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Instrukcja obstugi
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StOWO WSTEPNE

Gratulujemy Panstwu zakupu profesjonalnej maszyny szwalniczej FBX-1104P / FBX1406P firmy
Kansai Special - synonimu najwyzszej jakosci i niezawodnosci. Mamy nadzieje, ze bedziecie
Panstwo zadowoleni z pracy na tym urzadzeniu, ktore zostato skonstruowane i wyprodukowane na
bazie najnowoczesniejszych technologii Swiatowych.

Celem niniejszej Instrukcji jest przyblizenie specyfiki obstugi maszyny serii FBX, a takze zapoznanie
Panstwa z podstawowymi parametrami technicznymi, jak réwniez zasadami regulacji urzadzenia.
Opracowanie zawiera opis konserwacji, a takze wskazuje na $rodki ostroznosci, ktérych
przestrzeganie jest gwarancjg utrzymania urzadzenia w jak najlepszym stanie.

Ustawienia i praca na urzadzeniu dokonywane zgodnie z przedstawionymi wskazowkami zapewnig
uzyskanie wyrobdw wysokiej jakosci.

Zapraszamy do siedziby firmy KANSTEC — przedstawiciela firmy Kansai Special w Polsce:

90-441 £bdz, ul. T.Kosciuszki 134
tel./fax: (42) 674-50-41, 640-29-52
kanstec@kanstec.com.pl
www.kanstec.com.pl

Firma KANS Sp. z 0.0. od ponad dwudziestu lat aktywnie wprowadza najnowoczesniejsze
rozwigzania na polski rynek. Niezréwnana innowacyjno$¢ i trafno$¢ proponowanych przez nas
rozwigzan zapewnia im pozycje $wiatowych standardow w wielu dziedzinach. Wychodzac naprzeciw
rosngcym potrzebom Klientdw wcigz poszerzamy asortyment oferty o coraz nowoczesniejsze i
zaawansowane technologicznie urzadzenia niezbedne w kazdej szwalni. Diugoletnie doswiadczenie
pozwolito nam uzyska¢ silng pozycje rynkowq i oferowac Klientom niezawodne rozwigzania oraz
wyroby najwyzszej jakosci po konkurencyjnych cenach.

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

UWAGA:

Przed przystgpieniem do pracy na maszynach Kansai Special nalezy doktadnie zapoznac sie z
niniejszg instrukcjg oraz z instrukcjg bezpiecznej obstugi maszyn, ktéra stanowi dodatek do
niniejszej instrukcji i obie instrukcje muszg by¢ bezwzglednie przestrzegane.
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B PARAMETRY TECHNICZNE

Iglty

Rozsta

Wznio

MODEL | Iloé w | Podawanie | " Skok | scieg./
Organ | Schmetz | (cal) | (sci€g/cal) | gonyi | igly | min.

T S

= / S / ” |»II*§ :;'m/m ﬂ[mm (@}

= -| |« - —_—

D\g‘157 DVX57 130 | 1", 4n12

FBX-1104 | 4 | 8 | g o5 (#110~150 1/4-1-1) (21~64m/ | 9 | 32 | 4500
) ) /4" m)
D\g‘157 DVX57 130 | 1", 4n12

FBX-1104P 4 | 8 | ig oo (#110~150 1/4-11) (21~64m/ | 9 | 32 | 4000
) ) /4" m)

=1 _RODZAJ 1TWORZONE(=( S (1G]

Maszyny szyjgce Sciegiem podwdjnym fancuszkowym —
typ Sciegu JIS401

| =Z OP1S MODELU MASZVYNY

Model

Ilos¢ igiet

Ilos¢ nici

FBX-1104P

24

4 nici iglowe

4 nici chwytacza

Rodzaj zestawu naprezaczy typ zawieszony
SzerokosS¢ pulera
Minimalny rozstaw

55mm

6.4mm
Maksymalny rozstaw 38.1mm




1-3. SCHEMATYCZNY SZKIT . 1200
MASZYNY

&
407 by~ 8
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2-1. IGLY

Igty DVX57 firmy Schmetz lub Organ.

Nalezy wybrac rodzaj igty wtasciwy dla danego materiatu i rodzaju stosowanych nici.

< Tabela poréwnawcza zestawiajgca iglty roznych rozmiaréw >

Schmetz DVx57 Nm 90 — Nm 200
Organ DVx54 #14 - #25

yBl IGLY ORAZ SPOSOB NAWLEKANIA NICI W MASZYNIE

=2 WYMIANA l1E=lEL //

Przystepujac do wymiany igiet nalezy, zachowujgc szczegdlng
ostroznos¢, upewnic sie czy skosne Sciecie igty jest zwrdcone
w lewg strone (patrz: ilustracja).

|I
UWAGA |
Przed przystgpieniem do wymiany igiet nalezy odtgczy¢ zasilanie i I \
nieprzerwanie naciska¢ pedat maszyny do momentu catkowitego :J
|

|

|

|

zatrzymania silnika sprzegtowego. V




2-3. NAWLEKANIE MASZYNY

Wiasciwe nawleczenie nici w maszynie zapewni
postepowanie wediug schematu przedstawionego
na ilustracji.

Niewtasciwe nawleczenie nici moze spowodowac
przepuszczanie Sciegéw, zrywanie nici i/lub
tworzenie nieréwnych Sciegow.

Nawlekajgc chwytacz nalezy odchyli¢ uchwyt
chwytacza do przodu maszyny za pomocg dzwigni
do odchylania chwytacza.

Aby odchyli¢ chwytacz do przodu nalezy:

1) ustawi¢ igielnice A w jej krancowym gornym
potozeniu,

2) naciskajgc palcem poluzowaé ni¢ iglowg B
wychodzacg ze szpulki,

3) otworzy¢ przelotke chwytacza,

4) odciggna¢ dzwignie D w kierunku wskazanym
przez strzatke, tak aby uchwyt chwytacza
odchylit sie do przodu maszyny,

5) po nawleczeniu maszyny wstawi¢ w swoje miejsce chwytacz wciskajgc uchwyt chwytacza E w
kierunku do maszyny az stycha¢ bedzie klikniecie.

UWAGA

Z uwagi na fakt, iz w momencie odciggania dzwigni D chwytacz gwattownie zmienia
potozenie, nalezy zachowac szczegdlng ostroznos¢ i nie zbliza¢ palcédw do mechanizmu
chwytacza.
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SCHEMAT NAWLEKANIA MASZYNY FBX-1104P
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SCHEMAT NAWLEKANIA MASZYNY FBX1406P
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KJll PREDKOSE MASZYNY

3-1. KOtA PASOWEGO MASZYNY

PREDKOSC MASZYNY ORAZ KIERUNEK OBROTOW

Maksymalna i standardowa predko$¢ maszyn serii FBX-1104
zostata okreslona w tabeli ponize;j.

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

Koto pasowe maszyny obraca sie przeciwnie do kierunku
obrotu wskazdwek zegara - patrzac z konca kota pasowego.

J=Z"SIINIKTPAS —

Silnik : tréjfazowy, dwubiegunowy, 400W, sprzegtowy,
Pas :typ M, pas klinowy (V)

Wybdr kota pasowego silnika zalezy od predkosci maszyny
(patrz tabela zestawiajgca predko$¢ maszyny z
odpowiadajgcy jej zewnetrzng Srednicg kota pasowego).

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

< Predkos¢ maszyny >

Model Predko$¢ maksymalna Predkos¢ standardowa
FBX-1104P 4000 obr./min. 3500 obr./min.
FBX-1104 4500 obr./min. 4000 obr./min.

< Zestawienie mozliwych predkosci maszyny z odpowiednim kotem pasowym silnika
Zewnetrzna Srednica Predkos¢ maszyny
kota pasowego

silnika 50Hz 60Hz

60mm 3150 obr./min. 2950 obr./min.
70mm 2300 obr./min. 3450 obr./min.
80mm 3300 obr./min. 3900 obr./min.
90mm 3700 obr./min. 4400 obr./min.
100mm 4100 obr./min. (4900 obr./min.)
110mm (4500 obr./min.) (5400 obr./min.)
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4-1. OLEJ

Nalezy stosowac jedynie oryginalny olej firmy Kansai Special (numer katalogowy: 28 — 611).

Z-Z7 OITWIFNIF MASZYNY —

W celu naoliwienia maszyny nalezy:

1) usuna¢ gumowgq zatyczke olejowa A,

2) nalewa¢ olej do miski olejowej do momentu, w
ktorym jego poziom ustali sie na wysokosci gornej linii
H zaznaczonej na wskazniku poziomu oleju,

3) po pierwszym olejeniu, zawsze uzupetniaé olej tak aby
jego poziom znajdowat sie pomiedzy liniami Hi L,

4) po napetnieniu maszyny olejem, wcisng¢ zatyczke A
i uruchomi¢ maszyne, by sprawdzi¢ czy olej
rozbryzguje sie u wylotu przewodu olejowego,

5) ilo$¢ oleju w maszynie jest wystarczajgca, jesli poziom
oleju znajduje sie na wysokosci pomiedzy dolng L
(niski poziom), a gorng linig H (wysoki poziom). Jesli
poziom oleju jest nizszy od zalecanego, nalezy
uzupetnic jego ilosc.

4-3. WYMIANA OLEJU I WKtADU FILTRU

W celu przedtuzenia zywotnosci maszyny nalezy pamieta¢c o wymianie oleju po pierwszych 250
godzinach pracy urzadzenia.

W celu dokonania wymiany oleju nalezy:

1) usung¢ pas klinowy z kota pasowego silnika, a nastepnie
zdja¢ maszyne ze stoty, |

2) odkreci¢ Srube D i odprowadzi¢ olej. Nalezy zachowac | | < | E
szczegolng ostroznos¢, aby nie zaplami¢ pasa klinowego o, A F
olejem. &AL

3) po odprowadzeniu oleju starannie dokrecic¢ Srube D, L T .

4) wilac olej do maszyny pamietajgc o wskazéwkach co do { ' -
jego odpowiedniego poziomu opisanych szczegétowo w B s
pkt. 4-2 powyzej. D

W przypadku gdy wkiad filtru E jest zanieczyszczony, maszyna nie moze zosta¢ wiasciwie naoliwiona.
Dlatego tez nalezy pamietac o czyszczeniu/wymianie wkiadu filtra co sze$¢ miesiecy.

Wkiad filtru nalezy zawsze sprawdzac jesli przy prawidtowym poziomie oleju w maszynie, olej ten nie
wyptywa z korcdwki wylotowej lub wyptywa w niewielkiej iloci.

Aby wyczysci¢/wymieni¢ wkiad filtra nalezy usung¢ nakretke filtra F. Nalezy przy tym zachowac
szczegolng ostroznosci, gdyz w przypadku zdjecia nakretki, olej zebrany na wktadzie filtru kapie.
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sJll INSTALACTA MASZYNY

5-1. PRZYGOTOWANIE BLATU POD MASZYNE
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5-2. INSTALACJA MASZYNY

1) maszyne nalezy zainstalowa¢ zgodnie z ilustracjg ponizej,
2) pas klinowy nalezy natozy¢ na koto pasowe maszyny (patrz Rozdziat 3. Predko$¢ maszyny),

3) przed uruchomieniem maszyny nalezy zamontowac wszelkie elementy zabezpieczajgce (ostona

oczu, ostona kota pasowego) w miejscach dla nich przeznaczonych. Praca na maszynie bez tych
zabezpieczen jest zabroniona.

UWAGA
Silnik mozna witaczy¢ dopiero po wykonaniu wszystkich powyzszych czynnosci.
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3l SYNCHRONIZACJTA GORNEGO I DOLNEGO WALKA

Synchronizacja gornego i dolnego watka: ,
- A
1) nalezy przekreciC koto pasowe i ustawi¢ znacznik Bna = ", 4
jednej linii z kreskg znacznika P na pokretle recznym. ' o
Igielnica powinna znajdowac¢ sie wéwczas w swym : N (L
gérnym potozeniu. - _-f. The ¥
B
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2) woéwczas linia E na dolnym watku D powinna by¢
ustawiona pionowo, a $ruba S powinna znajdowac sie
nad kotem pasowym klinowym C,

3) w przypadku gdy znacznik E nie jest ustawiony
pionowo, a $ruba S nie znajduje sie nad kotem
pasowym klinowym, nalezy odkreci¢ sruby G (4 szt.)
na kole pasowym synchronizujgcym F gornego watka
i dokona¢ odpowiednich regulacji. Na koniec nalezy
dokreci¢ Sruby G (4 szt.).

YAl SYNCHRONIZACJA CHWYTACZA I IGIEL

KAT USTAWIENIA CHWYTACZA ORAZ POLOZENIE
WSPORNIKA UCHWYTU CHWYTACZA

7-1.

14




W celu ustawienia odpowiedniego kata i wysokosci
chwytacza nalezy umiesci¢ chwytacz catkowicie
w uchwycie az spéd A chwytacza dotknie nosnika
chwytaczy B. Po dokonaniu ustawienia nalezy dokreci¢

Srube C.

Kat pomiedzy nosnikiem chwytaczy B a chwytaczem A
powinien wynosi¢ 90~920,

W chwili gdy czubek chwytacza mija skosne Sciecie igty,
przeswit pomiedzy chwytaczem a igtg powinien wynosi¢

0~0.1mm.
Odpowiedniej regulacji nalezy dokona¢ odkrecajgc

Srube C.
UWAGA
Przed przystgpieniem do regulacji maszyny nalezy zawsze

wytaczy¢ silnik.
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7-2. USTAWIENIE CHWYTACZA WZGLEDEM IGLY

UWAGA
Przed przystgpieniem do regulacji maszyny nalezy zawsze
wylaczy¢ silnik.

W celu dokonania ustawienia chwytacza wzgledem igty
nalezy przekreci¢ pokretto kota pasowego B delikatnie
naciskajac przycisk A az wcisniety kliknie.

Znacznik € powinien znalez¢ sie na jednej linii
ze wskaznikiem nr 3 podziatki kota pasowego B (patrz
pkt. 11-4 Regulacja dtugosci Sciegu).

Nastepnie nalezy zdjg¢ reke z przycisku A i przekreci¢
koto pasowe B tak, aby znacznik C znalazt sie na jednej
linii ze wskaznikiem LT podziatki kota pasowego B.

Woéwczas nalezy ponownie przekreci¢ koto pasowe
i sprawdzi¢ czy czubek chwytacza poruszajacy sie
zarowno w prawo jak i w lewo i dochodzacy do $rodka
igty znajduje sie 1.6~1.8mm nad oczkiem igty.
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Poczatkowo dtugos¢ sSciegu bedzie odpowiadaé wielkosci v é

na wskazniku podziatki nr 3. W celu dokonania zmiany

ustawienia dtugosci Sciegu nalezy: @ NS

1)
2)

3)
4)

zdja¢ gumowgq zatyczke F, \ i’"f’ A % ' F
odkreci¢ $sruby H (2 szt.) znajdujace sie na ’
mimosrodzie chwytacza G, H L

ustawi¢ odpowiednig synchronizacje elementéw, :)‘
kolejno dokreci¢ éruby H. i L0 )

7-3.

USTAWIENIE ODLEGtOSCI CHWYTACZA

UWAGA
Przed przystgpieniem do regulacji maszyny nalezy zawsze J—
wytaczy¢ silnik. 2 |

Gdy igielnica znajduje sie w dolnym punkcie skoku, \
przeswit pomiedzy czubkiem chwytacza a Srodkiem igty
powinien wynosi¢ okoto 5mm.

W celu dokonania regulacji odlegtoéci chwytacza nalezy | " v

zdja¢ z maszyny zatyczke A i odkreci¢ $rube € znajdujaca A .
sie na dzwigni B. gl ¢ CJ
Po dokonaniu regulacji nalezy dokreci¢ srube C. (/) (/) ~

7-4.

REGULACTA WYSOKOSCI USTAWIENIA IGLY

17




S

UWAGA
Przed przystgpieniem do regulacji maszyny nalezy zawsze
wylaczy¢ silnik.

—

Gdy igielnica znajduje sie w gérnym potozeniu, odlegtos¢ 1
pomiedzy gbérng powierzchnig ptytki Sciegowej a | ... .. .
czubkiem igty powinna wynosi¢ okoto 10mm. -
W celu dokonania odpowiedniej regulacji nalezy zdjac
z maszyny zatyczke D i odkreci¢ $rube F na wsporniku
igielnicy E.

Po przeprowadzeniu regulacji nalezy sprawdzi¢ czy igty
opadajq idealnie na Srodek otworéw w plytce Sciegowe;.

Pl USTAWIENIE CHWYTACZA USTALAJACEGO

8-1. USTAWIENIE CHWYTACZA USTALATJACEGO NA LINII PRZOD-TYt

W sytuacji gdy igta opada i czubek igly A znajduje sie na

tej samej wysokosci co czubek chwytacza ustalajgcego B, - A
przeswit pomiedzy czubkiem igly i chwytacza powinien ¢\ -B

wynie$¢ 2.0~2.2mm. ‘_ [ -
(Poczatkowo dtugosé Sciegu bedzie odpowiadac wielkosci :
na wskazniku podziatki nr 3.) ) ’ G 2.0~22mm

W celu przeprowadzenia odpowiedniej regulacji nalezy g i ] g
odkreci¢ Srube € na precie elementu ustalajgcego ] Vo AN, 20
chwytacza D i przesungé go do przodu lub do tytu. ) AT S [ (A

* W przypadku znaczacej zmiany diugoéci éciegu nalezy, | % ¢ D PN C
z uwagi na zmiane odlegtosci pomiedzy czubkami igty |“1-

i chwytacza, ponownie dokonaé ustawien.

18




8-2. A LINII LEWA-PRAWA

USTAWIENIE CHWYTACZA USTALAJACEGO

Gdy chwytacz E znajduje sie w skrajnym przednim
punkcie suwu, czubek chwytacza ustalajgcego powinien
znajdowac sie na wysokosci linii F na chwytaczu E.

W celu dokonania odpowiedniej regulacji nalezy odkreci¢
Srube H na uchwycie chwytacza ustalajgcego G
i przesung¢ go w prawo lub w lewo.

W sytuacji gdy igta opada i czubek igty A znajduje sie na
tej samej wysokosci co czubek chwytacza ustalajgcego B,
przeswit pomiedzy czubkiem igly A i lewym bokiem
chwytacza ustalajgcego B powinien wynosi¢ 0.8~1.3mm.

1 08~1.3mm

REGULACTA WYSOKOSCI USTAWIENIA

8-3. CHWYTACZA USTALAJACEGO

UWAGA
Przed przystapieniem do regulacji maszyny nalezy zawsze
wytaczy¢ silnik.

Gdy chwytacz ustalajagcy znajduje sie w potozeniu
najblizej gornej czesci chwytacza E, przeswit pomiedzy
czubkiem chwytacza ustalajgcego B i gdérng czescig
chwytacza E powinien wynosi¢ 0.1~0.4mm.

W celu dokonania odpowiedniego ustawienia nalezy
odkreci¢ Srube H na uchwycie chwytacza ustajgcego G.

19




8-4. SYNCHRONIZACJA CHWYTACZA USTALAJACEGO I IGtLY

UWAGA

Przed przystgpieniem do regulacji maszyny nalezy zawsze

wytaczy¢ silnik.

W celu zsynchronizowania chwytacza ustalajgcego i igty

nalezy:

1) zdja¢ gdérng pokrywe A oraz uszczelnienie B,
2) odkreci¢ srube C i uszczelnienie D toza maszyny,
3) odkreci¢ $ruby F (2 szt.) znajdujgce sie na

mimos$rodzie G chwytacza ustalajacego,

4) odpowiednio obrdéci¢ mimosréd chwytacza

ustalajgcego:
* ustawienie standardowe -

znacznik J na

mimosérodzie G chwytacza ustalajgcego jest na
jednej linii ze znacznikiem K na dolnym watku H,

* wieksza predkos$¢ ruchu chwytacza ustalajgcego
oraz dzwigni E naprezacza nici chwytacza
w stosunku do predkosci igty i chwytacza —
znacznik J jest na jednej linii ze znacznikiem L,

* mniejsza predko$¢ ruchu chwytacza ustalajgcego
oraz dzwigni E naprezacza nici chwytacza
w stosunku do predkosci igly i chwytacza —
znacznik J jest na jednej linii ze znacznikiem K,

Po dokonaniu ustawien nalezy dokreci¢ $ruby F na

mimosrodzie G chwytacza ustalajgcego.
Prze$wit pomiedzy tulejg dolnego watka
koncowg N na precie M mimosrodu

ustalajgcego powinien wynosi¢ okoto 2.5mm.

Nalezy ponadto sprawdzi¢ potozenie
ustalajgcego.

P i ptytka
chwytacza

chwytacza
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9 REGULACJA PRZESWITU POMIEDZY IGtA I OStONA
IGLY

Odlegtos¢ ostony igty A od igty B powinna wynosi¢ 0~0.05mm.
Odpowiedniej regulacji nalezy dokonac¢ lekko popychajac ostone igly, ewentualnie odkrecajgc srube D
i obracajac ostone A.

=== . —C

’l\‘
|

popchr:y; ;:.'ﬁ A L
A '“ J'-_ONO.OSmm \ :: ‘“ J D

- Nk

IOl USTAWIENIE ODCIAGACZA NICI

Przeswit na linii lewa-prawa pomiedzy igta B a i B
odciggaczem nici F zgbkéw transportu E powinien E
wynosi¢ 0.8~1.0mm. ZIlAs

Na linii przdd-tyt, gdy igta B znajduje sie na zgbkach 08w~ \ " H
transportu (patrz: ilustracja), gorna krawedz odciggacza '

nici F powinna by¢ na jednej linii z prawg krawedzig 10mm | F
boczna H igty.
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Odpowiedniej regulacji nalezy dokona¢ odkrecajac Srube
G na odciggaczu nici F.

11 REGULACJTA T'RAN.’SPORTU ZABKOWEGO
ORAZ DtUGOSCI SCIEGU

11-1. USTAWIENIE ZABKOW TRANSPORTU NA LINII LEWA-PRAWA

D
Kazda z igiet A powinna wchodzi¢ doktadnie w Srodek C ~:,: %r;

otworu B w zgbkach transportu J.
Odpowiedniego ustawienia nalezy dokona¢ odkrecajac H-
E

Sruby D (2 szt.) na no$niku mechanizmu transportu C. e F,

Jednoczes$nie nalezy odkreci¢ $ruby H (3 szt.) na plytce B . f J HH 1 A

Sciegowej E, tak aby kazda odlegto$¢ G byta jednakowa -

i aby zabki transportu byly ustawione réwnolegle do ;H HH F

rowkow w ptytce Sciegowej E. |, :
G G

11-2. USTAWIENIE ZABKOW TRANSPORTU NA LINII PRZOD-TYL
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Gdy po obrdceniu kota pasowego, zabki transportu znajda Qx.‘:-- I
sie w obu martwych punktach — przednim i tylnym, | C = ,
odlegtosci F z przodu oraz z tytu pomiedzy zgbkami if = SHe—K 2
transportu i rowkami w ptytce Sciegowej E powinny by¢ 1.

rowne.

Odpowiedniego ustawienia nalezy dokonac odkrecajac ‘ ) |
Sruby D (2 szt.) na no$niku mechanizmu transportu C. '

11-3. WYSOKOSC USTAWIENIA TRANSPORTU ZABKOWEGO

Gdy zabki transportu znajdg sie w gérnym martwym punkcie, zabki J powinny by¢ ustawione

rownolegle do goérnej powierzchni ptytki sciegowej E. Wysoko$¢ ustawienia zgbkéw wynosi wowczas

1.0~1.2mm.

W cel konani wiedniej regulacji nalezy:

1) odkreci¢ nakretke M, $rube regulacyjng L na zgbkach transportu J oraz Srube K,

2) poprawnie ustawi¢ zgbki transportu J na linii géra-dot,

3) dokreci¢ srube K,

4) ustawic¢ Srube regulacyjng L w gorze za pomocg nakretki M, ktdrg wczesniej nalezy lekko docisngc
do nosnika mechanizmu transportu.

Aby ustawi¢ odpowiednie nachylenie zgbkdw transportu nalezy odkreci¢ srube N i poluzowac¢ Srube R
na dzwigni transportu P.

11-4. REGULACJA DLUGOSCI SCIEGU

UWAGA
Przed przystgpieniem do regulacji maszyny nalezy zawsze wytaczyc silnik.

Istnieje mozliwo$¢ dokonania regulacji dtugosci Sciegu w zakresie 2.1-6.4mm.
Ponizsza tabela przedstawia mozliwe dtugosci Sciegu oraz liczbe Sciegdw o zadanej dtugosci
przypadajacg na 25.4mm (1 cal) i na 30mm.

Potozenie Dslct:g;:c Liczba sciegow
kota pasowego [mm] na 25.4mm (1 cal) na 30mm
2 2.1 12 14
3 3.0 8.5 10
4 4.0 6.2 7.5
5 5.0 5.0 6.0
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W celu dokonania zmiany dtugosci Sciegu nalezy: ) ,

1) lewa rekg lekko nacisng¢ przycisk S do momentu S- A J ‘
wyczucia delikatnego oporu, K =

2) jednocze$nie prawg rekg obréci¢ pokretto kota ) ,J
pasowego T do momentu az przycisk S wcisnie sie o S —
gtebiegj, L

3) ponownie mocno docisngé przycisk S. Nastepnie »
caty czas dociskajgc przycisk, obréci¢ pokretto kota e~ T
pasowego T tak, aby odpowiednie oznaczenie na 3R X o
pokretle (2, 3, 4, 5, 6, L) znalazto sie na jednej linii b R
ze znacznikiem U. 3 — = {%—‘—3 )

4) po ustawieniu zadanej dtugosci Sciegu (np. 3) ‘ r” . SA
zwolni¢ docisk przycisku S, 2 ] ~u- T

5) wykona¢ jeden obrét kotem pasowym. o

W przypadku dokonania znacznej zmiany dtugosci Sciegu, nalezy ponownie sprawdzi¢ ustawienie
chwytacza wzgledem igly (Rozdziat 7) oraz synchronizacje chwytacza ustalajgcego i chwytacza
(Rozdziat 8).

W8l REGULACJTA USTAWIENIA IGIEL

12-1. USTAWIENIE IGIEt NA LINIT PRZOD-TYL

UWAGA
Przed przystgpieniem do regulacji maszyny nalezy zawsze wytgczy¢ silnik.
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Postepujac zgodnie z instrukcjami opisanymi w pkt. 11-4
Zmiana dlugosci sciegu, nalezy ustawi¢ znacznik L
kota pasowego na jednej linii ze znacznikiem B.

Wowczas dtugos¢ tworzonego Sciegu jest maksymalna.

Gdy w wyniku obrotu pokretta kota pasowego A igta C C
opada z gornego martwego punktu, nalezy ustawi¢ gérng
krawedz otworu igty € na jednej linii z gorna
powierzchnig zgbkow transportu D.

Prze$wit pomiedzy igla a otworem spadku iglty na
zgbkach transportu D powinien wynosi¢ okoto 0.8mm.

__0.8mm

W celu dol ia odpowiedniei requlacii nalezy:

1) zdja¢ gumowg zatyczke E, F ‘ =

2) odkrecic¢ Srube F na ramieniu dzwigni wahadtowej G
igty,

3) odpowiednio ustawi¢ zacisk igty przesuwajac go do
przodu lub do tytu.

12-2. USTAWIENIE SKOKU IGIEL NA LINII PRZOD-TYt

Srodkowy znacznik N na dzwigni wahadiowej K igty

powinien by¢ ustawiony na jednej linii ze znacznikiem R K
na sworzniu M dzwigni wahadtowej igty — ustawienie L,
standardowe. Wowczas ruch igty jest zsynchronizowany [ YR
z ruchem mechanizmu transportu. [ =

W celu dokonania zmiany skoku igty nalezy: - |

1) zdjg¢ pokrywe H i uszczelke J z tylnej czesci toza \
maszyny,

2) poluzowac nakretke L i przesung¢ sworzen M dzwigni

wahadtowej igty: H

* do gory — w celu zwiekszenia skoku igty

* w dot — w celu zmniejszenia skoku igty.

REGULACJA STOPKI DOCISKOWEJ
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UWAGA
Przed przystgpieniem do regulacji maszyny nalezy zawsze wytgczy¢ silnik.

[ S-1 REGUILACJA DOCISKU S 1 (JPK ] ———,

Zalecane jest stosowanie jak najmniejszego docisku
stopki podczas operacji szycia. Docisk powinien jednak
umozliwi¢ prawidtowe przytrzymywanie materiatu.

W celu prawidlowego ustawienia docisku stopki nalezy
przekreci¢ pokretto z podziatkg A regulujgce docisk
sprezyny stopki:
- zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara - aby
zwiekszy¢ docisk stopki,
- przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara -
aby zmniejszy¢ docisk stopki.

KB’.HOZIOY=Ell:ﬂl.lﬂf‘-DY.I“IGI(.UAua

Stopke dociskowa nalezy doktadnie nasadzi¢ na pret -
dociskowy tak aby igty idealnie opadaty na srodek otworu ‘ [

spadku igly w stopce dociskowe;j. = T =

Odpowiedniej regulacji nalezy dokonac poluzowujgc Srube M lul ‘ U
B i ustawiajgc prawidtowo stopke. F— i

[ S3=3 _REEEULACIA W/ZNIOSU S| OPK]

W celu dokonania regulacji wzniosu stopki nalezy ustawic
zatyczke C i stopke dociskowg okoto 9mm nad goérng

powierzchnig ptytki Sciegowe;j.

Po dokonaniu regulacji nalezy dokreci¢ nakretke D. S
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IR REGULACTA TYLNEGA PULERA

14-1. DZWIGNIA RECZNA ORAZ USTAWIENIE ZATYCZKI

W celu podtozenia badz wyjecia materiatu z maszyny
nalezy podnie$¢ dzwignie reczng A.

Przy opuszczonej dzwigni recznej nalezy przytrzymac
zatyczke B tak, aby przeswit pomiedzy gornym a dolnym
pulerem wyniost 0.5mm. Po dokonaniu regulacji nalezy
dokreci¢ nakretke C.

([ G-¢ REG@GUIACIJA DOCISKU) PUILERA

Zalecane jest stosowanie jak najmniejszego docisku
pulera podczas operacji szycia. Docisk powinien jednak D-
umozliwi¢ prawidtowe przytrzymywanie materiatu. N

W celu prawidtowego ustawienia docisku pulera nalezy
przekreci¢ pokretto D regulujgce docisk pulera:
- zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara - aby
zwiekszy¢ docisk pulera,
- przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara -
aby zmniejszy¢ docisk pulera.

Po dokonaniu regulacji nalezy dokreci¢ nakretke
zabezpieczajaca E.

14-3. REGULACTA PODAWANIA TYLNEGO PULERA
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Podawanie pulera regulowane jest poprzez zmiane
podawania gornej rolki i zalezy od warunkdéw szycia.

Aby prawidtowo ustawi¢ podawania pulera nalezy
poluzowac nakretke F i przesunac ja:

- w gore - aby zmniejszy¢ podawanie pulera,

- w dot - aby zwiekszy¢ podawanie pulera.

Gdy ilo$¢ podawania jest zbyt duza badz zbyt mata nalezy
zdjag¢ gumowq zatyczke G, poluzowa¢ nakretke H
i przesunac jg w gore (aby zmniejszy¢é podawanie pulera)
badz w dét (aby zwiekszy¢ podawanie pulera).

B8 REGULACTJA TWORZONEGO SCIEGU

(h-1 PREEULACIA NAPREZENTA NIC)

UWAGA

Zalecane jest stosowanie jak najmniejszego naprezenia
nici podczas operacji szycia. Naprezenie powinno jednak
umozliwi¢ tworzenie jednolitego Sciegu.

Naprezenie nici jest rézne w zaleznosci od warunkdéw
szycia (rodzaju materiatu, nici, dtugosci sciegu itp.).

W celu dokonaniu regulacji naprezenia nici igtowych
nalezy przekreci¢ nakretki A:
- zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara - aby
zwiekszy¢ naprezenie nici,
- przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara -
aby zmniejszy¢ naprezenie nici.

W celu dokonaniu regulacji naprezenia nici chwytaczy
nalezy przekreci¢ nakretki B:

- zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara - aby
zwiekszy¢ naprezenie nici,

- przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara -
aby zmniejszy¢ naprezenie nici.
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15-2. POLOZENIE PRZELOTKI NICI IGLtOWEJ

UWAGA

Naprezenie nici igtowej zalezy od rodzaju stosowanej nici

i szytego materiatu:

- aby poluzowaé ni¢ iglowg nalezy ustawic¢ przelotke C
nici igtowej w gorze,

- aby naprezy¢ ni¢ igtowg nalezy ustawi¢ przelotke C
nici igtowej w dole.

Przelotki nici iglowych € powinny znajdowac sie okoto
11.5mm ponizej $rodka $ruby D.

15-3. USTAWIENIE PRZELOTKI NAPREZACZA NICI CHWYTACZA

UWAGA
W celu dokonaniu regulacji naprezenia nici chwytacza
nalezy przesung¢ zaréwno przelotke nici chwytacza F jak
i pret naprezacza nici chwytacza E w kierunku
oznaczonym na ilustracji:

- literg J - aby poluzowac ni¢ chwytacza,

- literg K - aby naprezy¢ ni¢ chwytacza.

Przelotka nici chwytacza F mocowana jest po $rodku
otworu wzdtuznego za pomoca $ruby G.

Pret naprezacza nici chwytacza E mocowany jest po
$rodku przelotki nici chwytacza F za pomocg Sruby H.
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15-4. ZBIORNIK NA OLEJ SILIKONOWY

UWAGA
Gdy zbiornik na olej silikonowy M nie jest uzywany nalezy 3 |
usunac filc O.

Regularnie nalezy sprawdzac¢ poziom oleju silikonowego.
W tym celu nalezy otworzy¢ nasadke N i w przypadku
stwierdzenia niedoboru oleju, uzupetni¢ jego ilos¢.

Stosowanie oleju silikonowego zapobiega zrywaniu nici,
przepuszczaniu Sciegu i nagrzewaniu nici, zwtaszcza gdy N-_
materiat badz nici wykonane sg z tworzyw syntetycznych
badz witdkiennych.

I KONSERWACJA MASZYNY

Kazdego dnia, po zakoniczeniu pracy na maszynie
nalezy wyja¢ stopke dociskowg oraz ptytke
Sciegowg i dokfadnie wyczysci¢ szczeliny w plytce i
wokot zgbkdw transportu.

30




	Instrukcja obsługi
	SCHEMAT NAWLEKANIA MASZYNY FBX-1104P


