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8.1 Wartung des Druckers

Durch Einhalten der Wartungsvorschriften erh&dlt der Drucker
eine lange Lebenszeit,

8.1-1 Reinigen

Fine Reinigung ist erforderlich nach ca. 10 verbrauchten
Papierrollen oder alle 3 Monate. Staub oder Papierriick=-
stinde sind vor jedem Gebrauch zu entfernen.

1)

2)

3)

Haben sich auf den Typen der Druckwalze Papierriicksténde
festgesetzt, sind diese vorsichtig mit einer harten Bilirste
zu entfernen.

Staub sollte unter Verwendung von Alkohol oder Benzin
entfernt werden. Es diirfen keine tri- oder chloridhal-
haltigen Losungen verwendet werden, da diese die Plastik-
teile angreifen (Motorgehﬁuse, Zahnradgehduse usw.).

Nach dem Reinigen ist notigenfalls wieder nachzudlen.

8.1=-2 Auswechseln des Farbbandes.

1)

5)

Das Farbband ist nach etwa 5 - 8 verbrauchten Papierrol-
len oder alle 6 Monate auszuwechseln. Wird nur ein schwar-
zes Farbband verwendet, so verlidngert sich die Benutzungs-
dauer um ca. 50 - 100 %.

Um einen klaren Druck zu erreichen, empfiehlt sich die
Verwendung von Nylon- oder Vinylon-Fiberbédndern.

Wenn die Spulenwelle nicht einwandfrei schaltet, weil der
Innendurchmesser der Spule zu klein ist, muB das Farbband
ausgewechselt werden.

Beim Einlegen des Farbbandes ist der Bandrichtungssetzer
zu priifen.

Es muB3 darauf geachtet werden, daB das Band nie lose ist,
da es sich sonst bei laufendem Motor sehr leicht in der
Druckwalze verfangt.

8.1-3 VorsichtsmafBnahmen

1)

2)

Wihrend des Transportes:

Beim Transport ist das Gerdt vor StéBen und Erschiitte-
rungen zu bewahren.

Bei der Lagerung des Gerédtes:

Die Lagerung sollte in moglichst staubfreien, trockenen
Riumen ohne Sonneneinstrahlung erfolgen. Bei langerer
Lagerzeit sollte der Drucker mit Antikorrosionspapier um-
wickelt werden.
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3)

4)

Beim Installieren:

Wenn der Drucker befestigt wird, muB ein Puffer (z. B.
Gummi) zwischen den Drucker und das Chassis gelegt wer-
den,

VorsichtsmaBnahmen beim Gebrauch:

Wegen der Magnete die in diesem Gerdt verwendet werden
(Ferritemagnet fiir den Rotor und die einzelnen Trigger-
magnete:) sollte der Drucker nicht an einem Platz in der
Umgebung von Metallteilchen aufgestellt werden.

Keine Druckoperation durchfiihren ohne eingelegter Papier-
rolle. Wenn lidngere Zeit nicht gedruckt wird, sollte der
Motor abgeschaltet werden.

8.1-4 Hinweise fiir die Inspektionen

1)

L)

5)

6)

Farbbandmechanismus

Leichte Beweglichkeit des Richtungsumschalthebels und
des Abfiihlhebels G.M. und des Klauenhebels G.M.

Leichter Lauf des Spulenzahnrades.

Umschaltung des Farbbandes

Priifen Sie den Abstand zwischen Spulenzahnradachse und
Punkt "a" vom Abfiihlhebel. Er betridgt 5 + 0,3 mm, wenn
das Ende des Abfiihlhebels den Hebel fiir den Richtungs-
wechsel beriihrt. (Fig. 8-15).

Der Ubertragungshebel sollte mit dem Treiberhebel verbun-
den sein. (Fig. 8-14)

Der Haken der Feder

Die Feder kann nach vielen Dehnungen ihre Spannung
verlieren. Priifen Sie deshalb die Hammerhebelfeder und
die Triggerhebelfeder und wechseln Sie sie gegebenen-
falls aus.

Hammer-Ausfiihrung

Der Hammerhebel sollte sich leicht bewegen lassen.

Die Beschaffenheit des Spannhebels B. Er sollte sich
leicht bewegen lassen.

Die Druckwalze sollte nicht verklebt sein, wie in

05684

Fig. 8-1 Verklebte Druckwalze

Wie fest sind Schrauben und Muttern?

Priifen Sie die Muttern am Hammerhebel, Auslodsehebel,
Rotor und die Schrauben am Magnetkopf und der Druckwalze.
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7) Schmierung und Sicherung

8-5-1 Schmierung (1)3(7)!(S)s(9)’(14)9(15)9(40)'(54)-

8.,1=5 Fiir die Reparatur erforderliche Werkzeuge,

1) Oszillograf

2) Regelbares Gleichstrom-Netzteil
3) Messgerit

4) Kreuzschraubenzieher 2mm

5) Kreuzschraubenzieher 73mm

6) Schraubenzieher

7) Seitenschneider

8) Zange

9) Pinzette

10) Lotkolben

8.2 Fehlersuche
8.2-1 VorsichtsmaBnahmen bei der Reparatur

Bei der Fehlersuche muB man immer systematisch vorgehen.
Es muB auf kalte Lotstellen geachtet werden und ausge-
brochene Zdhne des Zwischenrades,

1) Der Papierzufiihrhebel muB sich leicht auf und ab bewegen
lassen,.

2) Der Kupplungshebel und die Zehnstange miissen leicht gehen.

8.2-2 Liste von moglichen Fehlern

1) Motor lduft nicht.

2) Motor liuft nicht an.

3) Motordrehzahl stimmt nicht.

4) Drehzahl zu hoch.

5) Drehzahl zu niedrig.

6) Drehzahl geht beim Drucken zuriick.

Drucken

7) Druck erscheint sofort wenn der Motor liuft.
8) Es werden nicht alle Stellen gedruckt.

9) GleichmiBiges Springen von Typen.

10) Unregelmédfliges Springen von Typen.

11) UnregelmédfBiger Druck.

12) Abgehackter Druck.
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13) Uberlappter Druck von fortlaufenden Typen.

1h) ﬁberlappter Druck von abgesetzten Typen.

15) Schlechter Druck.
16) Obskurer Druck.

17)
18)
19)
20)
21)
22)
23)

Zweifarbiger Druck

Kein Rotdruck

Keine Papierzufiihrung

Unregelmdaflige Papierzufiihrung

Zufiihrung und Farbbandmechanismus arbeiten nicht.
Farbband kommt nicht in Druckposition.

Farbbandtransport schaltet nicht automatisch um.

24) Auftreten von Geriduschen.

1. Motor lauft nicht.

Der Motor l&uft nicht, wenn der Netzschalter eingeschaltet wird.

Priifmal3 -

Fehler
nahmen

Abhilfe

(1)

Schlechter Kon-
takt des Stek-
kers mit Lei-
tung B (45).

Federkraft des
Stiftes priifen.

Stecker auswech-
seln (Y80-9102-01)
Kontakt mit Ben-
zin reinigen.

(2)

Falsche Netz- Messen der Span- Abstimmen des

teilspannung. nung am Priifpunkt Netzteiles.,
(Fig.8=2) der Mo-
torschaltung (57).
Normal 15 + 2V.
(3) Motorschaltung Vergleiche den Oszil- Wenn das Signal

arbeitet nicht
einwandfrei (57).

latorpriifpunkt der Mo-
torschaltung mit der
Impulsform von Fig.
8-3.

falsch ist, wird
die Motorschaltung
(Y80-9111-01) ge-
wechselt,

(%)

Rotor ist nicht
normal (53).

Ist ein Fremdkorper
am Ferritemagneten?

Reibt die Erkennungs-
platte gegen die
Oszillator- oder
Empfangerplatte?
Sitzt der Rotor fest
auf der Achse?

Fremdkorper ent-
fernen.

Erkennungsplatte
ausrichten,



PriifmaB3 -

Fehler nahmen

Abhilfe

p—

Reibt der Ferrite-
magnet gegen die

Platte der Motor-
schaltung ausrich-

Platte der Motor- ten.

schaltung?

(5) Umdrehungs-
mechanismus
nicht nor-
mal.

Sind Fremdkdrper im
Zahnradantrieb?

Fremdkorper ent-
fernen.

Schleift der Magnet
des Rades T §34g und
der Welle B (24) am
Magnetkopf R (64)
oder T (68) ?

Greifen die Zahnra-
der der Briicke rich-
tig in das Zwischen-
rad?

Magnetkopfe R und
T justieren.

- NS SN RER MR N S emm S SN SN W S -

Sind am Zwischenrad
Zahne ausgebrochen?

Sind Fremdkorper in
der Nockenwelle?

— e A S —

Sind Fremdkorper zwi=-
schen der Druckwalze

seln.

Fremdkorper ent-
fernen.

Fremdkorper ent-
fernen.

und der Papierfiihrung?

Sind die Schrauben
(21 und 22) der Druck-

walze fest?

Schrauben nach-
ziehen,

Driving Transistor (1)

Check Point for
Oscillation Waveform

S Driving Transistor (2)
Oscillating Coil % 3

Speed Control
Resistor

Check Point of Motor
Power Source (+)

Check Point of Motor
Power Source (-)

Fig. 8-2 Motorschaltung

ANANT

VYA

Oscillating Frequency

1.2 MHz~1.5 MHz
(T=0.67"0.83Lk)

Fig. 8-3 Oszillatorsignal der
Motorschaltung



2. Motor lauft nicht an.

Der Motor lauft nur,

wenn er von Hand angworfen wird.

Fehler

Prifmal3-
nahmen

Abhilfe

(1) Spannung zu
niedrig.

“a
e

Siehe Punkt 2.
von 1.

(2) Motorschaltung
arbeitet nicht

normal (57).

Kollektorsignale
der 3 Treibertran-
sistoren wie folgt
messen:

a) Signale mit Fig.
8-4 vergleichen.

b) Signale mit Fig.
8=5 vergleichen.

c) Welches Signal
liegt6nicht bei
.!..
o - 2,5
die Spannung von
13V auf 17V er-
hoht wird?

d) Ist der Strom klei-
ner als 160 mA,
wenn der Motor
nicht belastet
ist?

ms, wenn

o Motorschaltung
auswechseln, wenn
das Signal nicht
normal ist.

¥ Drehzahl justie-
ren, Widerstand
zur Drehzahlrege-
lung auswechseln
(Fig. 8-2).

Wird der Wider-
stand erhoht, er-
hoht sich auch
die Drehzahl oder
umgekehrt.

R_

—

25“1 sec
(25F2msec)

AATL .,

Driving Transistor 1 | \l\/

WAVE.
AWA

Driving Transistor 2 V
roXx. 3m sec

app!

15V

._L approx. 0.3V

VAV
AWA

Driving Transistor 3

approx. 6 m sec.

Fig,
treiber

8-4 Impulse der Motor-

ARVAVAN

Treibersignal,
dexr Motor aussetzt.

1 ov

weIlll
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3. UnregelmdfBige Drehzahl.

Die Druckgeschwindigkeit wird kleiner oder grgéer, AaéurcL wirg
der Druck ungleichmifBig.

Fehler

Priifmal3-

Abhilfe
nahme

(1) Spannung nicht
normal.

Siehe Punkt 2.
von 1,

(2)

Motorschaltung
nicht normal.

Siehe Punkt 2.
von 2.

(3)

Umdrehungsme-
chanismus ar-
beitet nicht
normal.

Siehe Punkt 5.
von 1.

(&)

Losen der Mut-

LaBt sich dexr Rotor Mutter des Rotors

ter des Rotos. Dbewegen, wenn die nachziehen.
Nockenwelle B (23)
von Hand festgehal-
ten wird?
L, Drehzahl zu hoch.
Was mangelnde Druckqualitdt zur Folge hat.
Prifma3- .
Fehler A ——" Abhilfe

(1) Spannung nicht
normal,

Siehe Punkt 2.
von 1.

(2) Falschjustie-
rung der Dreh-
~zahl von der

‘Motorschaltung
(57).

Siehe Punkt 2.
von 2.
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5. Drehzahl zu niedrig.

Druck fiallt zeitweise aus.

Fehler Py Abhilfe
nahme
‘(1) Mutter vom Siehe Punkt 4. von
Rotor lose. 3.
(2) Spannung nicht Siehe Punkt 2. von
normal. 1.
(3) Drehzahl nicht Siehe Punkt 2. von
richtig einge-~ 2.
stellt in der
Motorschaltung.
6. Drehzahl geht beim Drucken zuriick.
Prifmal- :
Fehler B - Abhilfe

(1) Spannung zu
niedrig.

Siehe Punkt 2. von
1.

(2) Motorschal-
tung nicht
normal (57).

Siehe Punkt 2. von
2.

(3) NS-Marke vom
Rotor ist
nicht ausge-
richtet

Ist die Zwischen-
marke der Magnet-
pole vom Rotor wie
in Fig.8-6 ausge-
richtet?

Stimmt die Marke
nicht iiberein: Ro-
tor (Y80-9202-01)
auswechseln und
Drehzahl neu ein-
stellen.

(4) Die Erkennungs-
platte ist micht
mit den Polen
des Rotors (53)
ausgerichtet.

Ist die NS-Marke
mit den Aussparun-
gen der Erkennungs-
platte ausgerichtet
oder nicht (Fig.
8-6)7?

Wenn nicht, Rotor
(Y80-9202-01)aus~-
wechseln und Dreh-
zahl neu einstellen.

Ferrite Magnet -

NS Intermediate Mark

Detecting Plate

“———— Notch of Detecting Plate

o

&
i _
a5

] ,‘%P <



7. Druck erscheint sofort, wenn der Motor lauft,

In einer bestimmten Stelle werden 13 verschiedene Typen ge-

ClI‘L'lCL‘L .

Fehler

Priifmal3-
nahmen

Abhilfe

(1) Falsche Druck-
signale (DOo-
DO15)

Messen Sie am Stecker-
anschluB, welches Sig-
nal (DOo-D015) falsch
ist.

Ist das Signal

= 0OV, priifen Sie
die Signale DOo-
D015 von der Trei-
berschaltung.

(2) Triggerhebel-
feder ist aus-
gehdngt.

Handelt es sich um die
Feder der fraglichen
Stelle?

Feder einhdngen.

(3) Triggerhebel-

Ist die Feder der frag-

Feder (80-9012-01)

feder zu lichen Stelle ausge- auswechseln,
schwach. dehnt?
Machine Side e Printer Side
Trigger Magnets Ass'y for Printing A (39)
| ® Orange DO15
3 DO15 A-2 © Yellow DO13 | Driving
T 4 DO14 A-C O Green DO11 Termlnlbl{ of :
-~ mm— er ne!
% 5 D013 A-3 C® Blue D09 for rinti:g
[ . .
P 6 DO12 A-D ® l’!-lrple DO7
& 102l A-4 o |k DOS
DO
£ aHpoe 1, g ) j—Brown 3
®© D09 . Gray DO1
- 12 . A-5 ® Common lead
g 13 DO A-Fl . White ;e_fmin'g{ of
o TIgger et
E (1,A)Red for rinting
3 gg: A-6 10 :l'ljte-Black DOO
g4 A-H © Bny-nhck D02
,§ 5 DO5 A7 (8 rown:Black DO4
2 o ||Do4 e ) || PinkBlack__DOG
2 1003 A-8 (6) P'"’"'B:* D08
2 2o A-K (5) | RiueBlak __DO10
€ 40 DO1 A-9 @) Green-Black DO12
. Yellow-Black
13H 222 A-L 3 —— DO14
AT TR omnee Bk
-A
15V+2V T —L Trigger Magnets Assy for Printing B (59)
Rrioked Boest Connector with Wires B (45)

Fig. 8-7 Verh#dltnis zwischen DOo-DO15

und Triggermagnet



8. Es werden nicht alle Stellen gedruckt.

Obwohl der Motor richtig lauft, schlagt

der

Hammer nicht an.

=

Fehler

Priifmal3-
nahmen

Abhilfe

(1) Schlechter Kon-
takt des Stek=-
kers mit Leitung

B (45).

Federkraft des
Stiftes priifen.

Stecker (80-9102-01)
auswechseln. Kon-
takt mit Benzin rei-
nigen.

Die Hauptlei-
tung des Trig-
germagneten ist
unterbrochen.

(39 und 59).

Durchgang vom
SteckeranschluBl

1 (Stift A) zum
Triggermagneten
(Fig. 8-7) messen.

(3)

Signal TL + TM
ist nicht nor-
mal.

Steckerkontakt (Stift
17 und U). Kabel vom
Stift 17 und U zum
Magnetkopf T (68) prii-
fen. Ist die Spule von
Magnetkopf T defekt
(Widerstand 130 =~ 26

Ist der Magnet zum Sen-
den des Signals TL + TM
im Erkennungsrad defekt

(34)2

Magnetkopf T auswech-
seln.

Erkennungsrad T
(Y80-9044-01) aus-
wechseln.

(4) Signal TR ist
nicht normal.

SteckeranschluB (Stift

15 und S) priifen. Kabel
vom Stift 15 und S zum

Magnetkopf R (64) prii-

fen.

Spule vom Magnetkopf R

(64) defekt (wWid. 3,4+

0,68 )? Ist der Mag-_

net im Druckwalzenzahn-
rad B (24) defekt?

Magnetkopf R (80-9008-
01) auswechseln.

Zahnrad mit Achse B
(80-9203-01) auswech-
seln.




9. GleichmdBiges Springen von Typen.

0000 00000 0OOOO

1111

2222
3333
4444
5555
6666
7777
8888

1111

2222

11111

22222
33333
44444
55555
66666
77777
88888

3333
4444
5555
6666
T7T77
8888

Prifma-

Fehler

nahmen

Abhilfe

(1)

Schlechter Kon-
takt des Stek-
kers mit Lei-
tung B (45).

Federkraft des Stif-
tes priifen.

Kontakt mit Benzin
reinigen. Stecker
(Y80-9102-01) aus-
wechseln.

(2)

Falsche Leitung Durchgang vom Stecker

zum Triggermag- zum Triggermagneten

neten (39 und 59) der fraglichen Stelle
messen. (Fig.8-7).

(3)

Spule des Trig-
germagneten de-
fekt (39 und 59)

Widerstand des Magneten
messen (s. Fig.8-8).

Triggermagnet aus-
wechseln (Y80-9103-
01).

(&)

Diode vom Trig-
germagneten de-
fekt,

Diode auswechseln.

(X65-5059-01).

(5)

Signale DOo-DO15
nicht normal.

Signal DOo-D015 fiir
die entsprechende
Stelle messen.,

(Fig.8-7 und 8-9),.

Ist kein Signal
vorhanden, Trei-
berschaltung iliber-
prifen.

(6)

Triggermagnet
nicht richtig
justiert,

Uberlappt der Trigger-
hebel die Nase der
Nockenwelle richtig

bei erregtem Trigger-
magneten?

So justieren, daB3
der Hebel die
Nocke ca. 0,7 mm

iiberlappt.

(7)

Hammerhebel
beschiadigt

Ist der Hammerhebel ge-
brochen?

Hammerhebeleinheit
(Y80-9104-01) aus-
wechseln.




Diode
Normal Coil Broken Damaged | Diode Shorted
b
Approx. Approx. 1
A Forward 112 129 Oioi)(]ﬂ 0Q
Approx.
a Reverse | 1000 = 19 —|(—] ?0 Q 00

(* Tester x1§2 range)

Fig. 8-8 Widerstand des Triggermagneten

Tho-y Ty TL, Th+
Timing Signal ’ N A A A
( TL+TM) | 1
@ ®

) Beginning

of Actuation

End of
@ Actuation

Printing Trigger Signal 415V : : fr—
(DOO-DO 15) +2V «— Actuation Time —>
ov —T~777
—al 6.2~ |e— 14.7~ —>
10.8msec 2l.1lmsec
Fig. 8-9 Triggersignal DOo-DO15

10. UnregelmédBiges Springen von Typen.

0000 0000000000

111111 111

1111

222 22222222222
3333333 3333333
444444444 44444
55555 555555555
66 666666666666
YELITFTTLIT T1117
8888 8888888888
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Fehler

Priifmall-
nahmen

Abhilfe

(1) Druckmechanis-

mus arbeitet
nicht einwand-
frei,

Ist die Achse des Aus-

16sehebels (58-D2,
Triggerhebel (12
Triggerhebelfihrung
%89-A3 Hammerhebel
63-D) geschmiert?

(2) Schlechter Kon-
takt vom Stek-
ker B (45).

Federkraft des Stif-
tes priifen.

Kontakt mit Ben-
zin reinigen.
Stecker (Y80-9102-
01) auswechseln.

(3) Triggerhebel
“abgeniitzt.

Fldche des Beriithrungs-
punktes vom Trigger-
hebel priifen.

Triggerhebel aus-
wechseln.
(Y80-9011-01)

(4) Nockenwelle B
abgeniitzt (23).

Nocken der Welle B
(23) priifen.

Nockenwelle
(Y80-9011-01) aus-
wechseln.

(5) Trigger- oder
Hammerhebel
verbogen.

Ist der Triggerhebel
(12) oder der Hammer-
hebel (63-A,B) verbo-
gen?

Triggerhebel
(Y80-9011-01)
oder Hammerhebel
(Y80-9104-01)
auswechseln.

(6) Signale DOo-
D015 sind nicht
normal.

Handelt es sich um das
DO-Signal der fragli-
chen Stelle?

Ist das Signal
falsch, die ent-
sprechende Trei-
berschaltung pri-
fen.

11. UnregelmdBiger Druck

3496

Fehler

PriifmaB-
nahmen

Abhilfe

(1) Signal PF = OUT
ist nicht normal.

Hat das Signal PF OUT
am Steckerstift N die

richtige Erregungs-
zeit (Fig. 8-10 und
8-11)?

PF OUT-Schaltung
iiberpriifen.
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Prifmall-

Fehler Abhilfe
nahmen

(2) Der Papierstrei- Federkraft der Papier= Federplatte nache

fen bewegt sich  halterolle von der Pa- stellen oder Pa-
beim Drucken. pierfiihrung B (19) prii= pierfiihrung B
fen. (Y80-9205-01) aus-
wechseln,
(3) Zahnradspiel Rotor (53) von Hand fest- Das Spiel vom
halten und das Spiel der Zwischenrad ju-
Druckwalze priifen. stieren,
®
Blue-White

N (Paper & Ribbon Feeding) : PF QUT
o) Green-White

R (Changing Color to Red) : FR OUT

Red

13
p (15+2V)

Fig. 8-10 Triggermagnet fiir Papierzufiihrung

TLy—; ™™, ™41

TL,
Timing Signal .
(TL+TM) f\ A A A
i i
® ®

Paper Feeding & +15V j

«— Actuation Time —=

Ribbon Feeding +2V
Trigger Signal i i
. Beginning of
(PF OUT) ov @ Actuation
End of
' 25msec " @ Actuation

Fig. 8-11 Signal PF OUT fiir Papier- und
Farbbandtransport

12. Abgeschnittener Druck
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T ey T R S RO ey

Fehler

Prifmall-

nahmen

Abhilfe

(1) Druckwalze nicht
fest.

LAaBt sich die Druck=
walze bewegen, wenn men
das Zahnrad festhalt?

Schrauben (21 und
22) nachziehen,

(2) zahnradspiel

LaBt sich die Druck-
walze bei festgehalte-
nem Rotor bewegen?

Das Spiel mit der
Briicke vom Zwischen-
rad Jjustieren,

Zwischenrad auswech-
seln, wenn es abge-
niitzt ist (Y80-9005-
01).

Druckwalze ist
nicht mit dem
Hammerhebel ab-
gestimmt.

(3)

Sind die Hammerkopfe
mit den Typen der
Druckwalze abge-
stimmt?

Die zwei Schrauben
16sen und die Druck-
walze drehen, bis
Type und Hammerkopf
libereinstimmen,

13. Uberlappter Druck von fortlaufenden Typen

S e S
&"0’? -

=
T

Fehler

Priifmal -
nahmen

Abhilfe

(1) Feder des Trig-
gerhebels zu
schwach (11).

Handelt es sich um
die Feder der frag-
lichen Stelle?

Feder (Y80-9012-01)
auswechseln,

(2) Fremdkorper am
Triggermagnet

oder am Anker.

LaBt sich der Anker
des Triggermagneten
von Hand frei bewe=
gen?

Mit Benzin reinigen,
wenn er nicht leicht
zuriickfallt.

(3)

Signale DOo-D0O15 Siehe Punkt 5. von
nicht normal. 9.
(4) Drehzahl vom Mo- Siehe Punkt 2. von

tor zu hoch.

2.

(5)

Triggerhebel be-
wegt sich nicht
richtig.

Bewegt sich der Trig-
gerhebel unregelmafBig?

Reinigen und Schmie=-
ren.
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1, Uberlappter Druck von verschiedenen Typen.

* Prifmal3- .
bhilf
Fehler ot Abhilfe
(1) Signale D0Oo-DO15 Siehe Punkt 2. von
sind nicht normal. 9.
15. Unvollkommener Druck.
Fehler Prifmaf- Abhilfe
nahmen
(1) Motordrehzahl Siehe Punkt 2. von
zu hoch. P
(2) Feder vom Ham- Handelt es sich um Feder (Y80-9013-01)
merhebel zu die Feder der ent- auswechseln,
schwach (63-1). sprechenden Stelle?
(3) Feder vom Trig- Handelt es sich um Feder (Y80-9012-01)
gerhebel zu die Feder der ent- auswechseln,

schwach., sprechenden Stelle?

16. Obskurer Druck.

Die Typen sind schwach oder verschwommen gedruckt.

Fehler e Abhilfe
nahmen
(1) Farbe einge- Zustand des Farbban- Farbband auswech-
trocknet. des priifen. seln,
(2) Die Typen auf Druckwalze priifen. Druckwalze (Y80-90h7-
der Druckwalze 01) auswechseln.

sind abgeniitzt.
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Fehler

Prifmaf3-
nahmen

Abhilfe

(1) Topf von Hamers

hebel ist abge-
niitzt (63-4,B).

Anschlagflache des

Hammerhebels priifen.

Hammerhebeleinheit
(Y80-9104-01) aus-

wechseln.

(4) Motordrehzahl zu

hoch.

Siehe Punkt 2. von
2.

(5) Zu schlechte
Papierqualitéat.

Ist das Papier zu dick
oder zu rauh?

Papierrolle aus-
wechseln.

(6) Triggermagnet
nicht richtig
justiert.

Siehe Punkt 6. von
9.

(7) Bewegliche Teile

sind nicht ge-
schmiert.

Sind Nockenwelle, Trig-
gerhebel, Triggerhebel-
fiihrung, Hammerhebel-

achse etc. geschmiert?

(8) Bewegliche Teile

abgeniitzt.

Anschlagflachen von
Nockenwelle, Trigger-
hebel, Hammerhebelein-
heit etc. priifen.

Wenn notig, Trig-
gerhebel (Y80-9011-
01, Nockenwelle
(Y80-9001-01), Ham-
merhebel (Y80-9104-
01) auswechseln,

17) Zweifarbiger Druck.

Fehler

PriifmaB3-
nahmen

Abhilfe

(1) Zu tief hingen-
des Farbband.

Hangt das Farbband
durch?

Feder (84-13) span-
nen.,

Farbbandeinheit aus-
wechseln.,

(2) Position des
Farbbandes zu
niedrig.

Hammerposition bei
Rot- und Schwarz-
druck priifen.

Bandfiihrung B (86)
justieren.

(3) Fehlfunktion
der Bandum-
schaltung.

Schaltet der Umschalt-
hebel (81) leicht um,

wenn zum Rotdruck er-

regt wird?

Triggermagnet (28)
justieren.




18, Kein Rotdruck.

Es wird immer nur schwarz gedruckt,

Prifmal3-

ehler Abhilfe

i nahmen

(1) Schlechter Kon- SteckeranschluB (Stift Kontakt mit Ben-
takt von Stek- 13 und R) priifen. zin reinigen.
ker B (45). Stecker (Y80-

9102-01) auswech-
seln.

(2) Signal FR OUT Signal FR OUT am Bei falschem Sig-
ist nicht nor- Steckeranschlufl R nal FR OUT Schal-
mal. oder am Trigger- tung iliberpriifen.

magneten messen
(Fig.8-10 und 8-12).

(3) Spule des Um- Widerstand des Magne- Magnet (Y80-9106-
schaltmagneten ten oder zwischen 01) auswechseln.
defekt. Steckerstift 13 und R

messen (Fig.8-10 und
8"" 1 2 ) °

(4) Diode vom Um- Diode (X65-5059-
schaltmagneten 01) auswechseln,
defekt.

(5) Fehlfunktion vom Siehe Punkt 3. von
Bandwechsel, E

TL,-, TM, TL, T™, 1,
Timing Signal I \ ‘ \ A A
( TL+TM) + |
I |
_ . — I
%ﬁ:ggrlbstigr?a?hlﬁ +1 ?z 2V) <— Actuation Time —>
(FR OUT) (@ Beginning of
oV -==-- Actuation
End of

. | ® Ar::tu:tion

<— 25msec —

Fig. 8-12 Farbbandumschalt-Signal FR OUT

Normal Coil Broken g;org:ged lsjli:;‘rlfed
b
approx. approx. approx.
Forward 10 11 5082 00
approx. A
a Reverse | 5082 e apprg’ag 0Q

(* Tester x1£2 range)

Fig. 8-13 Widerstand des Papierzufiihr-
magneten.

Der Widerstand des Zufihrmagneten und Bandumschaltmagneten ist



19, Keine Papierzufihrung.

Es wird immer auf die gleiche Zeile gedruckt.

Prifmall-

Fehler nahmen

Abhilfe

(1) Schlechter Kon- Siehe Punkt 1. von

takt von Stek- 18.
ker B (45).
(2) signal PF OUT Siehe Punkt 1. von
nicht normal. 11
(3) Spule des Zu- Widerstand des Ma- Magnet (Y80-9106-01)
fiihrmagneten gneten nach Fig, auswechseln,
defekt. 8-10 und 8-13 mes-
sen.

(4) Diode des Zufiihr-
magneten defekt.

Diode (X65-5059-05)

auswechseln.

(5) Zufiihrhebel (71) L&Bt sich der Hebel
arbeitet nicht leicht bewegen?
einwandfrei.

Lagepunkt des Hebels
schmieren oder gege-
benenfalls den Hebel
auswechseln,

(6) Papierrolle nicht Ist die Rolle 58i?mm
normal. breit?

Rolle auswechseln.

(7) Zufiihrhebel (71) Kuppelt die Zufiihr-
ist verbogen klinke das Nocken-
oder gebrochen. rad der Papierzufiihr-

einheit (13)7?

Zufiihrhebeleinheit
(Y80-9107-01) aus-
wechseln.

(8) Nockenrad oder Dreht sich das Nocken-
Zufiihrrollenein~ rad durch Niederdriik-
heit defekt (13). ken und Loslassen des

Zufithrhebels (71)7?

Zufihrrolleneinheit
(Y80-9204-01) aus-
wechseln.
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20, UnregelmdBiger Papiertransport.

Der Zeilenabstand ist nicht immer genau 4,24 mm,

Priifmafl=
nahmen .

Fehler

e oo e R T

Abhilfe

(1) Zufiihrhebel (71) Siehe Punkt 6. von
arbeitet nicht 19.
einwandfrei.

(2) Zufiihrrolle (13)  Dreht sich die Zu-
dreht sich nicht. fiihrrolle leicht,
wenn der Zufiihrhebel
von Hand nach unten
gedriickt wird?

Fiithrung (15) schmie-
remn.

(3) Feder der Papier- Ist. die Bremskraft
zufithrung B (19) zu schwach beim
zu schwach. Ziehen des Papiers

von Hand?

Federplatte der
Papierfiihrung B
justieren.

21, Zufiithrung und Bandmechanismus arbeiten nicht.

Druckmechanismus arbeitet normal, aber Zufiihr-Bandmechanismus

nicht,
PriifmaB3- ;
Fehler PP, Abhilfe
(1) Schlechter Kon-  Siehe Punkt 1. von
takt von Stek=- 19.
ker B (45).
(2) signal PF OUT Siehe Punkt 2. von
nicht normal. 19.

(3) Spule des Zufiihr- Siehe Punkt 3. von
magneten defekt. 19.

(4) Uvbertragungshe- Greift der Treiber-
bel (84-2) greift hebel (37) in den
nicht in den Trei- Schlitz des Uber-
berhebel (37). tragungshebels

(84-2) Fig.8-142?

Bandfiihrung zuriick-
nehmen und das Ende
des Treiberhebels in
den Schlitz des Uber-
tragungshebels ein-
setzen.
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. Detecting Lever G (84-16)
Exchanging Direction . &

Lever Ass'y (84-8)

) Driving Lever (37)

Transmitting Lever
Ass'y (84-2)

Fig. 8-14 Bandfiihrmechanismus

22, Farbband nicht in Druckposition.

Fehler Prifmal- Abhilfe
nahmen
(1) Bandfiihrung (86) Priifen, ob die Band- Bandfiihrung durch
verbogen. fihrungswelle verti- Biegen vertikal ein-
kal gestellt ist. stellen oder Fiih-
rungshebel B
(Y80-9110-01) aus-
wechseln.
(2) Feder (84-13) zu Federspannung (84-13) Feder nachstellen
schwach, priifen. oder auswechseln

(Y80-9029-01).

23. Bandtransport schaltet nicht automatisch um,

Farbband wird nur nach einer Richtung aufgewickelt.

Prifmal- )
Fehler ihersion Abhilfe
(1) Der Arm des Ab-  Priifen, ob der Abstand Abfiihlhebel von
fiihlhebels G der Welle des Spulenra- Punkt "a" wie in
84-16) oder M des und Punkt "a" des Fig. 8=15 justie-
84-1-9) ist ver- Abfiihlhebels = 5 = 0,3mm, ren.
bogen, wenn das Ende des Ab-

fihlhebels den Rich-

tungsumschalthebel be-
rithrt. (84-8) Fig.8-15.

(2) Ist die Umschalt- Das Arbeiten des Umschalt- Umschaltfeder ju-
feder zu schwach. hebels von Hand prifen. stieren oder aus-

wechseln,
(Y80-9026-01).




-Exchanging
Direction
Lever Ass’y

Fig. 8~15 Automatischer Umschaltmechanismus

24 . Auftretende Geradusche.

Fehler

Prifmal3-
nahmen

Abhilfe

(1)

Drehende Teile
schleifen gegen
feste oder dre-
hende Teile.

Schleifen drehende
Teile wie Motor,
Zwischenrad, Nocken-
welle, Druckwalze
etc. gegen andere
Teile?

Sind Fremdkorper
im Zahnrad.

Sind Papierreste oder
Staub in den Zahnria-
dern?

Zahnrader reinigen.

(3)

Zahnrdder grei-
fen nicht rich-
tig ineinander.

Greifen Nockenwelle
(23), Druckwalze (24)
und Zwischenrad (76-1
richtig ineinander?

Briicke des Zwischen-
rades justieren (76).
Abgeniitzte Zahnriadder
auswechseln.

Nockenwelle
(Y80-9001-01)
Druckwalze
(Y80-9203-01)
Zwischenrad
(Y80-9005-01)

(%)

Falsche Wellen-
sicherung oder
Sprengring

(31,50).

Die Briicke vom Zwi-
schenrad (76) abneh-
men, dann das Ge-
rausch der Sicherung
priifen, wenn nur der
Motor lauft.

Wellensicherung oder
Sprengringe auswech-
seln (Y80-9002-01).




8.3 Demontage des Druckers

b, 3]

8.3=2

Torsichtsmagnaimen bel d6T Demonvage

1) Wenn eine Feder ausgehingt wird, ist darauf zu achten,
daB der Haken nicht ausgedehnt wird.

2) Beim Ausbau des Rotors mul darauf geachtet werden, daf
er sehr stark magnetisiert ist.

3) Die Wellenlager vorsichtig abnehmen, damit sie nicht be-
schidigt werden.

4) Beim Ausbauen der Druckwalze ist diese nach Losung der
beiden Schrauben solange in einer Richtung zu drehen
und das Zahnrad in die entgegengesetzte Richtung, bis
sich die Achse herausziehen 1l&8t.

Demontage

Bei der Demontage des Druckers wird folgendermaBen verfah-
renst

1) Abnehmen des Geh&uses.

2) Abnehmen des Bandmechanismus.

3) Abnehmen der Briicke vom Zwischenrad.

4) Abnehmen des Zufiihrmechanismus.

5) Auftrennen der Kabel.

6) Ausbau des Motormechanismus

7) Ausbau des Magnetkopfes T und R.

8) Ausbau der Druckwalze.

9) Ausbau der Papierzufiihrung.

10) Ausbau der Nockenwelle,
11) Ausbau des Triggerhebels.
12) Ausbau der Magneten fiir Druck und Zufiihrung.
13) Ausbau der Hammereinheit.
14) Ausbau der Ankereinheit.

15) Zerlegen der Bandtransporteinheit.
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Danaiohnungen dor Kleinbaute1le 1n Englisch,

— Reference —

o Detail of small parts (screw, washer, etc.)

(Example 1) (Example 2)
Cross point panhead screw Cross point bind screw 2x4
(C.P. screw) 3x32
[___T:_ B | B _ o4
k'_ I i
(Example 3) Example 4)
Cross point screw with Retaining washer 2.3

spring lock washer 3x6

g
\_ r%

b—

(Example 5) (Example 6)
Plane washer 4-0.8-10 Spring lock washer 4
0.8

By~ s
AP &

LA

.
!
)]

(Example 7) (Example 8)
Outside toothed lock washer 4 Hexagon nut 4

e W g
e

f\} (Example 10)

Hexagonal socket headless setscrew
(Flat point) = H.F. screw 4x5
Hexagonal socket headless setscrew

(Example 9)
Spring pin 2x6

6 ——
I (Cone point) = H.C. screw 4x5
Hexagonal socket headless setscrew
@ 1 e e s vt I (Double point) = H.D. screw 4x5
; ™ — —————
} ht ___________________ P 5

......




1. Abnehmen des Geh3duses

Ausbau Hinweise

M’_

1) PapierabreiBbiigel A (9)
abnehmen.

2) Druckwalzenabdeckung (10)

abnehmen.
3) Spannbiigel B (87) Fig. 8-16 Vorsicht, daB sich die Fe=-
abnehmen. der (88) nicht aushidngt.

4) Sprengring 2,3 (80), der den
Biigel (81) der Bandfiihrung B
(86) h#lt, abnehmen. Siehe

Fig ° 8 s 1 7 ®

5) Bandfiihrung B (86) vom Biigel Dabei nicht verbiegen.
(81) aushdngen und nach oben
klappen.

6) Bandtransporteinheit (84) von Die Transporteinheit etwas
der Bandfiihrung (86) abnehmen nach unten driicken, dann
(Fig. 8-18). 148t sie sich leicht abneh-

men.

7) Die 2 Schrauben (8) von der
Zahnradabdeckung entfernen

8) Zahnradabdeckung (15) abneh-
men .

9) Motorabdeckung (1) wie unter
7) und 8) abnehmen.

Gear Cover (5) Motor Cover (1) Ribbon Guide Lever Ass'y B (86)

/
Gear Cover (5) [ Retaining Washer (80)

Tension Lever Ass'y B (87)

Ribbon Shift Ass’y (81)

Fig. 8-16 Ausbauen des Fig. 8=17 Abnehmen der Band-
Spannbiigels B (87) fihrung.



Ribbon Guide Lever Ass'y B (86)

Ribbon Feeding Unit (84)

Gear Cover (5)

C.P. Screw (8)

Fig. 8-18 Abnehmen der Fig. 8=19 Abnehmen der
Bandfihrung Zahnradabdeckung
2. Ausbau des Bandmechanismus
Ausbau Hinweise

3)
L)

5)

6)

Feder (36) vom Antriebs-
hebel aushingen (Fig.8-23).

Die 2 Schrauben (85) der
Bandtransporteinheit (84)
losen.

Transporteinheit (84) aus-
bauen,

Bandumschaltfeder (79) aus-
héangen.

Die Beilagscheibe (82) und
Sprengring (83) vom Filhrungs-
bolzen (58E) des Zufiihrhebels
abnehmen.

Den Haken der Feder nicht
ausdehnen.

Bandumschaltbiigel (81) abnehmen.
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Ribbon Shift Spring (79) Ribbon Feeding Unit (84)

— Driving Lever Spring (36)

Ribbon Shift Ass’y (81)

e e (85)

Retaining Washer (83) /

Plane Washer (82)

Paper Feeding Lever Guide Shaft (58-E)

Fig. 8-20 Ausbau des Bandmechanismus

3. Ausbau der Briicke vom Zwischenrad

Ausbau Hinweise

1) Abdeckung (5) und Um-
schaltbiigel (81) wie
unter 1. und 2. abnehmen,

2) Die 3 Schrauben (78) der
Briicke (76) vom Zwischen-
rad losen.

3) Feder (72) vom Zufihrkupp- Den Haken der Feder nicht
lungshebel aushédngen. ausdehnen,

4) Briicke (76) abnehmen.
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Idler Gear (76-1)

Bridge for Idler
Gear Unit (76)

' / C.P. Screw (78)

Paper Feeding Clutch
Lever Spring (72)

Fig. 8=21 Ausbau der Briicke vom Zwischenrad

4. Ausbau des Papierzufiihrmechanismus

Ausbau Hinweise

1) Abdeckungen (5) und (1),
Bandumschaltung (81) und
Briicke (76), wie unter 1.,
2. und 3. abnehmen.

2) Sprengring (14 und 16) der
Zufiihrrolle (13) abnehmen
(Fig. 8-22).

3) Die 2 Lager (15) abnehmen, Die Lager nach auflen driicken.
4) Die Zufiihrrolle (13) nach

unten driicken und heraus-
nehmen.

5) Achse (38) vom Antriebs-
hebel abnehmen.




Ausbau Hinweise

6) Antriebshebel (37) ab-

nehmen.

7) Sprengring (73) und Scheibe
(74) von der Fiihrung des
Zufiihrhebels (58-E) ent-
fernen.

8) Zzufiihrfeder (75) aushingen.

9) ZzZufiihrhebel (71) abnehmen.

— Plane Bearing

= Paper Feeding Roller Unit (13)

Fig. 8-22 Ausbau der Zufiihrrolle

Paper Feeding Spring (75)
Paper Feeding Lever Ass'y (71)

Driving Lever (37)

Detecting Head R (64) —

——— Driving Lever Spring (36)

Detecting Head T (68) —
Driving Lever Shaft (38)

T Trigger Magnets Ass'y
for Paper Feeding (28)

/‘ — S

Retaining Washer (73) C.P. Screw with Spring Lock Washer (30)
Plane Washer (74) Plane Washer (29)

Fig. 8-23 Papierzufiihrmechanismus
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j. Auftrennen der Kabel

Ausbau

Hinweise

3)

4)

5)

6)

7)

Abdeckung (5) und (1) wie
unter 1. abnehmen.

Die 4 Leitungen der Magnet-
kopfe T und R (68 und 6L4)
abtrennen.

Die 3 Leitungen vom Trigger-
magneten (28) abtrennen.

Die 2 Leitungen der Motor-
schaltung (57) abtrennen.

Die 21 Leitungen der Druck-
triggermagneten (39 und 59)
abtrennen.

Schraube (44) und Scheibe
(45) der Kabelschelle (42)
abnehmen.

Stecker (45) abnehmen.

6. Ausbau des Motormechanismus

Ausbau

Hinweise

1)

2)

3)

L)

5)

6)

Abdeckung (1) abnehmen und
beide Leitungen der Motor-
schaltung (57) abtrennen.

Zwei Schrauben 57-2) der
Motorschaltung (57) 1ldsen
(Fig. 8-2L4).

Briicke (76) wie unter 3. ab-
nehmen.

Mutter (55) vom Rotor (53)
16sen (Fig.8-25).

Rotor (53) von der Nocken-
welle (23) abnehmen.

Scheibe von der Nockenwelle
(23) abnehmen.

Verwenden Sie einen Schliis-
sel zum Halten der Nocken-
welle (Fig. 8-25).

Auf das Magnetfeld des Ro-
tors achten.
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Rotor Ass’y (53)

s ,- ‘/ !/m.!r,?
> » * """(\ <9 C.P. Screw (57-2)

- ,,( . b0 Plane Washer (57-1)

Motor Circuit
Unit (57)

O R
- \
__ R :”“n) l'ﬂ*gil’

-—_v

Fig. 8-24 Motormechanismus

Spanner
(TKC-0320)

\

Fig. 8-25 Ausbau des Rotors  Gripper
(TKC-0316)

7. Ausbau der Magnetkopfe T und R

Hexagon Nut (Left Thread) (55)

Ausbau Hinweise

1) Abdeckung (5) wie unter
1. abnehmen.,

2) Leitungen vom Magnetkopf
T und R wie unter 5. ab-
trennen,

3) Beide Schrauben (67) 1ldsen
und Magnetkopf R (64) ab-
nehmen.

4) Magnetkopf T (68) wie unter
(Fig.8-23) ausbauen.

8. Ausbau der Druckwalze

Ausbau Hinweise

1) Abdeckungen wie unter
1. abnehmen.

2) Bandmechanismus wie unter
2. abnehmen.




Ausbau

Hinweise

3)
)

5)

6)

T)

9)

10)

11)

Briicke (76) wie unter
3. abnehmen.

Magnetkopf R und T wie
unter 7. abnehmen.

Die Madenschrauben (21
und 22) der Druckwalze
l0sen.

Die Schrauben (26 und 48)
der Lager 25 und 46) 16-
Sell.

Sprengring (49) und
Scheibe (47) entfernen

Druckwalze (20) fest-
halten und Achse (24)
durch Drehen heraus-
ziehen., (Fig. 8-27).

Feder (27) der Achse (24)
aushangen.

Druckwalze (20) abnehmen.
Lager (25 und 46) von bei-

den Seiten der Platine G
und M abnehmen.

Auf Lager und Platine ach-
ten., LaBt sich die Achse
nicht herausziehen, mit
einem Durchschlag leicht
heraustreiben.

Nicht die beiden Imbusschrau-
ben des Zahnrades von der
Druckwalze losen.

Plane Bearing (46)

Retaining Washer (49)
Plane Washer (47)

Fig. 8-26 Lager M Seite

Leaf Spring (27)

Print Drum (20)

Print Drum Gear with
Shaft Ass’y (24)

8-27 Ausbau der Druckwalze

(1)



Paper Guide Ass’y B (19)

Fig. 8=28 Ausbau der Druck- Fig. 8-29 Ausbau der Papier-
walze (2) fihrung B

9. Ausbau der Papierfihrung B

Ausbau Hinweise

1) Abnehmen der Abdeckungen
' wie unter 1.

2) Abnehmen des Bandmechanis-
mus wie unter 2.

3) Abnehmen der Briicke (76)
wie unter 3.

4) Abnehmen der KopfeT und R
(64 und 68) wie unter 7.

5) Abnehmen der Druckwalze (20)
wie unter 8.

6) Papierfiihrung (19) nach auBen
, ziehen (Fig. 8-29).

10. Ausbau der Nockenwelle

Ausbau Hinweise

1) Ausbau des Zufiihrmechanis-
mus wie unter k.

2) Ausbau des Motormechanismus
wie unter 6,

3) Ausbau der Kopfe T und R
(64 und 68) wie unter 7.
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Ausbau

Hinweise

4) Schraube (35) vom Er-
kennungsrad T EB&) 16-
sen und Rad T 34% ab-
nehmen (Fig. 8-30).

5) Die Schrauben (51) des
Lagers (59) an der M-
Platine l1losen und das
Lager mit einer Zange
herausdriicken oder mit-
tels Durchschlag.

6) Das Lager (31) an der
G- Platine auf die
gleiche Art entfernen.

7) Nockenwelle (23) heraus-
ziehen.,

Achtung! Nicht die Lager
beschadigen.

Miniature Bearing
with Flange (50)

Fig. 8-~30 Ausbau vom Er-
kennungsrad T

11. Ausbau des Triggerhebels

Detecting Wheel T (34)

Ratchet Shaft B (23)

Fig. 8-31 Ausbau der Lager

Ausbau

Hinweise

1) Abdeckung, Bandmechanis=-
mus, Briicke (76), Magnet-
kopf R und T (68 und 64),
Druckwalze (20), und Pa-
pierfithrung (19) wie un-
ter 9. ausbauen.

2) Die 18 Federn (11) der
Triggerhebel aushingen
(Fig. 8-32).

3) Die 18 Triggerhebel (12)
aus der Fiihrung (89-A)
ausbauen.,

Nicht die Haken der Feder /ver-
biegen.
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=~ Trigger Lever (12)

S

Trigger Lever Spring (11)

Fig. 8=32 Aushédngen der Trigger-
hebelfedern

12. Ausbau der Druck- und Zufiihrmagneten.

Ausbau Hinweise

1) Die Leitungen der Zufihr-
magneten 228) und Druck-
magneten (39 und 59) wie
in 5. ausbauen,

2) Nach Lésen der 2 Schrauben
mit Federscheibe (30) und
den 2 Scheiben (29) die Zu-
fiihrmagnete herausnehmen,

3) Nach Lésen der 4 Schrauben mit  Beim Ausbau der Triggermag-
Federscheiben (40 und 60) die neten darauf achten, daf
4 Scheiben (41 und 61) entfer- die Anker ausgehingt sind.

nen und die Druckmagnete (39
und 59) herausnehmen.

13. Ausbau der Hammereinheit

i i Ausbau Hinweis e

1) Abdeckungen wie unter 1.

abnehmen.
2) 2 Federstifte. (62) von Federstifte von innen nach
der Fihrung des Hammer- auBen aushéiangen.

hebels (63-C) aushédngen
(Fig. 8-33).

3) Die 2 Muttern (63-2) von
der Achse des Hammerhebels
(63-D) l1losen.

4) Hammereinheit (63) abnehmen Niemals die komplette Ein-
(Fig. 8-84) heit zerlegen.




Spring Pin (62)

Hammer Lever Spring (63-1) Hammer Levers Unit (63)

Fig. 8-33 Aushidngen der Fe- Fig. 8-34 Ausbau der Hammer-
derstifte einheit

14. Ausbau der Ankerhebeleinheit

Ausbau Hinweise

1) Geh#iuse wie unter 1. ab-
nehmen.

2) Bandmechanismus wie unter
2. ausbauen.

3) Zufilhrmechanismus wie unter
4, ausbauen.

4) Triggermagnete (39 und 59)
wie unter 12. ausbauen.

5) Die Mutter (58=1) an der
Platine M 1losen und die
Achse des Zufiihrhebels
(58-E) an der G Platine
entfernen, wodurch die
Achse (58-D) frei wird
und dann die Ankerhebel-
einheit (58) ausbauen.

15. Demontage der Bandtransporteinheit
84-12 84 -4 84-13

84-19

84-9 _
84-10 84-1 84—8 - 84-2
84-1 Basic Plate Ass’y 84-12 Spool Gear
84-2 Transmitting Lever Ass’y 84—13 Brake Spring
84-4 Ribbon Feeding Pawl G 84-16 Detecting Lever G
84-6 Ribbon Feeding Pawl M 84-19 Detecting Lever M
84 -8 Exchanging Direction Lever Ass’y 84-21 Hook Lever G

84-9 Exchanging Direction Spring 84-23 Hook Lever M



Ausbau Hinweise

{)

&)

5)

6)

7)

9)

Die 2 Sprengringe (8k-14)
vom Spulenzahnrad (81-12)
entfernen und dann die Fe-
der (84-13) und das Spulen-
zahnrad abnehmen.

Die beiden Federn (84-22 und Achtung! Nicht die Federn
24) von der Grundplatte (84- ausdehnen.

1) aushidngen.

Die 2 Sprengringe (84-15 und

18) entfernen und dann die
Abfiihlhebel G und M (84-16
und 19) mit den Federn (84-
17 und 20) abnehmen.

Beide Mitnehmerhebel G und M
%84-16 und 19% mit den Federn

84-22 und 24) abnehmen,
Umschaltfeder 84-9; vom Uber- Feder nicht ausdehnen.
tragungshebel (84-2) und Um-

schalthebel (84-8) aushidngen.

Feder (84-10) vom Umschalthebel
(84-8) und Transportklaue G und
M (84=4 und 6) aushidngen,

Sprengring (84-11) entfernen und
Umschalthebel (84-8) @bnehmen.

Zwei Sprengringe (84-5 und 7) ent-
fernen und Klauen G und M (84-4
und 6) abnehmen.

Sprengring (84-3) entfernen. Der
Ubertragungsbiigel kann dann ab-
genommen werden.,

M



8.4 Montage und Justierung des Druckers

8,4=1 VorsichtsmaBnahmen bei der Montage

1) Manche Teile miissen immer ausreichend geschmiert werden,
demit sie nicht klemmen, vorher sind diese Teile aber
griindlich zu reinigen. Die zu verwendenden Schmierstoffe
sind unter 8.5-1 beschrieben. Auch die Punkte, die mit
Sicherungslack behandelt werden miissen, sind unter 8.5=2
beschrieben.

2) Niemals die Haken der verschiedenen Federn verbiegen.

3) Bevor die Zahnrédder wie Zwischenrad, Druckwalze usw. zu-

sammengesetzt werden, ist darauf zu achten, dafB3 diese
frei von Fremdteilen und Staub sind.

8.4-2 Justiertips

Folgende Punkte miissen bei der Montage sehr genau einge-
stellt werden:

1) Motordrehzahl
) Spiel des Triggerhebels und der Nockenwelle.
3) Signale TR und TL + TM.
4) Spiel vom Zufiihrmagnet und Zufiihrkupplungshebel.

5) Setzen der Typenposition der Druckwalze.

8.4-3 <Vorgehen bei der Montage und Justierung.
1) Einbau der Ankerhebeleinheit.
2) Einbau des Zufiihrmagneten.
3) Einbau der Hammerhebeleinheit.
4) Einbau der Lager.
5) Einbau der Nockenwelle B und Erkennungsrad T.
6) AnschluB von Stecker B.
7) Einbau des Motormechanismus.
8) Justierung der Motordrehzahl,
9) Einbau der Triggerhebel.
10) Einstellung von Nockenwelle und Triggerhebel.

11) Einbau der Papierfiihrung.
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12) Einbau der Druckwalze.

13) Einbau der Magnetkdpfe T und R.

14) Einbau des Zufiihrhebels.

15) Einbau der Zufiihrrolleneinheit.
16) Einstellung von Zufiihrmagnet und Zufiihrkupplungshebel,

17) Einbau der Briicke fiir das Zwischenrad und Justierung
der Signale TR und TL + TM.

18) Einbau der Bandumschaltung und des Bandmechanismus.
19) Einbau der Typenposition von der Druckwalze.

20) Einbau des Geh#uses.

21) Einbau der Bandtransporteinheit.

1) Einbau der Ankerhebeleinheit

Vorgehen Hinweise
1) Triggerhebelfiihrung und Siehe 2., und 3. von 8.,5-1.
Ankerhebelfiihrung (89-A)
schmieren.
2) Schmieren von Ankerhebel= Siehe 1. von 8.5-1.

achse (58-D), Ankerhebel A
(58-A), Scheibe (58-C) und
Ankerhebel B (58-B) und in
dieser Folge zusammensetzen.

3) Priifen, ob sie sich leicht Siehe 1. von 8.5-1.
drehen lassen.

4) Das Ende des Ankerhebels
schmieren, das auf den
Triggerhebel trifft.

5) Abheben der Ankerhebel A
(58-A) von B (58-B) mittels
eines Schraubenziehers.

(Fig. 8-36).

6) Einsetzen der Ankerhebel A
und B in die Schlitze der
Fiihrung (Fig. 8-37).

7) Die Achse in die Nute der
Platine driicken und die
Mutter (58-1) auf der M
Seite anziehen.
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Vorgehen Hinweise

8) Gegen die Achse driicken
und den Fiihrungsbolzen
des Zufiihrhebels (58-E)
anziehen. Dabei darauf
achten, daB die Ankerhebel-
achse nicht herausspringt

(Fig. 8-38).

9) Mutter sichern.

T

g

Fig. 8-36 Abheben der Anker- Fig. 8=37 Einsetzen der
hebel A von den Ankerhebeleinheit
Hebeln B

T Ppaper Feeding Lever
Guide Shaft
(58-E)

Fig. 8-38 Einbau der Ankerhebeleinheit
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2, Einbau der Triggermagneten fir Zufﬂhrung un& Druck.

Vorgehen Hinweise

1) Den Druckmagneten (59)
zwischen Platine G und
M (Fig. 8-39) schieben
und darauf achten, daB

der Haken des Ankerhe~ Actuating Lever A
bels in die Ankerplatte Trigger Magnet , }'ﬂsg*:fn?ag“gt
eingehingt ist.(Fig.8-40). for Puufisg A QUEERER

2) Zuerst mit den Scheiben
61) und den Schrauben
60) anheften.

3) Triggermagnet (39) wie
unter 1. und 2. einsetzen. Actuating Lever B

4) Zufiithrmagnet (28) mit Schei-
ben (29), Federscheiben und
Schraube (30) anheften
(Fig. 8-41).

Properly Insert

Fig. 8-39 Druckmagnet Fig. 8-40 Ankerhebel ein-
einsetzen setzen

Fig. 8-41 Einbau des Zufiihrmagneten.
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3. Einbau der Hammerhebeleinheit

1) Achse (63-D) des Hammer- Siehe Punkt 6. von 8.5-1

hebels schmieren und die

Fithrung (63-E) einsetzen,

dann den Hammerhebel A

(63-A) und Scheibe (63-F)

und Hammerhebel B (63-B)

und Scheibe in dieser

Folge zusammensetzen.

2) Schlitze der Fithrung (63-C) Siehe Punkt 7. von 8.5-1
schmieren und die Hammer-
hebeleinheit einsetzen.

3) Feder (63-1)zwischen Hammer- Achtung! Feder mnicht iber-
hebel und Fiihrung einbauen dehnen.
und beide Enden schmieren, Siehe Punkt 9. von 8.5-1

4) Hammerhebel auf Mitte der Beim Einsetzen der Hammer-
Achse (63-D2 stellen und hebeleinheit Achse und Fiih-
Einheit (63) in Platine (89) rung halten, damit sie nicht
einsetzen (Fig. 8-42). herausspringt.

5) Fithrung (63-C) gegen Platine
(89) driicken und (62) einh#n-
gen (Fig. 8-43).

6) Mutter (63-2) der Achse (63-D)
anziehen. Scheibe (63-4) und
Federscheibe (63-3) nicht ver-
gessen (Fig. 8-43).

7) Ende des Hammerhebels, das den Siehe Punkt 8. von 8.5-=1
Triggerhebel (12) beriihrt, ab-
schmieren.

8) Priifen, ob der Hammerhebel
leicht zuriickspringt.

9) Federstift und Mutter mit Lack Hycamer Levets Untit (65) Speing Rl 162)
sichern,

Hexagon Nut
(63-2)

Fig. 8-42 Einbau der Hammer- Fig. 8-43 Federstift mit
hebeleinheit Mutter anziehen.



4, Einbau der Lager

#_

Vorgehen Hinweise

[

1) Lager (22 und 46) in
Platine G und M ein-
setzen.

2) Schrauben (26 und 48) an- Siehe Punkt 6. von 8.5-2
ziehen und sichern (Fig.8-4k4).

3) Lager schmieren. Siehe Punkt 14.von 8.5-1

Plane Bearing (25, 46)

Fig. 8-44 Einbau der Lager

5. Einbau von Nockenwelle und Erkennungsrad T

Vorgehen Hinweise
1) Lager (31) in Platine G ein- Siehe 3. von 8.5-2 und
setzen und beide Schrauben 2. von 8.5=2.

(32) anziehen und sichern.

2) Die Seite mit dem Zahnrad der
Achse (23) durch Platine M
schieben und in das Lager der
Platine G einsetzen (Fig.8-45).

3) Lager (50) auf die Nockenwelle Siehe 3. von 8.5-2.
setzen, ablacken und in Platine M
einsetzen.

4) Lager wie unter 1. befestigen.

5) Scheibe (33) an der G Seite
der Nockenwelle aufsetzen.




Vorgehen Hinweise

6) Erkennungsrad T (34) auf Es ist darauf zu achten, dal
die Nockenwelle setzen die Schraube in der Bohrung
und Schraube (35) anziehen auf der Nockenwelle einrastet.

(Fig.8-46).

Countersunk Hole

7) Die Nockenwelle muB sich
leicht drehen lassen.

8) Die Unterseite der Nocke Siehe 10. von 8.5-1.
schmieren.

Ratchet Shaft B (23)

Fig. 8-45 Einsetzen der Fig. 8-46 Montage von Rad T
Nockenwelle B

Detecting Wheel (34)

6) Verbinden des Steckers mit Leitung B

Vorgehen Hinweise

1) Den Kabelbaum durch das
Loch in der M-Platine
ziehen und die finf lan-
gen Leitungen fiir Magnet-
kopf T und R und Zufihr-
magnet durch das Loch in
die G=-Platine. Das kurze
Kabel von der M-Platine
zum Druckmagneten (59)
fiihren (Fig. 8-48).

2) Druckmagnete (39 und 59)
anschlieBlen.




Vorgehen

Hinweise

3) Zufithrmagnet (28) anschlies-

sen.

4) Kabelbaum mit Schelle (42),
Scheibe (43) und Schraube
(44) an Platine M befestigen.,

Trigger Magnets Ass’y

for Paper Feeding (28) Trigger Magnets Ass’y for Printing B (59)

........

Trigger Magnets Ass’y for Printing A (39)
Fig. 8-48 Kabelbaum B ein- Fig.
legen

Trigger Magnets Ass’y (59
fml'gg " y (59)

Wires Holding Clip (42)
8-49 Kabelbaum befestigen

Detecting

inting B -
Motor Circuit Unit (57) — white Head R (64)
Shield Wire
(Gray)
Connector with Wires
(45 d kdddiat ] White
R R VR R Detecti
=h Eg:%é 8822 Head T (68)
- R Ao §§ T s
= g LiEpg =8 Shield Wire
52EE2839 8% (Brown)
s §m§ s 5 o -‘3-;6 (-4
P i 3595z/8 ) J) )
_E e o) @) W " g &.g g
SEEEER 2 5 3
8. B © g3k = 9 :
2E>2ung ; B
L )
Ll :T | E ® OJJ

7 T A L]

Trigger Magnets Ass'y
t‘:ﬁrinting A (39)

Trigger Magnets Ass’y
for Paper Feeding (28)

Fig. 8-47 Verdrahtungsplan



7. Einbau des Motormechanismus

Vorgehen

1)

2)

3)

Scheibe (52) auf der
Nockenwelle an Seite M
aufsetzen.

Rotor (53) auf die Nocken-
welle schieben und mit Zahn-
scheibe (54) und Mutter (55)
befestigen. Dabei muBl die
weiBBe Linie auf dem Rotor mit
der Nocke der Nockenwelle aus-
gerichtet sein.

Die Einheit der Motorschaltung
so montieren, daB die Schalt-
platte zwischen die Rotormagne-
te wund die Empfangerplatte
zwischen Rotor und Erkennungs-
platte geschoben wird. Dann mit
den beigden Scheiben (57-1) und
den Schrauben (57-2) an der M-
Platine befestigen (Fig. 8=51).

Hinweise

Plane Washer

(52)
Ratchet
Shaft B (23)

_M

Rotor Ass'y (53)

Gripper —~
[TKC-0316]

Pawl of Ratchet Shaft B

White Lines on
Rotor Ass'y

Fig. 8-51 Einbau der Einheit fiir Motorschaltung
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Einstellen der Motordrehzahl

3)

L)

Die Spannung vom Netzteil (am Stecker gemessen) auf 15 V ein-
stellen.

Die Signale am Kollektor der 3 Treibertransistoren priifen
(Fig. 8-52), ob die Phasenzeit von 25f2 ms stimmt (Fig. 8-4).
Wenn nicht, den Widerstand zur Drehzahlregelung auswechseln.

Wird die Spannung zwischen 13V - 17V verandert, muB3 das Signal
bei 25+6 _ ms liegen.

-2,5
Die Mutter des Rotors und die Schrauben der Motorschaltung
sichern.

To be used:
0 Regtﬂate& DC Power Supply: [CK-0003]
o Connector for Motor Check: [TKC-0318]

o Oscilloscope [Osciltoscope]
A .
[Regulated DC Power Supply] AN
(CH1) o
~
f"‘\ o
Vv
(CH2) (|| ©
(Black) [[@ O
P

N
O

860 O @ O

PRINTER
102

Motor
Circuit
Unit

Connector
with Wires B [Connector for Motor Check]

Motor Circuit Unit

Observe collector waveform of
three transistors by placing probe
on transistor casing.

Driving Transistor
(Collector)

Fig. 8-52 Drehzahl einstellen
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Anmerkung:

Wenn eine neue Motorschaltung eingebaut wird, iiberbriickt man

den Widerstand fiir die Drehzahlsteuerung. Dann wird die Pha-
senlinge gemessen. Betridgt sie z. B. 30,6 ms, werden davon 25 ms
abgezogen. Das ergibt eine Differenz wvon 5,6 ms. Es wird deshalb
ein Widerstand von 5,6 K.« eingebaut und gepriift, ob die Phasen-
zeit 25f% ms betrigt.

9. Einbau der Triggerhebel

Vorgehen Hinweise

1) Feder (11) am Triggerhebel Feder nicht iiberdehnen.
(12) einhingen und den He-
bel in die Fiihrung (89-A)
einsetzen. Dann die Feder
in die Fiihrung (89-A) ein-
hingen (Fig. 8-53).

2) Beide Enden der Triggerhe- Siehe 4. und 5. von 8.5-=1.
belfeder abschmieren.

— Trigger Lever
Spring (11)

~—— Trigger Lever
(12)

Fig. 8-53 Einbau der Triggerhebel

10. Einstellen des Spiels zwischen Nockenwelle und Triggerhebel

1) Die Spannung fiir die Triggermagnete muB auf +10V herabge-
setzt werden, damit bei dieser Einstellung die Magnete nicht
iiberhitzt werden.

2) Dazu Regelnetzteil wie in Fig. 8-54 anschlieBen.

3) Durch Einschalten des Netzgerdtes wird jetzt der entsprechende
Magnet erregt.




Overlaps
more than

0.7 mm

Trigger Lever

Ratchet Shaft (12)

B (23)

4) Den Rotor von Hand drehen, bis die Nocke auf den Trigger-
hebel trifft. Dann den Magneten so einstellen, daBl der
Triggerhebel von der Nocke 0,7 mm iiberlappt wird. Magne-
ten festziehen und Schrauben sichern.

5) Nun alle Magneten nach dieser Methode einstellen.
Darauf achten, daB alle 18 Magneten gleich eingestellt sind.
6) Nachdem die Triggermagneten A und B eingestellt sind, beide

Leitungen (blau und schwarz) anschlieBen und probieren, ob
die Triggerhebel einwandfrei arbeiten.

To be used

o Regulated DC Power Supply [CK-0003].
o Connector for Hammer Check [TKC-0319].

[ Regulated DC Power Supply ]
+10V

fyx
7 AN

A

Be sure not over +10V

- (+ )
(Red))

(@]
)
" .
-d
@) g—«({mn) [ Black:  Actuate Trigger Magnets

(Black) Ass'y for Printing B (59)

Blue: Actuate Trigger
(Blue) }\%g)nels Asgsy for Printing A

PRINTER |

~ [ Connector for Hammer Check ]

CRVE

Connector with Wires B

Fig. 8-54 Anschliisse zum Einstellen der
Triggerhebel
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11, Einbau der Papierfiihrung

Vorgehen

Hinweise

1) Papierfiihrung (19) wie

in Fig. 8-55 einsetzen
und nach unten driicken,
bis die Haken in die
Stifte einrasten.

12,

Fig. 8-55 Einbau der

Einbau der Druckwalze

Papierfiihrung

Vorgehen

Hinweise

i)

Die Druckwalze mit den
Symbolen gegen die G-
Seite halten (Fig. 8-56).

Die Feder (27) auf die
Achse (24) der Druckwalze
schieben und durch Drehen
von der G-Seite her ein-
setzen (Fig. 8-56).

Die Scheibe (47) und den
Sprengring (49) am Ende
der Achse aufsetzen.

Schraube (21) an der G-
Seite der Druckwalze an-
ziehen.

O Hexagonal socket headless setscrew
(Double Point) = H.D. screw (M side)

© Hexagonal Socket headless Setscrew
(Flat Point) = (H.F. screw (G side)
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Print Drum Gear with

Print Drum (20) Leaf Spring 27)  guaet Ass'y (24)

Fig. 8-56 Einbau der Druck-

13.

walze

Einbau der Magnetkopfe T und R

Retaining Washer (49)
Plane Washer (49)

Fig. 8=57 Einbau der Druck-
walze

Vorgehen

Hinweise

3)

Magnetkopf T (68) mit der
Aufnahmeseite zum Rad T
(34) mit Scheibe (69) und
den beiden Schrauben (70)
anschrauben.

Magnetkopf R (64) mit der
Aufnahmeseite gegen das
Zahnrad der Druckwalze (24)
mit Scheibe (66) und Schrau-
ben (67) befestigen.

Die braune Leitung am Magnet-

kopf T und die graue am Mag-
netkopf R anschlieflen (Fig.
8"‘}"‘7) °

Darauf achten, daB die Kopfe
T und R nicht das Erkennungs-
rad T oder R beriihren.

Print Drum Gear with
Shaft Ass’y B (24)

- Detecting Head R (64)

Detecting Wheel T (34)

Detecting Head T (68)

Fig. 8-58 Einbau der Magnetkdpfe T und R.



14, Einbau des Zufiihrhebels

inweise
Vorgehen i1
1) Zufiihrhebel (71) in der
Fihrungsachse (58-E) auf
der G-Seite einhidngen und
mit Scheibe (74) und Spreng-
ring (73) befestigen (Fig.
8-59 und 8-60).
2) Treiberhebelachse befestigen Siehe 16. von 8.5-1
und sichern.
Driving Lever Shatt (38)
. Plane Washer (74)
Paper Feeding Lever Ass’y (71) Retaining Washer (73)
Fig. 8-59 Zufiihrhebel Fig. 8-60 Zufiihrhebel
einhangen befestigen
15. Einbau der Zufiihrrolleneinheit
Vorgehen Hinweis
1) Das Lager der Papier- Siehe 16. von 8,5=-1

fiihrung (19) schmieren
und die Rolle (18) ein-
setzen und priifen, ob
sie leicht zu drehen

ist.
2) Feder (75) vom Zufiihr-
hebel (71) zur Platine

G einhingen (Fig. 8-64).

Scheibe (17) und Lager
(15) an der Einheit (13)
aufsetzen (Fig. 8-61).

3)

4) Einheit (13) in die Schlitze

der Fihrung (19) einsetzen

Wenn die Rolle zu streng lauft,
das Lager etwas aufspreizen.

Plane Bearing

Paper Feeding
Roller Shaft




Vorgehen

Hinweise

5) Das Lager mit der flachen
Qeite nach unten auf Seite

¢ und M aufpressen und die
Sprengringe (1& und 16) an
der Zufiihrachse aufsetzen

(Fig. 8-63).

6) Treiberhebel (37) in die
Nut der Achse (38) ein-
setzen (Fig. 8-6L4).

Paper Feeding Roller Unit (13)

Plane Washer (17) Plane Bearing (15)

Fig. 8-61 Zufiihrrolle ein-
setzen

Retaining Washer (16)

VRSN Sy Sl \
22\

L

) TR

Fig. 8-63 Einbau der Zufihr-
rolle

Fig. 8-62 Lager aufpressen
Paper Feeding
Spring (75) Driving Lever (37)

Fig.

8-64 Einbau der Treiber-
hebels



16.

Einstellung des Zufiihrmagneten und des Zufiihrkupplungs-

hebels.

Ankerplatte des Magneten (28) festhalten. Dann den Magneten

so einstellen, daB die Ankerplatte ca. 0,2 - 0,3 mm Luft

hat und die Schrauben 30 anziehen, Vor dem Sichern der Schrau-
ben priifen, ob die Zahnstange und der Kupplungshebel einwand-
frei arbeiten.

Die Zahnstange muB in das Zahnrad der Druckwalze eingreifen,
wenn die Ankerplatte angezogen wird.

Paper Feeding
Spring (73)

- Driving Lever (37)

Print Drum Gear with
Shaft Ass'y (24)

Paper Feeding'

Rack Lever
g

Trigger Magnets .
\p- Ass'y for Paper Feeding

(28)

Paper Feeding
Clutch Lever

Actuating Plate

3) Alle beweglichen Teile und die Lager schmieren.
17. Einbau der Briicke des Zwischenrades ,

und Justieren der Signale R, TL u.TL + TM

Vorgehen Hinweise

1) Wie in Fig. 8-52 die

blauen Leitungen dies- Print Drum Gear with

mal an den Oszillogra- Shaft Aw’y B (24) Bridge for

fen anschlieBen.(Kanal 1 u. 2) _ Idler Gear

otk Unit (76)

2) Den TL-Magneten vom Rad T -

(34) zum Zentrum des Magnet-

kopfes T (68) ausrichten.

Detecting Head %etecting Wheel
3) Das gleiche mit TR. R (64) & 4
Q (TM)
4) Dann Briicke (76) einsetzen. ~ Detecting Head
T (68)

5) Netzteil einschalten und die

Signale TR und TL + TM am
Oszillografen beobachten.




Vorgehen Hinweise

6)

a) Tst der Pegel von jedem
Tmpuls hoher als 0,4 V?

be— 25msec —

. . Timing Signal TL -+ TM .
b) Ist TL + T mit TR synchroni- ﬂ ” o Vimin ﬂ_
siert? b et J

TFlzTMO TLO

- - T'
c) Ist bei nichtbelastetem Rﬁﬂﬁwmﬁiﬁjﬁ\JOAwm"
L ¥

Motor der Strom niedri-
ger als 160 mA?

Justierung

a) Wenn der Pegel von TL + T oder TR weniger als 0,4 V ist,
die Magnetkdpfe ndher an die Ferrite-Magnete heranschie-
ben.

b) Ist eine geringe Abweichung zwischen TL + TR, dann die
Schrauben 18sen und den Magnetkopf R etwas nach rechts
oder links verschieben. Wenn sich aber eine groBe Abwei-
chung ergibt, Zwischenrad abnehmen und die Nockenwelle
ctwas vom Zentrum des Kopfes T nach rechts oder links ab-
drehen. Dann das Zwischenrad wieder einsetzen und die Si-
gnale nochmals priifen.

c) Vor dem Anziehen der Schrauben (78) das Spiel des Zwischen-
rades priifen. Wenn das Spiel zu grofl ist, erhoht sich der
Motorstrom und das Gerdusch. Beim Festziehen der Schrauben
die Signale auf dem Oszillografen beachten, ob sich TL und
R dabei nicht verandern.

Die Schrauben der Magnetkdpfe und der Briicke (76) sichern.
Kupplungshebelfeder (72) einhingen (Fig. 8-65)

Alle beweglichen Teile wie in 11, —\13., 28., 32. - 34. von
8.5-1 beschrieben, schmieren,

Idler Gear (76 - 1)

. Plane Washer (77)
C.P. Screw (78)

Paper Feeding Clutch Lever Spring (72)

Fig. 8-65 Einbau der Briicke vom Zwischenrad

N
N
-1



18. Einbau des Bandtransports und der Bandumschaltung.

Vorgehen Hinweise

1) Fiihrung (58-E) des Zufiuhr- Siehe 35. von 8.5=1
hebels und Bandumschaltbi-
gel (81) schmieren.

2) Zufihrhebel mit Scheibe (82)
und Sprengring (83) befesti-
gen (Fig. 8-66).

3) Feder (79) an der Briicke (76) Siehe 37. von 8.5~1
einhidngen und die Enden
schmieren.

4) Beim Einsetzen der Transport-
einheit (84) den Treiberhebel
(37) nach auBen halten und das
Ende in den Schlitz des Uber-
tragungsbiigels (84-2) ein-
setzen. Sitzt die Transport-
einheit in richtiger Position,
dann mit der Schraube (85) be-
festigen (Fig. 8-14).

5) Feder 236; zwischen Treiber-
hebel (37) und Transportein-
heit (84) einhidngen.

(Fig. 8-68).

6) Fiihrungshebel (86) in die Boh-
rungen der Transporteinheit
einhingen (Fig. 8-69).

7) Umschaltbiigel (81) in die Band-
fiihrung (86) einhingen und mit
Sprengring (80) befestigen.

8) Verschiedene Punkte schmieren. Siehe 36., 38. und 39.
von 8.5=1

Ribbon Shift Spring (79)
i ; Ribbon Feeding Unit (84)

Plane Washer (82) \ .
A Ribbon Shift
Retaining Washer (83) A;S,y"?s D
Fig. 8-66 Einbau der Bandum- Fig. 8-67 Einbau des Band-

erhaltime transports



Driving Lever Spring (36)

Ribbon Guide Lever Ass'y B (86)

Fig. 8-68 Einhingen der Fe- Fig. 8-69 Einsetzen der Band-
der vom Treiberhebel fiihrung
19, Einstellen der Druckwalze.
Vorgehen Hinweise

3)

k)

Schraube (21) losen und den
TR-Ferritemagneten auf das
Zahnrad (24) auf Mitte zwi-
schen Ziffer 1 und 2 der
Druckwalze ausrichten. Prii-
fen ob der Hammer mit den
Typen ausgerichtet, gegeben-
enfalls die Walze etwas nach
rechts oder links drehen.
(Fig. 8=70)

Priife ob der Hammer gegen die
Ziffer O schlidgt, wenn der
TR-Ferritemagnet mit dem Zen-
trum von Magnetkopf R ausge=-
richtet ist.

In die Maschine einbauen und
priifen ob alle Hammer korrekt
aufschlagen.

Wenn ein Hammerkopf abgeniitzt
oder deformiert ist, Schleif-
stein (TKC-0317) statt der
Druckwalze einsetzen, Motor
einschalten und die Hammer
schleifen.

Schrauben (21) und (22) von
der Druckwalze festziehen
und sichern.

Das TR-Siganal erkennt die Ziffer

0 auf der Druckwalze.

' ]O (correct)
( r@ (incorrect)

Siehe 1. von 8.5=2
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TR generating magnet
(Align magnet with the

middle of numbers 1 & 2)

Fig. 8-70 Einstellen der Druckwalze

20. Einbau der Abdeckungen

Vorgehen Hinweise

1) Druckwalzenabdeckung (10) in
die Papierfihrung (19) einra-
sten.

2) Papiertrenner (9) in die Stifte
der Platine einrasten lassen. - Print Drum Cover (10)

(Fig. 8=71) \\

3) Gummimanchetten (2) in die Mo-

torabdeckung (1) einsetzen und A
diese mit Scheiben (3) und _
Schrauben (4) befestigen. Paper Guide
Ass’y (19)
4) Bandfithrung (86) aushingen und _ Paper Feeding
Zahnradabdeckung (5) aufsetzen. SRR Roller Unit (13)

5) Bandfiihrung (86) wieder ein-
hingen.

6) Den Spannbiigel (87) in den Schlitz
der Transporteinheit (84) ein-
hangen.
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Montage der Bandtransporteinheit.

Vorgehen

Hinweise

3)

k)

5)

6)

7)

9)

10)

11)

12)

13)

Klaue von Ubertragungshebel
(84-2) und Klaue G (84-4)
und M (84-6) schmieren und
mit Sprengring (84-5 und 7)
befestigen.

'bertragungshebel (84-2)
einbauen und mit Sprengring
(84-3) befestigen.

Umschalthebel (84-8) einbauen

und mit Sprengring (84-11)
befestigen.

Feder (84-10) vom Klaue
G und M einhédngen.

Umschaltfeder (84-9) vom
tibertragungshebel (84-2)
einhédngen.

Abfiihlhebel von G und M
(84=21 und 23) schmieren.

Feder (84-17) bei Hebel
(84-16) einhdingen und die
Achse des Abfiihlhebels ein-
setzen und mit Sprengring
(84-15) befestigen.

Das gleiche mit Abfiihlhebel
(84-20) M-Seite machen.

Feder (84-22 und 24) am Ha-
kenhebel G und M einhédngen.

Beide Abfiihlhebel iiberprii-
fen.

Hebel schmieren.

Priife den Abstand von der
Spulerachse und Punkt "a"
(ca. 5 mm) wenn das Ende
vom Abfiihlhebel den Um-
schaltbiigel beriihrt.

Spulenachse, Spulenzahnrad
und Feder (84-13) schmieren,
die Teile zusammensetzen und
mit Sprengring (84-1k4) be-
festigen.

Siehe 41, von 8.5-1

Siehe 40. von 8.5-1

Siehe 46. von 8.5-1

Siehe 42., 45. und 47., -5a
von 8.5=1

Siehe 51. von 8.5=1




Vorgehen

Hinweise

14) Das Spulenzahnrad muf sich

leicht drehen lassen

84-20

84-19

84-9 84-10

84-1 Basic Plate Ass'y
84-2 Transmitting Lever Ass’y
84—4 Ribbon Feeding Pawl G

84-6 Ribbon Feeding Pawl M
84—8 Exchanging Direction Lever Ass’y

84-9 Exchanging Direction Spring
84—10 Ribbon Feeding Pawl Spring
84—-12 Spool Gear

84—13  Brake Spring

84-1

84-16
84-17
84-19
84-20
84-21
84--22
84-23
84-24

84-13
84 -21
84— 8
84-2
Detecting Lever G

Detecting Lever Spring G
Detecting Lever M
Detecting Lever Spring M
Hook Lever G

Hook Lever Spring

Hook Lever M-

Hook Lever Spring

Fig. 8-73 Bandtransporteinheit

8.5 Schmieren und Sichern

8.5-~1 Schmieren

Es diirfen nur harzfreie Oele verwendet werden. Vor dem Schmieren
sind die Teile griindlich zu reinigen.



8.5-2 Sichern

Schrauben und Befestigungsteile miissen mit Lack gesichert wer-

den.

No. PARTS TYPE REMARKS
(1) | Print drum (20) Loctite Spread over four threads from end of
o Double point setscrew screw.
(H.D. screw) (22)
o Flat point setscrew
(H.F. screw) (21)
(2) | C.P. bind screw (32 & 51)| Loctite Spread over three threads from end of
of miniature bearing with screw.
flange 31 & 50) (4 Points)
(3) | Miniature bearing with Loctite Spread over 1/2 of bearing.
flange (31 & 50)
(4) | Cone point setscrew (H.C. | Loctite Spread over four threads from end of
screw) (35) of detecting screw.
wheel T (34)
(5) | Driving lever shaft (screw |Loctite Spread over three threads from end of
part) screw.
(6) | C.P. bind screw (26 & 48) | Loctite Spread over three threads from end of
of plane bearing (25 & 46) screw.
(4 points)
(7) | All other screws and nuts |Nejilock| Spread over 1/4 of screw head side and
#2 (G) washer. No bond should cover recess of
screws.
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