Spezialmaschine — Armelfutter durch das Schul-
terpolster in Armlécher ndhen

Alternierender Obertransport mit Nadeltransport
Programmierbare, automatische Materialstarkener-
kennung

Integrierte 6er-Funktionstastenleiste fiir Schnellzu-
griff

Zuschaltbar: Stichlockerung, 2. Hubhghe und

2. Stichlange

Zuschaltbare Mehrweite per Tastendruck wahlweise
in oberer oder unterer Stofflage

Automatisch oder manuell zuschaltbare Stichlocke-
rungseinrichtung fiir ein ,weiches” Schulterpolster
Stichlockerungsfinger fiir die Anpassung der Faden-
menge an die Schulterpolsterstérke

Zentrale Oldochtschmierung

Einsatzbereich
Armelfutter durch das Schulterpolster einnahen
Armelfutter in den unteren Armlochbereich einndhen
Armelfisch einnahen

Leistungsmerkmale
160 — 210 Paar Armelfutter einnéhen / 480’
300 — 350 Paar Armelfische / 480°
Nahgeschwindigkeit max. 1.800 Stiche/Min.
Stichlange max. 9,0 mm (abh&ngig von der Nahein-
richtung)
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Special machine - attaching sleeve lining in arm-
holes through the shoulder pad

Alternating top feed with needle feed
Programmable, automatic material thickness detec-
tion

Integrated 6-function key bar for quick access
Switchable: Stitch loosening, 2" stroke and 2™ stitch
length

Switchable fullness distribution via push button
either in upper or lower material ply

Automatically or manually switchable stitch loosen-
ing for a “soft” shoulder pad

Stitch loosening device to adapt the thread quantity
to the thickness of the shoulder pad

Central oil wick lubrication

Field of application
Attaching sleeve lining through the shoulder pad
Attaching sleeve lining in the lower armhole section
Attaching the sleeve head

Performance features
Attach 160 — 210 pairs of sleeve lining / 480'
Attach 300 — 350 pairs of sleeve heads / 480°
Max. top feed length 8 mm
Max. sewing speed 1,800 stitches/min.
Max. 9.0 mm stitch length (depending of sewing
equipment)

CneuuanbHas WBeWHas MallMHa —
BTauyMBaHue NOAKNaAKM pykaBa B NporuMy
Yyepes nrieyYeBYyH HaKnagKy

AnbTEPHUPYIOLLMIA BEPXHUI TpaHCTIOpTEP U
UrosnbHbIN TpaHcnopTep

Mporpammupyemoe, aBTomaTnyeckoe
pacno3HaBaHve TONWMHbI MaTeprana
WHTerpvpoBaHHas naHesnb ¢ 6 KHonkamu Ans
6bIcTpOro gocryna

Mepekntoyaemoe: ocnabnenve crexka, 2-1
BbICOTA X0Aa W 2-9 ANNHa CTexKa
MepekntoyaemMoe pacnpefeneHve nocaskum ¢
MOMOLLbKO HAXaTuUs KHOMKW BbIGOPOYHO B
BEPXHEM WNW HWKHEM Crioe MaTepuana
ABTOMaTUYECKOE UMW PYYHOE NepeknioYveHne
Ans ocnabneHns cTexkka Ana NPOXoXaeHNs
«MSITKON» NneYeBoV Haknagkm

Maneu ocnabnexns cTexka Ans perynmpoBku
KOMIMYeCTBa HUTU K TOSLLMHE NneveBoi
Haknagku

LleHTpanbHas cuctema cmasku

O6nacTb NpUMeHeHust

BrauvBaHue noaknanku pykasa Yepes nreyeByto
Haknagky

BTauvBaHue noaknagku pykasa B HUXKHIO YacTb
NpoNMbI

BTauvBaHue nopgokaTtHuka

AkcnrnyaTaunMoHHbIe XapaKTepPUCTUKMU
BraunBaHve 160-210 nap nogknaaku pykasa /
480’

BraunsaHue 300-350 nap nogokaTHukoB / 480'
Makc. ckopocTb WwnTbs 1.800 CTEXKOB/MUH.
Makc. anuHa ctexka 9,0 MM ( B 3aBUCMMOCTM OT
OCHacTKM)
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