Néhanlage zum Vornéhen von geraden Paspel-,
Patten- und Leistentaschen

Programmierbarer Nadeltransport fiir transportkriti-
sche Materialien

Spezieller ,Wirkwaren-Modus” fir spannungsarmes
N&hen von Paspeltaschen

Programmierbare Lasermarkierungsleuchten in
Langs und Querrichtung

Schrittmotorgesteuerte Transportklammerverstellung
mit Materialspreizung — fiir z. B. Futter oder Stretch-
material

Programmierbarer Transportklammerdruck fiir unter-
schiedliche Materialien wie z. B. Futterverarbeitung
mit Vliesstreifen und Stretchmaterialien

Verkiirzte Umristzeit von einem zum anderen Nadel-
abstand (ca. 30 Min.)

Schrittmotor gesteuerter Mittelmesserantrieb mit er-
weiterter Flexibilitét im Materialeinsatz durch er-
héhten Materialdurchgang

Faltstempelkonzept als Baukastensystem
Vorrichtung zum automatischen Zuftihren und
Schneiden von endlosen ReilRverschliissen von der
Rolle (Option)

Einsatzbereich
Sakko- / Mantelfertigung
Hosenfertigung

Leistungsmerkmale
Einfach- oder Doppelpaspeltaschen mit Patte in
Sakko-Vorderteilen: 1.300 — 1.600 Taschen
Doppelpaspeltaschen in Hinterhosen: 2.200 — 2.600
Taschen
Nadelabsténde von 4,8 — 30,0 mm wahlbar
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Sewing unit for runstitching of straight piped
pockets, flap pockets and welt pockets

Programmable needle transport for materials diffi-
cult to transport

Special “knitwear mode” for tension-free sewing of
piped pockets

Programmable laser marking lamps in longitudinal
and horizontal directions

Stepper motor-controlled transport clamp adjust-
ment with material spreading — e.g. for lining or
stretch material

Programmable transport clamp pressure for different
materials such as lining applications with reinforce-
ment tape and stretch materials

Short conversion time from one to the other needle
distance (approx. 30 min.)

Stepper motor driven center blade drive with ex-
tended flexibility in material use due to adjustable
knife stroke — low knife wear

Folder concept — modular system

Device for automatically feeding and cutting of end-
less zippers from the roll (option)

Field of application
Jacket and coats production
Trousers production

Performance features
Single- or double piped pockets with flaps in front
jackets: 1,300 — 1,600 pockets
Double piped pockets in hind trousers:
2,200 — 2,600 pockets
Needle distances from 4.8 — 30.0 mm available

LLIBeiHasi ycTaHOBKa AN U3rotoBneHue
NpPsIMbIX KAPMaHOB B pPaMKy, C KIflanaHom u
JINCTOYKOMN

MporpamMmMupyeMbiit UronbHbIA TpaHcnopTep Ans
TPYAHOTPaHCNOPTUPYEMbIX MaTepuanos
CneumarnbHblii «PEXUM TPUKOTaXKa» ANs U3roTOBNEHUs
KapMaHoB B pamKy 6e3 HaTskeHUs
Mporpammupyemas nasepHasi MapkupoBka B
NPOAOINBHOM M NONEPEYHOM HanpaBneHnm
PerynvpoBka TpaHCNOPTUPYIOLLETO 3axKma ¢
LUMpUTENEM MaTepvana - Hanpumep, Ans Noaknagki n
TPUKOTaXHbIX U3AENUiA, YrNpaBnseTcs WaroBbIM
MOTOpPOM

lMporpamMmmMupyemoe AaBneHne TpaHCNopTMPYHOLLEero
3aXkuma Ans pasnuyHbIXx MaTepuarnos, kak Hanpumep,
obpaboTka nogknagku ¢ obTavkamm U3 HeTKaHHOro
maTtepvana v TpukoTax

KopoTkoe Bpemsi nepeocHacTKM C OAHOTO PacCTOSIHUS
MeXay urnamum Ha apyroe pacctosiHue (okorno 30 MyH)
YnpaBnsiemblii LLaroBsIM ABUratenem npuBog,
cpefHero Hoxa € yBenuYeHHON rmMbKocTbio nNpu
MCMOSb30BaHMN MaTepuarna 3a cyeT NoBbILLEeHHON
npoxoavMoCT MaTepuana

HoBas KoHUenuus LwTemnens ¢ MoAySbHOW CUCTEMON
YCTpPONUCTBO aBTOMaTU4eckol nodayum n obpesku
6eCKOHEYHON MOMHUM C pynoHa (onums)

O6nacTb NpUMeHeHus

Mpon3BOACTBO NUAKAKOB U NanbTo
MpoussoacTeo Gptok

3KCI'IJ1yaTaLI,VIOHHbIe XapakTepucTuku

KapmaHbl B NPOCTYH0 N ABOWHYIO pamKy C KnanaHoM
Ha nepefHel Nonoyke nNuaxaka:

1.300 — 1.600 kapmaHoB

KapmaHbl B ABOVIHYIO paMKy Ha 3agHew NofioBUHKE
6ptok: 2.200 — 2.600 kapmaHoB

PaccTosiHne mexay nrnamu ot 4,8 go 30,00 mm no
BbIOOpY
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