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SLOWO WSTEPNE

Gratulujemy Panstwu zakupu profesjonalnej maszyny serii DX firmy Kansai Special - synonimu
najwyzszej jakosci i niezawodnosci. Mamy nadzieje, ze bedziecie Panstwo zadowoleni z pracy na
tym urzadzeniu, ktére zostato skonstruowane i wyprodukowane na bazie najnowoczesniejszych
technologii $wiatowych.

Celem niniejszej Instrukgji jest przyblizenie specyfiki obstugi maszyny, a takze zapoznanie Panstwa

z podstawowymi parametrami technicznymi, jak rowniez zasadami regulacji.

Ustawienia i praca na urzadzeniu dokonywane zgodnie z przedstawionymi wskazowkami s3
gwarancjg utrzymania urzadzenia w jak najlepszym stanie oraz zapewnig uzyskanie wyrobow

wysokiej jakosci.

COKANSTEC

SIEDZIBA O/WARSZAWA O/WROCLAW
90-451 £6dz 05-500 Piaseczno k/Warszawy 53-608 Wroctaw
ul. T.Kosciuszki 134 ul. Kineskopowa 1 bud.1, lok.12 ul. Robotnicza 72 C
tel./fax: (42) 674 50 41 tel.: (22) 716 55 05 tel.: (71) 797 88 69
tel./fax: (42) 640 29 52 fax: (22) 716 55 06 fax: (71) 797 88 69
kanstec@kanstec.com.pl wawa@kanstec.com.pl wroctaw@kanstec.com.pl

www.kanstec.com.pl

Firma KANSTEC od blisko pietnastu lat aktywnie wprowadza najnowoczes$niejsze rozwigzania
na polski rynek. Niezrédwnana innowacyjno$¢ i trafnoS¢ proponowanych przez nas rozwigzan
zapewnia im pozycje Swiatowych standardéw w wielu dziedzinach. Wychodzac naprzeciw rosngcym
potrzebom Klientdw wcigz poszerzamy asortyment oferty o coraz nowoczesniejsze i zaawansowane
technologicznie urzadzenia niezbedne w kazdej szwalni. Dtugoletnie doswiadczenie pozwolito nam
uzyska¢ silng pozycje rynkowg i oferowaC Klientom niezawodne rozwigzania oraz wyroby
najwyzszej jakosci po konkurencyjnych cenach.

Potrzeby Klienta, umiejetnosc ich zidentyfikowania i zaspokojenia to nasz cel.
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ZASADY BEZPIECZENSTWA

K
A\

Przed przystgpieniem do uzytkowania maszyny nalezy zapoznac sie z niniejszg instrukcjg
obstugi. Uruchomienie urzadzenia jest dozwolone jedynie wykwalifikowanym operatorom,
ktdrzy zapoznali sie z zalecanymi procedurami regulacji i obstugi urzadzenia.

Uzytkowanie maszyny nalezy rozpoczag¢ dopiero po stwierdzeniu, ze odpowiada ona
wszelkim przepisom i normom bezpieczenstwa obowigzujgcym w danym kraju.

Maszyna moze by¢ uzytkowana jedynie zgodnie ze swym przeznaczeniem.

4. Wszelkie urzadzenia zabezpieczajgce powinny znajdowa¢ sie w miejscach dla nich

przeznaczonych gdy maszyna jest gotowa do pracy. Praca na maszynie bez tych
zabezpieczen jest zabroniona.

Nie nalezy uruchamia¢ maszyny gdy w zbiorniku olejowym nie ma oleju.

6. Zaleca sie stosowanie okularéw ochronnych podczas pracy.

VAN

W przypadku dokonywania zmian konwersji maszyny lub innych jej modyfikacji nalezy
rozwazyC¢ wszystkie zasady i normy bezpieczenstwa okreslone przez firme Kansai Special.
Producent nie odpowiada za uszkodzenia powstate w wyniku nieautoryzowanych zmian
dokonywanych w maszynie.

L
- . ,
/\ Wskazowki szczegotowe

8.

Przed wykonaniem nizej opisanych czynnosci nalezy wytaczy¢ doptyw pradu do maszyny
poprzez wyciggniecie wtyczki z gniazdka:

8.1.nawlekanie maszyny

8.2.wymiana czesci typu: igta, stopka dociskowa, ptytka Sciegowa, chwytacz, zgbki
transportu, ostona igty itp.

8.3.0puszczenie stanowiska pracy, nieobecno$¢ operatora

8.4.dokonywanie napraw i przeprowadzanie konserwacji urzadzenia




[COKANSTEC

| ] /'\ )
A > Wskazowki dotyczace konserwacii maszyny

9. Prace zwigzane z konserwacjg, naprawg czy przystosowaniem maszyn powinny byc
przeprowadzane wytgcznie przez przeszkolony personel.

10. Wszelkie prace wykonywane na urzadzeniach elektrycznych powinny by¢ dokonywane
przez elektryka lub pod nadzorem specjalnie przeszkolonego personelu.

E IGLY ORAZ SPOSOB NAWLEKANIA NICI W MASZYNIE

3-1. Igly

- Igty TVx5 firmy Schmetz lub Organ.
Nalezy wybrac rodzaj igty wtasciwy dla danego materiatu i rodzaju stosowanych nici.

Tabele poréwnawcze zestawiajgce igty réznych rozmiaréw

Nm10
0

Organ #12 #14 #16

Schmetz | Nm80 | Nm90

2-2. Wymiana igiet ~ 9

- Przystepujac do wymiany igiet nalezy, zachowujac | |
szczegolng ostrozno$é, upewnic sie ze skosne Sciecie
igty zwrocone jest w kierunku tytlu maszyny (patrz:
ilustracja). | .

UWAGA | f
Przed przystgpieniem do wymiany igiet nalezy \ |
odtgczy¢ zasilanie i nieprzerwanie naciska¢ pedat
maszyny do momentu catkowitego zatrzymania
silnika sprzegtowego. o & &

2-3. Nawlekanie maszyny




- Wiasciwe nawleczenie nici w

maszynie zapewni postepowanie
wedtug schematu przedstawionego
na ilustracji obok.

Niewlasciwe nawleczenie nici moze
spowodowac przepuszczanie $ciegow,
zrywanie nici i/lub tworzenie
nieréwnych $ciegéw. Naprezenie nici
nalezy odpowiednio regulowaé | <™
dostosowujac je do warunkow szycia ||
tj. rodzaju materiatu, nici, dtugosci
Sciegu itp.

A, B, C, D, E —nici iglowe 7
F, G, H, | —nié¢ chwytacza /-

PREDKOSC MASZYNY

3-1. Predkos$¢ maszyny oraz kierunek obrotow kota pasowego

Predko$¢ maksymalna i standardowa maszyn serii DX

Model Predko$¢ maksymalna Predkos$¢ standardowa
DX 4500 Scieg./min. 4000 Scieg./min.
DX-LK 4000 scieg./min. 3500 $cieg./min.

W celu przediuzenia zywotnosci maszyny nalezy, przez
pierwsze 200 godzin jej pracy (Srednio 1 miesigc),
ustawia¢ predkos$¢ jej dziatania na okoto 15-20% ponizej
jej predkosci maksymalnej. Nastepnie nalezy uruchamiac
maszyne przy predkosci standardowej.

Koto pasowe maszyny obraca sie zgodnie z kierunkiem
ruchu wskazéwek zegara (tak jak pokretto reczne) patrzac
od strony kota pasowego maszyny.

3-2. Silnik i pas
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Silnik : tréjfazowy, dwubiegunowy, 400W, sprzegtowy
Pas napedowy : typ M, pas klinowy (V)

Wybodr kota pasowego silnika zalezy od predkosci maszyny (patrz: tabela zestawiajgca predkosé
maszyny z odpowiadajgcg jej zewnetrzng Srednicg kota pasowego).

W celu ustawienia potozenia silnika nalezy naciska¢ palcem na $rodek pasa napedowego, tak aby
odginat sie on na 1~2cm.

Zestawienie mozliwych predkosci maszyny z odpowiednim kotem pasowym silnika

Zewnetrzna $rednica Predkos¢ maszyny

kota pasowego silnika 50Hz 60Hz
80mm 3300 Scieg./min. 3900 Scieg./min.
90mm 3700 Scieg./min. 4400 Scieg./min.
100mm 4100 Scieg./min. (4900) Scieg./min.
110mm 4500 $cieg./min. (5400) Scieg./min.

n OLIWIENIE MASZYNY

4-1. Olej

Nalezy stosowac jedynie oryginalny olej firmy Kansai Special (numer kat.: 28-613; 1000cm3).

4-2. Oliwienie maszyny

10
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- W celu naoliwienia maszyny nalezy:

1) usuna¢ gumowq zatyczke olejowg A 'S

2) nalewac olej do miski olejowej do momentu, w ktdrym A
jego poziom ustali sie na wysokosci gornej linii B_ ] e
zaznaczonej na wskazniku poziomu oleju C (po ==
pierwszym olejeniu nalezy zawsze uzupetniaC olej, tak PR pyigie

aby jego poziom znajdowat sie pomiedzy gorng a dolng
linig wskaznika)

3) ilo$¢ oleju w maszynie jest wystarczajaca, jesli poziom
oleju znajduje sie na wysokosci pomiedzy dolng (niski
poziom - L), a gérng linig (wysoki poziom - H). Jesli R
poziom oleju jest nizszy od zalecanego, nalezy ~ Y

uzupetnic jego ilos¢.
4) wcisng¢ zatyczke olejowg A i uruchomi¢ maszyne, aby
sprawdzi¢ w okienku B czy olej rozbryzguie sie.

4-3. Wymiana oleju oraz czyszczenie wkiadu filtru

W celu przedtuzenia zywotnosci maszyny nalezy pamietac
0 wymianie oleju po pierwszych 250 godzinach pracy
urzadzenia.

. W celu dokonania wymiany oleju nalezy:

1) zdja¢ pas klinowy z kota pasowego silnika, a nastepnie e
zdja¢ maszyne ze stotu o 2

2) odkreci¢ srube D i odprowadzi¢ olej. Nalezy zachowac N '
szczego6lng ostroznos$¢, aby nie zaplami¢ pasa A
klinowego olejem.

3) po odprowadzeniu oleju starannie dokreci¢ srube D

4) wilac¢ olej do maszyny pamietajgc o wskazdéwkach co do
jego odpowiedniego poziomu opisanych szczegétowo
w pkt. 4-2 powyzej.

W przypadku gdy wkiad filtru E jest zanieczyszczony,
maszyna nie moze zosta¢ wiasciwie naoliwiona. Nalezy
zatem pamieta¢ o wymianie wktadu filtra co szesc¢
miesiecy.

Wkiad filtru nalezy zawsze sprawdzal jesli przy
prawidtowym poziomie oleju w maszynie, olej ten nie
wyptywa z kofncdwki wylotowej lub wyptywa w niewielkiej E ,
ilosci. e
Aby wymieni¢ wkiad filtru E nalezy zdjgc¢ nasadke F na filtr F
Z maszyny.

B INSTALACJA MASZYNY

5-1. Przygotowanie blatu pod maszyne
11
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- Instalacja maszyny na stole maszynowym

Maszyne nalezy zamontowa¢ zgodnie z

ilustracjg obok.

W celu dokonania montazu nalezy:

1) przymocowaé wkrety i nakretki do blatu

2) na tak zamocowanych wkretach umiesci¢
gumowe podktadki

3) na tych podkfadkach poprawnie osadzi¢
gtéwke maszyny.

montaz maszyny
na stole maszynowym

“montaz maszyny
na stole maszynowym
(z piy?kq pomocniczg)

. Instalacja ostony pasa

Ostone pasa nalezy zamontowac zgodnie z
ilustracjg obok.

n SYNCHRONIZACJA CHWYTACZA | IGIEL

6-1. Kat ustawienia chwytacza oraz potozenie nosnika chwytacza

. W celu regulacji kata i wysokosci ustawienia
chwytacza nalezy catkowicie umiesci¢ chwytacz
w nosniku A, a nastepnie dokreci¢ srube B.

Kat ustawienie chwytacza wynosi 2.50.
Chwytacz znajduje sie w prawidtowym
potozeniu, gdy w odlegtosci 25mm od czubka
chwytacza, przeswit pomiedzy spodnig czescig
ostrza chwytacza a linig przedtuzenia czubka
chwytacza wynosi ok. 1.1mm.

13




6-2. Ruch chwytacza na linii lewa-prawa

||

- Czubek chwytacza poruszajgcego sie w 1_2~1_5mmﬂab. —_—
lewo i mijajagcego iglty z tytu powinien /Y
znajdowac¢ sie ok. 1.2~1.5mm nad gdrng )
krawedzig oczka lewej igty.

Czubek chwytacza poruszajgcego sie w prawo i ‘

mijajacego igly z przodu powinien znajdowac

sie ok. 0.8~1.1mm nad goérng krawedzig oczka
lewe;j igty. 0.8~1 .1mr’rﬁf

pokretto reczne

A

- W celu dokonania regulacji synchronizacji

chwytacza i igiet nalezy:

1) zdjac¢ pokrywe maszyny

2) poluzowaé Sruby A na gérnym kole
pasowym rozrzadu

3) obracajgc pokretto reczne przesungc goérne
koto pasowe rozrzadu.

6-3. Odlegtos¢ nastawcza chwytacza

. Gdy igielnica znajduje sie w dolnym potozeniu, a chwytacz A w skrajnym potozeniu na prawo,
odlegto$¢ pomiedzy czubkiem chwytacza a osig symetrii prawej igly powinna wynosic:

— 6.5mm (w przypadku renderek)

= 4.5mm (w przypadku maszyn szyjacych podwojnym tancuszkiem).

14




'_A»:‘:JKansrec

Bl Tabela obok przedstawia wielko$¢ odlegtosci

nastawczej B (odlegtos¢ od czubka chwytacza Rozstaw igiet Odlegtoéé B
do osi symetrii prawej igly w momencie gdy 02-3U 4.8-10-10-104.1mm
igr:elnica znajdulie sie w dolnym poliozeniu, a) 5.0-13-13-134.0mm
chwytacz — w skrajnym prawym punkcie suwu ' '

w zaleznosci od rozstawu igiet. 00-4U 8.5>-8.5-8.5 4.5mm
W celu dokonania regulacji odlegtosci B nalezy
poluzowac Srube C na nos$niku chwytacza.

6-4. Wysokos¢ ustawienia igielnicy

. Czubek chwytacza przechodzacego za igtami na
wysokosci osi symetrii lewej igty powinien znajdowac sie
1.2~1.5mm nad gdérng krawedzig jej oczka. Aby | [l
sprawdzi¢ poprawno$¢ ustawien nalezy obroci¢ koto { -
pasowe maszyny zgodnie z kierunkiem operacyjnym. 1-2"1-5"‘""1 i\

. W celu dokonania regulacji nalezy:

1) ustawic igielnice w jej gornym potozeniu

2) zdjac zatyczke na bocznej pokrywie gtowicy

3) poluzowac $rube A na zacisku igielnicy

4) przesungc igielnice odpowiednio w gore lub w dét.

UWAGA

Po dokonaniu powyzszych ustawien, nalezy sprawdzi¢
czy kazda igta opada na Srodek odpowiedniego otworu w
ptytce Sciegowe;j.

6-5. Synchronizacja wzajemnego ustawienia igly i chwytacza w linii przéd-tyt

15
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- W przypadku maszyn 2-3U, gdy czubek B chwytacza
znajduje sie na wysokosci lewej igty C, przeswit
pomiedzy czubkiem B a lewa igla C powinien wynosi¢
0.2~0.3mm. Gdy czubek B znajduje sie na wysokosci
prawej igty E, igta i chwytacz powinny sie delikatnie
dotykac.

W wyniku powyzszych ustawien, przeswit pomiedzy
czubkiem chwytacza a prawg igtg E, lekko odgietg przez
tylng ostone igiet, powinien wynosi¢ 0~0.05mm.

- W przypadku maszyn 004U, gdy czubek B chwytacza
znajduje sie na wysokosci igly C, czubek B powinien
delikatnie dotykac igty €. W celu dokonania regulacji
nalezy poluzowa¢ srube D na nos$niku chwytacza.

W wyniku powyzszych ustawien, przeswit pomiedzy
czubkiem B chwytacza a igtg C, lekko odgietg przez tylng
ostone igiet, powinien wynosi¢ 0~0.05mm.

UWAGA

0.2~{_J:3mm

0~0.05mm

Dokonujgc zmiany ustawienia nosnika chwytacza w linii przoéd-tyt nalezy uwazac, aby nie zmienic

odlegtosci nastawczej chwytacza.

6-6. Zmiana orbity ruchu chwytacza

- W przypadku maszyn 2- i 3-iglowych,

podczas ruchu chwytacza wokét igiet, jego
czubek bardzo delikatnie dotyka prawej igty, a (

przeswit pomiedzy czubkiem chwytacza a lewq

00\05

I

igtg wynosi ok. 0.2~0.3mm.

UWAGA

Aby zapewnic¢ prawidtowe warunki szycia nalezy, po zmianie wielkosci ruchu chwytacza na linii
przdd-tyt, dokonac regulacji orbity ruchu chwytacza poprzez delikatne przesuniecie znacznika

synchronizacyjnego do punktu C lub D.

. W celu dokonania zmiany orbity ruchu chwytacza nalezy:

1) poluzowac Srube B na mimosrodzie A

2) obracajagc mimosrod A do przodu lub do tytu, przesung¢ znacznik synchronizacyjny do
zadanego potozenia (fabrycznie znacznik ustawiony jest w potozeniu standardowym — punkt

E).

UWAGA

Nie nalezy dokonywac znacznych zmian orbity ruchu chwytacza.
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- Znacznik synchronizacyjny w punkcie E — ( >

potozenie standardowe.

- Znacznik synchronizacyjny w punkcie C:

- prze$wit pomiedzy czubkiem chwytacza
przesuwajgcego sie w lewo, a lewg iglg jest

zmniejszany, natomiast prze$wit pomiedzy Y S
czubkiem chwytacza przesuwajacego sie w (/,;/)
prawo, a lewg igtg jest zwiekszany

— czubek chwytacza dotyka prawej igty

— grozi wystgpieniem przepuszczania S$ciegow
gdy chwytacz przesuwa sie w prawo

— tworzony tancuszek nie jest idealny.

- Znacznik synchronizacyjny w punkcie D:
— prze$wit pomiedzy czubkiem chwytacza, a

lewg igtg jest zwiekszany
- grozi wystgpieniem przepuszczania Sciegéw

gdy chwytacz przesuwa sie w lewo oraz
tamaniem sie igly, gdyz ta zbyt mocno dotyka
tylnej czesci chwytacz.

6-7. Zmiana wielkosci skoku chwytacza w linii przéd-tyt

17
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- Prze$wit pomiedzy czubkiem lewej igty a
tylng czescig chwytacza przesuwajgcego sie z
lewego do skrajnie prawego punktu suwu
powinien wynosi¢ od 0.3~0.6mm (igta jest
wodwczas dociskana do tytu).

Odlegtos$¢ pomiedzy czubkiem lewej igty a osig
symetrii oczka chwytacza w jego tylnej czesci 0l s\
powinna wynosi¢ 3~3.5mm. - ‘ v

- Wielko$¢ ruchu chwytacza na linii przod-tyt

jest fabrycznie dopasowana do igiet #14 3~3.5rrim 0.3:6}5';“"1
(Nm90). Uzywajac igiet o grubosci #11 (Nm75)
nalezy odpowiednio wyregulowaé wielko$¢
skoku chwytacza.

- W celu dokonania regulacji nalezy:
1) zdjgc pokrywe
2) przytrzymujac wkretakiem S$rube A na
sworzniu regulacyjnym skoku chwytacza,
poluzowac nakretke B
3) przesung¢ pret nosny odpowiednio do
przodu lub do tytu: (7 =X
— przesung¢ znacznik D na precie nosnym
do przodu w stosunku do znacznika C na
prowadniku preta chwytacza — aby
zwiekszy¢ skok chwytacza
— przesung¢ znacznik D na precie nosnym
do tytu — aby zmniejszy¢ skok chwytacza.

UWAGA

Po zmianie wielkosci skoku chwytacza w linii przéd-tyt, przeswit pomiedzy czubkiem lewej igty a
tylng czescig chwytacza w momencie gdy chwytacz przemieszcza sie z prawego do skrajnie
lewego punktu suwu powinien wynosi¢ 0.3~0.6mm.

REGULACJA PRZEDNIEJ | TYLNEJ OSLONY IGIEL

7-1.  Potozenie tylnej ostony igiet (2-3U)
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. W celu dokonania regulacji wysokosci

ustawienia tylnej ostony igiet nalezy ustawi¢
linie B na tylnej ostonie igiet A na wysokosci osi
symetrii oczka igty, w momencie gdy igielnica
znajduje sie w dolnym potozeniu.

- Gdy czubek chwytacza znajduje sie na
wysokosci osi symetrii prawej igty, nalezy tak
ustawi¢ tylng ostone igiet, aby przeswit
pomiedzy igta a chwytaczem wynosit
0~0.05mm. W celu dokonania regulacji nalezy
poluzowac $ruby C i D. Prze$wit pomiedzy lewq
igtg a tylng ostong igiet powinien wynosi¢ ok.
0.2mm.

7-2. Polozenie tylnej ostony igiet (004U)

. W celu dokonania regulacji wysokosci
ustawienia tylnej ostony igiet nalezy ustawi¢
linie B na tylnej ostonie igiet A na wysokosci osi
symetrii oczka igty, w momencie gdy igielnica
znajduje sie w dolnym potozeniu.
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- Gdy czubek chwytacza znajduje sie na

wysokosci osi symetrii igty, nalezy tak ustawic
tylng ostone igiet, aby przeswit pomiedzy igtg a
chwytaczem wynosit 0~0.05mm. W celu
dokonania regulacji nalezy poluzowac $ruby C i
D.

7-3. Polozenie przedniej ostony igiet

. Gdy czubek chwytacza znajduje sie na
wysokosci osi symetrii lewej iglty, przeswit
pomiedzy lewa igtg a przednig ostong igiet E
powinien wynosi¢ 0~0.03mm.

W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac
$rube F.

0~0.03mm

n REGULACJA TRANSPORTU ZABKOWEGO ORAZ DLUGOSCI SCIEGU

8-1. Wysokosc¢ ustawienia zgbkow transportu oraz kat nachylenia

. Wysoko$¢ ustawienia zgbkdw transportu
Zabki transportu znajdujgce sie w gornym
potozeniu, powinny by¢ ustawione rownolegle
do ptytki Sciegowej, 1~1.2mm nad jej gorng
powierzchnia.

W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac
Sruby A i odpowiednio przesungé zagbki
transportu w gore lub w dot.
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Bl Kat nachylenia zabkéw transportu

Zabki transportu znajdujgce sie w gérnym
potozeniu, powinny by¢ ustawione réwnolegle
do plytki Sciegowej. W celu dokonania regulacji
nalezy poluzowac sruby D i przesung¢ watek E.
W przypadku, jesli szyty materiat jest gruby i
miekki, nalezy ustawi¢ zabki transportu
nieznacznie wyzej od ich potozenia
standardowego tak, aby materiat mogt byc
bezproblemowo podawany.

8-2. Polozenie zagbkow transportu w linii lewa-prawa

- Zabki transportu powinny by¢
wysrodkowane w linii lewa-prawa. W celu
dokonania regulacji nalezy poluzowac $rube B.

8-3. Polozenie zabkéw transportu w linii przod-tyt

B Zabki transportu powinny by¢
wysrodkowane w linii przdd-tyt. Zabki nie
powinny dotykac ptytki Sciegowej.

W celu dokonania regulacji nalezy dokreci¢
$rube G i przekreci¢ mimosréd nastawczy F.

8-4. Regulacja dtugosci sciegu
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B Dtugos¢ Sciegu moze by¢ regulowana w zakresie od
1.4 do 4.5mm.

Tabela ponizej przedstawia mozliwe dtugosci Sciegu i
odpowiadajgcg im ilos¢ Sciegdw na 1 cal (25.4mm).

Dtugos$¢ Sciegu Liczba $ciegdw
na 1 cal s
4.5mm5.5 o
4.0mm6.5 ’
3.0mm8.0
2.0mm12.0
1.0mm 18.0

. W celu dokonania zmiany diugosci Sciegu nalezy
poluzowac $rube C i odpowiednio przekreci¢ pokretto [

regulacyjne A lub dzwignie B.

UWAGA
Przed zmiang dtugosci Sciegu nalezy wytaczyc silnik. -

B W przypadku maszyn serii DX, istnieje mozliwoé¢
zmiany wielkosci podawania do gdrnej granicy 4.5mm. i
Aby uzyska¢ wielkos¢ podawania réwng 4.5mm nalezy: G7 e
1) poluzowac Srube F na pokretle regulacyjnym
2) przesung¢ odpowiednio sworzen blokujgcy G -

upewniajac sie, ze piytka dociskowa nie dotyka sy

zabkow transportu.

n REGULACJA STOPKI DOCISKOWEJ

9-1. Regulacja docisku stopki
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. Zalecane jest stosowanie jak najmniejszego docisku

stopki podczas operacji szycia. Docisk powinien jednak
umozliwi¢ prawidtowe przytrzymywanie materiatu.

Gdy docisk stopki jest niewystarczajgcy, materiat nie jest
podawany réwnomiernie i/lub wystepuje przepuszczanie
Sciegow.

. W celu prawidtowego ustawienia docisku stopki

nalezy przekreci¢ pokretto regulacyjne:

—zgodnie z kierunkiem ruchu wskazoéwek zegara, aby
zwiekszy¢ docisk stopki

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby
zmniejszy¢ docisk stopki.

9-2. Regulacja potozenia stopki oraz jej wzniosu

. Stopke dociskowg nalezy umiesci¢ na precie
dociskowym tak, aby igty opadaty idealnie na
$rodek otworédw opadania igiet w ptytce
Sciegowej.

. W celu dokonania regulacji potozeni stopki
dociskowej nalezy poluzowac¢ S$rube A, a
nastepnie przesung¢ stopke odpowiednio w
prawo lub w lewo tak, aby igty opadaty idealnie
na $rodek otworéw opadania igiet w ptytce
Sciegowej.

8mm

. Stopka dociskowa powinna znajdowac sie f— —]
8mm nad gdrng powierzchnig ptytki Sciegowej.

. Stoper B nalezy ustawi¢ w Zzadanym

potozeniu. Nastepnie nalezy przymocowad B
dzwignie wzniosu stopki dociskowej przy
pomocy nakretki C tak, aby dzwignia nie mogta ¥ N
zosta¢ obnizona. c-

m REGULACJA TWORZONEGO SCIEGU

10-1. Regulacja potozenia prowadnikow nici iglowych
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- Odlegto$¢ pomiedzy osig symetrii przelotki
na prowadniku nici iglowej a osig symetrii $ruby
nastawczej powinna wynosi¢ 25mm.

W celu dokonania regulacji wysokoSci
ustawienia prowadnikéw nici nalezy poluzowac 25mm

Sruby A i przesuna¢ prowadniki B odpowiednio p\}
w gore lub w dét. .
gorg @

Jesli regulacja wysokosci prowadnikéw, z
powodu ograniczen zwigzanych z nicig, nie
umozliwia uzyskania pozadanego $ciegu, nalezy
po wykonaniu operacji szycia prébnego,
odplata¢ ni¢ i dopiero wowczas dokonac
regulacji wysokosci prowadnikdéw.

(

10-2. Regulacja potozenia prowadnika nici na podciggaczu nici iglowej

. Gdy igielnica znajduje sie w dolnym potozeniu,
wspornik podciggacza nici igtowej powinien by¢ idealnie A B
wypoziomowany, a odlegtos¢ pomiedzy osig symetrii
$ruby B a prowadnikiem nici na podciggaczu A powinna —T—uﬁ—(r y ]\ a
wynosi¢ 55mm. (
W celu dokonania regulacji nalezy: d .K Y E
1) poluzowac sruby B i C - JL
2) przesung¢ podciggacz nici igtowej: ) 55mm-—~
— w kierunku Y, aby naprezyc ni¢ iglowg
— w kierunku X, aby poluzowac nic igtowa.

10-3. Synchronizacja podciagacza nici iglowej
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. Istnieje mozliwo$¢ regulacji ruchu podciggacza nici
iglowej wzgledem ruchu igiet.

Fabrycznie, kulka preta ustawiona jest w odlegtosci
5.5mm od tylnego korica watka.
W celu dokonania regulacji wielkosci petelek nici igtowej
nalezy:
1) zdjg¢ gumowg zatyczke
2) przy pomocy 5mm-trowego klucza poluzowac Srube
A
3) przesungc kulke preta:
— do przodu, aby zmniejszy¢ petelki
— do tytu, aby zwiekszy¢ petelki.

gumowa
zatyczka .

10-4. Regulacja podpory nici

. Gdy igielnica znajduje sie w dolnym potozeniu, gérna
powierzchnia podpory B nici igtowej powinna znajdowac
sie w jednej linii z osig symetrii przelotki na prowadniku
A nici. Ponadto, prowadnik A powinien by¢ ustawiony
rownolegle do podpory B.
W celu dokonania regulacji wysokosSci ustawienia
podpory B nici igtowej nalezy:
1) poluzowac $rube C
2) przesunac¢ podpore B:

— w gore, aby naprezy¢ nic iglowg

— w dot, aby poluzowac ni¢ igtowa.

. W przypadku nici bawetnianych (nierozciagliwych),
podpore nici igtowej nalezy ustawi¢ 2mm ponizej osi
symetrii przelotek na prowadniku nici A lub w ogdle
zrezygnowac ze stosowania podpory.

. W przypadku nici wetnianych (rozciggliwych),
podpore nici igtowej nalezy podnie$¢ najwyzej jak to
mozliwe.

10-5. Regulacja podciggacza nici chwytacza
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AN ISy -
- Gdy czubek lewej igty znajduje sie na ﬁ;\t\
wysokosci potowy ostrza chwytacza, nic —_— e
chwytacza powinna zostaé wyciggnieta z VAV h
najwyzszego punktu A na podciggaczu nici / (
chwytacza. I ./ / B
W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac \ 4
Srube B. e

10-6. Regulacja ilosci podawanej nici chwytacza

podawania nici chwytacza nalezy:

— zwiekszy¢ przeswit C, aby zwiekszy¢ ilos¢
podawanej nici

— zmniejszy¢ prze$wit C, aby zmniejszy¢ ilos¢
podawanej nici. 112 t e

- W celu dokonania regulacji wielkoSci J

10-7. Zdejmowanie plytki Sciegowej

- Aby przewlec ni¢ przez chwytacz lub C

dokonac regulacji ustawienia chwytacza nalezy
zdjac ptytke Sciegowg z jej podstawy. W tym _{:Ie—el l G

celu nalezy: B
1)zdja¢ stopke dociskowg -
2)otworzy¢ boczng ostone B

3)docisng¢ jezyczek blokady A ptytki Sciegowej i i | A
w kierunku tylu maszyny n 0] o7
4)delikatnie podnies¢ ptytke Sciegowg wraz z ° o ﬁC

podstawg mocujgcg C ~ D =~
5)zdja¢ ptytke Sciegowg przesuwajac jg w tyt.
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m REGULACJA NOZY

11-1. Regulacja szerokosci ciecia

- W celu dokonania regulacji szerokosci ciecia nalezy:

1) poluzowac $rube D na uchwycie dolnego noza

2) przesuwajac jednoczes$nie uchwyty gérnego i dolnego noza w lewo lub w prawo ustawic
Zadang szerokosc ciecia

3) dokreci¢ Srube D.

UWAGA

Moment obrotowy dla Sruby D wynosi od 10 do 15kgf/cm. Nie nalezy zbyt mocno dokrecac
Sruby.

Okresowo nalezy zaaplikowac kilka kropli oleju do otworéw E i F.

11-2.  Wymiana dolnego noza

B Aby zdjac dolny ndz nalezy:

1) otworzy¢ przednig pokrywe

2) poluzowac Sruby G na lewym kotnierzu

3) docisng¢ uchwyt C gérnego noza w lewo, aby powstat przeswit pomiedzy gérnym i dolnym
nozem

4) tymczasowo dokrecic¢ Sruby G

5) poluzowac srube B, ktdra zabezpiecza potozenie dolnego noza

6) wyciggna¢ dolny néz A.

B Aby zamontowac dolny ndz nalezy:

1) ustawi¢ krawedZ tnacg dolnego noza A w jednej pfaszczyznie z gorng powierzchnig piytki
$ciegowej

2) dokrecic Srube B

3) poluzowaé $ruby G na lewym kotnierzu, ktére podczas zdejmowania noza byty tymczasowo
dokrecone (dzieki dociskowi sprezyny, noze goérny i dolny nachodzg na siebie)

4) utozy¢ ni¢ pomiedzy noze gérny i dolny

5) obracajac recznie koto pasowe maszyny sprawdzic¢ czy ni¢ jest prawidtowo obcinana

6) ustawi¢ gérny néz w jego gérnym skoku

7) dokreci¢ Sruby G na lewym kotnierzu

8) ponownie sprawdzi¢ poprawnos¢ operacji obcinania nici.

11-3. Wymiana gornego noza
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. W celu dokonania wymiany gornego noza

nalezy:

1)poluzowac srube K na dzwigni gérnego noza

2)przekreci¢ uchwyt C gornego noza delikatnie
do goéry

3)tymczasowo dokreci¢ srube K

4)poluzowac $rube H na gérnym nozu

5)zdjac gorny ndz 3

6)przy pomocy $ruby H zamontowac gérny néz
J w uchwycie C.

11-4. Regulacja nachodzenia gérnego i dolnego noza

. Regulacje nachodzenia gérnego i dolnego noza nalezy przeprowadzi¢ w momencie gdy gorny
noz J znajduje sie w dolnym potozeniu.
W celu dokonania regulacji nalezy:
1)poluzowac $rube K na dzwigni gérnego noza
2)przesungé gorny noz:
— w kierunku X, aby zwiekszy¢ nachodzenie nozy
— w kierunku Y, aby zmniejszy¢ nachodzenie nozy
3)dokreci¢ srube K.

O 0~0.5mm X

11-5. Regulacja skoku gérnego noza

. Skok gdrnego noza powinien wynosi¢ ok. 8mm.

- W celu dokonania zmiany wielkosci skoku gérnego

noza nalezy:

1)poluzowa¢ nakretke L na sworzniu dzwigni
regulacyjnej gérnego noza
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2)przesungc¢ sworzen M dzwigni
— w kierunku Y, aby zmniejszy¢ skok
— w kierunku X, aby zwiekszy¢ skok
3)dokreci¢ nakretke L.

Zmiana wielkosci skoku powoduje zmiane szerokosci
nachodzenia nozy.

11-6. Ostrzenie nozy

. Powierzchnia tngca gérnego noza jest wykonana z
specjalnie utwardzonego stopu i nie wymaga ostrzenia
przez okoto rok.

Jesli operacja ciecia nie przebiega prawidtowo nalezy
naostrzy¢ dolny noz.

m REGULACJA WALKOW ORAZ PROWADNIKOW

12-1. Instalacja watkow

- Wspornik A watka naprezajgcego nalezy
zainstalowac zgodnie z ilustracjg obok.
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. Wsporniki B watka nalezy zamontowa¢ pod
spodem blatu maszynowego.

. Wspornik naprezajacy C nalezy
zamontowac pod spodem blatu maszynowego.

12-2. Operacja szycia

. W celu wykonania operacji szycia nalezy:

1) podnies¢ stopke dociskowa

2) umiescic elastyczng tasme na prowadniku B i gérnym watku naprezajacym D

3) na elastycznej tasmie, wzdtuz prawego prowadnika, umiesci¢ materiat

4) podnie$¢ stopke dociskowa

5) recznie obrdci¢ materiat w kierunku wykonywanej operacji — obszycie wykonywane jest przez
prawy prowadnik

6) wykonywac czynno$¢ do momentu gdy koniec materiatu dotknie lewego prowadnika

7) opuscic stopke dociskowg

8) umiesci¢ materiat na watku naprezajgcym

9) rozpoczaC operacje szycia — koniec materiatu powinien wystawaé po prawej stronie co
umozliwia tworzenie obszycia

10) podawac¢ materiat réwnomiernie przytrzymujac go delikatnie reka

11)gdy poczatek szycia zblizy sie do prowadnika B, nacisng¢ przetgcznik kolanowy - materiat
zostaje zdjety z ostony tasmy oraz z prowadnika

12) kontynuowac operacje szycia sprawdzajgc czy materiat jest prawidtowo podawany oraz czy
punkt rozpoczecia szycia znajduje sie w jednej linii z punktem zakoriczenia operacji szycia.
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12-3. Regulacja watkéw

. Gorny watek naprezajgcy € oraz
przedni watek D nalezy ustawi¢ tak, aby
caty korpus maszyny réwnomiernie na nich
spoczywat.

Aby przesung¢ gérny watek naprezajgcy C
do przodu lub do tytu nalezy poluzowac
dzwignie.

Gorny watek C mozna takze zamontowaé w
dolnej czesci uchwytu A.

Jesli korpus maszyny jest duzy nalezy uzyc
dolny watek naprezajacy E.

. Wyrdwnac przedni elastyczny prowadnik F na przednim watku w lewo lub w prawo wzgledem

prawej krawedzi ptaskiej elastycznej taSmy. W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac Srube G i

przesung¢ przedni watek w gore lub w dot oraz przekreci¢ go zgodnie lub przeciwnie do kierunku
ruchu wskazowek zegara.

F P materiat tasma
p @/ elastyczna
\g{/// %—@
~ H r//

: - L.
g 'q / prawy prowadnik
Efgf% \ lewy prowadnik materiatu

materiatu

12-4. Regulacja prowadnikow

. Regulacja wysokoSci ustawienia
prowadnikdw

Przes$wit pomiedzy prowadnikiem D elastycznej
tasmy a pytkag mocujacg C ptytki Sciegowej jest
fabrycznie ustawiony na ok. 5.0mm.

Wielko$¢ przeswitu nalezy dostosowaé do
rodzaju uzytego materiatu. W celu dokonania
regulacji nalezy poluzowac $ruby A i przesungc
uchwyt gornego prowadnika w gore lub w dét.

. W celu dokonania regulacji elastycznej tasmy w linii lewa-prawa nalezy:

1) poluzowac sruby A na ostonie B uchwytu gérnego prowadnika
2) przesung¢ uchwyt gérnego prowadnika odpowiednio w lewo lub w prawo.
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B W celu dokonania regulacji szerokoéci obszycia nalezy poluzowaé éruby A i B, a nastepnie
ustawi¢ prowadniki materiatu: prawy C i przedni D zgodnie z Zzgdang szerokoscig obszycia.
Prowadnik C i D nalezy przesung¢ odpowiednio w lewo lub w prawo. Aby zmieni¢ wysokos¢
ustawienia prawego prowadnika C materiatu nalezy poluzowac Sruby E.

Ostona F elastycznej tasmy powinna by¢ wysrodkowana wzgledem prawego prowadnika C
materiatu.

Prawy prowadnik C materiatu nalezy delikatnie przesung¢é w prawo w zaleznosci od grubosci
materiatu.

B W celu dokonania regulacji szerokosci ciecia nalezy poluzowac $ruby G i przesungé lewy
prowadnik H materiatu odpowiednio w lewo lub w prawo.
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REGULACJA TYLNEGO PULERA

13-1. Potozenie dzwigni recznej oraz blokady

- Aby odpowiednio utozy¢ lub zdja¢ materiat
nalezy podnie$¢ dzwignie reczng A.

Gdy dzwignia reczna jest opuszczona, nalezy
dokonac regulacji blokady B tak, aby przeswit
pomiedzy gdérnym i dolnym pulerem wynosit
0.5mm. Po dokonaniu regulacji nalezy dokreci¢
nakretke C.

13-2. Regulacja docisku pulera
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. Zalecane jest stosowanie jak najmniejszego

docisku pulera podczas operacji szycia. Docisk
powinien jednak umozliwi¢ prawidtowe
podawanie materiatu.

. W celu prawidtowego ustawienia docisku

pulera nalezy przekreci¢ pokretto regulacyjne

D:

—zgodnie z kierunkiem ruchu wskazdwek
zegara, aby zwiekszy¢ docisk pulera

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara, aby zmniejszy¢ docisk pulera.

13-3. Regulacja wielkosci podawania tylnego pulera

. Wielko$¢ podawania tylnego pulera oraz zgbkdéw

transportu powinna by¢ identyczna.
W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac
nakretke E i przesunac ja:
- w gore, aby zmniejszy¢ wielko$¢ podawania
- w dét, aby zwiekszy¢ wielkos¢ podawania.
Jesli w wyniku powyzszej regulacji nie udato sie
ustawi¢ zgdanej wielkosci podawania nalezy:
1) zdja¢ gumowg zatyczke F
2) przy pomocy klucza nasadowego szesciokatnego
poluzowac $rube G i przekrecic ja:
- zgodnie z kierunkiem ruchu wskazoéwek zegara,
aby zwiekszy¢ wielko$¢ podawania
- przeciwnie do kierunku ruchu wskazowek
zegara, aby zmniejszy¢ wielko$¢ podawania.

MONTAZ PASKA ROZRZADU

13-1. Znaczniki na paskach rozrzadu
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. W zaleznosci od odlegtosci pomiedzy gornym i
dolnym watkiem, dostepne sg paski rozrzadu typu A,

B i C, przy czym pasek oznaczony symbolem A jest
najdtuzszy.

13-2. Zdejmowanie paska rozrzadu

. Aby zdjg¢ pasek rozrzadu nalezy:

1)poluzowaé osiem Srub na ostonie ramienia maszyny
oraz cztery $ruby mocujgce miske olejowa

2)poluzowac dwie $ruby A

3)zdja¢ pokretto reczne obracajgc je powoli w prawo

4)zdjac kolejno: koto pasowe, koto pasowe rozrzadu,
ptytki oraz tozysko

5)zdja¢ pasek rozrzadu przez otwdr na tozysko.

13-3. Montaz paska rozrzadu

B Aby zatozy¢ pasek rozrzadu nalezy:

1)zatozy¢ kolejno: pasek rozrzadu, tozysko, ptytki, koto pasowe rozrzadu, koto pasowe, ostone

2)ustawic tozysko tak, aby Sruba byta idealnie wpasowana w otwdr na dolnym watku

3)dokreci¢ srube mocujagca tozysko

4)obracajgc koto pasowe maszyny, ustawi¢ chwytacz w skrajnym prawym potozeniu

5)recznie ustawic igielnice w dolnym potozeniu

6)zatozyC pasek na kole pasowym rozrzadu na gérnym watku

7)dokreci¢ dwie $ruby A

8)obracajac koto pasowe maszyny, ustawic igielnice w gérnym potozeniu

9)sprawdzi¢ czy znacznik P na pokretle recznym ustawiony jest w jednej linii ze znacznikiem e na
tozu maszyny

10)dokonac synchronizaciji igty i chwytacza.
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koto pasowe rozrzadu
_zZnacznik

m KONSERWACJA MASZYNY

- Kazdego dnia, po zakonczeniu pracy na
maszynie nalezy wyja¢ stopke dociskowg oraz
ptytke Sciegowq i dokfadnie wyczysci¢ szczeliny
w ptytce i wokdt zgbkdw transportu.

m SPOSOB UZYCIA OBCINACZA NICI

UWAGA
Nie nalezy uzywac obcinacza nici jesli pod stopkg dociskowg nie ma materiatu.

- Docisniecie pedatu maszynowego do potozenia A powoduje uruchomienie maszyny. Zwolnienie

pedatu (potozenie B) zatrzymuje igielnice w gérnym lub dolnym potozeniu (w zaleznosci od
ustawien silnika).
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. Jedli igielnica zatrzymywana jest w dolnym
potozeniu, doci$niecie pedatu maszynowego pietg
(potozenie C) powoduje podniesienie igiet. Gdy igly
znajdujg sie w gérnym potozeniu, po nacisnieciu pietg
pedatu maszynowego uruchomiony zostaje obcinacz
nici.

Bl Aby obnizyé¢ stopke dociskowa nalezy ustawi¢ pedat
maszynowy w potozeniu B.

Stopka dociskowa jest podnoszona i opuszczana
poprzez zwalnianie pedatu maszynowego (potozenie B)
lub poprzez docisniecie pedatu pietg (potozenie C) do
momentu, gdy pedat znajdzie sie w potozeniu A
umozliwiajgcego przejscie do kolejnej operacji szycia
po obcieciu nici.

m MONTAZ POZYCJONERA

- W celu zainstalowania pozycjonera nalezy:

N
e 'y
B

< § potozenie

1)
2)
3)

4)
3)

zamontowac¢ pozycjoner A

tymczasowo dokrecic¢ Sruby B

umiesci¢ pret C pozycjonera w rowku prowadnika
detektora

dokreci¢ $rube D

uruchomic silnik

UWAGA
Nalezy zdjg¢ tacznik do cylindra obcinacza nici oraz
upewnic sie, ze ndz jest catkowicie odciggniety.

6)

7)
8)

9)

po wykonaniu 2-3 $ciegéw, docisng¢ pietg pedat
maszynowy — igta zatrzyma sie

poluzowac Sruby B przy pozycjonerze

obracajgc koto pasowe maszyny sprawdzi¢ czy
potozenie $rub B nie jest przesuniete (znacznik na
pokretle recznym E powinien by¢ ustawiony na
wysokosci znacznika na ramieniu maszyny -
wowczas igielnica znajduje sie w gornym
potozeniu)

dokreci¢ $ruby B, aby zabezpieczy¢ ustawienie
pozycjonera

10)naciskajac, a nastepnie zwalniajgc pedat

REGULACJA SILOWNIKA PNEUMATYCZNEGO OBCINACZA NICI

maszynowy sprawdzi¢ czy igielnica zatrzymuje sie
w gornym potozeniu.

obciecie nici C~  neutralne
podniesienie stopki
- D
& 0%
o - [ ",
/” —3
/
B=—"77 |
A
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17-1. Skok ttoka sitownika pneumatycznego

Bl skok ttoka sitownika pneumatycznego rozni
sie w zaleznosci od rozstawu igiet.

skok A

Rozstaw igiet Skok
02-3U 4.8-10-10-1039.2mm
5.0-13-13-1341.6mm
00-4U 8.5-8.5-8.5 37.1mm
9.5-9.5-9.5 37.1mm
6.4-6.4-6.4 37.1mm

W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac
kotnierze regulacyjne A i B.

m REGULACJA OBCINACZA NICI

UWAGA
Obstugujac recznie obcinacz nici nalezy pamietaé, aby ustawic igielnice w gérnym potozeniu.

18-1. Potozenie bazowe nozy (w prawym skrajnym punkcie suwu)

zaleznosci od rozstawu igiet. W celu dokonania
regulacji potozenia bazowego (odlegtos¢ A)
nalezy poluzowac kotnierz B.

Potozenie bazowe Q\
. Potozenie bazowe kazdego noza rézni sie w |noza
O y

Rozstaw igiet Odlegtosc¢ A
02-3U 4.8-10-10-1046.6mm
5.0-13-13-1345.6mm
00-4U 8.5-8.5-8.5 47.1mm
9.5-9.5-9.5 46.1mm
6.4-6.4-6.4 43.9mm
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Polozenie bazowe Q\ Néz w potozeniu
noza do obcigcia nici s
5 skok ttoka |-'| | |

sifownika " |- |-

E o @

0.7 / '
AT

\ =

18-2. Regulacja gérnego noza w skrajnym lewym potozeniu

. Wobzek nosny A dolnego noza oraz wozek nosny B gornego noza przemieszczajg sie
jednoczesnie w lewo. Wdzek nosny B gornego noza zatrzymuje sie na wysokosci blokady C.

18-3. Regulacja potozenia poszczegodlnych doinych nozy

. Dolne noze powinny by¢ wzajemnie do siebie réwnolegte. W celu dokonania regulacji nalezy

poluzowac Sruby D. Pojedyncza odlegtos¢ pomiedzy czubkami sgsiadujgcych dolnych nozy powinna
wynosi¢ 6.5mm.

18-4. Regulacja potozenia czubkéw dolnych nozy

. Gdy chwytacze znajdujg sie w skrajnym lewym potozeniu, nalezy przesung¢ dolne noze E w
lewo, a nastepnie sprawdzi¢ czy czubki dolnych nozy ustawione sg 0.7mm nad ostrzami chwytaczy.

18-5. Regulacja wzajemnego potozenia dolnych nozy oraz igiet
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' A =
' ’-/“::Z
. W przypadku maszyny DX9902-3U/UTC é_ — ~_|

Gdy dolny néz E znajduje sie w lewym

) X . C a b
skrajnym punkcie suwu, nalezy odpowiednio — -
ustawi¢ odlegtos¢ (a) pomiedzy krawedzig T -
tnaca F nic iglowg a osig symetrii lewej igty. | N

- T G—— g

Rozstaw igiet Odlegtosc¢ (a)
4.8-10-10-104.0mm
5.0-13-13-133.8mm

W celu dokonania regulacji odlegtosci (a)
nalezy przesung¢ dzwignie napedowg N noza
dolnego odpowiednio w lewo lub w prawo, a
nastepnie dokreci¢ kotnierz A.

. W przypadku maszyn DX9900-4U/UTC

Gdy dolny néz E znajduje sie w lewym , \
skrajnym punkcie suwu, nalezy odpowiednio \ X 2
ustawi¢ odlegtos¢ (b) pomiedzy krawedzig 2:7;_/\ -

tnaca nici a osig symetrii igty.

Rozstaw igiet Odlegtosc¢ (b) a_ _b_
8.5-8.5-8.5 6mm T ~ =
9.5-9.5-9.5 6mm e B IS SR S
6.4-6.4-6.4 6mm ¥ YT

18-6. Regulacja wzajemnego potozenia nozy: gérnego i doinych
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. Odcinki G na dolnych nozach E powinny

by¢ ustawione w jednej linii z odcinkami I na
gornym nozu H.

Pojedyncza odlegto$¢ pomiedzy czubkami
sgsiadujgcych dolnych nozy powinna wynosic¢
6.5mm.

18-7. Regulacja nachodzenia nozy

. W celu dokonania regulacji nachodzenia

nozy nalezy poluzowac $ruby J, a nastepnie
ustawi¢ krawedz tnacg Y kazdej nici chwytacza
wzgledem krawedzi tnacej noza gornego H
wedtug ilustracji obok.

18-8. Regulacja sprezyn ptaskich

41




- W celu dokonania regulacji sprezyn pfaskich nalezy:

1) poluzowac Sruby D

2) zdjac dolne noze E

3) ustawi¢ potozenie sprezyn ptaskich K w zaleznosci od
rozstawu igiet

Rozstaw igiet Odlegtosc A

02-3U 4.8-10-10-103.4mm
5.0-13-13-134.1mm

00-4U 8.5-8.5-8.5 3.3mm
9.5-9.5-9.5 3.0mm
6.4-6.4-6.4 3.0mm

4) ustawi¢ odcinki L sprezyn ptaskich K w jednej linii z
odcinkami I gérnego noza H

5) dokreci¢ Sruby M

6) zatozy¢ dolne noze E.

18-9. Regulacja wzajemnego potozenia doinych nozy, nici iglowych

oraz nici chwytacza

. Przed nawleczeniem i

uruchomieniem maszyny
nalezy sprawdzi¢ | nicigowa ME¢chwytacza
wzajemne potozenie

dolnych nozy, nici igtowych
oraz nici chwytacza.

Model 004U

. Dolny néz E powinien
wchodzi¢ w petelki nici
igtowej. Krawedz tngca Y
nici chwytacza powinna
przesuwal sie z przodu

Model 23U

nié¢ iglowa nié chwytacza
.':::. . |

nici chwytacza.

Model 004U
- Gdy dolny néz E
powraca do potozenia
wyjéciowego, nici igtowe i
chwytacza powinny by¢
zaczepione o krawedzie
tnace F i Y i wyciggane w
prawo. Nastepnie nici te sg
obcinane przez gorny néz.

Model 23U
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m REGULACJA ZWALNIACZA NICI

19-1. Dzwignia zwalniacza nici

- Nalezy tak ustawi¢ dzwignie I zwalniacza nici, aby
w momencie gdy cylinder H zwalniacza nici jest
uruchamiany, krgzek naprezacza nici mégt swobodnie
szybko otwierac sie.

Po dokonaniu regulacji nalezy dokreci¢ srube J dzwigni
w tylnej czesci ramienia maszyny.

19-2. Plytka zwalniacza nici

- Nalezy tak ustawi¢ ptytke G zwalniacza nici, aby

naprezacze nici mogty swobodnie szybko otwiera¢ sie.
W celu dokonania regulacji nalezy przy pomocy $ruby E
zamontowac pret A zwalniacza nici na ptytce F taczacej
pret.

Gorny koniec preta A zwalniacza nici powinien
wystawa¢ 50mm poza gorng powierzchnie prowadnika
B preta zwalniacza nici. Prze$wit pomiedzy
pierscieniem K a prowadnikiem B powinien wynosi¢
4mm.

19-3. Chwytacz zwalniacza nici

. Na poczatku szycia, ni¢ iglowa nie powinna znacznie wystawa¢ spod spodniej warstwy
materiatu.
W celu dokonania regulacji nalezy:
1) poluzowac srube C
2) przesung¢ chwytacz D zwalniacza nici:
— w gore, aby zmniejszy¢ ilos¢ nici podawanej przez podciggacz nici
— w dét, aby zwiekszyc ilos¢ podawanej nici.
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Jesli ilosc podawanej nici jest zbyt mata, maszyna nie tworzy sciegow na poczatku szycia.

m DETEKTOR BEZPIECZENSTWA

- Detektor bezpieczenstwa powoduje, ze maszyna
nie zostanie uruchomiona dopdki obcinacz nie obetnie
nici i nie powrdci do potozenia wyjsciowego.
Przetagcznik A detektora powinien by¢ wcisniety (ON)
podczas wykonywania operacji szycia (gdy obcinacz
nici znajduje sie catkowicie w potozeniu wyjsciowym).
W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac $ruby B i
E oraz przesung¢ wsporniki C i D.

m REGULACJA KONTROLERA PREDKOSCI ORAZ CISNIENIA POWIETRZA

B Kontroler predkosci F reguluje predko$¢ wysuwania
do przodu uchwytu noza obcinacza nici.

Kontroler predkosci G reguluje predkoS¢ chowania
(cofania sie) uchwytu noza obcinacza nici.

Jesli Sruba F jest zbyt poluzowana, uchwyt noza jest
zbyt szybko wysuwany do przodu, co skutkuje tym, ze
noz ruchomy jest niestabilny i wystepujg btedy podczas
operacji ciecia.

Jesli sruba G jest zbyt poluzowana, uchwyt noza jest
zbyt szybko chowany (cofany), co skutkuje tym, ze nic
chwytacza nie jest prawidtowo przytrzymywana.

Oba kontrolery predkosci sg fabrycznie ustawione.

UWAGA

Pokretto regulacyjne ci$nienia powietrza nalezy ustawi¢ na 4~5kg/cm3. Aby zmieni¢ wielkos¢
ciSnienia powietrza nalezy przekreci¢ pokretto regulacyjne:

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazoéwek zegara, aby zmniejszyc cisnienie

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby zwiekszyc cisnienie.

Zbyt duza predkos¢ powoduije silne drgania uchwytu noza — wéwczas nici sg obcinane zanim
zostang schwytane przez néz lub nie bedg prawidtowo przytrzymywane.
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E REGULACJA WZNIOSU STOPKI DOCISKOWEJ

. Wznios stopki dociskowej wynosi 7mm nad gorng powierzchnie ptytki Sciegowej.

W celu dokonania regulacji nalezy:

1) poluzowac $rube D na dzwigni korbowej C

2) ustawi¢ 0.5~1mm-trowy prze$wit pomiedzy szczeling A na ptytce taczacej zacisk preta
dociskowego a $rubg B.

o 0

ot

- Gdy sitownik rozpoczyna prace, stopka
dociskowa powinna znajdowac¢ sie 7mm nad
gérng powierzchnig ptytki Sciegowej.

Blokade E nalezy ustawi¢ tak, aby nie mozna

byto obnizy¢ dzwigni G. Potozenie blokady L e} i
nalezy zabezpieczy¢ dokrecajgc nakretke F. e i
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REGULACJA NADMUCHU

- Gdy igielnica znajduje sie w gérnym potozeniu, ustawi¢ nadmuch C tak, aby wylot A powietrza
znajdowat sie 1~2mm ponizej osi symetrii oczka lewej igly. W celu dokonania regulacji nalezy
poluzowac Sruby B.

Przy pomocy kontrolera predkosci D nalezy ustawic ilos¢ nadmuchiwanego powietrza — powinna
by¢ ona jak najmniejsza. Aby zmieni¢ ilos¢ nadmuchiwanego powietrza nalezy przekreci¢ $rube
regulacyjna:

- zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara, aby zmniejszy¢ ilo$¢ powietrza

- przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby zmniejszy¢ ilos¢ powietrza.

Strumien powietrza powinien by¢ nakierowany na igty z tytu. Jesli powietrze jest kierowane na igty
z przodu, nici igtowe moga uciekac z igiet.

UWAGA

Czas nadmuchu jest fabrycznie ustawiony na 1.5s. Materiat nalezy zdjg¢ z maszyny jak tylko nici
zostang obciete, a stopka dociskowa podniesiona.
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Model 2-3U

Model 004U

m SCHEMAT PODLACZENIA PRZEWODOW ELEKTRYCZNYCH |

PRZEWODOW URZADZEN PNEUMATYCZNYCH

- Sposéb podigczenia przewoddéw powietrznych oraz przewoddw przytgczeniowych.

24-1. DX004U
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