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Lesen Sie diese Hinweise ZUI eigenen
SICheI‘helt aufmerksam durch.

1.Einflhrung

@In dieser Anleitung wird die sichere Verwendung der Einrichtung beschrieben.

@Lesen Sie diese Anleitung aufmerksam durch. Erst wenn Sie Bedienung, Justierung und Wartung vollstandig
verstanden haben, sollten Sie mit irgendwelchen Arbeiten an der Einrichtung beginnen.

@Bei der Arbeit mit Industriendhmaschinen befinden Sie sich stets in der Nahe von beweglichen Teilen wie z. B.
Nadeln. Dessen sollten Sie sich jederzeit bewuBt sein. Um Unféllen vorzubeugen, missen unbedingt die von
Pegasus mitgelieferten Schutzvorrichtungen verwendet werden.

Diese Anleitung sowie die Bedienungsanleitung der Ndhmaschine sind dem Bedienpersonal auszuhandigen und
muissen von ihm aufmerksam gelesen werden. AnschlieBend sind die entsprechenden Sicherheitsvorkehrungen
zu treffen, bevor mit der Arbeit an Nahmaschine und Einrichtung begonnen wird.

2.Gefahren-, Warn- und Vorsichtshinweise

Um Unfalle zu vermeiden, werden auf unseren Produkten sowie in dieser Anleitung Hinweise (Symbole bzw.
Zeichen) benutzt, die das Ausmaf der Gefahr verdeutlichen. Lesen Sie diese aufmerksam durch, und befolgen Sie
die Anweisungen.

Die Hinweisaufkleber sollten gut sichtbar angebracht sein.

Bringen Sie neue Aufkleber an, wenn die alten schmutzig sind oder entfernt wurden.

Wenden Sie sich an unser Verkaufsbiiro, wenn Sie neue Aufkleber bendtigen.

Symbole, Zeichen und Signalworter,
welche die Aufmerksamkeit des Bedieners
auf gewisse Punkte lenken sollen.

(" )
A G EFAH R Bei unmittelbarer Lebensgefahr bzw. Verletzungsgefahr der Gliedmafen.

A WARN U N G Bei potentieller Lebensgefahr bzw. Verletzungsgefahr der GliedmaBen.

VO RS I C HT Hinweis auf mogliche Fehler, die Verletzungen bzw. Beschéadigungen
der Maschine/Einrichtung zur Folge haben kdnnten.




Symbole und Meldungen

\

befolgt werden.

Es ist sicherzustellen, daB Anleitungen bei Bedienung der Maschine bzw. Einrichtung stets

Stromschlages.

Bei unsachgemaBer Verwendung der Maschine bzw. der Einrichtung besteht die Gefahr eines

fir Hande und/oder Finger.

Bei unsachgemaBer Verwendung der Maschine bzw. der Einrichtung besteht Verletzungsgefahr

fahren.

Die unsachgemaBe Verwendung der Maschine bzw. der Einrichtung kann zu einem Brand

Strengstens verboten.

Bei Kontroll-, Wartungs- oder Reparaturarbeiten an Maschine oder Einrichtung sowie bei
Gewitter ist die Maschine auszustecken oder die allgemeine Stromversorgung zu unterbrechen.

Maschine und arbeitssparende Einrichtung missen gut geerdet sein.

Bei unsachgemaBer Verwendung der Maschine bwz. der Einrichtung besteht die Gefahr, daB
sich Hande und/oder Finger darin verfangen.

>D> @A P> B>

-

Weist auf Verbrennungsgefahr infolge von hohen Temperaturen hin.

J

3.Sicherheitshinweise

|®Einsatzgebiete, Verwendungszweck|

Die arbeitssparende Vorrichtung ist so konzipiert, daB3 sie sowohl

Qualitét als auch Produktivitat Ihren Anforderungen entsprechend
steigert.

Dabher sollte die Einrichtung nie fuir Verwendungszwecke benutzt

werden, die dem o. g. Ziel entgegenlaufen.

|@Umgebungsbedingungen|

Es gibt Bedingungen, welche die Lebensdauer, Funktion, Leistung
und Sicherheit der arbeitssparenden Einrichtung beeintrachtigen
kénnen.
Aus Sicherheitsgriinden darf die Einrichtung unter den
nachstehenden Bedingungen nicht benutzt werden.
1.Die Einrichtung darf nicht in der N&he von Gegenstanden benutzt
werden, die Larm verursachen, wie z. B.
Hochfrequenz-SchweiBgerate usw.!
2.Die Einrichtung darf weder in Umgebungsiluft benutzt bzw.
aufbewahrt werden, die Dampfe von Chemikalien enthalt, noch
darf sie Chemikalien ausgesetzt werden!
3.Die Einrichtung darf nicht hohen Temperaturen oder direkter

Sonneneinstrahlung ausgesetzt und nicht im Freien betrieben
werden!

4.Die Einrichtung darf nicht bei hoher Luftfeuchtigkeit oder hohen
Umgebungstemperaturen betrieben werden!

5.Die Einrichtung darf nicht betrieben werden, wenn die
Spannungsschwankungen mehr als = 10 % der Nennspannung
betragen!

6.Die Einrichtung darf nicht an einem Ort eingesetzt werden, wo
die fur die Motorsteuerung vorgeschriebene Netzspannung nicht
verfligbar ist!

7.Die Einrichtung darf nicht an Orten verwendet werden, wo die fiir
die Einrichtung vorgeschriebene Luftversorgung nicht richtig
verfligbar ist!

8.Die Einrichtung ist von Wasser fernzuhalten!

| ®Sicherheitsvorkehrungen

Aﬁ )Sicherheitsvorkehrungen beim Ausfihren von
Wartungsarbeiten an der arbeitssparenden Einrichtung

@Bei der Wartung, d.h. bei Kontroll-, Reparatur-, und
Reinigungsarbeiten usw., sind Maschine/Einrichtung
auszuschalten und der Stecker aus der Steckdose zu ziehen.
AnschlieBend sollte das FuBpedal betatigt werden, um
sicherzustellen, daB die Maschine nicht anlauft.
Sind Wartungsarbeiten in eingeschaltetem Zustand an der
Maschine und/oder Einrichtung durchzuflihren, so hat dies mit
auBerster Vorsicht zu geschehen, da die Maschine
und/oder Einrichtung unvermittelt anlaufen kénnte. Um Unfélle
zu vermeiden, die durch unsachgemaBe Bedienung her-
vorgerufen werden, sollten eigene Vorgehensweisen fir die
sichere Bedienung festgelegt und stets befolgt werden.




@T4agliche Routinewartungsarbeiten und/oder Reparaturen an
Maschine und/oder Einrichtung sind ausschlieBlich von
ausgebildetem Fachpersonal vorzunehmen.

® @®Nehmen Sie keine Umbauten bzw. Veranderungen an
der Maschine und/oder Einrichtung vor.

#*Wenden Sie sich diesbeziglich an lhren ortlichen
Pegasus-Verkaufsstelle oder Handler.

A (2)Vor der Inbetriebnahme

@ Vor der Inbetriebnahme der Einrichtung sollten Sie das
Maschinenoberteil, die Maschineneinheit und die Einrichtung
Uberprifen, um sicherzustellen, daB sie nicht beschadigt sind
und/oder daB keine Méngel bestehen.

Fehlerhafte Teile sind sofort zu reparieren bzw. auszutauschen.

@Zur Vermeideung von Unféllen sollte immer sichergestellt
werden,daB die Sicherheitsabdeckungen und die
Sicherheitsfhrungen richtig und fest angebracht sind.

Auf keinen Fall die Sicherheitsabdeckungen und die
Sicherheitsfihrungen entfernen.

A(S)Schulung

@Um Unféllen vorzubeugen, missen Bedien- sowie
Service-/Wartungspersonal erforderliche Kenntnisse und
entsprechende Fahigkeiten hinsichtlich der sicheren Bedienung
besitzen.

Daher ist der Betreiber verpflichtet, entsprechende Schulungen
fir das Personal durchzufiihren.

4.Hinweise zu den einzelnen
Vorgehensschritten

/AVORSICHT

Die Maschine und die Einrichtung werden im Werk vor Auslieferung
in Kisten (und Plastikhillen) verpackt. Die Kisten und Plastikhullen
sind in der richtigen Reihenfolge entsprechend den dort vermerkten
Anweisungen auszupacken.

|@Aufstellung, Risten |

AVORSICHT

AnschlieBen der Druckluftleitungen

1.Stets zuerst die Stromversorgung unterbrechen und
anschlieBend die Druckluftleitungen an die Verbindungsstiicke
anschlieBen. Es missen alle Druckluftleitungen verbunden sein,
bevor diese an die Luftquelle angeschlossen werden.

2.Bei AnschluB3 der Druckluftleitungen an die Verbindungsstiicke ist
darauf zu achten, daB die Verbindungsstiicke ausreichend weit in
die Schlauche eingeschoben und gut befestigt werden.

3.Wahrend des Betriebs der Einrichtung sollten keine tberméaBigen
Kréafte auf die Druckluftleitungen ausgelbt werden.

4. ® Die Druckluftleitungen nicht zu stark biegen.

5.Die Druckluftleitungen sind an geschitzten Stellen anzubringen
und/oder durch die Abdeckungen zu schitzen.

6. ® Die Druckluftleitungen durfen nicht mit Heftklammern
befestigten werden, da dies zu Schaden fiihren kann.

AWARNUNG

Kabel anschlieBen

1.% Beim AnschlieBen des Netzkabels muB die
Stromversorgung unterbrochen sein und der Stecker aus der
Steckdose gezogen sein.

2. & Uberpriifen Sie die Spannungsbezeichnung, um
sicherzustellen, daB das Netzkabel fir lhre Netzspannung
geeignet ist. Die Verwendung eines falschen Kabels kann zur
Beschéadigung von Teilen und/oder zu Branden fiihren.

3.Sorgen Sie dafir, daB beim Betrieb der Vorrichtung
keinezuséatzliche Kraft auf die Kabel ausgeibt wird.

4. ® Biegen Sie die Kabel nicht zu stark.
5.Uberpriifen Sie, daB das Kabel wenigstens 25 mm vom sich
bewegenden Teil der Maschine und/oder der Einrichtung entfernt

ist, wenn Sie das Kabel anschlieBen.

6.Falls erforderlich, schiitzen Sie die Kabel, indem Sie diese sicher
positionieren und/oder die Abdeckung verwenden.

7. ® Verwenden Sie zum Befestigen der Kabel keine
Kabelklammern, da diese die Kabel beschédigen kénnten.

Erdung
1.SchlieBen Sie die Erdleiter des Nahmaschinensystems an die
Erdungsstelle an. SchlieBen Sie nicht den Erdleiter einer

Einrichtung an den einer anderen Einrichtung an.

2. 9 SchlieBen Sie die Erdleiter fest an die angegebenen
Erdungspunkte am Maschinenkopf an.

AWARNUNG

|@Vor der Inbetriebnahme |

1.Die Kabel, Anschliisse und Druckluftleitungen auf Schaden, lose
Verbindungen und Knoten (berprifen und anschlieBend die
Maschine/Einrichtung einschalten.

2. ® Hande oder andere Kérperteile beim Einschalten nicht in
die N&he der Nadel oder des Motorriemens bringen.

3.Die Maschine mit der arbeitssparenden Einrichtung sollte von gut
ausgebildetem Personal benutzt werden, das diese Anleitung
sowie die Bedienungsanleitung sorgfaltig gelesen hat.

4.Die Punkte unter "2. Gefahren-, Warn- und Vorsichtshinweise"
sind sorgféltig zu lesen. Falls erforderlich, ist das Bedienpersonal
anschlieBend hinsichtlich der Sicherheit am Arbeitsplatz zu
schulen.




AWARNUNG

@VorsichtsmaBnahmen beim Betrieb oder bei
sonstigen Arbeiten

1. Wé’lhrend des Nahens ist der Bereich in unmittelbarer Nahe
des NahfuBes duBerst gefahrlich. Deshalb sollten Sie Hande
oder andere Kérperteile nicht zu nah an den NahfuB3 bringen.

2.Um Unfallen vorzubeugen, sind fremde Substanzen wie z. B.
Wasser, sonstige Flissigkeiten oder Metallteile von der
Einrichtung fernzuhalten.

3.Tragen Sie Kleidung, die sich nicht in der Maschine verfangen
kann.

4. ® Lassen Sie keine Werkzeuge oder andere nicht benétigte
Obijekte in der N&he der Einrichtung liegen.

5.Um Unfallen vorzubeugen, sollten Sie sich stets vergewissern,
daB alle Schutzabdeckungen und -vorrichtungen richtig
angebracht sind.

6.Filterregulator regelmaBig leeren und reinigen, wenn es sich um
eine pneumatische Einrichtung handelt. Sonst flieBt die Drainage
in das Magnetventil und/oder den Luftzylinder und verursacht
Probleme.

7.Lassen Sie keine Werkzeuge oder andere nicht benétigte
Objekte.

8.Bei auftretenden Stérungen darf die Maschine nicht mehr benutzt
werden. Schalten Sie die Maschine in diesem Fall ab und fiihren
Sie unmittelbar eine Kontrolle, eine Reparatur oder sonstige
notwendige Schritte durch.

9. AAU Berste Vorsicht ist bei den Messerschneiden geboten,
damit Sie sich nicht die Hande und/oder Finger verletzen!

ABatterie im Controller

Der Controller der MC ist mit einer Batterie ausgestattet, um
einen maoglichen Datenverlust bei Stromausfall zu verhindern.

Im Falle, daBB
(1) sich die eingegebenen Nahdaten haufig andern
(2) die Nahdaten beim Einschalten initialisiert werden

ist entweder die Batterie leer oder der Controller defekt.
Wenden Sie sich in diesem Fall bitte an eine Pegasus-
Verkaufsniederlassung oder einen Pegasus-Handler.

AVORSICHT

|®Wartung, Kontrolle, Reparaturen |

1.Wartungs-, Kontroll- und Reparaturarbeiten sind ausschlieBlich
von qualifiziertem Fachpersonal durchzufiihren, das diese
Anleitung sorgfaltig gelesen hat.

2. Wartungsarbeiten, die routinemaBig taglich oder in regelméaBigen
Intervallen durchgefiihrt werden, sind in Anlehnung an diese
Anleitung durchzufihren.

3.Bei Reparaturen sind ausschlieBlich Originalteile von Pegasus zu
verwenden. Fur Unfélle, die durch unfachménnische
Reparatur-/Justierarbeiten und/oder durch die Verwendung von
Nicht-Originalteilen entstehen, Gbernimmt Pegasus keine
Haftung.

4. ® Nehmen Sie keine Umbauten bzw. Veranderungen an der
Einrichtung/Maschine vor. Im Falle von Umbauten bzw.
Veranderungen Ubernimmt Pegasus keine Haftung bei Unfallen.

5.Nach Wartungs-, Kontroll-, oder Reparaturarbeiten an der
Maschine bzw. Einrichtung, sollten Sie sich stets vergewissern,
daB beim Einschalten der Maschine keine Stérungen auftreten.

6.Entfernen Sie vor und nach jedem Betrieb Flusen und andere
Fremdstoffe aus der Einrichtung, um Stérungen zu vermeiden.

7.Bringen Sie die Sicherheitsabdeckungen wieder an, wenn Sie
diese zur Uberpriifung und/oder Wartung abnehmen miissen.

® Greifen Sie mit den Fingern nicht in die Dosierrollen oder
Messer, um Unfélle zu vermeiden. Entfernen Sie auf keinen Fall
den Fingerschutz!

4 2\




( Anwendungen und Merkmale

Anwendungen

Diese Einrichtung dient zum Anndhen von Gummibandern an
Bunde/Beinabschlisse von Bodys, Badeanzlgen usw.

Merkmale

Breite des Gummibandes : 4,2 — 11,8 mm
(bei Verwendung des optionalen PresserfuBes fir Gummibander in
Inch-GréBen: 12 — 26 mm)

Maximale Maschinendrehzahl : 7000 U/min

Mit der MC-Einrichtung lassen sich 26 Artikel (unterschiedliche
Artikeltypen) auf die Positionen A bis Z programmieren und in der
MC-Einrichtung speichern. Pro Artikel sind funf unterschiedliche
Nahprogramme (fir die verschiedenen Partien eines Artikels) von
1 bis 5 programmier- und speicherbar.

Pro N&hprogramm kénnen wiederum sieben Programmabschnitte
(d. h. wo die zugefiihrte Menge an Gummiband wahrend des
N&hens variiert wird) programmiert werden.

Das Umschalten zwischen den einzelnen Programmabschnitten ist
entweder manuell (der Programmabschnitt wird mit dem
Knieschalter umgeschaltet) bzw. automatisch (die Umschaltung der
Programmabschnitte erfolgt durch Stichzahlung) méglich.

M Mit derselben Gummibandbreite kénnen 26 Artikel
(unterschiedliche Artikeltypen) genaht werden.

@ 2 Programme fiir Beinabschllisse an Bodys mit
unterschiedlichem Design (A, B).

AB
h

@ 2 Programme fiir Beinabschliisse an Badehosen mit
unterschiedlichem Design (C, D).

Artikel

Programm Nahprogramm  Programmabschnitt

A 1 1

B — 2 —{2 |

c — 3 —3

1.4 | 1.4 |

—5] —15]

z - L6 |

1] —L7

12 | I

26 Artikel 13 | 1

—4] —{2]

19 —13

T HE

- — 5
5 N&hprogramme 6
pro Artikel L=

7 Programmabschnitte
pro Nahprogramm

Zuflihrbetrédge und Stichanzahl kénnen fir bis zu sieben
Programmabschnitte eingegeben werden.

Die Einrichtung kann auch fiir einen Programmabschnitt
benutzt werden.

M Pro Artikel (insgesamt 26 Artikel auf den Programmplatzen A bis
Z) lassen sich 5 Nahprogramme (1 - 5) programmieren.

Rechter BeinabschluB, linker BeinabschluB, Armel und
Halsausschnitt an einem Bod

M Es konnen 7 Programmabschnitte von 1 bis 7 flr jedes der flnf
N&hprogramme 1 bis 5 programmiert werden.

r Programmabschnitt 4
| r— Programmabschnitt 5

Nahtanfang

~—Programmabschnitt 1

Programmabschnitt 3 —
~~—Programmabschnitt 2




( Montage (Ubersicht)

* Montieren Sie den Knieschalter, den Kompressor und das
Magnetventil ordnungsgeman je nach Maschinentyp,
Verwendungszweck und Form des Maschinentisches.

)
Rollenhalter q .
V/ o N -

Handschalter (fur den Bandtrenner)

Luftquelle “Magnetventil >

Flusenkollektor <

MC-Einrichtung

— Bedienfeld




( Montage der Einzelkomponenten

1. Montage der MC-Einrichtung

/A\VORSICHT

%Stets zuerst die Maschine abschalten und ausstecken.
Die MC-Einrichtung darf nur von qualifizierten Mechanikern
montiert werden.

Die Halterung der MC-Einrichtung wie abgebildet mit den
Schrauben 1 befestigen.

2. Montage des Bedienfelds

/A\VORSICHT

%Stets zuerst die Maschine abschalten und ausstecken.
Das Bedienfeld darf nur von qualifizierten Mechanikern
montiert werden.

1. Bedienfeld 2 an Halterung 3 anbringen.

2. Bedienfeld 2 mit Halterung 3 am Maschinentisch
besfestigen.

3. Montage des Controllers

/A\VORSICHT

%Stets zuerst die Maschine abschalten und ausstecken.
Der Controller darf nur von qualifizierten Mechanikern
montiert werden.

Befestigen Sie den Controller am Maschinentisch.




( Montage der Einzelkomponenten

4. Montage des Rollenhalters

/N\VORSICHT

%Stets zuerst die Maschine abschalten und ausstecken.
Der Rollenhalter darf nur von qualifizierten Mechanikern
montiert werden.

Befestigen Sie den Rollenhalter am Maschinentisch.

5. Montage des Flusenkollektors

/A\VORSICHT

%Stets zuerst die Maschine abschalten und ausstecken.
Der Flusenkollektor darf nur von qualifizierten Mechanikern
montiert werden.

Befestigen Sie den Flusenkollektor auf der Unterseite des
Maschinentisches.




( Montage der Einzelkomponenten

6. Montage des Magnets, der Wartungseinheit
und des Drehzahlreglers

/A VORSICHT

AStets zuerst die Maschine und den Kompressor
ausschalten. Die anschlieBende Montage des Magnets, der
Wartungseinheit und des Regulierventils ist von qualifizierten
Mechanikern durchzufihren.

AVor dem AnschlieBen der Druckluftleitungen an den
Kompressor alle anderen Druckluftleitungen anschlieBen.

Montieren Sie den Magneten, die Wartungseinheit und das
Regulierventil an der Unterseite des Maschinentisches.

Magnetventil

Wartungseinheit

Regulierventil




( Montage der Einzelkomponenten

7. Montage des Knieschalters

/N\VORSICHT

%Stets zuerst die Maschine ausschalten und
ausstecken. Die anschlieBende Montage des Knieschalters
ist von qualifizierten Mechanikern durchzufihren.

Montieren Sie den Knieschalter an einer ergonomisch
glnstigen Stelle an der Unterseite des Maschinentisches.

8. Montage der Zugstange und des
FuBpedals

/A\VORSICHT

%Stets zuerst die Maschine ausschalten und
ausstecken. Die anschlieBende Montage der
Zugstange/des FuBpedals ist von qualifizierten
Mechanikern durchzufihren.

[Standardmotor]

Montieren Sie die Zugstange/das FuBpedal wie
nebenstehend abgebildet.

[Kupplungsmotor]

10



Beschreibung des MC-Controllers

O 00000

1 LED fur die Stromquelle
Zeigt an, ob der Controller an/aus ist.
Bei eingeschaltetem Controller leuchtet diese LED auf.

2 AnschluBbuchse fiir das Netzkabel (Eingang)
Zum AnschlieBen des Netzkabels.

3 Netzschalter
Zum Ein-/Ausschalten des Controllers.

4 Sicherungshalter
Eine 3A-Sicherung ist im Lieferumfang inbegriffen.

5 Buchse fiir das Bedienfeld (Eingang/Ausgang)
Zum AnschlieBen der Kabel des Bedienfeldes.

6 Sensorbuchse (Eingang)
Zum AnschlieBen des Verbindungskabels zum
Rotationssensor.

7 Schalterbuchse (Eingang)
Zum AnschlieBen der Verbindungskabel von
Knieschalter, Handschalter, FuBpedal und
Positioniersicherheitsschalter der MC-Einrichtung.

I 1
sxiﬂ
—9
—
[ Fur européische Lander |
— 10
4 3 4 3

8 Ausgangsbuchse (Ausgang)
Zum AnschlieBen der Verbindungskabel von
Magnetventil und Programmabschnittsanzeige.

9 Schrittmotorbuchse (Ausgang)
Zum AnschlieBen des Verbindungskabels des
Schrittmotors.

10 Sicherungshalter bestimmt fiir den Gebrauch in
Europa
Eine 3A-Sicherung ist im Lieferumfang inbegriffen.
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( Auswechseln der Sicherung im Controller

/A WARNUNG

% Stellen Sie sicher, daB das Gerat abgeschaltet und 4

die Stromzufuhr unterbrochen ist. Das anschlieBende
Auswechseln der Sicherung hat durch qualifizierte .

Mechaniker zu erfolgen.

/N\VORSICHT 1

® Bei der Sicherung fiir den Controller der MC handelt
es sich um eine 3A-Sicherung.
Verwenden Sie keine anderen Sicherungen!

A Sollte die neue Sicherung ebenfalls durchbrennen,
so ist womadglich der Controller defekt. Benutzen Sie ihn
deshalb nicht weiter und wenden Sie sich an die nachste
Pegasus-Verkaufsniederlassung oder einen Pegasus-
Handler.

Drehen Sie die Sicherungshalterschraube 1 mit einem
Schraubenzieher in Pfeilrichtung heraus. Ersetzen Sie
anschlieBend Sicherung 2 durch eine neue Sicherung.
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( AnschlieBen der Kabel )

/A WARNUNG

%Stets die Maschine ausschalten und ausstecken.
Das anschlieBende AnschlieBen der Kabel hat durch
qualifizierte Mechaniker zu erfolgen.

& Uberpriifen Sie die Nennspannung 7, um
sicherzustellen, daB die drtliche Versorgungsspannung der
Nennspannung des Verbindungskabels 1 entspricht.

Die Verwendung eines falschen Kabels kann zu Schaden
an der Maschine bzw. Brénden fihren.

1. Kabel und Buchsen sind farb- und formcodiert.
SchlieBen Sie die Kabel ordnungsgeman wie nachstehend

abgebildet an.

A Das Massekabel muB richtig angeschlossen sein.
Andernfalls kann es bei Bertihrung des Controllers bzw.
der Maschine zu Stromschlagen kommen.

A Eine fehlerhafte Verkabelung kann zu geféhrlichem
Fehlbetrieb und Schaden an der Maschine fiihren.

@ Zum Entriegeln des Kupplungssteckers den
Verriegelungsmechanismus 8 mit dem Finger nach unten
driicken und gleichzeitig den Stecker herausziehen.

Motoranschluf3 <r':z4—_-. NetzanschiuB
1
\

/ \

anschlieBen.

Das Netzkabel 1 an Tastschalter 2 anschlieBen. Dazu das mit E bezeichnete
(bzw. das gringelb gestreifte Kabel) an die Masse 3 anschlieBen.
Die anderen Kabel an zwei beliebige der AnschluBklemmen 4, 5 oder 6

2. Die Kabel an einer geeigneten Stelle an der Unterseite des Tisches mit der mitgelieferten Kabelklemme befestigen.

13



( AnschlieBen der Druckluftleitungen

/N\VORSICHT

A Stets zuerst die Maschine und den Kompressor
ausschalten. AnschlieBend die Druckluftleitungen von
qualifizierten Mechanikern anschlieBen lassen.

A SchlieBen Sie alle Druckluftleitungen an, bevor Sie sie
mit der Luftquelle (Kompressor) verbinden.

SchlieBen Sie die Druckluftleitungen entsprechend der
Abbildung an.

A WARNUNG

A Fehlerhaft angeschlosssene Druckluftleitungen
kénnen zu gefahrlichem Fehlbetrieb flihren. Um Unfallen
und Schaden an der Maschine vorzubeugen, sollten Sie
kontrollieren, ob samtliche Druckluftleitungen
ordnungsgeman angeschlossen sind.

@ Um die Druckluftleitung 1 mit Verbindungsstecker 2 zu
verbinden, fiihren Sie den Schlauch bis zum Anschlag in
den Stecker ein. Stellen Sie anschlieBend sicher, daB sich
der Schlauch nicht herausziehen 1a8t.

@ Um die Druckluftleitung 1 herausziehen, driicken Sie den
Auslésering 3 in Pfeilrichtung und ziehen den Schlauch
heraus.

Luftquelle
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( Einstellen der Wartungseinheit

1. Einstellen der Druckluft

Ziehen Sie Knopf 1 an der Wartungseinheit nach oben, bis er
ausrastet.

Stellen Sie die Druckluft anschlieBend auf 0,5 Mpa (5 kgf/cm?)
ein.

@Mehr Druckluft: Knopf 1 im Uhrzeigersinn (+) drehen.
@®Weniger Druckluft: Knopf 1 gegen den Uhrzeigersinn (=)
drehen.

2. Entleeren der Wartungseinheit
Leeren Sie die Wartungseinheit, bevor das gesammelte

Kondensat die Prellplatte 2 erreicht. Driicken Sie dazu Knopf
3

/N\VORSICHT

A Entleeren Sie die Wartungseinheit in regelmaBigen
Abstanden, da das Kondensat sonst in das Magnetventil
bzw. den pneumatischen Zylinder lauft und so zu Problemen
fihren kann.

A Das Kondensat schieBt unter Druck nach unten heraus.

15



(

Funktionen des FuBpedals/der Schalter

FuBpedal

/\VORSICHT

A Vorsicht! Wird das FuBpedal betatigt, wahrend
Einstellungen am Bedienfeld vorgenommen werden,
so lauft die Maschine an.

@ FuBpedal mit FuBspitze drlicken: Die Maschine lauft an.

@ FuBpedal mit der Ferse driicken: Vor dem Anlaufen der
Maschine wird der Presserfuf3 geliiftet, und die
MC-Einrichtung beginnt mit dem Einschieben des
Gummibandes. Wird das FuBpedal wahrend des
Néhens mit der Ferse gedriickt oder die SC-Einrichtung
betétigt, so wird der PresserfuB geliftet.

Bei Einstellungen am Bedienfeld wird kein Gummiband
eingeschoben.

Driicken des
FuBpedals mit
der FuBspitze

Schalter EIN

Driicken des FuBpedal
mit der Ferse

Knieschalter

Im manuellen Betrieb geht die Maschine bei Druck auf den
Knieschalter zum n&chsten Programmabschnitt Gber.

Im Automatikbetrieb ist es nicht méglich, zwischen den
Programmabschnitten mit Hilfe des Knieschalters hin- und
herzuschalten.

Die Kontrolleuchten der Programmabschnittsanzeige
leuchten der Reihe nach von oben nach unten auf, wenn
der Knieschalter zum Umschalten zwischen den einzelnen
Programmabschnitten gedriickt wird.

Handschalter

A WARNUNG

Vorsicht! Bringen Sie lhre Finger bzw. Hande
wahrend des Betriebs nicht in die Nahe der Messer.

Driicken Sie Handschalter 8 oder 9, um den Bandtrenner
zu aktivieren. Sie kénnen das Gummiband beliebig
wahrend des Nahens abschneiden, so z. B. wenn das
Nahergebnis nicht lhren Vorstellungen entspricht.

Frontschalter
(optional)

Positionierschalter fir die MC-Einrichtung

/N\VORSICHT

A Beachten Sie, daB3 die Maschine bei Druck auf das
FuBpedal auch bei eingeschaltetem Positionierschalter
anlauft!

Wenn die MC-Einrichtung zur Seite geschwenkt wird,
schaltet sich dabei der Positionierschalter 10 ein.

Dann funktionieren nur die Maschine, der Kettentrenner
(KS-Einrichtung) und die PresserfuBluftung.

16




( Einstellen der Messeriiberlappung

AWARNUNG

Stets zuerst die Maschine ausschalten.

Das anschlieBende Justieren der Messer sollte durch
qualifizierte Mechaniker erfolgen. Beim Umgang mit den
Messern besteht Verletzungsgefahr! i)

Um eine Uberlappung des beweglichen Messers 1 und des I !& —\
(B)

festen Messers 2 von 1.0 - 2.0 mm zu erzielen, verdrehen
)

Sie Mutter 3 je nach Bedarf. ] | —— u)‘_“ ﬁ ’
[ — \
ﬁ V=l 6 o

@ Uberlappung vergréBern: Mutter 3 in Richtung (A)
drehen.

@ Uberlappung verkleinern: Mutter 3 in Richtung (B) 9 1 3
drehen.

o

(Im Auslieferzustand betragt die Uberlappung 1.0 —2.0 mm.)




( Einlegen des Gummibandes

/N\VORSICHT

%Stets zuerst die Maschine ausschalten und ausstecken.
Das Gummiband muB von qualifizierten Mechanikern
eingelegt werden.

ABeim Umgang mit den Messern besteht
Verletzungsgefahr fir Hinde und Finger!

A Den Kompressor abschalten und verifizieren, daB die
Druckluft auf 0 (null) steht. AnschlieBend das Gummiband
einlegen.

1. Die MC-Einrichtung in Pfeilrichtung (A) zur Seite
schwenken.

Driicken Sie mit dem Daumen gegen die Seitenflache (B)
der Halterung, ziehen Sie Hebel 1 in Pfeilrichtung (C),
halten Sie Welle 2 fest und schwenken Sie die MC-
Einrichtung zur Seite.

2. Flhrungen 3 am PresserfuB mit Hilfe des zu
verwendenden Gummibandes justieren.

Stellen Sie die Fihrung 3 so ein, daB das Gummiband 4
gut durch die Fiihrung lauft. Ziehen Sie anschlieend
Schraube 5 fest.

3. Die MC-Einrichtung wieder einschwenken.

4. Hebel 6 in Pfeilrichtung driicken, bis Flachfeder 7 einrastet.
AnschlieBend Rolle 8 &ffnen.
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( Einlegen des Gummibandes

5. Das Gummiband 4 wie abgebildet einlegen.

6. Flhrungen 9 so justieren, daB das Gummiband 4 gut die
Fuhrungen 9 entlanglauft.

7. Das Gummiband 4 zwischen Rolle 8 und Antriebsrolle
10 und bis zur PresserfuBfihrung 11 durchfihren.

/N\VORSICHT

A Beim Einlegen des Gummibands ist Vorsicht geboten.
Sonst kdnnten Hande, Finger bzw. Haare sich in den Rollen
8 und 10 verfangen und durch den Bandtrenner verletzt
bzw. (ab-)geschnitten werden.

Hinweis

Das Gummiband sollte von vorne gesehen eine gerade
Linie bilden.

8. Flachfeder 7 wie abgebildet nach unten driicken, um
Hebel 6 auszulésen und Rolle 8 zu schlieBen.

9. Mutter 12 I6sen. Den Druck der Rollen 8 und 10 so
einstellen, daB das Gummiband sauber zugefiihrt wird.
Um diese Einstellung vorzunehmen, Mutter 13 im bzw.
gegen den Uhrzeigersinn drehen.

* Rollendruck verringern: Mutter 13 gegen den
Uhrzeigersinn (in Richtung (A)) drehen.

* Rollendruck erhéhen: Mutter 13 im Uhrzeigersinn (in
Richtung (B)) drehen.

10. Nach der Justierung Mutter 12 wieder festziehen.
11. Uberpriifen, ob das Gummiband gut durch die Rollen

und die PresserfuBfihrung 11 lauft, ohne sich dabei zu
verhaken.
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Beschreibung des MC-Bedienfelds

1 11
|
N
MC [EffE) (L] &
PRGM | [PATTERN| [ STEP FEED STITCH CODE
2 — 8% || IE ||%7||| 2ug e a-f
SO0 i i A
3§ ©  SENSOR
FUNCT 1R /1\ EiRE

s
TEACH )

oC——— 12

5 A PEGASUS.
h 1
6 8 9

LCD-Display (Flissigkristallanzeige)

Zeigt unterschiedliche Informationen an.

* Wahlen Sie Japanisch bzw. Englisch als Sprache
(siehe Seite 21).

Taste PROGRAM (Programmiertaste)

Ruft das Display fiir den Nahmodus auf und dient zum
Einstellen von N&hprogrammen, Programmabschnitten,
Zuflhrbetrégen, Stichanzahl und Codes.

Taste FUNCTION (Funktionstaste)

Ruft das Display fiir das Nahen, die Einschubmenge des
Gummibandes, den Stichzahler und das Ausschalten
des Stiickzahlers auf.

Zusatzlich kann hier das Programm eingestellt werden,
das kontinuierlich von der Maschine gen&ht wird.

Taste Aufzeichnen (TEACHING)

Mit Hilfe dieser Taste ist es mdglich, das Umschalten
zwischen den einzelnen Programmabschnitten wéhrend
des Nahens aufzuzeichnen, nachdem die Nahdaten fir
Programm, Programmabschnitt und Zufihrbetrag
eingegeben worden sind.

(Der Aufzeichnungsmodus ist nur im Automatikbetrieb
verflgbar.)

Eingabetaste (INPUT)
Dient zur Eingabe der Stichanzahl, die mit Hilfe des
Aufzeichnungsmodus ermittelt wurde.

6 Taste INC.
Mit dieser Taste wird der Wert im Display erhéht.

1 Taste DEC.
Mit dieser Taste wird der Wert im Display verringert.

8 Pfeiltaste + (CURSOR)
Mit dieser Taste |aBt sich der Cursor im Display nach
links bewegen.

9 Pfeiltaste = (CURSOR)
Mit dieser Taste a8t sich der Cursor im Display nach
rechts bewegen.

10 Taste TAPE SET
Dient zum manuellen Zufiihren des Gummibandes.

11 Taste PAT. CORRECT
Mit dieser Taste kehrt die Maschine zum vorherigen
N&hprogramm zurtick.

12 Rotationskontrolleuchte
Leuchtet wahrend des Betriebs der Maschine auf.
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(

Funktionswahimodus

Bei jedem Drilicken der Funktionstaste @ andert sich das Display in einer festgelegten Reihenfolge, so daB Sie
Funktionen und Zahler einstellen kénnen.
Hinweis : Die Sprache (Japanisch oder Englisch) ist im Auslieferzustand auf Englisch eingestellt. Um auf Japanisch
umzustellen, rufen Sie wie untenstehend beschrieben Display (6) auf und wechseln auf Japanisch.
Hinweis : Im Betriebsmodus werden Display (1) ,Sewing Check” (Nahkontrolle) und Display (3) ,Tape Ins. Amnt*
(Bandzufiihrbetrag) abwechselnd angezeigt.

(1

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

[ Meldungen auf dem Display ]

Sewing Check
Plain

oder

Sewing Check
Soft Chain

|

Piece Count
0000 ON

oder

Piece Count

OFF
|

Tape Ins. Amnt

0450

Base Length

0030

|

Item No. Change
Mech. Level

oder

Item No. Change
Mech. & Oper.

|

Japanese
Zihvd Bavy

oder

English
Iq/d k3avy

|

Counter 00
0002

[ Funktionen und Details ]

Zum Auswéhlen eines Nahmodus.

Zum Anhalten der Gummibanddosierrolle.

[Mit den Tasten INC.4A und DEC.W¥ kdnnen Sie zwischen
Normaln&hen und Leerkettenbildung hin- und herschalten.]

Zum Ein- (ON) bzw. Ausschalten (OFF) des Stlckzahlers.
Um den Stickzéahler auf ,0000“ zurlickzusetzen, driicken
Sie gleichzeitig die Tasten INC.4A und DEC.w.
Verwenden Sie die Tasten INC.A bzw. DEC. W, um den
Stiickzéhler aus- bzw. einzuschalten.

Zum Festlegen der Einschubmenge fir das Gummiband.
Der voreingestellte Wert betragt 450.

Es sind Werte zwischen 0 und 999 zul&ssig.

[Dricken Sie auf die Tasten INC.4A und DEC. W, um den
Wert zu erhdéhen bzw. zu verringern.]

Der voreingestellte Wert betragt 30.
[Es gibt keinen Grund, um die Grundlange (Base Length)
zu verandern.]

Zum Andern einer Artikelnummer.

[Schalten Sie mit den Tasten INC.4A und DEC. W zwischen
der Mechanikerstufe (Mech. Level) und der Mechaniker-
und Bedienerstufe (Mech. & Oper.) hin und her.]

Auslieferzustand: Englisch
[Wahlen Sie mit den Tasten INC.4A und DEC. W entweder
Japanisch oder Englisch.]

Zur Eingabe der Stichanzabhl, die bis zum Anhalten der
Gummibanddosierrolle am Nahtbeginn genaht werden.
Im Auslieferzustand sind 2 Stiche eingestellt.

Es koénnen 0 bis 9 Stiche eingestellt werden.

[Driicken Sie auf die Tasten INC.4A und DEC.W¥, um den
Wert zu erhdéhen bzw. zu verringern.]
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Funktionswahlmodus

(8)

(9)

(10)

an

(12)

3

(14

[ Meldungen auf dem Display ]

Counter 01
0002

|

Counter 02
0020

|

Counter 03
0030

Counter 04
0030

Insertion Speed
0008

Auto-Ins. Mode
Disable

oder

Auto-Ins. Mode
Enable

Indicator
Pattern

oder

Indicator
Step

[ Funktionen und Details ]

Zur Eingabe der Stichanzahl, um die Gummibanddosierrollen
in die umgekehrte Richtung bei N&dhbeginn zu drehen.

Im Auslieferzustand sind 2 Stiche eingestellt.

Es kénnen 0 bis 50 Stiche eingestellt werden.

[Dricken Sie auf die Tasten INC.4A und DEC. W, um den
Wert zu erhdéhen bzw. zu verringern.]

Zur Eingabe der Stichanzabhl, die vom Nahtbeginn bis zum
Absaugen der Leerkette genaht werden.

Im Auslieferzustand sind 20 Stiche eingestellt.

Es kénnen 0 bis 1820 Stiche eingestellt werden.

[Driicken Sie auf die Tasten INC.4A und DEC.w, um den
Wert zu erhéhen bzw. zu verringern.]

Zur Eingabe der Stichanzabhl, die vom Schneiden des
Gummibandes bis zum Absaugen der Leerkette genaht
werden.

Im Auslieferzustand sind 30 Stiche eingestellt.

Es kénnen 0 bis 150 Stiche eingestellt werden.

[Driicken Sie auf die Tasten INC.4A und DEC. W, um den
Wert zu erhéhen bzw. zu verringern.]

Zur Eingabe der Stichanzahl, die genaht werden, wahrend
der Fadenausléser nach dem Schneiden des Gummibandes
in Betrieb ist und kein Band zugefihrt wird.

Im Auslieferzustand sind 30 Stiche eingestellt.

Es kénnen 0 bis 150 Stiche eingestellt werden.

[Driicken Sie auf die Tasten INC.4A und DEC. ¥, um den
Wert zu erhdéhen bzw. zu verringern.]

Zur Eingabe der Zufiihrgeschwindigkeit fiir das Gummiband
am Nahtbeginn.

Bei Erhéhung des Werts verringert sich die Geschwindigkeit,
bei Verringerung des Werts erhéht sich die Geschwindigkeit.
Der voreingestellte Wert betragt 8.

3 — 25 ist programmierbar.

[Driicken Sie auf die Tasten INC.4A und DEC.w, um den
Wert zu erhéhen bzw. zu verringern.]

Es gibt zwei unterschiedliche Mdglichkeiten, um Gummiband
einzuschieben.

Im manuellen Betrieb wird das Gummiband eingeschoben,
wenn das FuBpedal mit der Ferse gedriickt wird (Auto-Ins.
Mode Disable).

Im Automatikbetrieb wird das Gummiband automatisch bei
Beendigung des N&ahvorgangs eingeschoben (Auto-Ins.
Mode Enable).

Wabhlen Sie hier aus, ob Sie im Automatik- oder im
manuellen Betrieb arbeiten méchten.

[Verwenden Sie die Tasten INC. & bzw. DEC. W, um den
manuellen (Auto-Ins. Mode Disable) bzw. automatischen
Betrieb einzustellen.]

Hiermit wird ausgewahlt, ob die Kontrolleuchten fiir
Programme bzw. Programmabschnitte aufleuchten.
Verwenden Sie die Tasten INC.4A bzw. DEC. W, um das
Programm bzw. den Programmabschnitt zu wahlen.
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( Eingabe und Andern von Nihdaten

1. Vor der Eingabe

Initialisieren der MC-Einrichtung

Bei der ersten Inbetriebnahme muB die MC-Einrichtung erst
initialisiert werden.

Hinweis
Es ist nicht notwendig, die MC-Einrichtung téglich bei
Arbeitsbeginn zu initialisieren.

/A\VORSICHT

A Da die Initialisierung nur bei eingeschalteter MC-Einrichtung
durchgefihrt werden kann, kénnte die Maschine unerwartet anlaufen.
Um Unféllen vorzubeugen, ist bei den folgenden Arbeiten héchste
Vorsicht geboten.

A Stellen Sie sicher, daB alle Kabel und Druckluftleitungen
ordnungsgeman angeschlossen sind. Schalten Sie dann die Maschine
ein.

Schalten Sie den Controller ein und driicken Sie dabei gleichzeitig die
Tasten INC. & und DEC. ¥ .

Clear All Data
Auf dem Display erscheint folgende Meldung: BUYF -5 ya9E3F1n

AnschlieBend werden alle Nahdaten initialisiert, d.h. in den
Auslieferzustand zurlickgesetzt. (Die im Auslieferzustand eingestellten
Werte sind in der untenstehenden Tabelle aufgefiihrt.)

Hinweis

Bei der Initialisierung der MC-Einrichtung &ndert sich die
Spracheinstellung nicht.

2. Einstellungen ab Werk (Auslieferzustand)

A

@ Die folgenden Werte sind ab Werk eingestellt. Passen Sie diese Werte Ihren Nahanforderungen an.

Auslieferzustand

Einstellbereich

Stichzéhler zum Andern der Drehrichtung
der Gummibanddosierrolle am
Nahtbeginn . 2 Stiche

Stichzahler zum Anhalten der
Gummibanddosierrolle am Nahtbeginn  : 2 Stiche

Spracheinstellung . Englisch

Modus  Automatisch Automatisch oder manuell

Artikel (Programm) A 26 Artikel von A bis Z
Nahprogramm 1 5 N&hprogramme von 1 bis 5
Programmabschnitt 1 7 Programmabschnitte von 1 bis 7
Stichzahlung . 0 (Programmabschnitte von 1 bis 7) 0 bis 999 Stiche

Zufiihrbetrag . 0 (Programmabschnitte von 1 bis 7) 0 bis 180

Einschubmenge 450 0 bis 999

0 bis 50 Stiche

0 bis 9 Stiche
Japanisch oder Englisch
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( Eingabe und Andern von Nihdaten

3. Andern von Programmen (Artikeln)

Zum Andern bereits programmierter Nahdaten.

1. Die Maschine einschalten und dabei gleichzeitig die

— - .
P iertast dricken. g
rogramm|erase riicken m + '/
PROG v i3 I
EIN

2. Die Funktionstaste @ mehrmals drlicken, bis im

ltem No. Change rr ’ Item No. Change
Display Mech. Level angezeigt wird. FUNG Mech. Level

3. Die Tasten INC. 4 oder DEC. W driicken, bis

Item No. Change
Mech. & Oper.

ltem No. Change
im Display Mech. & Oper. angezeigt wird.

AnschlieBend erneut die Programmiertaste driicken.
() _(s
A

Es kann jeder beliebige Artikel auf den Programmplétzen A bis Z
zum Programmieren ausgewéhlt werden.
Zum Auswahlen verwenden Sie die Tasten INC. 4 bzw. DEC. W .

—
o/l

|Tr3 w|| ! >
proM | [parreny| | sTep | | FeED STITCH CODE
2% || IR | |27 b-Jf 1 3 J-F
(] L] (] o 0 o o 0 o o o

A
t—A-7)

4. Funktionswahl fiir das Einschieben des
Gummibandes

Es gibt zwei unterschiedliche Méglichkeiten, um Gummiband
einzuschieben: manuell bzw. automatisch.

Manuell: Das Gummiband wird eingeschoben, indem das
FuBpedal mit der Ferse gedriickt wird.

1. Die Funktionstaste @ mehrmals driicken, bis im

Auto-Ins. Mode Auto-Ins. Mode

Display Disable angezeigt wird. ( rrg ; Disable
FUNC ER

* Verwenden Sie die Tasten INC. & bzw. DEC. W, um den
manuellen (Auto-Ins. Mode Disable) bzw. automatischen

Betrieb einzustellen.

. . . . 0 M
2. Die Programmiertaste einmal driicken. A
PROG v I

3. DasFu Bpedal mit der Ferse driicken.
Der PresserfuBB wird geliftet und das Gummiband eingeschoben.
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Automatisch: Nach der Beendigung eines jeden Nahvorgangs
wird das Gummiband automatisch eingeschoben.

* Fir das Einschieben des Gummibandes gibt es g Auto-ns. Mode
2 Méglichkeiten (Art A und B). ( IF—E ;
FUNC iR

Enable
1. Die Funktionstaste @ mehrmals driicken, bis im

Auto-Ins. Mode

Display Enable angezeigt wird. rr ’ Auto-Ins. Type
;, i;;?ﬂ AT
*Verwenden Sie die Tasten INC. & bzw. DEC. W, um den FURC ype

manuellen (Auto-Ins. Mode Disable) bzw. automatischen
Betrieb einzustellen.

2. Die Funktionstaste @ erneut driicken, um auf dem

Auto-Ins. Type

Display folgende Anzeige zu erhalten:

A Type
3. Verwenden Sie die Tasten INC. 4 bzw. DEC. W, um die
Einschubart einzustellen. e
PROGH v s
4. AnschlieBend erneut die Programmiertaste driicken.
Auto-Ins. Type Nachdem die Maschine bei Beendigung des Nahvorgangs angehalten hat, beginnt die MC-
ArtA - - - A Type Einrichtung mit dem Einschieben des Gummibandes.
Auto-Ins. Type Der PresserfuB wird abgesenkt, nachdem das Gummiband eingeschoben wurde.
ArtB - - - B Tvoe Nachdem die Maschine bei Beendigung des Néhvorgangs angehalten hat, beginnt die MC-
yp Einrichtung mit dem Einschieben des Gummibandes.

Der Presserfu3 bleibt geliftet, nachdem das Gummiband eingeschoben wurde.
Um den Presserfu3 abzusenken, muB das FuBpedal einmal mit der Ferse gedriickt werden.

- Hinweis

% Bei Art B driicken Sie das FuBpedal einmal mit der Ferse, um den Presserfu3 abzusenken. Wird das FuBpedal mit der FuBspitze
gedriickt, kann der PresserfuBB auch abgesenkt werden. In diesem Fall kdnnen jedoch Nahtblockierungen auftreten.

* Nachdem das Gummiband eingefiihrt wurde, ist von den programmierten Daten mit Hilfe der Programmiertaste lediglich der
Zufuihrbetrag veranderbar. Wenn Sie andere Nahdaten verandern méchten, missen Sie dazu das Gummiband unter dem Presserfu3
herausziehen, indem Sie den Bandtrenner mit dem Handschalter betéatigen.

* Um einen abgesenkten Presserfu3 wieder anzuheben, driicken Sie das FuBpedal mit der Ferse. Um einen geliifteten Presserfu3 wieder
abzusenken, bringen Sie das FuBpedal in die Nullstellung.

% Wird das Gummiband nicht ordnungsgemaB eingeschoben, schneiden Sie es am besten mit dem Bandtrenner ab. Verwenden Sie dazu
den Handschalter. Legen Sie das Gummiband erneut manuell ein, indem Sie das FuBpedal mit der Ferse driicken.

% In den folgenden Faéllen ist kein automatisches Einschieben méglich:
(1) Wahrend des Einschaltens.
(2) Wenn der Handschalter gedriickt wurde, um das Gummiband zur Korrektur neu einzuschieben oder um Naheinstellungen,
Stichz&hlung, Stiickzahler bzw. Timer zu verandern.

5. Eingabe und Kontrolle der zugeflhrten
Bandmenge

1.Zugeflihrte Bandmenge kontrollieren

Stellen Sie sicher, daB das Gummiband ordnungsgeman unter
dem PresserfuB bis zum Stichloch eingeschoben wird.

@ Der Voreinstellung fir die Einschubmenge des Gummibandes
betragt 450. (Dabei steht [1] fiir 0,11 mm, so daB [450] einer
Einschubmenge von 49,5 mm entspricht.)

(1) Die Maschine ausschalten.




( Eingabe und Andern von Nahdaten )

(2) Das Gummiband richtig einlegen. Weitere Informationen
hierzu finden Sie im Kapitel ,Einlegen des Gummibandes* auf
Seite 18.

/A WARNUNG

Vorsicht! Hande, Finger und/oder Haare nicht in die Rollen
oder Messer bringen!
(3) Die Maschine einschalten.

(4) Das FuBpedal mit der Ferse driicken, um das Gummiband
einzuschieben.

(5) Sicherstellen, daB sich das Ende des Gummibandes (iber dem
Stichloch befindet.

Sollte sich das Ende des Gummibandes nicht Giber dem Stichloch

befinden, so stellen Sie die Einschubmenge fiir das Gummiband wie

nachfolgend beschrieben ein.

2 .Einschubmenge des Gummibandes einstellen

Um die Einschubmenge des Gummibandes zu verandern, gehen
Sie wie folgt vor:

(1) Das Gummiband durch Driicken des Handschalters schneiden.
Den abgeschnittenen Teil des Gummibandes entfernen.

/N\WARNUNG

Veletzungsgefahr fir H&nde und Finger an den Messern!

(2) Die Funktionstaste @ mehrmals driicken, bis im

Tape Ins. Amnt
Display angezeigt wird.

(3) Den Wert durch Driicken der Tasten INC. 4 bzw. DEC. W
andern.

» Dabei steht (1) fir 0,11 mm (berechneter Wert).
* 0-999 ist programmierbar.

(4) Nach der Eingabe des neuen Wertes die Programmiertaste

einmal driicken.

Die Einstellung der Einschubmenge ist somit
abgeschlossen.

(5) Das Gummiband unter dem PresserfuB durch Driicken des
FuBpedals mit der Ferse einschieben.
AnschlieBend Uberprifen, ob die richtige Menge Band
eingeschoben wurde.

I_
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( Eingabe und Andern von Nihdaten

6. Eingabe und Kontrolle der Stichzahl bis
zur Umkehrung der Rollendrehrichtung

Diese Einstellung bestimmt die Anzahl der Stiche, die bis zur
Umkehrung der Rollendrehrichtung genaht werden, und verhindert
ein Durchhangen des Gummibandes am Nahtbeginn. Stellen Sie die
Stichanzahl auf die Eigenschaften des verwendeten Gummibandes
und/oder die gewlinschte Spannung am fertigen Produkt ein.

@ Im Auslieferzustand sind 2 Stiche eingestellt.

@ Uberpriifen Sie mit einer Probenaht, ob die Einstellung der
Stichzahl korrekt ist.

@ Sollte die Stichzahl nicht richtig gewahlt sein und das Nahgut
gekrauselt bzw. gezogen werden, so verandern Sie die
Einstellung wie nachfolgend beschrieben.

1. Die Maschine einschalten und dabei gleichzeitig die

Programmiertaste driicken.

Bei bereits eingeschalteter Maschine, die Maschine erst
ausschalten und dann wie vorstehend beschrieben verfahren.

2. Die Funktionstaste @ mehrmals driicken, bis im Display

Counter 01

angezeigt wird.

3. Den Wert durch Driicken der Tasten INC. & bzw. DEC. W

andern.

* (1) steht fur einen Stich.

* Es kdnnen 00 bis 50 Stiche eingestellt werden.

» Der Schrittmotor andert seine Drehrichtung nicht, wenn 00
eingestellt ist.

» Die Zufuhrmenge ist gleich groB3, wenn sich der Schrittmotor in
Betriebsrichtung oder in Gegenrichtung dreht. (Weitere
Informationen hierzu finden Sie in Tabelle 1 auf Seite 29.)

4. Nach der Eingabe des neuen Wertes die Programmiertaste

einmal driicken.

Die Einstellung der Stichzahl ist somit abgeschlossen.

5. Eine Probenaht durchfiihren und Uberpriifen, ob das Nahgut am
Nahtbeginn gezogen bzw. gekrauselt wird.
Bei gezogenem/gekrauseltem Nahgut muB die Einstellung der
Stichzahl erneut vorgenommen werden.

Hinweis
Ist die Stichzahl einmal programmiert, so wird das Gummiband
bei jedem Artikel eingeschoben und die Dosierrolle dreht sich wie

programmiert in Gegenrichtung.

We)
PROGI v i3 I

FU@}R

Counter 01
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( Eingabe und Andern von Nihdaten

7. Dateneingabe mittels Tasten

Programmierbeispiel:

= . Automatische
| Né&hprogramm 1 | Programmabschnitt 3 — =\ Umschaltung {_Programmabschnitt4

Knieschalter (manuell)

| Programmabschnitt 2

/A\VORSICHT

Bei der Abbildung oben handelt es sich lediglich um ein Beispiel. Passen Sie die Einstellungen individuell an
Ihre N&hanforderungen an.

( (1) Eingabe von Nahprogrammen

1. Die Programmiertaste driicken, so daB das

Programmierkontrolleuchte aufleuchtet.
Der Controller ist nun zur Eingabe von Nahdaten bereit.

/A\VORSICHT

AVorsicht! Maschine und MC-Einrichtung laufen an, wenn
wahrend der Eingabe von Daten das FuBpedal gedriickt wird!

2. Den Cursor auf PATTERN (N&hprogramm) bewegen und
mit Hilfe der Tasten INC. & bzw. DEC. W PATTERN 1
(Programm 1) auswéhlen.

o/
0|
CODE,

3

r|F3 || ]
PR | fpamreRd [sTep | | Fen STITCH
&% || I8 || %7 #VE 8

] (] (] o 0 o o 0 o

t—(1-5)

Es sind 5 Nahprogramme in der Folge 1 bis 5 programmierbar.
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( (2) Eingabe von Programmabschnitten )

1. Den Cursor auf STEP (Programmabschnitt) bewegen

und mit Hilfe der Tasten INC. & bzw. DEC. W STEP 1 ||| L] (o
(Programmabschnitt 1) auswéhlen. - g P;E%M P“I”.,?“ §Ti§f’7 .Qé%. .52'{,2”. .%OP.EF
A |

Es sind 7 Programmabschnitte in der Folge 1 bis 7

programmierbar. (1-1)
Zufiihrbetrag Zufiihrlange
2. Den Cursor auf FEED 40 0.82 mm
(Zuftihrbetrag) bewegen und mit 50 1.02 mm
Hilfe der Tasten INC. & bzw. 60 192 mm @[ L] [Qm
DEC. ¥ den Zufiihrbetrag 70 1.43 mm P&%M PAItéR" 3%5"7 .s?é":. .STa'{ng. .C:O—Dfr
eingeben. ’
80 | 1.63mm 100
90 1.84 mm

100 2.04 mm
110 2.24 mm

120 2.45 mm @ Der Einstellbereich liegt zwischen 0 und 180.
Die Zufiihrmenge gibt die Lange des Gummibandes
130 2.65 mm an, das mit einem Zyklus (Stich) der Maschine
140 2.86 mm zugefuhrt wird, und entspricht dem in Tabelle 1
angegebenen Wert fiir den Zufiihrbetrag.
150 3.06 mm

@ Diese Langen sind rechnerisch ermittelt und kénnen
160 3.26 mm je nach Beschaffenheit des Gummibandes bzw.
170 3.47 mm aufgrund des Nahverhaltens abweichen.

Tabelle1 | 180 3.67 mm

3. Den Cursor auf CODE (links) bewegen und mit Hilfe der

Tasten INC. A bzw. DEC. W A (automatisch)
. [Tri w|| ! @3{*.
auswahlen. . pRoM | parr | Tee | | eeD stich | | cooE,
BEE L5 F 15

A
4. Den Cursor auf STITCH (Stichzahlung) bewegen und
mit Hilfe der Tasten INC. & bzw. DEC. W die Anzahl
der Stiche eingeben. @[ | ][O
PRGM | [PATTERN| [ STEP FEED STITCH CODE
BRI W) (O

Hinweis

123

Wird in Schritt 3 ,manuell gewahlt, ist es nicht nétig, die
Stichanzahl einzugeben.

9. Den Cursor auf STEP (Programmabschnitt) bewegen

und mit Hilfe der Tasten INC. A den zweiten A @|[»»|[. ! o/
Programmabschnitt 2 aufrufen. - PE%M PAITEE"“ ilff} .§§%. f;‘{;ﬁ“. .°3°_°.E
= 2

Wiederholen Sie die Schritte 2 bis 9, bis
Programmabschnitt 4 programmiert ist.

Wahlen Sie jedoch M (manuell) fur Programmabschnitt 2
mit der Position CODE (links) auf dem Display.




( (3) Eingabe von Programmabschnitten beenden )

1. Den Cursor auf STEP (Programmabschnitt) bewegen
und mit Hilfe der Tasten INC. 4 den
Programmabschnitt 5 aufrufen.

[r_ﬁ Y l ?{ P

PRGM | [PATTERN| | STEP FEED STITCH CODE

R& || IR (|27 2yl g a-F
(] (J (] o 0 o o 0 0 (K]

2. Den Cursor auf FEED (Zufiihrbetrag) bewegen und die
Tasten INC. A bzw. DEC. W so lange gleichzeitig

driicken, bis der im Display angezeigte Wert fir den ||| ! f%‘
Zufuhrbetrag 000 ist. R P o] | B | | SRS | | %
[J [ [ ) o o o LK)

3. Den Cursor auf CODE (links) bewegen und mit Hilfe der
Tasten INC. A bzw. DEC. W A (automatisch)

N @|[|»»| | /8

auswahlen. @ FEED STITCH 3535'

Eﬁ;g I.E 1277 .ﬁE%O L] ﬂln [J .:‘ _:

A
4. Den Cursor auf STITCH (Stichzahlung) bewegen und

d?e .Tast(.en INC. A bzw. DFC. V gleichzeitig driicken, &) l o8

bis im Display 000 angezeigt wird. PR e |stee | | gD || STIGH | | oo

L] L] [ e o o L) e e

000

Die Eingabe der Programmabschnitte fir Programm
1 ist somit abgeschlossen.

Bevor Sie ein weiteres Nahprogramm eingeben, missen Sie angeben, ob der Nahvorgang mit
dem aktuellen Programm beendet ist oder ob mit einem weiteren Programm fortgefahren wird.




( (4) Nahen von Programmen in Folge

1. Den Cursor auf CODE (rechts) bewegen und mit Hilfe
der Tasten INC. A bzw. DEC. W C auswéhlen

/)
r|r3 | F l el
A INC. PRGM | [PATTERN| | STEP FEED STITCH CODE
2 - &% || IR ||%v7| | #UR i
L L] L] Ll LK)

—K
o o ..
\J}

2. Die Funktionstaste @ einmal drticken.

3. Den Cursor auf PATTERN (N&hprogramm) bewegen
und mit Hilfe der Taste INC. & Programm 2 auswdahlen

o/
A INC. rlri »H e
" PRGM ATT STEP FEED ST\TCH CODE
" 27-17 U! -K
° o °

Stellen Sie anschlieBend die einzelnen
Programmabschnitte ein.

Folgen Sie dazu den Anweisungen flr Programm 1

Dateneingabe mittels Tasten

(5) Nahvorgang nach Beendigung des aktuellen
Programmes beenden

1. Den Cursor auf CODE (rechts) bewegen und mit Hilfe
der Tasten INC. & bzw. DEC. W E auswahlen

&= | B
PRGM | |PATTERN | STEP FEED STITCH CODE
& || IB ||2v7| | #UE i J-F

[ ] L] L] LN o oo

2. Die Programmiertaste einmal driicken, um die

Kontrolleuchte auszuschalten

Der Programmiermodus ist somit beendet

Wa)
PROG v

3. Die Taste PAT. CORRECT @ mehrmals

driicken, um zu Programm 1 zurtickzukehren

FE: ] (o
2 PRGM STEP EElE[; STITCH CODE
| | wom || EE
Die Maschine naht anschlieBend wiederholt von Programm | |
1 bis zum aktuellen Programm.

J-K
LI L]
PAT. HE
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( Dateneingabe mittels Nahen im Aufzeichnungsmodus )

Das Umschalten zwischen den einzelnen Programmabschnitten erfolgt im Automatikbetrieb mit Hilfe von Stichzahlung.

Im Aufzeichnungsmodus kann diese Stichanzahl direkt beim Nahen aufgezeichnet und somit programmiert werden.

Geben Sie die Nahdaten fiir einen Artikel, ein Programm, einen Programmabschnitt und den Zufiihrbetrag erst ein und fiihren Sie anschlieBend
die folgenden Schritte aus.

1. Uberpriifen, ob die Maschine eingeschaltet ist.

2. Einen Artikel von A bis Z auswéhlen. Dazu die Tasten INC.4A

: Il ] (o
bzw. DEC. ¥ driicken. 3 PRGM PATTERN EP FEED STITCH 355?
1 - 1797 #UE ] J-F
(LK) e 0o o (K]
3. Das gewiinschte Programm durch mehrmaliges Driicken der

T—(A Z)
@\ || | ?{*
- PRaM | parmemf sTee | | FEED STITCH CODE,
Taste PAT. CORRECT@ auswahlen. <-H-C: 88 ([ LE||%7| | 208 | | am || 5F
PAT. RIE 1
4. Die Taste Aufzeichnen driicken, bis die

—(1-5)
Kontrolleuchte fur den Aufzeichnungsbetrieb aufleuchtet. o
Danach befindet sich der Controller im Aufzeichnungsmodus. \\\—>‘

5. Das Gummiband einschieben. Dazu das FuBpedal driicken.

6. Das Né&hgut positionieren und die Maschine starten.
Die Maschine an dem Punkt anhalten, an dem Programmabschnitt

1 verlassen werden soll. @ ! @;3{”
AnschlieBend die Eingabetaste @ dricken. ; "fM PATERN STEP FEED STIEH || oo,
n . . L] o oo L]

7. Die Anzahl der Stiche ist nun gespeichert. N
Fahren Sie mit Programmabschnitt 2 fort.
Hinweis

Wird in einem Programmabschnitt manuell zwischen Krauseln und 5!
Normaln&hen umgeschaltet, so wird die Anzahl der Stiche nicht
gezahlt. Driicken Sie deshalb den Knieschalter, um zum nachsten toe

Programmabschnitt zu gelangen. \

8. Mit dem Nahen von Programmabschnitt 2 beginnen.
Die Stichanzabhl fir die einzelnen Programmabschnitte eingeben.
Dazu die oben aufgeflihrten Schritte wiederholen.

9. Nachdem der letzte Aufzeichnungsschritt beendet ist, den
Handschalter driicken, um das Gummiband zu schneiden.

Hinweis
Das Handrad drehen, bis der Fadenausléser (SC) betatigt wird. I
10. Die Taste Aufzeichnen driicken, bis die Kontrolleuchte

o _>I
fir den Aufzeichnungsbetrieb erlischt. - s

Die Dateneingabe mittels Ndhen im Aufzeichnungsmodus ist somit beendet.
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( Néhen )

Es sind zwei verschiedene Nahmodi (AUTO & MANUELL) verflgbar.

l AUTO: Jeder Programmabschnitt wird automatisch mittels Stichzahlung abgearbeitet. (Die Anzahl der Stiche wird angezeigt.)

B MANUELL: Die einzelnen Programmabschnitte werden durch Driicken des Knieschalters weitergeschaltet. (Die Anzahl der Stiche wird nicht
angezeigt.)

Stellen Sie zuné&chst sicher, daB das Gummiband richtig eingeschoben ist. Fiihren Sie anschlieBend den Nahvorgang wie folgt durch.

—

1. Die Maschine einschalten. —

EN
2. Einen Artikel (ein Programm) aufrufen. EIN
* FUhren Sie gegebenenfalls die Schritte 2 und 3 auf
hren Sie geg 2und ) || (S
Seite 24 ,Andern von Programmen (Artikeln)“ durch. pro | pr s1e | | 0 syicH | | o0t
& 257y, Vi i J-F

A
t—A-2)

3. Den PresserfuB durch Driicken des Pedals mit der
Ferse liften und das Gummiband einschieben.

4. Das Nahgut positionieren.

9. Das FuBpedal mit der FuBspitze driicken, um mit dem
N&hen zu beginnen.

6. Im Automatikbetrieb (AUTO) erfolgt das Umschalten
zwischen den einzelnen Programmabschnitten mittels
Stichzahlung. Daher geht die Maschine automatisch
zum nachsten Programmabschnitt tiber.

7. Um im manuellen Betrieb zum néchsten Programmabschnitt
zu gelangen, missen Sie den Knieschalter driicken.

8. Ist beim letzten Programmabschnitt der Automatikbetrieb
eingestellt, so wird der Bandtrenner automatisch betétigt.
Befindet sich die Einrichtung im manuellen Betrieb, so
mussen Sie zum Schneiden des Gummibandes den
Handschalter driicken.

~Hinweis
Kontrollieren Sie den ersten genahten Artikel sorgféltig, um sicherzustellen, daB die Maschine richtig lauft. Insbesondere sollten Sie
dabei auf die Einschubmenge des Gummibandes, die Stichzahl und eventuelle Krduselungen achten. Programmieren Sie die

Einrichtung bei Bedarf neu.

~Hinweis
Wenn Sie den Bandtrenner im Automatikbetrieb benutzen, kann die Uberlappmenge des Gummibandes je nach Bandeigenschaften
abweichen. Um eine konstante Uberlappung zu erzielen, sollten Sie den Bandtrenner manuell betétigen.




( Testmodus )

Funktionstest

Sollten beim Betrieb der MC-Einrichtung Stérungen
auftreten, so flihren Sie einen Funktionstest durch.

1. Die Maschine einschalten und dabei gleichzeitig die

O
. . . %>
Programmiertaste @ und die Funktionstaste P Q) —
T /
@ drlicken. FUNC@;}R

Das Funktionstest-Display wird angezeigt.

/N\VORSICHT

® Schalten Sie vor der Anzeige des Funktionstest-

Displays auf keinen Fall die Maschine aus, da sonst mit
Datenverlust zu rechnen ist.

2. Den Display-Anweisungen folgen.

[Die Anweisungen werden in folgender Reihenfolge angezeigt.]

1. Bedienfeld — 2. Eingabeschalter — 3. Magnetventilausgang (Starten Sie den Test durch Dricken der

Programmiertaste ) — 4. Schrittmotor — 5. Rotationssensor — 6. LED-Ausgang

/N\VORSICHT

A Kontrollieren Sie bei Fehlermeldungen den AnschluB3 der Kabel/Druckluftleitungen und der Druck der Wartungseinheit,
und flihren Sie anschlieBend den Test erneut durch. Wird der Fehler weiterhin angezeigt, so wenden Sie sich bitte an die

néchste Pegasus-Verkaufsniederlassung oder einen Pegasus-Héandler.

3. Zur Wiederaufnahme des Nahens die Maschine erst
abschalten und dann wieder einschalten.
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( Fehlermeldungen

Werden die folgenden Fehlermeldungen wéhrend des Betriebs
der MC-Einrichtung angezeigt, so schalten Sie die Maschine
erst aus und dann wieder ein. Bei Anzeige von ,ERROR 3*
muissen Sie die Maschine ausschalten und die MC-Einrichtung
anschlieBend initialisieren (siehe Seite 23).

= ERROR 1 = .
POWER OFF PLEASE
- — e —
= ERROR 2 = = —
!ﬁ oo
POWER OFF PLEASE > —p KEFEE —p RE
AUS EIN
= ERROR 3 =
POWER OFF PLEASE | ~

/A\VORSICHT

A Falls eine der o. g. Fehlermeldungen wiederholt
angezeigt wird, halten Sie die Maschine sofort an und schalten
Sie sie aus.

AnschlieBend sollte die MC-Einrichtung von qualifizierten
Mechanikern/qualifiziertem Wartungspersonal Uberpriift werden.
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( Justieren der KS-Einrichtung (Kettentrenner) )

/A\VORSICHT

%Stets zuerst die Maschine ausschalten und
ausstecken. Das anschlieBende Justieren der KS-
Einrichtung sollte nur von qualifizierten Mechanikern
vorgenommen werden.

1. Die Nadel wie abgebildet entfernen.

/A\VORSICHT

A Verletzungsgefahr fir Hande und Finger an der

\
~
Nadelspitze! / y

2. Das Handrad von Hand drehen und Uberprufen, ob der
Faden sauber geschnitten wird.

3. Wird der Faden nicht sauber geschnitten,
Stoffiihrungsblech 2 wie abgebildet abmontieren.

4. Schrauben 3 herausdrehen und anschlieBend den
Bandtrenner abziehen.

5. Mutter 4 Isen und den Schneidedruck an Schraube 5
einstellen.

Mehr Druck: Schraube 5 im Uhrzeigersinn drehen.
Weniger Druck: Schraube 5 gegen den Uhrzeigersinn
drehen.

Der Druck auf den Messer sollte nur so stark sein, daB
die Leerkette einwandfrei geschnitten werden kann.
Ein GbermaBiger Druck verkirzt die Lebensdauer der
Messer.

6. Mutter 4 wieder anziehen.
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( Justieren der KS-Einrichtung (Kettentrenner) )

1. Den Kettentrenner so an der Maschine befestigen, daB
Mutter 7 in Aussparung 6 am Hebel paBt.

8. Schrauben 3 wieder anziehen.

9. Das Handrad von Hand drehen, bis das bewegliche
Messer 8 im unteren Totpunkt steht.

10. Schraube 10 I3sen und die Uberlappung des
beweglichen Messers 8 und des festen Messers 9
einstellen.

Die Uberlappung sollte 0.5 mm — 1.0 mm betragen.

/A\VORSICHT

Vorsicht! Mit den Fingern nicht zwischen die Messer
fassen!

11. Schraube 10 wieder festziehen.
12. Unter Bezugnahme auf die Abbildung das

Stofflihrungsblech 2 mit den Schrauben 1 wieder
anbringen.

13. Die Nadel wieder einsetzen.

/A\VORSICHT

Verletzungsgefahr fir H&nde und Finger an der
Nadelspitze!

H[®)

0.5~1.0 mm

Hinweis

Damit der Kettentrenner einwandfrei funktioniert, muB in
regelmaBigen Abstianden an Olloch und Oldocht
geschmiert werden.

37



( Einstellen der Nadelfadenspannung am Fadenausloser (SC)

)

/A\VORSICHT

A Stets zuerst die Maschine und den Kompressor
ausschalten. Die folgende Einstellung sollte nur von
qualifizierten Mechanikern vorgenommen werden.

Fihren Sie eine Probenaht durch und Uberprifen Sie die
Nadelfadenspannung. Falls erforderlich, stellen Sie die
Spannung des Nadelfadens auf das Nahgut ein.

1. Knopf 1 drehen, um die Nadelfadenspannung fiir
Leerketten zwischen dem Betatigen der SC-Einrichtung
und dem Anhalten der Maschine einzustellen.

2. Knopf 2 drehen, um die Nadelfadenspannung fir
normales Nahen einzustellen.
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( Justieren der Transporteurversenkeinrichtung )

/A\VORSICHT

A Stets zuerst die Maschine und den Kompressor
ausschalten. Die folgende Einstellung sollte nur von
qualifizierten Mechanikern vorgenommen werden.

1. Geschwindigkeit des pneumatischen
Zylinders einstellen

Stellen Sie die Geschwindigkeit des pneumatischen

Zylinders so ein, daB der Zylinder zum richtigen Zeitpunkt

betatigt wird und die StoBbelastung an der Maschine gering

gehalten wird.

Sicherungsmutter 1 I6sen.

@ Knopf 2 in Pfeilrichtung (A) drehen, um den Zylinder
langsam zu betatigen.

@ Knopf 2 in Pfeilrichtung (B) drehen, um den Zylinder
schnell zu betatigen.

Nach der Einstellung Sicherungsmutter 1 wieder festdrehen.

2. Transporteurhdhe kontrollieren

Wird die Transporteurversenkeinrichtung nicht ausgeldst
(Greifer 3 steht in seiner untersten Position), sollten Sie
Uberprifen, ob die Transporteurhéhe richtig eingestellt ist
(0.7 — 0.9 mm). Ist dies nicht der Fall, stellen Sie die
Transporteurhéhe neu ein.

(B)

(A)
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