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Sicherheitshinweise

1 Sicherheitshinweise

1.1 Zweck dieses Dokuments

Dieses Dokument macht den Bediener des Heftkopf M 55/L mit folgenden Punkten vertraut:
+ den Sicherheitshinweisen

» der Verpackung und dem Transport

» der Funktion und Bedienung

« der Inbetriebnahme

« der Stérungsbeseitigung

* der Wartung

Die Betriebsanleitung ist somit Voraussetzung zum sicheren und nutzungsgerechten Gebrauch
der Heftkopfes. Sie muss deshalb vor Inbetriebnahme, vom Bediener sorgfaltig durchgelesen

werden.

Bewahren Sie diese Anleitung leicht zuganglich und griffbereit in der Nahe der Anlage auf.

1.2 Bediener

Der Heftkopf M 55/L darf ausschlieRlich von eingewiesenem Personal bedient werden.
Die Einweisung erfolgt durch den Hersteller oder durch Personen, die vom Hersteller zur

Einweisung befugt sind.

1.3 Sicherheitssymbole und verwendete Darstellungen

ACHIUNG

GEFAHR

o

HINWEIS

Dieses Symbol bedeutet eine unmittelbar drohende Gefahr fiir das
Leben und die Gesundheit von Personen.

Das Nichtbeachten der so gekennzeichneten Hinweise hat schwere
gesundheitsschadliche Auswirkungen zur Folge, bis hin zu
lebensgefahrlichen Verletzungen.

Dieses Symbol bedeutet eine méglicherweise geféahrliche Situation.
Das Nichtbeachten der so gekennzeichneten Hinweise kann leichte
Verletzungen zur Folge haben oder zu Sachbeschadigungen fuhren.

Dieses Symbol verspricht Tipps zur Anwendung sowie besonders
niitzliche Informationen.
Sie helfen lhnen, alle Funktionen an der Anlage optimal zu nutzen.

Dieses Zeichen fordert Sie zur Handlung auf.

Dieses Zeichen dient als Aufzdhlungszeichen.

M 55/L Hohner Maschinenbau GmbH



Sicherheitshinweise

1.4 Verpflichtung und Haftung

Der Heftkopf M 55/L ist nach dem Stand der Technik und anerkannten sicherheitstechnischen
Regeln gebaut. Dennoch kdnnen bei der Verwendung Gefahren fur Leib und Leben des Benutzers
oder Dritter bzw. Beeintrachtigungen an der Anlage oder anderen Sachwerten entstehen.

Der Heftkopf ist nur zu benutzen,

« fir die bestimmungsgemaflle Verwendung
« in sicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand.

Stérungen, welche die Sicherheit beeintrachtigen kdnnen, sind umgehend zu beseitigen.

Fiur Gewahrleistung und Haftung gelten grundsatzlich unsere ,Allgemeinen Verkaufs- und
Lieferbedingungen®.

Garantieanspruch besteht nur bei angebrachtem Nummern-Label
(Nummernetikett am Heftkopfgehause).

1.5 Bestimmungsgemalie Verwendung

Der Heftkopf M 55/L dient ausschlieRlich der Heftung von Broschiren o.3.
Andere Anwendungen, als oben aufgefiihrte, sind verboten, da bei sachwidrigem Gebrauch
Gefahren auftreten kdnnen.

1.6 Organisatorische Maldhahmen

Die erforderlichen, personlichen Schutzausriistungen sind vom Betreiber bereitzustellen. Alle
vorhandenen Sicherheitseinrichtungen sind regelmafig zu prifen.

1.7 Schutzeinrichtungen

Vor jedem Ingangsetzen einer Anlage mit Heftkopf M 55/L miissen alle Schutzeinrichtungen
sachgerecht angebracht und funktionsfahig sein.
Schutzvorrichtungen dirfen nur entfernt werden:

* Nach Stillstand und
« Absicherung gegen Wiederingangsetzen der Anlage.

1.8 Informelle SicherheitsmaRnahmen

Die Bedienungsanleitung ist standig an der Anlage mit Heftkopf M 55/L aufzubewahren.
Erganzend zur Bedienungsanleitung sind die allgemeingultigen sowie die értlichen Regelungen
zur Unfallverhitung und zum Umweltschutz bereitzustellen und zu beachten.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Anlage sind in lesbarem Zustand zu halten und
gegebenenfalls zu erneuern.

1.9 Ausbildung des Personals

Nur geschultes und eingewiesenes Personal darf den Heftkopf montieren, bedienen, einstellen
und warten.

Hohner Maschinenbau GmbH M 55/L 7



GEFAHR

GEFAHR

ACHTUNG

Sicherheitshinweise

1.10 Besondere Gefahrenstellen
Im Bereich der beweglichen Teile des Heftkopfes besteht Verletzungsgefahr.

1.11 Wartung und Instandhaltung, Stérungsbeseitigung

Vorgeschriebene Einstell-, Wartungs- und Inspektionsarbeiten fristgemal durchflihren.

Bei allen Wartungs-, Inspektions- und Reparaturarbeiten am Heftkopf M 55/L darf die Anlage
ausschlieRlich im Taktbetrieb betrieben werden.

Unbedingt darauf achten, dass die Anlage dabei nur von einer Person bedient wird, um das
Eingreifen anderer Personen in die Anlage auszuschliefen.

1.12 Bauliche Veranderungen am Heftkopf
Veranderungen, An- oder Umbauten am Heftkopf bediirfen der Genehmigung des Herstellers.

1.13 Reinigen der Anlage und Entsorgung

Die Funktionsfahigkeit des Heftkopfes und eine saubere Verarbeitung der Produkte kann nur tber
einen langeren Zeitraum gewahrleistet werden, wenn der Heftkopf regelmafig, entsprechend der
im Maschinenbau Ublichen Methoden, sauber gehalten und gereinigt wird.

Besonders wichtig ist dabei die regelméaBige Beseitigung von abgeschnittenen
Papierresten und Papierstaub, da diese zum Klemmen des Heftkopfes oder zu erh6htem
VerschleiB filhren kdnnen.

Verwendete Stoffe und Materialien (z.B. Lésungs- und Schmiermittel) sachgerecht handhaben und
umweltfreundlich entsorgen.

8 M 55/L Hohner Maschinenbau GmbH



Produktbeschreibung

2 Produktbeschreibung

Abb. 1

Hohner Maschinenbau GmbH M 55/L 9



Produktbeschreibung

2.1 Gesamtansicht
- Abb. 1 -

2.2 Konformitat

Beachten Sie das beiliegende Dokument:
G »EG-Einbauerklarung nach EG-Maschinenrichtlinie 2006 / 42 | EG“

HINWEIS

2.3 Kennzeichnung und Typenschild

Das Typenschild befindet sich vorne auf dem Heftkopf.
Die Seriennummer des Heftkopfs befindet sich auf einem Klebeschild an der rechten
Gehauseseite.

2.4 Technische Daten

Nettogewicht des Heftkopf 2,1kg/4.63 Ibs

Qualitat des Heftdrahtes Nur einwandfreie Qualitatsorten, nach Bedarf in
Normal- oder Stahlfestigkeit verwenden. Auf
Abriebfestigkeit achten, da starker Abrieb die
drahtfiihrenden Teile verstopft.

ACHTUNG
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2.4 .1 Ringosenklammer

Produktbeschreibung

Standard - L6 -

-L8 -

Mafe der Heftklammer

@5,5/@0.21”

975/ 0.30"

15 ]

0.59”

Max. Heftstarke

3,0 0.12"

Heftdraht rund

Nr. 24 - 26

@ 0,60 - 0,50 mm
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Produktbeschreibung
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Produktbeschreibung

hohnere
Y |mss
0
O
B T
O .
L 1
5
P Mitte Heftklammer
i u— 1 | o A
) oV
| 22
= M
o] d’] o]
E
O O P
% g
]
35
Abb. 3
2.5 Malblatt
- Abb. 2, Abb. 3-
2.6 Ausstattung des Heftkopfes
2.6.1 Grundaustattung
Der Heftkopf wird mit folgendem Zubehdr geliefert:
BEZEICHNUNG BESTELLNUMMER
Distanzbolzen - 80 mm Klammerabstand 3155 417
Klinscherkasten Einstell-Lehre 3164 448
Inbusschlissel mit T-Griff SW4 x 150 46 00 033
Torx-Schraubendreher T10 46 00 044
Torx-Schraubendreher T20 46 00 045
Verstellgriff 94 55 096
Niederhalter - L -, Satz komplett 99 55 455
Drahtblgel, komplett 99 55 150
Klinscherkasten, komplett je nach Maschinentyp
2.6.2 Zusatzausstattung
Folgendes Zubehor wird optional angeboten:
BEZEICHNUNG BESTELLNUMMER
Nutensteinleiste flr Heftkopf - Abstand 80 3159014
Klemmileiste fur Klinscherkasten - Abstand 80 3159414
Niederhalter - L -, Schmalversion, Satz komplett 99 55 445
Wechselteilesatz - L8 - 99 55 468
Pfannenblock, komplett 99 55 515

Hohner Maschinenbau GmbH M 55/L 13
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3 Bedienung

Abb. 4
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ACHTUNG

Bedienung

3.1 Einbau des Heftkopfes

3.1.1 Klemmung des Heftkopfes
- Abb. 4 -

Der Heftkopf wird durch einen Nutenstein, der in die Heftkopfaufnahme der Maschine eingesetzt
wird, gehalten.

- Nutenstein () mit Inbusschliissel SW4 (5) lI6sen.
- Heftkopf durch Einflihren des Nutensteins in die Heftkopfaufnahme (2) montieren. Die beiden
Mitnehmernasen 3) am Heftkopf miissen dabei in den Flihrungen der Hubbalken @) liegen.

- Heftkopf durch Festziehen des Nutensteins (1) mit Inbusschliissel in Heftkopfaufnahme fixieren.

3.1.1.1 Seitliche Justierung des Heftkopfes
- Abb. 4 -

Die Mitte der Drahtformteile des Heftkopfes muss durch seitliches Verschieben auf die
gewunschte Position fur die Heftklammer eingestellt werden.

- Nutenstein (D mit Inbusschlissel (&) I6sen.

- Heftkopf seitlich verschieben, bis die gewlinschte Position erreicht ist.
- Nutenstein mit Inbusschliissel in Heftkopfaufnahme (2) fixieren.

Hohner Maschinenbau GmbH M 55/L
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Bedienung

Abb. 5
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Bedienung

3.1.2 Montage des Drahtbugels
- Abb. 5 -

- Schraube (@) 16sen und Drahtbligel @ auf Drahtfiihnrungsrohr (2) aufsetzen.

- Drahtbligel @ zu Drahtrolle bzw. Drahtzufiihrungsschlauch (@) ausrichten, um eine einwandfreie
Drahtflihrung zu gewahrleisten.

- Durch Festziehen der Schraube (1) Drahtbligel @) fixieren.

Hohner Maschinenbau GmbH M 55/L 17



Bedienung

Abb. 6
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Bedienung
3.1.3 Montage des Klinscherkastens
- Abb. 6 -

Die Montage des Klinscherkastens ist in der Gebrauchsanweisung zum Heftaggregat beschrieben.

Hohner Maschinenbau GmbH M 55/L 19



Bedienung
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Bedienung

3.1.4 Einstellung des Klinscherkastens
- Abb. 7 -

Die Mitte der Drahtformteile des Heftkopfes muss mit der Mitte des Klinscherkastens genau
fluchten.

- Klemmmuttern () I6sen.
- Klinscherkasten (2 verschieben bis dieser mit der Mitte der Drahtformteile genau fluchtet.
- Klinscherkasten durch Festziehen der Klemmmuttern fixieren.

Verwendung der Klinscherkasten Einstell-Lehre
- Abb. 8 -

- Former ausbauen (siehe Seite 37). Lehre (3 in den Bereich der Formeraufnahme @) einsetzen
und im unteren Bereich aufliegen lassen (eventuell Lehre ) festhalten, damit diese nicht
herausfallen kann). In dieser Position kann durch Fluchtung der Lehre zu den Skalenstrichen auf
dem Klinscherkasten, dieser genau ausgerichtet werden.

- Klemmuttern (@) festziehen und Lehre 3 entfernen. Former wieder einbauen.

Hohner Maschinenbau GmbH M 55/L 21



Bedienung

Abb. 9
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Bedienung

3.2 Einfuhren des Heftdrahtes
-Abb. 9 -

- Drahttransport abstellen (Dreikantgriff &) in "Mittelstellung" bringen).

- Den Heftdraht von oben her durchschieben, wie folgt:
durch die Ose (0) des Drahtbiigels - zwischen den beiden Filzscheiben (2) durch in den Trichter
® - durch das Drahtfiihrungsrohr @) bis zwischen die beiden Transportrollen (o).

- Drahttransport wieder anstellen (Dreikantgriff ) nach links oder rechts drehen).
- Stellgriff 7) aufsetzen.
- Draht durch Rechtsdrehen des Stellgriffs (7) bis zum Messer weitertransportieren.

3.3 Entfernen des Heftdrahtes
-Abb. 9 -

- Drahttransport abstellen (Dreikantgriff 5) in "Mittelstellung" bringen).
- Draht herausziehen.

3.4 Ausbau der Drahtfuhrungsteile bei Heftdrahtstau
- Abb. 9 -

Falls im Bereich der Drahtfihrungen ein Drahtstau aufgetreten ist, so kann dieser durch Ausbau
der Drahtfiihrungsteile leichter beseitigt werden.

- Drahttransport abstellen (Dreikantgriff & in "Mittelstellung" bringen).

- Entsprechende Schrauben (9 16sen und Drahtfiihrungsteile 8 abnehmen
- Draht entwirren und aus Drahtflihrungsteilen entfernen.

- Draht herausziehen.

- Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Hohner Maschinenbau GmbH M 55/L
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Bedienung

3.5 Richten des Heftdrahts
- Abb. 10 -

Der Heftdraht muss exakt gerade aus dem Rundmesser herauslaufen. Der exakte Geradeauslauf
des Drahts kann durch Verdrehen der exzentrisch gelagerten Drahtrichtrolle () eingestellt werden.

Drahtvorschub fiir Richtvorgang:
- zuerst Former ausbauen. (vgl. 4.2.1)

a)maschineller Drahtvorschub mittels Antrieb des Heftaggregats.
(kann bei einigen Anlagen sehr aufwendig sein)

b)manueller Drahtvorschub (vgl. 3.2 Einfuhren des Heftdrahtes)

LI Antrieb des Heftaggregats in untere Stellung bringen, so dass die Messer offen sind.
Mit Hilfe des mitgelieferten Verstellgriffs kann, durch Drehen im Uhrzeigersinn, Draht
vorgeschoben werden. Dabei ist es sinnvoll, durch Niederdriicken des Messerschiebers 3) ,
zu lange Drahtstlicke abzuschneiden.
(Vereinfacht durch Hebeln an der Abschneidewippe @)

- Exzentrische Befestigung der Drahtrichtrolle (1) mit Schraubendreher drehen bis Heftdraht exakt

gerade aus dem Rundmesser herauslauft.
- Former wieder einbauen (vgl. 4.2.1)

Hohner Maschinenbau GmbH M 55/L 25
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Abb. 11
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Bedienung

3.6 Einstellen der Klammerlange

3.6.1 Grundeinstellung der Klammerlange
- Abb. 11 -

Die Einstellung ist abhangig von der Dicke des Heftgutes. Dabei Kerbe zur Skala (3 durch Drehen
der Griffmutter (D einstellen. Ein Teilstrich entspricht ca. 1 mm Heftdicke. Eine leichte Korrektur ist
eventuell nach dem Wechsel der Drahtstarke nétig.

Ring6senheftung Standardklammer - L6 -:

Die erforderliche Drahtlange bei 2-Blatt-Heftung betragt ca. 33 mm,

05370021 dabei das Heftaggregat auf 2-Blatt-Heftung einstellen.

B

0.55”

Ring6senheftung Sonderklammer - L8 -:

Die erforderliche Drahtlange bei 2-Blatt-Heftung betragt ca. 37 mm,

07,5/0 030" dabei das Heftaggregat auf 2-Blatt-Heftung einstellen.

0.59”

3.6.2 Feineinstellung der Klammerlange
- Abb. 11 -

Die Feineinstellung der Drahtlange erfolgt durch Probeheftungen. Falls die Klammer nicht die
gewlinschte Lange hat kann durch links drehen (+) der Griffmutter ) mehr Draht oder durch
rechts drehen (-) der Griffmutter weniger Draht nachgeschoben werden (vgl. Skala (2)).

1 Umdrehung an der Griffmutter bewirkt etwa 2 mm Drahtlangenunterschied.

Hohner Maschinenbau GmbH M 55/L 27
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Bedienung

3.6.3 Einstellung der Schenkellange der Klammer
- Abb. 12 -

Die Schenkelange der Klammer ist von der Heftgutdicke abhangig. Zur Anpassung an die
Heftgutdicke kann der Messerkasten () verstellt werden. Das Ende des Skalenstifts (3) markiert
den eingestellten Wert der Heftdicke in mm auf der Skala @) (0 - 6).

Standardringésenklammer - L6 -:

Die Kerbe im Skalenstift 3 markiert den eingestellten Wert der Heftdicke in mm auf der Skala @
(0 - 6).

Ringdsenklammer — L8 -:

Das Ende des Skalenstift 3) markiert den eingestellten Wert der Heftdicke in mm auf der Skala @
(0 - 6).

- Messerkasten (D) durch Drehen des Randelrads ) verstellen, bis das Stiftende 3) den Wert der
gewlinschten Heftdicke (in mm) auf der Skala @ anzeigt.

- Durch Probeheftung Schenkellange testen.
- Durch Drehen des Randelrads Klammer auf exakt gleiche Schenkellange bringen.

A S

== —

gréReren Wert einstellen kleineren Wert einstellen
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Bedienung

3.7 Einstellen des Formers
- Abb. 13, Abb. 14 -

Eine einwandfreie Heftung ist nur gewahrleistet, wenn der Former (3) so weit einschwenkt, dass
der Heftdraht (Pfeil C) genau unter die Rillenmitte (Pfeile B) des Umbiegers (D) kommt.

Mit einem auf den Klinscherkasten gelegten Spiegel () kann die Einstellung am eingebauten
Heftkopf leicht kontrolliert werden. Der Former 3 muss den Draht (Pfeil C) exakt in der Flucht zur
Rille (Pfeile B) des Umbiegers (D halten.

- Lésen der Klemmschraube (2.
- Verdrehen des exzentrischen Formeranschlags @) bis Flucht genau erreicht.
- Festziehen der Klemmschraube (2.

Beim Wechsel der Heftdrahtstarke sollte die Formereinstellung Gberpriift, eventuell korrigiert
werden.
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3.8 Zentrierteile

Die Zentrierteile werden nur bei einer Sattelheftung eingesetzt. Sie dienen der exakten
Positionierung der Haftklammer (@) in der Falzmitte der Bogen @) (- vgl. Abb. 15 -)

3.8.1 Einbau des Niederhalters (Standard-Version)
- Abb. 17 -

- Zum Montieren des Niederhalters @), Flihrungsbolzen () in die Bohrung am Umbieger einfiihren
und Befestigungsschraube @) festziehen.

3.8.2 Einstellen des Niederhalters (Standard-Version)
- Abb. 17 -

Durch Drehen der Stellschraube (¢) kann das Zentrierprisma (7) nach vorne oder hinten

verschoben werden.

- Zentrierprisma (7) soweit nach vorne oder hinten stellen, dass es mit dem Prisma des Reiters
genau fluchtet.

- Hohe des Prismas (®) (ca. 0,5 mm oberhalb des Klinscherkastens) durch Verschieben im
Langloch einstellen und Befestigungsschraube (@ festziehen.

3.8.3 Einbau des Niederhalters (optionale Schmalversion)

- Abb. 16 - siehe auch Ersatzteilliste/Optionen Seite Opt. 7.

- Zum Montieren des Niederhalters, Federbolzen (4) in die Bohrung am Heftkopf eindrehen.

- Zugfeder in Federbolzen (4 und Gestange (& einhangen.

- Niederhalter durch Eindrehen der Befestigungsschraube @3 mit Gestange (6 und Bundbuchsen
(® am Heftkopf fixieren.

- Auf Leichtgangigkeit des Gestanges achten.

- Einbau des Mitnehmers @) am Hauptschieber — siehe Ersatzteilliste/Option Seite Opt. 7

3.8.4 Einstellen des Niederhalters (optionale Schmalversion)
- Abb. 16 -

Durch Drehen der Stellschraube @ kann das Zentrierprisma (8 nach vorne oder hinten

verschoben werden.

- Zentrierprisma (8 soweit nach vorne oder hinten stellen, dass es mit dem Prisma des Reiters
genau fluchtet.

- Héhe des Prismas (9 (ca. 0,5 mm oberhalb des Klinscherkastens) durch Verschieben im
Langloch einstellen und Befestigungsschrauben @ festziehen.

3.8.5 Einbau der Niederhalterrolle
- Abb. 17 -

Um einen reibungslosen Abtransport des Heftgutes zu gewahrleisten ist es nutzlich, eine

Niederhalterrolle am linken Heftkopf zu installieren.

- Zum Montieren der Niederhalterrolle (9 den Sicherungsclip (@ seitlich herausdriicken.
Niederhalter (7) nach unten herausschieben. Niederhalterrolle (@ mit Druckfeder von unten in den
Halter (3 schieben und den Sicherungsclip (9 eindriicken.

3.8.6 Einstellen der Niederhalterrolle
- Abb. 17 -

- Das Fiihrungsprisma der Rolle durch drehen der Schraube (1) zur Ringdésenkammer einstellen.
(Hohe des Prismas (8) siehe oben).
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4.1 Schmieren

- Abb. 18 -

Nach jeweils ca. 50 Betriebsstunden muss der Heftkopf mit unten beschriebenem Schmiermittel
geschmiert werden.

Nach ca. 50 Betriebsstunden sind ebenfalls die Filzscheiben der Drahtzufihrungsfeder, mit dem
unten angegeben Schmiermittel, leicht zu dlen.

Wird der Heftkopf nicht regelmalig geschmiert, entsteht erhdhter Verschleil3, die Lebensdauer des
Heftkopfes wird stark herabgesetzt und es kann zu vorzeitigen Ausfall des Heftkopfes kommen.

4.1.1 Schmierstoffe
Schmierfett fur Fihrungsbahnen und Reibstellen:
Hochtemperatur- Hochleistungsfett
Empfehlung: ELKALUB GLS 163 (250 gr.) - Bestell-Nr. 96 90 021

Ol fiir Filzscheiben:
Gleitbahndl mit Viskositatsklasse 65-70 (ISO- Viskositatsklasse nach DIN 51 519).

4.1.2 Schmierplan

Datum Stand der verwendetes Ol Ausgefiihrt von:
Betriebsstunden - bzw. Fett Name
Anzeige des Unterschrift
Heftaggregats

Hohner Maschinenbau GmbH M 55/L 35



Wartung

4.2 Montage und Austausch von Teilen

Abb. 19

Abb. 20
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4.2.1 Austausch des Formers
- Abb. 19, Abb. 20 -

- Spannbriicke (O) leicht eindriicken, vorne nach unten schwenken und herausziehen.
- Former (2) nach vorne herausnehmen.

Die Montage erfolgt in entsprechend umgekehrter Reihenfolge. Dabei darauf achten, dass der
Former korrekt im Heftkopf liegt.

O Der Former (2) ist gegen Herausfallen durch einen Magnet gesichert.

Verwenden Sie am Besten ,beide Hande", um die Demontage und Montage zu vereinfachen.
HINWEIS

- Former entsprechend Kap. 3.7 einstellen.
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4.2.2 Austausch des Treibers
- Abb. 21, Abb. 22 -

Treiber und Umbieger sind nummeriert. Es ist darauf zu achten, dass nur Treiber mit passenden
Umbiegern ( siehe Tabelle unten) verwendet werden, da sich deren Drahtflihrungsrillen
unterscheiden.

Runddraht-Nr. 24 - 26

Treiber - L6 -: 31 55 424 mit Umbieger - L -: 31 59 325

Treiber - L8 -: 31 55 464 mit Umbieger - L -: 31 59 325

Zum Austauschen des Treibers muss der Mittelschieber ganz nach unten gezogen werden
(Pfeil A).

- Mittelschieber mit Treiber (2) im Heftkopf nach unten herausziehen (Pfeil A).
- Treiber @ vom Mitnehmerbolzen (@) abnehmen.
- Treiber (2) tauschen.

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

4.2.3 Austausch der Umbieger
- Abb. 21, Abb. 22 -

Zum Austauschen des Umbiegers muss der Hauptschieber () ganz nach unten gezogen werden
(Pfeil A).

- Hauptschieber (1) mit Umbieger (6) im Heftkopf nach unten herausziehen (Pfeil A).
- Umbieger () durch Lésen der Schrauben @) und (6) abbauen.

- Anlaufprisma @ durch Lésen der Schrauben (5 abbauen
- Umbieger (¢) drehen bzw. tauschen.

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.
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4.2.4 Austausch der Messer
- Abb. 23-

- Zum Austausch der Messer Messerkasten (1) durch Drehen des Randelrads (2) ganz aus der
FlUhrung ®) herausfahren und von Heftkopf abnehmen.

- Abb. 24 -
- Messerschieber (5 aus dem Messerkasten (1) herausschieben (Pfeil A)
Beachten, dass die Druckfeder dabei nicht herausspringt.

- Wechseln der Messer (siehe folgende Kapitel)

- Abb. 26 -

- Messerschieber 5) wieder in den Messerkasten (1) einbauen (Pfeil B). Dabei Druckfeder des
Messerschiebers mit einem Schraubendreher zusammendriicken und in den Messerkasten
einschieben. Beachten, dass Druckfeder nicht umgebogen wird.

- Abb. 23-

- Messerkasten (D) auf die Flihrung 3 aufsetzen.

- Drahtzufiihrung (9 in Bohrung @ am Messerkasten stecken.

- Durch Drehen des Randelrads Messerkasten wieder auf die gewulinschte Position bringen.

4.2.4.1 Drehen/Wechseln des Flachmessers
- Abb. 25 -

Das Flachmesser besitzt 2 Schneiden. Es kann auf jeder Schneidenseite 3-fach verdreht genutzt
werden.

- Befestigungsschraube (9) I6sen bzw. herausdrehen.

- Flachmesser (® verdrehen bzw. ersetzen und Befestigungsschraube (9 festziehen.

4.2.4.2 \Wechsel des Rundmessers
- Abb. 25 -

- Drahtrichtexzenter (1) so weit nach links drehen, dass die Klemmschraube (6) zuganglich ist.
- Klemmschraube (® 16sen und Rundmesser 7) herausnehmen.

- Neues Rundmesser vollstandig in den Sitz im Messerkasten eindriicken.

- Rundmesser einstellen (vgl. Einstellen des Rundmessers).

4.2.4.3 Einstellen des Rundmessers
- Abb. 27-

Das Rundmesser wird so eingestellt, dass ein sauberer Schnitt des Drahtes gewahrleistet ist.
Dazu, bei montierten Messern, durch ,vorsichtiges“ Hebeln mit einem Schraubendreher den Spalt
zwischen Flach- und Rundmesser einstellen.

- Drahtrichtexzenter @) so weit nach links drehen, dass die Klemmschraube (¢) zuganglich ist.

- Klemmschraube (6) I6sen und Rundmesser (7) von hinten durch "Hebeln" mit Schraubendreher
exakt an Flachmesser anlegen.

- Klemmschraube (¢) festziehen.

- nach dem Einbau des Messerkastens (1) ist evtl. das Richten des Heftdrahts entsprechend Kap.
3.5 erforderlich.

Bei zu enger Einstellung der Messer kann der Messerschieber () blockieren und einen Drahtstau
verursachen.
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4.2.5 Austausch der Klinscher
- Abb. 28 -

- Arretierschraube (6) herausdrehen.

- KlinscherstoRel @ nach unten herausziehen.

- Klinscher (@) im Klinscherkasten (3 nach oben drehen und aus Haltestift (2) herausziehen.
- Neue Klinscher auf den Haltestift schieben und zur Klinscherkastenmitte drehen.

- Klinscherstolel wieder einflhren.

- Arretierschraube (B eindrehen und festziehen.

Auf richtige Einschraubseite der Arretierschraube (5) achten.
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5 Stoérungen
5.1

Ursachen und Behebung von Stérungen

Nachstehend finden Sie einige Beispiele fir Stérungen mit Angabe der eventuellen Ursache.
Wenn verschiedene Ursachen in Frage kommen, sind fir die Abhilfe manchmal mehrere
Vorschlage genannt: Sie sollten nicht alle zusammen befolgen und erst dann das Resultat
erproben, sondern vielmehr sinngeman Stufe um Stufe vorgehen, mit dazwischenliegendem Test.
Verschlissene Teile sollten Sie stets auswechseln.

Klammerbild

Stdrung

Mégliche Ursache und Behebung der Stérung

Klammerriicken ist
bananenférmig
gebogen:

Klammerrlcken
liegt nicht fest an:

Klammerschenkel
werden nicht
genugend
umgelegt:

Klammerricken
liegt nicht fest an
und ist
sattelférmig
durchgebogen:

Klammerschenkel
stauchen und
werden nicht
richtig umgelegt:

Draht sticht nicht
durch, dadurch
Osenbildung:

- Schwacher bzw. weicher Draht.

- Draht nicht gerichtet, vgl. 3.5.

- Rund- oder Flachmesser verschlissen, vgl. 4.2.4.

- Anpressdruck der Schuhzunge zu schwach:
blockierende Drahtstiicke entfernen oder Druckfeder
in Schuhzunge ersetzen.

- Drahtrille im Treiber verschmutzt, verschlissen oder
ausgebrochen: Treiber ausbauen, vgl. 4.2.2.
Treiberrille reinigen bzw. Treiber austauschen.

- Heftung zu wenig gepresst: Heftaggregat auf
Heftdicke einstellen.

- Heftung zu wenig gepresst: Heftaggregat auf
Heftdicke einstellen.

- Klinscher kommen nicht weit genug nach oben:
Druck fur Klinscherhub am Heftaggregat einstellen.

- Zeitablauf der Klinscherbetatigung zur Hubbewegung
stimmt nicht: Heftaggregat muss vom Hersteller neu
eingestellt werden.

- Heftung zu wenig gepresst: Heftaggregat auf
Heftdicke einstellen.

- Schwacher bzw. weicher Draht.

- Anpressdruck der Schuhzunge zu schwach:
blockierende Drahtstiicke entfernen oder Druckfeder
in Schuhzunge ersetzen.

- Schwacher bzw. weicher Draht.

- Draht nicht gerichtet, vgl. 3.5.

- Klinscherkasten ausrichten, vgl. 3.1.4.

- Unterschiedliche Schenkellangen, vgl. 3.6.3.

- Gesamtdrahtstiick zu kurz, vgl. 3.6.2.

- Rund- oder Flachmesser verschlissen, vgl. 4.2.4..

- Schwacher bzw. weicher Draht.

- Umbiegerrille durch Drahtstlicke verstopft.

- Rund- oder Flachmesser verschlissen, vgl. 4.2.4..

- Drahtrille im Treiber verschmutzt, verschlissen oder
ausgebrochen: Treiber ausbauen: Treiberrille
reinigen bzw. Treiber austauschen, vgl. 4.2.2.

- Anpressdruck der Schuhzunge zu schwach:
blockierende Drahtstiicke entfernen oder Druckfeder
in Schuhzunge ersetzen.

- Klinscherkasten ausrichten, vgl. 3.1.4.
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Klammerbild Stdérung Mégliche Ursache und Behebung der Stérung
Klammerschenkel |- Zu spréder Draht: andere Drahtqualitat
brechen ab: verwenden.

—

/!

\'/

Hocker an einer
Klammerecke:

Klammerschenkel
laufen zusammen
bzw. auseinander:

Schenkelende

verkehrt umgelegt:

Ein Schenkel bzw.

beide Schenkel
werden schrag
umgelegt:

Klammerschenkel
werden zur
gleichen Seite
schrag umgelegt:

Leicht
angebogene
Drahtstiicke fallen
heraus:

Drahtschlaufe
zwischen
Transportradern
und
Drahtflihrungs-
rohr:

Herausfallen
gerader
Drahtstiicke:

- Former durch Drahtstlicke blockiert: Drahtstiicke
entfernen, evtl. Former ausbauen.

- Greiferfeder oder Greifer im Former defekt.

- Drahtstarke passt mit den drahtfiihrenden Teilen
(Umbieger und Treiber) nicht Gberein.

- Former auf Umbiegerrille einstellen.

- Schwacher bzw. weicher Draht.

- Treiber ausgebrochen, vgl. 4.2.2.

- Rund- oder Flachmesser verschlissen, vgl.4.2.4.
- Draht nicht gerichtet, vgl. 3.5.

- Rund- oder Flachmesser verschlissen, vgl.4.2.4.
- Draht nicht gerichtet, vgl. 3.5.
- Klinscherkasten ausrichten, vgl. 3.1.4.

- Schwacher bzw. weicher Draht.
- Draht nicht gerichtet, vgl. 3.5.
- Rund- oder Flachmesser verschlissen, vgl.4.2.4.

- Klinscher ausgebrochen, vgl. 3.1.3.

- Einstellung der Klinscherkastenaufnahme zu
Heftkopfaufnahme, vgl. 3.1.4.

- Draht nicht gerichtet, vgl. 3.5.

- Einstellung der Klinscherkastenaufnahme zu
Heftkopfaufnahme, vgl. 3.1.4.

- Draht nicht gerichtet, vgl. 3.5.

- Umbieger verschlissen, vgl. 4.2.3.

- Draht nicht gerichtet, vgl. 3.5.

- Abschneideschieber klemmt: Rundmesser zum
Flachmesser zu stark angestellt, vgl. 4.2.4.3.

- Abschneidewippe blockiert, Druckfeder im
Abschneideblock defekt.

- Former falsch eingestellt, vgl. 4.2.1.
- Abschneidschieber bleibt hangen:

- Druckfeder defekt

- Messer zu stark angestellt
- Drahtfihrungen, unten verstopft

- schwacher Federdruck auf Former.
- Draht nicht gerichtet, vgl. 3.5.
- Former falsch eingestellt, vgl. 4.2.1.
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