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Beschreibung des bestimmungsgeméBen Gebrauches bzw. der
bestimmungsgemaéBen Verwendung:

Die 749-4; -5 ist eine Nahanlage, die bestimmungsgemé&B zum Nahen von
leichtem bis mittelschwerem Nahgut verwendet werden kann. Solches
Nahgut ist in der Regel aus textilen Fasern zusammengesetztes Material
oder aber Leder. Solche Nahmaterialien werden in der Bekleidungs-, der
Wohn- und Autopolsterindustrie verwendet. Ferner kénnen mit diesen
Nahanlagen méglicherweise auch sogenannte technische Nahte ausgefihrt
werden. Hier muB jedoch in jedem Falle der Betreiber (gerne in
Zusammenarbeit mit Diirkopp Adler) eine Abschatzung der moglichen
Gefahren vornehmen, da solche Anwendungsfélle einerseits
vergleichsweise selten sind und andererseits die Vielfalt unitibersehbar ist.
Je nach Ergebnis dieser Abschatzung sind moglicherweise geeignete
SicherungsmaBnahmen zu ergreifen. -

Allgemein darf nur trockenes Nahgut mit dieser Maschine verarbeitet
werden. Das Material darf nicht dicker als 3 mm sein, wenn es durch die
abgesenkten/NahfiBe zusammengedrickt ist. Das Material darf keine
harten Gegenstande beinhalten, da anderenfalls die Maschine nur mit
Augenschutz betrieben werden diirfte. Ein solcher Augenschutz ist jedoch
zur Zeit nicht lieferbar.

Die Naht wird im allgemeinen mit Nahgarnen aus textilen Fasern der
Dimension bis 40/3 NeB (Baumwollfaden), 65/2 Nm (Synthetikfaden) bzw.
65/2 Nm (Umspinnzwirne) erstellt. Wer andere Faden einsetzen will, muB
auch hier vorher die davon ausgehenden Gefahren abschéatzen und ggf.
SicherungsmaBnahmen ergreifen.

Diese Nahanlage darf nur in trockenen und gepflegten Raumen aufgestellt
und betrieben werden. Wird die Ndhanlage in anderen Raumen, die nicht
trocken und gepflegt sind, eingesetzt, kdnnen weitergehende MaBnahmen
erforderlich werden, die zu vereinbaren sind (siehe EN 60204-3-1:1990).

Wir gehen als Hersteller von Industriendhmaschien davon aus, daB an
unseren Produkten zumindest angelerntes Bedienpersonal arbeitet, so daB
alle iiblichen Bedienungen und ggf. deren Gefahren als bekannt
vorausgesetzt werden konnen.



Description of proper use or proper application:

The 749-4; -5 is a sewing unit which can be used for sewing light to
medium heavy sewing material. In general, such sewing material is made
up of textile fibres but also leather. Such sewing materials are used by the
clothing and upholstery industry. It would also be possible to make so
called technical seams with these sewing units. However, for this
application the operator of the machine(s) must have the possible dangers
assessed (cooperation with Diirkopp Adler would be welcomed), as such
applications are, on the one hand, relatively rare and, on the other hand,
have an immensely wide range of possibilities. Depending on the results of
this assessment suitable safety measures might have to be implemented.

In general, only dry sewing material may be used on this machine. The
material must not exceed 3 mm in thickness when compressed by the
lowered needle butt. The material must not contain any hard objects as eye
shields would otherwise have to be worn when operating the machine.
However, such eye shields are currently not available.

In general, the seam will be sewn with sewing threads made of textile fibres
in sizes of up to 40/3 NeB (cotton threads), 65/2 Nm (synthetic thread), or
65/2 Nm (covering twists). Using other threads would also require an
assessment of the related possible dangers and risks in advance, and the
implementation, where necessary, of suitable safety measures.

This sewing unit may only be put up and used in dry and clean rooms.
Should the sewing unit be used in other rooms which are not dry and clean,
further measures may have to be taken which have to be agreed

(see EN 60204-3-1: 1990).

As a manufacturer of industrial sewing machines we assume that operators
who are at least semi-skilled will work at our products, so that it can be
assumed that all standard operations and, where applicable, the dangers
are known.
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Sicherheits-Hinweise

1.
i

1.2

2.2

2.3

2.4

2.5

3.2

8.3

3.4

Inbetriebnahme

Netzspannung und Betriebsspannung missen
tibereinstimmen. Vor Inbetriebnahme die auf dem
Typenschild angegebene Betriebsspannung
beachten. Das Typenschild ist unterhalb der Tisch-
platte an der Stiltze zwischen den zwei Querholmen
angebracht.

Vor Inbetriebnahme ist am Motorlftersieb unbe-
dingt die Drehrichtung zu berprifen. Bei falscher
Drehrichtung kann Bruch entstehen.

Betrieb

Beim Betrieb der N&hanlage dirfen die Schutzvor-
richtungen nicht entfernt sein.

Das Einschalten und Bedienen darf nur durch
entsprechend unterwiesene Personen erfolgen.

Fiir folgende Arbeiten den Hauptschalter aus-
schalten:

— Einfadeln des Ober- und Unterfadens

— Wechseln der stichbildenden Teile, wie
Nadel, usw. .

— Wechseln einer Naheinrichtung (E-Nr.)

— Wartungsarbeiten

~ Verlassen des Arbeitsplatzes

Bei eingeschaltetem Hauptschalter nicht in den
Bereich beweglicher Maschinenteile greifen. —
Verletzungsgefahr!

Dies gilt auch bei mechanischen Einstellarbeiten
mit den Priifprogrammen der elektronischen
Steuerung.

Die Nahanlage darf nur ihrer Bestimmung geman
verwendet werden. Beim Umbau in andere Ausfiih-
rungen sind alle giiltigen Schutzbestimmungen zu
beriicksichtigen.

Wartung

Nur bei ausgeschaltetem Hauptschalter das
Maschinenobertell umlegen.

Arbeiten an der elektrischen Ausriistung sind nur
von den dazu befugten Personen auszufihren und
bei herausgezogenem Netzstecker vorzunehmen.

Arbsitan an unter Spannung stehenden Teilen und Einrichtungen
sind, abgesehen von zuldssigen Abweichungen gemis DIN
57 105, bzw. VDE 0105 nicht erlaubt.

Bei umfangreichen Wartungsarbeiten den Netz-
stecker herausziehen.

Vor Wartungs- und Reparaturarbeiten an
pneumatischen Einrichtungen ist die Nahanlage
vom pneumatischen Versorgungsnetz zu trennen,
und drucklos zu machen.

Ausnahmen sind nur bei Justierarbeiten und
Funktionspriifungen durch befugte Personen
zulassig.

Zur besonderen Beachtung!

Bei Riickfragen oder Ersatzteilbestellungen, die
die elektrische Ausstattung betreffen, sind neben
der Klassenbezeichnung, z. B. 743-4-1 auch,
unbedingt die Typenbezeichnung (Teile-Nr.) und die
laufende Nummer des Steuergeridtes anzugeben,
z.B. Typ 740161 Ifd.-Nr. 0106.

Ebenso die Programm-Nr. Sie ist durch einen
Aufkleber auf dem Typenschild ersichtlich,
Z.B. 749 AQ2.

Safety instructions

1!
1

1.2

2.2

2.3

2.4

25

3.2

3.3

34

Putting into service

The mains voltage and the service voltage must
agree. Before using the machine see the speci-
fication of the service voltage on the data plate,
located below the table top at the support between
two transversal struts.

Before taking the machine into service check at the
motor fan sieve the direction of rotation, A breakage
can occur if the direction of rotation is wrong.

Operation

Do not remove any safety devices while the sewing
unit is in operation.

Only qualified persons should be allowed to start
and operate the machine.

Turn off the main switch for the following:

— Threading upper and lower thread

— Changing the stitch producing parts, e. g.
needle, etc.

— Changing a sewing equipment (E-No.)

— Maintenance work

— When leaving the working place

Do not touch the moving machine parts while the
main switch is turned on. —

Danger of accident!

This also applies to the mechanical adjustments
with the test pragrammes of the electronical control.

The sewing unit should only be used for the
intended purpose. In case of transformation all
applicable safeguarding provisions must be consi-
dered.

Maintenance

Turn off the main switch before tilting the machine
tread.

Any work on the electrical equipment should be
done by authorized persons only and with the
mains plug being pulled out.

Apart from the permissible deviations according to
DIM 57 105, or VDE 0105 work on liva parts and equipment is not
permittad.

In case of an extensive maintenance work pull out
the mains plug.

When carrying out maintenance or repair work on
pneumatic equipment disconnect the sewing unit
from the pneumatic supply line, and render it
pressure free.

Exceptions are only allowed if the adjustments and
function tests are done by authorized persons.

Note:

In case of enquiries or spare parts orders regarding
the electrical equipment, please specify in addition
to the class designation, e. g. 749-4-1, also the type
designation (part number) and the consecutive
number of the control, e. g. type 740161, consecutive
number 0106.

Also the programme-no., e. g. 749 A02, specified on
the label attached to the type plate.
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1. Allgemeines

Die Klasse 749 ist eine Ndhanlage
zum Nihen von SchlieBnahten mit dem
Stichtyp 401 (Doppelkettenstich).

Sie kann durch ein System von Bau-

gruppen und Zusatzausstattungen
ihrem Einsatzzweck entsprechend aus-

geriistet werden. -
Unterklassen:

749-4 Fiir Schlie@ndhte an Ndhteilen
bis 500 mm Breite, z. B. fir
Hosennidhte, Rocknahte und Ar-
melndhte.

749-5 Mit Bandtransport fiir Ndhteile

bis 750 mm Breite, z. B. fiir
Mantelndahte und Rockndhte

Die Endziffer der Unterklassenbezeich-
nung steht fiir die Netzspannung der
Ndhanlage z. B.:.

1. General

The class 749 is a sewing unit for
closing seams with the stitch type 401
(double-chainstitch).

By a system of sub-assemblies and
additional equipments it can be adapted
to different uses.

Sub-classes:

749-4 For cloesing seams on up to 500 mm
wide parts, e.g. trouser seams,
skirt seams and sleeve seams.

749-5 With belt feed for up to 750 mm
wide parts, e.g. topcoat seams
and skirt seams.

The last figure of the sub-class

designation denote the mains voltage
of the unit, for example:

749-5-1 fiir 3x380V+N(Mp), 50Hz
-2 fiir 3x220V, 50Hz
-3 fiir 3x220V, 60Hz
-4 fiir 3x415V+N(Mp), 50Hz

Der gesamte Arbeitsablauf erfolgt in
vorgewihlter Programmfolge elektro-
nisch-pneumatisch durch die Micro-
control-Steuerung.

In ihr ist das Test- und Oberwachungs-
system MULTITEST integriert.
Ermoglicht wird dieses durch einen
Microcomputer, der neben den Steue-
rungsaufgaben eine Oberwachung des
Nihprozesses durchfiihrt, sowie Fehl-
bedienungen und Stdrungen iiber ein
Display anzeigt.

Priifprogramme erleichtern mechanische
Einstellungen und ermdglichen das Pru-
fen der Ein- und Ausgangselemente ohne
zusdtzliche Mepgerdte.

Fiir erleichtertes Bedienen ist sie mit
einer Speichereinrichtung zum Ablegen
der programmierten Arbeitsabldufe aus-
gestattet.

Beim Wechsel auf eine andere Naht

kann das entsprechende Programm iber
nur einen Schalter aufgerufen werden.

The entire flow is programmed and is
controlled by electronic-pneumatic
means by the Microcontrol.

It includes the test and monitoring
system MULTITEST. This is enabled by a
microcomputer. It controls and monitors
the sewing process and displays any
errors and disturbances.

Test programmes facilitate mechanical
adjustments and enable checking input
and output elements without additional
measuring instruments.

For facilitating the attendance it is
fitted with a memory for the programmed
working cycles.

When switching over for a different
seam the respective programme can be
selected by only one switch.



2. Technische Daten
Unterbau:

Gestell mit hohenverstellbarem Maschi-

nentrager zum Anpassen der Tischplat-
tenebene von 850 - 1085 mm fiir stehen-

de Bedienung.

Anlegetisch:

Hohenverstellbar und seitlich ver-
schiebbar fiir unterschiedlich breites
Nahgut.

Zum wahlweisen Ndhen mit oder ochne
Schleppklemme und Luftdiise fiir
leichteren Transport der Ndhteile.

Maschinenaoberteil:

Klasse 935-940-5 Doppelkettenstich-
maschine (Stichtyp 401).

Ausgestattet mit:

« Obertransport (nicht hiipfender

NahfuB)
Hipfendem Differential-Untertrans-
port

* Fadenahschneider fiir Ober- und Un-
terfaden

+ Elektronische Fadenwdachter fiir

Ober- und Unterfaden
«  Nahfupliftung
« Oberfadenfdnger
« MNadelkiihlung
+ Blaseinrichtung zum Reinigen des

Transporteurs
» Lichtschranke zum Erkennen des

Mahtendes
Vorrichtung fiir schnelles und re-

produzierbares Einstellen der
Mehrweite oben und unten sowie
einer Schaltung zum Wechseln der
Mehrweiten.

Stichzahl:

Bis 5000/min.
Ab Werk 4300/min.

Bei Ndhanlagen mit Netzspannung

Ix220V+N(Mp), 50Hz liegt eine Motor-
riemenscheibe 100 ¢ fiir 4800 Stiche/
min. im Beipack.

10

2. Technical data

Sub=structure:

Stand with height-adjustable machine

carrier, permitting to set the table
top level between 850 and 1085 mm for

standing operation.

Loading table:

Height-adjustable. Can be displaced

sideways according to the workpiece
width.

Permits to sew with or without fabric
clamp and air jet for easier trans-
portation of material.

Machine head:

Class 935-940-5 double-chainstitch ma-
chine (stitch type 401).

Fitted with:
« Top feed (non jumping sewing foot)
« Jumping differential bottom feed

» Thread cutter for upper and Tower
thread

» Electronic monitor for upper and

lTower thread

Sewing foot 1ift

Upper thread interceptor

Needle cooling

Blowing equipment for cleaning the

feed dog

» Light barrier for detecting the seam
end

- Device for a quick and reproducible
adjustment of the upper and lower
fullness and a switch for changing
the fullnesses.

A & B @

Speed:

Up to 5000 st/min.
Ex works 4300 st/min.

In case of sewing units wired for
3x220V+N(Mp) 50Hz, the accessories
include a 100 ¢ motor belt pulley for
4800 st/min.



Transportlangen nur vorwarts:

Obertransport 1 - 5 mm
Untertransport

Haupttransporteur 1 - 4 mm
Differentialtransporteur 1 - 5 mm
Die Stichlange des Hauptransporteurs
jst ab Werk auf 2,5 mm fest einge-
stellt.

Stichverdichtung: Stichlédnge 1,2 mm

Nadelsystem: 934 Sin / Nm 90

NahfuRlifterhub: 8 mm

Naheinrichtungen:

Sie sind unter sogenannten Einrich-
tungs-Nrn. (E-Nrn.) z. B. El usw.
festgelegt.

Neben den Ndhwerkzeugen wie Nadel,
Stichplatte, Transporteure usw. ist
auch das auswechselbare Vorderteil
des Kantenfiihrungsapparates Bestand-
teil der E=Nr.

Apparate-Vorderteile fiir andere Ein-
satzzwecke miissen gesondert angefor-
dert werden.

Siehe nachstehend unter Kantenfiih-
rungsapparat.

Kantenfiihrungsapparat:

Nahtabstand zur Néhgutkante zwischen
10 und 20 mm einstellbar.
Iwischen zwei Nahtabstdnden 1dRt sich

die Anschlagstellung pneumatisch wech-

seln.

Apparate-Vorderteil und Anschlag im
Nahfup lassen sich aus dem Anschlag-
bereich pneumatisch herausfahren.

Folgende auswechselbare Apparate-Vor-
derteile stehen zur Verfiigung:

a) Apparate-Vorderteil, Bestell-Nr.
793 50301.

Kantenfiihrung durch Druckluft und
Stiftanschldge.

Auf Nahgutdicken bis zu 2 mm ver-
stellbar und leicht reproduzier-
bar.

Das erforderliche VergrdBern des
Durchganges bei Querndghten erfolgt
zwangslaufig.

Feed lengths, only forwards:

Top feed 1 - 5 mm

Bottom feed

Main feed dog 1 - 4 mm

Differential feed dog 1 - 5 mm

The stitch length of the main feed dog
has been set in the factory for 2.5 mm.

Stitch condensation: stitch length 1.2 mm

Needle system: 934 Sin Nm 90

Sewing foot stroke: & mm

Sewing equipment:

The sewing equipment is classified under
the so-called equipment numbers (E-No.),
e.g. E1 etc.

In addition to the sewing elements like
the needle, the throat plate, the feed
dogs, etc. the exchangeable front of

the edge guide attachment is also
covered by the E-No.

Attachment fronts for other uses must

be ordered separately.

See the following chapter edge guide
attachment.

Edge quide attachment:

The seam margin is adjustable between

10 and 20 mm.

Between the two seam margins it is
possible to change the stop position

by pneumatic means.

The attachment front and the stop in the
sewing foot can be moved out of the

stop area by pneumatic means.

Following exchangeable attachment fronts
are available:

a)} Attachment front ref. no. 793 50301.

Edge guidance by compressed air and
pin stops.

Adjustable for material thicknesses
up to 2 mm and easily reproducible.

The necessary increase of the passage

in case of transversal seams is
ensured positively.
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b) Apparate-Vorderteil, Bestell-Nr.
793 50501, fiir Hosen- und Rock-
nahte.

Wie unter a) beschieben, jedoch
ermoglicht ein spezieller Stoff-
teiler automatisches Ndhen im Be-
reich des Tascheneingriffes.

c) Apparate-Vorderteil, Bestell-Nr.
793 50801, fiir diinnes, leichtes
Mahgut ohne Quernghte, wie z. B.
Futterstoffe, Single Jersey usw.

Kantenfiihrung durch Druckluft und
fldachigem Stoffanschlag.
Ausgelegt fiir einen Stoffdurch-
gang von 0,6 mm.

Durch Ausstauschen von Distanz-
platten auch fiir 1,2 mm.

lusatztransport:

Bei der 749-4 fiir Ndhteile bis 500 mm
Breite. '

Hinter der Ndhstelle ist eine ange-
triebene Transportwalze mit auflie-
genden Transportrallen angebracht.

Die Drehzahl ist an Poti 1 der Steue-
rung synchron zum Oberteil oder ent-
sprechend dem Einsatzzweck schneller
bzw. langsamer einstellbar.

Des weiteren wird das Nahen von kur-
zen Nahteilen (Mindestlange 300 mm)
ermoglicht, da der Zusatztransport
sie in den geGffneten Stapler trans-
portiert.

Bei der 749-5 wie vor, jedoch mit
Bandtransport ausgestattet fiir Nah-
teile bis 750 mm Breite.

Stapler:

GroBteilestapler mit 240 mm groBer
Einlaufoffnung. Fiir Ndhteile von 450
bis 1350 mm Ldnge. Durch den vorste-
hend beschriebenen Zusatztransport
ab 300 mm Lange moglich.

Anklemmzeitpunkt je nach L3ange der
Nahteile am Steuergerdt einstellbar.

Klemmstange mit Niederhalter, Bestell-
Nr, Z112 10541 fiir aufbauschende Nah-
teile erhdltlich. Erforderlich z. B.
beim Ndhen von Ober- und Futterstoff-
armel in einem Arbeitsgang.

12

b) Attachment front ref. no. 793 50501,
for trouser and skirt seams.

As described under a), but a special
fabric separator enables an automatic
sewing in the area of the pocket
opening.

c) Attachment front ref. no. 793 50801,
for fine light weight material with-
out transversal seams. e.g. lining,

single Jersey, etc.

Edge guidance by compressed air and
plane fabric guide.

Designed for a fabric passage of

0.6 mm.

By changing distance sheets also for
1.2 mm.

Additional feed:

In case of 749-4 for up to 500 mm wide
parts.

Behind the sewing point there is a
driven feeding cylinder with resting
feeding rollers.

The speed is adjustable by the poten-
tiometer 1 of the control unit in ac-
cordance with the machine head or ac-
cording to the use. It can be increased
or reduced.

Furthermore, this enables the sewing of
short parts (minimum length 300 mm),
because the additional feed take them
into the opened stacker.

In the 749-5 as above, but with belt
feed for up to 750 mm wide parts.

Stacker:

Large parts stacker with 240 mm large
inlet opening. For 450 - 1350 mm long
parts. When using the aforementioned
additional feed the minimum Tength can
go down to 300 mm.

The clamping moment is adjustable on
the control unit according to the work-
piece length.

Clamping bar with downholder, ref. no.
7112 10541, can be supplied for bulky
parts. It is required for instance when
swing fabric and lining sleeves 1in one
operation.



Nahantrieb (Normalausfiihrung)
3x380V+N(Mp), 50Hz
Kobold-Posistop=-Motor

Matortyp: POKD 13-0/551
Bestell-Nr. 798 3212a
Motornennleistung P2: 0,55KHW
Drehzahl: 2800 U/min

Positionsgebertyp:
PI 42 fiir 3 Madelpositionen
Nadel unten, Nadel in Hochststellung

und Nadeldhr in Hghe der Stichplatte
Bestel1-Nr. 798 3216

Motorschutzschalter a252:

Einstellung bei 200V Drehstrom 4,6
220V » 4.2
380V i’ 2.5
415y 5 2.3

Netzspannung (Betriébsspannung)i
Normalausfuhrung 3x380V+N(Mp), 50Hz.

Nahanlagen fiir andere Wetzspannungen
siehe Unterklassen im Abschnitt
1. "Allgemeines”.

Die Netzspannung (Betriebsspannung) fiir

die die Nahanlage ausgelegt wurde, ist
aus dem Typenschild ersichtlich, wel-
ches unterhalb der Tischplatte am
vorderen oberen Querholm angebracht
ist.

Netzspannungsschwankungen von % 10%

der angegebenen Betriebsspannung dir-
fen nicht iliberschritten werden.

Der Trafo m 252 der MNahanlage hat An-
zapfungen fiir 220 und 240V.

Je nach Tendenz des Stromnetzes zu
Ober- oder Unterspannung wird bei
208Y Netzspannung die Anzapfung 200
oder 220V und bei 230V Netzspannung
die Anzapfung 220 oder 240V benutzt.

Beim Umklemmen der Ndhanlage auf an-
dere Metzspannungen sind die Angaben
im beigefiigten Bauschaltplan

798 700211B zu beachten.

Die hierfiir je nach Spannung und Fre-
quenz erforderlichen Umriistteile wie
z.B. Motor - Riemenscheibe, Keilriemen
oder Schutzschaltereinsatz erhalten
Sie auf Anfrage.

Sewing motor (standard)

3x380V+N(Mp) , 50Hz
Kobold Posistop motor

Motor type: POKD 13-0/551

Ref. No. 798 3212a

Nominal motor performance P2: 0.55KW
Speed: 2800 rpm

Position transmitter type:

PI 42 for 3 needle positions

needle below, needle topmost point and
fine eye of the needle in high of the
throat plate Ref. No. 798 3216

Motor protective switch a252:

Adjustment with 200V three-phase a.c. 4.6A

220V * 4.2R
380V i 2.5A
415V ‘ 2.3A

Mains voltage (service voltage):

Standard: 3x380V+N(Mp), 50Hz

In case of sewing units for other mains
voltages see the sub-classes under chap-
ter 1. "General®.

The mains voltage (service voltage) for
which the machine has been wired is
indicated on the type plate, located
under the table top at the support aon
the front upper transversal strut.

Do not exceed mains voltage fluctuations
of ¥ 10% of the specified seryice vol-
tage.

The transformers m 252 of the machine
has tapping points for 220 and 240V.

Depending on the tendency of the mains

to produce excess voltage or undervoltage,
tapping points of 200 or 220V are used

for 208Y and 220 or 240V for 230V.

When connecting the unit to other mains
voltages, see the data in the wiring
plan 798 700211B.

The respective transformation parts, de-
pending on the voltage and frequency,
e.g. motor - belt pulley and protective
switch element will be supplied at re-
quest.
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Bei Netzspannungen, die von der Nenn-
spannung, fiir die die Ndhanlage aus-
gelegt ist, abweichen, empfiehlt sich
der Einsatz eines Drehstrom-Spartrans-
formators vor die gesamte Nahanlage.
Lieferung auf Anfrage.

Bei 380V Stromnetzen ohne Neutrallei-
ter (N) frilher Mittelpunktleiter Mp ge-
nannt, auch Sternpunkt genannt, kann
dieser durch eine Sternpunktwicklung,
Bestell-Nr. 798 501050 geschaffen wer-
den.

Druckluft:

Betriebsdruck 6 bar

Luftverbrauch bei 749-4 bis 20 NI

und bei 749-5 bis 25 NI
pro Arbeitsspiel

Druckregler fiir den Kantenfuhrungs-
apparat ca. 4 bar
und fiir das Riickfiihren der
Schleppklemme 2 1/2 bar.

In case of mains voltages that deviate
from the nominal voltage for which the
unit has been wired, it is recommended

to install a three-phase a.c. auto-
transformer in front of the entire unit.
Delivery on request.

In case of 380V without neutral conductor
(N}, it is necessary to establish a star
point by means of a star winding, ref.
no. 798 501050.

Compressed air:

Service pressure 6 bar

Air consumption by 749-4 up to 20 NI

and by 749-5 up to 25 NI
per working cycle

Pressure regulator for the edge guide
attachment about 4 bar
and for returning the
fabric clamp 2 1/2 bar.

Achtung Verletzungsgefahr -
Beachte Sicherheitshinweis

Vor Wartungs- und Reparaturarbei-
ten ist die Ndhanlage wie folgt
drucklos zu machen:

1. Hauptschalter ausschalten.

2. AnschluPBschlauch der Wartungs-
einheit vom Versorgungsnetz
trennen oder das Regelventil
auf 0 bar stellen.

3. Die Uleinfiillschraube ca. 2
Umdrehungen 1dsen, jedoch
nicht herausschrauben.

4. Durch die Querbohrung in
der Uleinfiillschraube die
restliche Luftmenge aus den
Pneumatik-Elementen entwei-
chen lassen.

Note Danger of Accident -
Respect the Safety Instructions

Before carrying out maintenance
and repair work render the sewing
unit pressure-free as follows:

1. Switch off the main switch.

2. Remove the connection tube of
the conditioning unit from the
supply line or set the regulat-
ing valve for 0 bar.

3. Loosen the oil filling screw by
about 2 revolutions but do not
turn it out.

4. By means of the cross holes 1in
the oil filling screw remove
the remaining air from the pneu-
matic elements.
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2.1. Einstellehren

In das Maschinenoberteil der 749 ist
eine Justierscheibe eingebaut.

Durch Einschieben eines Arretierstif-
tes kann sie in den verschiedenen
Einstellpositionen arretiert und zum
Teil mit den nachstehend aufgefiihrten
Lehren eingestellt werden.

Bestell-Nr.  Verwendung

211 700 Arretierstift
(im Beipack)

933 735 Taumelbolzen fiir den
Greiferantrieb und Un-
terwellenlager

933 739K Greiferantriebsgehduse

933 743 MeBuhr fiir E11ipsen-
breite

933 750 Grieiferschrdgstel lung

933 80192 Greifer auf Umschlag

933 755a Schleifenhub und Nadel-
stangenhghe

933 740 Fadenaufnehmerscheibe

939 17481 Fadenabschneider

933 716 Gewindebolzen als Mon-

tagehilfe fiir die Kur-
bel auf der Armwelle

2.2. Beipackteile:

Neben den iiblichen Teilen befinden
sich auBerdem im Beipack:

» Ersatzsicherungen fiir den Steuer-
und Nahlichtrafo

« Reflexfolie,
Bestell-Nr. 002 83280200 - 0,2 mm,
fir die Lichtschranken zum Erkennen
des Nahgutendes und zum Absenken
der Transportrollen

» 1 Tube Zylinderfett, Bestell-Nr.
791 304

« Zum Erhghen der Stichzahl auf
4800 Stiche/min ist bei Netzen mit
50Hz die Motorriemenscheibe 100 mm
¢, Bestell-Nr. 798 2011
und
bei Netzen mit 60Hz die Motorrie-
menscheibe 80 mm ¢, Bestell-Nr.

798 2007 beigelegt.

2,1. Adjustment gauges

The machine head of the 749 is fitted
with an adjustment disk. By introducing
an arresting pin it can be arrested in
different adjustment positions and can
be partly adjusted by the following

gauges.

Ref. no. Use

211 700 Arresting pin
(in the accessories)

933 735 Tumbling bolt for the
looper drive and the lower
shaft bearing

933 739K Looper drive housing

933 743 Indicator of the ellipse
width

933 750 Inclination of the looper

933 80192 Inverted position of the
Tooper

933 755a Loop stroke and needle bar
height

933 740 Thread pick up disk

939 17481 Thread cutter

933 716 Threaded bolt as mounting

aid when fitting the crank
on the arm shaft

2.2. By-packed parts:

In addition to the usual parts, the by-
pack includes:

"

Spare fuses for the control and sewing
light transformer

Reflecting foil

Ref. no. 002 83280200 - 0.2 mm
for the light barriers for detecting

the fabric end and for lowering the
feeding rollers

1 tube cylinder grease, ref. no.
791 304

For increasing the speed to 4800 st/

min. in case of 50 Hz the by-pack
includes the motor belt pulley 100 mm

g, ref. no. 798 2011

and

in case of 60 Hz the by-pack includes
the motor belt pulley 80 mm ¢, ref.

no. 798 2007.
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- MNach Anschrauben des Hebels mit
Nadel kann die Schleppklemme als
Doppelklemme nachgeriistet werden.

Dies ist z. B. vorteilhaft beim An-
klemmen der Sakko-Seitenteile.

2.3. fusatzaustattungen:

Vorschubeinrichtung fiir automatische
Mahtunterbrechung, Bestell-Nr. 794
10001.

Ablage, Bestell-Nr. Z110 141, zwei-
etagig, zum griffgiinstigen Vorlegen
der Nahteile.
3. Aufstellen

3.1. Anbringen der vor dem Versand
entfernten Maschinenteile

Garnstander

]

Das Garnstdnderrohr in Bohrung 1 des
Winkels 2 einschrauben und mit der
Mutter M16x1,5 kontern.

Den Garnstander, wie aus nebenstehen-
der Abbildung ersichtlich, aufbauen.

- After screwing-on the lever with

needle, the fabric clamp can be re-
trofitted as double clamp. It is

useful for instance for clamping
jacket side parts.

2.3. Additional equipments:

Feeding equipment for automatic seam
interruption, ref. no. 794 10001.

Two-level rest, ref. no. 7110 141, for
easier positioning of parts.
3. Installing

3.1. Fitting the machine parts removed
prior to shipment

Screw the reel stand tube into the hole

1 on the angular part 2 and counter

Mount the reel stand as shown by the
illustration.




Steuergerit

Die Grundplatte 6 nach Herausdrehen
der vier Schrauben 5 entfernen.

Der Steuergerate-Halter 8 kann nach
Ldsen des Klemmhebels 4 und Hoch-
ziehen des Sterngriffes 3 geschwenkt
werden.

Mit den drei Schrauben 9 die Grund-
platte 6 auf dem Steuergerate-Halter
8 befestigen.

Das Steuergerdt auf die Grundplatte
setzen und mit den vier Schrauben 5
befestigen.

Die Stecker vorsichtig in die Steuer-
gerdte-Riickwand einstecken.

Dabei die unterschiedliche Ausriistung
der Stecker mit Kontaktstiften bzw.
Kontaktbuchsen sowie deren Anordnung
und Anzahl beachten.

Stecker b205, b210 und b204 verschrau-

bhen.

Control unit
Remove the base plate 6 after having
removed the four screws 5.

The control unit holder 8 can be
swivelled after loosening the clamping
lever 4 and pulling up the star handle
3.

By means of the three screws 9 fasten

the base plate 6 on the control unit
holder.

Set the control unit onto the base plate
and fasten by the four screws 5.

Introduce the plugs carefully into the
backwall of the control unit. Note the
different versions of the plugs with
contact pins or contact bushes as well
as their arrangement and number.

Screwing the plugs b205, b210 and b204.

17



Die Stecker fiir die Lichtschrankenan-
schliisse b206 und b208 besitzen beide
die gleiche Anzahl von Kontaktstiften.
Sie diirfen jedoch nicht vertauscht
eingesteckt werden.

Deshalb ist eines der Kabel und eine
der Steuergerdtebuchsen mit gleicher
Kennziffer versehen. Dieses ist beim
Einstecken zu beachten.

The plugs for the light barrier connec-
tions b206 and b208 have the same number
of contact pins. Do not interchange

them when introducing.

Therefore, one of the cables and one of
the control box bushes are marked with
the same reference figure. Please note
this when plugging in.

{1

Motor

Den Motar an der Befestigungsplatte

1 anbringen.

Den Keilriemen auf die Motorriemen-
scheibe legen. Dazu die Motorklemm-
schraube ldsen und durch Schwenken
des Motors die Keilriemenspannung
ainstellen.

Der Keilriemen soll sich in der Mitte
noch leicht um 10 mm zusammendriicken
lassen.

Den Stecker 2 fiir den Netzanschluf
am Motorklemmenkasten einstecken.

Den Steuergerdte-Halter 6 Gffnen.

Die Leitung 4 fiir Motorkupplung

und Bremse durch Kabelkanal 5,
Tischplattendurchbruch, Stander 7
und Steuergerdte-Halter 6 verlegen.

Den Stecker 8 in die Steckbuchse b202
einstecken.

Den Steuergerdte-Halter schlieBen,
wieder einschwenken und arretieren.

18

Motor

Secure the motor to the fastening plate
Place the V-belt ontoc the motor belt
pulley. Loosen for this purpose the mo-
tor clamping screw and adjust the V-belt
tension by swinging the motor.

It should still be easily possible to
compress the V-belt in its middle about
10 mm.

For connecting to the mains line, in-
troduce the plug 2 into the motor
terminal box.

Open the control unit holder 6.

Pass the cable 4 for the motor clutch
and brake through the cable duct 5,
table top opening, stand 7 and control
unit holder 6.

Introduce the plug 8 into the bush b202.

Swing back and arrest the control unit
holder.
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Stapler
Die Einlaufoffnung des Staplers ist
aus transporttechnischen Griinden
durch eine Stiitze geschlossen worden
und der Schutzbiigel durch Schnur ge-
sichert.

Beides ist zu entfernen.

Das Schutzblech 1 wieder wie aus
nebenstehender Abbildung ersichtlich
befestigen.

Anlegetisch

Die Schrauben 2 aus den beiden Klo-
ben 4 herausschrauben.

Den Anlegetisch 5 mit seiner auf

der Tischunterseite befindlichen Win-
kelleiste 6 bis an die Kloben 4 her-
anstellen.

Klemmhebel 3 ldsen.

Nach entsprechendem Ausrichten der
Kloben zu den Lochern in der Winkel-
leiste sind Anlegetisch und Maschine
durch Schrauben 2 miteinander zu
verbinden.

For the shipment reasons, the inlet
opening of the stacker has been closed
by a support and the protective bow has
been secured by a cord.

Remove both.
Fasten again the protective sheet 1 as
shown by the illustration.

Loading table

Turn out the screws 2 of the two blocks
4,

Place the Toading table 5 with its
angular ledge 6, located on the lower
side of the table, against the blocks 4.

Loosen the clamping lever 3.

After having adjusted the blocks in
relation to the heles in the angular
ledge, link the Toading table with the
machine by the screws 2.

-~
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Die Stellung des verschiebbaren An-
legetisches richtet sich nach Art und
Breite der Ndhteile.

Fiir die Grundstellung, mit der fast
alle Nahvorgdnge durchfihrbar sind,
gilt folgendes:

Der genaue Einlauf des Nahgutes er-
fordert, dap der Klemmstift 5 der
nach vorn gezogenen Schleppklemme 6
in Richtung Nadel weist.

Die Fiihrung 4 ist werksseitig auf dem
Anlegetisch entsprechend ausgerichtet.
Damit diese Stellung auch bei Anbau
des Tisches wieder schnell und genau
erreicht wird, befindet sich auf der
Tischplatte die Skala 1.

Bei 749-4 muP die Kante 2 des Stoff-
gleitbleches deckungsgleich mit der
Strichmarke 15 und bei 749-5 deckungs-
gleich mit der Strichmarke 13 stehen.

Den aus dem Kabelkanal der Ndhanlage
herausgefiihrten Stecker fiir die An-
naherungsschalter auf dem Anlege-
tisch anbringen und fiir das Einschal-
ten durch Pedal in den Klemmkasten 3
einstecken.

The position of the shifting loading
table depends on the type and width of
the workpieces involved.

For the basic position, permitting to
carry out almost all operations, please
note the following:

For the precise entry of the material
it is necessary that the clamping pin 5
of the advanced fabric clamp 6 shows in
the direction of the needle.

The guide 4 on the loading table has
been adjusted in the factory according-
1y.

For finding this position quickly when
mounting again the table, the table top
is provided with a scale 1.

In 749-4 the edge 2 of the fabric slid-
ing sheet must be in alignment with the
division mark 15 and in 749-5 it must be
in alignment with the division mark 13.

Introduce the plug for the proximity
switches, passing out of the cable duct
of the sewing unit, into the loading
table and that for the control by pedal
into the terminal box 3.
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Den Pu3 Druckluftschlauch 8 fiir die
Riickholvorrichtung der Schleppklemme
an Verschraubung 11 und zusatzlich
bei der 749-5 den PK4 Schlauch 9 fiir
die Tischdiisen an Verschraubung 10
anschliefen.

— e Tt e e — — — — =—

Die Einrichtung so auf den Zapfen 13
setzen, daR die Rastfeder 12 in die

Nut einrastet. Die Druckluft-Schlauch-

kupplung in Druckluft-Steckdose 14
einstecken.
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Connect the Pu3 compressed air hose 8
for the fabric clamp returning device to
the screw joint 11 and, in case of the
749-5 additionally, the PK4 hose 9 for
the table nozzles to the screw joint 10.

Place the equipment on the spigot 13 so
that the stop spring 12 snaps into the
groove. Introduce the compressed air
hose coupling into the compressed air
outlet 14.




3.2. Anschliefen an das Druckluft-Lei-
tungsnetz

Fiir die einwandfreie Funktion der pneu-
matischen Steuervorgange ist die Beach-
tung der nachstehenden Hinweise und die
Versorgung mit wasserfreier, leicht ge-
olter Druckluft unbedingt erforderlich.

Betriebsdruck und Luftverbrauch

Betriebsdruck = 6 bar
Luftverbrauch der Nahanlage

bei 749-4 bis 20 NL
bei 749-5 bis 25 NL
pro Arbeitsspiel

1) NL = Luftmenge unter normalem
atmosphdarischem Druck.

Im Moment des grdften Luftverbrauches
darf ein Mindestdrick von 5 bar
nicht unterschritten werden.

Anzeige am Druckregler 7 bei in Be-
trieb befindlichem Aggregat beachten.
Entsteht nach AnschluB des Aggregates
trotz effektiver Kompressorleistung
ein zu hoher Druckabfall im Druckluft-
Leitungsnetz und ist die Verlegung ei-
ner Leitung mit gréBerem Querschnitt
nicht vertretbar, so ist ein Luftkes-
sel in der Ndhe des Aggregates zu in-
stallieren.

Der Leitungsquerschnitt ist gemdB
nachstehender Tabelle zu wahlen.

Lufts Linge der Rohrleitung in m
it 10] 20|30 40]50] 75]00ks0

100 | 14| 138" |

200| 3/8°| |ir2”

300

400 3/

500

750 BE

1000 |

1500 14" |
2000 | 11/2"
2500 o

3.2. Connecting the unit to the com-
pressed air line

For ensuring perfect pneumatic controls
note carefully following instructions
and ensure that the compressed air is
free from water but is slightly lubri-
cated.

Service pressure and oil consumption

Service pressure = b6 bar
air consumption of the sewing unit

with 749-4 up to 20 NL
with 749-5 up to 25 NL
per working cycle
1) NL = air quantity under normal
atmospheric conditions.

At the moment of the maximum air con-
sumption the pressure should not drop
below 5 bar.

Observe the indicator on the pressure
requlator 7 during the operation of
the unit. If the air pressure of the
existing network drops too much after
connection of a new consuming unit,
although the compressor performance
is sufficient and if it is not advi-
sible to install new compressed air
line with piping of a greater diameter,
install an air receiver in the vinity
of the consuming unit.

25



Kompressorgrope

Zu dem maximalen Verbrauchswert ist
ein Sicherheitszuschlag von 50 % hin-
zuzurechnen, d. h.

Verbrauchswert + 50 % =
Kompressoreffektivleistung.

Die Ein- und Ausschaltgrenze des Kom-

pressors soll sich zwischen 8 und
10 bar bewegen.

Leitungsmaterial und Leijtungsverlegung

Compressor size

Add to the maximum consumption value
a safety margin of 50 % i. e.

Consumption value + 50 % =
effective compressor performance.

The switching 1imits of the compressor
should fluctuate between 8 and 10 bars.

Conductor material and conductor

Die Hauptversorgungsleitung, aus Kup-
ferrohr oder verzinktem Stahlrohr, ist
mdglichst als Ringleitung auszufiihren,
damit an jeder Entnahmestelle von zwei
Seiten Druckluft nachstrémen kann.

Sie soll in Stromungsrichtung leicht
fallend verlegt werdeh und am tiefsten
Punkt eine senkrecht nach unten ge-
fuhrte Leitung mit Wasserabscheider
haben.

Die Entnahmeleitung soll von der Haupt-
versorgungsleitung mit T45°-Stiicken
nach oben und dann mit weichem Bogen
nach unten gefiihrt werden, um Kondens-
wasserabfluB zu vemeiden.

AnschlieBen des Aggregates an das
Druckluftleitungsnetz und
Druckluft-Wartungseinheit

Den AnschluBschlauch, Innendurch-
messer 9 mm und ausgelegt fiir einen
Druck von 10 bar mittels beigefiigter
Schlauchkupplung R 1/4", an das Lei-
tungsnetz anschlieBen.

Nach Herausschrauben der Schraube 11
in den Oler bis zur Markierung "Hoch-
ster Glstand" SP-NK 10 oder ein die-
ser Qualitdt entsprechendes U1 einfiil-
len.

Durch den @ler (Micro-Glnebler) wird
die Druckluft mit Ulnebel durchsetzt,
der zur Schmierung von Ventilen und
Lylindern erforderlich ist.
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installation

The main supply line should be, if
possible, a ring-type line, so that at
each branching-off point the compressed
air can be refilled from both sides.

[t should be installed with slight in-
clination in flowing direction. At the
lowest point there should be a verti-
cal pipe with water trap.

By using T45" fittings the tapping ducts
should pass first upwards and then, in

a gentle curve, downwards, so that no
condensed water can escape.

Connecting the unit to the compressed
air line, and compressed air conditi-

oning unit

Connect the hose, inside ¢ 9 mm,
suitable for a pressure of 10 bars, by
means of the available coupling R 1/4"

to the Tine.

Turn out the screw 11 and fill the

oiler 11 up to the mark "Hochster Glstand"
(maximum o011 level) with SP-NK 10 oi]

or with an o1l of equivalent quality.

The oiler (oil atomizer) saturates the
compressed air with an oil mist, ser-
ving to lubricate the valves and the
cylinders.



Zur Beachtung!

Aus dem Drucklyft-Leitungsnetz darf
keine zentral gedlte Druckluft zuge-
fiihrt werden.

Hinter dem Filter wird gereinigte
Druckluft als Blasluft entnommen, die
zum Reinigen von Maschinenteilen, wie
Reflexlichtschranken, Reflexfolie usw.
sowie zum Blasen auf Nahteile verwen-
det wird.

Mitgefilhrte Olteilchen in der Blasluft
fiilhren zu Funktionsstdrungen und zur
Verschmutzung der Ndhteile.

Der Betriebsdruck von 6 bar durch
Verdrehen des Stellrades 8 am Druck-
regler 7 einstellen.

Achtung! Das Stellrad ist gegen Ver-
drehen gesichert. Es kann nur nach
Hochziehen verdreht werden.

Linksdrehen = Druckreduzierung
Rechtsdrehen = Druckerhthung

Unter Betriebsdruck priifen, ob nach

jeweils 7 Arbeitsspielen ein Tropfen
61 aus dem Rohr unter dem Schauglas

10 abtropft.

Tropft eine wesentlich griBere Glmen-
ge ab, so besteht die Gefahr, daB sich
im Lejtungssystem 01 ansammelt und da-
durch die Ventile nicht einwandfrej
arbeiten.

Die Stirke des Ulnebels 1&dRt sich an
der Schraube 9 requlieren.

Note!

No centrally oiled compressed air should
be fed out of the compressed air line.

For cleaning the machine parts, like
reflecting 1ight barriers, reflecting
foil etc. and for blowing on the work
withdraw the cleaned air behind the
filter.

0i1 particles transported by the blo-
wing air can cause function disturbance
and contamination of the sewing com-
ponents.

Set the service pressure for 6 bars by
turning the wheel 8 on the pressure
regulator 7.

Note! The setting wheel is securit

against rotation. Its rotation is only

possible after 1ifting.

Turn counter-clockwise for
reducing the pressure

Turn clockwise for increasing the
pressure.

While maintaining the service pressure
check whether after each 7th working

cycle on the unit one drop of oil drops
from the tube under the sight glass 10.

If the oil precipitation is much heavier
there is a danger that the oil will
block the pipes and the valves will no
longer work properly.

The intensity of the oil mist can be

regulated by the screw 9. 53



3.3. AnschlieBen an das E-Leijtungsnetz

und Oberpriifen der Drehrichtung

Arbeiten an der elektrischen Ausrii-
stung dieser Ndhanlage sind nur wvon
dazu befugten Personen auszufiihren
und bei herausgezogenem Stecker vor-

zunehmen.
Netzspannung und Betriebsspannung miis-

sen iibereinstimmen.

Vor Inbetriebnahme die auf dem Typen-

schild angegebene Betriebsspannung be-
achten!

Siehe auch 2. Technische Daten.
Das Typenschild ist unterhalb der

Tischplatte am oberen Querholm an-
gebracht.

Bei falscher Drehrichtung besteht
Bruchgefahr!

F

Deshalb zundchst nurlﬂetzstecker ein-
stecken und Hauptschalter a251 ein-
schalten.

Das hinter dem Luftansaugsieb des MNdh-
antriebes befindliche Liifterrad mup
sich dabei in der angegebenen Pfeil-
richtung drehen.

Falls erforderlich 2 Phasen im Netz-
stecker tauschen.
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3.3. Connceting the unit to the electri-
cal 1ine and checking the direction
of rotation

Any work on the electrical equipment of
this unit should be carried out by the
authorized persons only with the plug
being pulled out.

The mains voltage and the service vol-
tage must agree.

Before taking the machine into service

please note the service voltage specified
on the type plate.

See also the Technical Data (chapter 2).
The type plate is located under the table
top at the topmost traverse.

In case of wrong direction of rotation
there is the danger of breakage!

Therefore, first introduce only the mains
plug and turn on the main switch a251.

The fan wheel behind the air suction
sieve of the sewing motor must turn in
the direction indicated by the arrow.

If required, invert 2 phases in the mains
plug.




3.4, Inbetriebnahme

= Vor dem Anlegen und Einschalten ist
die beiliegende Tafel fir die Be-
dien- und Kontrollelemente des
Steuergerdtes zu beachten.

Achtung!

Nach dem Wechsel einer Pogramm-Nr,
ist die Aktivierung durch die Stop-
Taste oder durch Hauptschalter Aus-
Ein erforderlich.

» Nach Einschalten des Hauptschalters
den Stand des Druckreglers priifen
und falls erforderlich auf 6 bar

einstellen.

- Bei untergelegtem Nahgut die Ndhan-
lage durch Betdtigen des Tasters b24
oder durch Niedertreten des Pedals
einschalten.

Das Mahtende wird durch die Licht-
schranke b40 eindeleitet.

Liegt bei Betdtigung von Taster b24
kein Nahgut unter der Lichtschranke
so wird ein Riickholvorgang fiir die

Schleppklemme ausgefiihrt.

Im Programm POl wird die Nadel nach
dem Fadenschneiden in eine tiefere
Stellung (Position 3) gedreht, um als
Anlegehilfe zu dienen. Bei Arbeiten
mit Schlitz (Schalter N) steht die
Nadel in oberer Position.

Fiir manuelles Anndhen iiber Pedal siehe
Kurzbeschreibung Microcontrol Programm
P03 und PD4.

3.4. Taking into service

- Before positioning and switching on
the machine see the attached table of
control and operating elements of the

control unit.

Mote:

After changing a programm number it

is necessary to activate the stop key
or main switch off - an.

- After turning on the main switch check
the position of the pressure regulator
and, if required set on 6 bar.

« With the material being in position
start the machine by operating the
key b24 or by lowering the pedal.

The seam end is scanned by the light
barrier b40.

[f, when operating the key b24, there
is no material under the light barrier,
the fabric clamp is returned.

When using the programme P01 the needle
is turned after thread cutting into a
lower position (position 3), to serve
as a positioning aid. When working with
slit (selector N), the needle is in its
upper position.

For starting the manual sewing by pedal
see the brief description of the Micro-
control, programmes PO3 and PO4.
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3.5. Einstellen des Positionsgebers

Die Nadelpositionen sind nach dem
Versand zu priifen und der Positions-
geber, falls erforderlich, wie nach-
stehend beschrieben einzustellen.

1. Madelposition = Madel in Tief-
stel lung

Diese Position ist gegeben, wenn sich

die Lichtschlitze der Lichtblenden 1

und 2 um 180° gegeniiberstehen.

Das Anhalten in dieser Position kann

nur im Prﬁfprcﬁramm P66 erfolgen,
siehe Kurzbeschreibung Microcentrol.

2. Nadelposition = Nadel in Hochst-

stellung
Positionsgeber auf Handradflansch so
drehen und befestigen, daf die Nadel
in Hochststellung pogitioniert.

3. Nadelposition = Die sich abwarts-
bewegende Nadel soll positionieren,
wenn das Nadelghr in der Stichplatte
steht.

Schraube 5 l1osen.

Die Scheiben 3 und 4 so zueinander
verdrehen, daf ein Lichtspalt wvon
ca. 5 mm entstent.

In dieser Stellung beide Scheiben
drehen, bis die 3. Nadelposition
erreicht wird.
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3.5. Adjusting the position transmitter

Following the shipment the needle po-
sitions must be checked and, if re-
quired, the position transmitter must
be adjusted as follows:

1st needle position = needle in lower
position

This position exists when the light

slits of the light screens 1 and 2 are

opposed 180°,

The stopping in this position can only

be done with the test programme P66.

See the brief description of the Micro-

control.

Z2nd needle position = needle in upper
position

Turn and fasten the position trans-

mitter on the handwheel flange so that

the needle stops in its upper position.

3rd needle position = the descending
needle should stop when the eye of the
needle stands in the throat plate.

Loosen the screw 5.
Turn the disks 3 and 4 reciprocally so
as to obtain a 1ight gap of about 5 mm.

In this position turn both disks until
the 3rd needle position is obtained.




4. Bedienen

4.1. Kantenfiinrungsapparat

Zur serienmaBigen Ausstattung gehort
das Apparate-Vorderteil 1, Bestell-
Mr. 793 50301.

Seine Kantenfiihrung ist je nach Stoff-
dicke regulierbar und mit den Stift-
anschldgen 4 versehen. :

Auf Wunsch sind lieferbar:

Apparate-Vorderteil 2, Bestell-Nr.
793 50501, wie vor, jedoch mit spe-
ziellem Stoffteiler zum MNahen von
Rocken und Hosen mit Tascheneingrif-
fen.

Apparate Vorderteil 3, Bestel 1-Nr.

793 50801, mit einem Stoffdurch-

gang von 0,6 mm und festem Anschlag-
stiick, nicht geefgnet fiir Nahteile

mit Quernaht.

Stoffdurchgang umriistbar durch Zwi-
schenblech auf 1,2 mm.

Geeignet fiir Futterstoffe und leichte,
weiche Stoffe.

4, Operation

4.1. Edge guide attachment

The standard equipment includes the
attachment front 1, ref.no. 793 50301.

Its edge guide, fitted with pin stops 4,

is adjustable according te the fabric
thickness.

Available at request:

Attachment front 2, ref.no. 793 50501,
as above, but with special fabric se-
parator for sewing skirts and trousers

with pocket openings.

Attachment front 3, ref.no. 793 50801,
with a fabric passage of 0.6 mm and
rigid stop piece, not suitable for
workpieces with cross seam.

Fabric passage can be reset for 1.2 mm
by an intermediary sheet.

Suitable for linings and soft light
weight materials.

3
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Die auswechselbaren Apparate-Yorder-
teile ermdglichen schnelles Umstellen
auf unterschiedliche Einsatzgebiete.

Zum Wechseln Klemmhebel 6 losen und
das Vorderteil nach vorn ziehen.
Die Druckluft-Steckanschliisse ldsen.

Beim Einsetzen den Zapfen 10 bis zur
Anlage in Bohrung 11 einschieben und
Klemmhebel 6 anziehen. Die Steckan-
schliisse unbedingt entsprechend ihrer
Kennziffer einstecken.

Einstellen der Nahtabstande

Der Kantenfiihrungsapparat ermoglicht
das Voreinstellen von 2 Nahtabstdnden
im Bereich zwischen 10 und 20 mm, die
an einem Schalter pneumatisch um-
schaltbar sind.

Zum Einstellen der Nahtabstande
siehe Abschnitt 6.5.

— i ——_—

apparat
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Mit Stellrad 5 ist der Durchgang
zwischen Stofflagenteiler 7 und obe-
rem Fiihrungsblech 8 sowie zwischen
Stofflagenteiler 7 und dem unteren
Fiilhrungsblech 9 einstellbar.

Der Abstand ist auf das dickste des
zur Verarbeitung kommenden Nahgutes
einzustellen.

Es soll leichtgdngig, jedoch so
dicht wie moglich, gefiihrt werden.

Durch zuviel Spiel in der Fiihrung
konnten sich die Nahgutkanten an
den Anschlagstiften hochstellen.

Unregelmdfiger Nahtabstand ist die
Folge. In diesem Fall mup ein gerin-
gerer Durchgang gewdhlt werden.

The exchangeable attachment front enable
a quick resetting for different uses.

For changing, loosen the clamping lever
6 and advance the front.

Loosen the compressed air plug-type
connections.

When fitting, introduce the spigot 10
into the hole 11 up to the stop and
tighten the clamping lever 6. When in-
troducing the plugs pay attention to
their reference marks.

The edge guide attachment enables the
preadjustment of 2 seam margins within
the range of 10 and 20 mm which can be
selected by a switch by pneumatic means.

For adjusting the seam margins see the
chapter 6.5.

By means of the setting wheel 5 it is
possible to adjust the passage between
the fabric ply separator 7 and the upper
guide sheet 8 as well as between the
fabric ply separator 7 and the lower
guide sheet 9.

Set the distance for the thickest ma-
terial to be handled.

1t should be possible to guide the ma-
terial easily but as tightly as possible.

If there is too much play in the guide,
the fabric edges might by raised at the
stop pins.

An irregular seam margin would be the
result. In this case reduce the passage.
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Bei eingeschaltetem Hauptschalter
steht der Kantenfiihrungsapparat ge-
gffnet in Einlegeposition.

Vorn beide MNahteile greifen, das un-
tere Nihteil unterhalb, das obere
Nihteil oberhalb vom Stoffteiler 13
deckungsgleich in die geoffnete Kan-
tenfiihrung einlegen. Die Stoffkanten
bis an die Anschlagstifte 14 und die
Nahgutvorderkanten unter den N&hfup
bis vor die tiefstehende Nadel schie-
ben.

Das Einschalten iiber Pedal oder
Taster am Armkopf kann je nach Pro-
gramm in unterschiedlicher Weise vor-
genommen werden.

Siehe hierzu Bedienungstafel und
Kurzbeschreibung Microcontrol.

Die Grundstellung' des Apparates kann
gedndert werden.
Siehe hierzu Kurzbeschreibung Micro-
control Seite 5.

e S S S— — — —

Die Druckluftdiisen im oberen Fiihrungs-
blech 12 und in der Fundamentplatte
unterstiitzen den Stoffdurchgang und
das Heranfiihren der Stoffkanten an
die Anschlagstifte 14.

Fiir leichtes bis mittelschweres Nah-
gut wird ein Betriebsdruck von 4 bar
benotigt.

Fiir Futterstoffe und leichte, weiche
Stoffe kann zu starker Druck das Hoch-
stellen der Stoffkanten an den An-
schlagstiften verursachen. Futter-
stoffkanten konnen ausfransen.

Fiir diese Einsatzzwecke ist der Luft-
druck am Druckregler 15 entsprechend
zu reduzieren oder Apparate-Vorderteil,
Bestel1-Nr. 793 501801, zu verwenden.

guide

With the main switch being cut in,
the edge guide stands opened in the
loading position.

Seize both work pieces and place them
well aligned in the open edge guide
the lower work piece below and the
upper piece above the fabric separator
13. Push the fabric edges against the
stop pins 14 and place the front edges
below the sewing foot and the low
standing needle.

The engagement by pedal or by button on
the arm head can be done in different
ways, depending on the programme.

See in this conjunction also the control
table and the short description micro-
control.

The basic position of the attachment
can be changed.

See in this conjunction the short des-
cription of the microcontrol page 5.

The compressed air -nozzles in the upper
guide sheet 12 and in the base plate
support the throughput of the fabric
and the approach of its edges to the
stop pins 14.

For a light and medium weight material
it is necessary to have a service
pressure of 4 bar.

In case of lining and soft fabrics an
excessive pressure might cause the
dressing of the fabric edges at the
stop pins, and the lining edges might
be fringed.

In this case, reduce the air pressure
by the regulator 15 accordingly or use
the attachment front ref. no. 793 501801.
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4,2. Madeln und Garne

Es sind MNadeln des Systems 934 Sin zu
verwenden.

Empfohlene Nadeldicke:

Mm 80 Maschenware

Mm 90 diinnes Nahgut

im Beijpack

Nm 100 mittelschweres Nahgut

Beim Einsetzen der Nadel ist zu be-
achten, daB in Transportrichtung ge-
sehen, die lange Rille nach vorn und
die Hohlkehle der Nadel nach hinten
zeigt. Die Nadel so tief wie mdglich
in die Bohrung der Nadelstange ein-
schieben.

Hohe Nghsicherheit und gute Verndhbar-
keit wird mit Umspinnzwirnen erzielt,
insbesondere

a) mit zweifach Polyester endlos-
Polyester umsponnen, z. B. Epic
Poly-Poly, Rasant x, Saba C
und andere;

b) mit zweifach Polyester endlos-
Baumwolle umsponnen, z. B. Frikka,
Koban, Rasant und andere.

Falls diese Garne nicht zu beschaffen
sind, konnen auch die in der Garnta-
belle angegebenen Polyesterfaser- oder
Baumwollgarne vernaht werden.

Die Bezeichnung der Zweifach-Umspinn-
zwirne, vielfach von Garnherstellern
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4.2. Needles and threads

Use needles of the system 934-Sin.

Recommended needle size:

Nm 80 knitwear

Mm 90 thin fabric
at the accessories

Nm 100 medium weight material

When inserting the needle ensure that,
seen in the feeding direction, the long
groove shows forwards and the hollow
groove of the needle shows backwards.
Introduce the needle in the bore of the
needle bar as deeply as possible.

High seam safety is obtained by core
threads particularly

a) by double polyester endless - poly-
ester core, e. g. Epic poly-poly,
Rasant x, Saba C and others;

b) by double polyester endless - cotton
core, e. g. Frikka, Koban, Rasant and
others.

If these threads cannot be obtained it
is also possible to use the polyester
fibre threads and cotton threads speci-
fied in the thread table.

The designation of the two-core threads,
often offered by the manufacturers as



mit gleicher Bezeichnung, wie Dreifach-
Polyesterfasergarne (3zyl.-gesponnen),
angeboten, fiihrt zu Unsicherheiten be-
ziiglich Zwirnung und Garndicke.

Im Zweifelsfall kann der Faden aufge-
dreht und gepriift werden, ob 2- oder
3fach gezwirnt. :

[st die Garnrolle eines Umspinnzwirnes,
z. B. mit der Etikett-Nr. 120 versehen,
so entspricht dies der Garndicke Nm
80/2.

Siehe eingeklammerte Werte in der Ta-
belle.

Als Garndicke abhdngig von der Nadel-
dicke empfehlen wir:

Umspinnzwirn

triple polyester fibre threads (3 cyl.
spun) is leading to confusions as regards
the twisting and the thread thickness.

In case of doubt the thread can be
opened and checked for its structure.

If the reel of a core-spun thread bears
for instance the label Nr. 120, this
corresponds to the thread thickness

Nm 80/2.

See the values in brackets in the table.

We recommend following thread thicknesses,
depending on the needle thickness:

Unspinnzwirn

Nadel- Polyester - Polyester- Polyester - Baumwolle -

dicke endlos umsponnen endlos umsponnen

Nm Etikett-Nr. Etikett-Nr. Etikett-Nr. Etikett-Nr.

Oberfaden Unterfaden Oberfaden Unterfaden
'Core thread Core thread

Needle Polyester Polyester Polyester Cotton

size endless spun endless spun

Wm Label No. Label No. Label MNo. Label No.

Needle thr. Bobbin thr. Needle thr. Bobbin thr.
80 120 (Nm80/2) 120 (Nm80/2) || 120 (Nm8O/2) 120 (Nm80/2)
90 120 (Nm80/2) 120 (Nm80/2) 120 (NmBO/2) 120 (Nm80/2)
100 100 (Nm65/2) 100 (Nm65/2) 100 (Nm65/2) 100 (Nm65/2)

Nadel- Polyesterfasergarn Baumwollgarn

dicke (3zyl.-gespannen)

Nm Oberfaden Unterfaden Oberfaden Unterfaden

Needle Polyester fibre thread Cotton thread

size (3 cyl. spun)

Nm Needle thr. Bobbin thr. Needle thr. Bobbin thread
80 Nm120/3 Nml120/3 Neg 60/3-80/3 Neg 60/3-80/3
90 Nm80/3-120/3  Nm80/3-120/3 Neg 50/3-70/3 Neg 50/3-70/3

100 Nm70/3-100/3  Nm70/3-100/3 Neg 40/3-60/3 Neg 40/3-60/3

Bei monofilen Faden konnen Oberfaden
und Unterfdden von gleicher Dicke ver-

In case of monofilament threads, the
upper and the Tower thread can be of
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wendet werden. Dabei sind mit weichen the same size, soft and elastic threads
und dehnbaren Faden (Software) in der of 130 denier yielding the optimum
Fadendicke von 130 Denier die besten results.

Ergebnisse zu erzielen.

Das Maschinenoberteil ist serien- The machine head includes a needle
mapig mit Madelkiihlung ausgestattet. cooling system.

O
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4.3, Einfddeln des Madel- und Grei-
ferfadens

4.3. Threading the needle and the hook

"Achtung Hauptschalter Aus!"
Siehe Sicherheitshinweis 2.3.

Bei Fadenrip leuchtet im Display fir
den Oberfaden das Symbol -X- und fiir
den Unterfaden das Symbol -XX- auf.
Erneutes Einschalten der Ndhanlage
nach Hauptschalter Aus - Ein moglich.

Nadel faden

Das Einfadeln ist wie aus neben-
stehenden Abbkildungen ersichtlich
vorzunehmen.

Am Drahtbiigel 2 ist linksseitig
vorbeizufadeln, so daB der Ober-
faden, wie aus nachstehender Ab-
bildung ersichtlich, in Tiefstel-
lung des Fadenhebels ca. 1 - 2 mm
durchgezogen wird.

2\*\.

|
« Bei Umspinnzwirnen und syntheti-

schen Fasergarnen iber die Faden-
bremse an der Nadelstange fadeln.

Bei stark dehnbaren N&hfdden, z. B.

monofile Fdden, zwischen Fadenbrem-
se und Blattfeder fadeln.

« Fiir sicheres Anndhen nach dem Ein-
fadeln klemmt man den Nadelfaden
im Fadenfinger und 1dRt ein ca.

60 mm langes Fadenende hinaus-
hangen.

Um ein Ablenken der Nadel zu ver-
hindern, aus der Fadenspannung eine
geringe Oberfadenmenge von Hand
varziehen.

"Note: Switch off the main switch!"
See the safety instructions 2.3.

The display will show the symbol -X- if
the upper thread is broken and the sym-
bol -XX- if the lower thread is broken.
The sewing unit can be restarted after
switching off and on the main switch.

Needle thread

« Thread according to the illustration.

« Pass the thread along the 1/h side
of the wire bow 2 so that it is
advanced 1 - 2 mm when the thread
take-up lever is in its lower po-
sition, as shown in the following
illustration.

« In case of core threads and synthetic
fibre threads pass them through the
thread brake on the needle bar.

. In case of very elastic threads, e.g.
monofilament threads, pass them be-
tween the thread brake and the leaf
spring.

» For a safe sewing start after thread-
ing clamp the needle thread in the
thread interceptor and let hang an
about 60 mm long thread end out of
the needle.

For aveiding a deflection of the
needle, pull by hand a small quantity
of the upper thread out of the thread
tension.
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Das Stoffgleitblech anheben und

soweit nch links ziehen, bis der
Ausschnitt der Maschinenplatte

freiliegt.

Das Einfddeln ist, wie aus nach-
stehenden Abbildungen ersichtlich,
vorzunehmen. :

Zum sicheren Anndhen ein ca. 60 mm
langes Fadenende aus dem Greifer-
loch heraushdngen lassen.

Lift the fabric sliding sheet and
pull it to the left until the cutout
in the machine plate is free.

Thread according to the illustra-
tion.

For ensuring a safe seam start a
thread end of about 60 mm should
hang out of the hoak hole.




4.4, Regulieren der Fadenspannungen

Die Spannung des Nadelfadens muB
stdrker sein als die des Greiferfa-
dens. Zu starke Fadenspannungen ver-
ursachen Fadenreifen oder Zusammen-
ziehen des Nahgutes. Bei zu loser
Greiferfadenspannung konnen Fehl-
stiche entstehen.

Wahrend des Abschneidvorganges wird
durch die gedffnete Ober- und Unter-
fadenspannung fiir den ndchsten Naht-
beginn Faden vorgezogen.

Um genau die Fadenmenge vorzuziehen,

fiir die die Fadenvorzieher eingestellt

sind, miissen die Faden durch das Vor-
spannungsblech am Garnstdnder gefa-
delt und durch die Vorspannungen
leicht gebremst werden.

F
i

4.4. Requlating the thread tensions

The tension of the needle thread must
be higher than of the hook thread.
Excessive thread tensions cause thread
breakage or fabric contraction. Too
low hook thread tension can cause
skipped stitches.

During the cutting process the upper
and the lower thread is advanced
through the respective open tensioners
for the next seam start.

For advancing exactly the thread quan-
tity for which the thread pullers have
been adjusted, the threads must be
passed through the pre-tension sheet

on the thread unwinder and they must be
slightly braked by the pre-tensions.
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4.5. Schleppklemme

— o e s — — e —

Je nach Art des Nahteiles kann der
Nahvorgang mit oder ohne Schleppklem-
me 1 erfolgen.

Beim Ndhen mit Schleppklemme sind zwei
Methoden moglich:

a) Schleppklemme bis vor den Stoff-
fiihrungsapparat oder

b) Schleppklemme bis vor den NahfuP

mitziehen.

Zu a) Durch entsprechendes Anklemmen
von Schalter bl3 den rechtzei-
tigen Riicklauf kurz vor Errei-
chen des Apparates einleiten.

Zu b) Durch Umstellen von Schalter
bl3 die Schleppklemme bis vor
den Nahful mitziehen.

Fiir rechtzeitiges Ausweichen des
Apparates zusdtzlich Schalter
bl4 entsprechend anklemmen.

— e —— — —— — — — —— — — =

Der Anschlag 4 ist entsprechend der
Lange der Ndhteile einzustellen, d.
h. der Abstand Schleppklemme - Nadel
soll geringer sein als das ausge-
streckte Nahteil, damit das Anlegen
des Nidhgutes nicht durch die Zugkraft
der Schleppklemme behindert wird.

Zum ungehinderten Einlauf des Hiift-
bogens bei Rock- und Hosenseitenndh-
ten sollte ein Teil des Nahgutes leose
vorliegen.

Anschlag 4 entsprechend vorschieben.

Die Schleppklemme 1 1dBt sich durch
Betdtigen des Hebels 3 offnen. Die
Nihgutenden sollen deckungsgleich
eingelegt werden.

Bei auf 10 mm Nahtabstand eingestell-
ter Kantenfiihrung die rechten Stoff-
kanten deckungsgleich bis an die
Kante 2 des Klemmbleches schieben

Bei groferen Abstdnden entsprechend
weiter nach rechts bis an die Anlege-
marken 5.

MNach Niederdriicken verrastet die
Stoffklemme selbsttdtig.

4.5. Fabric clamp

Depending on the type of the workpiece
the sewing can be done with or without
fabric clamp 1.

When sewing with fabric clamp two methods
are available:

a) Fabric clamp pulled up to the fabric

guide or
b) fabric clamp pulled up to the sewing
foot.

Re. a) By the respective engagement of
the switch bl3, the returning
motion is introduced in due time
short before reaching the guide.

Reset the switch bl3 so that the
fabric clamp is pulled up to the
sewing foot. For the early escape
of the guide connect the switch
bl4 accordingly.

Re. b)

Set the stop 4 according to the length
of the work piece, i. e. the distance
between the fabric clamp and the needle
should be shorter than the stretched
work piece, so that the positioning of
the work piece is not impeded by the
traction force of the fabric clamp.

For free entrance of the hip bow 1n
case of skirt and trousers side seams
one part of the work should be loose.
Advance the stop 4 accordingly.

— e —— — — e — —

The fabric clamp 1 can be opened by
operating the lever 3. Place the ma-
terial ends so that they are flush.

If the edge guide has been set for the
seam margin of 10 mm, introduce the
right fabric edges flush up to the

edge 2 of the clamping sheet. If the
seam margins are greater, introduce ac-
cordingly farther to the right up to
the positioning marks 5.

After lowering, the fabric clamp will
be locked automatically.
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Die pneumatische Riickholeinrichtung
10 sorgt fiir einen schnellen Riick-
lauf der Schleppkliemme, wodurch friih-
zeitiges Anklemmen der ndachsten Ndh-
teile ermoglicht wird.

Der Druck fir Zylinder 9 soll ca.
2 1/2 bar betragen. Er ist an Druck-
regler 11 regulierbar.

Die Zugkraft, die wahrend des Nihens
auf die Schleppklemme und somit auf
die Ndhgutenden ausgeiibt wird, soll
normalerweise moglichst gering ge-
halten werden.

Um bei Nghgut mit schwierigem Trans-
portverhalten den Langenausgleich
der Stofflagen zu verbessern, klemmt
man das Gewichtsstiick 8 weiter in
Pfeilrichtung auf der Schiene an.

4 .6. Transportrolle absenken

Die hinter dem Maschinenoberteil an-
gebrachte Transportrolle 12 senkt ab,
wenn das Ndhgutende den Lichtstrahl]
der Lichtschranke b38 "Transportrolle”
freigibt oder wenn die Schleppklemme
den angeklemmten Schalter blB ein-
schaltet.

— e ——— — —— — — S —— — —

The pneumatic returning device 10
ensures a quick return of the fabric
clamp, leaving the enough time for
clamping the next part.

The pressure for the cylinder 9 should

amount to 2 1/2 bar. It can be adjusted
by the pressure regulator 11.

The traction power exerted during the
sewing process onto the fabric clamp
and the consequently onto the fabric
ends should be normally as low as
possible.

For improving the length compensation

of material plies in case of difficult-
to-feed materials, shift the weight
piece 8 on the rail farther in the arrow
direction.

4.6. Lowering the feeding roller

The feeding roller 12, located behind the
machine head, descends when the material
end gives free passage to the beam of
the light barrier b38 "feeding roller”
or when the fabric clamp actuates the
connected switch bl8.

Variable Absenkzeiten sind wahlbar
nach Einschalten verschiedener Sonder-
funktionen am Schalter SF des Steuer-
gerates.

Siehe Kurzbeschreibung Microcontrol -
Sonderfunktionen.

Das Absenken erfolgt nach der in
Schalter "A" eingetasteten Stichan-
zahl. Die Stichzahlung beginnt am
Nahtanfang.

Different lowering moments can be selec-
ted after engaging various special func-
tions by the switch SF on the control

unit.
See short discription microcentrol -
Special functions.

The lowering is done after the number
of stitches set by the selector ‘"start"
“"A". The counting of stitches begins at

the seam beginning.
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4.7. Einstellen der Obertransport-
ldngen

Die Obertransportwechselschaltung
ermgglicht die Voreinstellung vaon
drei Obertransportldngen, die durch
entsprechende Einstellungen des
Schalters bl30 am Steuergerdt abruf-
bar sind.

Siehe Bedien- und Kontrollelemente
des Steuergerdtes.

4.7. Adjusting the top feed length

The top feed switch permits to pread-
just three top feed lengths that can be
called by the respective adjustments

of the switch bl30 on the control unit.

See the operation and control elements
of the control unit.
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Der Schalter b130 "Mehrweite I" am
Steuvergerat mup auf O eingestellt sein.

Drehrichtung +

Drehrichtung -

Zeigt sich am Nahtende eines der dar-
gestellten Nahergebnisse, so ist Stell-
rad 1 entsprechend in Drehrichtung +
oder - zu drehen.

— o S — e S e ———— e

In Stellung 1 des Schalters bl30 wird
wechselweise in der oberen oder unte-
ren Stofflage Mehrweite eingehalten.

In Stellung 2 wird die Mehrweite ent-
weder oben oder unten eingehalten.
Mit welcher Mehrweite begonnen bzw.
mit welcher Mehrweite permanent gear-
beitet werden soll, ist an Schalter
b134 wahlbar.

Die Lage der partiellen Mehrweite in-
nerhalb der Naht an den Schaltern MA
und ME des Steuergerdtes eintasten.
Siehe Bedientafel und Kurzbeschrei-
bung Microcontrol.

Eine zweite partielle Mehrweite inner-
halb einer Maht ist unter Sonderfunk-
tionen mdglich.

Der erforderliche Mehrtransport fir
das Einhalten der partiellen Mehrweite
‘bis zum Ldngenausgleich beider Stoff-
lagen ist einstellbar,

fiir Mehrweite oben an Stellrad 2
—_._hﬂ'ﬁ__

fiir Mehrweite unten an Stellrad 3

w_
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The bl30 selector "fullness I" on the
control unit must be set on "0".

Direction of rotation +

Direction of rotation -

If at the end of the seam of the illus-

trated sewing results is shown, turn the
setting wheel 1 in the direction + or -.

Partial fullness above and below

When bl130 selector is in the position 1,
the fullness is distributed alternately
in the upper or in the lower fabric ply.

In the position 2 the fullness is dis-
tributed either above or below.

The selector bl34 permits to choose the
initial fullness, i.e. the permanent
fullness.

Select the positiod of the partial full-
ness within the seam by the switches

MA and ME of the control unit.

See the control panel and the brief
description of the Microcontrol.

A second partial fullness within a seam
is enabled by special functions.

The additional feed, required for dis-
tributing the partial fullness up to
the length compensation of the two
fabric plies, is adjustable:

for upper fullness by the setting wheel 2

B W

for lower fullness by the setting wheel 3

e
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4.8. Bandtransport

0 = Bandtransport aus.
[ = Bandtransport ein.
Der Bandtransport 1duft beim. Nahen

normalerweise synchron zum Maschinen-
oberteil. Diese Geschwindigkeit kann
an Poti V1 der Bandtransport- Steuerung
reguliert werden.

Bei Nahten mit Nahtunterbrechung zieht
die Nahtunterbrechungseinheit das Na&h-
teil mit einer bestimmten Geschwindig-
keit vor.

Die Geschwindigkeit des Bandtranspor-
tes ist an Poti V2 synchron dazu ein-
stellbar.

Wechselnde Geschwindigkeiten des Band-
transportes innerhalb eines Nahteiles
siehe Sonderfunktion 13.

i
i

4.9, Stapler

Es kann je nach Schalterstellung am
Steuergerat mit oder chne Stapler ge-
arbeitet werden.

ST auf 0 = keine Staplerfunktion.

ST zwischen 1 und 9 = unterschied-
liche Anklemmzeitpunkte je nach Lan-
ge des Nahgutes.

Zum Entnehmen der gestapelten Nahteile
kann der Stapler iiber das Pedal 1
pneumatisch gedffnet werden.

4.8. Belt feed

0
I

Belt feed off.
Belt feed on.

I

When sewing, the belt feed is generally
synchronized with the machine head.

This speed can be regulated by the po-
tentiometer V1 of the belt feed control.

When sewing with seam interruption, the
respective unit advances the material
at a certain speed.

The speed of the belt feed is synchro-
neously adjustable by the potentiometer
V2.

For changing speeds of belt feed see
special functions 13.

4.9, Stacker

It is possible to work with or without stacker,
depending on the switch po-

sition on the control unit.

ST on 0 = no stacker function.

ST between 1 and 9 = different clamp-

ing moments, depending on the material length.

The stacker can be opened pneumatically
via pedal 1 for removing the stacked pieces
sewn.
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4.10. Nahgutfiihrungsschiene

Eine optimal eingestellte Fiihrungs-
schiene 15 sorgt in Verbindung mit der
Schleppklemme fiir einen gleichmdBigen
Einlauf der Stoffkanten in den Kan-
tenfilihrungsapparat.

Dies insbesondere um gleichen Nahtab-
stand bei Stoffkanten mit ausgeprag-
terem Konturenverlauf zu gewdhrlei-
sten.

Zum Ausrichten der Fiihrungsschiene
die Klemmhebel 14 lgsen.

Das Nahgutende in die Schleppklemme

spannen. Den Ndhgutanfang im Kanten-
filhrungsapparat und unter dem hoch-

stehenden Naéhfuf anlegen.

Die Nahteile unmittelbar hinter dem
angehobenen Nahfuf von Hand nach hin-
ten ziehen. Dabei sollen die Stoffkan-
ten stets an den-Stiften 13 der Kan-
tenfiihrung anliegen.

4.10. Material guide rail

A perfectly adjusted guide rail 15 en-
sures in conjunction with the fabric
clamp a reqular entry of the fabric
edges into the edge guide.

This is particularly required for ob-
taining an equal seam distance in case
of fabric edges with pronounced contours.

For adjusting the guide rail loosen the
clamping lever 14.

Fasten the material end by the fabric

clamp. Position the material beginning
in the edge guide and under the lifted
sewing foot.

Pull the workpiece by hand immediately
behind the 1ifted sewing foot. The fabric
edges should always rest against the

pins 13 of the edge guide.

ﬁchtungl

Bei abgedeckter Lichtschranke
nicht Maschine "Ein" ausldsen.

Note:

When the 1ight barrier is covered
do not release Machine "On".

Stangen 16 entsprechend ausrichten und
alle Klemmhebel anziehen.

4.11. Nahtunterbrechung / Schlitz

Beim Nahen eines Schlitzes konnen die
Nahteile entsprechend weit unter der

hochstehenden Nadel angelegt werden,

z.B. im Programm P02 und PO4.

Soll dagegen der Schlitz am Nahtende
genaht werden, so ist eine der Arbeits-
weisen mit Schalter N zu wdhlen.

Siehe Bedientafel und Kurzbeschreibung
Microcontrol.

Fiir das Nahen mit Nahtunterbrechung
ist die Vorschubeinrichtung 17,
Bestell-Nr. 794 10001 erforderlich.
Nach minimal 60 mm Nahtlange kann die
Nahtunterbrechung beginnen.

Die maximale Lange der Nahtunterbre-
chung betragt 280 mm.

Adjust the bars 16 accordingly and
tighten all clamping levels.

4.11. Seam interruption / slit

When sewing a slit, the material can be
positioned under the 1ifted needle as
required, for instance with the programme
P02 and PD4.

For sewing the slit at the seam end,
select one of the working modes by the
switch N.

See the control panel and the brief
description of the Microcontrol.

For sewing with seam interruption, the
indexer 17, ref. no. 794 10001 is re-
quired.

After a seam distance of at Teast 60 mm
the interruption can begin.

Maximum seam interruption 280 mm.
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Je nach Verarbeitung konnen unter-
schiedliche Einstellungen am Schalter
N des Steuergerates gewdhlt werden.
Siehe ebenfalls Bedientafel und Kurz-
beschreibung Microcontrol.

Beim Nahen mit Schleppklemme beginnt
die MNahtunterbrechung nach der 1in
Schalter LN eingestellten Stichanzahl.

Die Stichzdhlung beginnt, wenn die
Schleppklemme den auf der Fiihrungs-
schiene angeklemmten Schalter b7 ein-
schaltet.

Different working modes can be selected
by the switch N. See also the control
panel and the brief description of the
Microconirol.

When sewing with fabric clamp the seam
interruption begins after the number of
stitches set by the selector LN.

The counting of stitches begins when the
fabric clamp engages the selectar b7,
located on the gquide rail.

Die Nahtunterbrechung endet, wenn der
verstellbare Schalter' b8 (siehe Abb.
vorige Seite) an der Vorschubeinrich-
tung einschaltet.

4.12. Eckennahen bei Schlitzen

Um eine deutlich ausgebildete Ecke
zu nadhen, stehen die Programme 05
(Nadel tief nach Schneiden) und 06
(Nadel hoch nach Schneiden) zur Ver-
fiqung.

Einstellen der hierfiir erforderlichen
Funktionen:

1. An Schalter bl27 auf der Riickseite
der Steuergerdte-Frontplatte die
Ziffer 3 oder 4 wahlen.

Der Stoffiihrungsapparat nimmt die
Grundstellung hinten/rechts bzw.
hinten/links ein,

2. Die Anzahl der Stiche fiir Teil-
strecke 1 in Schalter P eintasten.
Die Teilstrecke 1 wird mit Stich-
verdichtung genaht.

3. Die Nahgeschwindigkeit der Teil-
strecke 1 kann an Schalter bl26
auf der Riickseite der Steuergera-
te-Frontplatte gewdahlt werden.

o2

The seam interruption ends when the ad-
justable selector b8 (see fig. page
before) is engaged by the indexer.

4.12. Sewing slit corners

The programmes 05 (needle down after
cutting) and 06 (needle up after cut-
ting) ensure well formed corners.

Adjusting the functions required for
this purpose:

1. Select the figure 3 or 4 by the
selector bl27 on the back of the
face plate of the control unit.

The fabric guide occupies the rear/
right or the rear/left basic posi-
tion.

2. Enter the number of stitches for the
section 1 by the selector P. The
section 1 is sewn with condensed
stitches.

3. The sewing speed of the section 1
can be selected by the selector bl2s
on the back of the face plate of the

. control unit.



Einschalten und Nahvorgang:

1.

Bei der Grundstellung hinten/rechts
bzw. hinten/links des Apparates
1dpt sich das Nahteil ungehindert
anlegen.

Wird nach dem Einschalten durch
Taster bzw. Pedal die Ecke er-
reicht, dann positioniert die Na-
del innerhalb des Ndhgutes und der
Nahfup liiftet.

Durch gleichzeitiges Zuriickbewe-
gen der Schleppklemme und Vor-
wartsbewegen des Apparates dreht
sich das Nahteil um die Nadel in
Richtung des Nahtverlaufes der
Teilstrecke 2.

Bei breiten Ndahteilen ist an der
Ecke Bedienerhilfe erforderlich.

4

Die Abschaltfunktionen am Nahtende
werden durch .die Lichtschranke ein-
geleitet.

Starting and sewing:

1. The material can be positioned

freely when the guide is in its
rear/right or rear left basic posi-
tion.

When reaching the corner after the
start by the key or by the pedal,
the needle is stopped within the
material and the sewing foot is
lifted.

When moving back the fabric clamp
and advancing at the same time the
guide, the material turns around the
needle in the sewing direction of
the section 2.

In case of wider parts, the corner
calls for the help of the operator.

The stop functions at the seam end
are introduced by the light barrier.

r
Teilstrecke 1

Section 1 \\\\

Teilstrecke 2
Section 2

l

e — — — —
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4.13. Stellung des Anlegetisches und
der Schleppklemmenfiihrung

Die Kante 2 des Stoffgleitbleches soll
in bestimmter Stellung zur Zentimeter-
skala 1 auf der Tischplatte stehen.

Bei 749-4 deckungsgleich mit Strich-
marke 15.
Bei 749-5 deckungsgleich mit Strich-
marke 13.

Zum Verschieben klemmhebel 4 Tgsen.

Diese Grundeinstellung bietet folgen-
de Vorteile:

1) Eine passend groBe Anlegefldche
fir die meisten der zur Verarbei-
tung kommenden Nahteile.

2) Griffgiinstige Distanz zum Einlegen
in den Kantenfiihriyngsapparat.

3) Ausrichten der Stoffklemmenfiihrung
fir die verschiedenen Nahtformen.

Sind Anlegetisch und Fiihrungsstange 5
auf Strichmarke 13 bzw. 15 ihrer
Zentimeterskala ausgerichtet, dann
steht die Stoffklemmenfiihrung richtig
zur Nadel, d. h. wenn die Stoffk]lemme
von Hand vor die Nadel gezogen wird,
soll Stift 6 auf Nadelmitte weisen.
Andere Stellungen des Anlegetisches
erfordern entsprechend andere Ein-
stel lungen der Fiihrungsstangen.
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4.13. Position of the loading table and

of the fabric clamp guide

The edge 2 of the fabric sliding sheet
should stand in a certain position in
relation to the centimeter scale 1 on
the table top.

In 749-4 it should be flush with the
division mark 15.

In 749-5 it should be flush with the
division mark 13.

For shifting, loosen the clamping lever 4.

This basic adjustment offers following
advantages:

1) A conveniently large positioning
area for the majority of the work-
piece involved.

2) Easy handling when positioning in
the edge guide.

3) Aligning the fabric clamp guide
for the different seam shapes.

When the pesitioning table and the
guide rod 5 is in alignment with the
reference mark 13 or 15 on the centi-
meter scale then the fabric clamp guide
is in proper position with respect to
the needle, i. e. when the fabric

clamp is pulled by hand before the
needle, the pin 6 should stand against
the middle of the needle. Other posi-
tions of the positioning table require
respective other adjustments of the
guide rods.
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4,14, Luftdiisen im Anlegetisch

Die Luftdiisen 3 erzeugen zwischen der
Tischfldache und dem Ndhteil den soge-
nannten Luftkisseneffekt.

Im Zusammenwirken mit dem Transport-
band ktnnen schwere Nahteile, z. B.
breite, schwere Riocke, wesentlich
leichter transportiert und somit
kantengleich im Kantenfiihrungsapparat
gefiihrt werden,

Die in der Tischplatte eingelassenen
kugelformigen Diisen mit ihrer Aus-
trittsoffnung in Nahrichtung ausrich-
ten.

Am Handschiebeventil & kann die Blas-
Tuft ein- und ausgeschaltet und am
Drosselventil 7 der Blasdruck regu-
liert werden.

4.14. Air nozzles in the loading table

The air nozzles 3 produce between the
table and the fabric the socalled air
cushion effect. In cooperation with the
feeding band it is easier to transport
heavy weight parts, for instance wide
and heavy skirts, and consequently they
are passing through the fabric guide
with matching edges.

Set the ball-type nozzles in the table
top with their openings in the sewing
direction.

By the valve 8 the blowing air can be
switched on and of f and by the throttle
valve 7 it is possible to regulate the
blowing pressure.
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4,15. Umlegen des Maschinenoberteiles

4.15. Tilting the machine head

Achtung Hauptschalter Aus!
Siehe Sicherheitshinweis 3.1.

Das Steuergerdt nach Losen des Klemm-

hebels 2 und Anheben des Sterngriffes
1 zuriickschwenken.

Das Stoffgleitblech 3 anheben und so-
weit nach links ziehen, bis die Ma-
schinenplatte freiliegt!

Das Maschinenoberteil nach hinten um-
legen, bis Sicherungslasche 4 iiber
Stift 5 greift,

Sie verhindert ein Umschlagen nach
vorn, insbesondere dann, wenn beim
Ausschalten des Hauptschalters der
sich schlieBende Stapler gegen das
umgelegte Maschinenoberteil driickt.
Zum Umlegen nach vorn Sicherungsla-
sche 4 anheben. :
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Note: Switch off the main switch!
See the safety instructions 3.1.

Swing back the control unit after loosen-
ing the clamping lever 2 and lifting the
star handle 1.

Lift the fabric sliding sheet 3 and pull
to the left until the machine plate is
free!

Tilt the machine head backwards until
the safety shackle 4 snaps above the
pin 5.

It avoids a change to the front, partic-
ularly after switching off the main
switch when the closing stacker presses
against the tilted machine head.

For moving to the front, 1ift the safety
shackle 4.




5. Wartung

RegeImdBige Wartung tragt zu storungs-
freiem Ndhen und zur Erzielung hoher
Leistung bei.

Machstehend ist angegeben, in welchen
Zeitabschnitten bestimmte Maschinen-
teile gereinigt, gedlt oder gepriift
werden miissen. )

5.1. Tdgliches Reinigen

Die Linsen der Lichtschranken bh38
fiir das Absenken der Transportrolle
und b40 fiir das Nahtende 2-mal tdg-
lich mit einem weichen Lappen sdu-
bern.

= Der Wasserstand der Wartungseinheit
ist tdglich zu priifen.
Das Wasser in der Filterschale darf
auf keinen Fall bis zum Filterein-
satz 7 ansteigen. Kondenswasser ist
bei unter Druck stehender Wartungs-
einheit durch Hineindrehen der
Schraube 6 abzublasen.
Durch den Filter werden Schmutz
und Kondeswasser ausgeschieden.
Sind Filterschalte und Filterein-
satz nach gewisser Zeit verschmutzt,
dann missen sie mit Waschbenzin aus-
gewaschen und mit Druckluft sauber
geblasen werden.
Keine anderen Ldsungsmittel verwen-
den! Sie zerstdren die Filterschale.

5. Maintenance

A regular maintenance contributes to a
disturbance-free sewing and to the
achievement of high performances.

The following chapter describes at whal

intervals certain machine parts should
be cleaned, lubricated or checked.

5.1. Daily cleaning

Clean 2 times daily by a soft rag the
lens of the light barriers b38 for
lowering the feeding roller and bd0
for the seam end.

+ Check daily the water level of the
conditioning unit.
The water in the filter tray 7 should
in no case reach the filter element.
Drain the condensation water by turn-
ing in the screw 6 while the con-
ditioning unit is under pressure.

The filter separate dirt and conden-
sation water.

If after a certain time of use the
filter tray and the filter element
are dirty, they must be washed by
benzine and blown by compressed air.

Do not use solvents! They would
destroy the filter tray.
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+ Das Maschinenoberteil gemdaB Ab-
schnitt 4,15, nach hinten umlegen.
Die Gegend um den Greifer sdubern
sowie Transporteurbalken und Stich-
platte mit der Druckluftpistole ab-
blasen.

+ Das Motorliftersieb 10 abblasen.

« Fiir die Funktionssicherheit des

Greiferfadenwachters den Sensor 11
und seine Umgebung abblasen.

5.2. Wochentlich Ulen

Es ist Schmierol SP-NK 10 oder ein
dieser Qualitat gleichwertiges U1 zu
verwenden.

- Die Strichmarke "Niedrigster 0O1-

stand" an der Wartungseinheit darf
nicht unterschritten werden.

Var dem MNachfiillen mit U1 (SP-NK 10)
bis zur Strichmarke "Hochster U1-
stand" ist durch Linksdrehen des
Stellrades 8 die Druckluft abzu-
sperren und danach die Oleinfiill-
schraube 9 herauszudrehen.

« Tilt the machine head backwards ac-
cording to the chapter 4.15. °
Clean the space around the looper as
well as around the feed dog bar and
the throat plate by the compressed
air pistol.

» Blow clean the motor fan sieve 10.

» For ensuring safe function of the
looper thread monitor 11 blow clean
the sensor and its surroundings.

5.2. HWeekly lubrication

Use SP-NK 10 oil or an equivalent
quality oil.

- The o0il level should not drop below
the mark "Niedrigster Ulstand"
(minimum o0il level) on the
conditioner unit.

Before refilling with oil (SP-NK 10)
up to the mark "Hochster Ulstand"
(maximum oil level) stop the com-
pressed air by turning the wheel 8
counter-clockwise and turn the oil
filling screw 9.




Spritzdl vom Kurbaltrieb
0il projected by crank drive
Prejet d'huile par manivelle
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Den OUlstand des Glvorratsbehdlters

1 zur Schmierung der im Maschinen-
oberteil bewegten Teile priifen bzw.
bis zur Strichmarke "Max." auffiillen.
Der Olstand darf nicht unter die
Strichmarke "Min." absinken.

AupBer Greiferantrieb und Obertrans-
port werden alle Lagerstellen des
Maschinencberteiles durch eine zen-
trale tildochtschmierung aus diesem
Olvorratsbehalter versorgt.

Die Pumpe 3 saugt das liberschiissige,
aus dem Maschinenarm in die Ulfang-
schale 4 absinkende Ul auf und
driickt es in den Olkreislauf zuriick.
Daher effektive Schmierung bei ge-
ringstem Ulverbrauch.

Bei Montagearbeiten unbedingt be-
achten, dap die richtigen Schlauch-
enden wieder auf AnschluR S = Sau-
gen und D = Driicken gesteckt werden.

Replenish the oil supply container 1
for the lubrication of the machine
head parts up to the "Max." mark.
The o0il level should not drop below
the "Min." mark.

With the exception of the hook drive
and of the top feed the lubrication
of all bearing points of the machine
head is ensured by the central ofl
wick lubrication system.

The pump 3 sucks the excessive oil
flowing from the machine amm in the
oil collector tray 4, and presses it
back in the o0il circuit. This gu-
arantees an efficient lubrication and
reduces the oil consumptiaon.

Ensure that the hose ends are pro-
perly connected. S = Sucking,
D = pressing.
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Priifen bzw. Nachfiillen des tlvor-
rates fiir den Greiferantrieb. Bei
nach hinten umgelegten Maschinen-
oberteil soll das Greiferantriebs-
gehduse mindestens bis zur unteren
langen Strichmarke des Schauglases
13 mit 01 gefiillt sein. Zum MNach-
fiillen Schraube 12 herausschrau-
ben.

Die Obertransporteinrichtung an
den Fiihrungen und im Bereich des
g1filzes 15 mit einigen Tropfen
01 versehen.

Check and, if required replenish the
0il supply for the hook lubrication.
When the machine head has been tilted
backwards, the level of the oil in
the hook drive housing should reach
at least the Tower long mark of the
sight glass 13. For replenishing,
turn out the screws 12.

Lubricate the top feed with some
drops of oil at its guides and in
the area of the felt 15.




6. Einstellen der Nahanlage

6.1. Lichtschranke b38 fiir die
Transportrolle

Die unsichtbare Infrarot-Strahlung
muf auf die Reflexfolie 1 treffen.
Im Prifprogramm 63 muf dabei im Dis-
play B38 - aufleuchten.

1. Priifprogramm P63 in den Schalter
"Programm" eintasten.

Das Programm durch Stop-Taste oder
Hauptschalter Aus-Ein aktivieren.

2. Die Code-Nr. 38, d. h. die Schalt-
planbezeichnung der Lichtschranke
in den Programmschalter eintasten.

3. Wird im Display B38* angezeigt, so
erfolgt keine Reflexion zur Licht-
schranke. >

4. Schrauben 2 l@sen.

Lichtschranke b38 schwenken, daf
die unsichtbare Infrarotstrahlung
auf die Reflexfolie 1 trifft.

Die Anzeige springt dabei auf b38-.

5. Durch Abdeckung mit Papier die
Strahlung orten (die Anzeige wech-
selt auf b38t) und auf Mitte der
Reflexfolie ausrichten.

Schrauben 2 anziehen.

6.

Adjusting the sewing unit

6.1. Light barrier b38 for the feeding

roller

The beam of the invisible infrared light
must meet the reflecting foil 1.

When using the test programme 63, the
display must show B38.

1'

Select test programme P63 by the
"programme" selector.

Activate the programme by the stop
key or by switching off and on the
main switch.

Load into the programme switch the
code no. 38, i.e. the wiring diagram
designation of the light barrier.

If the display shows B3&% there is
ne reflection towards the light
barrier.

Loosen the screws 2.

Swing the light barrier b38 so that
the beam of the invisible infrered
light meets the reflecting foil 1.
The display will change to b38-.

By covering with paper, locate the
beam (the display changes to b38*)
and adjust against the middle of the

reflecting foil.
Tighten the screws 2.
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6. Der Absenkzeitpunkt fiir die Trans-
portrollen 3 kann unterschiedlich
erfolgen:

a) Nach Freigabe der Reflexfolie
durch das Nahtende,

b) durch entsprechendes Anklemmen
des Schalters bl8 auf der Fiih-
rungsschiene nach Betdtigung
durch die Schleppklemme
und

c) nach einer eingetasteten Stich-
anzahl in den Sonderfunktionen
SF10 und SF12.

Siehe auch Kurzbeschreibung der
Microcontrol.

6.2. Lichtschranke bd0 fiir das
Mahtende

Die unsichtbare Infrarotstrahlung
soll auf das vordere Drittel und auf
Mitte der Reflexfolie 1 treffen.

Im Priifprogramm 63 muB dabei im
Display B40- aufleuchten.

1. Priifprogramm P63 in den Schalter
“Programm" eintasten.
Das Programm durch STOP-Taste oder
Hauptschalter Aus-Ein aktivieren.

2. Die Code-Nr. 40, d. h. die Schalt-

planbezeichnung der Lichtschranke,
in den Programmschalter eintasten.

3. Wird im Display B38% angezeigt, so
erfolgt keine Reflexion zur Licht-
schranke.

4. Nach Losen der zwei Schrauben 2
die Lichtschranke b40 entsprechend
schwenken und nach vorn bzw. nach
hinten einstellen.

Die Anzeige springt dabei auf B3B8~
um.

5. Durch Abdecken mit Papier die
Strahlung orten {die Anzeige wech-
selt auf B38%) und so die Feinein-
stellung wie oben beschrieben vor-
nehmen
Die zwei Schrauben 2 fest anziehen.

6. Nach Einstellen der Lichtschranke
ist die Lage des letzten Stiches
am Nahtende zu priifen.
Er soll innerhalb des Nahgutes
dicht vor dem Ndhgutende liegen.
Zum Einstellen zundchst die Steuer-
gerdte Frontplatte dffnen und den
Drehschalter "Kettenldnge" bl125
auf der Riickseite entsprechend

ginstellen.

6.

The moment for lowering the feeding
rollers 3 can be set in different
ways:

a) After l1iberating the reflecting
foil by the seam end,

b) by the respective clamping of the
switch bl8 on the guide rail after
operation by the fabric clamp
and

c) after the selected number of
stitches with the special func-
tions SF10 and SF12.

See the brief description of the
Microcontrol.

6.2. Light barrier b40 for the seam end

The beam of the invisible infrared light
should meet the front third and the
middle of the reflecting foil 1.

When using the test programme 63, the
display must show B40-.

1.

6.

Select test programme P63 by the
"nrogramme" selector.

Activate the programme by the stop
key or by switching off and on the
main switch.

Load into the programme switch the
code no. 40, i.e. the wiring diagram
designation of the 1light barrier.

If the display shows B38* there is
no reflection towards the light
barrier.

After loosening the two screws 2

swing the light barrier b40 according-
ly and shift it to the rear or to

the front, as required.

The display will change to B38~.

. By covering with paper, locate the

beam (the display changes to B38%)
and proceed to the precise adjust-
ment as described above.

Retighten firmly the two screws 2.

Following the adjustment of the light
barrier check the position of the
last stitch at the seam end.
1t should 1ie within the material,
immediately before the end of the
material.
For adjusting, open first the face
plate of the control unit and adjust
the rotary switch "chain length" b125
on the back accordingly.

63



64

6.3. Fadenwdchter fiir den Nadelfaden

Beim RiB des Nadelfadens leuchtet die
Anzeige -X- im Display des Steuerge-
riates auf.

Die herabfallende Fadendse 2 133t den
Anndgherungsschalter bl5 unbetdtigt.

Das erneute Starten des ndchsten N&h-
vorganges ist gesperrt.

Zur Behebung der Siorung zunachst den
Hauptschalter ausschalten. Den Nadel-
faden und, falls erforderlich, auch
den Greiferfaden einfddeln.

Durch Einschalten des Hauptschalters
wird das Programm aktiviert und die

Maschine wieder betriebshereit.

1. Den Anndherungsschalter bl5 nach
Losen der Schrauben 1 so dicht
wie moglich an die Fadendse heran-
stellen.

Schrauben 1 anziehen.

Die Fadenose 2 mup jedoch leicht
gdngig durch ihr Eigengewicht nach
unten fallen.

2. Die Funktionspriifung kann im Priif-
programm P63 vorgenommen werden.
Die Code-Nr. 15, d. h. die Schalt-
planbezeichnung des Anndherungs-
schalters, in den Programmschalter
eintasten.

3. Befindet sich die Fadendse vor dem
Anndherungsschalter, so muB im Dis-
play B15* aufleuchten.

[st dieses nicht der Fall, so kann
ein Schalter- oder Leitungsdefekt
vorliegen.

6.3. Needle thread monitor

In case of needle thread breakage the
display -X- on the control unit lights
up.

The dropping thread eyelet 2 leaves
the proximity switch bl5 unoperated.

It is impossible to restart the sewing
process.

For eliminating the disturbance first
turn off the main switch. Thread the
needle thread and, if required, also
the Tooper thread.

By turning on the main switch the pro-
gramme will be activated and the machine
will be ready for service.

1. After loosening the screws 1 set

the proximity switch bl5 as close
as possible to the thread eyelet.

Tighten screw 1.
The thread eyelet 2 should easily
fall down by its proper weight.

2. The function test can be effected
with the test programme P6&3.
Load into the programme switch the
code no. 15, 1.e. the wiring diagram
designation of the proximity switch.

3. If the thread eyelet stands in front
of the proximity switch the display
must show B15%.

In the negative, there may be a
defect in the switch or in the cable.




6.4, Fadenwdchter fiir den Greiferfaden

Die Oberwachung des Greiferfadens er-
folgt durch den elektrostatischen Sen-
sor 5 mit der zugehdrigen Steuerung &
unter der Tischplatte.

Das elektrostatische Potential des
Sensors 5 wird durch Beriihrung des
stdndig vorbeiziehenden Fadens zur
Maschinenmasse abgeleitet.

Bei Fadenrip wird diese Ableitung un-
terbrochen. Im Display leuchtet das
Symbol -XX- Unterfadenrip auf. Das
Nahprogramm wird bis zum Ende abgear-
beitet.

Erneutes Einschalten der Naéhanlage
ist vor Behebung der Storung nicht
moglich.

1. Den Faden im Bereich zwischen Grei-
fer 6 und Fadengeberscheibe 7 in
seine untere Lage bringen., Dazu das
Handrad entsprechend drehen.

2. Mach Ldsen der.Schraube 4 den Sen-
sor dicht unter den Faden stellen.

3. Schrauben unter der Maschinenplatte
10sen.
Den Sensor so verschieben, daf} der
Faden iiber Sensormitte gezogen wird.

4. Priifprogramm 63 in den Schalter
"Programm" eintasten.
Das Programm durch STOP-Taste oder
durch Hauptschalter Aus-Ein akti-
vieren.

6.4. Looper thread monitor

The monitoring of the Tooper thread is
ensured by the electronic sensor 5 with
the respective control 8 under the
table.

The electrostatic potential of the sensor
5 is conducted to the machine mass owing
to the contact of the steadily passing
thread.

In case of a thread breakage this con-
ductance is interrupted. The display
shows the symbol -XX- Tower thread
breakage. The sewing cycle is termminated.

It will be impossible to restart before
the disturbance has been eliminated.

1. Move the thread in the area between
the Tooper 6 and the thread supply
disk 7 into its Tower position. Turn
for this purpose the handwheel ac-
cordingly.

2. After loosening the screw 4 set the
sensor immediately below the thread.
3. Loosen the screws below the machine
plate.
Displace the sensor so that the thread
is pulled exactly over the middle of
the sensor.

4. Load into the "programme" switch the
test programme 63.
Activate the programme by the stop key
or by switching off and on the main
switch.

Vor dem Offnen
Metzsiecker ziehon

Disconnect electricity
before opening
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5. Die Code-Nr. 23, d. h. die Schalt-
planbezeichnung des Fadenwdchters,
in den Programmschalter eintasten.

Die Funktionspriifung wie folgt
vornehmen:

Das Handrad drehen, bis die obere
Diode 11 Teuchtet.

Mit einem geeigneten Gegenstand,
z. B. einem Schraubenzieher, iiber
den Sensor streichen.

Leuchtet jetzt die untere Diode
9, so ist der Greiferfadenwdchter
funktionsfdhig.

Zur Beachtung!
Die Steckbriicke 10 muR 1inks an der
Kennzeichnung C aufgesteckt sein.

Die Steuerung kann durch Steckbriik-
ke 10 in unterschiedliche Empfind-
lichkeitsstufen eingestellt werden,
d. h. das Ansprechen der Anzeige er-
folgt nach 4, 8, 16 oder 32 Stichen.

Werksseitig wird die Steckbriicke
auf 8 Stiche eingestellt.

Erfolgt die Anzeige unbegriindet,
ohne Fadenrif, so ist die Empfind-
lichkeit durch Umstecken auf 16
Stiche herabzusetzen.

Zur Beachtung!

Fiir die Funktionssicherheit ist es
wichtig, daB der Sensor und seine

Umgebung té@glich mit Druckluft ab-
geblasen wird.

R [ e S
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8.

Load into the programme switch the
code no. 23, i.e. the wiring diagram
designation of the thread monitor,

Check the function as follows:

Turn the handwheel until the upper
diode 11 flashes up.

By means of a suitable object, for
instance a screwdriver, rub gently
over the sensor.

If now the lower diode 9 flashes up,
the Tooper thread monitor is ready
to function.

Note:
The bridge 10 must be attached on the
left side of the mark C.

By means of the bridge 10 the control
can be set for different stages of
sensitivity, i.e. so that the display
responds after 4, 8, 16 or 32 stitches.

In the factory the bridge is set for
8 stitches.

In case of a display without any
cause, without thread breakage, the
sensitivity can be reduced by chang-
ing to 16 stitches.

Note:

For the safe function it is important
to clean the sensor and its surround-
ings daily by compressed air.
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6.5. Stoffanschlag und Nahtabstand

Die Stoffanschlagstifte 2 sollen auf
der Abdeckplatte 1 aufliegen und sich
ungehindert in die Schlitze der Ndh-
fuBsohle einschieben und bewegen las-
Sen.

Iwei Nahtabstidnde zwischen 10 und

20 mm sind einstellbar. Sie kdnnen am
pneumatischen Schalter 4 umgeschaltet
werden.

1. Den Hauptschalter aus.

2. Den Stoffanschlag 3 vollig nach
varn ziehen.
Die Bezeichnungen vorn, hinten,
1inks und rechts beziehen sich auf
die Blickrichtung der Bedienungs-
person.
Die Anschlagstifte 2 nur so tief
einschrauben und kontern, daB sie
auf der Abdeckplatte aufliegen und
Rolle 5 nur gering von der Maschi-
nenplatte abhebt.

6.5. Fabric stop and seam distance

The fabric stop pins 2 should rest on
the covering plate 1. It should be
easily possible to introduce them into
the slits of the sewing foot sole and

to move them freely.

Two seam distances (seam margins) within
the range of 10 and 20 mm can be ad-
justed. They can be changed by the
pneumatic switch 4.

1. Switch off the main switch.

2. Pull the fabric stop 3 fully to the
front.
The directions to the front, to the
rear, to the left and to the right
are understood as seen by the oper-
ator.
Turn in and lock the stop pins 2 so
that they rest on the covering plate
and that the roller 5 is lifted off
the machine plate only slightly.
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3. Die Schrauben 6 und 7 losen.
Anschlagstifte 2 zu den Schlitzen
der NahfuRsohle 16 ausrichten.
Zundchst nur Schraube 6 anziehen.

4. Bei der Bewegung des Stoffanschla-
ges nach hinten diirfen die An-
schlagstifte 2 nicht an die Plat-
tenkante 9 stofen. Die erforder-
liche Hohe an Schraube 7 einstel-
1en.

Es ist zu beachten, daf Schraube 7
sich noch frei unter dem Trager 8
bewegen kann.

Schraube 7 anziehen.

5. Durch Einschalten des Hauptschal-
ters den Apparat beliiften.
Schraube 6 ldsen.

Durch Ausrichten des Klemmstiickes
13 auf Zylinder 14 zwischen Nadel
und Anschlagstiften 2 den kleine-
ren Nahtabstand, z. B. 10 mm,
einstellen. .

6. Die 1inks stehenden Anschlagstifte
2 sollen durch die Blattfeder 10
niedergehalten werden, damit sie
wahrend des MNahens nicht vibrieren
und kein Stoff darunter flieBen
kann.

Falls erforderlich, Blattfeder 10
in Ldngsrichtung entsprechend ein-
stellen.

7. Durch Umschalten des Handventils 4
den Zylinder 20 beliiften.
Fiir einen zweiten Nahtabstand den
Anschlag 18 nach Losen seiner
Klemmschraube 19 entsprechend ein-
stellen.

8. Das Drosselventil 15 so einstellen,
daB die Bewegungen des Stoffan-
schlages zwar ziigig, jedoch nicht
schlagartig erfolgen.

3.

Loosen the screws 6 and 7.

Adjust the stop pins 2 in relation to
the slits in the sewing foot sole 16.
Tighten first only the screw 6.

When the fabric stop moves to the
rear, the stop pins 2 should not knock
against the plate edge 9. Adjust the
necessary height by the screw 7.

Ensure that the screw 7 can still
freely move under the carrier 8.

Tighten the screw 7.

herate the attachment by switching

on the main switch.

Loosen the screw 6.

By adjusting the clamping piece 13

on the cylinder 14 set between the
needle and the stop pins 2 the smaller
seam margin, e.9. 10 mm.

The stop pins 2 on the left should
be kept down by the leaf spring, so
that they do not vibrate during the
sewing process and so that no fabric
can get under them.

If required, adjust the leaf spring
10 in the longitudinal direction ac-
cordingly.

Aerate the cylinder 20 by switching
over the hand valve 4.

For setting the second seam margin,
adjust the stop 18 accordingly after
having loosened its clamping screw 19.

Adjust the throttle valve 15 so that
the movements of the fabric stop are
quick but not too sudden.
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6.6. Kantenfiihrungsapparat

Nachstehend beschriebene Einstellungen
gelten fiir die Kantenfiihrungen mit
verstellbarem Stoffdurchgang. Die Kan-
tenfiihrung 793 50801 mit Stoffdurch-
gang bis 0,6 mm erfordert nicht die
Einstellungen 1 - 4.

Das obere Kantenfiihrungsblech 3 und
der Stoffteiler 2 werden zum ungehin-
derten Anlegen der Stofflagen durch
Zylinder 7 offen gehalten.

Kurz vor Ndhbeginn schliefen sie bis
auf das an Stellrad 6 einstel lbare
Map fiir den Stoffdurchgang.

Die verwendeten Bezeichnungen vorn,
hinten, 1inks und rechts fiir die
Apparatestellungen beziehen sich auf
die Blickrichtung der Bedienungsper-
son.

Zum Einstellen das'Apparate-Vorderteil
zundchst abnehmen. Dazu Klemmhebel 5
und die Schlauchkupplungen 4 losen.

Stellrad 6 entfernen.

Gewindestift 11 herausschrauben.

Durch Drehen des Gewindebolzens 10

den Abstand zwischen unterem Fiihrungs-
blech 1 und Stoffteiler 2 so gering
einstellen, dap dinner Stoff, z. B.
Futterstoff, gerade noch ungebremst
durchgezogen werden kann.

Pt e P e e g i —— e —— — — — — —— —

Hiilse 9 drehen, bis zwischen Stoff-

teiler 2 und oberem Fiihrungsblech 3

ebenfalls ein Futterstoff ungebremst
durchgezogen werden kann.

Gewindebolzen 10 darf dabei nicht ver-
dreht werden.

Am Ende der Hiilse befindet sich eine
Lochscheibe zur Sicherung gegen Ver-
drehen.

Dieses ist beim Einschrauben und Kon-
tern des Gewindestiftes 11 zu beach-
ten.

Es ist ein Loch zu wdhlen, daB der
korrekten Einstellung am nachsten
liegt.

6.6. Edge guide attachment

The adjustments described hereinafter
apply to edge guides with adjustable
fabric passage. The edge guide 793 50801
with fabric passage up to 0.6 mm needs
not the adjustments 1 - 4.

For ensuring free positioning of the
fabric plies, the upper edge gquide sheet
3 and the fabric separator 2 are kept
open by the cylinder 7.

Short before starting the seam they are
closed, with the exception of the value
for the fabric passage, adjustable by
the setting wheel 6. The attachment
directions to the front, to the rear, to
the left and to the right are understood
as seen by the operator.

For adjusting, remove first the attach-
ment front. Loosen the clamping lever 5
and detach the hose couplings 4.

— - — — —  — _—— e ———— — e — — —
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Remove the setting wheel 6. Turn out the
threaded pin 11.

By turning the threaded bolt 10 set the
distance between the lower guide sheet 1
and the fabric separator 2 so Tow that a
thin material, for instance the lining,
can still be pulled through without
being braked.

Turn the sleeve 9 so as to obtain be-
tween the fabric separator 2 and the
upper guide sheet 3 such a distance that
a 1ining can be pulled through without
being braked.

Do not turn the threaded bolt 10.
At the end of the sleeve there is a hole
disk, avoiding the rotation,

Please note this when turning in and
locking the threaded pin 11.

Select a hole that is the next to the
correct adjustment.
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3. Einstellbereich fiir den Stoffdurch-

—_— s — ———— e — — — — — —

Den Anschlag 8 von unten in das Feld
“7" des Stellrades 6 einstecken.
Stellrad auf Gewindebolzen 10 setzen
und so drehen, dap Stift 12 rechts-
seitig vor Stift 13 zur Anlage kommt.
In dieser Stellung das Stellrad 6

mit Schraube 18 befestigen.
Entsprechend dem Anwendungsfall lapt
sich der Stoffdurchgang dann zwischen
den Werten 0 bis 9 regulieren.

Bei an Druckluft angeschlossener Kan-
tenfiihrung soll das obere Kantenfiih-
rungsblech 3 so hoch anheben, daf
seine Oberseite mit den Anschlagstif-
ten 19 abschliept.

Stellschraube 14 entsprechend ein-
stellen. 4

Fiir die obere Stofflage ist es vor-
teilhaft, wenn sie nichti iiber einen
sehr hoch eingestellten Stoffteiler

2 angelegt werden muf.

Fiir die Stellung des Stoffteilers 2
gilt, daB zum unteren Kantenfiihrungs-
blech 1 ca. 1/3 und zum oberen
Kantenfiihrungsblech 3 ca. 2/3 des
freien Raumes verbleiben sollte.
Arretierschraube 16 lgsen.

Bei gedffneter Kantenfiihrung den
Stoffteiler entsprechend an Stell-
schraube 15 einstellen.

passage

Introduce the stop 8 from below into the
field "7" of the setting wheel 6.

Place the setting wheel 6 onto the
threaded bolt 10 and turn it so that the
pin 12 is stopped on the right of the
pin 13. In this position, fasten the
setting wheel 6 by the screw 18.

Then it is possible to regulate the fa-
bric passage between the values of 0

and 9 mm, according to the use.

When the edge guide is connected to the
compressed air line the upper edge guide
sheet 3 should be Tifted so that its
upper side is flush with the stop pins
19.

Adjust the setting screw 14 accordingly.

It will be better to position the upper
fabric ply when the fabric separator 2
is not set too high.

As to the position of the fabric separa-
tor 2 ensure that the remaining free
space is distributed as follows: about
1/3 with respect to the lower edge guide
sheet 1 and about 2/3 with respect to
the upper edge guide sheet 3.

Loosen the arresting screw 16.

With the edge guide being opened, adjust
the fabric separator by the screw 15 ac-
cordingly.
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5. Abstand der Kantenfiihrung zum N&h-_
inks

— o — ——— —— — i —

Nach Einschalten des Nahbeginns bewegt
sich die Kantenfiihrung aus der Einle-
geposition dichter vor den NahfuB.

In dieser Stellung soll die Vorderkan-
te 2 des unteren Fiithrungsbleches 1
dicht vor der Kante 20 der Reflexfolie
stehen, ohne daB die unsichtbare In-
frarotstrahlung der Lichtschranke ab-
gedeckt wird.

Hauptschalter einschalten.

Den Druckluftschlauch 22 des Zylinders
21 aus der Kupplung herausziehen.
Kontermutter 24 ldsen und Bolzen 23
entsprechend verdrehen.

Kontermutter 24 anziehen.

Der Bnschlagstift 26 der Kantenfiih-
rung soll in Nahrichtung gesehen auf
gleicher Hohe mit den Anschlagstiften
25 des Stoffanschlages stehen.

Bei eingeschaltetem kleinsten Nahtab-
stand, z. B. 10 mm, bedeutet das, daf3
die Distanz zwischen den Anschlagstif-
ten und der Nadel ebenfalls 10 mm be-
tragen muf.

Siehe Skizze.

Die Einstellung ist bei eingeschalte-
tem Hauptschalter und in Grundstel-
lung vorn/rechts (Schalter bl27 auf 1)
durch Verschieben des Klemmstiickes 27
auf Zylinder 28 vorzunehmen.

P DURKOPP
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Following the engagement of the edge
guide moves from the loading position
closer to the sewing foot.

In this position the front edge 2 of
the lower guide sheet 1 should stand
close at the edge 20 of the reflecting
foil, without covering the invisible
rays of the infrared 1ight barrier.
Turn on the main switch.

Remove the compressed air hose 22 of
the cylinder 21 from the coupling.
Loosen the counter nut 24 and turn the
bolt 23 accordingly.

Tighten the counter nut 24.

6. Attachment in front position

The stop pin 26 of the edge guide, seen
in the sewing direction, should be Tevel
with the stop pins 25 of the fabric stop.

With the seam margin being set for its
minimum value, e.q. 10 mm, this means
that the distance between the stop pins
and the needle should amount also to

10 mm.

See the sketch.

With the main switch being switched on
and in the front/right basic position
(switch bl27 on 1) effect the adjustment
by shifting the clamping piece 27 on the
cylinder 28.
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Zum ungehinderten Einlegen bestimmter
Ndhteile, z. B. beim Eckenndhen mit
Schlitz, kann der Apparat in die
Grundstellung hinten/rechts oder hin-
ten/1inks gebracht werden.

Dazu den Schalter bl27 auf der Riick-
seite der Steuergerdte-Frontplatte
auf Ziffer 3 bzw. 4 stellen.

Bei eingeschalteter N&hanlage wird die
hintere Grundstellung durch Zylinder 30
bestimmt.

Den Zylinder 30 im Klemmstiick 31 so
ausrichten, dap eine angelegte Stoff-
kante ca. 5 mm auf dem unteren Fiih-
rungsblech 1 aufliegt.

Beim Umschalten auf automatisches
Ndhen bewegt sich die Kantenfiihrung
nach vorn und kann so beide Stoffkan-
ten sicher aufnehmén.

Bei ausgeschaltetem Hauptschalter ent-
liiftet Zylinder 30 und die Kanten-
fiilhrung bewegt sich viallig nach hin-
ten. Der Unterfaden kann ungehindert
eingefadelt werden.

Im Priifprogramm P53 kdnnen alle Bewe-
gungen des Apparates manuell ausgeldst
werden.

Dazu in Schalter "Programm" die Zif-
fern 53 eintasten.

Durch Hauptschalter Aus-Ein oder STOP-
Taste das Programm aktivieren.

Nach Betdtigen von Taster "Zdhler
stellen" (bl132) werden alle Bewegungen
abgefahren.

Wird der Taster losgelassen, so fdahrt
der Apparat in seine Grundstellung zu-
rick, die am Schalter bl27/1-4 an der
Riickseite der Steuergerdte-Frontplatte
eingestellt ist.

Einzelbewegungen konnen im Programm
P64 in Verbindung mit dem jeweiligen
Ausgangselement angewahlt werden.

For free positioning of certain parts,
e.g. when sewing corners with slit, the
attachment can be moved into the rear/
right of rear/left position.

For doing this, set the switch bl27 on
the back of the front plate on the
figure 3 or 4.

When the sewing unit is switched on,
the rear basic position is determined
by the cylinder 30.

Adjust the cylinder 30 in the clamping
piece 31 so that a positioned fabric
edge rests about 5 mm on the lower guide
sheet 1.

When switching over to the automatic
sewing, the edge guide advances and thus
it can pick up safely both fabric edges.

With the main switch being switched off,
the cylinder 30 is deaerated and the edge
guide moves completely to the rear. The
lower thread can be threaded freely.

8. Movements of the attachment

When using the test programme P53, all
movements of the attachment can be re-
leased by hand.

For doing this, load into the "programme"
switch the figure 53.

Activate by the stop key or by switching
off and on the main switch.

A1l movements will be performed after
operating the key "setting the counter"
(b132).

After releasing the key the attachment
moves into its basic position, set by

the switch b127/1-4 on the back of the
front plate.

When using the programme P64, the in-

dividual movements can be selected in

conjunction with the respective output
element.
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a)

Nach 1inks und rechts

Em Orosselventil 1 die Linksbewe-
gung zum NdhfuB, der Transportge-
schwindigkeit des Nahgutes anpassen.
Der Apparat darf sich nicht schnel-
ler als das Nahgut nach links bewe-
gen. Dies ist beim Probendhen zu
prifen.

Am Drosselventil 4 die Rechtsbe-
wegung so einstellen,daB sie zwar
ziigig, jedoch nicht schlagartig
erfolgt.

Nach hinten und vorn _

nach hinten nur geringfiigig dros-
seln, damit der Apparat der bis
vor den Ndhfuf fahrenden Schlepp-
k1lemme schnell ausweichen kann.

Am Drosselventil 2 die Bewegung
nach vorn einstellen. Sie soll zii-
gig, jedoch nicht schlagartig er-
folgen.,

_— e, R U e — — — i — e m— — —— =

Schalter bl127 (Steuergerdte-Riick-
seite) auf Ziffer 3 bzw. 4 ein-
stellen.

Am Drosselventil 7 beide Bewegungs-
richtungen des Zylinders einstel-
len.

Sie sollen ziigig, jedoch nicht
schlagartig erfolgen.

e s —— — — e — e e S S m— — —

Diese Bewegungen sind an Drossel-
ventil 5 einstellbar.

Sie sollen nicht schlagartig er-
folgen.

a)

b)

To the left and to the right

By means of the trottle valve 1
adapt the left motion to the fabric
feeding speed.

The guide should not advance faster
than the fabric. Check this by

test sewing.

By means of the throttle valve 4
adjust the right motion so that it
is quick, but not too sudden.

To the rear and to the front

the motion to the rear only slightly
so that the guide can quickly avoid

the fabric clamp that travels up to

the sewing foot.

Set the movement to the front by the

throttle valve 2. It should be quick
but not too sudden.

ey — o S— — —- i T — | —
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Set the switch bl27 (on the back of
the control unit) on the figure 3 or
ﬂi

Set both movement directions of the
cylinder by the throttle valve 7.

The movement should be quick but not
too sudden.

the edge guide

These movements are adjustable by the
throttle valve 5.

They should be quick but not too
sudden.






(Zusatzausstattung)

Die Lange der Nahtunterbrechung kann
maximal 280 mm betragen.

Der Beginn der Nahtunterbrechung wird
durch den Anklemmpunkt des Schalters
b7 auf der Fiihrungsschiene plus der
in Schalter LN am Steuergerdt einge-
tasteten Stichanzahl bestimmt.

Siehe Bedien- und Kontrollelemente
des Steuergerdtes und Kurzbeschrei-
bung der Microcontrol-Steuerung im
Anhang der Anleitung.

Das Ende der Nahtunterbrechung kann
durch Einstellen des Schalters b8 er-
reicht werden.

Die Zugrichtung ist werksseitig pa-
rallel zur Transportrichtung der Ndh-
anlage eingestellt.

Sie kann im Bedarfsfall bis ca. 150°
schrig nach 1inks oder rechts ausge-
richtet werden.

Dies erfordert jedoch ein Neueinstel-
len des Stoffschiebers 1.

1. Fiir die ungehinderte Bewegung des
Stoffschiebers 1 muf die Transport-
rolle 2, wie aus der nachstehenden
Abbildung ersichtlich, in das In-
nere des Transportrollenhalters 3
versetzt werden.

(Additional equipment)

The maximum length of the seam inter-
ruption can amount to 280 mm.

The beginning of the seam interruption
is determined by the clamping point of
the switch b7 on the guide rail plus

by the number of stitches set by the
switch LN on the contreol unit.

See the operating and control elements
of the control unit and the brief des-
cription of the Microcontrol at the end
of the present instructions.

The end of the seam interruption can be
obtained by adjusting the switch b8.

The traction direction has been set in
the factory parallel to the feeding
equipment of the sewing unit.

If required, it can be set up to about
150° to the left or to the right.

But this calls for a new adjustment of
the fabric feeder 1.

1. For the free movement of the fabric
feeder 1 the feeding roller 2 must be
taken into the inside of the feeding
roller holder 3, as shown by the
following illustration.

a1






2. Schrauben 12 ldgsen.

Die komplette Einrichtung bis etwa
5 mm vor die Drosseln 10 stellen.
Dabei beachten, daB die Zugrich-
tung des Stoffschiebers 5 parallel
zur Transporteinrichtung verlauft.
Dies 133t sich mit einem Lineal,
das parallel zur Stichplatte ange-
legt wird, priifen.

3. Seitlich die gesamte Einrichtung
so ausrichten, daB die Krallen 6
gerade noch ungehindert an Schrau-
be 8 vorbeigefiihrt werden.
Schrauben 12 anziehen.

Die Feineinstellung des Stoff-
schiebers 5 mit Krallen kann nach
Losen der Schrauben 4 vorgenommen
werden.

Bej der Bewegung in die hintere
Endstellung ist zu priifen, ob die
Krallen 6 den angehobenen Trans-
portrollenhalter 11 frei passieren.

4. Der Stoffschieber 5 soll bei Errei-
chen seiner vorderen Endstellung
auf dem Stoffgleitblech aufliegen.

Die Rolle 13 in dieser Stellung
entsprechend einstellen.

5. Die Krallen 6 auf der Achse 7 so
hoch einstellen, daB sie bei ihrer
Absenkbewegung auf dem Stoffschie-
ber gerade noch zur Auflage kommen.

2e

e

Loosen the screws 12.

Set the complete device about 5 mm
in front of the throttles 10.
Ensure that the traction direction
of the fabric feeder 5 is parallel
to the feeding equipment. This can
be tested by a rule, placed parallel
to the throat plate.

. Adjust the whole equipment laterally

so that the claws 6 can stjll freely
pass along the screw 8.

Tighten the screws 12.

The precise adjustment of the fabric
feeder 5 with claws can be done after
loosening the screws 4.

For the movement into the rear end
position check whether the claws 6
pass freely along the lifted feeding
roller holder 11.

When the fabric feeder 5 reaches its

front end position it should rest on

the fabric sliding sheet.

Adjust the roller 13 in this position
accardingly.

Adjust the claws 6 on the axle 7 at
such a height that they just rest
when they descend onto the fabric
feeder.
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6. Der Schalter b8 darf bei hinten anliegendem

Gleitstiick Gleitstiick 15 nicht beriihrt oder
angestofen werden.

Dies beschadigt den Schalter.

Durch Verstellen des Schalters auf seiner

Halteplatte zum Gleitstiick einen Abstand

von 0,5 mm einstellen.

. Das Eistellen der Zuggeschwindigkeit ist im
Prifprogramm P56 vorzunehmen. In den
Schalter "Programm" die Ziffer 56 eintasten
und den Hauptschalter Aus-Ein oder
STOP-Taste aktivieren

Durch Driicken des Tasters "Zahler stellen”
b132) wird ein Transportvorgang des
Stoffschiebers ausgefihrt.

Nach Loslassen des Tasters fahrt er in seine
Ausgangsstellung zuriick.

Die Vorzugsgeschwindigkeit ist an
Drosselventil 17 (vorn) der Transport-
geschwindigkeit des Nahteiles anzupassen.

Drosselventil 16 einstellbar.

Sie kann schneller erfolgen.

Hier ist zu beachten, daB der Stoffschieber 5
nicht an die im Anheben befindkliche
Transportrollen anstdBt,

6. The switch b8 should not be touched or pushed

by the rear of the sliding part 15.

This would damage the switch.

By shifting the switch on its holding plate

towards set to the sliding part a distance of 0.5 mm.

. Set the traction speed by using the test

programme P56. Load into the "programme”
switch the figure 56 and activate by switching off
and on the main switch.

After operating the key "setting the counter”
(b132) the fabric feeder will perform a feeding
movement.

After releasing the key it will return into its initial
position.

By means of the throttle valve 17 (at front) adapt
the traction speed to the feeding speed of the
part to be sewn.

The return speed is adjustable by the throttle
valve 16

It can be quicker.

Ensure that the fabric feeder 5 does not knock
against the rising feeding rollers.
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6.8. Funktion und Grundeinstellung
des Staplers

Die nachstehenden Grundeinstellungen des
Uberwurfstaplers (Z112 427544) sind im Werk
vorgenommen worden.

Sie miissen nur in Ausnahmefallen korrigiert
werden.

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Vor allen Einstellarbeiten Haupt-
schalter ausschalten und Uberwurf-
stapler vom Druckluftnetz trennen.

A. Offnungsweite

Das Nahgut muB wahrend des
Nahvorgangs sicher in die Offnung x
zwischen Stapelguttrager 1 und
Klemmrohr 3 einlaufen.

Die Anschlagschraube 4 begrenzt die
Stellung des gedffneten (vom
Stapelguttrager 1 weggeschwenkten)
Klemmrohrs 3. )

Sie bestimmt somit die Offnungsweite x
des Staplers.

Die Offnungsweite x ist zwischen 105 und
260 mm einstellbar. Werkseitig wird der
Stapler auf eine Offnungsweite von ca.
230 mm eingestellt.

1. Kontermutter an Anschlagschraube 4
lésen.

2. Anschlagschraube 4 verdrehen, bis
die gewiinschte Offnungsweite x er-
reicht ist.

3. Kontermutier festziehen.

4. Nach einer Anderung der Offnungs-
weite Héhe und Abstand des Staplers
zur Nahanlage evtl. neu einstellen.
Siehe Punkte B. und C.

B. Héhe des Staplers

Der Stapler muB in der Hohe so
eingestellt sein, daB der Ausstreifer 2
und das Klemmrohr 3 ungehindert unter
die Transportrolle 10 und die Tischplatte
9 schwenken kénnen.

1. Schrauben 7 an den beiden Stitzen 8
des Staplers |6sen.

2. Schrauben 6 und 11 an der Haltestrebe
5 losen.

3. Héhe des Staplers einstellen.
Die Stiitzen 8 sind fir die Hohenver-
stellung mit Langlochern versehen.

4. Schrauben 7 an den beiden Stitzen B
festziehen.

5. Schrauben 6 und 11 an der Haltestrebe
5 festziehen.

6.8. Function and basic adjustment
of the stacker

The following base settings of the throw-over
stacker were made at the factory.

They are to be corrected only in exeptional
cases.

Caution Risk of Injury !

Before all setting work turn the main switch off and
disconnect the throw-over stacker from the
compressed air supply.

A. Opening

The material must securely enter the
opening x between the stacked-goods
support 1 and clamping pipe 3 during the
sewing sequence.

The stop screw 4 limits the position of

the opened (swung away from the
stacked-goods support 1) clamping pipe 3.
It thus determines the opening x of the
stacker. The opening x can be set between
105 and 260 mm. At delivery the opening of
the stacker is set to approx. 230 mm.

1. Loosen lock nut at stop screw 4.

2. Turn stop screw 4 until the desired
opening x is reached.

3. Tighten lock nut 4.

4, Following a change of the opening size,
it is possibly necessary to proceed to a
new adjustment of the stacker level and
of the stacker distance in respect to the
sewing unit. See points B. and C.

B. Stacker level

Set the stacker level so that the smoother 2
and the clamping tube 3 can move freely
under the feeding roller 10 and under the
table top 9.

1. Loasen screws 7 on both stacker
supports 8.

2. Loosen screws 6 and 11 on the supporting
strut 5.

3. Set stacker level.
The supports 8 are provided with longitu-
dinal holes for the level adjustment.

4. Retighten screws 7 on both supports B.

5. Retighten screws 6 and 11 on the
supporting strut 5.
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C. Abstand des Staplers zur Nadhanlage

Durch Schwenken des kompletten
Staplers um den Befestigungspunkt 8 der
Stiitzen 7 kann der Abstand des
Aus-streifers 2 zur Nahanlage verstellt
werden.

Bei gedfinetem Stapler soll der
Ausstreifer 2 unter der Tischplatte 11
stehen, ohne ein Gestellteil der Nah-
anlage zu berihren.

1. Schraube 8 auf der Vorder- und der
Rickseite des Staplers I6sen.

9. Schrauben 5 und 12 an der Haltestrebe
4 losen.

3. Kompletten Stapler um Drehpunkt 8
schwenken bis der gedffnete Aus-
streifer 2 unter der Tischplatte 11
steht. In dieser Position darf der
Ausstreifer 2 das Gestell der Nah-
anlage jedoch nicht berlhren.

4. Schrauben 8 festziehen.

5. Schrauben 5 und 12 an der Haltestrebe
4 festziehen.

C.Hohe des Gegenhalters

Bei gedffnetem Stapler steht Gegen-
halter 3 unter Stapelguttréager 1.

Der Abstand y zwischen Gegenhalter 3
und Stapelguttrager 1 ist zwischen 30
und 170 mm einstellbar.

Fiir Ndhgut, das auf der Einlaufseite sehr
knapp vom Stapler angeklemmt wird,

muB ein geringer Abstand y ein-

gestellt werden.

1. Beide Klemmschrauben 6 l6sen.

2. Gegenhalter 3 auf gewlinschte Hohe
einstellen.

3. Klemmeschrauben 6 festziehen.

D. Position des Ablagebleches

Das Ablageblech 10 muf3 in seiner
Neigung so eingestellt sein, daB das
N&hgut nach dem Ausstreifen glatt liegt.

1. Beide Klemmschrauben 9 |6sen.

2. Ablageblech 2 in die gewiinschte Posi-
tion schwenken.
Grundeinstellung:
Ablageblech 2 soll in einem Winkel
von ca. 30° stehen (siehe Skizze).

3. Klemmechrauben 9 festziehen.

C. Distance between the stacker and the
sewing unit

By swinging the entire stacker around the
fastening point 8 of the support 7 it is
possible to set the distance of the

smoother 2 in respect to the sewing unit.
When the stacker is open, the smoother 2
should stand under the table top 11, without
touching any stand part of the

sewing unit.

1. Loosen screw 8 on the front and rear
side of the stacker.

2. Loosen screws 5 and 12 on the supporting
strut 4.

3. Turn the entire stacker around the point
of rotation 8 until the opened smoother 2
stands under the table top 11.

But in this position, the smoother 2
should not touch the stand of the sewing
unit.

4. Retighten screw B.
5. Retighten screws 5 and 12 of the
supporting strut 4.

C. Height of the Counterholder

With the stacker open, the counterholder 3
lies under stacked-goods support 1.

The clearance y between the counterholder 3
and stacked-goods support 1 is

adjustable between 30 and 170 mm.

For material which is just barely clamped by
the stacker on the feed side, a smaller
clearance y must be set.

1. Loosen both clamping screws 6.

2 Set the counterholder 3 to the desired
height.

3. Tighten clamping screws 6.

D. Position of the Placement Flate

The placement plate 10 must have its angle
set so that the material lies smooth after
being pulled out.

1. Loosen both clamping screws 9.

2. Swing placement plate 2 into the desired
position.
Base setting:
Placement plate 2 should lie at an angle
of approx. 30° (see sketch).

3. Tighten clamping screws 9.
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E. Geschwindigkeit der Anklemmbewegung

Das Nahteil laduft wahrend des Nahens
in die Staplerdéffnung.

Nach Abtasten des Nahgutendes oder
der am Steuergerat (Schalter ST) ein-
gestellten Zeitstufe wird das Klemm-
rohr 3 gegen den Stapelguttrager 1
geschwenkt und dadurch das Nahteil
angeklemmt.

Die Klemmbewegung muf3 der Transport-
geschwindigkeit des Ndhgutes angepal3t
sein. Sie darf nicht schneller erfolgen,
damit die Filhrung des Nahgutes auf dem
Anlegetisch und in der Kantenfiihrung
nicht gestdrt wird.

1. Geschwindigkeit der Anklemmbewegung
am Drosselriickschlagventil 4 regu-
lieren.

F. Geschwindigkeit der Ausstreifer-
bewegung

Die Ausstreif- und die Ricklaufbewegung
des Ausstreifers 2 sollen ziigig aber nicht
schlagartig erfolgen-

1. Geschwindigkeit der Ausstreifbewe-
gung am Drosselriickschlagventil 6
regulieren.

2. Geschwindigkeit der Ricklaufbewegung
am Drosselriickschlagventil 5 regu-
lieren.

E. Speed of the clamping motion

During the sewing process the work piece
passes into the stacker opening.

After scanning the fabric end or at the

end of the time set on the contrel unit (switch
ST) the clamping tube 3 is moved against the
work carrier 1 for clamping

the workpiece.

The clamping motion must be adapted to
the fabric feeding speed.

It should not be too fast so as not to
impede the guidance of the workpiece on
the loading table and in the edge guide.

1. Regulate the speed of the clamping
motion by the throttle valve 4.

F. Speed of the Smoother Movement

The pull-out and return movements oft the
smoother 2 are to be quick but not jerkly.

1. Regulate speed of the pull-out movement
with the throttle valve 6.

2. Regulate speed of the return movement
with the throttle valve 5.

N
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7. Einstellen des Maschinenoberteiles

7.1. Justierscheibe

Mit dem Arretierstift und der am obe-
ren Zahnriemenrad befestigten Justier-
scheibe kann die Maschine in den ver-
schiedenen Einstellpositionen arre-
tiert werden. Dies ermoglicht in Ver=-
bindung mit den in 2.1. aufgefiihrten
Lehren schnelles Einstellen und Pri-
fen des Maschinenoberteiles.

Dazu ist die Justierscheibe mit 5 un-
terschiedlich tiefen Einschnitten ver-
sehen, die durch Buchstaben von A bis
E gekennzeichnet sind.

Einstellpositionen:

A= Juftierﬁcheihe zur Armwellenkur-
bhe

1 Nut sichtbhar

B = Fadenaufnehmerscheibe (oberer Tot-
punkt)
2 Nuten sichtbar

C = Hub und Schubexzenter
3 Nuten sichthar

D = Stellung unteres Zahnriemenrad,
Schleifenhub und Nadelstangenhghe
4 Nuten sichtbar

E = Greifer auf Umschlag in Verbindung
mit D
5 Nuten sichtbar.

Diraclion of rotation of the maching

Maschinendrebrichtung

— e

s S
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7. Adjusting the machine head

7.1. Adjustment disk

By means of the arresting pin and the
adjustment disk, fastened to the upper
toothed belt pulley the machine can be
arrested in different adjustment po-
sitions. In conjunction with the gauges,
specified under 2.1., this enables a
quick adjustment and checking of the
machine head.

For this purpose, the adjustment disk
has incisions with § different depths,
marked by the Tetters A to E.

Adjustment positions:

A = Adjustment disk for the arm shaft

cam
1 groove is visible

B = Thread pick up disk (upper dead
point)
2 grooves are visible

C = Stroke and feed eccentric
3 grooves are visible

D = Position of the lower toothed belt
pulley, loop stroke and needle bar
height
4 grooves are wvisible

E = Opposite position of the looper in
conjunction with D
5 grooves are visible.

Rel. No. 211 700
Bestell - Nr. 211 700

sichthare
Nuten 12345
visible | |
grooves
l

tn Einschnitt ABCDE
in the incision ABCDE



7.2. Stellung der Justierscheibe zur

Armwellenkurbel

Nut 2 der Armwellenkurbel und Ein-
schitt A der Justierscheibe miissen
in einer Fluchtlinie (X «... y) lie-
gen.

Dies ist Yoraussetzung fir alle weite-
ren Einstellungen mit Justierscheibe.

Deshalb vor Beginn von Einstellarbei-
ten priifen und falls erforderlich wie
folgt einstellen:

1.

2a

In Maschinendrehrichtung gesehen,
die 1. Schraube des Handradflansches
auf Fldche der Armwelle befestigen.

Armdeckel abnehmen.

m——

7.2. Position of the adjustment disk
with respect to the arm shaft crank

The groove 2 of the arm shaft crank and
the A incision of the adjustment disk
must be in alignment (x ....y).

That is the condition vor all further
adjustments with the adjustment disk.

Therefore, before beginning with the
adjustments, check and, if required,
adjust the following:

1. Fasten the 1st screw of the handwheel
flange on the face of the arm shaft
(seen in the direction of rotation
of the machine).

2. Take off arm cover.

DOROPP (B
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. fahnriemen 4 auf oberem Zahnriemen-

rad so weit nach links verschieben,
da die Schrauben des Zahnriemen-
rades zugdnglich sind.

Dazu mit einem runden Dorn links-
seitig gegen den Zahnriemen driicken
und das Handrad drehen.

Schrauben des Zahnriemenrades 1G-
58N,

Justierscheibe mit Arretierstift 1
in Position A arretieren,
1 Nut sichtbar.

Einen 5 mm dicken S5tift 6, z. B.
einen Spiralbohrerschaft, in Ab-
steckloch 5 stecken und in Nut 2
der Armwellenkurbel einrasten
lassen.

Oberes Zahnriemenrad nach rechts
leicht an den Arretierstift 1
driicken und beide Zahnriemenrad-
schrauben fest anziehen.

Durch Drehen des Handrades legt
sich der Zahnriemen selbsttatig
wieder auf Mitte des Zahnriemen-
rades.

4'.

5-

Push the toothed belt 4 on the

upper toothed belt wheel to the

left until the toothed belt

wheel screws are accessible,

For this purpose, press by a round
mandrel on the left against the
toothed belt and turn the handwheel,

Loosen the screws of the toothed
belt wheel.

Arrest the adjustment disc in the
A position by the setting pin 1.
1 groove visible.

Introduce a 5 mm thick pin 6, e.q.

a twist drill in the hole 5 and turn
the handwheel until it snaps into the
groove 2 of the arm shaft crank.

Push the upper belt wheel to

the right against the setting
pin 1 and tighten firmly both
toothed belt wheel screws.

When turning the handwheel, the
toothed belt will lay itself again
in the middle of the toothed belt
wheel .




7.3. Stellung des unteren Zahnriemen- 7.3. Position of the lower toothed belt

rades pulley
Bei in Einschnitt D arretierter Ma- With the machine being arrested in D
schine (4 Nuten sichtbar) sollen die incision (4 grooves are visible), the

Schrauben des unteren Zahnriemenrades screws of the lower toothed belt pulley
zugdnglich sein und etwa die in neben-  should be accessible and their position
stehender Abbildung gezeigte Stel- should be as shown in the illustration.
lung einnehmen.

1. Maschine in Einschnitt D arretieren, 1. Arrest the machine in D incision and

Stellung der Schrauben priifen. check the position of the screws.

2. Bei falscher Stellung der Schrau- 2. If the position of the screws is
ben zundchst die Stellung des obe- wrong, check first the position of
ren Zahnriemenrades gemdB Abschnitt the upper toothed belt pulley and,
7.2. priifen und, falls erforderlich, if required, adjust it properly.
dieses entsprechend einstellen.

3. Den Zahnriemen vom oberen Zahnrie- 3. Remove the toothed belt from the upper
menrad abnehmen. toothed belt pulley.
Maschine in Einschnitt D arretie- Arrest the machine in D incision.
ren. !
Das untere Zahnriemenrad so drehen, Turn the lower toothed belt pulley
dap die Schrauben die in nachste- until the screws occupy the position
hender Abbildung gezeigte Stellung shown in the illustration.
einnehmen.

4. Alle nachfolgenden Einstellungen 4, Check and, if necessary, correct all
miissen iiberpriift bzw. neu einge- the following adjustments.

stellt werden.




7.4. Taumelbalzen fir den Greifer-

antrieb und linkes Unterwellen-
lager

Der Abstand von Nadelmitte bis Anfang

linkes Unterwellenlager 6 soll 39,8 mm

und von Nadelmitte bis Ende Taumelbol-
zen 2 38,8 mm betragen.

Der Taumelbolzen 3 muB bis an die
Stirnflache der Unterwelle 2 aufge-
schoben sein.

Das Einstellen ist gemdB Angaben in
vorstehender Skizze oder mit der
Einstellehre 4, Bestell-Nr. 933 735,
die auf die Stichplattenauflage der
Fundamentplatte zu schrauben ist,

vorzunehmen.

1. Hauptschalter aus.

2. Die Stichplatte gemdf 7.14. und
die Teile des Fadenabschneiders
abbauen.

3. MNach Losen der Schraube 13, das
im Grejferantriebsgehdause befind-
1iche U1 ablassen.

4. Den Nadelschutz und den Greifer-
trdger 14 mit Greifer entfernen.

5. Klemmschraube 11 lgsen.

6. Greiferantriebsgehduse 12 vorsich-
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tig abziehen. Dabei Unterwelle 2
langsam drehen.

7.4, Wobbling bolt for the hook drive
and the left lTower shaft bearing

This distance between the middle of the
needle and the beginning of the left
lower shaft bearing 6 should amount to
39.8 mm and that between the middle of
the needle and the end of the wobbling
bolt 2 to 38.8 mm.

Push the wobbling bolt 3 up to the
front face of the lower shaft 2.

Adjust according to the sketch or by
means of the gauge 4, ref. No. 933 735,
which should be screwed to the throat
plate rest in the base plate.

1. Main switch off.

2. Remove the throat plate according to
7.14. and the parts of the thread
cutter.

3. Loosen the screw 13 and drain the
0il from the hook drive housing.

4. Remove the needle guard together
with the hook carrier 14 and the
hook .

5. Loosen the locking screw 11.
6. Pull off carefully the hook drive

housing 12 while turning slowly the
lower shaft 2.



10.

11,

Klemmschrauben 10 1dsen.
Unterwellenlager 5 an Lehre heran-
stellen oder MaBp 39.8 mm ausrich-
ten.

Klemmschrauben 10 anziehen.

Schrauben 1 ldsen.
Oberpriifen, ob Taumelbolzen 3 bis
zur Anlage an Stirnfldche der Un-
terwelle 2 anliegt.

Deckel 15 und 16 entfernen.
Exzenter 7 und 8 sowie Zahnrad 9
losen. Unterwelle 2 so verschie-
ben, dap zwischen Unterwellenla-
ger 5 und Taumelbolzen 3 ein Ab-
stand von 1 mm besteht bzw. der
Taumelbolzen an der Lehre an-
liegt. Exzenter dichtstellen und
Zahnrad ausrichten. Beides anzie-
hen, Lauf des Zahnriemen auf dem
Zahnriemenrad beachten. Falls er-
erforderlich’ Zahnriemenrad seit-
lich ausrichten.

Schraube 13 einschrauben.
Greiferantriebsgehduse wieder an-
bringen und mit 01 SP-NK 10

bis zur oberen Strichmarke des
Schauglases fiillen.

Zum Finstellen des Gehduses 12 des
Greifers und des Nadelschutzes
siehe Abschnitte 7.5.,
1.9.

7745 748,

7.

10.

11'

Loosen the locking screws 10.
Set the lower shaft bearing 5
against the gauge or ensure the
measure of 39.8 mm.

Tighten the locking screw 10.

Loosen the screws 1.

Ensure that the wobbling bolt 3
touches the front face of the lower
shaft 2.

Remove the covers 15 and 16.
Loosen the eccentric 7 and &

and the toothed wheel 9. Dis-
place the lower shaft 2 so that
the distance between the Tower
shaft bearing 5 and the wobbling
bolt 3 amounts to 1 mm and the
wobbling bolt touches the gauge.
Set tight the eccentrics and align
the toothed wheel. Tighten the both,
check the operation of the belt on
its pulley. If required, align the
pulley laterally.

Turn in the screw 13.

Fit again te hook drive housing and
£i11 it with SP=NK 10 oil up to the
upper reference mark on the sight
glass.

For adjusting the hook housing 12
and the needle gquard see chapters
?oﬁl, ?-?-, ?180, ?igl
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7.5. Greiferantriebsgehduse 7.5. Hook drive housing

Die MNadelspitze soll auf Mitte Grei- The point of the needle should coincide
ferwelle 5 zeigen und die Greiferwel- with the middle of the hook shaft 5 and
lenunterkante 4 parallel zur Stich- the lower edge 4 of the hook shaft
plattenunterseite stehen. Das ent- should be parallel to the lower face
spricht einem Abstand von 50,5 mm of the throat plate. This corresponds
zwischen Greiferwellenunterkante 4 to a distance of 50.5 mm between the
und Stichplattenauflage 2. hook shaft bottom 4 and the throat

plate rest 2.

1
2
T~
3
E
E
)
(=)
n
N 8
5 4
Das Einstellen kann auch mit der Ein- It is also possible to adjust by the
stellehre 1, Bestell-Nr. 933 739k, die setting gauge 1, ref. No. 933 739%,
auf die Stichplattenauflage der Fun- which should be screwed to the throat
damentplatte zu schrauben ist, vorge- plate rest in the base plate.
nommen werden.
1. Greifertrdger mit Greifer entfer- 1. Remove the hook carrier with the
nen. hook .
2. Bei Verwendung der Lehre, Stich- 2. When using the gauge, remove the
platte gemdB 7.14. entfernen. throat plate accordingly 7.14.
3. Klemmschraube 3 ldsen. 3. Loosen the locking screw 3.
Das Greiferantriebsgehduse so aus- Algin the hook drive housing so
richten, daB die Greiferwelle oben- that the hook shaft occupies the
genannte Stellung einnimmt oder im above mentioned position or is in
Ausschnitt der Lehre 1 anliegt. contact in the cut-out of the gauge.
Klemmschraube 3 anziehen. Tighten the locking screw 3.
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7.6. Einsetzen des Greifers in den
Greifertrdager

Die Greifervorderseite soll zur Kante
6 des Apparateausschnittes in einem
Winkel von 89° 30' stehen.

Siehe Skizze.

Vor Anziehen der Befestigungsschrau-
be 8 den Greifer entsprechend ausrich-
ten. Dies kann mit der Lehre 7, Be-
stell-Nr. 933 750, die an die Kante 6
anzulegen ist, vorgenommen werden.

7.6. Inserting the hook in the hook
carrier

Position the front side of the hook
with respect to the edge 6 of the
attachment cutout at an angle of

89° 30°'.

Before tightening the fastening screw 8
align the hook accordingly.

This can be done by the gauge 7, ref.
No. 933 750 which should be placed
against the edge 6.

\
L

7.7. Schleifenhub und Nadelstangenhghe

Der Schleifenhub betrdgt 3,5 mm. Das
bedeutet, wenn die Madel durch Drehen
am Handrad in Drehrichtung um 3,5 mm
von ihrem tiefsten Punkt aus gestie-
gen ist, muB die Greiferspitze auf
Mitte Nadel stehen. Diese Stellung
muR auch vorhanden sein, wenn durch
Drehen des Handrades in entgegenge-
setzter Drehrichtung die Nadel um

3,5 mm von ihrem tiefsten Punkt aus
gestiegen ist. (Greifer auf Umschlag.)
Siehe Skizze a und b.

Die Madelstange auf Hohe so einstel-
len, dap in dem Moment, wo das Grei-
ferghr auf Mitte der Nadel steht, die
Nadelohrunterkante und die Greifer-
ohroberkante sich auf gleicher Hohe
befinden. Siehe Skizze c.

I

7.7. Loop stroke and needle bar height

The loop stroke amounts to 3.5 mm.

This means that when, by turning the
handwheel in the direction of rotation,
the needle has risen 3.5 mm from its
lowest point, the hook point should
coincide with the middle of the needle.
This value should also exist when the
handwheel is turned in the opposite
direction. (Looper in the opposite
direction of rotation.)

See the sketch a and b.

Adjust the needle bar height so that
the eye of the Tooper stands against
the middle of the needle when the
bottom of the eye of the needle and the
top of the eye of the looper are at the
same level. See the sketch c.

Iy
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1. Dies kann mit Lehre, Bestell-Nr.
933 80192, vorgenommen werden.
Zeiger 13 auf Greiferantriebswel-
le 15 und Anzeigeblech 12 auf Grei-
ferantriebsgehduse 14 befestigen.

2. Der Zeiger 12 muf in Einschnitt D
und E der Justierscheibe jeweils
iiber dem Markierungsstrich des An-
zeigenbleches 12 stehen.

Den Zeiger 13 bei in Einschnitt D
arretierter Maschine (4 Nuten des
Stiftes sichtbar) genau iiber dem
Markierungsstrich einstellen.

Beim Drehen des Handrades von D
nach E (5 Nuten sichtbar) muB der
Zeiger nach links ausschwenken und
auf den Markierungsstrich zuriick-
kehren.

3. Ist diese Einstellung nicht gege-
ben, so sind die Schrauben 10 zu
1gsen und Unterwelle 11 ist ent-
sprechend im unteren Zahnriemen-
rad 9 zu verdrehen.

1. The adjustment can be done by the

Ll

gauge, ref.no. 933 80192.

Fasten the indicator 13 on the looper
driving shaft 15 and the display
sheet on the looper drive housing.

When the adjustment disk is in D and
E position, the indicator 13 must
stand above the division mark of the
display sheet 12.

With the machine being arrested in

D incision, set the indicator 13
exactly above the division mark.

When turning the handwheel from D to
E (5 grooves are visible) the in-
dicator must move to the left and
must return to the division mark.

If this adjustment does not exist,
loosen the screws 10 and turn the
lower shaft 11 on the lower toothed
belt pulley 9 accordingly.
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4, Diese Einstellung kann schnell mit
Lehre 17, Bestell-Nr. 933 755a,
vorgenommen werden.

Lehre 17 bis zur Anlage in Nadel-
stange einschieben und befesti-
gen.

Maschine mit Arretierstift in Ein-
schnitt D der Justierscheibe arre-
tieren (4 Nuten sichtbar).

5. Klemmschraube 16 1dsen.
Nadelstange so einstellen, daB Leh-
re 17, wie aus Skizze d ersicht-
lich, auf dem Greiferrucken auf-
liegt.
Klemmschraube 16 anziehen.

6. Klemmschraube 19 1osen.
In gleicher Maschinenstellung die
Greiferspitze dn die Lehre 17
heranstellen. Dazu den Greifertra-
ger mittels der Einstellschrauben
18 auf der Greiferantriebswelle 20
entsprechend einstellen.
Klemmschraube 19 anziehen.

_— e e —— s e o ——— —— —

4.

5"‘

This adjustment can be done quickly
by the gauge 17, ref. no. 933 7/55a.

Introduce the gauge 17 into the needle
bar as far as it will go and fasten
it.

Arrest the machine by the arresting
pin when the adjustment disk is in

D incision (4 grooves are visible).

Loosen the clamping screw 16.

Adjust the needle bar so that the
gauge 17 rests on the looper back as
shown by the sketch d.

Tighten the clamping screw 16.

Loosen the clamping screw 19.

In the same machine position set the
looper point against the gauge.
Adjust the Tooper carrier by the
setting screws 18 on the Tooper driv-
ing shaft 20 accordingly.

Tighten the clamping screw 19.
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Hinweis Note:

Stehen die in Abschnitt 1-6 genannten If the gauges specified under the items
Lehren nicht zur Verfiigung, so kidnnen 1-6 are not available, the adjustments

die Einstellungen auch mit den Ein- can be done also by the adjustment
stellkloben 22, Bestell-Nr. 223 531, block 22, ref. no. 223 531, and the
und der Hubzunge 21, Bestell-Nr. stroke tongue 21, ref. no. 223 536Kk.
223 536k, durchgefithrt werden. With the needle being in its lower po-
Dazu in Madeltiefstellung die Hubzun- sition, fit the stroke tongue 21 and
ge 21 und den Kloben 22, wie aus the block 22 as shown by the sketch e.
Skizze e ersichtlich, anbringen.

Hubzunge vorziehen. Adjust the looper carrier according to
Den Greifertrdger gemd Skizze a und b  the above sketches a and b and as
(siehe vorstehend) sinngemdP wie in described under the items 3. and 6.
Abschnitt 3. und 6. beschrieben ein-

stellen.

Anschliefend die Nadelstangenhthe ge- Adjust then the needle bar height ac-
mald Skizze ¢ einstellen. cording to the sketch c.
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7.8. Nadelausweichbewegung des
Greifers (El1lipsenbreite)

Die Bewegung des Greifers von rechts
nach links hinter der Nadel und von

1inks nach rechts vor der Nadel wird
Nadelausweichbewequng genannt.

Die GroBe dieser Ausweichbewegung ist
abhdngig vom Nadelsystem und von der
Madeldicke.

Sie ist richtig eingestellt, wenn bei
der Greiferbewegung von rechts nach
links zwischen der Greiferspitze und
der Nadel ein Abstand von Q,1 mm vor-
handen ist und bei der Greiferbewegung
von links nach rechts die Spitze der
sich abwartsbewegenden Nadel in dem
Moment an der Riickseite des Greifers
anliegt, wenn Greifer und Nadel die
in nachstehender Skizze dargestellte
Position einnehmen.

7.8. Needle avoiding motion of the
hook (ellipse width)

The motion of the hook from right to
left behind the needle and from left
to right before the needle is called
the needle avoiding motion.

The extent of the motion depens on
the needle size and on the needle
system.

It is correct if the distance between
the tip of the hook and the needle
amounts to 0.1 mm when the hook moves
from right to left and if the point of

the descending needle touches the back
of the hook, moving from left to right,

when the hook and the needle are in the
position as shown by the following
sketch.

P —
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Das MaR der einzustellenden Ellipsen-
brejte 1dR3t sich nach folgender For-
mel ermitteln:

E=a+b+0,l +x
E = Ellipsenbreite

a = MNadeldicke im Bereich der Hohl-
kehle :

b = Greiferdicke im Bereich der Fa-

denfiihrungsbohrung an der Grei-
ferspitze

0,1 = Abstand in mm zwischen Greifer-
spitze und MNadel bei der Grei-
ferbewegung von rechts nach
1inks

x = groPeres MaR von Nadelmitte bis
zur AuBenkante der Nadel bzw. zur
Schrdge der MNadelspitze bei gro-
Reren Nadeldicken.

x bei Nadeldicken bis Nm 100 = 0

x bei Nadeldicken Nm 100 bis Nm 120
=+ 0,1
X bei Nadeldicke MNm 130 = 0,2

Beispiel bei einer Nadel

934 Sin/Nm 110

———— — — — —

Nadeldicke bei "a"
Greiferdicke bei "b"
Abstand der Greiferspitze

zur Madel 0.1mm
fiir groBere Nadeldicke

n 1]
et
=

=

5

The value of the ellipse width to be
adjusted can be determined by the
following formula:

E=a+b+ 0.1 +x
E = ellipse width

a = needle thickness in the groove
area

b = hook thickness in the area of the
thread guide hole and the hook
point

0.1 = distance between the hook point
and the needle when the hook
moves from right to left

X = higher value between the middle of
the needle and the outer edge of
the needle or the inclination of
thicker needles.

x for needle thickness up to Nm 100
=0

x for needle thickness Nm 100 and
Nm 120 = 0.1

x for needle thickness Nm 130 = 0.2

Needle thickness at "a" = 0.7 mm
Hook thickness at "b" = 1.4 mm
Distance between the point
of the hook and the needle = 0.1 mm
For thicker needles

with Mm 110 "x" = (0.1 mm
Ellipse width = 2.3 mm

‘ﬁgﬁggfﬁékxh_______._—

bei Nm 110 "x" = 0.1 mm
Ellipsenbreite = 2,3 mm
|
i
|
&
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Das Messen der Ellipsenbreite kann For measuring the ellipse width use
mit der Mefuhr 1, Bestell-Nr. 933 743, the gauge 1, No. 933 743 or, if not

oder hilfsweise mit Spion wie folgt available, a feeler and proceed as

vorgenommen werden: follows:

Durch Drehen am Handrad die Greifer- Set the hook shaft to its lowest

welle auf ihren tiefsten Punkt stel- point by turning the handwheel and

len und mit einer FiihTTehre den Ab- by means of the gauge determine the

stand zwischen Greifertrdger und Ab- distance between the hook carrier and

deckscheibe des Greiferantriebsge- the hook drive housing cover.

hduses ermitteln.

Dann durch weiteres Drehen am Handrad Continue turning the handwheel until

die Greiferwelle 4 auf ihren hidchsten the hook shaft 4 is at its topmost point

Punkt stellen und hier ebenfalls den and here again determine the distance

Abstand zwischen Greifertrdger 3 und between the hook carrier 3 and the

Abdeckscheibe 2 ermitteln. Durch Ab- cover 2. By deducting the lower figure

ziehen der kleineren von der grofieren from the higher figure you will obtain

Zahl erhdlt man dann die bisher ein- the value of the previously adjusted

gestellte Ellipsenbreite. ellipse width.

Das Einstellen ist For adjusting,

a) durch Verstellen des Greifertrda- a) shift the hook carrier 3 on the
gers 3 in axjaler Richtung auf der hook shaft 4 in the axial direction
Greiferwelle 4 und

b) durch Verdndern der Breite der b) modify the width of the needle
Ausweichbewegung (E11ipsenbreite) avoiding motion (E11ipse width).
vorzunehmen.,

1. Stichplatte und Transporteur gemdfy 1. Remove the throat plate and the

7.14. entfernen. feed dog, accordingly 7.14.

2. Nadelschutz 5 ldosen und zuriickstel- 2. Loosen the needle guard 5 and set it
len. back.

3. Gerade, unbeschddigte Nadel ver- 3. Use a straight perfect needle.
wenden.
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Klemmschraube 9 losen. 4.
Damit der Greifer seine Schlei-
fenhubstellung beibehdlt, diirfen

die Stellschrauben nicht geldst

werden.

Greifertrdger 8 mit Greifer kann

jetzt in axialer Richtung verstellt
werden.

Deckel 6 und 12 entfernen. 5.
Das Verschieben der Unterwelle 10
in axjaler Richtung wirkt wie

folgt:

Nach rechts = El1lipsenbreite
kleiner

MNach T1inks = Ellipsenbreite
groper

Beim Verstellen der Unterwelle in 6.
axialer Richtung verdndert sich

die Ellipsenbreite in einem Ver-
hdltnis von 1:2, d. h. wenn die
Unterwelle z. B. um 0,2 mm ver-
schoben wird, dndert sich die E1-
1ipsenbreite um 0,1 mm.

Deshalb den Differenzbetrag der
sich aus Messung mit Spion und
Berechnung der erforderlichen
Ellipsenbreite gemaB vorstehender
Formel ergibt, verdoppeln.

Eine Fiihllehre (Spion) auf dieses
MaR einstellen.

Soll die Ellipsenbreite z. B. ver 7.
kleinert werden, Schrauben des lin-

ken Schubexzenters 13 ldsen.
Unterwelle 10 so weit nach rechts
schieben, bis Spion zwischen

rechte Seite Unterwellenlager und
rechtem Exzenter 11 gesteckt wer-

den kann.

Bei Maschinen mit Differential-
Transport befindet sich an Stelle
des Stellringes ein zweiter Ex-
zenter auf der Welle.

Linken Schubexzenter 13 dicht an 8.
Unterwellenlager heranstellen und
Schrauben fest anziehen.

Den Schubexzenter nicht verdrehen,
sonst neu einstellen gemaB Ab-

schnitt 7.10.

Spion entfernen. 9.

Rechten Schubexzenter dicht an
Unterwellenlager heranstellen
und Schrauben fest anziehen.

Loosen the locking screw 9.

For ensuring that the hook retains
its loop stroke position do not
loosen the setting screws.

The hook carrier 8 and the hook can
now be displaced in the axial direc-
tion.

Remove the covers 6 and 12.

For reducing the ellipse width
displace the lower shaft 10 to the
right:

For increasing the ellipse width
displace the lower shaft to the
left.

When displacing the lower shaft in
the axial direction the ellipse
width is changed at ratio of 1:2,
if the lower shaft is displaced by
0.2 mm the eTlipse width will be
changed by 0.1 mm.

Therefore, double the value of dif-
ference obtained by measuring with
the gauge and by calculating the
required ellipse widt according to
the preceding formula.

Set the gauge for this value.

[f, for instance, the ellipse width
is to be reduced, loosen the screws
of the left eccentric 13.

Push the Tower shaft 10 to the right
until the gauge can be introduced
between the r/h side of the Tower
shaft bearing and the right eccen-
tric 11,

In machines with differential feed
there is a second eccentric on the
shaft instead of the setting ring.

Place the 1/h eccentric 13 close a-
gainst the lower shaft bearing and
tighten the screws.

Do not turn the eccentric.
Otherwise readjust according to the
chapter 7.10.

Remove the gauge, set the r/h ec-
centric close against the lower
shaft bearing and tighten the

SCréws.
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10. Zahnrad 7 16sen und ausrichten
sowie die entfernten Teile wieder
anbringen.

Eingestellte Nadelausweichbewe-
gung (El1lipsenbreite) nechmals
prifen.

11. So11 die Ellipsenbreite vergroBert
werden, so ist durch Verschieben
der Unterwelle nach links sinnge-
maf zu verfahren.

7.9. Nadelschutz

Der Nadelschutz 2 soll ein Ablenken
der Nadel in den Weg des Greifers ver-
hindern.

Wenn sich die Greiferspitze von rechts
nach links bewegt und die Nadel er-
reicht, dann soll die Nadelspitze am
Nadelschutz anliegen.

Driickt man in diesem Moment gegen die

Madel, dann darf sie sich nicht in den
Weg der Greiferspitze driicken lassen.

Der Greifer muB sich hinter der Nadel

herbewegen ohne diese zu beriihren.

In tiefster Stellung der Nadel muf}
die obere Hilfte des Nadelghrs frei-
bleiben.

Siehe Skizze.

Die Nadel darf nicht mehr als erfor-
derlich abgedrangt werden, damit die
Schlingenbildung nicht beeintrachtigt
wird.

1. Schraube 3 geringfiigig losen.
Kante 1 des Nadelschutzes entspre-
chend hoch einstellen.

Schraube 3 anziehen.

2. Schrauben 4 1d@sen.
Nadelschutz bis zur Anlage an die
Nadelspitze heranstellen.
Schrauben 4 anziehen.

10. Loosen and align the toothed wheel
7 and replace the removed parts.
Check the adjusted needle avoiding

motion (ellipse width}.

11. For increasing the ellipse width,
displace the lTower shaft to the
left.

7.9. Needle guard

The purpose of the needle guard 2 is
to prevent the needle from interfering
with the hook.

When the tip of the hook, moving from
right to left, has reached the needle,
the point of the needle should touch
its guard.

[f at this moment you press against the
needle it should not move in the path
of the hook tip. The hook should move
behind the needle without touching same.

But in the lowest position of the
needle the upper half of the eye of the
needle should remain free.

See the sketch.

The needle should not be deflected more

that it is necessary, so that the for-
mation of the loop is not affected.

1. Loosen slightly the screw 3.
Adjust the height of the edge 1 of
the needle guard accordingly.
Tighten the screw 3.

2. Loosen the screws 4.
Set the needle guard against the
point of the needle.
Tighten the screws 4.
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7.10. Differential-Untertransport

Der Untertransport arbeitet mit zwei
hintereinanderliegenden unabhdngig
voneinander einstellbaren Transpor-
teuren.

Die Schublange des Haupttranspor-
teurs 2 (rechter Transporteurtrdger)
wird durch die Stellung der Tinken
Kulissenwelle 3 bestimmt. Sie ist
durch Anschlagschraube 10 werksseitig
auf einen Schub von 2,5 mm fiir die
Mormalstichldnge eingestellt.

Die unterschiedlichen Schubldngen des
Differentialtransporteurs 1 (Tinker
Transporteurtrdger) werden durch den
pneumatisch betdtigten Lagerbock 5
iiber die rechte Kulissenwelle 4 ein-
gestellt.

a) Bei beliiftetem Zylinder 6 (Haupt-
schalter Ein) wird die rechte Ku-
lTissenwelle 4 -auf einen Schub von
2,5 mm fiir die Normalstichldnge
gestellt und

b) bei entliiftetem Zylinder 6 schwenkt
die rechte Kulissenwelle 4 bis zur
Anlage an Stift 7 zuriick. Der
Differentialtransporteur 1 fiihrt
eine grofere Schubldnge als der
Haupttransporteur 2 aus.

Der Betrag an Mehrweite, der in

die untere Stofflage eingearbeitet
wird, richtet sich nach der Stel-
lung des Stiftes 7, der liber Stell-
rad 8 eingestellt wird.
Voraussetzung fiir ein Arbejtsspiel
mit Mehrweite unten ist die ent-
sprechende Einstellung des Schal-
ters bl130 am Steuergerat.

Siehe Bedientafel des Steuergerdtes.

7.10. Differential bottom feed

The bottom feed includes two indi-

vidually adjustable feed dogs, located
one behind the other.

The advance length of the main feed

dog 2 (right feed dog carrier) is
determined by the position of the left
coulisse shaft 3. By means of the stop
screw 10 it has been set in the factory
for an advance length of 2.5 mm, mean-
ing a normal stitch length.

The different advance lengths of the
differential feed dog 1 (left feed dog
carrier) are adjusted by the pneumat-
ically operated bearing block 5 via the
right coulisse shaft 4.

a) With the cylinder 6 being aerated
(main switch on) the right
coulisse shaft 4 is set for an ad-
vance length of 2.5 mm for a nommal
stitch length.

b) With the cylinder 6 being deaerated
the right coulisse shaft 4 returns
up to the pin 7. The differential
feed dog 1 produces a longer advance
movement than the main feed dog 2.
The fullness amount distributed in
the lower fabric ply depends on the
position of the adjustable pin 7,
located above the adjustment wheel 8.
The premise for an operation with
fullness in the lower ply is the
respective adjustment of the switch
b130 on the control unit.

See the control panel of the control
unit.

:
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Fiir die Stichverdichtung am Naht-
anfang und Nahtende werden beide
Transporteure auf eine Schubldnge
von 1,7 mm gestellt.

Dies geschieht fiir beide Kulissen-
wellen Uber den Zylinder 9. Dabei
wird die rechte Kulissenwelle 4
liber Stift 11 und Lasche 12 mit-
betdtigt.

For the stitch condensation at the
seam beginning and at the seam end
set both feed dogs for an advance
length of 1.7 mm.

This is done for both coulisse
shafts by the cylinder 9. The right
coulisse shaft 4 is actuated at the
same time by the pin 11 and the
shackle 12.
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In ihrer hochsten Stellung sollen die
Transporteure je nach Dicke des Nah-
gutes 0,9 bis 1,2 mm parallel iiber
der Stichplattencberfldche stehen.

1. Schrauben 1 und 2 1@sen.

2. Transporteurtrdger 3 und 4 ent-
sprechend in der Hdhe einstellen.

3. Schrauben 1 und 2 anziehen.

4. MNach Einstellen der Transporteur-
hohe sollen die Stiitzschrauben 5
an den Transporteuren anliegen.
Beim Einbau eines Transporteurs
ist so stets die richtige Hohe ge-
geben.

4
i

When the feed dogs are in their topmost
position they should be parallel to the
surface of the throat plate and they
should stand 0.9 to 1.2 mm above the
throat plate, depending on the material
thickness.

1. Loosen the screws 1 and 2.

2. Adjust the height of the feed dog
carriers 3 and 4 accordingly.

3. Tighten the screws 1 and 2.

4., After adjusting the feed dog height,
turn the supporting screws 5 in the
feed dog carriers up to the stop.
Thus, when fitting a new feed dog,
the height will always be correct.

15
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Die Transporteure sollen bei ihrer
maximalen Schublange von 4 mm nicht
aneinander bzw. nicht an die Stich-

platte stofen.

Um die maximale Schubldnge zu errei-
chen, Anschlagschraube 6 entsprechend
verdrehen.

Das Einstellen kann nach Losen der
Schrauben 7 und 8 durch Ausrichten
der Transporteure in Langsrichtung
vorgenommen werden.

—— ——— — —— — e Vi — —

teure

Wenn die Nadelspitze in das Nahgut
einsticht, dann sollen die Transpor-
teure so weit abgesefdkt sein, daR sie
mit der Oberseite der Stichplatte biin-
dig stehen, also keinen Nahguttrans-
port mehr ausfiihren.

Die Hub- und Schubbewegung der Trans-
porteure wird durch die Stellung der
Exzenter auf der Unterwelle bestimmt.

Feeding dogs in the longitudinal

direction

. i -

When the feed dogs have been set for
their maximum feed length of 4 mm they
should not touch neither each other nor

the throat plate.

For obtainig the maximum advance length
turn the stop screw 6 accordingly.

The adjustment can be done by regulat-
ing the feed dogs in the Tongitudinal
direction after loosening the screws

7 and 8.

_—_— e — e e e e e e e e e e e o o e— — —

When the needle point stitches into the

material, the descending feed dogs
should be Tevel with the surface of the

throat plate, so that there is no ma-
terial feed.

The Tifting and advancing movement of
the feed dogs is detemmined by the po-
sition of the eccentric on the lower
shaft.

ML
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Wenn die Nadelstange 5 mm vor ihrem
oberen Totpunkt steht (Einschnitt C
der Justierscheibe), dann soll die
Mitte der 1. Schraube des Hubex-
zenters 1 in Maschinendrehrichtung
auf gleicher Hohe mit der Gehduse-
kante 2 stehen.

In gleicher Maschinenstellung den
Schubexzenter 3 fiir den Haupttrans-
porteur und den Schubexzenter 4

fiir den Differentialtransporteur so
einstellen, daf ihre 2. Schrauben
in Maschinendrehrichtung, auf glei-
cher Hohe mit der 1. Schraube des
Hubexzenters 1, stehen.

Das Einstellen der Schubexzenter
kann auch mit Lehre 12, Bestell-
Nr. 933 758, vorgenommen werden.

Maschine in Eiqsthnitt C arretieren.

Mach Einstecken der Lehre in den
Schlitz 11 den Schubexzenter in Ma-
schinendrehrichtung so drehen, daf
Kante 10 auf Stichstellerkulisse 5
aufliegt.

1.

When the needle bar stands 5 mm from
its upper dead point (incision C of
the adjustment disk) the middle of
the 1st screw of the 1ifting eccen-
tric 1, seen in the direction of ro-
tation of the machine, should be
level with the housing edge 2.

In the same machine position adjust
the pushing eccentric 3 for the main
feed dog and the pushing eccentric 4
for the differential feed dog so that
their second screws, seen in the di-
rection of rotation of the machine,
are level with the 1st screw of the
1ifting eccentric 1.

The adjustment of the pushing eccen-
tric can be done also by the gauge
12, ref. no. 933 758.

Arrest the machine in the C incision.

After inserting the gauge into the
s1it 11 turn the pushing eccentric
into the direction of rotation of

the machine so that the edge 10 rests
on the stitch regulator crank 5.

"7
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Die Stellschraube 2 fiir die Stich-
verdichtung zundchst herausschrau-
ben.

Durch Orehen der Anschlagschraube 1
die Strichmarke des Stiftes 3 auf
die 0-Strichmarke der Skala 4 ein-
stellen.

Beim Drehen des Handrades in Ma-
schinendrehrichtung soll der Haupt-
transporteur (rechter Transporteur-
trdager) keine Schubbewegung ausfiih-
Fén.

Ist dieses nicht der Fall, so ist
die Anschlagschraube 1 entsprechend
weiter zu verdrehen.

AnschliepBend die Skala 4 mit ihrer
0-Strichmarke zur Strichmarke des
Stiftes 3 ausrichten.

—— — — —

L.

Remove first the screw 2 for the
stitch condensation.

By turning the stop screw 1 set the
division mark of the pin 3 so that
it coincides with the 0 mark on the
scale 4.

When turning the handwheel in the
direction of rotation of the machine
the main feed dog (right feed dog
carrier) should produce no advance
movement.

In the negative, continue turning
the stop screw 1 accordingly.

Align then the 0 mark of the scale

4 with the division mark of the

pin 3.

2
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Zur seitlichen Sicherung und
Schwenkbarkeit des Lagerbockes 5
ist folgendes zu beachten:

- Exzenterbolzen 8 muB in die MNut
6 greifen.

- Er ist so in die Kulissenwelle 13
einzusetzen, dap leichtes Schwen-
ken gewahrleistet ist.

- Durch entsprechendes Drehen des
Exzenters 8 die Freigangigkeit
zum Maschinengup 9 herstellen.

- Die Kolbenstange des Zylinders 11
soll auf den Bund 7 treffen.

Den Hauptschalter einschalten.

Das Programm P55-2 in den Schalter
"Programm" eintasten und durch
Stop-Taste aktivieren.

Zylinder 11 wird beliiftet und
stellt die rechte Kulissenwelle 13
an den Mitnehmerstift 15 der lin-
ken Kulissenwelle 16 heran.

Ist die linke Kulissenwelle 16 ge-
maf Abschnitt 1. auf die 0-5trich-
marke eingestellt, so soll beim
Drehen des Handrades auch der Dif-
ferentialtransporteur keine Schub-
bewegung ausfiihren.

Stillstand kann durch Verstellen
der Lasche 14 erreicht werden.
Dazu den Exzenter 12 entsprechend

verdrehen.

2l

3.

For the lateral locking and for the
movement of the bearing block 5
please note the following:

- The eccentric bolt 8 must snap into
the groove 6.

- Locate it in the coulisse shaft 13
so that an easy movement is en-
sured.

- By the respective rotation of the
eccentric 8 ensure free movement
towards the machine casting 9.

- The piston rod of the cylinder 11
should meet the collar 7.

Turn on the main switch.

Sselect the programme P55-2 in the
"programme" switch and activate by
the Stop key.

The cylinder 11 will be aerated and
will set the right coulisse shaft 13
against the driving pin 15 of the
left coulisse shaft 16.

When the left coulisse shaft 16 has
been adjusted according to chapter 1
for the division mark 0, the dif-
ferential feed dog should produce no
movement when the handwheel is being
turned.

The standstill can be obtained by
resetting the shackle 14.

Turn for this purpose the eccentric

12 accordingly.

19
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1. Durch Drehen der Anschlagschraube
3 die Strichmarke des Stiftes 5
auf die 4 mm - Strichmarke der
Skala 6 stellen.

2. In dieser Stellung mu@ der Zylin-
der 1 in seiner oberen Endlage
stehen.

Zylinder 1 entsprechend im K1lemm-
stiick 2 einstellen.

3. Mittels Anschlagschraube 3 die
Schubldngen von 2,5 mm fiir beide
Kulissenwellen einstellen.
Anschlagschraube 3 kontern.

Die Stellschraube 4 fiir die Stich-
verdichtung wieder einschrauben.
Das Programm P55-2 in den Schalter
"Programm" eintasten und durch STOP-
Taste aktivieren.

Durch Taster "Zdhler stellen" den
Zylinder 1 einschalten.

Auf einem Stiick Papier die Linge
der Stichverdichtung priifen.

Sie soll 1,7 mm betragen

10 Stiche = 1,7 cm.

Stellschraube 4 entsprechend ein-
stellen und kontern.

IR
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Stitch condensation - bottom feed

1. By turning the stop screw 3 set the
division mark of the pin 5 on the
4 mm mark of the scale 6.

2. In this position the cylinder 1
must stand in its upper end po-
sition.

Adjust the cylinder 1 in the
clamping piece 2 accordingly.

of the stop screw 3 ad-
advance lengths of 2.5 mm
coulisse shafts.

stop screw 3.

3. By means
just the
for both
Lock the

4. Screw in again the setting screw 4
for the stitch condensation.
Select the programme P55-2 in the
"programme" switch and activate hy
the STOP key.

Switch on the key "setting the
counter" by the cylinder 1.

Check on a piece fabric the length
of the stitch condensation.

It should amount to 1.7 mm

10 stitches = 1.7 mm.

Turn the setting screw 4 accordingly
and Tock.




Mehrweite unten

1. Hauptschalter einschalten.
P55-1 in den Schalter "Programm"
eintasten und durch Stop-Taste
aktivieren.
Zylinder 9 wird beliiftet.

2. Das Stellrad 8 fiir Mehrweite unten
so drehen, daB Exzenterscheibe 7
den weitesten Ausschlag erreicht
und Hebel 10 seine tiefste Stellung
einnimmt.

— e m— m— —— — ——— — — — —

1.

2.

Turn on the main switch.
Select the programme P55-1 in the
"programme” switch and activate by

the Stop key.
Cylinder 9 will be aerated.

For the fullness in the lower fabric
ply turn the setting wheel 8 so

that the eccentric disc 7 has the
maximum amplitude and the lever 10
occupies its lowest position.

12
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Exzenter 16 in der Kulissenwelle
ldsen und durch Drehen bis auf ei-
nen Abstand von ca. 0,2 mm an den
Anschlagstift 15 heranstellen.

In dieser Stellung muf das Stell-
rad 8 "Mehrweite unten" mit seiner
0-Strichmarke genau dem Stift 11
gegeniiberstehen. Ist dieses nicht
der Fall, Schraube 14 herausschrau-
ben und Stellrad 8 entfernen.

Die Anschlagscheibe 13 (Teile-Nr.
291 2121) Tinksherum drehen und am
Nocken 12 zur Anlage bringen.

Damit die Anschlagschraube 13 nicht
herausfallt Fett verwenden.

Das Stellrad & mit seiner D-Strich-
marke dem Stift 11 gegeniiberstellen
und wieder befestigen.

Beim Drehen des Stellrades auf ei-
nen beliebigen Wert, weicht der An-
schlagstift 15 entsprechend zuriick.
Wird am Steuergerdt auf "Mehrweite
unten" geschaltet, so entliuftet
Zylinder 9 und Exzenterbolzen 16
legt sich an Anschlagstift 15.

34
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Loosen the eccentric 16 in the
coulisse shaft and, by turning set
it about 0.2 mm from the stop

pin 15.

In this position the 0 mark of the
setting wheel 8 "fullness in the
lower fabric ply" should stand in
front of the pin 11. In the negative
turn out the screw 14 and remove the
setting wheel 8.

Turn the stop disk 13, ref.-no.

291 2121, counter clockwise and set
it against the cam 12.

The stop disc 13 will not fall out
if some grease is use.

Set the setting wheel 8 with their

0 mark in opposite to the pin 11 and
fasten itself.

When turning the setting wheel for
any value the stop pin 15 recedes
accordingly.

If "Mehrweite unten" (fullness below)
is set on the control box, the cy-
linder 9 is deaerated and the eccen-
tric bolt 16 places itself against
the stop pin 15.




7.11. Stichldngengesteuerter Unterfa-
dengeber

7.11. Stitch-length-controlled looper
thread supplier

Der stichlidngengesteuerte Unterfaden-
geber 1 ermgglicht eine automatische
Anpassung der Unterfadenmenge an die
jeweilige Stichlange.

The bobbin thread supplier 1, control-
led by the stitch length, enables an
automatic adaptation of the looper
thread quantity to the stitch length.

When resetting the stitch length, the
thread supplier 1 is controlled accord-
ingly by the lower coulisse shaft 2.

Beim Verstellen der Stichldange wird
der Unterfadengeber 1 iiber die unte-
re Kulissenwelle 2 entsprechend ange-
steuert.

This means:

Das bedeutet:

Optimale Stichbildung bei jeder
Stichlange auch bei Stichverdich-
tung.

Einen stets gul angezogenen Stich,
d. h. kein Nahtklaffen.

Kein Mahtkrduseln.

Schnelles Wechseln der eingezogenen

Unterfadenmenge, chne Anderung der

Fadenspannung fir

a) feste,

b) normale oder

c) hochelastische Nahte (Ballon-
stich in Maschenware).

Die Einstellwerte sind anhand der

Skala 3 leicht reproduzierbar.

Der aus- und einschwenkbare Faden-
niederhalter 4 vereinfacht das Ein-
fideln des Unterfadens wesentlich.

Optimum stitch formation with any
stitch length, also with condensed
stitches.

Always well tightened stitches - no
seam gaping.

No seam ruffling.

Quick change of the entered thread

quantity, without modifying the

thread tension for

a) tight,

b) normal, or

c) highly elastic seams (ballons
stitch in knitwear).

The adjustment values can be easily

reproduced by the scale 3.

The hinged thread presser 4 facili-
tates the threading of the lower
thread considerably.

2
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Die Grundeinstellung, d. h. der Ab-
stand X des Hebels & zur Mitte der
Kulissenwelle 2 ist werksseitig ein-
gestellt, Die Mutter des Bolzens 7
ist mit gelbem Lack versiegelt, sie
sollte normalerweise nicht geldst
werden.

Je nach maximaler Stichla@nge der Ma-
schine wird werksseitig wie folgt ein-
gestellt:

Bei der X1. 749 mit einer maximalen
Stichlange von 4 mm -

Bolzen 7 bis zur Anlage nach hinten.
Siehe Skizze a.

Bei Maschinen mit einer maximalen
Stichlédnge von 6 mm -

Bolzen 7 auf Mitte Langloch.
Siehe Skizze b. !

124

Basic adjustment

The basic adjustment, i. e. the % dis-
tance of the lever 6 with respect to

the middle of the coulisse shaft 2, has
been done on the factory. The nut of the
bolt 7 is sealed by yellow varnish. Nor-
mally, it should not be Toosened.

Depending on the maximum stitch length

setting, pemmitted by the machine, the
factory adjustment is as follows:

In the class 749 with a maximum stitch
length of 4 mm -

Shift the bolt 7 to the rear up to the
stop. See the sketch a.

In machines with a maximum stitch

length of 6 mm -

Set the bolt 7 against the middle of
the longitudinal hole. See the sketch b.




Auferdem ist zu beachten, daB bei der
Klasse 749 der Bolzen 11 in der Boh-
rung 12 befestigt ist.

e
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Wenn der Greifer mit seiner Riick-
wartsbewegung von 1inks nach rechts
beginnt, soll die Fadenaufnehmerschei-
be 5 den Faden beriihren und zuriick-
ziehen.

Dieses ist der Fall, wenn im oberen
Totpunkt der Madelstange (Einschnitt
B der Justierscheibe) die Fadenauf-
nehmerscheibe 5 mm iiber dem Trager-
blech 14 steht.

Mote furthermore that in the class 749
the bolt 11 must be fastened in the
borehole 12.

2]
ra

The thread reception disk 5 should
touch the thread and should it pull
back when the Tooper begins with its
return motion from the left to the
right.

This situation exists when, in the up-
per position of the needle bar (incisi-
on B of the adjustment disk) the thread
reception disk 5 stands 5 mm above the
carrier sheet 14.
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Zum Einstellen kann die Lehre 15 The adjustment gauge 15 can be ordered

Bestell-Nr. 933 740, bezogen werden. under ref. no. 933 740.

Vorhandene Lehren in dlterer Ausfiih- The available old-version gauges must
rung missen gemal nachstehender be retouched according to the following
Skizze nachgearbeitet werden. sketch.
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Nach Lésen der Schrauben 18 kann
durch Verstellen der Fadenfiihrung 1
die Unterfadenmenge reguliert werden.

geringere Fadenmenge

In Richtung 0

In Richtung 5 = grifere Fadenmenge

Beim Einstellen einer grdoferen Faden-
menge ist jedoch zu beachten, dafy der
Unterfaden nicht friihzeitig von der
Fadenaufnehmerscheibe abspringt.

Die Mitte der Fadenfiihrungsbohrung 17
zur Kante 16 des Trdgerbleches aus-
richten.

Schrauben 18 anziehen.

Seitlich ist die Fadenfiihrung 1 mit
den Stellschrauben 19 spielfrei ein-
gestel1t. :
Diese Einstellung ist werksseitig vor-
genommen. Die Schrauben 19 sind ver-
klebt.

19
0 =X
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Achtung!

1.) Bei extremer Einstellung, z. B.
einer moglichst kurzen Stichldnge
und einer groRtmoglichen Fadenmen-
ge (elastische Naht) ist zu beach-
ten, dap noch ein sicherer Abstich
der Nadel in das Fadendreieck ge-
map Skizze erfolgen kann.

The looper thread quantity can be regu-
lated by shifting the thread guide 1
after laosening the screws 18.

for lower thread
quantity

for greater
thread quantity

Shift in 0 direction

Shift in 5 direction

When adjusting a greater thread quantity
ensure that the thread does not jump off
the thread reception disk too early.

Adjust the middle of the thread guide
hole 17 with respect to the edge 16 of
the supporting sheet.

Tighten the screws 18.

The thread guide 1 has been adjusted by
the screws 19 laterally so that there
is no play.

This adjustment has been done in the
factory. The screws 19 are sealed.

SR

T
( 17 16
C
BN
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Note:

1.) In case of an extreme adjustment,
for instance in case of a minimum
stitch length and a maximum possi-
ble thread quantity (elastic seam)
ensure that the needle still
stitches into the thread triangle,
as shown by the sketch.



Skipped stitches can occur if the

Bei iibergroBer Unterfadenmenge
lower thread quantity is excessive.

kdnnen Fehlstiche entstehen.

2.) If, by applying the adjustment values
specified under 1), the stitch length
has been greatly, increased, for in-
stance to 4 mm, the thread guide must

2.) Wird bei unter 1) beschriebenen
Einstellwerten die Stichldange in
groBerem Umfang erhdht, z. B. auf
4 mm, so erfordert dies ein Zu-
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rickstellen der Fadenfiihrung in
Richtung 0.

Ein Abspringen des Unterfadens im
Bereich X der Fadenaufnehmerschei-
be konnte sonst die Folge sein.
Der Unterfaden wiirde bei der Grei-
ferriickwdartsbewegung nicht wie er-
forderlich durch die Fadenaufneh-
merscheibe zuriickgezogen.

be reset in the 0 direction.

Otherwise the thread might jump off
the thread reception disk in the

X area. During the return motion of
the Tooper the thread would not be

pulled back by the thread reception
disk as required.

X




7.12. Obertransport

Der Obertransport ist als sogenannter
" eichthub"-0bertransport ausgefiihrt.
Obertransportfuf 1 und Ndhfuf 2 be-
sitzen getrennte Aufhdngungen und ge-
trennte Federungen. Unabhdngig vom
Druck des Transportfufes kann der ge-
wiinschte leichtere Auflagedruck fiir
den NahfuB eingestellt werden. -

Die ermdglicht wirksames Einarbeiten
der oberen Mehrweite.

Der Leichthub ist der Weg, den der

Nahfup unter schwachem Auflagedruck
nach oben ausfiihren kann, bevor der
Nahfuphalter 5 am Kloben 4 anstoBt

und der zusatzliche Federdruck des

Transportfufes hinzukommt.

7.12. Top feed

This feed is a "slight pressure" feed.
The upper feeding foot 1 and the sewing
foot 2 have separate suspensions and
separate springs. The desired slight
pressure of the sewing foot can be ad-
justed independently from the pressure
of the feeding foot.

This enables an effective distribution
of upper fullness.

The sewing foot, being under slight
pressure, can move up before the se-
wing foot holder 5 knocks against the
block 4 and before the spring of the
feeding foot exerts an additional
pressure.
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Je nach Steuerbefehl werden vom Ober-
transportfup 1 folgende Schubldangen
ausgefiihrt:

Depending on the control commande the
top feed foot 1 produces the following
advance lengths.

a) Der Schub fir die Normalstich- a) The advance for the normal stitch

130

lange von 2,5 mm.
Bel eingeschaltetem Hauptschalter
stellt Zylinder 7 iiber Hebel 10 die
Obertransportkulisse entsprechend
ein, '

Die Normalstichldange ist am Stell-
rad 6 so zu requlieren, daB beim
Mahen am Nahtende Langengleichheit
beider Stofflagen besteht.

Siehe Abschnitt 4.7.

b) Die Schublange fiir die Mehrweite

oben.

Zylinder 7 entliiftet. Die Stellung
des Hebels 10 und somit der Ober-
transportkulisse wird durch die Ex-
zenterscheibe 8 des Stellrades
"Mehrweite oben" bestimmt.

Die Schublédnge fiir die Stichver-
dichtung am Nahtanfang und am

Mahtende.

Die Obertransportkulisse wird durch
Zylinder 9 iiber Hebel 10 auf eine
Schubld@nge von 1,7 mm-eingestellt.

=
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length of 2.5 mm.

When the main switch is turned on
the cylinder sets the top feed
coulisse by means of the lever 40
accordingly.

Regulate the normal stitch Tlength on

the setting wheel 6 so that at the
end of the seam both fabric plies

have the same length.
See chapter 4.7.

b) The advance length for the upper

fullness.

The cylinder 7 is deaerated. The
position of the lever 10 and conse-
quently that of the top feed coulis-
se 1s determined by the eccentric
disc 8 of the setting wheel "Mehrwei-
te oben" (upper fullness).

c) The advance length for the stitch

condensation at the seam beginning

and at the seam end.
By means of the lever 10 the cylinder
9 sets the top feed coulisse for an
advance length of 1.7 mm.
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Zur Beachtung vor dem Einstellen!

Die Schubbewegung des Transportfufes
1 nach vorn, also entgegen der Nah-
richtung, darf erst zu dem Zeitpunkt
beginnen, wenn die Nadelspitze in HG-
he der Stichplattenoberfldche steht,
also in das Ndhgut eingestochen hat.

Dadurch wird verhindert, dap die her-
eingezogene Stofflage nicht wieder
nach vorn ausschiebt.

Fiir diese Bewegung mup der hinter der
Armwel lenkurbel befindliche Exzenter
so eingestellt sein, daPB, in Nadel-
hochstellung gesehen, die rechte
Schraube am unteren Ende des Lang-
loches anliegt.

Siehe Skizze.

Die richtige Einstellung ist werks-
seitig vorgenommen und ist nur bei
eaventuellen Montagearbeiten zu be-
riicksichtigen.

Note before adjusting!

The pushing motion of the feeding foot
1 to the front, i. e. contrary to the
sewing direction should not begin be-
fore the needle point is level with
the throat plate top, i. e. before it
has stitched in the fabric.

This ensures that the fabric ply that
has been pulled in can again be pushed
out to the front.

For ensuring this movement adjust the
eccentric, located behind the arm shaft
crank so that, seen in the upper posi-
tion of the needle, the right screw
touches the lower end of the Tongitu-
dinal hole.

See the sketch.

The proper adjustment has been done in
the factory and it is only in case of

any mounting work that the adjustment

must be checked.
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Liegt der Nahfuf 2 auf der Stichplat- When the sewing foot 2 rests on the
te, dann soll zwischen dem Kloben 4 throat plate, the distance between the
und der Unterseite des NahfuBhalters block 4 and the bottom of the sewing
5 ein Abstand von 0,2 mm bestehen. foot holder 5 should amount to 0.2 mm.

Dreht man die Transporteure 3 in ihre When the feed dogs 3 are turned into

hdchste Stellung, so muf Transpnrtfuﬁ their topmost position, the resting
1 parallel aufliegen. feeding foot 1 must be parallel.

1. Der Differential-Untertransport 1. The differential bottom feed must be
mu gemdB 7.10. eingestellt sein. adjusted according to 7.10.

2. Hauptschalter aus. 2. Main switch off.
An Anschlagschraube 6 grdBte Unter- Set by the stop screw 6 the maximum
transportlange und an Stellrad 7 bottom feed Tength and by the dial 7
grofite Obertransportldnge einstel- the maximum top feed length.
len. Remove the angular holder 8.

Haltewinkel 8 entfernen.
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3. Den gesamten Druck der Obertrans-
porteinrichtung aufheben und deren
Leichtgangigkeit priifen, insbeson-
dere des NahfuBhalters 5.

Dazu Druckschrauben 9, 10 und 11
herausschrauben.

4, Die Gleitfiihrung 21 und somit den
Transportfuf 1 durch Anziehen der
Schraube 20 dichtstellen. Leicht-
gdngigkeit nach Losen der Lasche
22 priifen.

5. Handrad drehen, bis Transporteure
abgesenkt stehen.
Schraube 14 ldsen.
NdhfuR auf Stichplatte niederdriik-
ken.
Durch Verschieben der Stoffdriicker-
stange 12 zwischen NahfuBhalter &
und Kloben 4 einen Abstand von
0,2 mm einstellen.
Fiihrungskloben 13 auf
winkel 15 zur Auflage
TransportfuB 1-zu den
im NdhfuB ausrichten.
Schraube 14 anziehen.

dem Stiitz-
bringen.
Schlitzen

3.

4‘

Cancel the entire pressure of the
top feed equipment and check it for
the easy operation, particularly the
sewing foot holder 5.

Turn out for this purpose the pres-
sure screws 9, 10 and 11.

Thighten the sliding guide 21 and
consequently the feeding foot by
tightening the screw 20. Check the
easy operation after loosening the
shackle 22.

Turn the handwheel until the feed
dogs are lowered.

Loosen the screw 14.

Lower the sewing foot onto the throat
plate.

By shifting the cloth presser bar 12
set the distance between the sewing
foot holder 5 and the block 4 for

0.2 mm.

Set the guide block 13 so that it
touches the angular support 15.
Adjust the feeding foot 1 in relation
to the slits in the sewing foot.
Tighten the screw 14.
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Federdruck auf den Fiihrungskloben 13
Durch Federdruck und Auflage des Fiih-
rungsklobens 13 auf dem Stiitzwinkel
15 wird der Kloben 4 mit Obertrans-
portful in unterer Stellung gehalten.
£in Ausweichen nach oben bei dickeren
Stofflagen ist nach Ausschopfen des
Leichthubes jedoch mdglich.

Der Druck ist richtig eingestellt,
wenn zwischen Oberkante Regulier-
schraube 10 und Maschinenarm ein Ab-
stand von 19 mm besteht.

— e — —— S — ——

Der Federdruck des NahfuBes im
"Leichthubbereich" ist so einzustel-
len, dap die Nahfufsohle der Trans-
porteurbewegung auch bei hdchster
Nihgeschwindigkeit folgt, d. h. auf
Stichplatte oder Transporteur auf-
liegt.

(Oberhdhter Druck behindert das Ein-
arbeiten von Mehrweite.

Zum Einstellen den in der Stoffdrik=-
kerstange befindlichen oberen Gewin-
destift 9 herausschrauben.

Die richtige Druckeinstellung ist in
etwa gegeben, wenn der obere, zur Ar-
retierung erforderliche Gewindestift
9 mit der Oberkante der Stoffdriicker-
stange biindig steht.

Tieferschrauben des unteren Gewinde-
stiftes = DruckerhGhung
Hoherschrauben des unteren Gewinde-
stiftes = Druckminderung.

— e e — — — i — — —

Fiir einen optimalen Nahguttransport
ist die richtige Einstellung des auf
den TransportfuB wirksamen Federdruk-
kes erforderlich.

Oberhohter Druck kann bei empfind-
1ichen Stoffen Beschdadigungen verur-
sachen.

Die richtige Druckeinstellung ist in
etwa gegeben, wenn zwischen Oberkante
Regulierschraube 11 und Maschinenarm
ein Abstand von ca. 17 mm besteht.

Drehen der Regulierschraube im Uhr-
zeigersinn = Druckerh@hung

Drehen der Regulierschraube entgegen
dem Uhrzeigersinn = Druckminderung

By the spring pressure and by the pres-
sure of the guide block 13 on the angu-
lar support 15, the block 4 with the
top feed foot are kept in the Tower
position. But in case of very thicker
fabric plies it is possible to escape
upwards.

The pressure is correct if the distance
between the top of the regulating screw
10 and the machine arm amounts to

19 mm.

Resting pressure of the sewing_foot
Adjust the spring pressure of the
sewing foot for the "easy 1ift" so that
the foot sole follows the feed dog mo-
tion also at top speed, i. e. so that
it rests on the throat plate or on the
feed dog.

An excessive pressure would impede the
distributation of fullness.

For adjusting, turn out the upper stud
9 located in the cloth presser bar.

The pressure adjustment is correct if
the upper stud 9, required for locking
js flush with the top of the cloth
presser bar.

Turn in the lower stud for increasing
the pressure

Turn out the lower stud for reducing
the pressure.

— e e — S — — —

For an optimum material feed it is
necessary to have a proper adjustment
of the spring pressure acting on the
feeding foot.

An excessive pressure can cause damages
in delicate fabrics.

The proper pressure adjustments exists

if the distance between the top of the

requlating screw 11 and the machine arm
amounts to about 17 mm.

Turn the regulating screw clockwise for
increasing the pressure

Turn the regulating screw counter-
clockwise for reducing the pressure
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Schubbewegung des Obertransportes Pushing motion of the top feed
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Unter- und Obertransport missen auf The top and bottom feed must be syn-
Gleichlauf eingestellt sein, d. h. chronized, e. g. the pushing motion of

die Schubbewegung des Obertransportes the top feed must be adapted to that of
mup der Schubbewegung des Untertrans- the bottom feed.
portes angepaBt werden.
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4.

Anschlagschraube 10 zuriickdrehen,
so daB Kulissenwelle 11 fiir den
Haupttransporteur die maximale
Schubldnge von 4 mm ausfiilhren kann.

Stellschraube 12 zundchst entfer-
nen.

Durch Drehen des Handrades bei
gleichzeitigem Auf- und Abbewegen
der linken Kulissenwelle 11 den
Haupttransporteur in seine obere
Stellung mit der geringstmdglichen
Bewegung stellen.

Das Bewegen kann an Hebel 13 vor-
genommen werden

Das Stellrad 4 fiir die Normal-
stichldnge bis zur Anlage in Rich-
tung plus drehen.

Das Stellrad 5 fiir Mehrweite oben
auf seinen groBten Wert einstellen.
Zylinder 6 fiir die "Stichverdich-
tung oben" aushdngen.

Wenn jetzt der Hebel 7 fiir den
Obertransport von der groBten auf
die kleinste Schublange bewegt
wird, soll am Transportfuf 1 eben-
falls die geringstmogliche Bewe-
gung sichtbar sein.

Schrauben 9 ldsen.

Durch geringfiigiges Verdrehen der ex-
zentrischen Lagerwelle 8 die Ein-
stellung vornehmen.

Der Schlitz in der Lagerwelle darf
nicht nach unten verdreht werden,
sondern muB nach oben zum Markie-
rungspunkt im Maschinenarm weisen.
Schrauben 9 anziehen.
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4.

Loosen the screw 10 so that the
coulisse 11 for the main feed dog
can produce the maximum advance
length of 4 mm.

Remove first the setting screw 12.

While turning the handwheel and 1ift-
ing or lowering the left coulisse
shaft 11 set the feed dog in its
upper position with the minimum mo-
tion.

The motion can be done on lever 13.

Turn the setting wheel 4 for the
normal stitch length up to the stop
- in the plus direction.

Adjust the setting wheel 5 for the
upper fullness for its maximum
value.

Hang out the cylinder 6 for the
"stitch condensation above".

Move now the lever 7 for the top
feed from the maximum to the mini-
mum push Tength and ensure that the
feeding foot 1 also performs the
minimum motion.

Loosen the screws 9.

Effect the adjustment by slightly
turning the eccentric bearing shaft
8.

The slit in the bearing shaft should
not be turned down. It should point
up, towards the reference point on
the machine arm.

Tighten the screws 9.
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Bei grdfiter Obertransportlange darf
der Transportfuf 1 nicht im Ausschnitt
der NahfuBsohle 2 anstofen. Bei sei-
ner weitesten Schubbewegung in Rich-
tung Nadel soll zum Ausschnitt der
NahfuBsohle noch ein Abstand von ca.
0,8 mm bestehen.
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With the top feed being set for its
maximum length the feeding foot 1
should not knock in the cutout of the
sewing foot sole 2. When it produces
its Tongest pushing motion in the
needle direction the distance to the
cutout of the sewing foot sole should
still amount to 0.8 mm.



1. Schraube 4 1osen.
Den Exzenter 5 entsprechend ver-
drehen.
Schraube 4 anziehen.

—_—— e — T —— — — — — — ———

Zundchst bei herabgelassenem Trans-
portfuf 1 und in hdchster Stellung
des Transporteurs 3 zwischen Rolle 6
und Schenkel 7 der Gleitfiihrung einen
Abstand von 1 mm einstellen. Durch
Verringern des Abstandes kann bei
sehr dicken Stoffen der Hub erhdht
werden.

1. Schraube 10 ldsen und Winkelhebel
9 entsprechend verstellen.
Schraube 10 anziehen.

Danach den Zeitpunkt der Hubbewegung
einstellen. Voraussetzung ist die Ein-
stellung der Nadelstangenhdhe gemdB

1ils :

Der Transportfuf 1 darf erst mit sei-
ner Hubbewegung beginnen, wenn die
Spitze der sich abwdrtsbewegenden Na-
del in Hdghe der Stichplattenoberfldche
steht, also in das Nahgut einsticht.

Dadurch wird verhindert, daB die her-
eingezogene Stofflage nicht wieder
nach vorn ausschiebt.

2. Stopfen entfernen und die durch
die Bohrung 8 zugdnglichen Schrau-
ben des Exzenters 11 ldsen.

3. Exzenter 11 entsprechend verdrehen.
Schrauben des Exzenters 11 anzie-
hen.

1. Loosen the screw 4.
Turn the eccentric 5 accordingly.
Tighten the screw 4.

With the feeding foot 1 being lowered
and with the feed dog 3 being in its
topmost position the distance between
the roller 6 and the shank 7 of the
s1iding guide should be set for 1 mm.
In case of very thick fabrics the
stroke can be increased by reducing the
distance.

1. Loosen the screw 10 and displace
the angular lever 9 accordingly.
Tighten the screw 10.

Time then the 1ifting motion. The
needle bar height must have been ad-
justed according to 7.7.

The feeding foot 1 should not start be-

fore with its 1ifting motion when the
point of the descending needle is level

with the top of the throat plate, i. e.
when it stitches in the fabric.

This ensures that the fabric ply that
has been pulled in can again be pushed
out to the front.

2. Remove the plug and loosen the
screws of the eccentric 11 accessible
through the hole 8.

3. Turn the eccentric 11 accordingly.
Tighten the screws of the eccen-
tric 11.
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Der Haltewinkel 7 begrenzt die tief-
ste Stellung der TransportfufBbewegung
und hebt beim Liiften des NdhfuBes 2
den Transportful 1 mit an.

Wird durch Drehen des Handrades der
Transporteur unter die Stichplatte
abgesenkt und der Transportfuf 1in
seine tiefste Stellung gebracht, dann
ist der Haltewinkel 7 so einzustellen,
daR zwischen TransportfuB und Stich-
platte ein Abstand von 0,05 mm be-
steht.

Eine tiefere Einstellung kann zu Be-
schadigungen der NZheinrichtung und
des Nahgutes fiihren.

1. Zwecks Einstellung Nadel und Ndh-
fup 2 entfernen.

2. Durch Drehen des Handrades den
Transportfud 1 in die tiefste
Stellung bringen.

3. Schrauben 6 ldsen.
Haltewinkel so einstellen, daP
zwischen Transporteur und Trans-
portfup etwa 0,05 mm dickes Papier
Teicht schleppend hindurchgezogen
werden kann.
Schrauben 6 anziehen.

Mehrweite oben

1. Die Exzenterscheibe 11 durch Dre-
hen des Stellrades mit ihrem
groften Ausschlag nach unten stel-
len, so daB Stellkdorper 12 und He-
bel 13 ihre tiefste Stellung ein-
nehmen.

2. Hauptschalter einschalten.
[n den Schalter "Programm" am
Steuergerdt P55-1 eintasten und
durch Stop-Taste aktivieren.
Den Zylinder 9 durch Driicken des
Tasters "Zahler stellen" beliiften.

3. Schraube 8 ldsen.
Den Zylinder 9 im Klemmkloben 10
so einstellen, daB seine Kolben-
stange 15 am Zapfen 14 zur Anlage
kommt .
Schraube 8 anziehen.

The angular holder 7 limits the lowest
position of the feeding foot motion
and, when 1ifting the sewing foot 2, it
1ifts the feeding foot 1.

When, by turning the handwheel, the feed
dog has been lowered below the throat
plate and the feeding foot has been
moved to its lowest position set the
angular holder 7 so that the distance
between the feeding foot and the throat
plate amounts to 0.05 mm.

In case of a deeper adjustment damage
might be caused to the sewing equipment
and to the fabric.

1. For adjusting, remove the needle and
the sewing foot 2.

2. By turning the handwheel set the
feeding foot 1 in the lowest posi-
tion.

3. Loosen the screw b.
Adjust the angular holder 7 so that
a 0.05 mm thick piece of paper can
stil]l be pulled between the feed dog
and the feeding foot.
Tighten the screws 6.

——— . — — — — — — — — — —

1. By turning the setting wheel set
the eccentric disc 11 with its
maximum amplitude downwards, so that
the setting body 12 and the lever 13
occupy their deepest position.

2. Turn on the main switch.
Select P55-1 in the "programme"
switch on the control unit and acti-
vate by the stop key. Aerate the cy-
linder 9 by operating the key "Z&h-
ler stellen" (setting the counter).

3. Loosen the screw 8.
Adjust the cylinder 9 in the
clamping block 10 so that its
piston rod rests against the shackle
14.
Tighten the screw 8.
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4. In dieser Stellung muB das Stell-
rad 17 "Mehrweite oben" mit seiner
0-Strichmarke genau dem 5tift 20
gegeniiberstehen.

Ist dieses nicht der Fall, Schrau-
be 16 herausschrauben und Stellrad
entfernen.

Die Anschlagscheibe 18, Teile-Nr.
291 2250, linksherumdrehen und

am Nocken 19 zur Anlage bringen.
Damit die Scheibe nicht heraus-
fallt Fett verwenden.

Das Stellrad mit seiner 0-Strich-

marke dem Stift 20 gegeniiberstellen

und wieder befestigen.
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4. In this position, the 0 mark of the

setting wheel “"Mehrweite oben"
(upper fullness) should stand exact-
1y in front of the pin 20.

In the negative, turn out the screw
16 and remove the setting wheel.
Turn the stop disc 18, ref. no.

291 2250, counter clockwise and set
it against the cam 19.

The disc will not fall out if grease
is used.

Set the setting wheel with its 0 mark
in front of the pin 20 and fasten it
again.
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An Anschlagschraube 1 die Kulis-
senwelle 2 fiir den Untertransport
auf eine Schubldnge von 2.5 mm
einstellen.

Basic adjustment of the top feed length

— . . — —— —

with_respect_to the bottom feed Tength

1. By means of the stop screw 1 adjust
the coulisse shafts 2 for the bottom
feed for an advance length of 2.5 mm.

Hauptschalter einschalten.
Stellrad 3 auf 0 einstellen. In
Schalter “"Programm" am Steuerge-
rat P55-1 eintasten und durch
Stop-Taste aktivieren. Ober Taster
"Zihler stellen" den Zylinder 5
beliiften. Beim Drehen des Handra-

2. Turn on the main switch.
Set the dial 3 on 0. Select the
programme P55-1 by the "programme"
switch on the control unit and
activate by the stop key. Aerate
the cylinder 5 by the key "Zahler
stellen" (Setting the counter).
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des muB der Schub des Transport-
fuBes genau dem Schub der Trans-
porteure entsprechen.

Fiihrt der TransportfuB einen kiir-
zeren oder langeren Schub aus, so
konnen geringe Unterschiede am
Stellrad 3 ausgeglichen werden.
GroRere Unterschiede oder wenn
Stift 20 zu weit auferhalb der
Mitte des Langloches 21 gerdt,
miissen nach Ldsen der Schraube 11
durch Verdrehen der Kulissenwelle
9 korrigiert werden.

Zum Verdrehen steckt man einen
Dorn in Bohrung 10.

Schraube 11 anziehen.

In den Schalter "Programm PO1" ein-

tasten und aktivieren.

Mit zwei gleichlangen Stofflagen
ndhen. Am Stellrad 3 Langengleich-
heit einstellen.’

Bei Langengleichheit soll Stell-
rad 3 mit seiner 0-Strichmarke dem
Stift 4 gegeniiberstehen.

Ist dieses nicht der Fall, Stell-
rad 3 entfernen.

Anschlagscheibe 7 so einlegen, daB
ihr Nocken dem Nocken 8 der Rast-
scheibe gegeniiberliegt.

Stellrad 3 wieder so befestigen,
dap die 0-Strichmarke dem Stift 4
gegeniibersteht.

When turning the handwheel, the
advance of the feeding foot must
correspond exactly to that of the
feeding dogs.

If the feeding foot produces a
shorter or a longer advance move-
ment, slide differences can be
compensated by the setting wheel 3.
Greater differences or when the

pin 20 get too far outside center
of the oblonghole 21 loosen the
screw 11 and correct the coulisse
shaft 9 by turning it.

For turning, introduce a mandrel in
the hole 10.

Tighten the screw 11.

Select by the switch the programme
P01 and activate.

Assemble two fabric plies of equal
length.

When the lengths are equal, the 0
mark of the setting wheel 3 should
face the pin 4.

In the negative, remove the setting
wheel 3.

Insert the stop disc 7 so that its
cam faces to the cam 8 of the detent
disc.

Refasten the setting wheel 3 so
that the 0 mark faces the pin 4.

9 1 .
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1. Hauptschalter ein. 1. Turn on the main switch.

In den Schalter "Programm” am Select in the "programme" switch an
Steuergerdt P55-2 eintasten und the control unit the programme P55-2
durch Stop-Taste aktivieren. 0Ober and activate by the stop key. Aeratie
Taster "Zdhler stellen" den Zylin- the cylinder 15 by the key "Zahler
der 15 beliften. stellen" (setting the counter).

2. Der TransportfuB soll eine Schub- 2. The feeding foot should produce an
ldnge von 1,7 mm ausfihren. Er advance length of 1.7 mm. It should
mup sich synchron mit dem Haupt- move synchronously with the main and
und Differentialtransporteur fir differential feed dog for the bottom
den Untertransport bewegen. feed.

3. Schraube 13 T1Gsen. 3. Loosen the screw 13.

Bei beliiftetem Zylinder 15 den Klo- With the cylinder 15 being aerated,
ben 1 entsprechend auf Stange 14 adjust the block 12 on the bar 14
einstellen. accordingly.

Schraube 13 anziehen. Tighten the screw 13.

vl | S ':

-
||"|| i
LA

TS
Hl |

L

B=EE(

145



146



7.13. MahfuR-Liifterhub

Die Nadelstange muB in Hochstellung
stehen und der Positionsgeber gemdf
3.5. eingestellt sein.

Bei auf der Stichplatte aufliegendem
Nahfup soll zwischen Liifterwinkel 1
und Fiihrungskloben 2 ein Abstand von
1 mm bestehen.

Durch Zylinder 5 sollen Ndh- und
Transportfuf so weit angehoben werden,
daB zwischen NahfuBsohle und Stich-
platte ein Abstand von 8 mm besteht.

Nach Losen der Kontermutter linke An-
schlagschraube 3 im Liifterkloben 4
verdrehen, bis Abstand 1 mm erreicht
i5E.

Durch Einschalten des Hauptschalters
Nahfup anheben. .

Nach Losen der Kontermutter durch
Verdrehen der Anschlagschraube 7 eine
Hubhidhe von 8 mm einstellen.

7.13. Sewing foot stroke

The needle bar must stand at its top-
most point and the positioner must have
been adjusted according to 3.5.

With the sewing foot resting on the
throat plate, the distance between the
angular lifter 1 and the guide block 2
should amount to 1 mm.

The cylinder 5 should 1ift the sewing
and feeding foot so that the distance
between the sewing foot sole and the

throat plate amounts to 8 mm.

After loosening the counter nut turn

the left stop screw 3 in the lifter
block 4 until the distance of 1 mm is
reached,

Lift the sewing foot by turning on the
main switch.

After loosening the counter nut set a
stroke height of 8 mm by turning the
stop screw 7.
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7.14. Fadenabschneidvorrichtung

Funktion

Am Nahtende erfolgt das Einschalten
der Fadenabschneidvorrichtung.

Ober Magnetventil sl2 wird durch Zy-
linder 6 das Hakenmesser 12 nach
1inks bewegt.

Die Spitze 10 der Oberfadenschneide
11 fahrt hierbei in die vom Greifer
aufgenommene Oberfadenschlinge und
schneidet den an der Greifervorder-
seite anliegenden Oberfaden ab.

Der Unterfaden gleitet in den Schlitz
13 und springt vor den Fanghaken 14,
Mach Entliiften des Magnetventils sl2
bewegt sich das Hakenmesser 12 mit
dem Unterfaden in Klemm- und Schneid-
stellung nach rechts zuriick. Dabei
wird der Unterfaden unter dem Klemm-
blech 15. geklemmt und am Gegenmesser
16 abgeschnitten:

Zur Beachtung!

Der Abschneidvorgang kann nur bei in
Hochstellung positionierter Nadel-
stange erfolgen, da die Sicherungs-
scheibe 8 nur in dieser Stellung die
Bewegung des Sicherungsstiftes 9 nach
rechts freigibt.

7.14. Thread cutter

Function_

The thread cutter is engaged at the
end of the seam. By means of the
solenoid valve s12 and the cylinder 6
the hook knife 12 is moved to the
left.

The point 10 of the needle thread
cutter 11 moves in the needle thread
loop pocked up by the hook and cuts
off the needle thread at the front
side of the hook.

The Tower thread glides in the slit
13 and jumps before the catch 14.
After deaerating the solenoid valve
512 the hook knife 12 returns with
the Tower thread to the clamping
and cutting position on the right.
The Tower thread is clamped below
the clamping sheet 15 and it is cut
by the counter knife 16.

Note:

The cutting can only take place when
the needle bar is its upper position,
because the safety disk 8 permits the
motion of the safety pin 9 to the
right only in this position.
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Ausbauen des Hakenmessers und der Removing the hook knife and the throat

P —

Durch Einschalten des Hauptschalters Lift the sewing foot by engaging the

den Nd@hfuB anheben. main switch. Remove the edge guide, head
Kantenfiihrung, Kopfdeckel mit Faden- cover with thread interceptor and the
fanger sowie das auf der Fundament- covering sheet, resting on the base
platte liegende Abdeckblech entfernen. plate.

Maschinenoberteil gemdB 4.15. nach Tilt the machine head backwards accor-
hinten umlegen. ding to 4.15.
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Sicherungsring 17 abziehen und Ge-

stinge 18 so weit anheben, daB der

Kugelkopf 21 aus der Fiihrung 20 der
Messerplatte austritt.

Mach Herausdrehen der Schrauben 27
und 28 fiir die Parallelgelenke kann
das Hakenmesser mit Messerplatte dem
Maschinenoberteil entnommen werden.

Anschliefend nach Herausschrauben der
Stichplattenbefestigungsschrauben
Stichplatte abnehmen.

Der Einbau erfolgt sinngemdB in um-
gekehrter Reihenfolge.

Zur Beachtung!

Die Senkschrauben 19 und 24 sind
werksseitig mit Loctite verklebt ein-
geschraubt. Sie diirfen nicht gelost
werden.

Einstellen des Hakenmessers mittels

S — — —— S — —— — —
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Hakenmesser 12 und Stichplatte, wie
vorstehend beschrieben, ausbauen.

Hakenmesser nach Herausschrauben der
Schrauben 23 von der Messerplatte 22
entfernen.

Durch Einschrauben der Schrauben 27
und 28 in das Parallelgelenk Stich-
platte und Messerplatte 22 wieder fest
miteinander verbinden.

22 29 30

Pull off the safety ring 17 and 1ift
the rods 18 so that the ball head 21
comes out of the knife plate guide 20.

After turning out the screws 27 and 28

for the parallel joints the hook knife

and the knife plate can be removed from
the machine head.

Turn out the throat plate fastening
screws and 1ift the fastening screws.
For fitting, proceed in inverted se-
quence.

Note:

Do not loosen the screws 19 and 24, be-
cause they have been turned in by means
of loctite.

— o —— S — — — — . i

Remove the hook knife 12 and the throat
plate as preceding described.

Turn out the screws 23 and remove the
haok knife from the knife plate.

By turning the screws 27 and 28 in the
parallel joint re-interconnect the
throat plate with the knife plate 22.
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Wie aus nebenstehender Abbildung er-
sichtlich, Stichplatte 33 mit Lehre
34 verschrauben. Dabei muB die Fiih-
rung 20 iiber den Kugelkopf 21 greifen.

Das Hakenmesser 12 so zwischen Klemm-
blech 31 und Gegenmesser 26 schieben,
dap die Messerspitze mit der geraden
Kante 10 im Ausschnitt 32 der Lehre
zur Anlage kommt. Kante 39 des Haken-
messers mit Kante 37 der Messerplatte
biindig stellen.

In dieser Stellung mittels Schrauben
23 Hakenmesser auf Messerplatte 22 be-
festigen. Nach Herausschrauben der
Stichplattenschrauben die Lehre ent-
fernen.

Schneiddruck und Unterfadenklemmblech

Nach Losen der Mutfer 30 durch ent-
sprechendes Verdrehen der Schraube 29
den Schneiddruck so einstellen, daB
das Hakenmesser sich unter leichtem
Druck auf dem Gegenmesser bewegen
1dBt.

Mit einem Faden ist von Hand eine
Schnittprobe vorzunehmen. Um den Fa-
den einwandfrei schneiden zu konnen,
ist es erforderlich, daB im Bereich
der Schneidkanten das Hakenmesser

plan auf dem Gegenmesser aufliegt.
Durch Verdrehen der von der Stichplat-
tenoberseite zugdanglichen Einstell-
schraube 40 1dRt sich das Gegenmesser
26 ausrichten.

Die Blattfeder 35 ist so auszurichten,
daf das Unterfaden-Klemmblech 31 mit
leichtem Druck auf dem Hakenmesser 12
aufliegt und der Faden sicher geklemmt
wird, Ist der Faden zu fest geklemmt,
so 1dBt er sich beim Beginn einer
neuen Naht nur schwer unter dem Klemm-
blech wegziehen, was zu einer uner-
wiinschten Krduselung am Nahtanfang
fiihren kann.

Durch Herausschrauben der Schrauben 27
und 28 Stichplatte von Hakenmesser
trennen. Beide Teile, wie vorstehend
beschrieben, sinngemaB in umgekehrter
Reihenfolge in das Maschinenoberteil
geinbauen. Dabei ist zu beachten, daB
das Hakenmesser vorsichtig zwischen
Klemmblech und Gegenmesser eingescho-

ben wird.

Join the throat plate 33 with the gauge
34 by screws as shown in the illustra-
tion. The guide 20 must catch ober the
ball head 21.

Push the hook knife 12 between the clam-
ping sheet 31 and the counter knife 26
so that the straight edge 10 is stopped
in the cutout 32 of the gauge. Set the
hook knife edge 39 flush with the edge
37 of the knife plate.

In this position fasten the hook knife
on the knife plate 22 by the screws 23.
Turn out the throat plate screws and
remove the gauge.

Loosen the nut 30 and by turning the
screw 29 set the cutting pressure so
that the hook knife, under slight pres-
sure, can be moved on the counter knife.

Make a manual thread cutting test. For
the perfect thread cutting it is neces-
sary that in the area of the cutting
edges the hook knife rests flat on the
counter knife. The counter knife 26 can
be aligned by the screw 40 accessible
from the top of the throat plate.

Align the leaf spring 35 so that the
lower thread clamping sheet 31 rests
with sTight pressure on the hook knife
and clamps safely the thread. If the
thread is clamped excessively, it will
be difficult to remove it from the clam-
ping sheet at the beginning of a new
seam. This can cause an undesired ruff-
1ing at the seam beginning.

By turning out the screws 27 and 28 se-
parate the throat plate from the hook
knife. Fit both parts in the machine
head in inverted sequence, as preceding,
described. Be carefull when intro-
ducing the hook knife between the clam-
ping sheet and the counter knife.
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Die Tinke Kante 37 der Messerplatte
soll sich bis zur Kante 38 der Stich-
platte nach links bewegen, d. h. mit
ihr biindig stehen. Die Messerplatte
22 darf keinesfalls an der Tischplat-
te anschlagen.

In Nadelhochstellung und bei ausge-
hangter Zugfeder 44 bewegt man die
Messerbetdtigungsstange 18 von Hand
entsprechend nach rechts. Den Anschlag
41 in dieser Stellung bis zur Anlage
an den Hebel 43 heranstellen.

den Nadel faden und der Fangstellung
Fiir den Greiferfaden_

Mach Einstellen des Hakenmessers mit-
tels Lehre ist das Oberpriifen im Ma-
schinenoberteil bei, kleinster Stich-
ldnge (Stichverdichtung 1,7 mm) vor-
Zunehmen.

Dazu in den Taster "Programm" am
Steuergerdt P55-2 eintasten und durch
STOP-Taste aktivieren.

Ober Taster "Zahler stellen" die
Stichverdichtung einschalten.

Stoff unter den NahfuB legen und
von Hand ndhen.

Die Nadelstange in Hochstellung
bringen.

Die Messerbetdtigungsstange

langsam von Hand nach rechts betdti-
gen.

— e e —— — — — ——

The left edge 37 of the knife plate
should move to the left up to the edge
38 of the throat plate, i. e. it should
be flush with the latter. Ensure that
the knife plate 22 does not knock a-
gainst the table.

With the needle being Tifted and the
traction spring 44 hanged out move the
knife control bar 18 by hand to the
right. While maintaining this position
set the stop 41 against the lever 43.

— i — — T — — — — ———— — — — —

Following the adjustment of the hook

knife by the gauge check the machine

head with the stitch Tength being set
for its minimum value (stitch conden-
sation 1.7 mm).

For doing this, load into the "programme"
key on the control unit P55-2 and ac-
tivate by the stop key.

Switch on the stitch condensation by

the key "setting the counter”.

Place the fabric under the sewing foot.
Move the needle bar into its upper po-
sition.

Move the knife actuating bar by hand
slowly to the right.
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Auf seinem Weg nach Tinks soll die
Spitze 10 der Oberfadenschneide 11
genau in die vom Greifer aufgenommene
Dberfadenschlinge fahren und den an
der Greifervorderseite anliegenden
Oberfaden abschneiden.

Siehe Abbildung A.

Der Unterfaden gleitet in den Schlitz
13. Bei Erreichen der 1inken Endstel-
lung soll der Unterfaden mit Sicher-
heit vor den Fanghaken 14 springen.
Siehe Abbildung B.

Erforderlichenfalls nach Ldsen der
Schrauben 23 durch seitliches Ausrich-
ten und Verstellen in den Langldchern,
die Stellung des Hakenmessers korri-
gieren.

AnschlieBend auch bei groBter Stich-
ldnge diesen Vorgang iberprifen.
Dazu P55-1 eintasten.

e —————— e et
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Die Schneidkante 50 des Hakenmessers
soll sich ca. 1 mm iiber die Schneid-
kante des Gegenmessers 16 hinaus be-
wegen,

Dieses ist der Fall, wenn die Spitze
14 des Fanghakens gerade iiber die
Kante des Fadenklemmblechs 15 hinaus-
schaut.,

Hierzu den Anschlag 42 entsprechend
einstel len.

Bei in rechter Endstellung befindli-
cher Messerbetdatigungsstange 18 ist
der Winkel 45 so einzustellen, daB
zwischen der Hutmutter 46 des Zylin-
ders und dem Winkel 45 ca. 1 mm

Luft besteht.

On its way to the left the point 10 of
the needle thread cutter 11 should move
directly in the needle thread loop,
picked up by the hook, and it should
cut off the thread at the front side
of the hook.

See fig. A.

The lower thread glides in the slit 13.
When reaching the Teft end position the
lower thread should safely jump before
the interceptor hook 14.

See fig. B.

If it is necessary to rectify the po-
sition of the hook knife loosen the
screws 23 and displace it in the
longitudinal holes.

Finally, check this process also with
the maximum stitch length.
Load for this purpose P55-1.
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The cutting edge 50 of the hook knife

should move about 1 mm beyond the cut-
ting edge of the counter knife 16.

It does if the point 14 of the inter-
ceptor hook just projects beyond the
edge of the thread clamping sheet 15.

Set the stop 42 accordingly.

With the knife operating bar 18 being
in the right end position adjust the
square 45 so that the distance between
the cap nut 46 of the cylinder and the
square 45 amounts to about 1 mm.
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Der Kugelkopf 21 ist nach Losen der
Schrauben 47 so tief in die Nut der
Messerplatte 22 zu stellen, daB er bei
der Messerbewegung nicht an der Kante
der Nut anstoBt.

Lugfeder 44 wieder einhangen und die
entfernten Teile wieder anbringen.

Fiir sicheres Klemmen und Schneiden
des Unterfadens soll bei der Rechts-
bewegung durch Zugfeder 44 die Abluft
des Zylinders 5 gedrosselt werden.
Drossel 6 so regulieren, daff die Be-

wegung ziigig, jedoch nicht schlagar-
tig erfolgt.

Loosen the screws 47 and set the ball
head 21 in the groove of the knife
plate 22 so deep that it does not knock
against the edge of the groove when the
knife is moving.

Hang in the traction spring 44 and fit
the removed parts.

For safe clamping and cutting of the
lower thread while the spring 44 pulls
the knife to the right the escape air
of the cylinder 5 should be throttled.
Regulate the throttle 6 so that the
motion is quick but not too sudden.
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Voraussetzung fiir diese Einstellung
ist die richtige Einstellung des Po-
sitionsgebers gemdB 3.5.

Die Madel ist durch Drehen des Hand-
rades in Hochstellung zu bringen. In
dieser Stellung der Nadel muf die
Sicherungsscheibe 51 so eingestellt
werden, daf der Sicherungsstift 53
auf Mitte der Ausfrésung und gleich-
zeitig ca. 0,5 mm vor ihrer Stirnsei-
te 52 steht.

Die Einstellung ist von grofter Wich-
tigkeit, da der Vorgang des Fadenab-
schneidens bei falsch eingestelltem
Positionsgeber auch dann erfolgen
kénnte, wenn die Nadel sich noch im
Nahgut befindet und somit ein Be-
schadigen der Nade] oder des Messers
die Folge ware. .

i
F’EF.F.?EJIHSE 9.

This adjustment calls for a proper ad-
justment of the positioner according
to 3.5.

Lift the needle to its topmost point by
turning the handwheel. With the needle
being in this position adjust the safety
disk 51 so that the safety pin 53 stands
against the middle of the area milled
out and simultaneously about 0.5 mm

in front of its face 52.

This adjustment is of great importance,
because otherwise the thread cutter
would operate also with wrong adjustment
of the positioner and this might cause
damage to the needle or to the knife.
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7.15. Vorzieher fiir den Greiferfaden

Beim Bewegen der Messerbetdtigungs-
stange bis in fhre rechte Endstel-
lung mup soviel Greiferfaden vorge-
zogen werden, da der vom Hakenmesser
gefangene Greiferfaden lose gegen
Klemmblech und Gegenmesser gefiihrt
werden kann.

Dies verhindert das ReiBen des Grei-
ferfadens vor Erreichen des Faden-
klemmbleches.

Die vorgezogene Fadenmenge ist rich-
tig eingestel1t, wenn nach beende-
tem Schneidvorgang der Faden leicht
S-formig entspannt zwischen Greifer 2
und Fadenziehdraht 3 hangt.

Wird zuviel Greiferfaden vorgezogen,
dann 1iegt bei Nahtbeginn der vom Fa-
denabschneider geklemmte Greiferfaden
unkontrolliert hinter dem Greifer, es
kann sich kein einwandfreies Faden-
dreieck bilden und es entstehen Fehl-
stiche.

1. Nadelstange in Hochstellung brin-
gen. Messerbetdtigungsstange 1 bis
zur Anlage nach rechts driicken.
Mutter 4 1Gsen.

Betatigungsblech 5 so einstellen,
daB bei umgelegten Maschinenober-
teil der Vorzieher 6 senkrecht
steht.

Mutter 4 anziehen.

Dies gilt als Voreinstellung.

2. Damit der betdtigte Vorzieher 6
nicht iiber seine Endlage hinaus-
schieft und unkontrolliert Faden
vorziehen kann, stellt man den
Drahtbiigel 7 in einem Abstand von
1 mm dazu ein.

3. Die Feineinstellung auf die vor-
stehend beschriebene Fadenmenge
ist nach Ldsen der Schraube 8
durch Verschieben des Ziehdrahtes
3 yorzunehmen,

7.15. Advancer for the lcoper thread

When moving the knife operating bar in-
to its right end position the quantity
of the looper thread advanced should be
such that the looper thread, intercepted
by the hook-shaped knife, is slack when
it is moved towards the clamping sheet
and the counter knife.

This aveids that the looper thread
breaks before it reaches the thread
clamping sheet.

The advanced thread quantity is correct
if, after cutting, the thread hangs
slack between the looper 2 and the
thread pulling wire 3 and its shape is
similar to S.

[f the quantity of the looper thread
advanced is excessive it may occur that
at the seam beginning the looper thread,
clamped by the thread cutter, Ties with-
out any control behind the looper, so
that no correct thread triangle can be
produced and skipped stitches will occur.

1. Move the needle bar into its upper
position. Press the knife operating
bar to the right up to the stop.
Loosen the nut 4.

Adjust the actuating sheet 5 so that
with the machine head being tilted
the advancer 6 is in vertical posi-
tion.

Tighten the nut 4.

This is a pre-adjustment.

?. For avoiding that the operated ad-
vancer 6 travels beyond its end
pasition and advances the threads
without any control set the wire bow
7 at a distance of 1 mm.

3. Effect the precise adjustment of the

aforementioned thread quantity by
displacing the pulling wire 3 after
loosening the screw 8.
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7.16. Spannungsausldsung 7.16. Tension release

Gleichzeitig mit Beginn des Fadenab- At the beginning of the thread cutting
schneidvorganges offnen die Spannungs-  process the tension releasing claws &
auslosekrallen 5 die Ober- und Unter- open the upper and lower thread tensions.
fadenspannung.

Die Spannungsausldsekrallen 5 sollen When the thread cutter is in neutral

in Ruhestellung der Fadenabschneid- position said claws 5 should stand about

vorrichtung ca. 0,5 mm vor den Span- 0.5 mm in front of the tension disks.

nungsscheiben stehen.

1. Die Fadenabschneidvorrichtung muB 1. The thread cutting equipment must be
gemdf 7.14. eingestellt sein. set according to 7.14.

2. Schraube 6 ldsen. 2. Loosen the screw 6.
Die jetzt verschiebbare Zugstange Adjust the traction bar, being now
so einstellen, daB zwischen Kral- shiftable, so that the distance be-
Ten 5 und Spannungsscheiben ein tween the claws 5 and the tension
Abstand von 0,5 mm besteht. disks amounts to 0.5 mm.
Schraube 6 anziehen. Tighten the screw 6.
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7.17. Vorzieher fiir den Nadelfaden

Der Oberfaden wird bei Nahbeginn im
Fadenfanger 1 geklemmt gehalten.

Um beim 1. Einstich ein Ablenken der
Nadel durch den geklemmt gehaltenen
Madelfaden zu vermeiden, soll bis
kurz vor Erreichen der Nadeltief-
stellung mit vorgezogenem Faden ein-
gestochen werden. :

Eine zu groRe Oberfadenmenge kann
Fehlstiche am Nahtanfang verursachen.

1. Die Fadenabschneidvorrichtung muf
gemaB 7.14. und die Spannungungs-
ausigsung gemdl 7.16. eingestellt
S58TN.

2. Schrauben 4 1osen.
Fadenziehblech 3 entsprechend ho-
her oder tiefer stellen.
Schrauben 4 anziehen.

3. Durch Probendhen den Fadenvorzie-
her maschinell betdtigen. Handrad
langsam in Maschinendrehrichtung
drehen und vorgezogene Oberfaden-
menge priifen.

7.18. Fadenfiihrung am Maschinenarm

Die Fadenltcher des Schenkels 7 und
des im oberen Totpunkt befindlichen
Fadenhebels 8 sollen eine waagerechte
Linie bilden.

8

7.17. Needle thread puller

At the sewing start the needle thread
is kept clamped in the thread intercep-
tor 1. In order to avoid that the clam-
ped thread causes a needle deviation
when producing the 1st stitch, the
needle should stitch with advanced
thread short before it reaches its
bottom position.

An excessive needle thread length can
produce skipped stitches at the seam
beginning.

1. The thread cutting equipment must be
adjusted according to 7.14. and the
tension release according to 7.16.

2. Loosen the screws 4.
Lift or lower the thread pulling
sheet 3.
Tighten the screws 4.

3. While making & sewing test operate
the thread puller mechanically.
Turn the handwheel slowly in the di-
rection of rotation of the machine
and check the advanced thread end.

7.18 Thread guide on machinne arm

The thread holes in the shank 7 and in
the thread take-up lever 8, being in
its upper position, should constitute a
horizontal Tine.

7 DU
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7.19. Madelfadenfdnger

Der Fadenfanger wird wdhrend des Fa-
denschneidvorganges bei hochstehender
Nadel betdtigt.

Bei der Absenkbewegung des Fadenfan-
gers sollen sich die Fangbleche 2 und
3 knapp, jedoch in sicherem Abstand
am linken Schenkel 1 des Obertrans-
portfuBes vorbeibewegen.

Die Spitzen der getffneten Fangbleche
missen, ohne die Nadel zu beriihren,
in den Fadenweg unterhalb der Nadel
greifen.

Der Abstand des feststehenden, hinte-
ren Fangbleches 3 zum N&hfuBhalter 1
soll ca. 0,5 mm betragen.

Bei abgesenktem Fadenfanger und 1in
oberem Totpunkt befindlicher Nadel
sol1l zwischen Spitze des beweglichen
Fangbleches 2 und der Nadelspitze ein
Abstand von ca. 1 mm bestehen.

Die Fangerspitzen sollen sich so weit
nach rechts bewegen, bis die Nadel-
spitze in die Ecke 15 weist.

Siehe nachstehende Skizze.

1. Der Obertransport mul gemap 7.12.,
der Positionsgeber gemaB 3.5. und
der Liifterhub gemd® 7.13. einge-
stellt sein.

2., Iylinder 6 im feststehenden Fang-
blech 3 ldsen.

Schraube 5 1gsen. Dabei beachten,
daB Stift 4 nicht herausfallt.

Die Spitze des beweglichen Fangble-
ches 2 deckungsgleich zum festste-
henden Fangblech 3 ausrichten.
Zylinder 6 und Schraube 5 anziehen.

3. Schrauben 11 1@sen.

Das Halteblech 10 in seinen Lang-
lochern so weit wie mdglich nach
unten stellen.

Vor Anziehen der Schrauben 11 den
Fadenfdnger so ausrichten, daB zwi-
schen feststehendem Fangblech 3

und NahfuBhalter 1 ein Abstand wvon
0.5 mm besteht.

4., Bei von Hand betdtigtem Fadenfdnger
soll der Abstand zwischen den Fang-
blechspitzen und der Spitze der im
oberen Totpunkt befindlichen Nadel
ca. 1 mm betragen.

Schrauben 9 1dsen. Zylinder 8 ent-
sprechend hoher oder tiefer stel-
len.

7.19. Needle thread interceptor

The thread interceptor is acutated du-
ring the thread cutting process while
the needle is in its upper pesition.

When the thread interceptor is descend-
ing the intercepting sheets 2 and 3
should pass along the left leg 1 of the
top feed foot and a close distance but
without touching it.

The points of the opened intercepting
sheets must enter in the thread path be-
low the needle but without touching the
needle.

The distance from the stationary rear
intercepting sheet 3 to the sewing foot
holder 1 should amout to about 0.5 mm.

With the thread interceptor being 1lowe-
red and the needle being in its upper
position, the distance between the point
of the mobile it intercepting sheet 2
and the point of the needle should a-
mount to 1 mm.

The interceptor points should move to
the right until the needle point shows
in the corner 15.

See the following sketch.

1. Adjust the top feed according to
7.12., the position transmitter ac-
cording to 3.5. and the 1ifting stroke
according to 7.13.

2. Loosen the cylinder 6 in the station-
ary interceptor sheet 3.

Loosen the screw 5. Ensure that the
pin 4 does not fall out.

Adjust the point of the mobile inter-
ceptor sheet 2 so that it is flush with
the stationary interceptor sheet 3.
Tighten the cylinder & and the screw 5.

3. Loosen the screws 1l.

Set the holding sheet 10 in its
longitudinal holes as low as possi-
ble.

Before tightening the screws 11 set
the thread interceptor so that the
distance between the stationary in-
terception sheet 3 and the sewing
foot holder 1 amounts to 0.5 mm.

4. When the thread interceptor is opera-
ted by hand, the distance between the
interception sheet points and the
point of the needle, Tifted to its
topmost position, should amount to
about 1 mm.

Loosen the screws 9 and 1ift or lo-
wer the cylinder 8, as required.
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5. Der Fadenfdnger soll sich unter 5. The thread interceptor should move

der Nadel so weit nach rechts be- under the needle to the right unti]
wegen, bis die Nadelspitze etwa in the point of the needle shows appro-
die Ecke 15 der Fangleche weist. ximately in the corner 15 of the in-
Siehe Skizze. terception sheets. See the sketch.
Schrauben 12 16sen und Distanzhiil- Loosen the screws 12 and shift the
len 13 entsprechend parallel ver- distance sleeves 13 parallelly.
stellen. When 1ifting the sewing foot, the
Beim Liiften des NahfuBes darf der finger guard 14 should not touch the
Fingerschutz 14 nicht an die Fang- interception sheets,
bleche stoBen. If required, rectify the finger
Falls erforderlich, Fingerschutz quard.
richten. 6. When using the programme P54 it is

6+« Im Priifprogramm P54 kann ein Fa- possible to perform the thread in-
denfang- und Schneidvorgang aus- tercepting and the thread cutting
gefiihrt werden. process.
Dazu P54 in den Schalter "Programm" For enabling this, load P54 into the
eintasten und durch STOP-Taste ak- “programme" switch and activate by the
tivieren. STOP key.
Durch Driicken des Tasters "Zdhler The thread intercepting and cutting
stellen" kann ein Fadenfang- und process can be released after operating

Schneidvorgang ausgeldst werden. the key "setting the counter".

Tmm
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7.20. Nadelkiihlung

Die Madelkiihlung 1 verhindert das Ver-
kleben der Nadel und das Abschmelzen
des Nadelfadens insbesondere bei syn-
thetischen Nahfdden.

Der unter der Stichplatte austretende
Luftstrahl ist am Drosselventil 2 so
weit zu drosseln, daB die Schlingen-
bildung an der Nadel nicht beeintrdch-
tigt und die Entstehung von Fehlsti-
chen verhindert wird.

Die Luftdiise auf Mitte Nadel ausrich-
ten. Bei ihrer Bewegung diirfen weder
Greifertrdger noch Transporteure an-
stofen.

Die Nadelkiihlung und die Blasluft fir
das automatische Reinigen des Haupt-
transporteurs (siehe Abschnitt 7.21.)
kdnnen im Priifprogramm P64 eingeschal-
tet werden.

Dazu in Schalter "Programm” P64 ein-
tasten und durch STOP-Taste aktivie-

ren.

Fiir Magnetventil ‘sl1 die Code-Nr. 11
eintasten. Durch Taster "Zdhler stel-
len" kann die Blasluft eingeschaltet
werden.

7.20. Needle cooling

The needle cooling 1 avoids clogging of
the needle and melting of the needle
thread, particularly when using syn-
thetic threads.

By means of the throttle valve 2 ad-
just the air jet under the throat plate
so that the Toop formation at the
needle is not impaird and that no
skipped stitches can occur.

Set the air nozzle against the middle

of the needle. During its movement there
should be no contact neither with the
looper carrier nor with the feed dogs.
The needle cooling and the air jet for
the automatic cleaning of the main feed
dog (see chapter 7.21.) can be switched
on when using the test programme P64.

Load P64 into the "programme" switch and
activate by the STOP key.

For the solenoid valve sl1 Toad the code
no. 11. The air jet can be switched on
by the key "setting the counter".
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7.21. Reinigung des Transporteurs
durch Blasluft

Der Raum zwischen den Tranporteur-
stegen wird wahrend des N@hvorganges
durch Blasluft gereinigt.

Dies verhindert im permanenten N&ghbe-
trieb das Verfestigen von Ndhstaub
zwischen Transporteur und Stichplatte.
Unterschiedliches Transportverhalten
wird dadurch ausgeschlossen.

Der Luftstrahl ist am Drosselventil

3 so einzustellen, daB er am Trans-
porteur horbar austritt, jedoch durch
Verwirbelung die Schlingenbildung an
der Nadel nicht beeintrachtigt wird.
Zum Einschalten der Blasluft siehe
unter 7.20.

7.21. Cleaning the feed dog by com-
pressed air

The space between the feed dog bridges
is cleaned by compressed air during the
Sewing process.

This avoids the solidification of the
dust between the feed dog and the
throat place if the machine is perma-
nently in use.

By means of the throttle valve 3 ad-
just the air jet so that it can be
heard at the feed dog, but it should
not impede the Toop formation at the
needle, For starting the blowing, see
chapter 7.20.
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