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SORTIERMASCHINE IBM 083

Das vorliegende Reference Manual ist in erster Linie
als Anleitung fiir die Durchfiihrung vorbeugender War-
tung und notwendiger Justagen an der Sortiermaschine
IBM 083 gedacht. Angaben im "Reference Manual"-
Teil der vorldufigen technischen Beschreibung werden,
soweit sie nicht mit den Angaben im vorliegenden
Referenice Manual iibereinstimmen, hiermit ungiltig.

AUFSTELLUNGSANWEISUNGEN

Bei Aufstellung einer fabrikneuen Sortiermaschine -
[BM 083 - muss, bevor die Maschine dem Kunden zur
Beniitzung {tbergeben wird, folgendes gepriift werden:

1. Ob die Fussplatten so eingestellt sind, dass die Ma-
schine waagerechr und fest steht,

[\l
©

Ob der Netztransformator der Maschine der jeweili-
gen Netzspannung entsprechend angeschlossen ist.

3. Ob sich die Maschine manuell frei durchdrehen
lasst,

4. Ob Zahnréder und Nockenscheiben ordnungsgemiss
geschmiert sind,

5. Ob die Deckplatten- und Kontaktwalzen-Schutz-
schalter einwandfrei arbeiten.

6., Ob Kartenbruchschalter und Kartenfach-Stop-
kontakie einwandfrei arbeiten,

Maschine auspriifen; Karten auf Alpha und Numerisch
in den ersten sowie letzten Spal ten sortieren,

ALLGEMEINE ANGABEN

Gewicht

Unverpackt :
Verpackt (in-Lattenkiste):
Verpackt (in Holzkiste):

460 1bs (208, 7 kg)
8521bs (250, 4 kg)
7401bs (335, 7 kg)
Abmessungen

Lange Breite Hohe
Verp, i.Lattenkiste 68"(1,73m) 26"(0,66m) 51"(1, 30m)
Installiert 62-1/2"(1, 59m) 20"(0, 51m) 47"(1, 20m)

Wirmeabsirahlung

Bei Anschluss an 115 V-Wechselstrom 236 kcal/Stunde.

Strombedarf
Anlaufstrom Betriebsstrom
in Ampé&e in Ampére
115V 1 Phase 29,0 6,0
208 V 1 Phase 21,5 3,4
230 V 1 Phase 18,3 3,2
SCHMIERPLAN

1BM-Ot Nr, 6

Auswahlstift-Fiihrungsblock

Lagerblock der Druckplatie

Lagerachsen der Sortiermagnetanker

Lagerzapfen der Transportrollen-Schwinglager
Lagerstifte der Nockenrollen fiir Sortierbiirsten ~ Anhebung

1BM-0L Ni. 9

Motorlager (alle 8 Monate)

IBM -Schmierfett Nr, 24

Zufiihrungsmesser-Nocke

Druckplatten-Nocke

Stahl- Zahnrédder

Nockenscheiben der CB-Nocken und Nockenrollen
Rastung und Lagerpunkte der Fachstopeinrichtung,

MASCHINENGESTELL

VORBEUGENDE WARTUNG

Maschinenverkleidung

Sdmtliche Vinylverkleidungen mit dem Wachs~Emulsi-~
ons-Reiniger T.-Nr.450 701 reinigen. Chromteile po-
lieren und Plastikteile von Schmutz befreien, Priifen, ob
samtliche Verkleidungsriegel (cover latches) einwandfrei
justiert sind und die entsprechenden Verkleidungsteile
auch sicher festhalten, ohne dass ein klappemdes Ge-
rdusch entsteht, wihrend die Maschine in Betrieb ist,
Justage der Schrauben am Scharniergelenk der Deckplatte
priifen. Die Deckplatte muss sich leicht anheben oder
herunterklappen lassen; sie muss aber in jeder Winkel-
stellung stehen bleiben.

Motorriemen

Motorriemenscheibe (drive pulley) priifen, ob der ver-
stellbare Flansch (adjustable disc) lose ist. Motorriemen
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(motor belt) auf geniigend Spannung, Ausrichtung und
Abniitzung priifen; Riemen ersetzen, wenn seine Ober-
fliche aufgerauht ist oder Risse zeigt, Riemen darf

nie zu stark gespannt sein, um eine zu starke Belastung
der Wellenlager (shaft bearings) zu verhindern.

Zahnriemen

Zahnriemen (timing belts) auf Abniitzung priiffen. An
den beiden zu einem Zahnriemen gehotrenden Riemen-
scheiben muss der Flansch (flange) der einen Scheibe
auf der Innen-, der Flansch der anderen auf der
Aussenseite sein, Riemenscheiben aufeinander ausrich-
ten. Priifen, ob die Madenschrauben in den Riemen-
scheiben sicher angezogen sind,

Zahnridder und Nockenscheiben

Stahl-Zahnrader (gears) und Nockenscheiben (cams)
auf Abniitzung und Schmierung priifen, Die Stahl-
Zahnrdder und die Nockenscheiben fiir den Antrieb der
Zufiihrungsmesser und der Druckplatte diirfen nur leicht

mit IBM N1, 24 gefertet sein, Die Transportrollen-Zahn-

rdder (feed 10ll gears) diirfen nicht kimmen; dies wiirde
Stérungen in der Karrenzufithrung hervorrufen,

Sicherheits- und Kontrollkontakte

Sicherheitskontakte (interlock switches) befinden sich
unter der Deckplatte und unter der Abdeckung fiir die
Kartenfiihrung, Kontaktbefestigungswinkel der Kon-
takte so justieren, dass die Schaltrolle am hohen Teil
des Schaltrerstossels (switch plunger) steht, wenn die
Verkleidungen geschlossen sind. Werden Verkleidun-
gen abgenommen, dann miissen die Schalterstassel

in ibre Mirtellage zurtickkehren.

Nockenkontakie

Eine Inspektion der Nockenkontakteinheit (circuit
breaker unit) ist nur mdéglich, wenn die Einheit aus-
gebaut wird, Nach Trennen des Elco-Steckers (Elco
plug) und Ausdrehen der Befestigungsschrauben kann
die Einheit aus der Maschine genommen werden.
Priif en, ob Leitungsdrahte an den Anschlussklemmen
lose sind und feststellen, ob Kontakte verschmutzt
oder eingebrannt s.nd. Nockenrollen und Laufflachen
der Nockenscheiben l eicht mit IBM Nr, 24 einreiben.

Bei Maschinen aus erster Produktionsserie war die
Indexscheibe auf der CB-Nockenwelle (circuit breaker
shaft) nicht verstiftet, Priifen, ob die Einstellung der
Indexscheibe und die Kontakizeit der Nockenkontakte
mit den im Schaltbild angegebenen Zeiten iiberein-
stimimnen,

Ablage
Stellung der Ablageteller (stacker plates) auf gleich-

maéssigen Abstand zur Kartenbahn priifen. Feststellen,
ob alle Ablageteller den Fachstopschalter einwandfrei
betdtigen. Darauf achten, dass die Ablageschifte
(stacker rod) 1/8" bis 1/16" (3,2 bis 1,6 mm) + 0 an-
gehoben werden konnen. Die Abstreiffedern (deflector
springs) in den Ablagefichern (stacker pockets) auf vor-
handene Knicke oder Bruchstellen priifen. Die Ablage-~

teller diirfen die Seitenplatinen (side plates) der Ablage-

facher nicht beriihren. Jedes einzeine Ablagefach in
normalem Betrieb priifen; dabei die Maschine in be-
stimmten Zeitabstinden stoppen und feststellen, ob der
Ablageteller sich entsprechend dem Gewicht der ein-
laufenden Karten senkt, Der Abstand zur obersten Karte
in der Ablage, der normalerweise 1-3/8" (34, 9 mm)
gross ist, darf auch bei einem rotlaufenden Fach nicht
grosser werden als 1-5/8" (41, 3 mm).

JUSTAGEN

Motorriemen

1. Riemen (motor belt) spannen, so dass er sich auf der
schlaffen Seite um 1/2" +1/8" (12,7 + 3,2 mm)
bewegen lasst,

2. Motorriemenscheibe (motor pulley) auf eine Ge-
schwindigkeit von 1000 bis 1020 Karten/Min. ein-
stellen.

Netzteil

Spannung an den Gleichstromausgéngen priiffen., Wenn
notig, Primérwicklung des Transformators umklemmen,
um Spannung innerhalb den festgesetzten Grenzen zu
halten (vergl. Abb.1). Das IBM-Voltmeter zeigt bei

Messung des Ausgangs fiir den Heizkreis ein im Vergleich
zur Nennspannung hoheres Ergebnis an, Um die Ausgangs-
spannung genau messen zu konnen, wird ein Weicheisen-

instrument benétigt, weil die Spannungskurven nicht

absolut sinusformig sind. Vorsicht bei Arbeiten in unmit-
telbarer Nahe des Kondensators (capacitor) der Resonanz-

wicklung (resonant winding). An den Klemmen dieses
Kondensators konnen sich Potentialdifferenzen bis zu
660 V bilden.

Nenn~ Spannung  Mindestspannung
Spannung ohne Belastung bei Belastung
+60DC 60 to 65 54
+48DC 49 to 55 46
- 48DC -49 to-53 -48:

6.3 AC 260

Abb. 1 Spannungswerte
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Auslauf -Potentiometer

Auslauf -Verzdgerungszeit auf 1/2 bis 1 Sekunde nach
Einlauf der letzten Karte in das 9er-Fach am variab-
len Widerstand (variable resistance) einstellen
(Abb,2),

Relaisrahmen

HD-Relais: In erster Linie darauf achten, dass die
Anker (armatures) dieser Relais reibungslos arbeiten
und die Kontakte einwandfrei sauber sind. Die Anker~
riickzugfeder (armature return spring) muss ein ord-
nungsgemisses Offnen der Kontakte gewahrleisten,

—- 48 Rectifier

T—Terminals

Filament Transformer

- 48 Rectifier

wenn die Spule stomlos wird, Kontakte priifen, ob
die Flichen plan aufliegen, wenn das Relais erregt
ist. Alle Kontakte miissen gleichzeitig schliessen,

Beziiglich detailierter Justageanweisungen wird auf
das "Relay Customer Engineering Reference Manual”
verwiesen, Anmerkung: Das hier erwdhnte Reference
Manual ist vorlaufig nur in englischer Sprache verfiig-
bar, die Ausgabe einer deutschen Fassung ist vorge-
sehen.

Ankersperre (Kippverriegelung): Die Kippverriegelung
(toggle interlock bar) zwischen den Ankern der beiden
Motor-Kontrollrelais (rmotor control relays) so justieren,

Resonant

+ 60 Rectifier in rear

Abb. 2 Netzteil
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dass immer nur ein Anker anziehen kann. Wenn eines
der beiden Relais ertegt ist, darf die Kippverriegelung
keinen Druck auf den Anker des anderen Relais aus-
iiben.

Verzdgerungsrelais: Mit Hilfe seiner Kontaktjustier-
schraube (contact adjusting screw ) wird das Verzoge-
rungsrelais (time delay relay) auf eine Verzdgerung
von 30 bis 40 Sekunden eingestellt,

Kontaktfederrelais: Kontakte reinigen; auf richtigen

Luftspalt und Abhub priifen. Ankerachsen élen,

Sortierschienenende

Shear Plate (0,4-0,6 mm)

{‘ 0, 015" - AOI. 025"

SO TR 2 s

Lower Feed Roll

Deflector Spring

Stacker Plate

_ ~

Stacker Rod

Base Channel

T

Stacker Spring

P

: iT'"““ Stacker Tube

|
|
l
| 1/8" (3,2 mm)

| %

_» Spring Anchor

Abb. 3 Ablage

Side Plate Adjusting Screws

Drahtrelais: Nur die Relais priifen, die erfahrungs,
gemiiss in regelmissigen Zeitabstdnden einer Uber-
priiffung bediirfen. Relais 15 besonders beachten,
weil dieses am stédrksten beansprucht wird,

Nockenkontakte

1. Kontaktzeit der Nockenkontakte (circuit breakers)
nach Maschinenindex, wie im Maschinenschaltbild
angegeben, einst2llen.

2. Die Nocken-Indexscheibe bei 0° auf die Maschine
abstimmen - 0 Grad ist der Zeitpunkt, in welchem
die Sortierbiirste (sort brush) eine 9er-
Lochung in der Karte abfiihlt. Toten
Gang zwischep den Zahnrddem besei-
tigen, bevor die Madenschrauben der
Indexscheibe angezogen werden.

Ablage

1. Ablagefeder (stacker spring) justie-
ren, so dass jeweils vier ihrer Win-
dungen iiber dem oberen und dem
unteren Federschraubsitz (spring
anchor) liegen. Dies ist nur eine
vorlaufige Einstellung,

2. Ablagerohr (stacker tube) auf einen
Abstand von 1/8" bis 1/16" + 0
(3,2 = 1,6 mm +0) zwischen Rohr
und Stahlscheibe auf der Gummi-
buchse (rubber bushing) justieren
(vergl. Abb.3).

3. Ablageteller (stacker plate) justie-
ren, so dass dessen hochster Punkt
sich 1-3/8" bis 1-7/16" (34, 9 bis
36, 5 mm) unter der Kartenbahn be-
findet, Dies wird durch entsprechen-
des Drehen der Ablagefeder einschliess-
lich Schraubsitz am Ablageschaft
(stacker rod) erzielt,

4, Darauf achten, dass die Aussenkan-
ten des Ablagetellers zu den Seiten-
platinen im Ablagefach (pocket side
plates) parallel sind; dann Muttern
an den beiden Schraubsitzen anziehen.

5. Karten-Abstreiffeder (deflector spring)
biegen, so dass sie zuin Ablageteller
einen Abstand von 3/8" +1/32" (9,5
+ 0,8 mm) aufweist,

6. Die Fach-Seitenplatinen miissen in
einem Abstand gleich der Breite von
im Ablagefach liegenden Karten plus
der Starke von sieben Lochkarten
stehen, Vorsicht: Die oberen Trans~
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portrollen (upper feed rolls) sind in Abstinden

von jeweils 3-3/8" (34, 9 mm) angebracht,

damit fiir das flache Ablegen der Karten mehr

Raum zwischen den Seitenplatinen verfiigbar ist.
Wenn die Einstellung der Seitenplatinen geindert
wird, #ndert sich auch das Verhdlmis zwischen un-
‘terer und oberer Transportrolle, Ausserdem wird der
Abstand zwischen zwei nebeneinander liegenden
unteren Rollen gedndert, Den Abstand zwischen

den Transportrollen rechts und links der neu justier-
ten Seitenplatine priifen und zwar durch Transport
von drei Karten zwischen die drei betreffenden
Transportrollenpaare bis zur Mitte der Karten; wenn
man dann die Karten im rechten Winkel zur norma-
len Laufrichtung zieht, miissen die Rollen einen
spiirbaren Friktionswiderstand auf die Karten ausiiben,

7. Ein Kartenpaket sortieren, Priifen, ob in allen Ab-
lagefiachem der Abstand von der obersten Karte bis
zur Kartenbahn immer gleichbleibend 1-3/8" bis
1-5/8" (34, 9 und 41, 3 mm) ist, Federnden Teil
der Ablagefeder entweder vergréssern oder verklei-
nern, um dieses Mass zu erreichen.

Fachstop-Einrichtung

1. Quecksilberkontakt (mercury switch) am Fachstop-
hebel (pocket stop lever) justieren, so dass die Kon-
takestifte (terminal pins) im Quecksilber eingetaucht
sind, Hebel betérigen und feststellen, ob der Kontakt
in jeder der vier Fachstop-Stellungen 6ffnet,

2, Gabelkopf (clevis) justieren, damirt das Fachstop-Ka-
bel einwandfrei gespannt ist,

3, Lagerachse des Fachstop-Hebels justieren, so dass sie
zum Grund ihres Fiihrungsschlitzes noch einen Ab-
stand von 1/32" (0,8 mm) aufweist, wenn der He-
bel in unterster Stellung einrastet,

Karten-Abstreifplatten

Die Karten-Abstreifplatten (shear plates) werden im
Werk auf einen Abstand von 0,015" - 0,025" (0,4 -
0, 6 mm) zur Kartenbahn justiert. Horizontal sind die
Abstreifpl atten so angebracht, dass die unteren
Transportrollen (lower feed rolls) genau senkrecht
unter den oberen sitzen.

Bevor die Lage einer Absireifplatte gedndert wird,
muss man sich iiberzeugen, dass ein solche Verédnde-
rung auch notwendig ist. Lisst sich die Verdnderung
nicht umgehen, empfiehlt es sich, die Lage von Ab-
streifplatie und Seitenplatine zu markieren, Die Mar-
kierungen ermoglichen es, schnell und sicher festzu-
stellen, wie weit die Abstreifplatte nach der einen
oder anderen Richtung versetzt wurde,

KARTENZUFUHRUNG
VORBEUGENDE WARTUNG

Kartenzuftihrung und Kartenmagazin

Schmurz- und Staubansammlungen in der Kartenbahn,
im Magazin, an Halsrolle und am Mechanismus fiir
das Umstellen der Sortierbiirste beseitigen. Transport-
rollen-Zahnrdder auf Abniitzung, Schmierung und
Fremdkorper zwischen den Zihnen priifen, Staub- und
Schmutzansammlungen auf den Transportrollen besei-
tigen, Priiffen, ob der Druck der Transportrollen auf
die Karten durchgehend gleichmassig ist; dies gilt vor
allen Dingen fiir die ersten 3 Transportrollenpaare,

Seitenplatinen (hopper side plates) priifen, ob sie im
richtigen Abstand zueinander stehen und ob sich die
Ablageteller frei nach unten bewegen lassen, Die Kar-
tenhalsrolle (throat roller) muss sich reibungslos drehen
lassen, Bel Arbeiten am Kartenmagazin darauf achten,
dass der "Carballoy"~Einsatz des Halsmessers (throat
knife) nicht beschiadigt wird.

Zuftthrungsmesser

Die Zuftihrungsmessernocken (card feed cams) auf
Abniitzung und Schmierung priifen. Die komplemen-
tdr gefiihrcen Nockenhebel (cam followers) diirfen an
keiner Stelle auf der Peripherie der Nockenscheiben
klemmen, Priifen, ob sich die Zufithrungsmesser
(picker knives) um 0, 015" bis 0, 0207 (0, 4-0, 5 mm)
iiber die Stimnfldche des Filhrungsblockes (card guide
post) hinaus bewegen. Eine Lochkarte am ersten Trans-
portollenpaar anlegen und die Ausrichtung der Zufiih-
rungsmesser zum hinteren Kartenrand priifen, Der Ab-
stand zwischen Zufiihrungsmesserarm (picker knife
arm) und Ansatz am Haltebolzen (mounting stud) muss
zwischen 0, 025" und 0, 030" (0, 6 und 0,8 mm) sein
(vergl. Abb.4).

|

e e

0, 025" bis 0,030"

i (0,6 - 0,8 mm)

Abb, 4 Justage des Zuf.Messerblocks
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Priifen, ob die Madenschrauben im Zahnrad der Zufiith-

rungsmesser-Nockenwelle angezogen sind, Sollten diese

lose und das Zahnrad verrutscht sein, dann miissen
Auswahl- und Nockenkontakteinheit zeitlich neu ein~
gestellt werden. Es wird empfohlen, wie folgt zu ver-
fahren:

1. Madenschrauben im Zahnrad der Zufiihrungsmesser-
Nockenwelle anziehen,

2. Mit Hilfe der Lehre die Sortierbiirstenprojektion
priifen,

3. Madenschrauben im Zahnrad der CB-Nockenwelle
16sen,

4, Den SORT /TEST-Schalter auf TEST legen und eine
Karte mit den Lochungen 9 und 2 in Spalte 40 zu-
fithren, '

5. Bei Abfiihlung der 9er-Lochung leuchtet die Priif-
lampe auf, Priifen, ob in diesem Moment die vor-
dere Kante der 2er-Lochung auf Hohe des Karten-
halsmessers ist,

6. Wenn diese Bedingungen erfiillt sind, Index der CB-
Nockenwelle auf 09 stellen, toten Gang zwischen
den Zahnriddem beseitigen, dann die.Madenschrau-
ben wieder anziehen,

7. Schrauben im Kegelrad (bevel gear) der ersten
unteren Transportrollie 18sen., Anmerkung: Nicht
das Kegelrad auf der Druckplatten-Nockenwelle
losen., Die Madenschrauben dieses Kegelrades
sitzen auf abgeflachten Stellen der Welle, um ein
Rutschen zu vermeiden,

8. Maschine auf 90° stellen,

9. Druckplattennocke (selector cam) justieren, so dass
die Druckplatte (interposer bail) wahrend ihrer Ab-
wirtsbewegung den Arbeitspunkt einer ausgelosten
Schubklinke (interposer) gerade beriihrt, Wenn diese
Bedingung erfiillt ist, Halteschrauben des Kegelrades
anziehen,

Sortierbiirste

Es ist wichtig, dass die Kontaktzeit der Sortierbiirste
stimmt, Die Kontaktgabe der Sortierbiirste ist der
Bezugspunkt fiir das Einstellen der Nockenkontakte
(circuit breakers), der Kartenzufiihrung (feed unit)
und der Auswahleinheit (selector unit). Um die Kon-
taktzeit zu pritfen und richtig einzustellen, ist es rat~
sam, eine neue Sortierbiirste einzusetzen, Biirstenpro-
jektion nach Lehre einstellen; und manuell Karten
zufithren, Sortierblirstenhalter justieren, so dass die
Biirste Mitte Lochung abfiihit,

Den SORT /TEST-Schalter auf TEST legen und eine

Karte mit den Lochungen 9 und 2 in Spalte 40 zufiihren,

Wenn die Anzeigelampe "Prifen” (Edit) aufleuchtet,
priifen, ob die vordere Kante der 2er-Lochung mit
dem Kartenhalsmesser (throat knife) tibereinstimme.
Dieses Verhaltnis zwischen Karte, Sortierbiirste und
Halsmesser entspricht der Maschinenzeit 0°, Auf die-
sem Punkt wird der Index fiir die Nockenkontakteinheit
auf 0° eingestellt,

Kartenhebel

Kontaktfedern auf Kontaktzeir, Abhub und richtigen
Luftspalt zwischen den Kontaktflachen priifen,

Kartenbruchmechanismus

Das Schalter-Betdtigungsband (jam tape) an verschie-
denen Stellen betstigen; priifen, ob das Band frei in
der Bandfithrung arbeitet, Sobald der Druck vom Band
genommen wird, muss der Betdtigungshebel (jam lever)
frei sein, win den Kontakt umgzuschalten. Einwandfreies
Arbeiten des Kartenbruchschalters maschinell priifen.
Das Schalter-Betitigungsband muss so gestrafft und der
Schalter-Betdtigungshebel so justiert sein, dass die Ma-~
schine nach 3 bis 5 Gingen stoppt. Die Wirksamkeit
des Kartenbruchschaltermechanismus an mehreren
Stellen priifen,

JUSTAGEN

Kartenmag azin

1. Zwischen eingelegten Karten und den Kartenfiihrungs-
blocken (card posts) muss 0, 010" bis 0, 015" (0,25 -
0,4 mm) Spiel sein, Um dieses Spiel zu erhalten,
miissen die Befestigungsschrauben der Fiihrungsblock-
Halteschiene (card post mounting bar) geldst werden;
dann ist die Schiene auf richrige Entfernung beider
Fihrungsblocke vom Kartenhals zu justieren; ab-
schliessend Schrauben wieder anziehen.

2. Eine Karte am ersten Transportrollenpaar anliegen
lassen. Magazin-Seitenplatinen (hopper side plates)
parallel zum linken und rechten Kartenrand ein-
stellen und auf Abstand von einer Kartenlidnge plus
0,012" (0, 3 mm) justieren,

3. Obere Kartenfiihrung justieren, so dass Fithrungsflache
und Kartenbahn {ibereinstimmen. Hohe der Karten-
fithrung nach der Hohe des ersten Transportrollenpaars
bestimmen. Um die Hohe der oberen Kartenfiihrung
zu verdndern, Iniissen die Magazinverkleidung abge-
nommen und die Halteschrauben der Seitenplatinen
geldst werden,

Kartenhals

1. Die hochste Stelle der Kartenhalsrolle (throat roller)
liegt in einer von der Kartenauflagefldche der Zu-
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fithrungsmesser (picker knives ) und den Berilh-
rungspunkten der ersten Transporirollen gebilde-
ten Ebene. Die Hohe der Halsrolle wird im Werk
eingestellt und die Rolle verstiftet.

. Rolle justieren, so dass ihre Mittellinie mit der

Unterkante des Halsmessers (throat knife) tiber-
einstimmt,

, Halsmesser auf 0, 0095" bis 0, 010" (0, 24 -

0,25 mm) Abstand zur Halsrolle justieren.

Kartenmesserantrieb

. Zufiihrungsmesserblocke (picker knife blocks)

justieren, so dass zwischen Messerarm und Ansatz
des Befestigungsbolzens ein Abstand von 0, 025"
(0, 65 mm) besteht (vergl. Abb,4),

. Nockenfolgehebel (cam follower arms) auf 0, 002"

bis 0, 005" (0, 08 - 0,13 mm) Luft auf der gesamten
Peripherie der Kartenmessernocken (card feed cams)
justieren.,

. Messerarme justierén, -so dass die Zufilhrungskante

der: Messerblécke am dussersten Punkt ihres Riick-
hubs 0, 015" bis 0, 020" (0,4 - 0, 5 mm) hinter der
Kante der Filhrungsblocke (card posts) steht,

. Durch Justage des Befestigungsbolzens fiir den Mes-

serblock werden die Zufilhrungsmesser auf das erste

" Transportrollenpaar-ausgerichter. Es wird eine

Karte in das Magazin und gegen das erste Rollen-
paar gelegt. Nach richtiger Einstellung der beiden
Bolzen.muss der Abstand zwischen den Armen und
dem. Ansatz an den.Bolzen 0, 025" und 0, 030" (0,65
bis 0, 75 min) sein (vergl. Abb.4}.

Sortierbirste

1.

Bei ausgebauter Sortierbiirste (sort brush) soll zwi-
schen Kontakiwalze (contact roll) und Biirstenhalter
(brush holder) in Arbeitsstellung 0, 030" (0,76 mm)
Luft sein. Die Lagerblocke der Sortierbiirstenschnek-
ke (brush holder traverse supports) wurden im Werk
eingestellt und verstiftet,

. Neue Sortierbiirste nach Lehre einsetzen. SORT/

TEST-Schalter auf TEST stellen und eine einwandfrel
gelochte Karte mit Lochung 9 in Spalten 2 und 79
und Lochung 2 in Spalte 40 zufiihren.

Biirstenhalter justieren, so dass die Biirste genau
Mitte Lochung liegt.

Durch Vergleichen der Indexzeit, bei welcher die
Abfithlung der 9er-Lochung in Spalte 2 und 79 er-
folgt, feststellen, ob die Karte im rechten Winkel
zur Kartenbahn in die Maschine einlauft,

5.

Mit der Biirste auf Spalte 2 Karte zufithren, bis
die Anzeigelampe "Prifen” (Edit) aufleuchtet.
Pritffen, ob in diesem Moment die vordere Kante
der 2er-Lochung in Spalte 40 mit der Unterkante
des Halsmessers libereinstimmt, Am Biirstenhalter
befinden sich zwei Schrauben, mit denen nachge-
stellt werden kann.

1.

Anschlagzunge am Kartenhebelirdger (pivot
bracket) biegen, so dass die Kartenhebelarme pa-
rallel zu den vertikalen Kanten am Kartenhebel-
trdger sind,

. Kartenhebel justieren, damit er bei Betdtigung durch

eine Karte eine Bewegung von mindestens 1/16"
(1,6 mm) macht.

. Stationdre Kontaktfeder (stationary contact strap)

aufl 1/32" (0, 8 mm) Luft justieren, wenn der Karten-
hebel gegen den Anschlag gedriickt wird.

. Den kompletten Kartenhebel entsprechend justieren,

damit er bei 223° + 50 geschlossen wird und die sta-
tionire Kontaktfeder 1/64" (0,4 mm) von ihrer Stitze
gehoben wird, wenn der Kartenhebel durch eine Karte
in Arbeitsstellung gebracht wurde,

Kartenbruchmechanismus

1.

Kartenbruchleiste (jam bar) an den gebogenen Stellen
auf einen Abstand von 0, 020" (0, 50 mm) zur Karten-
bahn justieren (vergl. Abb, 5).

. Wenn das Bruchsc halterband betitigt wird, muss die

Maschine innerhalb der ndchsten drei bis finf Ma-
schinengange stoppen. Um diese Bedingung zu er-
fiilllen, muss wie folgt justiert werden:

a) Zum Spannen des Betdtigungsbandes ist die Mutter
am linken Band-Ende zu l6sen. Dann wird der
Schalter-Betdtigungshebel iiber die Horizontale
angehoben, gleichzeitig wird das Band nach der
linken Seite gezogen und dann die Mutter leicht
angezogen,

b) Justierschraube des Schalter-Betatigungshebels
(jam bar lever adjusting screw) ganz nach oben
drehen,

c) Betdtigungshebel auf einen Abstand von 1/16"
(1,6 mm) zum Schaltersttssel (switch operating
pin) justieren; (Hebel in Richtung auf seine [alte-
schraube schieben). Anschliessend wird die Mutter
fest angezogen.

- d) Justierschraube nach unten drehen, bis der Mikro-

schalter umschaltet. Schalter-Betdrigungsband
mehrmals nach oben driicken und feststellen, ob
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dadurch der Arbelitskontakt im Schalter ordnungs-
gemiss geschlossen und wieder gedffnet wird.

durch entsprechendes Justieren nach Punkt 2c) der Ab-
stand zwischen Betdtigungshebel und Schalterstdssel
auf iiber 1/16" (1,6 mm) vergrossert werden. Damit

Sollte nach Durchfiihrung dieser Justagen das Schalter- erfolgt auch eine weitere Straffung des Schalter-Be-~

betatigungsband noch zu wenig gestrafft sein, muss

Jam — Bar Lever

Adjusting Screw

/ — % Switch Operating Pin

tatigungsbandes.

Shear Plate

0, 020" (0, 50 mmy)

Jam Tape

Abb., 5 Kartenbruchschalter-Betitigungsband

AUSBAU VON BAUGRUPPEN UND TEILEN

Die hier beschriebenen Methoden sind lediglich als An-
leitung fiir den Ausbau von Baugruppen und Teilen ge-
dacht, Erfahrene Aussendienst-Techniker benutzen
vielfach Methoden, die sich nicht in allen Punkten

mit den hier Veroffentlichten decken,

Erste obere Transportrolle

Folgende Teile entfernen:

1.

2,

Maschinenverkleidungen,

Magazin-Bodenplatte (hopper bed plate) und Karten-
halsblock mit Rolle (throat roller block),

. Magazin-Seitenplatinen .,

. Obere Kartenfithrung und Halsmesser (throat knife),

13.

15,

Mutter und Lagerschraube des Schwinglagers (bea~
ring hanger) der ersten oberen Transportrolle,

. Erste obere Transportrolle, nach vomn herausnehmen.

Beim Wiedereinbau ist in umgekehrter Reihenfolge

zu verfahren. Druckplattennocke zeitlich einstellen.

Anmerkung: Zahn-Riemenscheiben mit 18 Zihnen
werden auf den Wellen der Kartenmessernocken, der
Kontaktwalze und - auf der Riickseite - der ersten
und der zweiten Transportrolienpaare verwendet.,
Die Riemenscheiben fiir den Antrieb der Transport-
rollenpaare 3 bis einschl. 16 haben Zahnriemen-
scheiben mit 19 Zihnen. Die Zahnriemenscheibe
auf der Vorderseite der zweiten unteren Transport-
rolle hat 20 Zihne,

Erste untere Transportrolle

Folgende Teile entfernen:

5. Oberteil des Kartenhebels (card lever),
1. Maschinenverkleidungen.
6. Keilriemenscheibe (V-belt pulley) der Karten, 8
messer-Nockenwelle (card feed cam shaft), nach- 2. Magazin-Bodenplatte und Kartenhalsblock mit Rolle,
dem der lange Zahnriemen (timing belt) abgestreift 3. Kartenhebel,
wurde.
4. Keilriemenscheibe der Kartenmesser~Nockenwelle,
7, Zahnrad der ersten unteren Transportrolie, . .
nachdem der lange Zahnriemen des vierten Trans-
8. Riemenscheibe der ersten unteren Transportrolle, portrollenpaares abgestreift wurde.
9. Zahnrad der ersten oberen Transportrolie, 5. Zaharad der ersten unteren Transportrolle,
10. Zugfedern der beiden Transportrollen-Schwinglager. 6. Riemenscheibe und Stahlzahnrad der ersten unteren
X . Transportrolle.
11, Riemenscheiben der Kontaktwalze (contact roll) und
der zweiten unteren Transportrolle auf der Vorderseite 7. Zugfedern der beiden Transportrollen-Schwinglager.
d hine . . .
er Maschine 8. Riemenscheibe auf den Wellen der Kontaktwalze und

12

Druckplatten-Nockenwelle (selector cam shaft) und
Schwinglager,

des zweiten Transportrollenpaares,
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9.
10,
11,

12,

13.

Druckplatten-Nockenwelle und Schwinglager,
Schwinglager der ersten oberen Transportrolle,

Lager-Haltescheibe der ersten unieren Transport-
rolle.

Achse der ersten unteren Transportrolle, nach vorn
herausnehmen,

Beim Wiedereinbau in umgekehrter Reihenfolge ver-
fahren. Druckplatten-Nocke zeitlich einstellen.

Zweite untere Transportrolle

Folgende Teile entfernen:

1.

2,

10.

11.

12.

13.

14,

Maschinenverkleidungen,

Riemenscheiben der Wellen des zweiten Transport-
rollenpaares |

Stahlzahnrad der Welle der zweiten unteren Trans-
poruolle,

. Zugfedern der beiden Transportrollen-Schwing-

lager.

. Riemenscheiben auf den Wellen der Kontaktwalze

und des zweiten Transportrollenpaares,

Druckplatien - Nockenwelle und Schwinglager.

.- Die drei Schrauben, ‘mit denen der Lager-Halte-

ring auf der Vorderseite angebracht ist.

.- Die:Schrauben der Bodenplatte (1dsen, mit Aus-

nahme der beiden dem Magazin-Ende am néchsten
liegenden, die entfernt werden missen).

Das rechte Ende der Bodenplatte geniigend anheben,
damit fiir die auszubauende Transportrolle ausreichend
Platz ist.

Die zweite untere ‘Transportrolle, nach vorn heraus -
nehmen.

Beim Wiedereinbau, in umgekehrter Reihenfolge ver-
fahren.

Nachdem die Bodenplatte wieder in ihre richtige
Lage gebracht wurde, muss gepriift werden, ob sie
an keiner Stelle mit der Kontaktwalze in Beriihrung
kommt. Ausserdem priifen, ob die Bodenplatte die
Karten mit erforderlicher Luft iiber die Sortierschie-
nen gleiten lasst und ob zur oberen Kartenfiihrung
ein Abstand von 0, 030" (0, 76 mm) besteht,

Funktionszeit der Druckplatten-Nocke neu ein-
stellen.

Priifen, ob zwischen der Kartenbruckleiste (jam bar)
und der Kartenbahn-Bodenplatte der richtige Ab-
stand besteht,

Obere Transpormollen 5 bis 16

Folgende Teile entfernen:

1.

Deéckschiene iiber den vorderen Transportrollen-
lagern,

2. Zugehorige Riemenscheibe nach Lésen der Maden-
schrauben.

3, Transportrollenwelle so weir nach vom treiben, bis
das hintere Lager voin starken Teil der Transportrol-
lenwelle frei ist.

4. Lager-Haltering und das hintere Transportrollenlager.

5, Transportrolle nach hinten ziehen, bis das vordere
Ende vom Maschinengestell frei ist; das vordere Ende
anheben und Welle iiber den vorderen Rahmen hinweg
aus der Maschine nehmen.

[=2]

Beim Wiedereinbau in umgekehrter Reihenfolge ver-
fahren.

SORTIERMECHANISMUS

VORBEUGENDE WARTUNG

Sortierschienen

Die Sortierschienen (chute blades) erfordern nur einen
geringen Aufwand an vorbeugender Wartung. Durch
Sichtpriifung feststellen, ob scharfe Knicke oder Bruch-
stellen vorhanden sind. Priifen, ob die Auswahlstifte
(selector pins) den jeweiligen Schienen-Ansatz (tab)
treffen.

9er-Schubklinke (interposer pawl) auslosen. Priifen, ob

‘der Sortierschienen-Anschlag (chute blade stop) von der

untersten Sortierschiene gerade beriihrt wird, wenn der
9er-Auswahlstift den tiefsten Punkt seines Arbeitsweges
erreicht hat, Priifen, ob eine durch die Maschine trans-
portierte Karte mit einem Abstand von 0, 020" (0, 5 mmj
iiber die rechten Enden der Sortierschienen hinweggleitet,

Auswahleinheit

Verkleidungsteile der Auswahleinheit (selector unit)
entfernen und Schmutz und Staub beseitigen. Lager-

11/64" (4,4 mm) S

?ﬁ_
/ 27/16"
Chute Blade /L_(G& 0 mm)

Abb. 6 Sortierschiene
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Chute Blades Card

l/ 9 Selector Pin

muss die nach un-
ten gedritckten Schie-
nen gerade beriihren

Stelle biegen

0, 020" (0, 5 mm) Luft zwi-
schen Karte und9er Sortier-
schiene

Abb. 7 Justage der Sortierschienen

block der Druckplattenachse (bail shaft pivot block),
die Magnetanker (magnet armatures) und den-Stift-
Fiihrungsblock (pin guide block) mit je einem Tropfen
IBM Nr. 6 &len.

Funktionszeit der Druckplatte priifen; diese muss bei
90° + 1° mit einer ausgelosten Schubklinke in Beriih~
rung kommen, Priifen, ob die Druckplatte am oberen
und unteren Punkt ihres Arbeitsweges frei ist. Magnet-
anker und Schubklinken diirfen an keiner Stelle klem-
men,

0, 066" - 0, 078"
(1,865-1, 93 mm)

wahrmehmbarer
Abstand von /s
0, 003" (0, 08 mm)

Abb. 8 Druckplatte am héchsten
Punkt

JUSTAGEN

Sortierschienen

Die Sortierschienen (chute blades) werden im Werk ge-
formt, eine Nachjustage einzelner Schienen ist nicht
notig. Abb. 6 zeigt die Form einer einwandfrei geboge-
nen Sortierschiene,

1. Sortierschienen-Befestigungsblock (chute blade moun-
ting block) justieren, so dass die Auswahlstifte auf
Mitte der Schienen- Ansitze stehen,

2. 9er-Schubklinke mit der Druckplatte in Eingriff und
die Druckplatte in unterste Stellung ihres Arbeits-
weges bringen. Jetzt Sortierschienen-Anschlag(Chute
blade stop) so einstellen, dass er die unterste Schiene
gerade beriihrt,

T Kartenbahn-Bodenplatte an dieser

3. Ansatz der Kartenbett-Bodenplatie
(bed plate) biegen, dass die Karten
mit einem Abstand von 0, 020"

(0, 5 mm) zu den rechten Enden der
Schienen in die Ablage transportiert
werden, wenn der 9er Auswahlstift
(selector pin) die Schienen nach unten
driickt (vergl. Abb, 7),

Auswahleinheit

1. Schubklinken- Abriickschiene (interpo-
ser-pawl knockoff bar) ausbauen, um
die Justage der iibrigen Teile der Aus-
wahleinheit zu erleichtern,

. Exz enterschraube am Nockenarm (operating arm)

der Druckplatte (interposer bail) auf einen gerade
wahrnehmbaren Abstand von 0, 003" (0, 08 mm)
zwischen Schubklinken und Druckplatte justieren,
wenn der Druckplattenarm auf dem niedrigen Teil
der Nocke lduft (vergl. Abb, 8).

. Wenn der Nockenarm am hohen Teil der Nocke an-

liegt (vergl. Abb. 9), priifen, ob zwischen der
Unterseite der Druckplatte und den Schubklinken
ein Mindestabstand von 0, 005" (0,13 mm) besteht.

. Zwischen Druckplatte und Schubklinken muss, wenn

die Druckplatte direkt gegeniiber der Einraststelle
an den Schubklinken steht, ein Abstand von 0, 010"
bis 0, 012" (0,25 - 0,30 mm) vorhanden sein, Im
Werk wurde die Druckplattenachse auf diesen Ab-
stand eingestellt und verstiftet,

. Maschine durchdrehen, bis die Druckplatte eine

Stellung innehat, die es den Schubklinken er-
moglicht, den grosstmoglichen Weg in Richtung
auf die Sortiermagnete zuriickzulegen. Magnet-
anker (magnet armatures) oberhalb der Stelle, wo

“sie mit ihrer Zugstange verbunden sind, biegen, so

dass die zugeordnete Schubklinke bei Erregung des
Magneten einen Weg von 0, 094" bis 0,109" (2,4
bis 2, 76 mm) macht(vergl. Abb, 10).Der Weg der
Schubklinken kann auch durch Justieren der Schub-
klinken-Abriickschiene (interposer pawl knockoff
bar) bestimmt werden, indem diese 0, 094" bis
0,109" von den Schubklinken entfernt angebracht
wird. Aber dann miissen die Anker so gebogen
werden, dass die ausgelosten Schubklinken die
Abriickschiene gerade beriihren.

. Wenn die Anker angezogen sind, miissen sie paral -

lel zu ihrem Magnetkem an diesem anliegen,

Abriickschiene auf von 0, 066" bis 0, 076" Abstand
(1,65 - 1, 93 mm) zu den Schubklinken in Ruhe-
stellung justieren.
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8, Druckplattennocke so einstellen, dass die Druck-
platte in ihrer Abwirtsbewegung bei 90° + 1°
gegen die Einrastkante einer ausgeldsten Schub-
Klinke trifft, Um dies zu priifen, ist ein Sortier-
magnetanker anzudriicken und gleichzeitig die
Druckplattennocke zu drehen.

9. Die Auswahlstifte (selector pins) miissen auf Mitte
der Schienenansitze stehen, Es muss entweder
der Schienenblock (chute blade block) oder die

Auswahl einheit justiert werden, Die Auswahlein-

heit ist mit zwei Schrauben am Maschinengestell

befestigt.
0,010 - 0, 012"
(0,25-0, 30 mm)

“”'\4\, Bail

mindestens 0, 005"
(0, 13 mm}

4}
OF: !

Interposer

Abb, 9 Druckplatte am tiefsten
Punkt

AUSBAU VON BAUGRUPPEN UND TEILEN

Schubklinke und-Auswahlstift

Schubklinkenweg
von 0,094" - 0, 109"
(2,4 - 2,75 mm)

Folgende Teile entfernen:

1. Deckplatte und Auswahleinheit Verkleidungen

Anker liegt
parallel zum
Kern auf

(selector unit covers).

2, Schubklinken- Abriickschiene (interposer pawl knock-
off bar).

3. Achse der Druckplatte (interposer bail shaft).
4. Zugstangen-Fiihrungskamm (pull-rod guide comb),

5, Schrauben oben in der Auswahlstift- Anschlagleiste
(selector pin stop plate).

6. Lose die beiden hinteren Schrauben der Auswahlstift-
Anschlagleiste geniigend, um den auszubauenden
Auswahlstift vorbeifiihren zu koénnen.

7. Schubklinke des auszubauenden Auswahlstiftes weit
genug anheben, um die Zugstange auszuhingen.

(o]

. Entferne die Schubklinkenfeder (interposer pawl
spring).

Entferne Schubklinke und Auswahlstift.

el
°

10, Beim Wiedereinbau in umgekehrter Reihenfolge
vorgehen.

Sortiermagnetanker

Entferne:

1. Deckplatte und Auswahleinheit-Verkleidungen.
2. Zugstangen-Fithrungskamm.

3. Anker-Zugstange.

4, Magnetanker, in Ndhe des Lagerpunktes. Federhaken
einsetzen und Anker aus seiner Lagerung ziehen.

5. Beim Wiedereinbau in umgekehrter
Reihenfolge verfahren,

ZUSATZEINRICHTUNGEN

KARTENZAHLER

Vorbeugende Wartung

Antriebsmechanismus (counter drive
mechanism) des Zahlers (auxiliary

card counter) reinigen und auf freies

An dieser Stelle
biegen

Bertihrung bei 90°

Arbeiten priiffen. Kraft der Ankerriick-
zugfeder priifen. Feststellen, ob die
H J ‘ Klinken (pawls) in Ruhe wie auch in

Arbeitsstellung im richtigen Abstand

Abb, 10 Justage der Sortiermagnetanker

zu den Schaltradzahnen sind, Anschlige
(bumper stops) fiir den Schwingmotor
(rotor) auf Abniitzung priifen, Zihler-
schaltrad und Klinkenarm leicht mit
IBM Nr.24 schmieren. Lager der Anker-
und Zghlerwelle und Lagerpunkt des
Schaltklinkenarmes leicht mit IBM Nr.8
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Abb, 11 Magnetjoch und
Ankerlagerfeder

olen (Bei normaler Betriebszeit einmal jahrlich).
Zahlerfunktion griindlich priifen, mehrere tausend
Karten sortieren.

1,

no

Justagen

Polschuhe (pole pieces) auf einen Abstand von 0, 012"
bis 0, 015" (0,30 - 0, 38 mm) zum Schwinganker
(rotor) justieren-(vergl. Abb. 12B).

Schwinganker einstellen, so dass seine Vorderkante
mit der Oberkante des linken Polschuhs auf gleicher
Héhe ist; Unteren Schwingankeranschlag (bumper)
justieren, so dass er den Anker in dieser Stellung
gerade beriihrt (vergl. Abb, 12 C).

. Zdhler auf Null 16schen und dann wie folgt verfahren:

a) D.e Vorderflanken von zwei einander gegeniiber
stehenden Zihnen am Zi#hlerschaltrad (ratched
wheel) in Horizontallage bringen {vergl. Abb, 12A)

b) Z&dhlerantrieb auf der Welle des Schwingankers
befestigen, so dass zwischen Schaltklinke (drive
pawl) und Zahn 0, 005" bis 0, 013" (0,13 - 0, 33
mm) Luft ist. Feinjustage mit Hilfe des unteren
Schwingankeranschlags vornehmen (vergl.Abb.12C),

. Oberen Ankeranschlag justieren, so dass der Anker

gestoppt wird, wenn die Rastklinke (detent pawl)
beim Vorwértshub um 0, 005" bis 0, 013" (0, 13 bis
0, 33 mm) iiber den Zahn hinaus liuft(vergl, Abb, 12D).

. Ankerriickzugfeder auf 240 bis 275 g einstellen, Ge-

messen wird am Klinkenlagerpunkt am Anfang
einer Schaltbewegung,

FACHZAHLEINRICHTUNG - IBM 978

Vorbeugende Wartung

Schmutz und Staub auspinseln. Priifen, ob der Schalter
"Laschen” (reset switch) beim Driicken des Sperrhebels
(detent lever) 0, 015" (0, 38 mm) Uberhub aufweist,
Priifen, ob die Schalterkontakte fiir zwei Umdrehungen,
die fiir eine Loschung der Zihlwerke notig sind, umge-
schaltet bleiben. Feststellen, ob simtliche Zahlwerke
auf Null 18schen, Zihlerwelle (counter shaft) sperren,
zwischen Zihlerrddern und Zahlerwelle darf in An-
triebsrichtung kein toter Gang sein. Am Mechanismus
der einzelnen Zihler sind keine Justagen vorzunehmen;
wenn ein Zihlwerk defekt ist, muss es ersetzt werden.

Nachstehend aufgefiithrte Punkte einmal jahrlich schmie-
ren bzw. 6len, wenn die Beanspruchung der Einrichtung
40 Stunden pro Woche nicht iibersteigt, Bei stdrkerer
Beanspruchung muss entsprechend haufiger geschmiert
bzw. gedlt werden. Siamtliche Zihlwerke auf einwand-
freies Arbeiten priffen, indem man mehrere tausend
Karten sortiert,

IBM-O1 Nr, 6

Lager des Kurbelhebels.
Lager des Sperrhebels
Sperrschieber (detent slide)

-Sperrknopfschaft (interlock button plunger)

IBM-01 Nr, 9

Achsen der Zihlermagnetanker
Zihlerverriegelung

Lager der Loschwelle
Mimehmernuten in der Ubertragswelle
Lager der Ubertragsrader

IBM-Schmierfett Nr, 17

Losch-Antriebsridder
Zshler-Loschrader

IBM-Schmierfett Nr, 24

Zihler-Schaltrader

Just agen

1. Sperrhebel-Anschlagschraube (detent stop screw) auf
0,005" (0,13 mm) Luft zum Sperrhebel justieren,
wenn die Zidhler-Loschwelle (counter reset shaft)
gesperrt ist und jeglicher toter Gang in Drehrich-
tung mit der Handkurbel (hand crank) beseirigt
wurde.
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2, Justiere den Mikroschalter auf 0,015" (0, 38 mm)
Mindestiiberhub bei gedn’icktem Sperrhebel (detent

lever). Mindestens 0, 015" Riickstellweg, gemessen
am Schalterstgssel, muss erfolgen, nachdem der
Schalterkontakt wieder umgeschaltet hat.

3, Neu aufzuserzende Zihlwerke auf Null zu loschen.

Dann die Loschwelle einrasten und das Zdhlerrad
mit dem Zahnrad auf der Loschwelle in Eingriff
bringen.

a) Toten Gang beseitigen durch Verschieben des Zahl-
werkes innerhalb des Spielraums, den die Befesti-
gungsschrauben gewdihren.

b) Evtl, muss das Zahnrad auf der Loschwelle gelost
werden, um den vorhandenen toten Gang zu besei-
tigen. Beachte, dass nach Justageveranderung des
oberen Loschrades (reset drive gear) das untere auf
richtigen Eingriff gepriift werden muss.

0,012"-0,015"
(0, 30-0,38 mm)

Sy

0,005" - 0,013"

Die am Schwing-
anker wirkende
Federkraft (240-
275 g) hier messen

0, 005" - 0, 013"
{0,13-0, 33 mm)

Abb. 12 Justage des Kartenzihlers
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