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/\ VORSICHT

In dieser Bedienungsanleitung fiir das Modell PLC-2710NVM werden nur die Unterschiede
zum Standardmodell (PLC-2710V) beschrieben.

Fur sicherheitsbezogene Informationen lesen Sie den Abschnitt ,,Sicherheitshinweise® in
der Bedienungsanleitung fiir das Standardmodell zum vollen Verstandnis sorgfiltig durch,
bevor Sie lhre Nahmaschine benutzen.




(1. Technische Daten

PLC-2710NVM70BBZ

No. Posten Anwendung
1 | Modell PLC-2710NVM
2 | Modellbezeichnung 1-Nadel-Steppstich-Sdulenndhmaschine mit kombiniertem Unter-, Ober- und Nadel-
transport, Vertikalachsengreifer, Fadenabschneider
3 | Anwendung Mittelschwere bis schwere Stoffe, Autositze, Mobel
4 | Nahgeschwindigkeit Max. 2.500 sti/min (Siehe ,,10. NAHGESCHWINDIGKEITSTABELLE* in der Bedie-
nungsanleitung fiir das Standardmodell.)
5 | Nadel Ferd. SCHMETZ 134 - 35 (Nm 100 bis Nm 180) (Standard: Nm 140)
6 | Geeignete Fadenstarke zum #30 bis #5 (Europa 60 / 3 bis 20 / 3)
Nahen
7 | Geeignete Fadenstarke zum #30 bis #5 (Europa 60 / 3 bis 20/ 3)
Abschneiden
8 | Stichlange Max. 12 mm (Vorwarts-/Rickwartstransport)
Die Maschine wird jedoch mit einer auf 7 mm begrenzten Stichlange ausgeliefert.
9 | Nahfullhub 20 mm
10 | N&hfuR-Druckregler Elektronische Steuerung (angetrieben durch einen Impulsmotor)
11 | Horizontaltransportsteuerung Elektronische Steuerung (angetrieben durch einen Impulsmotor)
12 | Alternierende Vertikaltransport- Elektronische Steuerung (angetrieben durch einen Impulsmotor)
steuerung
13 | Ruckwartsnahen-Einstellme- Impulsmotorsteuerung (mit Nahrichtungsumschalter)
thode
14 | Anzahl der Muster Nahmuster.........ccoooiiie 99 Muster (Fur Vieleckform-Nahen kdnnen bis
zu 10 Muster registriert werden.)
Zyklusnahmuster..........cccccceeveveenenn. 9 Muster
Sonderteilungsmuster ............c.......... 20 Muster
Verdichtungsstich-Sondermuster ...... 9 Muster
15 | Fadenhebel Fadenhebel in Stangenausfiihrung
16 | Nadelstangenhub 40 mm
17 | Betrag der alternierenden Verti- Max. 9 mm
kalbewegung Die Maschine wird jedoch mit einer auf 6,5 mm begrenzten Stichldnge ausgeliefert.
18 | Nadelfadenspannung Elektronische Steuerung (angetrieben durch einen Magneten)
19 | Greifer Vertikalachse, 1,6-fach-Greifer (Klinkentyp)
20 | Transportmechanismus Kastentransport
21 Antriebs.system./. Betatigungs- Hauptwellen-Direktantriebssystem/Steuerriemen
mechanismus fiir Ober- und
Untertransport
22 | Schmierung Automatische Schmierung iiber Oltank (mit Olstandanzeiger)
23 | Schmierdl JUKI New Defrix Oil No. 1 (entspricht ISO-Standard VG7)
oder JUKI MACHINE OIL No.7
24 | BettgroRe 643 mm x 178 mm
25 | Platz unter dem Arm 347 mm x 298 mm
26 | HandradgroRe AuRendurchmesser : 123 mm
27 | Motor/Schaltkasten DD-Motor: Schaltkasten fir 800-W-Wechselstrom-Servomotor: SC-952
28 | Maschinenkopfgewicht 85 kg
29 | Nennleistungsaufnahme 600VA
30 | Gerausch - Entsprechender kontinuierlicher Emissions-Schalldruckpegel (LpA) am Arbeitsplatz :

A-bewerteter Wert von 83,5 dB; (einschlief3lich KpA= 2,5 dB); gemaR ISO 10821- C.6.2
-1ISO 11204 GR2 bei 2.500 sti/min.

- Schallleistungspegel (LWA):
A-bewerteter Wert von 90,5 dB; (einschlief3lich KWA = 2,5 dB); gemaf 1ISO 10821-
C.6.2 -ISO 3744 GR2 bei 2.500 sti/min.
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( 2. Einfadeln des Maschinenkopfes )

WARNUNG :

Um durch plétzliches Anlaufen der Nahmaschine verursachte Verletzungen zu vermeiden, fiihren Sie die
folgende Arbeit erst aus, nachdem Sie den Netzschalter ausgeschaltet und sich vergewissert haben, daf
der Motor vollkommen stillsteht.

Den Maschinenkopf gemaR der in der Abbil-
dung gezeigten Reihenfolge einfadeln.

* Den Faden durch die rechte Seite
der Fadenfiihrung ® ziehen.




( 3. Fadengeberfihrung

)

der Motor vollkommen stillsteht.

WARNUNG :
Um durch plétzliches Anlaufen der Nahmaschine verursachte Verletzungen zu vermeiden, fiihren Sie die
folgende Arbeit erst aus, nachdem Sie den Netzschalter ausgeschaltet und sich vergewissert haben, daB
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Wenn Sie die Menge des vom Fadengeberhebel

zugefuhrten Fadens andern mdchten, 16sen Sie

die Befestigungsschraube der Fadengeberfihrung

@ und verschieben Sie die Fadengeberfiihrung @

entsprechend.
Verschieben Sie die Fadengeberfiihrung in Richtung
A, um den Fadenvorschubbetrag zu verringern.
Verschieben Sie die Fadengeberfiihrung in Richtung
B, um den Fadenvorschubbetrag zu erhéhen.

* Standardposition der Fadengeberfiihrung
Die Position, in der sich die Fadengeberflihrung
@ an ihrem unteren Ende befindet, wahrend die
Befestigungsschraube in der oberen Gewindebohrung
(@) in der Fadenflihrungs-Montageplatte @
angebracht ist (siehe Abbildung links.)

Wenn Sie die Fadengeberfiihrung von ihrer
Standardposition aus in Richtung B verschieben
wollen, fiihren Sie die Befestigungsschraube der
Fadengeberfihrung @ in die untere Gewindebohrung
(@) in der Fadenfiihrungs-Montageplatte @ ein.



( 4. Einstellen des Greifernadelschutzes )

WARNUNG :

Um magliche Personenschaden durch abruptes Anlaufen der Néhmaschine zu verhindern, schalten Sie die Betriebsart

unbedingt auf den ,,Greifersteuerungs-Einstellmodus® um.

Der NahfuB hebt sich automatisch, wenn die Betriebsart auf den ,,Greifersteuerungs-Einstellmodus“ umgeschaltet
é wird. AuBerdem senkt sich der NahfuR ebenfalls, wenn der ,,Greifersteuerungs-Einstellmodus” beendet ist und die

Stromversorgung ausgeschaltet wird. Halten Sie wahrend der Ausfiihrung des Vorgangs unbedingt lhre Hande usw.

vom NahfuR fern.

Bei einer Nahmaschine, die mit der Stichauslassungs-Erkennungsvorrichtung ausgestattet ist, kann das von der

Sensor-LED abgestrahlte Licht in die Augen fallen und Blendung verursachen, wenn die Greifersteuerung eingestellt

wird. Um dies zu vermeiden, decken Sie die LED ab, bevor Sie die Greifersteuerung einstellen.

Wenn ein Greifer ausgewechselt worden ist, muf} die

Position des Greifernadelschutzes tiberprift werden.

In der Standardposition des Greifernadelschutzes

@A muh dieser gegen die Seitenflache der Nadel @

druicken, so dalk die Nadel um 0,05 bis 0,2 mm von ihrer

senkrechten Position abgelenkt wird.

Wenn der oben genannte Standardzustand nicht

erreicht wird, fihren Sie einen Schraubendreher (klein)

O in die Nadelschutz-Einstellschraube @ ein, und

justieren Sie die Position des Nadelschutzes.

1) Versetzen Sie die Nahmaschine in den Greifer-Ein-
stellmodus.

2) Um den Greifernadelschutz in Richtung a zu biegen, die Nadelschutz-Einstellschraube in Richtung A drehen.
3) Um den Greifernadelschutz in Richtung b zu biegen, die Nadelschutz-Einstellschraube in Richtung B drehen.
4) Im letzten Schritt des Verfahrens ist der Abstand zwischen Nadel und Greifer entsprechend einzustellen.

( 5. Einstellen des Spulenkapsel-freigabehebels )

WARNUNG :

Um durch plétzliches Anlaufen der Ndhmaschine verursachte Verletzungen zu vermeiden, fihren Sie die
folgende Arbeit erst aus, nachdem Sie den Netzschalter ausgeschaltet und sich vergewissert haben, da
der Motor vollkommen stillsteht.

1) Die Greiferabdeckung 6ffnen. (Offnungsverfahren:
Die Greiferabdeckung direkt nach oben anheben
und nach rechts oder links verschieben.)

2) Das Handrad in seiner normalen Drehrichtung
drehen, um den Spulenkapsel-Freigabehebel @ in
seine hintere Endposition zu bringen.

3) Den Innengreifer @ in Pfeilrichtung drehen, bis der
Anschlag @ gegen die Schlitze in der Stichplatte
O gedriickt wird.

4) Die Feststellschraube @ der Spulenkapsel-Off-
nungshebelkurbel 16sen. Den Abstand zwischen
dem Spulenkapsel-Offnungshebel und dem Vor-
sprung A der Spulenkapsel auf 0,2 bis 0,3 mm ein-
stellen.

5) Die Feststellschraube @ anziehen, wahrend die
Kurbel @ des Spulenkapsel-Offnungshebels nie-
dergedriickt wird.

6) Bewegen Sie die Spulenkapsel-Freigabehebel @
auf und ab, um sicherzustellen, dass kein Spiel in
der Druckrichtung vorhanden ist.

o — — — — — — — — —— — — — — — —

e Im Falle der 2-Nadel-Maschine ist die gleiche )
| U Einstellung sowohl am rechten als auch am |
\ linken Greifer vorzunehmen. )

i@‘




( 6. Einstellen der Offnersteuerung

)

WARNUNG :

A

der Motor vollkommen stillsteht.

Um durch plétzliches Anlaufen der Nahmaschine verursachte Verletzungen zu vermeiden, fiihren Sie die
folgende Arbeit erst aus, nachdem Sie den Netzschalter ausgeschaltet und sich vergewissert haben, daR

£
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[Bedingungen]
Der angezeigte Winkel sollte 0° betragen, wenn sich
die Nadelstange an ihrem oberen Totpunkt befindet.
195+5°
16515°

Rechter Greifer
Linker Greifer

Winkelanzeige

P>

1) Versetzen Sie die Nahmaschine in den Greifer-
steuerungs-Einstellmodus.

2) Losen Sie fir den rechten Greifer die Befes-
tigungsschraube in der Seitenabdeckung auf
der Bedienerseite, um die Seitenabdeckung zu
entfernen.

(Fur den linken Greifer entfernen Sie die Sei-
tenabdeckung auf der gegenliberliegenden
Seite der Bedienungsperson)

3) Lésen Sie die Offnernocken-Befestigungs-
schraube @ .

4) Wahrend Sie den auf dem Bildschirm ange-
zeigten Winkel Uberprifen, drehen Sie das
Handrad, um den Greifer auf den in der Tabelle
angegebenen Winkel zu bringen. Ziehen Sie
in diesem Zustand die Befestigungsschraube
@ des Offnernockens an der Stelle an, an der
sich der Offner @ von der am weitesten vom
vorstehenden Teil C des inneren Greifers @
entfernten Position zu bewegen beginnt.
Ziehen Sie zu diesem Zeitpunkt die Befesti-
gungsschraube @ des Offnernockens so an,
dass zwischen der Oberseite des Offnerno-
ckens @ und der Unterseite des Offnerarms @
ein Spiel von 0,2 bis 0,5 mm vorhanden ist.

5) Installieren Sie die Seitenabdeckung mit der
Befestigungsschraube der Seitenabdeckung.

6) Dricken Sie die Taste , um den Greifer-
steuerungs-Einstellmodus zu verlassen.

Fiihren Sie eine Winkelkorrektur durch,\
bevor Sie mit der Einstellung der Offner- |
steuerung beginnen, um sicherzustellen, |
dass 0° angezeigt wird, wenn sich die |
b~ Nadelstange an ihrem oberen Totpunkt |

(

|

|

|

|

| (&8 ) befindet. |
@
|

|

|

{
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Im Falle der 2-Nadel-Ndhmaschine befin- |
det sich die Offnerarm-Klemmschraube |
O des linken Greifers auf der gegen- |
Uiberliegenden Seite der Bedienungsper- |



( 7. So korrigieren Sie den Hauptwellen-Referenzwinkel )

Nachdem Sie die Nullpunkte der Motoren (Hauptmotor, Vorschubmotor, NahfuBmotor und Motor fiir alter-
nierende Vertikalbewegung) eingestellt haben, korrigieren Sie den Referenzwinkel des Hauptmotors.

Winkelanzeige

9. Hook timing adjustment mode

-

I
y/

1)

3)

4)

5)

Halten Sie [[If] @ auf dem Nahbetriebsbild-
schirm gedrickt, und wahlen Sie ,9. Greifer-
steuerungs-Einstellmodus®.

Setzen Sie die Messuhr an die Nadelklemme
an, und drehen Sie das Handrad, um die Na-
delstange auf ihren oberen Totpunkt zu brin-
gen.

Uberpriifen Sie den auf dem Bildschirm ange-
zeigten Winkel.

Dricken Sie , um den Bildschirm wieder
auf den Nahbetriebsbildschirm umzuschalten.
Drlcken Sie m @ auf dem Nahbetriebsbild-
schirm, um ,1. Speicherschalter”, ,1. Alle an-
zeigen® und ,1. Hauptwellen-Referenzwinkel-
korrektur® in der geschriebenen Reihenfolge zu
wahlen.



U120 Msin-sh

Korrekturwert

-

MAX

60

Winkelanzeige

6)

8)

Geben Sie auf dem Bedienfeld einen Korrek-
turwert ein, so dass der in Schritt 3 geprifte
Winkel ,0“ (Null) oder ,,360“ wird.

Geben Sie zum Beispiel ,-5“ ein, wenn der in
Schritt 3 geprufte Winkel ,5° ist. Geben Sie 8"
ein, wenn der Winkel, den Sie gepruft haben,
»352 ist.

Driicken Sie -.I , um den von |Ihnen einge-

gebenen Wert zu bestatigen.

Rufen Sie den ,Greifersteuerungs-Einstellmo-
dus” auf. Prifen Sie, ob der Winkel ,0“ (Null)
angezeigt wird, wenn sich die Nadelstange an
ihrem oberen Totpunkt befindet.



( 8. Position des Fadenabschneidenockens )

WARNUNG :

Um durch plétzliches Anlaufen der Nahmaschine verursachte Verletzungen zu vermeiden, fiihren Sie die
folgende Arbeit erst aus, nachdem Sie den Netzschalter ausgeschaltet und sich vergewissert haben, daR
der Motor vollkommen stillsteht.

0,1 bis 0,2mm

A\ 4

o

\ N

X~/
L/ | l’

Enger Kontakt

[Position des Fadenabschneidenockens]

1. Lassen Sie die Ndhmaschine herunterfallen.

2. Stellen Sie die Fadenabschneider-Magnetspule auf die Ausgangsstellung.

3. Losen Sie drei Befestigungsschrauben @ der Fadenabschneider-Magnetspulen-Montageplatte. Stellen Sie die
Fadenabschneider-Magnetspulen-Montageplatte @ so ein, dass das Spiel zwischen der Fadenabschneider-
nockenrolle @ und dem Verweilbereich des Fadenabschneidernockens @ 0,1 bis 0,2 mm betragt, wenn das
Schwingmesser-Antriebsarmglied @ mit der Rolle @ in Kontakt ist. Ziehen Sie dann drei Befestigungsschrau-
ben @ der Fadenabschneider-Magnetspulen-Montageplatte an.

4. Heben Sie die Nahmaschine an.

( Priifen Sie, ob die Endfliche des Fadenabschneidernockens @ eng an der Endfliache der Hiilse @ an- 1
| flodichny liegt. |
| Befestigen Sie den unteren Wellenstellring @ so, dass die Endfldche des unteren Wellenstellrings @ |
l nahezu auf die Endflache der unteren Welle @ ausgerichtet ist. ]



( 9. Einstellen der Position des Schwingmessers )

WARNUNG :

Um durch plétzliches Anlaufen der Ndhmaschine verursachte Verletzungen zu vermeiden, fiihren Sie die
folgende Arbeit erst aus, nachdem Sie den Netzschalter ausgeschaltet und sich vergewissert haben, daB
der Motor vollkommen stillsteht.

£
£
S
+
“

1) Ldsen Sie die Befestigungsschrauben der Maschinenbettabdeckung (1-Nadel-Maschine: zwei Stiick; 2-Nadel-
Maschine: vier Stick), um die Maschinenbettabdeckung zu entfernen.

2) Lésen Sie die Klemmschraube(n) @ (1-Nadel-Maschine: ein Stiick; 2-Nadel-Maschine: zwei Stiick) des Ver-
bindungsarms A der Schwingmesserwelle.

3) Indem Zustand, in dem die flache Oberflache des Fadenabschneidenockens und die Nockenrolle miteinander
in Kontakt kommen, stellen Sie den Abstand zwischen der Spitze des Gegenmessers @ und der Spitze des
Schwingmessers @ auf 1,3 bis 1,5 mm ein.

4) Ziehen Sie die Klemmschraube(n) @ (1-Nadel-Maschine: ein Stiick; 2-Nadel-Maschine: zwei Stiick) des Ver-
bindungsarms A der Schwingmesserwelle so an, dass kein Axialspiel in der Schwingmesser-Antriebswelle @
entsteht.



( 10. Einstellen der Position der Klemmfeder )

WARNUNG :

der Motor vollko

Um durch plétzliches Anlaufen der Nahmaschine verursachte Verletzungen zu vermeiden, fiihren Sie die
folgende Arbeit erst aus, nachdem Sie den Netzschalter ausgeschaltet und sich vergewissert haben, daR

mmen stillsteht.

I
Gegen die Endflache
driicken

]

6/7

Gegen die Endflache
driicken

/F' 1mm

A

—

1) Losen Sie die Klemmfeder-Befestigungsschraube

2) Bewegen Sie das Schwingmesser @ in die Posi-
tion, in der es nicht mit der Klemmfeder in Kontakt
kommt @ .

3) Verschieben Sie die Klemmfeder @ , wahrend Sie
sie gegen die Endflache der Gegenmesserbasis @
gedruckt halten.

4) Stellen Sie die Klemmfeder @ so ein, dass sie 1
mm von der Endflache des Gegenmessers @ her-
ausragt.

5) Ziehen Sie die Klemmfeder-Befestigungsschraube
O an.

6) Stellen Sie das Schwingmesser @ auf seine Aus-
gangsposition zurtick. Prifen Sie dann, ob es in
leichten Kontakt mit der Klemmfeder @ kommt.

—-10 -



( 11. So stellen Sie die Nockensteuerung ein )

11-1. Zeitsteuerung des Vertikaltransportnockens

WARNUNG :

A

Zum Schutz vor moglichen Personenschdden durch abruptes Anlaufen der Nahmaschine sollten Sie
unbedingt den Bereitschaftsschalter driicken und sich vergewissern, dass der Bildschirm auf den
Bereitschaftsmodus umgeschaltet hat, bevor Sie mit der Arbeit beginnen.

N

5003 Stitch langth

A\

[Bedingungen]
+ Transportbetrag: 6 mm
+ Betrag der alternierenden Vertikalbewegung: 3 mm
+ Wenn die Nadel sich senkt und der Transporteur
sich hebt
0

t

Das obere Ende des Nadelohrs @ , die Oberseite der
Stichplatte @ , die Unterseite des LauffuBes @ und die
Oberseite des Transporteurs @ stehen in einer Linie.

Untere Welle

-11 -

1)

2)

3)

4)

5)

Stellen Sie die Vertikaltransportsteuerung ein,
nachdem Sie die Horizontaltransportsteuerung
eingestellt haben.

Stellen Sie die Stichlange auf ,6.0“ auf dem
Stichlangenbildschirm ein.

Das Modell PLC-2710V-7 und PLC-2760V-7
haben unterschiedliche Anzeigen.

Dricken Sie den Bereitschaftsschalter. Neigen
Sie dann den Maschinenkopf.

Losen Sie die Befestigungsschrauben @ (zwei
Stiick) des Vertikaltransportnockens.

Drehen Sie den Vertikaltransportnocken @ so,
dass Nadel @, Stichplatte @ und Transporteur
© wie in der Abbildung links positioniert sind.
Ziehen Sie die Befestigungsschrauben @ (zwei
Stlick) des Vertikaltransportnockens an.



11-2.Steuerung des Obertransportnockens

A

WARNUNG :

Zum Schutz vor moglichen Personenschidden durch abruptes Anlaufen der Nahmaschine sollten Sie
unbedingt den Bereitschaftsschalter driicken und sich vergewissern, dass der Bildschirm auf den
Bereitschaftsmodus umgeschaltet hat, bevor Sie mit der Arbeit beginnen.

1) Stellen Sie die Stichlange auf ,6.0“ auf dem

Stichlangenbildschirm ein.
*  Das Modell PLC-2710V-7 und PLC-2760V-7
haben unterschiedliche Anzeigen.

5003 Stitch langth

2) Stellen Sie den Betrag der alternierenden Ver-

tikalbewegung des Lauffules und des Nahfu-
Res auf dem Bildschirm fir den alternierenden
Vertikalbewegungsbetrag auf ,,3.0“ ein.

*  Das Modell PLC-2710V-7 und PLC-2760V-7
haben unterschiedliche Anzeigen.

5006 Alternating vertical movement

—-12 —



[Conditions]

+ Transportbetrag: 6 mm

- Betrag der alternierenden Vertikalbewegung: 3 mm
+ Wenn Nadel und LauffuB sich senken

=k ‘j
i_ w_i p
il

e )
Das obere Ende des Nadelohrs @ , die Oberseite der
Stichplatte @, die Unterseite des LauffuBes @ und die
Oberseite des Transporteurs @ stehen in einer Linie.

—13-—

Dricken Sie den Bereitschaftsschalter.

Entfernen Sie die obere Abdeckung.

Lésen Sie die Befestigungsschrauben @ (zwei
Stilick) des Obertransportnockens.

Unter der Bedingung, dass der Betrag der alter-
nierenden Vertikalbewegung des Lauffultes und
des Druckerfules gleichmaRig ist, drehen Sie den
Obertransportnocken @ so, dass Nadel @ , Stich-
platte @ , Laufful € und Transporteur @ wie in
der Abbildung links gezeigt positioniert sind.
Ziehen Sie die Befestigungsschrauben @ (zwei
Stlick) des Obertransportnockens an.

Bringen Sie die obere Abdeckung an ihrem Platz
an.



( 12. Nadelausschlag (Einstellen des Untertransportbetrags) )

WARNUNG :

Zum Schutz vor moéglichen Personenschidden durch abruptes Anlaufen der Nahmaschine sollten Sie
unbedingt den Bereitschaftsschalter driicken und sich vergewissern, dass der Bildschirm auf den
Bereitschaftsmodus umgeschaltet hat, bevor Sie mit der Arbeit beginnen.

3\ 1) Stellen Sie die Stichlange auf ,6.0“ auf dem
Stichlangenbildschirm ein.

*  Das Modell PLC-2710V-7 und PLC-2760V-7
haben unterschiedliche Anzeigen.

Stitch length

1

MAX

9.0

2) Entfernen Sie die Befestigungsschrauben @ (8 Stiick) der Saulenfensterplatte @ , und driicken Sie den Be-
reitschaftsschalter.

3) Losen Sie die Mutter @ der Zapfenschraube des hinteren Arms des Horizontaltransports.

4) Ziehen Sie Zapfenschraubenmutter @ des hinteren Horizontaltransportarms an der Position an, an der die
Mittellinie der Zapfenschraube @ des hinteren Horizontaltransportarms auf die Markierungslinie @ des Unter-
transport-Verbindungsdreieckshebels @ ausgerichtet ist.

(Standard) Wird die Position der Zapfenschraubenmutter @ des hinteren Arms des Horizontaltransports
in Richtung des Pfeils A eingestellt, verringert sich der Untertransportbetrag. Wird die Position
der Zapfenschraubenmutter @ des hinteren Arms des Horizontaltransports in Richtung des
Pfeils B eingestellt, erhoht sich der Untertransportbetrag.

( Vosicity Wenn Sie den Untertransportbetrag dndern, miissen Sie nachjustieren, da sich die Lingsposition des |
{ U Nadeleinstichs &ndert. )



( 13. Spannungskorrektur

7

<Nahdaten-Bearbeitungsbildschirm>

o o

9

1

|
o0 o o

<8113 Nadelfadenspannungs-Korrekturbildschirm>

15—

3)

4)

Driicken Sie “n © auf dem Nahbetriebs-
bildschirm unter dem Wartungspersonenmo-

dus.
Der "Nahdaten-Bearbeitungsbildschirm" wird

angezeigt.

Driicken Sie E @® , um zur nachsten Seite
Uberzugehen.

Driicken Sic [CEM © .
Der "S113 Nadelfadenspannungs-Korrektur-
bildschirm" wird angezeigt.

Wahlen Sie das Fadenspannungs-Korrektur-

verfahren, das Sie benutzen mdochten, von den
vier nachstehend beschriebenen Verfahren

aus:

O Nicht benutzen

@ Nahgeschwindigkeit (Anfangseinstel-
lung)
0 Spulenfaden-Restbetrag

@ Beides (Nahgeschwindigkeit und
Spulenfaden-Restbetrag)

Wahlen Sie den Typ der Spannungskorrektur-
daten.

- Im Falle der Korrektur der Spannung im
Einklang mit der Nahgeschwindigkeit
Wahlen Sie mit [ENIJE © die Dia-
grammnummer, die Sie speichern méchten,
zwischen 1 und 4 aus. Dricken Sie dann

el © .
Siehe "13-1. Spannungskorrektur und

Nahgeschwindigkeit" S. 16 fur die
Schritte des nachfolgenden Verfahrens.

- Driicken Sie [EEEd ©® . wenn Sie die Fa-
denspannung in Abhangigkeit von der Spu-
lenfadenrestmenge korrigieren wollen.
Siehe "13-2. Spannungskorrektur und
Spulenfadenrestmenge™ S. 17 fur die
Schritte des nachfolgenden Verfahrens.

Driicken Sie ® , um die von lhnen ein-
gegebenen Daten zu bestatigen und zum
.Nahdaten-Bearbeitungsbildschirm“ zurickzu-
kehren.




13-1. Spannungskorrektur und Nahgeschwindigkeit

Die Nadelfadenspannung kann gemaR der Nahgeschwindigkeit korrigiert werden.
Die Nadelfadenspannung kann auch auf dem Bedienpanel eingestellt werden. Die Nadelfadenspannungs-
daten werden im Speicher abgelegt.

0000 00 0 wlb

2)

3)

4)

5)

6)
7)

8)

5) Die Werte fir Nadelfadenspannung ei=tH
@ . Stichlange @ und NahfuRdruck

® konnen mit © erhoht/ver-

ringert werden.

*  Der Zahlenwert, den Sie in diesem Schritt
andern, wird bei der Einstellung der Nahmus-
terdaten bertcksichtigt. Die Einstellung fiir den
Betrag der alternierenden Vertikalbewegung

kann auf diesem Bildschirm nicht geandert
werden.

Die Nahmaschine arbeitet mit dem Betrag der
alternierenden Vertikalbewegung, der als Nah-
musterdaten eingestellt ist.

Der bei Betrieb der Nahmaschine mit 200 sti/min anzuwendende Korrekturwert [%] kann durch Driicken von
m @ eingestellt werden. Dieser Wert kann mit © erhohtiverringert werden.

Wenn Sie m © gewahlt haben, ist die Nahmaschine in der Lage, mit der maximalen Nahgeschwindigkeit von
200 Sti/min mit den von Ihnen eingestellten Werten fiir Nadelfadenspannung jEiiell] @ , Stichlange (2]
und N&hfuRdruck @ zu nahen.

Der bei Betrieb der Nahmaschine mit 500 sti/min anzuwendende Korrekturwert [%] kann durch Driicken von
I O eingestellt werden.

Wie im Falle von 2), ist die Ndhmaschine in der Lage, Nahen mit der Maximale Nahgeschwindigkeit von 500
sti/min durchzufiihren.

Wenn m @ gewanhlt wird, kann der bei Betrieb der Nahmaschine mit 1000 sti/min anzuwendende Korrektur-
wert [%] eingestellt werden.

Wie im Falle von 2), ist die Nahmaschine in der Lage, Nahen mit der Maximale Nahgeschwindigkeit von 1000
sti/min durchzufthren.

Wenn Sie m @ wahlen, wie bei Schritt 2), kann die Nahmaschine mit der maximalen Nahgeschwindigkeit
nahen, die Sie mit U096 ,Maximale Nahgeschwindigkeit* eingestellt haben.

@ ist auf 100 % festgelegt und kann nicht gedndert werden.

Das vorgenannte Ergebnis der Einstellungen kann auf dem Fadenspannungsdiagramm @ Uberprift werden.

Die Einstellwerte @ bis @ kdnnen durch Driicken von @ O auf den Anfangswert von 100 zurlickgesetzt wer-
den.

@ ist wahrend des Néhens deaktiviert. Nach Abschluss des Fadenabschneidens wird die Taste aktiviert
und kann gedrickt werden, um das Display auf "S113 Nadelfadenspannungs-Korrekturbildschirm" zuriickzu-
schalten.

(Anwendungsbeispiel)

7

In dem Fall, dass die Korrektur so vorgenom-
men wird, wie in der Abbildung gezeigt

- Wenn die Nahgeschwindigkeit ,200 Sti/min*
betragt, wird die Nadelfadenspannung um
,150 %" korrigiert, von ,70“ auf ,105".

- Fiur die Nahgeschwindigkeit, die nicht auf der
Skala angezeigt wird, wird die Korrektur ent-
lang der Neigung des Liniendiagramms an-
gewendet.

Wenn die Nahgeschwindigkeit ,600 Sti/min®

| betragt, wird die Nadelfadenspannung um
600 »128 %" korrigiert, von ,70“ auf ,,89“.

—16 -



13-2. Spannungskorrektur und Spulenfadenrestmenge

Die Nadelfadenspannung kann gemaR dem Spulenfaden-Restbetrag korrigiert werden.
Die Nadelfadenspannung kann auch auf dem Bedienpanel eingestellt werden. Die Nadelfadenspannungs-
daten werden im Speicher abgelegt.

1) Stellen Sie "U201 Spulenfaden-Restbetrag fur
Korrekturstart" mit dem Zehnerblock @ ein.
Legen Sie den auf dem Spulenfadenzahler an-
gezeigten Spulenfaden-Restbetrag unter Ver-
wendung des vorgenannten Einstellwerts zum
Starten der Nadelfadenkorrektur fest.
Informationen zum Einstellverfahren des Spu-
lenfadenzéhlers finden Sie unter ,,6-3. Zah-
lerfunktion auf S. 75“ der Anleitung fur die

Haupteinheit.
Spannungskor-
rekturbetrag [%] Der Einstellwert kann durch Dricken von n
@ auf den Anfangswert von 0 zuriickgesetzt
U202 werden.
2) Stellen Sie "U202 Endgiiltiger Korrekturbetrag"
100 mit dem Zehnerblock @ ein.
Legen Sie das Korrekturverhaltnis der Nadel-
fadenspannung unter Verwendung des vorge-
nannten Einstellwerts fest.
0 Der Einstellwert kann durch Driicken von n
100 U201 0 spulenfa- O auf den Anfangswert von 100 zuriickgesetzt

den-Rest-
betrag [%]

werden.

Durch Drlcken von @ wird der eingege-
bene Wert bestatigt, und das Display wird auf
"S113 Nadelfadenspannungs-Korrekturbild-
schirm" zuriickgeschaltet.

( Die Nadelfadenspannungs-Korrektur-\
| funktion ist nur verfiigbar, wenn der |

7+ Spulenfadenzahler die Spulenfadenrest-
I Vorsicht I
| U menge herunterzihit. |

Diese Korrekturfunktion ist deaktiviert,
| wenn der Spulenfadenzahler die Spulen-
{ fadenrestmenge hochzihilt. )

Nehmen Sie fir die Beziehung zwischen
"U201 Spulenfaden-Restbetrag fir Korrektur-
start" und "U202 Endgultiger Korrekturbetrag"
auf die Abbildung auf der linken Seite Bezug.

Wenn Sie beginnen, die Nadelfadenspannung
entsprechend der Spulenfadenrestmenge zu
korrigieren, erscheint eine Linie unter dem
eingestellten Wert der Fadenspannungs-
Einstelltaste.

- 17 —



(Anwendungsbeispiel)

200

100

50

Spannungskor-
rekturbetrag [%]

0

100 90 80 70 60 50 40 30

Spulenfa-
den-Rest-betrag [%]

‘ Sollwert
Istwert
Abwartszihlung

In dem Fall, dass die Korrektur so vorgenom-
men wird, wie in der Abbildung gezeigt

Die Korrektur der Nadelfadenspannung beginnt,
wenn die auf dem Spulenfadenzahler angezeigte
Spulenfadenrestmenge ,70 % (U201)“ erreicht,

und der endgtiltige Korrekturbetrag ,150 % (J202)*
ist erreicht, wenn der Spulenfadenzahler ,,0“ (Null)
erreicht.

Fir den Abschnitt von 70 % bis 0 % wird die
Korrektur entlang der Neigung des Liniendiagramms
angewendet.

Der Spulenfadenzahler beginnt ab dem Zielwert
»200 herunterzuzahlen. Wenn die Anzeige

»,140% erreicht, beginnt die Korrektur der
Nadelfadenspannung. Wenn der Zahler ,,0“ (Null)
erreicht, wird die Nadelfadenspannung um ,150 %*
korrigiert.



( 14. Fadenklemmvorrichtung

14-1. So installieren Sie die Fadenklemmvorrichtung

der Motor vollkommen stillsteht.

WARNUNG :
Um durch plétzliches Anlaufen der Nahmaschine verursachte Verletzungen zu vermeiden, fiihren Sie die
folgende Arbeit erst aus, nachdem Sie den Netzschalter ausgeschaltet und sich vergewissert haben, daR

Entfernen Sie die obere Abdeckung, die Stirnplatte, das Handrad und die Motorabdeckung.

1) Entfernen Sie die Fadengeberfuhrung, die Nadel-
fadenklemme (Baugr.) und den Gummistopfen.

2) Befestigen Sie die Kabelverschraubung @ des Fa-
denklemmenmagneten am Fadenklemmenmagne-
ten @ . Installieren Sie dann die Teile am Maschi-
nenarm.

3) Drehen Sie die Befestigungsschraube @ von der
Rahmenseite her ein, um den Fadenklemmenmag-
neten @ zu sichern.

( . Ziehen Sie die Befestigungsschraube nicht )
Vorsicht .
| A ) zu fest an, um eine Verformung des Magne- |

‘ ten zu verhindern. ,

4) Installieren Sie die Zangenfadenfihrung @ und die
Fadengeberfiihrung B @ am Maschinenarm.

5) Entfernen Sie die Befestigungsschrauben @ (an
drei Stellen) des Fadenspannungsreglers (Baugr.)
und die Befestigungsschrauben @ (an zwei Stel-
len) des 6-Stufen-Schalters.

—19-—



6) Ziehen Sie den 6-Stufen-Schalter zu sich heran. Legen Sie das Fadenklemmenmagnetkabel auf den Stufen-
teil. Setzen Sie dann den 6-Stufen-Schalter wieder ein, und sichern Sie ihn mit den Befestigungsschrauben.
Ziehen Sie dabei leicht am Fadenklemmenmagnetkabel, um sicherzustellen, dass es sich bewegen lasst.

Falls sich das Kabel nicht bewegen Iasst, kann es sich unter dem 6-Stufen-Schalter verfangen haben. Entfer-
nen Sie in einem solchen Fall den 6-Stufen-Schalter und das Kabel einmal, und bauen Sie sie wieder korrekt
ein.
7) Fihren Sie das Kabel auf die rechte Seite, wobei
Sie darauf achten missen, dass es nicht unter dem
Spannscheiben-Schwebemagnet eingeklemmt
~ Kerbe im wird, und fuhren Sie es durch die Kerbe im Maschi-
Maschinenarm nenarm.
8) Entfernen Sie die Befestigungs-| 9) Bindeln Sie die Kabel mit dem | 10) Schlielen Sie das Kabel des Faden-
hrauben der Kabelschelle. . . klemmenmagneten an das Ver-
ls:?hrau ;n der Kabel st eFe Kabelbinder (klein). bindungskabel (Baugr.) des Faden-
unren sie das Rabel des ra- klemmenmagneten an, und verlegen
denklemmenmagneten durch Sie es, wie in der Abbildung gezeigt.
die Kabelclips, und befestigen E}mdeg\ S;:e(?lek?berSChUSSIQF
o ; ; ; ange des Fadenklemmenmagnet-
Sie die Ka?belcllps wieder mit kabels mit einem Kabelbinder (klein)
den Befestigungsschrauben. zusammen.
Bindeln Sie die Kabel mit ei- Montieren Sie das Fadenklemmen-
; i magnet-Verbindungskabel (Baugr.)
nem Kabelbinder (klein). im konkaven Teil des Maschinen-
arms.

—-20-—



11) Bundeln Sie das Fadenklemmenmagnet-Verbin-
dungskabel (Baugr.) mit Kabelbindern (groR) (an
drei Stellen) zusammen mit anderen Kabeln.

12) Schlief3en Sie den Stecker des Fadenklemmenma-
gnet-Verbindungskabels (Baugr.) an die Leiterplat-
te an.

Installieren Sie die obere Abdeckung, die Stirnplatte, das Handrad und die Motorabdeckung.
Achten Sie beim Installieren der Abdeckungen darauf, dass die Kabel nicht unter den Abdeckungen eingeklemmt
werden.

—21 -



14-2. So richten Sie die Fadenklemmvorrichtung ein

Wenn Sie die Fadenklemmvorrichtung verwenden, nehmen Sie folgende Einstellungen vor.
Wenn die Fadenklemmvorrichtung auf EIN gestellt ist, fuhrt die Ndhmaschine Verdichtungsstiche zu Beginn des
Nahvorgangs aus.

(1) Einstellen der mit der Fadenklemme verbundenen Posten

1) Drlicken Sie m 0.

230000 X

T o )
e |

=_Q
S

2) Wabhlen Sie ,1. Speicherschalter”.

3) Wahlen Sie ,2. Anfang des Nahvorgangs*.

4) Wahlen Sie ,U285. Fadenklemmenfunktion®.

U29qg Tho
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o

5) Wahlen Sie ,EIN".
Driicken Sie @ zum Bestatigen der Ein-

stellung.

(2) Einstellen der Posten, die mit dem Beginn des Nahvorgangs zusammenhangen

23—

1) Dricken Sie m 0.

2) Wahlen Sie ,1. Speicherschalter”.

3) Wahlen Sie ,2. Anfang des Nahvorgangs*.



4) Wahlen Sie ,U001 Soft-Start-Funktion®.

5) Andern Sie den Zahlenwert auf ,3".
Dricken Sie O zum Bestéatigen des

Zahlenwertes.

6) Wahlen Sie ,U037 Nahgeschwindigkeit fur
Soft-Start".

7) Andern Sie den Zahlenwert auf ,250".
Dricken Sie ® zum Bestéatigen des

Zahlenwertes.

5
=3
Lw
(=]
=

©

Wenn die Fadenklemmenfunktion auf EIN gestellt ist, um die Faden zu Beginn des Nahvorgangs unbe-\
dingt zu verflechten, fiihrt die Nahmaschine zu Beginn des Nahvorgangs Verdichtungsstiche aus.
I

Der NahfuB wird nur kurz angehoben, um den Nadelfaden zu Beginn des Nahvorgangs auf die Kehrsei- |
te des Stoffes zu ziehen.

Zu diesem Zeitpunkt kann sich der Nadelfaden im Greifer verfangen, wenn die Nadel in den ersten
Stich eindringt. Es ist daher notwendig, den Stoff in der Nahe des NahfuRes mit der Hand abzustiitzen, |
um zu verhindern, dass sich die Stiche zu Beginn des Nahvorgangs liberlappen. |

Die Transportrichtung fiir die Verdichtungsstiche zu Beginn des Nahvorgangs ist der Riickwartstrans- I
port, um ein Abrutschen des Fadens zu verhindern.

Zu diesem Zeitpunkt kann sich der Nadelfaden im Greifer verfangen, wenn die Nadel den Nadelfaden |
auf der Oberseite des Stoffes durchsticht. Es ist daher notwendig, den Nadelfaden zu Beginn des Néah- |
vorgangs zu sich zu ziehen. )



14-3. So stellen Sie den Fadenklemmenbetrieb ein, wenn sich der NahfuB in seiner
oberen Position befindet

Wenn Sie die Fadenklemmenfunktion verwenden mochten, stellen Sie die Option ,Fadenklemmenfunktion,

wahrend sich der Nahful? in der oberen Position befindet” auf EIN.

I 1) Halten Sie m @ gedriickt.

2) Wabhlen Sie ,1. Speicherschalter”.

3) Dricken Sie ,5. wahrend des Anhaltens*.

4) Drucken Sie ,K141 Fadenklemmenbetrieb,
wahrend der Nahfuld in seiner oberen Position

ist®.

5) Geben Sie ,1“ ein.
Driicken Sie -‘_l O zum Bestétigen des

Zahlenwertes.

tion during ting of
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( 15. So tauschen Sie die Greiferabdeckung aus )

WARNUNG :

Um durch ploétzliches Anlaufen der Nahmaschine verursachte Verletzungen zu vermeiden, fiihren Sie die
folgende Arbeit erst aus, nachdem Sie den Netzschalter ausgeschaltet und sich vergewissert haben, daB
der Motor vollkommen stillsteht.

2)

— 26—

)

Entfernen Sie die Schrauben @ der Greiferabde-
ckung und die Exzenterrollen @, um die Greifer-
abdeckung @ zu entfernen.

Entfernen Sie die Befestigungsschrauben @ der
Stichplatte, um die Stichplatte @ abzunehmen.

Lésen Sie die Befestigungsschrauben @ der
Schwingmesserbasis, um die Schwingmesserbasis
0 zu entfernen.

Wenn Sie die Schwingmesserbasis @ entfernen,
drehen Sie das Handrad, um den Greifer @ in die
in der Abbildung gezeigte Position zu bringen.
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Losen Sie die Befestigungsschraube @ der Ge-
genmesserbasis, um die Gegenmesserbasis @ zu
entfernen.

Wenn Sie die Gegenmesserbasis @ entfernen,
drehen Sie das Handrad, um den Greifer @ in die
in der Abbildung gezeigte Position zu bringen.

Befestigen Sie die Stichplatte @ an ihrem Platz.
Ziehen Sie die Befestigungsschrauben @ der
Stichplatte an.

Montieren Sie die Greiferabdeckung fiir die Nah-
maschine ohne Fadenabschneider @ , und befesti-
gen Sie provisorisch die Schrauben der Greiferab-
deckung @ und die Exzenterrollen @ .

Ziehen Sie die Schrauben @ der Greiferabdeckung
an der Position an, an der kein Spiel in der Greifer-
abdeckung @ vorhanden ist, damit die Nahmaschi-
ne ohne Fadenabschneider nicht klappert, wenn
Sie die Exzenterrollen @ drehen.

Stellen Sie die Exzenterrollen @ sowohl auf der
Vorder- als auch auf der Riickseite ein.



( 16. So installieren Sie den Olfilter

-
J—\

|

OIL_FILTER_A
Richten Sie die Kerbe des Filters
auf die Rippe der Olwanne aus.

OIL_FILTER_B
Auf die Rippe
ausrichten

OIL_FILTER_C
Engen Kontakt
herstellen

OIL_FILTER_B
Auf die Rippe
ausrichten

2)

Sichern Sie Filter @ und Filterhalter @ mit Metallbeschlagen @ .
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.

f 17. So ersetzen Sie bei der 1-Nadel-Nahmaschine den rechten GreifeP
durch den linken Greifer

J

WARNUNG :
Um durch plétzliches Anlaufen der Nahmaschine verursachte Verletzungen zu vermeiden, fiihren Sie die
folgende Arbeit erst aus, nachdem Sie den Netzschalter ausgeschaltet und sich vergewissert haben, daf

der Motor vollkommen stillsteht.

1)

~J

~J
~J

~J

2)

3)

—29_—

Entfernen Sie die Maschinenbettabdeckung A @ ,
die Maschinenbettabdeckung B @, die Seitenab-
deckung A @, die Seitenabdeckung F @ , die Ab-
deckung @ der Transporthebelbasis und die Stich-
platte @ .

Losen Sie die Befestigungsschrauben @ der unte-
ren Wellenverbindungsbuchse, der Vertikaltrans-
portstange, des unteren Wellenstellrings und des
Exzenternockens des Kolbens (an sieben Stellen).

Ziehen Sie die untere Welle B @ heraus.



4) Loésen Sie die Wellen-Befestigungsschraube @ ,
die sich an der Unterseite der Transporthebelstlitze
O befindet, um den Verbindungsgliedstift A @ her-
auszuziehen.

5) Entfernen Sie die Transporthebelbasis ® .

6) Ersetzen Sie den Transporteur der Transporthebel-
basis ® durch den Transporteur @® fiir den linken
Greifer.

7) Drehen Sie die Transporthebelstiitze @ um, und
befestigen Sie sie an der Transportplatte.

—-30-



8) Losen Sie die Klemmschraube ® des Transport-
plattenarms und die Klemmschraube @ des vorde-
ren Vertikaltransportarms. Verschieben Sie dann
die Transportplatte um 0,7 mm in Richtung der
Rahmenseite.

Ziehen Sie die Klemmschraube @ des Transport-
plattenarms und die Klemmschraube @ des vorde-
ren Vertikaltransportarms provisorisch an.

9) Losen Sie den Schlauch @, der die Greiferwelle
mit Ol versorgt, vom Verteiler @ .

10) Demontieren Sie den Verteiler @ von der Greifer-
wellenbasis @ .

11) Losen Sie den Schlauch vom Verteiler A@ .
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12) Losen Sie die Greiferwellenbasis ® vom Bett.

13) Befestigen Sie die Greiferwellenbasis ® an der lin-
ken Seite des Bettes und sichern Sie sie vorlber-
gehend.

Stellen Sie die Position der Greiferwellenbasis ®
so ein, dass zwischen der Greiferblattspitze und
der Nadel ein Abstand von 0,05 bis 0,1 mm be-
steht. Sichern Sie dann die Greiferwellenbasis ® .

0,05 bis 0,1 mm

14) Befestigen Sie die Transporthebelbasis ®, und
ziehen Sie die Befestigungsschraube @ proviso-
risch an.

15) Fihren Sie den Verbindungsgliedstift A @ in die
Bohrung der Welle ein, und ziehen Sie die Wellen-
befestigungsschraube @ an, die sich an der Unter-
seite der Transporthebelstiitze @ befindet.

32—
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Transportplattenarm

16)

0,6 bis 0,7mm

17)

—-33-—

Nehmen Sie die Einstellung so vor, dass die Nadel
auf die Mitte des Stichlochs im Transporteur aus-
gerichtet ist.
Nehmen Sie die Einstellung so vor, dass die Nadel
in der Mitte des Stichlochs im Transporteur eintritt.
(B=B')
Bedingung: Die Nadelstange steht am unteren
Totpunkt; der Vorschub betragt 0 mm

[Querposition]

Bewegen Sie die Transporthebelbasis ® , um ihre
Lateralposition einzustellen. Ziehen Sie dann die
Befestigungsschraube @ der Transporthebelbasis
an.

Lésen Sie bei Bedarf die Klemmschraube @ des
Transportplattenarms und die Klemmschraube ®
des vorderen Vertikaltransportarms, um die Late-
ralposition der Transportplatte einzustellen.
Vergewissern Sie sich zu diesem Zeitpunkt, dass
der Transporthebel @ nicht mit der Transporthebel-
stiitze @ in Berlihrung kommt.

[Langsposition]

Bewegen Sie den Transportplattenarm, um seine
Langsposition einzustellen. Ziehen Sie dann die
Klemmschraube des Transportplattenarms an @ .

Einstellen der Hohe des Transporteurs
Bedingung: Der Transporteur steht in seiner
héchsten Position; der Vorschub betragt 0 mm.

Drehen Sie das Handrad, um den Transporteur in
seine hochste Position zu bringen.

Lésen Sie die Klemmschraube ® des vorderen
Vertikaltransportarms.

Drehen Sie den vorderen Vertikaltransportarm, um
die Transporteurhéhe auf 0,6 bis 0,7 mm Uber der
Oberseite der Stichplatte einzustellen. Ziehen Sie
dann die Klemmschraube @ an.



18) Lésen Sie den Schlauchhalter @ des Schlauchs, der das Kegelrad mit Ol versorgt, und ziehen Sie ihn zusam-

men mit der Befestigungsschraube @ des Vilene-Halters an.

19) Wechseln oder verlangern Sie die an den Verteiler (ABC) angeschlossenen Schlauche.
Verwenden Sie zum Verldngern der Schlduche die Olungsverbindungsarme und Kappen.

Olungsverbindungsarm

IELITT T
-':f?ﬂ‘,? .-ﬁ

Zum Anschluss
JFJ?F'&'”T.EJ an den Tank
T

lI::g;-]-':
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20) Sichern Sie den Verteiler @ an der Greiferwellen-
basis ® .

21) Befestigen Sie den Kabelhalter @ , der am Vertei-
ler @ befestigt ist, am Bett.

= 22) Verbinden Sie den Schlauch @, der Ol zur Greifer-
welle leitet, mit dem Verteiler @ .

23) Befestigen Sie die Kabelklemme & am Fadenab-
schneidermagneten, um die Schlauche zu sichern.
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24)

25)

26)

27)

—36 -

Biindeln Sie die Schlauche mit dem am Bett mon-
tierten Kabelhalter @ . Sichern Sie die Schlauche
gegebenenfalls mit einem Kabelbinder am Kabel
des Fadenabschneidemagneten.

Lésen Sie den unteren Wellenstellring und den Fa-
denabschneidenocken (rechts).

Ersetzen Sie den Fadenabschneidenocken (rechts)
durch den Fadenabschneidenocken (links). Be-
festigen Sie den unteren Wellenstellring @ und
den Fadenabschneidenocken (links) @ an seinem
Platz.

Ersetzen Sie die untere Welle B @ durch die unte-
re Welle C @, und befestigen Sie letztere an ihrem
Platz.

Wenn Sie die untere Welle C befestigen, fluhren
Sie auch die untere Welle C @ durch die Lécher im
Exzenternocken des Kolbens @ und im Vertikalt-
ransportstangennocken €D .

Ziehen Sie die Schraube Nr. 1 an, und richten Sie
dabei den flachen Teil der unteren Welle C @ auf
die Schraube Nr. 1 € der unteren Wellenverbin-
dungsbuchse aus. Ziehen Sie dann Schraube Nr. 2
an.



28) Sichern Sie den Exzenternocken & des Kolbens
so, dass er auf den flachen Teil der unteren Welle
C @ ausgerichtet ist.

29) Drehen Sie die untere Welle C @
(hohl) so, dass die Greiferblattspitze
mit der Nadelmitte fluchtet, wenn die
Nadelstange sich von ihrem unteren
Totpunkt aus um 2,3 mm hebt. Ziehen
Sie dann die Befestigungsschrauben
€ (zwei Stellen) fir den unteren Wel-
lenstellring an.

1,5 mm

30) Wenn das obere Ende des Nadel-
| Ohrs in der absteigenden Nadel auf
' die Oberseite der Stichplatte, und die
Oberseite des aufsteigenden Trans-

QE Ausgerichtet
::- %

Y

porteurs auf die Oberseite der Stich-

—>

platte ausgerichtet ist, ziehen Sie die
Schrauben € (zwei Stellen) der Verti-
kaltransportstange an.

j;-_,f — [ 31) Wenn die Fadenabschneidenockenrolle € mit der
,\—1 Markierungslinie auf dem Fadenabschneidenocken
€ fluchtet und die Nadelstange sich an ihrem unte-
ren Totpunkt befindet, ziehen Sie die Schraube des
Fadenabschneidenockens an.

n&l
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32) Bringen Sie die Maschinenbettabdeckung A @ ,
die Maschinenbettabdeckung B @ , die Seitenab-
deckung A @ , die Seitenabdeckung F @ und die
Abdeckung der Transporthebelbasis @ an.

33) Ersetzen Sie die aktuelle Stichplatte durch die
Stichplatte fir den linken Greifer €, und bringen
Sie diesen an seinem Platz an.

Teilenummer Teilebezeichnung Menge
40271636 Lehrensatz fiir den linken Greifer 1
40271621 Stichplatte (linker Greifer) (1)
40271622 Transporteur (linker Greifer) (1)
40250798 Lauffu® (Baugr.) (1)
40017286 Drickerfufy (Baugr.) (1)
40237089 Schwimmergehausekappe 3
13765607 Olungsverbindungsarm 3
23630007 Tube 0,04m
23630007 Tube 0,35m
23630007 Tube 0,35m
23630007 Tube 0,35m
EA9500B0100 Kabelbinder 5
HX00150000D Kabelschelle 1
SM6040602TP Innensechskantschraube 1

Part number Part name Quantity
40271639 12-mm-Teilungslehrensatz fiir den linken Greifer | 1
40271634 Stichplatte (linker Greifer) P12 (1)
40271622 Transporteur (linker Greifer) (1)
40250798 Laufful® (Baugr.) (1)
40017286 Druckerful (Baugr.) (1)

Part number Part name Quantity
40271637 Kleinkurven-Lehrensatz flir den linken Greifer 1
40271623 Stichplatte (linker Greifer) ST (1)
40271624 Transporteur (linker Greifer) ST (1)
40277897 Lauffu ST (Baugr.) (1)
40161454 Driickerfuf’ (linker Driicker) (Baugr.) (1)
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