Néahanlagen zum Vorndhen von geraden und
schriagen Paspel-, Patten- und Leistentaschen

Multifunktions-Eckenmesserstation fiir gerade oder
schrdage Taschen — in der Taschenlénge, -schrage
und -winkel frei programmierbar

Programmierbarer Nadeltransport fiir transportkriti-
sche Materialien

Spezieller ,Wirkwaren-Modus” fir spannungsarmes
Né&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.)

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

Einsatzbereich
Sakko- / Mantelfertigung
Hosenfertigung

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

Multifunction corner knife station for straight or
slanted pockets — freely programmable in pocket
length, slants and angle

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.qg. 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.)

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
Double piped pockets in hind trousers:
2,200 — 2,600
Needle distances from 8.0 — 30.0 mm available

LLiBeiiHasA ycTaHOBKa AN U3roToBneHue
NpPsIMbIX U KOCbIX KAPMaHOB B PaMKy, C
KNanaHoM U NUCTOYKON

MHorogyHKUMOHanbHasa CTaHLMs YrioBbIX HOXEN
ANS NPAMbIX MW KOCbIX KapMaHoB cBO6OAHO
nporpamMupyeTcs no AfMHe KapmaHa, ckoca
KapmaHa U yroska kapmaHa.

MporpamMmunpyembIit UronbHbIA TpaHCNopTep Ans
TPYAHOTPaHCNOPTUPYEMbBIX MaTepuarnos
CneumarnbHbIi «PEeXUM TPUKOTaxa» Ans
M3roTOBMEHNS KAPMAHOB B paMKy 6€3 HaTsKeHNs
Mporpammupyemas nasepHasi MapkupoBka B
NpPOAOSILHOM U NOMEPEYHOM HanpaBneHun
PerynvpoBka TpaHCNOPTUPYIOLLETO 3axuma ¢
LUMpUTENEM MaTepuana - Hanpumep, Ans NoaKnaaku
N TPUKOTAXHbBIX U3AENWIA, YNpaBrseTcs LarosbiM
MOTOpPOM

Mporpammupyemoe gaeneHve TpaHCNopTUPYOLLEro
3aXuMa Ans pasnnyHbIX MaTepuarnos, Kak Hanpumep,
obpaboTka noaknagkn ¢ obraykamm U3 HETKaHHOro
maTepuana u TpukoTax

KopoTkoe BpeMsi nepeocHacTku C OHOr0 PacCTOSHUSA
MeXxay urnamm Ha apyroe pacctosiHue (okorno 30 MyH)
HoBas koHUenuus LWrTeMnens ¢ MoAybHOWM CUCTEMON
YCTpPOWCTBO aBTOMaTUYeckol nogayun n obpesku
6eCKOHEYHOW MOMHUK C pyroHa (onuust)

O6nacTb NnpMMeHeHusA
I'IpomsBo,qcnao NMOKakoB 1 nanbTo
MponsBoacTBo Gpiok

AkcnnyaTauMoHHbIe XapaKTepUCTUKN
KapmaHbl B NPOCTYH0 Unu ABOHYIO pamKy ¢
KnanaHoM Ha nepepHeii NOoYKe NuaKaka:

1.300 — 1.600 kapmaHoB
KapmaHbl B 4BOVIHYIO paMKy Ha 3adHel NONoBUHKE
6ptok: 2.200 — 2.600 kapmaHoB
PacctosiHme mexay urnamm ot 8,0 go 30,0 mm no
BbI6OpY
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