportverfahren der Nahmaschine

[LH-3528A, 3568A, 3578A, 3588A] [LH-3528A-7, 3568A-7, 3578A-7, 3588A-7]

‘ o Achten Sie beim Tragen der Nahmaschine mit groter Sorgfalt darauf, dass Sie nicht die Faden- \
OrSIC
| A )spannungsregler halten. (Wird die Nahmaschine an den Fadenspannungsreglern gehalten, kon- |

| nen diese abbrechen.) )

Achten Sie darauf, dass sich am Aufstellungsort der Nahmaschine keine vorstehenden Teile, wie ein Schrau-
benzieher oder dergleichen, befinden.



( 3-2. Installieren der Nahmaschine )

(1) Installieren der Unterabdeckung

1) Die Unterabdeckung muf auf den vier Ecken der

Maschinentischnut aufliegen.

2) Zwei Gummidampfer @ mit Nageln @ geman der

obigen Abbildung auf Seite €) (Bedienerseite) be-
festigen. Zwei Dampfer @ mit Gummikleber auf
der Seite @ (Scharnierseite) befestigen. Dann
die Unterabdeckung @ auf die angebrachten
Dampfer setzen.

3) Die Gummischarniersitze @ am Tisch montieren,
und den Tisch mit Nageln befestigen. Das Schar-
nier @ in den Maschinen-Hauptteil einsetzen. Die
Scharniere mit den am Tisch montierten Gummi-

scharniersitzen @ in Eingriff bringen. Dann den
Maschinenkopf auf die an den vier Ecken des
Tisches befindlichen Maschinenkopfdampfer @
absenken.

4) Die Kopfstiitze @ am Tisch befestigen.

5) Den an der Transportkastenabdeckung angebrachten Einlassstutzen @ fiir Umwélzung I6sen. Den Einlassstut-
zen vorschriftsmaRig bis zum Anschlag in den Filter @ einfiihren, und die Teile in die Offnung @ einsetzen.
Den Urethanfilter @ auf @ setzen, und den dinnen Scheibenfilter @ (kleine Netzplatte) darauf legen.

f forgichty Umlaufstérungen kénnen auftreten, wenn der Einlassstutzen @ fiir den Umlauf nicht vorschrifts- \
{ miRig bis zum Anschlag in den Filter @ eingefiihrt wird. j



( 3-3. Einstellen der Knielifterhéhe )

Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,

WARNUNG :
A Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

1) Die Normalhdhe des mittels Knielifter angehobenen NahfulRes ist 12 mm.
2) Der NahfuRhub kann mit Hilfe der Knielifter-Einstellschraube @ bis auf 13 mm eingestell werden.

‘ {ordichty Betreiben Sie die Ndhmaschine nicht, wenn der NihfuR @ um mehr als 12 mm angehoben ist, weil \
l sonst die Nadelstange @ mit dem NahfuB @ in Beriihrung kommt. ,

Den Fadenstander zusammenbauen, in das Mon-
tageloch im Maschinentisch einsetzen und durch
vorsichtiges Anziehen der Mutter @ sichern.

Bei Deckenverkabelung das Stromkabel durch die
hohle Spulenstiitzenstange @ fiihren.

19p UOA W QS
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(4. VORBEREITUNG DER NAHMASCHINE )

( 4-1. Schmiermethode )

Far diese Nahmaschine kann eine von zwei verschiedenen Schmiermethoden gewahlt werden.

(1) Methode der Umlaufschmierung .
(wenn das in der Bodenwanne angesammelte Ol wiederverwendet wird)

' Schmierung der | Oltank
i Greiferseite |

— ==
:'1 % \ o Kugelschwim-

m/ -
mergehause

{ vom Greifer | - re. .
(A LIS hett bl H i Oleinlassfilter
|

\
[Filter fiir Tauchkolben [—>Ltm—— 1 ]

N%z N

Schmierung | \\ . | Umlauf} /
temmmee ==t N\ S

( Um eine lange Lebensdauer der Nahmaschine zu gewahrleisten, reinigen Sie die oben erwiahnten )
| P Filterabschnitte (vier Stellen) regelmaBig (etwa alle drei Monate einmal). Wenn sich die Filter mit |
| fVorsichty Staub und dergleichen zusetzen, treten Schmierstérungen auf, die Nihmaschinenprobleme ver- |
IU ursachen. |
| Wenn das Ol schmutzig wird, ist auBerdem das im Oltank und in der Bodenplatte angesammelte |
l Ol zu wechseln. )

(2) Methode der Nichtumlaufschmierung (wenn nur stets frisches Ol verwendet wird)

Den Einlassstutzen @ fiir Umwalzung bis zum

Anschlag in Abschnitt @ der Transportkastenabde-

ckung einfihren, um ihn in den Zustand der Liefe-

rung zu lhrem Betrieb zu versetzen.

* Ablassél ist durch Entfernen der Ablassschraube
@ in die Unterabdeckung getropft.

o — — — — — — — — — — — — — — —

( Wenn der Umlauf-Einlassstutzen @ mit )
| dem Olspiegel in Beriihrung kommt, wird |
| Ol absorbiert, ohne den Filter zu passieren. |
| Py Infolgedessen kommt es zu einem Ausfall. |
| (¥t Wird der Einlassstutzen @ fiir Umwilzung |
163
|
|
\

nicht in die Transportkastenabdeckung |

eingefiihrt, kann Ol vom Einlassstutzen @ I
fiir Umwilzung auslaufen, oder die Olmen- |

ge im Greifer kann schwanken. )

N — — — — — — — — — — — — — — —



( 4-2. Oltankschmierung )

WARNUNG :

1. SchlieBen Sie den Netzstecker erst nach Durchfiihrung der Schmierung an, um durch
plotzliches Anlaufen der Nahmaschine verursachte Unfille zu verhiiten.

2. Um eine Entziindung oder Hautausschlag zu verhiiten, waschen Sie die betroffenen Stellen
sofort ab, falls Ol in die Augen gelangt oder mit anderen Kérperteilen in Beriihrung kommt.

3. Falls Ol versehentlich verschluckt wird, kann es zu Durchfall oder Erbrechen kommen.
Bewahren Sie Ol an einem fiir Kinder unzuginglichen Ort auf.

1 Den Oltank vor Inbetriebnahme der Nahmaschine

mit Ol fur die Greiferschmierung fiillen.

1) Den Oleinfilldeckel @ entfernen, und den Oltank
mithilfe des mitgelieferten Olers mit JUKI NEW
DEFRIX OIL No.1 (Teile-Nr.: MDFRX1600C0)
oder JUKI MACHINE OIL #7 (Teile-Nr.:
MMLO07600CA) fillen.

2) Ol bis zum oberen Ende des Olstandanzeigers
O cinfiillen und darauf achten, dass der Olstand
nicht die obere eingravierte Markierungslinie
Uberschreitet.

Wird zu viel Ol in den Oltank eingefilllt, I&uft Ol
aus der Entliftungsoffnung im Kugelschwimmer-

Markierungslinie gehause aus, oder es erfolgt keine einwandfreie
- ,/ Schmierung. Lassen Sie daher Sorgfalt walten.
3) Fallt der Olstand wahrend des Betriebs der
Maschine, so daR das obere Ende des Olstand-
. Obere - anzeigers @ bis zur unteren Markierungslinie im
Markierungslinie .. . s .
Olschauglas @ sinkt, ist Ol nachzufllen.

f * Fiillen Sie beim ersten Befiillen des Oltanks 280 cm? Ol als Richtlinie ein, und stellen Sie sicher, \
| dass der Olstandanzeiger korrekt funktioniert. Falls der Olstandanzeiger nicht korrekt funktio- |
| niert, versetzen Sie ihn in den funktionsfahigen Zustand, indem Sie die Nahmaschine einmal |
~7~ heigen.
= . enn Sie eine neue oder eine langere Zeit unbenutzte Nahmaschine in Betrieb nehmen, lassen
| (oo™ | Wenn sie ei der eine I3 Zeit unbenutzte Nih hine in Betrieb neh [ I
I Sie die Nahmaschine mit maximal 2.000 sti/min einlaufen. I
| « Kaufen Sie JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 (Teile-Nr.: MDFRX1600C0) oder JUKI MACHINE OIL #7 |
| (Teile-Nr.: MML007600CA) fiir die Greiferschmierung. |
|  Unbedingt sauberes Ol einfiillen. )
( Im Falle der Umlaufschmierung verringert sich die Olmenge im Oltank bei erstmaliger Benutzung

| #] Wenn sich das obere Ende des Olstandanzeigers unterhalb der unteren eingravierten Markie-
| liinwels rungslinie befindet, ist Ol in den Oltank nachzufiillen, sodass das obere Ende zwischen der obe-
| ren und unteren eingravierten Markierungslinie liegt. )

)
| —z~ der Nahmaschine, bis sich das Ol im Umlauffilter angesammelt hat. |
I
I

o — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

* Diese Nahmaschine unterscheidet sich im Aufbau von allgemeinen Steppstich-
maschinen. Beachten Sie, dass der Olmengen-Anzeigestab beim Fiillen des Ol-
tanks langsamer auf die tatsachliche Olmenge reagiert als bei allgemeinen Stepp-
stichmaschinen. Daher muss das Ol langsam in den Oltank eingefiillt werden.

* Vor allem, wenn die Nahmaschine mit Umlaufschmierung arbeitet (das in der
Bodenwanne angesammelte Ol wird umgewilzt), wird das Ol in der Nahma-
schine umgewalzt und in den Oltank zuriickgefiihrt. Es ist daher notwendig,
die Nahmaschine vor der Schmierung so lange laufen zu lassen, bis sich der
Olmengen-Anzeigestab stabilisiert hat.

N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

;;Qo

( ]
| |
| |
I I
WP wichtig |
| |
| |
| |
| |
\ )



( 4-3. Ol vom Oltank ablassen )

¥VARNUNG :

. Um durch plétzliches Anlaufen der Nahmaschine verursachte Unfille zu verhiiten, schlieBen Sie
den Netzstecker erst nach Abschluss des Olablassens an.
2. Um eine Entziindung oder Hautausschlag zu verhiiten, waschen Sie die betroffenen Stellen sofort
ab, falls Ol in die Augen gelangt oder mit anderen Kérperteilen in Beriihrung kommt.
3. Falls Ol versehentlich verschluckt wird, kann es zu Durchfall oder Erbrechen kommen. Bewahren
Sie Ol an einem fiir Kinder unzuginglichen Ort auf.

| ==
\
©
)

Q S

( 4-4. Einstellen des Nahfussdrucks )

Wenn Ol vom Oltank abgelassen wird, das Ol-
schauglas @ l6sen und entfernen.

( Beim Ablassen kann Ol aus dem OI- |
| ~ schauglas herausspritzen. In diesem Fall |
|®wird empfohlen, das Olschauglas nurzu |

I6sen anstatt es zu entfernen. Dann das Ol |
| ablassen, wihrend die vom Olschauglas @ |
l herausspritzende Olmenge reguliert wird. |

bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

WARNUNG :
Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,

Olspritzer
. Die Die
Olmengenimm Olmengenimmt RN

ab zu

Die Olmenge mit Hilfe der Einstellschraube @ einstellen. Die Schraube @ im Uhrzeigersinn drehen, um die
Olmenge im Greifer zu vergroRern, oder entgegen dem Uhrzeigersinn, um sie zu verkleinern. Wenn die Ol-
menge sehr stark verringert wird, kommt es zu einem Ausfall. Lassen Sie daher Sorgfalt walten.



(

genden Verfahren durch einen neuen zu ersetzen.

2) Den Innengreifer @ entfernen.

[Teile-Nr. des Oldochts @ ]

IVQmﬁcD Fiir sichere Benutzung ist der Oldocht des Greiferabschnitts etwa einmal pro Jahr nach dem fol- |
\

1) Die Befestigungsschrauben @ (kleiner Greifer: 2
Stellen, grol3er Greifer: 3 Stellen) 16sen, und den
Greiferkeil @ entfernen.

3) Die Olschraube @ mit dem L-férmigen Schrau-
benzieher (Teile-Nr.: B9101490000) I6sen und
entfernen.

4) Den in die Olschraube @ eingezogenen Oldocht
@ herausziehen und durch einen neuen erset-
zen.

Kleiner Greifer / GroRRer Greifer

11015906

Olmenge im Greifer ist groRer

11404704

|

Vorsicht
|

(

Bei zu starker Druckausiibung kann der 1
| fordehy BGldocht @ brechen. Den Oldocht sachte |

so weit einfiihren, dass er nicht herausge- |
zogen wird. ]

Nach dem Austausch die Olschraube @ , den
Innengreifer @ und den Greiferkeil @ durch Um-
kehren des obigen Verfahrens am Greifer anbrin-
gen.

Den Olspritzertest durchfiihren.

—

—

[ _—+~ Beim Losen/Einbauen darauf achten, dass |
keine Grate am Schlitzteil der Olschraube |
O entstehen.

La <) [l
11N AN,
o N "’”lly/, o —— ——— — — — — — — — — —

|
| @
1

—-10 -

Stellen Sie vor Gebrauch der Nahmaschine durch
einen Blick auf das Olschauglas @ sicher, dass der
Oltank ausreichend mit Ol gefiillt ist.

Falls die Sichtpriifung durch das Olstand- |
T Schauglas ergibt, dass das Ol anormal

verfarbt ist oder Staub enthélt, das Schau- |
glas I6sen, um das Ol abzulassen, und den |
Oltank mit neuem Ol fiillen.

N — — — — — — — — — — — — — —



( 4-6. Fettschmierung )

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

1. In dem Fall, dass Sie den SC-920 mit lhrer Nadhmaschine verwenden, er-
tont der Warnalarm, wenn der Zeitpunkt zum Abschmieren gekommen
ist. Wenn der Alarm ertont, tragen Sie Schmierfett auf die Abschmier-
stellen der Nahmaschine auf. Falls Sie die Nahmaschine unter rauen
Bedingungen wie hohen Temperaturen, hoher Betriebsgeschwindigkeit
und staubiger Umgebung verwenden, wird empfohlen, eine Abschmie-
rung regelmafig einmal oder mehrmals alle sechs Monate durchzufiih-
ren, um einen effizienten Betrieb der Nahmaschine zu gewahrleisten.

. Die Fettschmierstellen niemals mit Ol schmieren.

. Wenn mehr Fett als nétig aufgetragen wird, besteht die Gefahr, dass
Fett vom Fadenhebelabdeckungsbereich oder der Nadelstange aus-
lauft. Lassen Sie daher Sorgfalt walten.

4. Tragen Sie unbedingt GREASE N (Teilenummer: 40224439) auf den Wel-
lenabschnitt des Nadelstangenrahmens auf. Verwenden Sie fiir andere
Abschmierstellen der Nahmaschine die mitgelieferte JUKI GREASE A
TUBE (Teilenummer: 40006323).

)

5
=
ocd
]
=

w N

JUKI GREASE A TUBE
Teilenummer : 40006323

©

(1) Abschnitte, auf die Fett aufzutragen ist
[LH-3528A, 3528A-7, 3578A, 3578A-7]

N — — — — — — — — — — — — — —

Fadenhebel
(Oldocht)

7
Stirnplatten-
Schmierfilz

L

ol

Die Wischerabdeckung @ entfernen, und Fett auf den Schlitzteil @ der Wischermagnetplatte und der Wi-
scherverbindungsmuffe @ auftragen.

-11 -



[LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7]

Fadenhebel
(Oldocht)

Filz

Stirnplatten--_|

Schmierfilz

[Allgemein]

Die Gummikappe entfernen, den Filz in @ heraus-
nehmen, neues Fett durch die Offnung einfiillen, und
den mit Fett getrankten Filz wieder einsetzen, nach-
dem das an der Innenseite der Offnung und am Filz
haftende alte Fett entfernt worden ist.

Darlber hinaus ist Fett oberhalb des Filzes einzufil-
len und mit der Gummikappe abzudecken.

—12 -




(2) Abschmieren des hinteren Teils der Nadelstangenrahmenwelle

[Motortyp]

1) Losen Sie die Befestigungsschrauben @ des Handrads. Nehmen Sie das Handrad @ ab.
2) Lésen Sie die Befestigungsschrauben @ der Motorabdeckung. Nehmen Sie die Motorabdeckung @ ab.

3) Entfernen Sie die Schraube @ mit einem Inbusschliissel.
4) Fillen Sie die hintere Schmieréffnung @ der Nadelstangenrahmenwelle mit dem GREASE N aus einer
Spritze auf.

—13 -



[Riementyp]

1) Entfernen Sie die Kappe @ .

2) Entfernen Sie die Schraube @ mit einem Inbus-
schlussel.

3) Fllen Sie die hintere Schmierdffnung @ des
Nadelstangenrahmens mit dem GREASE N aus
einer Spritze auf.

—14 —



(3) Aufhebeverfahren der Abschmierwarnung Fiir SC-920

Wenn der Abschmierzeitpunkt ge-
kommen ist, erscheint ,E220“ auf
dem Display der LED @ in der linken
Abbildung.

Heben Sie die Warnung nach der
Abschmierung nach dem folgenden
Verfahren auf.

nur die erforderlichen Schalter fiir das Verfahren, wie nachstehend beschrieben, um die Funktionen

WARNUNG:
c Um durch unbeabsichtigte Bewegung verursachte moégliche Verletzungen zu vermeiden, betatigen Sie
anzugeben.

1) Die Stromversorgung ausschal-
ten.

2) Bei gedriickter Taste @0 die

Stromversorgung einschalten.
3) Wenn der Bildschirm angezeigt

wird, den Schalter @0 drei Se-

kunden lang gedrickt halten, bis
der Summer zweimal ertont.

4) Die Einstellungsnummer @ auf
,118" stellen.

nN
Durch Dricken der Taste

>
® wird die Funktionsnummer @
erhoht.

Durch Driicken der Taste @
R
© wird die Funktionsnummer @

erniedrigt.
( Wird die Taste A oder @ gedriickt gehalten, dndert sich die Funktionsnummer @ fort-
> -

]
| o laufend. Wird die Funktionsnummer erhoht (erniedrigt), wird der Inhalt des ndchsten (vorher- I
A )gehenden) Postens festgelegt. Lassen Sie daher bei einer Anderung des Inhalts (Betitigung der |

| Erhohungs-/Erniedrigungstaste) ausreichende Sorgfalt walten. |
)

N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

— 15—



5) Wenn die Einstellungsnummer @
auf ,118“ eingestellt wird, wird der
aktuelle Einstellwert auf der LED

@ angezeigt. Dann die Taste @
O (Taste @ ® ) driicken, um

den Wert auf ,1“ zu andern.
6) Nach AbschluR der Anderung die

Taste .9 oder @ © dri-

cken, um den geanderten Wert
festzulegen.

f Vorgichty Wird die Stromversorgung vor der Ausfiihrung dieses Schritts ausgeschaltet, wird der gesnderte ]
l Inhalt nicht aktualisiert. ,

Nach Abschluss des Vorgangs die Stromversorgung aus- und wieder einschalten, um den normalen Betrieb
wiederherzustellen.

(3) Aufhebeverfahren der Abschmier-Fehlermeldung Fiir SC-920
Wenn die Maschine nach der Anzeige von Fehler Nr. 220 (Weiterbenutzung der Maschine ohne Ab-
schmierung bei Anzeige von Fehler Nr. 220) eine bestimmte Zeitlang benutzt wird, wird Fehler Nr. 221
angezeigt und die Maschine angehalten.
In diesem Fall Fett auf die vorgeschriebenen Abschnitte auftragen, dann den Fehler gemaR der Beschrei-
bung unter "(3) Aufhebeverfahren der Abschmierwarnung Fiir SC-920" S.15 riicksetzen.
Nach Abschluss des Vorgangs die Stromversorgung aus- und wieder einschalten, um den normalen Be-
trieb wiederherzustellen.

( 4-7. Einrichten des SC-920 )

(1) Technische daten

Versorgungsspannung Dreiphasenstrom 200 bis 240 V

Frequenz 50Hz/60Hz

Betriebsumgebung Temperatur : 0 to 40°C  Luftfeuchtigkeit : maximal 90 %
Eingang 320VA

(2) Installieren auf dem Tisch (LH-3528A-7, 3568A-7, 3578A-7, 3588A-7)
1) Die mit dem Modell LH-3500A gelieferte Zier-
schraube @ in den Tisch schlagen.

| Mit SC-920 gelieferte Teile [ —| Mit LH-3500A gelieferte Teile [—

f Vordichty Die mit dem SC-920 gelieferte Zierschraube \
% l wird nicht verwendet. )
0=
0—=
oO—o
Tisch

+ Bedienerseite

—16 —



2) Den Gummidampfer @ mit der Mutter @ und
der Federscheibe @ an der Schaltkasten-Monta-
geplatte @ befestigen. Drei Satze von @ sind
erforderlich.

P == = = == ===

3) Die in Schritt 2) zusammenmontierten Schalt-
kasten-Montageplatten @ mit Zierschrauben @ ,
Unterlegscheiben @ , Federscheiben @ und Mut-
tern @ am Tisch befestigen.

Die Schraube @ @ an der zum Bediener ge-
wandten Stelle muss fest angezogen werden,
und die zwei Schrauben @ @ an den zwei vom

Bediener abgewandten Stellen missen proviso-

risch angezogen werden.
* Die Schaltkasten-Montageplatte @ gemaR der
Abbildung montieren, und dabei die Einbaurich-
tung und Lage der Lécher sorgfaltig Uberprifen.
Die mit SC-920 gelieferten Unterlegscheiben,
Federscheiben und Muttern sollten verwendet
werden.

*

Bedienerseite

4) Den SC-920 auf die Gummidampfer @ setzen und
mit Muttern @ und Unterlegscheiben @ sichern.
Den Schaltkasten montieren, wahrend die Position
der provisorisch befestigten Schaltkasten-Monta-
o geplatte (die rechte, vom Bediener aus gesehen)

N vorsichtig geandert wird.

T | (7T T e sosio st o

-\\\\\\\\ schraube verwendet, kann der Schalt-

Y
et
3
s
TR || ||

llJ“ t i

0

|

kasten nicht montiert werden, da die |

~~  Schraube mit dem Schaltkasten in Be- |
I

I

3

. Werden die Schaltkasten-Montageplat-
ten in falscher Montagerichtung oder mitI
dem Loch an einer falschen Position am |

Tisch befestigt, kann der Schaltkasten |
nicht montiert werden. )

(

I

I

| A riihrung kommt
@);

I

I

\

4
/ A—""
/: 5
By 1 [~
\\K\‘ET-/ I '
: HJ \ \ | @)
ki \ A
=)

AY
e

Von der Bedienerseite weg

0
i

3 Von der
\ \ \ \ “ \ Bedienerseite weg
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(3) Einstellverfahren des Maschinenkopfes

oy Soll eine andere Bedienungstafel als CP-18 verwendet werden, schlagen Sie in der Bedienungs- |
U anleitung der fiir das Einstellverfahren des Maschinenkopfes zu verwendenden Bedienungstafel |

3 6 1) Rufen Sie die Funktionseinstellung

\ Nr. 95 gemaR ,,#-6. Einstellen der
K/T C D LILICE Funktionen des SC-920“ in der Be-
G,

dienungsanleitung des SC-920 auf.

2) Der Maschinenkopftyp kann durch
Driicken der Taste @ O (Taste

@ 0 ) gewahlt werden.

Angaben zu den Maschinenkopfty-
pen finden Sie unter "VORSICHTS-
MASSNAHMEN BEI DER EIN-
RICHTUNG DER NAHMASCHINE"
oder "Maschinenkopfliste" auf dem
separaten Blatt.

*

3) Nach der Wahl des Maschinenkopf-

typs durch Driicken der Taste @

-

@ (Taste \&) @ ) riickt die Schritt-

»
anzeige auf 96 oder 94 vor, und das

Display wechselt automatisch auf
die Anzeige des Inhalts der Ein-
stellung, die dem Maschinenkopftyp
entspricht.

- 18 —



(4) Einstellen des Maschinenkopfes (LH-3528A-7, 3568A-7, 3578A-7, 3588A-7)

o — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

o Falls der Schlupf zwischen dem weien Markierungspunkt auf dem Handrad und der Vertiefung |
OrSIC

|® der Abdeckung nach dem Fadenabschneiden iberm&Rig groB ist, stellen Sie den Winkel des Ma- |
| schinenkopfes nach dem folgenden Verfahren ein. ]

1) Bei gleichzeitigem Driicken der Tas-

ten O und @ © den Netz-

schalter einschalten.

2) = X . wird im Display angezeigt (@),
und der Modus wird auf den Einstell-
modus umgeschaltet.

3) Die Riemenscheibe des Maschinen-
kopfes von Hand drehen, bis das
Hauptwellen-Bezugssignal erkannt
wird. Zu diesem Zeitpunkt wird der
Winkel vom Hauptwellen-Bezugssi-
gnal auf dem Anzeigefeld @ ange-
zeigt. (Der Wert ist der Bezugswert.)

4) In diesem Zustand den weilen Punkt @ des
Handrads auf die Aussparung @ der Riemen-
scheibenabdeckung ausrichten, wie in der Ab-
bildung gezeigt.

5) Die Taste @ O driicken, um die

Einstellarbeit zu beenden.

\ (Der Wert ist der Bezugswert.)




( 4-8. Installieren der Riemenabdeckung (LH-3528A, 3568A, 3578A, 3588A) )

Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,

WARNUNG :
A Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

LH-3528A, 3568A 47
LH-3578A, 3588A Q >
\ / °
~ A
© ‘L_\
./
—J (mm)

1) Fuhrungslécher @ und @ fiir Holzschrauben in die Tischplatte bohren.

2) Die Riemenabdeckung B @ provisorisch an den Fiihrungsléchern @ und @ befestigen.

3) Die Riemenabdeckung A @ am Armmontageteil befestigen.

4) Die Position der Riemenabdeckung B @ einstellen, und die Riemenabdeckung mit Holzschrauben befes-
tigen.

( 4-9. Anbringen der Nadeln )

Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

WARNUNG :
Ag Um mégliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die

[LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7] [LH-3528A(A-Typ und F-Typ)]

[LH-3528(S-Typ und G-Typ), 3528A-7, 3578A, Den Motor ausschalten.
3578A-7] DPx5(134)-Nadeln venwenden.

1) Das Handrad drehen, bis die Nadelstange die
hdchste Position ihres Hubs erreicht hat.

2) Die Nadelspannschrauben @ I6sen, und zwei
Nadeln @ so halten, daR ihre Nuten @ nach
aulien weisen.

3) Die Nadeln bis zum Anschlag in die Nadelklemrne
setyen.

4) Die Nadelspannschrauben @ gut anziehen.

9\00/9

T
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( 4-10.Herausnehmen der Spulenkapsel )

bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

WARNUNG :
Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,

1) Die Verriegelung @ anheben und die Spulenkap-
sel mit der Spule herausnehmen.

2) Die Spulenkapsel an der angehobenen Verriege-
lung halten, richtig in die Welle im Greifer setzen,
und die Verriegelung loslassen.

( 4-11.Einsetzen einer spule in eine Spulenkapsel )

bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

WARNUNG :
Um mégliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,

[LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7]

.l

”
ﬂm\ .

[LH-3528A, 3528A-7, 3578A, 3578A-7]

1) Die Spule so in die Spulenkapsel einsetzen, dass
sie sich in Richtung des Pfeils A dreht.

2) Den Faden durch den Fadenschlitz @ in der Spu-
lenkapsel fihren, und den Faden so ziehen, daf}
er unter der Spannungsfeder hindurchgeht.

3) Dann den Faden durch den anderen Fadenschlitz
@ flihren, und anschlielRend durch den Faden-
schlitz @ an der Spulenkapsel von innen.

4) Den Faden auf die Spulenfaden-Straff-Feder @
setzen.

1) Die Spule so in die Spulenkapsel einsetzen, dass
sie sich in Richtung des Pfeils A dreht.

2) Den Faden durch den Fadenschlitz @ im Greifer
fuhren, und dann den Faden so ziehen, dass er
unter der Spannfeder verlauft.

—-21-



( 4-12.Einfadeln des Maschinenkopfes )
[S-Typ und G-Typ] LH-3528A, 3528A-7, 3568A, 3568A-7

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

Abbildung 6 Abbildung 7

J
7 Zwischenfa-
< denfiihrung

-

Linker
Nadelfaden

Rechter
Nadelfaden

©

f 0 -0s

* Die Nadelfadenhebel6se wird
normalerweise nicht benutzt.

&

Fur Filamentgarn
den Maschinenkopf
gemaR der
Abbildung einfadeln.
(Die
Nadelfadenhebel6se
sollte fiir
Filamentgarn
benutzt werden.)

J

Den Maschinenkopf gemal der in der Abbildung gezeigten Reihenfolge einfadeln.
Den linken Nadelfaden in der Folge @ bis ® zum Maschinenkopf fiihren. Den rechten Nadelfaden in der
Folge @ bis @ einfadeln.

( 1. Priifen Sie sorgfiltig die Art des Einfadelns der Nadelklemmen-Fadenfiihrungen (® , ®). \
| * (S-Typ) Siehe Abb. 1 fiir Polyester-Fasergarn, Abb. 2 fiir dickes Filamentgarn der Feinheit #50
| oder niedriger und um #50, oder Abb. 3 fiir diinnes Filamentgarn der Feinheit #50 oder hoher. |
* (G-Typ) Siehe Abb. 4 fiir dickes Garn der Feinheit #5 bis #30.
I \ﬁr;ﬁc\m 2. Wenn Sie Filamentgarn zum Nahen verwenden, benutzen Sie die mit der Nahmaschine geliefer- I
| ten Filzfadenfiihrungen. Falls der Nadelfaden sich lockert oder reiflt, treffen Sie Vorbeugungs- |
| maBRnahmen, wie z. B. Umwickeln der Nadel mit Faden (S-Typ). |
3. Um Kettelfaden zu produzieren, sollte die Filzfadenfiihrung (in Abb. 2 oder Abb. 3) fiir den S-Typ, |
oder der Nadelfadendriicker (in Abb. 5) fiir den G-Typ verwendet werden.
4. Fur das Modell LH-3528A-7 oder LH-3568A-7 ist die Zwischenfadenfiihrung wie folgt einzufadeln: I
* Fir Polyester-Fasergarn siehe Abb. 6. Fiir Filamentgarn siehe Abb. 7. )

p— — —



[G-Typ] LH-3578A, 3578A-7, 3588A, 3588A-7

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

Abbildung 1 Abbildung 2

e

SN

i A

'~

Linker >
Nadelfaden \
\ \ \ \ Rechter
Nadelfaden

Zwischenfadenfiihrung

N 14 mm A
::‘ . 5 u;ﬁ
_ N\
.
\@
0 -6
J

Den Maschinenkopf gemaR der in der Abbildung gezeigten Reihenfolge einfadeln.
Den linken Nadelfaden in der Folge @ bis ® zum Maschinenkopf fiihren. Den rechten Nadelfaden in der
Folge @ bis @ einfadeln.

e ————————————————————————————— — — — —

. 1. Die Fadenfiihrung ( ® * @) ist in der Lage, je nach ihrer Neigung Flattern des Nadelfadens zu \l
|@ verhindern. Wird die Fadenfiihrung zu stark geneigt, kann sich der Nadelfaden an der Faden- |
| fithrung ( ® * @) verfangen. Daher die Neigung der Fadenfiihrung sorgfiltig einstellen. |
| 2. Fiir das Modell LH-3578A-7 oder LH-3588A-7 ist die Zwischenfadenfiihrung wie folgt einzufadeln: ]
~— — — «—Fti-Relyester-Fasergarn-siche-Abb. 4= Ftir-Filementgarnsiehe-Abb2.— — — — — — — _
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[A-Typ und F-Typ]

Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,

WARNUNG :
C} Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

Abbildung 3

L
=

Abbildung 4

r
\

Zwischenfadenfiihrung

N

Linker
Nadelfaden

| 1Y)

Rechter
Nadelfaden

b

WL

Den Maschinenkopf gemaR der in der Abbildung gezeigten Reihenfolge einfadeln.
Den linken Nadelfaden in der Folge @ bis ® zum Maschinenkopf flihren. Den rechten Nadelfaden in der
Folge @ bis @ einfadeln.

| 1. Beim Einfideln der Nadelklemmen-Fadenfithrungen ( ® , ®) sorgfiltig vorgehen. |
| - Siehe Abb. 1 fiir diinnes Filamentgarn der Feinheit #50 oder héher und Abb. 2 fiir dickes Fi- |
| =~ lamentgarn der Feinheit #50 oder niedriger, Filamentgarn um die Feinheit #50 und Polyester- |
| Vorsicht Fasergarn. |
@ 2. Den rechten Nadelfaden durch die Oberseite der Fadenfiihrungsoése @ fiihren.
I 3. Den Faden folgendermaBen durch die Zwischenfadenfiihrung von LH-3528A-7 und -3568A-7 I
| flihren. |
\ « Abb. 3 fiir Polyester-Fasergarn. Abb. 4 fiir Filamentgarn. )



( 4-13. Fadenspannung )

WARNUNG :
Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,

bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

[S-Typ und G-Typ]

[A-Typ und F-Typ]

{
.._L::

-
——
-t .

1) Nadelfadenspannung
Die Fadenspannungsmutter Nr.2 @ im Uhrzeigersinn drehen, um die Nadelfadenspannung zu erhdhen,

oder entgegen dem Uhrzeigersinn, um sie zu verringern.

2) Spulenfadenspannung
Die Spannungseinstellschraube @ im Uhrzeigersinn drehen, um die Spulenfadenspannung zu erhéhen,

oder entgegen dem Uhrzeigersinn, um sie zu verringern.
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( 4-14.Fadenspannung )

1) Die Spule bis zum Anschlag auf die Spulerspindel
@ schieben.

2) Den Spulenfaden von der Garnrolle auf der rech-
ten Seite des Garnstanders abziehen und geman
der linken Abbildung einfaddeln. Dann das Ende
des Spulenfadens um mehrere Umdrehungen im
Uhrzeigersinn auf die Spule wickeln.

(Im Falle einer Aluminiumspule ist der vom Spulenfa-
denspanner kommende Faden nach dem Aufwickeln
des Fadenendes im Uhrzeigersinn um mehrere Um-
drehungen entgegen dem Uhrzeigersinn zu wickeln,
um das Aufwickeln des Spulenfadens zu erleichtern.)

3) Die Spulerausloseklinke @ in Richtung A driicken,

und die Nahmaschine einschalten. Die Spule dreht

sich in Richtung C, und der Spulenfaden wird auf-

§<—G

gewickelt. Die Spulerspindel @ bleibt automatisch
stehen, sobald die Bewicklung beendet ist.
4) Die Spule abnehmen, und den Spulenfaden mit
der Schneide des Fadenhalters @ abschneiden.
5) Um den Spulenfaden-Wickelbetrag einzustellen,
die Befestigungsschraube @ I6sen, und den Spu-
ler-Auslésehebel @ in Richtung A oder B schie-
ben. Dann die Befestigungsschraube @ anziehen.
Richtung A : Verringern
Richtung B : Vergrofern
6) Wird die Spule nicht gleichmafRig mit Faden
bewickelt, die Mutter @ 16sen, und die Hohe der
Spuler-Spannscheibe @ einstellen.
Bei der Standardeinstellung liegt die Mitte der Spule
auf gleicher Hohe mit der Mitte der Fadenspannungs-

Wicke
Nach

1.

scheibe @ .

+ Die Position der Fadenspannungsscheibe @ in Richtung D
einstellen, wenn der Spulenfaden-Wickelbetrag im unteren Teil
der Spule zu grof ist, und in Richtung E, wenn Spulenfaden-

Ibetrag im oberen Teil der Spule zu grol} ist.
der Einstellung die Mutter @ festziehen.

7) Zum Einstellen der Spulenfadenspannung die Fadenspanner-
mutter @ drehen.

— — — — — — — — — — — — — — — — — —

Achten Sie beim Bewickeln der Spule darauf, daR der
Faden zwischen Spule und Fadenspannungsscheibe
0 zu Beginn des Wickelvorgangs straff ist.

. Wenn Sie eine Spule bewickeln, ohne daR ein Nahvor-

gang durchgefiihrt wird, entfernen Sie den Nadelfaden
vom Fadenweg des Fadenhebels, und nehmen Sie die
Spule aus dem Greifer heraus.

stander herausgezogene Faden durch Windeinfluss
(Richtung) lockert und sich im Handrad verfangt. Ach-
ten Sie daher auf die Windrichtung.

. Der lockere Teil des Fadens kann sich an der Riemen-

scheibe verfangen. Um die oben beschriebene Stérung
zu vermeiden, wird empfohlen, die Spule auf der vom
Motor abgewandten F-Seite zu bewickeln.

— — — — — — — — — — — — — — — — — —

]
I
I
I
I
I
. Es besteht die Moglichkeit, dass sich der vom Garn- |
I
I
I
I
I
]



( 4-15.Fadenanzugsfeder )

A

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

[S-Typ und G-Typ]

(1) Zum Andern des Hubs der Fadenanzugsfeder

1

I

- o

2\
o7

| J‘,’J

2w || 4

/

Il

1) Fur die Fadenanzugsfeder @ auf der linken Seite, die Schraube @ I6sen, und den Hub der Feder durch
Verschieben der Schraube im Einstellschlitz einstellen.
2) Fir die Fadenanzugsfeder @ auf der rechten Seite die Schraube @ Idsen, und den Hub der Feder durch
Verschieben der Fadenanzugsfeder-Einstellplatte @ entlang der Fadenanzugsfederbasis @ einstellen.

I
\

[ o~
VQ) §cm

in Pfeilrichtung gedreht wird.

Vergewissern Sie sich auBerdem, dass sich bei den Modellen LH-3528A, 3528A-7, 3578A und
3578A-7, die Fadenspannungsscheiben @ und ® einwandfrei heben, wenn der Handlifterhebel {®

(2) Zum Andern der Spannung der Fadenanzugsfeder

/ ) Al
AN

Verringern \ =4

1)

E»rhiih_en
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Zum Andern der Spannung der Fadenanzugs-
feder @ auf der linken Seite die Mutter @ I6sen,
und den Federbolzen @ im Uhrzeigersinn dre-
hen, um die Federspannung zu erhdhen, bzw.
entgegen dem Uhrzeigersinn, um sie zu verrin-
gern.

Nach der Einstellung den Bolzen durch Festzie-
hen der Mutter @ fixieren.

Zum Andern der Spannung der Fadenanzugs-
feder @ auf der rechten Seite die Schraube @
l6sen, und die Mutter @ im Uhrzeigersinn drehen,
um die Federspannung zu erhéhen, bzw. ent-
gegen dem Uhrzeigersinn, um sie zu verringern.
Nach der Einstellung die Mutter durch Festziehen
der Schraube @ fixieren.




[A-Typ und F-Typ]

(1) Zum Andern des Hubs der Fadenanzugsfeder

1) Der Hub der rechten Fadenanzugsfeder @ kann nach Lésen der Halteschraube @ des Fadenspanners
Nr.2 durch Verschieben der Fadenspannereinheit Nr.2 @ nach links oder rechts eingestellt werden.

2) Der Hub der linken Fadenanzugsfeder @ kann nach Lésen der Halteschraube @ des Fadenspanners
Nr.2 durch Verschieben der Fadenspannereinheit Nr.2 @ nach links oder rechts eingestellt werden.

3) Die Fadenspannereinheit Nr.2 @ und @ nach rechts verschieben, um den Hub der Fadenanzugsfeder zu
vergréfern, oder nach links, um den Hub zu verkleinem.

( Beim Einstellen des Hubs der Fadenanzugsfedern @ und @ sollten die Fadenfreigabestifte @ und |
| Tt O nicht mit der Scheibenfreigabeplatte @ in Berithrung kommen. |
|UVergewissern Sie sich auBerdem, dass sich bei den Modellen LH-3528A und 3528A-7 die Faden- |
| spannungsscheiben @ und ® einwandfrei heben, wenn der Handlifterhebel @ in Pfeilrichtung |
\ gedreht wird.

_ __ Yedrehtwid. _

(2) Zum Andern der Spannung der Fadenanzugsfeder

1) Die Spannung der rechten Fadenanzugsfeder
@ wird durch Drehen des Federbolzens @ nach
rechts erhéht und durch Drehen nach links verrin-
gert.

2) Die Spannung der linken Fadenanzugsfeder @
wird durch Drehen des Federbolzens @ nach
rechts erhéht und durch Drehen nach links verrin-
gert.
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( 4-16.Einstellen der Stichlange )

( 4-17.Beziehung zwischen Nadel und Greifer )

Drehen Sie den Stichlangen-Einstellknopf @ nach
links (rechts), um den Wert auf dem Knopf, welcher
der gewlinschten Stichlange entspricht, auf den in
den Maschinenarm eingravierten Markierungspunkt
© cinzustellen.

Wenn der Stichlangen-Einstellknopf @ schwergan-
gig ist, drehen Sie ihn, wahrend Sie den Stichum-
schalthebel @ leicht niederdriicken.

* Riickwartsnahbetrieb

1) Den Nahrichtungshebel @ niederdriicken.

2) Rickwartsstiche werden ausgefihrt, solange der
Hebel gedrickt gehalten wird.

3) Wird der Hebel losgelassen, lauft die Maschine
wieder vowarts.

L/

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

[LH-3528A, 3528A-7, 3578A, 3578A-7]

W S

]h (0 0 )

* Nadel und Greifer wie folgt einstellen.

1) Den Stichlangen-Einstellknopf flir den A- oder F-Typ auf 2, fir den S-Typ auf 2,5 oder fiir den G-Typ auf 3
einstellen.

2) Die Nadelstange durch Drehen des Handrads auf die Tiefstellung absenken, und die Klemmschraube @
des Nadelstangen-Verbindungsbolzens l6sen.

3) Die Hohe der Nadelstange festlegen. Die oberen beiden eingravierten Markierungslinien gelten fur die
Nadel DP X 5 (134), und die unteren beiden flur die Nadel DP X 17 (135 X 7).

[Einstellverfahren fiir Nadel DP X 5 (134)]

Die oberste eingravierte Markierungslinie @) der Nadelstange @ auf die Unterkante der Nadelstangen-
Schwingplatte @ einstellen, und die Klemmschraube @ des Nadelstangen-Verbindungsbolzens anziehen. In
diesem Fall hebt sich die Nadelstange um 2,2 mm von der Tiefstellung (Einstellung der zweiten eingravierten
Markierungslinie @ auf die Unterkante der Nadelstangen-Schwingplatte @ ), und die Greiferblattspitze ist auf
die Nadelmitte ausgerichtet. Dann betragt der Abstand zwischen dem oberen Ende des Nadelbhrs und der
Greiferblattspitze 1,2 mm.

[Einstellverfahren fiir Nadel DP X 17 (135 X 7)]
Die Einstellung unter Verwendung der oberen beiden eingravierten Markierungslinien nach dem gleichen
Verfahren wie bei [Einstellverfahren fir Nadel DP X 5 (134)] durchfiihren.
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[LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7]

P,

2,.2mm

* Nadel und Greifer wie folgt einstellen.

[Einstellverfahren fiir Nadel DP X 5 (134)]

1) Den Stichlangen-Einstellknopf auf die Ska-
la einstellen (Typ S: 2,5, Typ G: 3).

2) Das Handrad drehen, um die Greiferblatt-
spitze auf die Nadelmitte auszurichten,
wenn sich die Nadelstange von der Tief-
stellung um 2,2 mm hebt (die untere ein-
gravierte Markierungslinie der Nadelstange
ist auf die Unterkante der Nadelstangen-
Schwingplatte ausgerichtet). Die Einstel-
lung ist vorschriftsmaRig, wenn der Abstand
zwischen dem oberen Ende des Nadel6hrs
und der Greiferblattspitze 1,2 mm betragt.

3) Wenn die Beziehung zwischen Nadel und Greifer nicht wie oben beschrieben ist, die Nadelspannschrau-
be @ entfernen, und die Nadelklemme @ um eine Drehung drehen (Ausmal der Einstellung : 0,6 mm).
Die Beziehung zwischen Nadel und Greifer kann auch durch Entfernen der Schraube @ vom Federschuh
und durch Drehen des Federschuhs @ um eine halbe Drehung eingestellt werden (Ausmal der Einstel-

lung : 0,3 mm).

[Einstellverfahren fiir Nadel DP X 17 (135 X 7)]
Wenn die Nadel durch DP X 17 (135 X 7) ersetzt wird, ist auch die Nadelklemme @ zu ersetzen. (Die Nadel-
klemme fir DP X 17 (135 X 7) ist ein Sonderteil.) Verwenden Sie dieselbe eingravierte Markierungslinie der
Nadelstange wie fiir DP X 5 (134). Das Einstellverfahren ist mit dem fiir DP X 5 (134) identisch.

[Allgemein]

0,01 bis 0,05mm l |

s

* Die Position des Greifers festlegen.

1)

2)

Die drei Befestigungsschrauben @ des Schne-
ckenrads (klein) 16sen, und die Nadelstange
durch Drehen des Handrads um 2,2 mm von der
Tiefstellung anheben.

In diesem Zustand die vier Befestigungsschrau-
ben @ im Greiferantriebswellensattel @ I6sen,
und den Greiferantriebswellensattel @ durch
Verschieben nach rechts oder links so einstellen,
dass ein Abstand von 0,01 bis 0,05 mm zwischen
der Blattspitze @ des Greifers und der Nadel @
besteht. Dann die Befestigungsschrauben @ an-
ziehen.

3) Als nachstes in dem in Schritt 1) beschriebenen Zustand die Blattspitze des Greifers auf die Mitte
der Nadel ausrichten, und die Befestigungsschrauben @ des Schneckenrads (klein) anziehen.
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(' 4-18.Pedaldruck und Pedalhub )

bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

WARNUNG :
Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,

Hohere
Seite

Tiefere
Seite

(" 4-19.Pedaleinstellung )

(1) Einstellen des zum Niederdriicken des
Pedals nach vorn erforderlichen Drucks
1) Wird die Pedaldruck-Einstellfeder @ auf der tiefe-
ren Seite eingehangt, nimmt der Pedaldruck ab.
Wird sie auf der héheren Seite eingehangt, nimmt
der Pedaldruck zu.
(2) Einstellen des zum Niederdriicken des Pedals
nach hinten erforderlichen Drucks
1) Durch Hineindrehen der Riickwartsdruck-Regu-
lierschraube @ erhoht sich der Druck, wahrend er
sich durch Herausdrehen verringert.
(3) Einstellen des Pedalhubs
1) Der Pedalhub verringert sich, wenn die Verbin-

dungsstange @ in das linke Loch @ eingefiihrt
wird.

bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

WARNUNG :
Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,

L T
Ty TTe—
e 8? T
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(1) Installieren der Verbindungsstange

1) Das Pedal @ in Pfeilrichtung nach rechts oder
links schieben, so dal® Motorsteuerhebel @ und
Verbindungsstange @ in einer Ebene liegen.

(2) Einstellen der Pedalneigung

1) Die Pedalneigung kann durch Verandern der
Lange der Verbindungsstange beliebig eingestellt
werden.

2) Die Klemmschraube @ I6sen, und die Lange der
Verbindungsstange @ einstellen.
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(5. BETRIEB DER NAHMASCHINE

( 5-1. Pedalbedienung )

Bl Die Bedienung des Pedals erfolgt in den
folgenden vier Stufen :

1) Wird das Pedal leicht nach vorn niedergedriickt,
lauft die Maschine mit niedriger Geschwindigkeit.
B)

2) Wird das Pedal weiter nach vorn niedergedrickt,
lauft die Maschine mit hoher Geschwindigkeit. @)
(Wird der Schalter fur automatisches Ruckwarts-
nahen betatigt, lauft die Maschine nach Abschluf®
des Rickwartsnahens mit hoher Geschwindig-
keit.)

3) Wird das Pedal auf die Ausgangsstellung zurtick-
gestellt, bleibt die Maschine stehen
(mit der Nadel in Hoch- oder Tiefstellung). @

4) Wird das Pedal ganz nach hinten niedergedriickt,
schneidet die Maschine den Faden ab. @

* Bei Verwendung des Auto-Lifters (AK135) werden die Schaltstufen zwischen Stopp und Fadenabschnei-

den um 1 Stufe erhoht.

Der Nahful hebt sich, wenn der hintere Teil des Pedals leicht niedergedriickt wird ®, und der Nahful
senkt sich einmal, wenn der hintere Teil des Pedals kraftig weiter niedergedrickt wird.
Dann wird der Fadenabschneider betatigt und der Nahful® wieder angehoben.

* Wird das Pedal wahrend des automatischen Rickwartsndhens am Nahtanfang auf die Neutralstellung
zurlickgestellt, bleibt die Maschine nach Ausflihrung des Rickwartsnahens stehen.

» Die Maschine fiihrt normales Fadenabschneiden aus, selbst wenn das Pedal unmittelbar nach dem N&-
hen mit hoher oder niedriger Geschwindigkeit nach hinten niedergedriickt wird.

« Die Maschine fuhrt vollstdndiges Fadenabschneiden aus, selbst wenn das Pedal unmittelbar nach Beginn
des Fadenabschneidevorgangs auf die Neutralstellung zuriickgestellt wird.

( 5-2. Handheber )

1) Um den Nahful® in der angehobenen Stellung zu
halten, den Handheber @ in Pfeilrichtung drehen.
Dadurch wird der Nahful® um 7 mm angehoben.

2) Durch Zuriickstellen des Handhebers wird der
Nahfull wieder abgesenkt. Dadurch wird der Nah-
fuld wieder auf seine vorgegebene Tiefstellung
zurlickgestellt.

3) Durch Betatigung des Kniehebers wird der Nah-
full um etwa 13 mm angehoben.

( Fiihren Sie den Fadenabschneidevorgang )\
| Py niemals bei angehobenem NahfuR durch, |
| Toehty da sonst der Wischer mit dem NahfuR in |
| Beriihrung kommen und die Nadel brechen |
| kann, wenn die Ndhmaschine mit angeho- |
l benem N&hfuB betrieben wird. )
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( 5-3. Einstellen des Nahfussdrucks )

Verringern @ Erhéhen

Die Mutter @ durch Linksdrehen I6sen, und den
NahfuRfederregler @ zum Einstellen des Drucks
drehen. Den Regler im Uhrzeigersinn drehen, um
den Druck zu erhéhen, und entgegen dem Uhrzei-
gersinn, um den Druck zu verringern.

Nach der Einstellung die Mutter @ festziehen.

Durch Lésen der Schraube @ und Drehen des Mi-
krolifterbolzens @ kann die Hohe des NahfuRes um
0 bis 0,5 mm verstellt werden.
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( 5-5. Fadenspannungslockerungsumschaltung bei verwendung des Knielifters )

Beim Modell LH-3568A, 3568A-7, 3588A und 3588A-
7 wurde die Fadenspannungsfreigabe des Faden-
spannungsreglers werksseitig vor der Auslieferung
mit dem Kbnielifter oder der AK-Vorrichtung gekop-
pelt.

* Fiir den Fall, dass die Fadenspannungsfreigabe
nicht mit dem Knielifter oder der AK-
Vorrichtung gekoppelt ist

Im Falle einer Maschine mit Wischer den Wischer-

magneten entfernen. Die Kappe auf der Rickseite

entfernen, die Schraube @ l6sen, dann die Schrau-
be @ in Pfeilrichtung bis zum Ende des Schlitzes der

Hebestange @ verschieben und wieder anziehen.

( Der Faden lockert sich nur, wenn die Fa- |
| denspannungsfreigabeplatte @ oder der |
| o Handlifterhebel @ bettigt wird. I
| g' Wird der Nihbetrieb gestartet, ohne die Fa- |
| denspannung freizugeben, wirkt eine Last [
| auf die Nadel ein, wenn der Stoff herausge- |
| zogen wird, was zu einer Verbiegung oder |
| einem Bruch der Nadel fiihrt. )

4 ey s

5-6. Manuelle Nahrichtungs-Schnellumschaltung
9 (Ausfiihrung mit Nahrichtungs-Schnellumschaltung)

[LH-3528A, 3528A-7, 3578A-7]
0B-Typ

|

[LH-3568A-7, 3588A-7]

* Gebrauchsweise

1) Wird der Schalter @ gedriickt, l1auft die Nahmaschine sofort in Rickwartsrichtung, um Riickwartsnahen

auszuflihren.

2) Die Maschine fuhrt Rickwartsstiche aus, solange der Schalter gedriickt gehalten wird.
3) Sobald der Schalter losgelassen wird, lauft die Maschine wieder in der normalen Richtung.

—34—



(6. WARTUNG

Ve

.

6-1. Umschaltverfahren zwischen Untertransport und Nadeltransport und
Einstellung (nur fir LH-3528A)

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

(1) Umriistung auf Untertransport und Einstellung

1) Den Stichlangen-Einstellknopf auf den Minimalwert einstellen. Dann die Zapfenschraube @ entfernen.
Die Nadelstangen-Schwingstange @ vom Nadelstangen-Schwingstangenarm @ zur Nadelschwingstan-
gen-Befestigungsplatte @ verschieben, und die Stange mit der Zapfenschraube @ befestigen.

Nadel

0

2)

— 35—

Nach dem Austausch von Transporteur und
Stichplatte gegen die Teile fiur Untertransport
die Position der Nadelschwingstangen-Mon-
tageplatte @ so einstellen, dass die Nadelmitte
auf die Stichldcher @ in der Stichplatte @ aus-
gerichtet ist, und die Befestigungsschrauben @
anziehen.

Dann den Nahfull ebenfalls durch denjenigen
fir Untertransport ersetzen.

Die Befestigungsschrauben @ und ® (2Stellen)
am Zahnriemenrad @® I6sen. Die Befestigungs-
schrauben in der Reihenfolge ® und @ lésen.
Dabei die in der Schraubenbohrung € des
Zahnriemenrads @® befindliche Schraube Nr. 1 @
entfernen und in die um 180° versetzte Schrau-
benbohrung @ einsetzen. (Abb. a)

Die Riemenscheibe um 180° drehen, ohne die
Greiferantriebswelle zu drehen, die Abflachung
der Greiferantriebswelle auf die Schraubenboh-
rung @ im Zahnriemenrad @ ausrichten, und mit
den Befestigungsschrauben @ befestigen. Die
Schraube Nr. 1 @ im hinteren Lager {® der Grei-
ferantriebswelle ist auf die Abflachung der Grei-
ferantriebswelle ausgerichtet. Diesen Zustand
zum Standard machen. (Abb. b)

Dann auch die in der Schraubenbohrung ® des
Zahnriemenrads ® befindliche Schraube Nr. 2 ®
anziehen.




(2) Umriistung auf Nadeltransport und Einstellung
Dieses Verfahren ist die Umkehrung von ,(1) Umristung auf Untertransport und Einstellung®.

Die Zapfenschraube @ I6sen, dann die Nadelstangen-Schwingstange @ von der Nadelschwingstangen-
Montageplatte @ zum Nadelstangen-Schwingstangenarm @ verschieben und mit der Zapfenschraube @
befestigen.

Transporteur, Stichplatte und Nahfull durch die Teile fir Nadeltransport ersetzen.

Die Befestigungsschrauben @ und @® (2Stellen) am Zahnriemenrad @ 16sen. Die Befestigungsschrauben in
der Reihenfolge ® und @ Idsen. Dabei die in der Schraubenbohrung @ befindliche Schraube @ entfernen
und in die um 180° versetzte Schraubenbohrung @) einsetzen. (Abb. b)

Die Riemenscheibe um 180° drehen, ohne die Greiferantriebswelle zu drehen, die Abflachung der Greiferan-
triebswelle auf die Schraubenbohrung @ im Zahnriemenrad (® ausrichten, und mit den Befestigungsschrau-
ben @ befestigen. Der Standard ist gegeben, wenn die Schraube Nr. 1 @ im hinteren Lager @ der Greifer-
antriebswelle auf die Abflachung der Greiferantriebswelle ausgerichtet ist. (Abb. a)

Dann auch die in der Schraubenbohrung & des Zahnriemenrads (® befindliche Schraube Nr. 2 ® anziehen.
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( 6-2. Andern des Transportzeitpunkts )

©|8
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Der Transportzeitpunkt wurde werksseitig eingestellt,
wie in der linken Abbildung dargestellt.

Der folgende Abschnitt beschreibt die Anderung des
Transportzeitpunkts, um besser gespannte Nahte
von dem in der rechten Abbildung gezeigten Zustand
Zu erzeugen.

1) Die Riemenscheibe @
drehen, und den Steuer-
riemen @ von der Rie-
menscheibe abnehmen.

[

4

s
'y

%,

OMN,

||
oSl

) ZA

Nadel Oberseite der

Stichplatte

Ausrichten
f I N BN N N / /i
C 1

7

Transporteur

2) Die Riemenscheibe @ in der Drehrichtung der Nahmaschine drehen, um die Nadel von ihrer Hochstellung
aus abzusenken, bis sie auf die Stichplatte @ ausgerichtet ist.
3) Die Greiferantriebswelle @ drehen, um den Transporteur von seiner Tiefstellung aus anzuheben, bis er

mit der Oberflache der Stichplatte blindig ist.
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4) Wahrend Nadel und Transporteur sorgfaltig in dem
oben beschriebenen Zustand gehalten werden,
den Steuerriemen @ um die Riemenscheibe legen.

5) Den Zeitpunkt des rechten und linken Greifers
sowie des Fadenabschneidenockens geman "4-
17. Beziehung zwischen Nadel und Greifer"
S$.29 und "6-3. Einstellen des Fadenab-
schneidenockens" S.38 einstellen.

( Der Greiferzeitpunkt kann sich durch Ent- )
[ fernen/Austauschen des Steuerriemens |
| forfchty andern, was zu Stichauslassen fiihrt. Um |
|U dies zu verhiiten, stellen Sie unbedingt [
| den Zeitpunkt von Greifer und Fadenab- [
| schneidenocken ein. _‘}



( 6-3. Einstellen des Fadenabschneidenockens )

Oberflache B

i

(1) Position von Fadenabschneidenocken

1)

und Fadenabschneidezeitpunkt
Den in den Arm eingravierten Markierungspunkt
@ auf den in das Handrad eingravierten Markie-
rungspunkt @ (rot) ausrichten.

2) Wenn der Fadenabschneider-Antriebsarman-

schlag @ mit dem Messerantriebsarm @ in Be-
rihrung kommt, die Nockenrolle @ in die Nut im
Fadenabschneidenocken @ driicken.

Unter Beibehaltung des obigen Zustands den
Fadenabschneidenocken @ drehen, bis die in
der linken Abbildung angezeigte Position er-
reicht ist. Wenn der Fadenabschneidenocken
die abgebildete Position erreicht (der Zwischen-
punkt des Abschnitts, in dem sich die Form der
Nut im Fadenabschneidenocken @ von linear zu
diagonal andert), die zwei Klemmschrauben des
Fadenabschneidenockens @ anziehen.

[Uberpriifen des Zeitpunkts des Fadenabschneide-
nockens]

1)

2)

Die Nockenrolle @ in die Nut des Nockens dri-
cken, bis sie sicher darin sitzt.

Das Handrad @ in entgegengesetzter Richtung
der Nahmaschinendrehung drehen, bis seine
reibungslose Bewegung behindert wird. Zu die-
sem Zeitpunkt sicherstellen, dass der in den Arm
eingravierte Markierungspunkt @ auf den in das
Handrad eingravierten Markierungspunkt @ (rot)
ausgerichtet ist.

(2) Abstand zwischen Fadenabschneidenocken und Fadenspannungs-Freigabearm
1) Den Fadenspannungs-Freigabearm @ niederdriicken.
2) Dabei die Einstellung so vornehmen, dass ein Abstand A von 0,5 mm zwischen der Oberflache B der

3)
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rechten Endflache des Fadenabschneidenockens @ und dem Rollenabschnitt @ des Fadenspannungs-
Freigabearms @ vorhanden ist.

Zum Einstellen die zwei Feststellschrauben @ l6sen, die Position des Fadenspannungs-Freigabearman-
schlags @ so einstellen, dass er 0,5 mm Abstand von Oberflache B hat, und die zwei Feststellschrauben
@® anziehen.
Fir den Fall, dass der Abstand gré3er als 0,5 mm ist : Der Abstandsstiftmechanismus hebt sich nicht
genug, so dass es zu einem Fadenabschneideversagen kommt.

Fur den Fall, dass der Abstand kleiner als 0,5 mm ist : Der Rollenabschnitt @ kommt mit dem Fadenab-
schneidenocken @ in Beriihrung, um den Fadenabschneiderbetrieb zu verhindern.



( 6-4. Einstellen des Greifernadelschutzes )

Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, da der Motor vollkommen stillsteht,

WARNUNG :
A Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

(Nach innen biegen.) (Nach auBen biegen.)

0 bis 0,05mm

Beim Auswechseln des Greifers die Position des Nadelschutzes lberprifen.

Die Standardposition des Greifernadelschutzes wird erhalten, wenn der Greifernadelschutz @ mit der Seiten-

flache der Nadel @ in Beriihrung kommt und die Eingrifflange zwischen Nadel und Greifernadelschutz 0 bis

0,05 mm betragt. Ist das nicht der Fall, ist eine Einstellung durch Biegen des Greifernadelschutzes vorzuneh-

men.

1) Um den Greifernadelschutz nach innen zu biegen, ist ein Schraubenzieher in die Auenseite des Greifer-
nadelschutzes einzufiihren.

2) Um den Greifernadelschutz nach auf’en zu biegen, ist ein Schraubenzieher in die Innenseite des Greifer-
nadelschutzes einzufiihren.

Dabei sicherstellen, dass der Abstand zwischen der Nadel und der Greiferblattspitze 0,01 bis 0,05 mm be-

tragt. (Siehe "4-17. Beziehung zwischen Nadel und Greifer [Allgemein]” S.30.)

( 6-5. Einstellen der Innengreiferfiihrung )

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
é Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,

bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

1) Das Handrad in normaler Richtung drehen, um
die Innengreiferfihrung @ in die optimale Posi-
tion zu bringen.

2) Die Spulenkapsel @ in Pfeilrichtung drehen,
und den Innengreiferanschlag @ mit der Nut der
Stichplatte @ in Beriihrung bringen.

3) Die Befestigungsschraube @ der Innengreifer-
fihrung l6sen, und den Abstand zwischen der
Innengreiferfiihrung und dem Vorsprung @ der
Spulenkapsel auf 0,2 bis 0,3 mm einstellen. Dann
die Befestigungsschraube @ der Innengreiferfih-
rung wieder fest anziehen.
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( 6-6. Einstellen der Hohe und neigung des Transporteurs )

bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

WARNUNG :
Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,

1mm
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(1) Einstellen der Hohe
1) Die Befestigungsschraube @ der Transportan-

triebsstange I6sen. Die Transportantriebsstangen-
welle @ drehen, um die Héhe des Transporteurs
einzustellen. Die Standardhéhe ist 1 mm Uber der
Stichplatte in der hochsten Position.

(2) Neigung
1) Die Kappe @ auf der Seite des Maschinenbetts

entfernen, die Befestigungsschraube @ der
Transportstangenwelle 16sen, und den gezahnten
Teil @ zum Einstellen der Neigung drehen.

Die Standardneigung ist die Position, an welcher
der eingravierte Markierungspunkt @ des Trans-
portstangenarms auf den eingravierten Markie-
rungspunkt @ der Transportstangenwelle ausge-
richtet ist.

(Der eingravierte Markierungspunkt @ wird nicht
benutzt.)



( 6-7. Auswechseln der Lehre )

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

Antriebsarmstift

®
®

S
T
]
t=d

1]
.

AN

Antriebsarmstift

* Bewegung des Greiferwellensattels beim Auswechseln der Lehre

1) Die Schrauben Nr. 2 @ der Greiferantriebswellenzahnrader @ I6sen.

2) Die Nadel auf die Greiferblattspitze ausrichten.

3) Die Schrauben Nr. 1 @ der Greiferantriebswellenzahnrader @ geringfligig I16sen, sodass die Schrauben
nicht aus der Abflachung der Greiferantriebswelle herauskommen.

« Die vier Befestigungsschrauben @ des Verbindungsglieds (Einh.) @ 16sen. (Ndhmaschine mit Fadenab-
schneider )

4) Die zwei Befestigungsschrauben @ des Greiferwellensattels @ l6sen, und den Greiferwellensattel verschieben.
(Dabei drehen sich auch die Zahnrader der Greiferantriebswelle.)

5) Den Abstand zwischen der Nadel und der Greiferblattspitze auf 0,01 bis 0,05 mm einstellen.

6) Die zwei Befestigungsschrauben @ des Greiferwellensattels anziehen.

7) Die Schrauben ab Nr. 1 @ an der Position anziehen, an welcher der Abstand zwischen den Zahnradern @ der Grei-
ferantriebswelle und den Greiferwellenséatteln @ 0,5 mm betragt. Dann die Schrauben Nr. 2 @ anziehen.

+ Die Antriebsarme @ und @ jeweils in Richtung @ und ® mit dem Antriebsarmstift in Beriihrung bringen,
und die vier Befestigungsschrauben @ im Verbindungsglied (Einh.) @ anziehen. (Nahmaschine mit Fa-
denabschneider )

( 6-8. Einstellen der Fadendriickerfeder )

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

Einen Stab (dlinne Stange, Schraubenschlissel
usw.) @ in die Einstelloffnung @ der
Fadendriickerfederplatte @ einfiihren, und die Be-
festigungsschraube @ mit einem 1,5 mm
Inbusschlissel l16sen.

Die Fadendriickerfeder durch Verschieben des
Stabs @ in Richtung des Pfeils A einstellen und
mit der Befestigungsschraube @ sichern.

— —— —— ——————— —— — —

( 77, Bei zu hohem oder niedrigem Druck der )|
IU Fadendriickerfeder treten Klemmstoérun- |
\ gen auf. Lassen Sie daher Sorgfalt walten. )
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( 6-9. Einstellen der Position des Schwingmessers)

WARNUNG :

A

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

(1) Typen von Teilen

Typ A/S
Typ A/S
1 | 40012404 Gegenmesser
2 | 40109415 Schwingmesser
3 | 40076708 Klemmfeder
4 | 40076709 Klemme
Typ G
Typ G
1 | 40098763 Gegenmesser
2 | 40098762 Schwingmesser
3 | 40098764 Klemme
(2) Arbeitsverfahren
\» S 1) Losen Sie die Klemmschraube @ im hinteren
== N | | — Teil des Maschinenbettes und stellen Sie die
/ | S Abstande ® und @ zwischen dem oberen Ende
? - ‘?j : des Schwingmessers @ und der Mitte der Nadel
j| j © zum Zeitpunkt des Wartens so ein, dass sie
E y die in der folgenden Liste angegebenen Male
L annehmen, wenn die Vorschubteilung minimal ist
und die Nadel @ sich an ihrem unteren Totpunkt
r\<\\ befindet.

Linkes Messer Rechtes Messer
B] (® Bezugswert) ® (@ Bezugswert)
AJS tﬂggézﬁj 6,2 (3,5) 7.5 2,7)
LH3528A-7
o N Y
LH3588A-7 & (5.8) 89 1)
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||

2) Der Abstand @ zwischen dem Schwingmesser
@ und dem Vorsprung @ des Innengreifers wah-
rend des Betriebs ist in der untenstehenden Liste
angegeben. Lésen Sie die Befestigungsschrau-
ben @ und @ des Schwingmessers, und stellen
Sie das Spiel ein.

(F)
Linkes Messer | Rechtes Messer
LH3528A-7 _ _
A/S LH3568A7 0,2 bis 0,4 0,2 bis 0,4
LH3528A-7 _ _
_Hasesa7 | 010is03 | 01bis03

LH3578A-7 | 0,3 bis 0,5 0,3 bis 0,5

LH3588A-7 | 0,1 bis 0,2 0,1 bis 0,2
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( 6-10.Einstellen der Gegenmesserposition, des Messerdrucks und der Klemme)

Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,

WARNUNG :
C} Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

1) Einstellen des Eingriffs des Gegenmessers
Losen Sie die Befestigungsschrauben @ des
Gegenmessers. Nehmen Sie eine Feineinstellung
des Gegenmessers unter Beachtung der unten
beschriebenen Vorsichtsmalinahmen vor.

Ziehen Sie die Befestigungsschrauben @ nach
der Einstellung fest.

W N

( \@lc\m Wenn der Eingriff des Gegenmessers nicht vollstindig ist, wie in @ gezeigt, kann es zu einer Be- |
l@ schadigung des Gegenmessers und/oder einem Fadenabschneidefehler kommen. )
- Typ A/S

Das Gegenmesser @ sollte unbedingt in das
Schwingmesser (Auge) eingreifen.

+Typ G

1. Das Gegenmesser @ sollte unbedingt in das
Schwingmesser (Auge) @ eingreifen.

2. Stellen Sie das Gegenmesser @ so ein, dass
die rechte Seite des Gegenmessers @ $ mit der
linken Endflache des Nadelfaden-Spreizhakenab-
schnitts des Schwingmessers @ fluchtet oder ein
kleiner Abstand zwischen ihnen besteht (Abb. 1).
Das Gegenmesser darf nicht in den @)-Abschnitt
des Nadelfaden-Spreizhakens eingreifen.

oder

Fig 1
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2) Einstellen des Messerdrucks

1.Losen Sie die Befestigungsschraube @ der
Gegenmesserbasis @ . Stellen Sie die Hohe des
Gegenmessers mit dem Exzenterstift @ ein, um
den Messerdruck des Gegenmessers @ ange-
messen einzustellen.

2.Der Standard-Einstellwert der Gegenmesser-
position wird erhalten, indem der Exzenterstift @
auf die Position eingestellt wird, die durch Drehen
des Exzenterstifts @ in einer Richtung erreicht
wird, so dass das Schwingmesser @ um unge-
fahr 10° (nach unten) gedrickt wird, nachdem
das Gegenmesser @ mit dem Schwingmesser @
in Kontakt kommt.

Falls der Gegenmesserdruck zu hoch ist :
+ Der Faden wird leicht abgeschnitten, doch
das Gegenmesser nutzt sich schnell ab.

+ Die Betriebslast des Schwingmessers
wird erhoht, was manchmal zu
Fadenabschneideversagen aufgrund einer
Funktionsstérung des Schwingmessers

( )
| |
| |
| |
| |
| |
| |
I fahrt. I
| flosi |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
{ )

=]
=
Lw
[+

©

Falls der Gegenmesserdruck zu niedrig ist :

+ Der Faden wird moglicherweise nicht
abgeschnitten.

+ Ein Einzelgarn des Fadens bleibt nach dem
Fadenabschneiden Ubrig. Der Nadelfaden
verfangt sich im Fadenabschneider, was
zu Hangenbleiben des Nadelfadens
fihren kann, wenn das Nahgut aus der
Nahmaschine herausgenommen wird.

3) Einstellen des Klemmendrucks
1. Fihren Sie die Stange (diinne Stange, Steck-

schliissel oder dergleichen) @ in die Einstell6ff-
nung @ in der Klemmenbasis @ ein. Lésen Sie
in diesem Zustand die Befestigungsschraube @
mit einem 1,5-mm-Inbusschlissel.

2. Stellen Sie die Klemme ein, indem Sie die Stange
@ in Richtung des Pfeils A bewegen, und sichern
Sie sie mit der Befestigungsschraube @ .

{ o Beachten Sie, dass bei zu hohem oder zu ]

@ niedrigem Klemmendruck Klemmdefekte |

{ auftreten kénnen. )
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( 6-11. Position des Wischers )

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen stillsteht,
bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

(K

1) Den eingravierten Markierungspunkt @ am Maschinenarm auf den wei3en eingravierten Markierungs-
punkt @ am Handrad ausrichten.

2) Die Stange @ in Pfeilrichtung verschieben und mit den zwei Klemmschrauben @ so einstellen, dass der
Abstand zwischen dem oberen Ende der Nadel und dem Wischer @ ungefahr 2 mm betragt.

( 6-12.Vorsicht bei der Installation der Zusatzvorrichtungen )

Achten Sie darauf, dass die Schraube @ nicht auf
der Riickseite des Bettschiebers tUbersteht, wenn
Sie die Zusatzvorrichtung mit der Schraube am Bett-
schieber befestigen.

‘ Wenn die Schraube libersteht, wie in der \
| \ﬁr;ﬁc\ht Abbildung gezeigt, behindert sie andere |
| Komponenten und verursacht eine St6- |

)
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(" 6-13.Auswechseln der Spulenfaden- Straff-Feder J

L (nur fur LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7)

1) Die Schraube @ lésen, und die Spulenfaden-
Straff-Feder @ von der Nut an der Spulenkapsel
enfernen.

2) Die neue Spulenfaden-Straff-Feder @ durch die
Nut in die Spulenkapsel passen.

3) Die Spulenfaden-Straff-Feder @ durch Anziehen
der Schraube @ in der Spulenkapsel befestigen.
Nun Arbeitsbereich und Spannung der Feder
sorgfaltig Uberprifen.

( 6-14.Stoppen der Nadelstangen und Eckenwinkel fiir Eckennédhen J

S (nur fur LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7)

 Stoppen der Nadelstange

Wenn der Umschalthebel @ zur Position L bewegt

wird, bleibt die linke Nadelstange stehen, und wenn
er zur Position R bewegt wird, bleibt die rechte Na-
delstange stehen.

* Beim Umschalten auf 2-Nadel-Betrieb

Den Umschaltfeststellhebel @ driicken. Der Um-
schalthebel @ kehrt zur Position ,0“ zuriick, und die
Maschine schaltet auf 2-Nadel-Nahbetrieb um.

* Beziehung zwischen Winkel der Kanten und

der Stichlange
Fir genaues Kantennahen kann die Stichlange unter

Bezugnahme auf die Tabelle fiir die Anzahl der Stiche
nach Lehren bestimmt werden. Jedoch Uberprifen, ob
(3/16" - Lehre) die festgelegte Stichlange wirklich zu der Kante palt,
indem sie tatsachlich genaht wird.

(Beispiel)

Um eine 90" -Kante mit einer 3/16". Lehre und einer
Stichlange von 1,6mm zu nahen, kann die Stichzahl
folgendermalen erhalten werden. Die "90" -Spalten
in der Tabelle fur die Anzahl der Stiche nach Stich-
Idngen- Lehren zum Suchen nach der Spalte, in der
"1,6" angegeben ist, beachten. "3" kann dann tber
den "1,6" -Zeilen gefunden werden. Died bedeutet,
daf die Stichzahl 3 ist.

» Wenn eine kante genaht wird, deren Winkel 40’ oder weniger betrégt, ist der Fadenanzugsbetrag )

(
| der Spulenfaden-Straff-Feder unzureichend. In diesem Fall bliden sich Fadenreste auf der Kehr- |
| seite des Materials. |
| * Wenn die Umschaltung fiir getrennten Nadelstangenantrieb durchgefiihrt werden soll, muss |
| Vosichty  die Ndhmaschine erst angehalten werden. Wird die Umschaltung bei 1.000 sti/min oder hdher |
| @ durchgefiihrt, kommt es zu einer Stérung. |
* Wenn die Nahmaschine mit getrenntem Nadelstangenantrieb als Ersatz fiir eine 1-Nadel-Nahma-
| schine eingesetzt wird, kommt es zu einer Stérung der Nahmaschine. Wenn die Nahmaschine |
| als 1-Nadel-Nahmaschine verwendet werden soll, ist eine der beiden Nadeln zu entfernen und |
| die Ndhmaschine im Zweinadelbetrieb zu benutzen.

_ __ _ Gie Ndhmaschine im Zweinadelbetrieb zu benutzen. |



7. STICH-ZU-WINKEL-TABELLE NACH LEHRE
(Teilungs- und mm-UmwandlungStabelie)

1/8"(3,17mm)

5/32"(3,96mm)

Stichzahl Stichzahl
_— 1 2 3 4 5 6 7 8 9 —— 1 2 3 4 5 6 7 8 9
40 44 12922 |17(15 40 36 127 [22(18 |16
50 3412317 50 42 |28 |21]17
60 27118 60 34123 |17
70 4523|115 70 28119
80 38119 80 47 | 24 | 16
90 32116 90 40| 20
100 2,6 100 33| 17
3/16"(4,76mm) 7/32"(5,56mm)
Stichzahl Stichzahl
N 1 2 3 4 5 6 7 8 9 N 1 2 3 4 5 6 7 8 9
40 33 (26|22 [19[16][15 40 51138 ([31]25[22]19]|17
50 34 (26 [20[17][15 50 4013024201715
60 27 (21116 [ 14 60 48 3224 (19|16
70 3412317 ]14 70 46 | 26| 20|16
80 28 [ 19 [ 14 80 33122 |17
90 48 |24 |16 90 56 [ 28 |19 ] 14
100 4,0 | 2,0 100 47 | 23|16
1/4"(6,35mm) 9/32"(7,14mm)
Stichzahl Stichzahl
Ore 1 2 3 4 5 6 7 8 9 e 1 2 3 4 5 6 7 8 9
40 44 (35129 (25(22]20 40 49 393328 [25]22
50 46 | 34 |28 23[20([17]16 50 51138 (31(26[22|19]17
60 37128221916 60 41 1312512111815
70 46 | 3123|1916 70 51134 [25[20|17 |15
80 3826|1916 80 431282117 (14
90 3212216 90 36 241814
100 27118 100 302015
5/16"(7,93mm) 3/8"(9,52mm)
Stichzahl Stichzahl
- 1 2 3 4 5 6 7 8 9 - 1 2 3 4 5 6 7 8 9
40 44 | 37 |32 |28]|25 40 44 | 37 33|29
50 43 [34]129]25(22|19 50 41134129 ]|26]|23
60 46 35128 [23]|20)|18]16 60 41 133|127 ]124 (21|18
70 38129123 [19[17 (15 70 45 |34 |27]123[119 |17
80 48 132124 ]|19]16 80 38 (28 [23[19][16
90 40 |27 |20]| 16 90 481322411916
100 34123]|17 100 40127 ]|20]|16
1/2"(12,7mm)
Stichzahl
N 1 2 3 4 5 6 7 8 9
40 58 | 50|44 39
50 5514539 (34|30
60 55|44 |37 |31[28]24
70 45 |36 |30 ]|26]23]20
80 51138 [31(25 22|29 |17
90 42 322521 [18|16 |14
100 53 (36 [27[21[18]15]13
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(8. STORUNGEN UND ABHILFEMASSNAHMEN ABHILFEMASSNAHME )

STORUNG URSACHE CORRECTIVE MEASURES
Fadenbruch @ Fadenweg,Nadelspitze, Greiferblatt- Scharfe Kanten oder Grate mit feinem
(Faden ist auf- spitze oder Spulenkapsel-Fihrungs- Sandpapier beseitigen. Die Oberflache der
gedreht oder nut in der Stichplatte weist scharfe Spulenkapsel-Fuhrungsnut in der Stichpl-
abgeschabt.) Kanten oder Grate auf. atte mit einer Schwabbelscheibe polieren.

(Nadelfaden von
2 bis 3cm Lange
bleibt auf der
Kehrseite des
Stoffs zurlick.)

(Spulenfaden
kommt aus der
Spule heraus.)

©®E

®

® Q@

®

©

Nadelfadenspannung ist zu hoch.
Spulenkapsel-Freigabehebel hat zu
grofden Abstand von der Spulenkap-
sel.

Greiferblattspitze beriihrt Nadel.

Greifer wird nich trichtig geschmiert.

Nadelfadenspannung ist zu gering.
Fadenanzugsfeder ist zu straff und
Hub ist zu klein.
Nadel-Greifer-Synchronisierung ist
falsch.

Der Faden dreht sich auf.

Es werden keine gleichférmigen Fa-
denschlaufen beim Abketteln gebil-
det.

Die Spule ist mit einer GbermafRigen
Fadenmenge bewickelt. (Insbesonde-
re Filamentgarn)

Die Nadel fadenspannung einstellen.

Den Abstand verkleinem.

(Siehe "6-5.Einstellen der Innengreifer-
fiihrung" p.39.)

Siehe "6-9. Einstellen der position des
Schwingmessers" p.42.

Die dem Greifer zugefiihrte Schmier-
O6lmenge gemal "4-9. Anbringen der
Nadeln" p.20 vergrof3ern.

Die Nadelfadenspannung einstellen.

Die Spannung der Feder verringern und
den Hub vergroRern.

Siehe "6-9.Einstellen der position des
Schwingmessers" p.42.

Den Faden umdie

Nadelwickeln. L -

A

Die Fadenfiihrung mit Filzkissen venwen-
den.

Den optionalen Nadelklemmendraht ver-
wenden.

Die Spule zu 80 % ihrer Kapazitat mit
Faden bewickeln.

2. Stichauslassen

Q@ @ e ©® O

Abstand zwischen Nadel und Greifer
blattspitze ist zu groRR.
Nadel-Greifer-Synchronisierung ist
falsch.

NahfuRdruck ist unzureichend.
Nadel stangenhdhe ist falsch.

Nadeln sind etwas zu dinn.
Synthetikfaden oder diinner Faden
wird venwendet.

Stichauslassen tritt am Nahanfang
auf.

Stichauslassen tritt auf, wenn mehr-
lagige Teile des Materials genaht
werden.

Stichauslassen tritt auf, wenn die
Stoffdicke sich andert, d. h. von
einem zweilagigen Teil zu einem
mehrlagigen Teil und umgekehrt.

Siehe "6-9. Einstellen der position des
Schwingmessers" p.42.

Siehe "6-9. Einstellen der position des
Schwingmessers" p.42.

Den Druckfederregler anziehen.

Siehe "6-9. Einstellen der position des
Schwingmessers" p.42.

Die Nadeln durch dickere ersetzen.

Den Faden um die Nadel wickeln.

Den optionalen Nadelklemmendraht ver-
wenden.

Die Ndhmaschine um 2 bis 3 Stiche ab
dem Nahanfang im Soft-Start-Modus be-
treiben.

Benutzen Sie die Nadelfadenfiihrung, und
stellen Sie die Greifersteuerung genau ein.

Den Nahful® zum Bediener hin bewegen.
Dabei darauf achten, dass der Nahful
nicht mit der Nadel in Berlihrung kommt.
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STORUNG URSACHE CORRECTIVE MEASURES
3. Lockere Stiche @ Spulenfaden lauft nicht durch Gabelen- Die Spulenkapsel korrekt einfadeln.
de der Spulenkapsel-Spannungsfeder.
@ Fadenwegistrauh. Rauhigkeiten mit feinem Sandpapier be-
seitigen, oder die Oberflache mit einer
Schwabbelscheibe polieren.
® Spule lauft nicht reibungslos. Spule oder Greifer auswechseln.
@ Spulenkapsel-Freigabehebel hat zu Siehe "6-5. Einstellen der Innengreifer-
gren Abstand von der Spule. fiihrung" p.39.
(® Spulenfadenspannung ist zu gering. Die Spulenfadenspannung einstellen.
® Spule ist zu straff bewickelt. Die Spannungskomponenten am Spuler
einstellen.
@ Der NahfuR driickt den mehrlagigen Den Nahful gegen den Gelenknahful’
Stoffabschnitt nicht sicher an. (B1524512FBE) austauschen.
(Ein Nahful mit groRem vorderen und hin-
teren Elevationswinkel ist zu bevorzugen.)
Den Greiferzeitpunkt um 2 bis 3 Grad ver-
zdgern.
Das Nadeldhr ist zu klein fir die Die Nadelfadenhebeldse benutzen.
Garndicke, so dass die reibungslose
Aufnahmebewegung des Faden-
hebels beeintrachtigt wird.
(® Was die Spannung von dickem Garn be- Den Nadelfadendriicker benutzen.
trifft, so kann weder die Nadelfadenspan- Die Spulenfadenspannungsfeder t0,3
nung noch die Spulenfadenspannung er- (22612808) benutzen.
héht werden, so dass es zur Erzeugung
von isolierten Leerschleifen kommt.
Isolierte Leerschleifen werden wah- Die Greifersteuerung verzégern.
rend des Ruckwartsnahens erzeugt.
4. Fadenabschnei- Die Position des Schwingmessers ist Siehe "6-9. Einstellen der position des
deversagen nicht korrekt. Schwingmessers" p.42.
@ Der Spulenfaden kann nicht abge- Einen Transporteur mit dickeren Zahnen (2
schnitten werden, wenn der Kettelfa- mm) benutzen.
den abgeschnitten wird. Die Steuerung des Fadenabschneideno-
ckens um 5° verzégern.
5. Der Totgangbe- | @O Der Gegenmesserdruck ist unange- Den Messerdruck erhéhen.
trag ist Uberma- messen. Siehe "6-8. Einstellen der Fadendrii-
3ig groB3. ckerfeder" p.41.
® Das Spiel zwischen Spule und Spu- Spule und Spulenkapsel neu auswahlen.
lenkapsel ist Ubermafig grol}.
® Die Totgangverhitungsfeder funktio- Den Federdruck erhéhen.
niert nicht richtig.
@ Das Totgangverhitungsblatt ist nicht Das Blatt einlegen.
eingesetzt.
® Die Fadenabschneidegeschwindigkeit Die Fadenabschneidegeschwindigkeit ver-
ist zu hoch. ringern.
6. Klemmversagen @ Der Klemmendruck ist auf einen zu Den Klemmendruck erhéhen oder verringern.

®

hohen oder niedrigen Wert eingestellt
worden.

Der Klemmendruck ist zu hoch und
fihrt zu einer permanenten Einsatzer-
muidung der Klemmplatten-Druckfeder.
Der Spulenfaden rutscht wegen der
Spulenfaden-Durchhangverhitungs-
feder des Kappenhakens ab.

Wegen unterschiedlicher Fadenfeinheits-
nummern zwischen Nadel- und Spulen-
faden verheddern sich die Faden beim
Fadenabschneiden stark miteinander.
Die Transporteurhdhe ist zu niedrig.

Siehe "6-8. Einstellen der Fadendrii-
ckerfeder" p.41.

Die Klemmplatten-Druckfeder durch eine
neue ersetzen.

Die Spulenfaden-Durchhangverhitungsfe-
der entfernen.

Den optionalen Kappenhaken im Klem-
menstil verwenden.

Die vom Spannungsregler Nr. 1 ausgelibte
Spannung erhdhen.

Den Zeitpunkt des Fadenabschneideno-
ckens verzdgern.

Die Transporteurhéhe vergréRern.
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(9. MOTORRIEMENSCHEIBE UND RIEMEN )

M Motorriemenscheibe und Riemen fiir Maschine ohne Fadenabschneider sind nachfolgend
beschrieben.

1) Verwenden Sie einen Kupplungsmotor mit einer Ausgangsleistung von 400 W (2P).

2) Verwenden Sie einen Keilriemen des Typs M.

3) Die Beziehung zwischen Motorriemenscheibe, Riemenlange und Drehzahl der Nahmaschine ist aus der
nachstehenden Tabelle ersichtlich.

LH-3528A, 3568A, 3578A, 3588A
Motorriemenscheibe Nahgeschwindigkeit (sti/min) Riemen
AuRendurch
HBenaUrehmesser Teile-Nr. 50Hz 60Hz Lénge Teile-Nr.
(mm)
75 MTKP0070000 3000 -
43 Zoll MTJVMO0430A
70 MTKP0065000 2790 -
65 MTKP0060000 2580 3000
42 Zoll MTJVMO00420A
60 MTKP0055000 2370 2740

*

Den effektiven Durchmesser der Motorriemenscheibe erhdlt man, indem man 5 mm vom Auf3en-
durchmesser subtrahiert.

Der Motor muss sich entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, von der Riemenscheibenseite aus ge-
sehen. Achten Sie darauf, dass er nicht in entgegengesetzter Richtung gedreht wird.

*
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