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Wiacz przycisk zasilania ,, 1“ w pozycje ON.

Sprawdzenie czujnika obrotow maszyny.
W czasie pracy maszyny, sprawdzi¢ czy lampka kontrolna ,2“ obrotéw maszyny swieci sie dwukrotnie
przy kazdym obrocie maszyny.
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REGUKACIJA CZUtOSCI CZUJNIKA FOTOKOMORKI

Czutos¢ fotokomorki nalezy ustawi¢ w zaleznosci
od rodzaju szytego materiatu.

Lampka kontrolna ,1“ fotokomorki (wyczuwa czy
materiat jest obecny) jest wytgczona, jesli sSwiatto
z czujnika optycznego nie jest przystoniete
materiatem (Rys.21). Natomiast lampka kontrolna
,1“ Swieci, kiedy Swiatto zfotokomorki jest
przystoniete materiatam. Czyli mapka ,1“ Swieci
kiedy jest obecny materiat.

‘ WIARYGODNA
FIRMA
JESTESMY WIARYGODNI

sprawdz certyfikat

www.kanstec.com.pl

W4 A\ m2

E swTeyoxuEax Fig.22
Light from the sensor is
b interrupted by the fabric

A2F4r—=35207
Indicator lights

#100000

® @ @
EEINEE
]a 8 B n'
8 8 |88

kanstecz-




kqns‘l-ecfoo’ www.kanstec.com.pl

1. Jedli swiatto z fotokomorki nie jest
przystoniete = materatem  (brak
materiatu) zatgcz 4 lampki
wskazujgce ,,3“ (Rys.23). pokrecajgc
pokrettem ,2“. Nastepnie pokrecaj
powoli pokrettem ,,2“ do momentu
az na panelu sterowniczym zaswieci
sie pigta lampka oznaczona na rys.
23 cyfrg ,,3.

2. Upewni¢ sie, ze pozostate lampki
kontrolne oznaczona na rys. 23 ,3“
sg wytgczone a lamnka ,1“ jest
wigczona (Swieci sie) czyli tak jakby
wyczuwata obecnos¢ materiatu.
Jesli nie wszystkie lampki oznaczone
,3“ na rys. 23 obok nie s3
wytgczone (ktoras sie  Swieci),
nalezy przeprowadz¢é regulacje
czutosci  zgodnie zopisem na
nastepnej stronie  dotyczacym
materiatdéw  bardzo lekkich i
specjalnych.
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REGULACJA CZUtOSCI FOTOKORKI RZY
SZYCIU MATERIALtOW BARDZO LEKKICH |
SPECJALNYCH.

W przypadku szycia materiatéw bardzo
lekkich i specjalnych (jak np. materiaty
siatkowe), ktére nie sg poprawnie
rozpoznawane przez czujnik przy
standardwoym ustawieniu, nalezy
przeprowadzi¢ procedure jak ponizej.

1. W momencie jak materiat zakrywa
Swiatto emitowane z czujnika
fotokomorki, nalezy obracac
pokrettem ,,2“ (Rys.24) do momentu
az jedna z lampek ,,3“ zaswieci sie.

2. Usungc¢ materiat z fotokomorki
(Swiatto swobodnie dociera do
odbiornika fotokomarki) i upewnié
sie, ze trzy lamkni kontrolne
wskaznika ,,3“ zaswiecg sie a lamka
,1“ pokazujgca obecnos¢ materiatu
nie Swieci sie.

UWAGA :

Jesli Swiecg sie tylko 2 lampki oznaczone
,»,3" nalezy delikatnie obroci¢ pokrettem ,,2
w kierunku INC (zwiekszenia)

Jesli $wiecg sie 4 lampki oznacznie ,,3“
nalezy delikatnie onrdci¢ pokrettem ,2“ w
kierunku DEC (zmniejszenie).

www.kanstec.com.pl

3. Sprawdz powtarzajac kika razy, czy lampka , 1“ wykrywajgca obecnos$¢ materiatu, wtgcza sie,
jesli podtozony zostanie materiat pod fotokomaérke. Jesli to nie nastepuje nalezy delkatnie,
precyzyjnie obroci¢ pokrettem ,,2“ do momentu uzyskania tego efektu.
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REGULACJA NAPREZENIA NICI

NAPREZENIE NICI PRZY SZYCIU PROSTYM
1. Zmienié tryb pracy naprezaczy na tryb szycia
prostego.

Dla urzadzen BT220, BT250, BT2B, BT2D
Wytgcz najperw sterowanie i przesun dzwignie ,,1“ do
gory.

Dla urzadzen BT250A, BT3D

Wytgczyé sterownik urzgdzenia i obréci¢ zawédr ,,2“
elektromagnesu zgodnie ze wskazéwkami (do znaku 1).
Rys.28.

Sprawdzi¢, czy s3g zatgczone naprezacze do szycia
prostego (rys. 25). Jesli maszyna ma 2 igty nalezy
sprawdzi¢ czy ptytki rozchylajgce (retractable finger)
naprezacze dziatajg jak pokazane narys, 27.

Jesli naprezacze nici nie zamieniajg sie w tryb szyc ia,
oznacza to ze regulator predkosci ,3“ (rys.29) jest
zamkniety. Jesli wysuwany ptytka nie porusza sie,
oznacza to, ze regulator predkosci ,4“ jest zamkniety
(rys.29). Nalezy wowczas otwirzy¢ oba zawory ,3“i ,4“
obracajgc o ok. 2.5 — 3 obrotow.
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szycie? z nami to proste! ‘
W urzadzeniach typu BT250A oraz BT 2D. o E»
Nalezy obréci¢ pokrettem ,,1“ (rys. 30) w kierunku | 3 - Fig.30

zgodnym z ruchem wskazéwek zegara tak, zeby
wysuwany palec spustowy Sciegu fanicuszkowego ptytki
Sciegowej odsunat sie od ptytki.

W celu sprawdzenia jak maszyna formuje Scieg
owwerlokowy podczas standadowego szycia (plain
seaming, rys.32), nalezy umiesci¢ materiat pod pod
stopka, nacisngc pedat ,2“ (rys.31) Jesli potrzebne sg
dodatkowe regulacje, nalezy wykonac procedure jak
ponize;j.

DLA MASZYN JEDNOIGLtOWYCH

Jesli ni¢ igtowa wymaga regulacji, nalezy wyregulowac jej
naprezenie pokrettem ,,3“ (rys) 33)

Jesli nici chwytacza gornego i dolnego wymagajg regulacji,
nalezy wyregulowac ich naprezenie pokrettami ,4“ oraz
,5“ (rys. 33)

DLA MASZYN DWUIGLOWYCH

Jesli nici igtowe wymagajg regulacji, nalezy wyregulowac
ich naprezenie pokrettami ,,6“ i,7“ (rys. 34)

Jesli nici chwytacza gornego i dolnego wymagajg regulacji,
nalezy wyregulowac ich naprezenie pokrettami , 8“ oraz
,9 (rys. 34)

A Lgiconns kdns

JESTESMY WIARYGODNI szycie? z nami to proste!

sprawdz certyfikat




kan 1'ec:'o

szycie? z nami to proste!

USTAWIENIE TRYBU PRACY ZE ZWALNIANIEM
NAPREZENIA NICI PRZY ZASZYWANIU tANCUSZKA

1. Przestawi¢ dzwignie trybu pracy naprezaczy nici
w pozycje formowania tancuszka : tryb
automatycznego zwalniania naprezenia nici.

Dla urzadzen typu BT220, BT250, BT2B, BT2D przy
wytgczonej maszynie, przestawi¢ tryb pracy w tryb
automatyczny (dzwignia ,,1“ w pozycje dolng). Rys.36.

Dla urzadzen typu BT250A, BT3D
Nalezy najpierw wytgczy¢ sterownik i przestaw¢ pokretto
»,2" (Rys. 37) obracajgc przecwnie do ruchu wskazowek
zegara w pozycje oznaczong ,,0“.

Dla urzadzen typu BT250, BT2D

Nalezy przestawé pokretto ,3“ (Rys. 38) obracajac
przecwnie do ruchu wskazowek zegara w pozycje skrajng
lewg, powodujgc powrdt palca spuszczajgcego scieg
ptytki Sciegowej w pozycje skrajnie lewg — pozycja
wyjsciowa.

2. W celu utworzenia tancuszka sSciehgowego wcisngc
pedat ,4) maszyny uruchamiajgc szycie. Rys.39.
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3. Uchwyci¢ palcami formowany przez maszyne
tancuszek. Sprawdzi¢, czy konce nitki igtowej i nitki
chwytaczowej sg rowne (rys.40 obok). Jesli nie, nalezy
wykonac ponizsze regulacje.

* DLA MASZYN JEDNOIGtOWYCH

Ustawic naprezenie nici igtowe] pokrettem ,,1“ (Rys.41) = O
tak, ze nadane jest leciutkie naprezenie nici. Nastepnie -~ 7‘ R

s s . s s g—— ) -
wykonac tancuszek startujgc maszyne. Jesli konce ' Zb ’

kazdej z nici nie s3 rowne, wowczas nalezy dokonywac g { | Ch i
' | ' h A\ \ : _} }
regulacji pokrettami ,2“ oraz ,3“ f |\$‘ W, )»”” 5

* DLA MASZYN DWUIGtOWYCH

Ustawic¢ naprezenie nici igtowe] pokrettami ,4“ oraz
»,5“ (Rys.42) tak, ze nadane jest leciutkie naprezenie

nici. Nastepnie wykonac tancuszek startujgc maszyne.
Jesli konce kazdej z nici nie sg rowne, wowczas nalezy
dokonywac regulacji pokrettami ,,6“ oraz ,, 7 (Rys.42)
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UZYSKANIE POPRAWNEGO SCIEGU | POPRAWNYCH

NAPREZEN NICI.

W celu uzyskania poprawnego naprezenia nici:
Nici igtowe powinny byc poprawnie dociagiete.
Dwie nici (nitka chwytacza donego i nitka chytacza
gornego” powinny przenikac sie nawzajem w
prawidtowej kolejnosci i spotykac sie na krawedzi
materiatu. Obok na rys.43 pokazany jest
prawidtowy wyglad Sciegu.

e Jedli nici igtlowe sg naprezone nadmiernie:
Obradci¢ pokretto naprezenia nici igtowej w lewo
luzujac naprezenie nici az do uzyskania
poprawnego naprezenia. Rys.44.

e Jedli nici igtlowe sg naprezone zbyt luzno:
Obradci¢ pokretto naprezenia nici igtowej w prawo
zwiekszajgc naprezenie nici az do uzyskania
poprawnego naprezenia. Rys.45.

e Jedli nitka chwytacza gornego jest
naprezona zbyt lekko:
Obradci¢ pokretto naprezenia nici chytacza gérnego
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara a pokretto
naorezenia nici chwytacza dolnego przeciwnie do
ruchu wskazéwek zegara do momentu uzyskania
prawidtowego Sciegu.

e Jedli nitka chwytacza dolnego jest
naprezona zbyt lekko:
Obradci¢ pokretto naprezenia nici chytacza gérnego
przeciwnie do ruchu wskazowek zegara a pokretto
naorezenia nici chwytacza dolnego zgodnie z
ruchem wskazowek zegara do momentu uzyskania
prawidtowego Sciegu.
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USTAWIENIE LICZNIKA POCZATKU | KONCA SZYCIA

Uwaga:

Przed regulacjg ilosci Sciegdw na licznikach nalezy
dokfadnie przeprowadzi¢ procedure ustawienia
naprezenia nici opisang w poprzednich rozdziatach
oraz sprawdzi¢ poprawne formowanie Sciegu,
dtugos¢ sciegu oraz wartos¢ podawania
roznicowego — dyferencjat.

PRZYGOTOWANIE
1. Wiaczy¢ maszyne i sterownik.
2. Sprawdzi¢, czy maszyna ustawiona jest w
pozycje formowania tancuszka do
wszywania go na povczatku Sciegu.

Dla urzgdzen typu BT220, BT250, BT2B, BT2D przy
wytgczonej maszynie, przestawic tryb pracy w tryb
automatyczny (dzwignia ,1“ w pozycje dolng).
Rys.49.

Dla urzadzen typu BT250A, BT3D

Nalezy najpierw wytgczyé sterownik i przestawc
pokretto ,2“ (Rys. 50) obracajgc przecwnie do
ruchu wskazéwek zegara w pozycje oznaczong ,,0“.

Dla urzadzen typu BT250, BT2D

Nalezy przestaw¢ pokretto ,3“ (Rys. 51) obracajac
przecwnie do ruchu wskazéwek zegara w pozycje
skrajng  lewg, powodujagc  powrdt  palca
spuszczajgcego scieg plytki Sciegowej w pozycje
skrajnie lewg — pozycja wyjsciowa.

3. Umiesci¢ materiat pod stopka i sprawdzi¢,
czy lampka kontrolna ,,4“ Swieci sie.

‘ WIARYGODNA
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4. Umiesci¢ materiat pod stopka w . ' - / Fig.53
celu wykonania szycia prébnego i ‘ e
nacisng¢ peadt ,,1“ (Rys. 53)
uruchamiajgcy maszyne. W tym
momencie formowanie Sciegu
(tancuszka) do zaszywania
tancuszka nie jest formowane.

5. Po zakonczeniu Sciegu
zszywajgcego zwolni¢ pedat ,,1“
(Rys.53) i wcisngc pedat pietg w
celu podniesienia stopki,
wyciggngc tancuszek na poprawng
dtugosé. Rys.54.
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REGULACJA USTAWIEN LICZNIKA NA POCZATKU SZYCIA.
Uwaga: Przed rozpoczeciem ponizszych czynnosci nalezy przeprowadzi¢ procedure ustawien opisang
na dwoch poprzednich stronach.

Ponizsze regulacje dotycza ustawien aktywacji naprezaczy nici na poczatku szycia. W tym przypadku,
tryb formowania tanicuszka (taricuszek luzny) powinien zostan zmieniony w tryb normalnego szycia
owerlokowego w odpowiednim momencie. W maszynie 2-igtowej jednoczs$nie nastepuje wysuniecie
palca (kietka) spuszczajgcego Scieg na ptytce Sciegowe;.

Jesli ten czas cyklu jest zbyt kroétki, ten luzny tanicuszek nie jest formowany i tez nie jest poprawnie
wyciggany. Jesli ten czas jest zbyt dtugi, nie jest formowany poprawny scieg na poczatku szycia.
Dlatego nalezy doktadnie wyregulowac te ustawienia dla danego materiatu przed rozpoczeciem
szycia.

Jesli czas, w ktérym nastepuje zmiana z trybu formowania luznego tancuszka w tryb formowania
prawidtowego $ciegu owerlokowego (tryb szycia), jest zbyt dtugi, to widoczna jest nitka igtowa na
poczatku szycia. (Rys.55 z lewej strony).

W celu rozwigzanie tego problemu nalezy zmniejszy¢ wartos¢ na liczniku poprzez wciskanie
przyciskéw , 1 az do uzyskania prawidtowej wartosci. Minimalna wartosc¢ : 00.

B 55
Fig.55
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Jesli czas, w ktérym nastepuje zmiana z trybu formowania ’
luznego faricuszka w tryb formowania prawidtowego $ciegu
owerlokowego (tryb szycia), jest zbyt krotki, to formowany

jest rodzaj zapetlenia $ciegu na poczatku szycia.

W celu rozwigzanie tego problemu nalezy zwiekszy¢ warto$¢

na liczniku poprzez wciskanie przyciskéw ,2“ az do uzyskania
prawidtowej wartosci. Maksymalna wartosc : 99.
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REGULACJA USTAWIEN LICZNIKA NA KONCU SZYCIA.
Uwaga: Przed rozpoczeciem ponizszych czynnosci nalezy przeprowadzi¢ procedure ustawien opisang
w rozdziale USTAWIENIE LICZNIKA NA POCZATKU | KONCU SZYCIA.

Ponizsze regulacje dotyczg ustawien aktywacji naprezaczy nici na koncu szycia. W tym przypadku,
tryb normalnego szycia powinien zostan zmieniony w tryb formowania tancuszka (tancuszek luzny) w
odpowiednim momencie. W maszynie 2-igtowej jednocz$nie nastepuje powrdt palca (kietka)
spuszczajgcego scieg na ptytce Sciegowej do pozycji wyjsciowej.

Jesli ten czas cyklu jest zbyt kroétki, to normalny $cieg owerlokowy nie jest formowany na koncu
szycia. Jesli natomiast ten czas jest zbyt diugi luzny tancuszek nie jest formowany i tez nie jest
poprawnie wszywany w S$cieg w nastepnym szytym elemencie. Dlatego nalezy doktadnie
wyregulowac te ustawienia dla danego materiatu przed rozpoczeciem szycia.

Jesli czas, w ktorym nastepuje zmiana z trybu formowania prawidtowego Sciegu owerlokowego (tryb
szycia) w tryb formowania luznego tancuszka, jest zbyt dtugi, to tancuszek korncowy formowany jest
zbyt daleko za koncem materiatu (Rys.56) ponizej. .

W celu rozwigzanie tego problemu nalezy zmniejszy¢ wartos¢ na liczniku poprzez weciskanie
przyciskéw ,,1“ az do uzyskania prawidtowe] wartosci. Minimalna wartosc¢ : 00.

Jesli czas, w ktérym nastepuje zmiana z trybu formowania
prawidtowego Sciegu owerlokowego (tryb szycia) w tryb formowania
luznego fancuszka, jest zbyt krétki, to tancuszek koncowy formowany
jest zbyt blisko, jeszcze na materiale (Rys.56) ponizej. .

W celu rozwigzanie tego problemu nalezy zwiekszy¢ wartos¢ na
liczniku poprzez weciskanie przyciskow ,,1“ az do uzyskania
prawidtowej wartosci. Maksymalna wartosc : 99.

Prawidtowy Scieg
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USTAWIENIE POZYCJI NOZA ODCINAJACEGO tANCUSZEK ORAZ SItE DOCISKU MECHANIZMU
CHWYTANIA tANCUSZKA.

Uwaga:
Przed wykonaniem tych regulacji nalezy najpierw przeprowadzi¢ ustawienia opisane w poprzednim
rozdziale.

1. Wigczy¢ maszyne i skrzynke sterownicza.

2. Wykonac szycie pierwszego prébnego elementu testowego. Po wykonaniu $ciegu nalezy
nacisngc¢ pedat pietg podnoszgc stopke do gory i rekg pociggnac faricuszek na odpowiednig
dtugosc.

3. Ruchem pétkolistym przesungc materiat do siebie umieszczajgc taricuszek w mechanizmie
obcinajgcym i chwytajgcym tancuszek (Rys.57).

ms7

4. Uszy¢ nastepny element testowy materiatu (drugi kawatek materiatu). Po wykonaniu sciegu
nalezy nacisng¢ pedat pietg podnoszgc stopke do géry i rekg pociggnac taricuszek na
odpowiednig dtugosc.

5. Ruchem pétkolistym ponownie przesungc materiat do siebie umieszczajgc tancuszek w
mechanizmie obcinajgcym i chwytajgcym tancuszek (Rys.58).

— kansie
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USTAWIENIE POZYCJI NOZA

Rozpoczynajac szycie kolejnego elementy zwrdcic
uwage, czy tancuszek jest umieszczany w Sciegu
na poczatku szycia. (Rys.59.)

Otworzy¢ ostone uchwytu tancuszka wykonujgc
trzy kroki pokazane na rys. 60.

Poluzowa¢ wkret 2 i dokonaé ustawienia pozycji
noza przesuwajgc go w kierunku ,A” (jesli
nastepuje zrywanie i puszczanie tancuszka) lub w
kierunku ,B“ jesli nie nastepuje obcinanie
tancuszka.
UWAGA:

Nalezy wykonac te czynnosci z duzg ostroznoscig i

uwagag aby nie zrani¢ reki przy kontakcie z nozem.
USTAWIENIE SItY DOCSIKU CHYTAKA tANCUSZKA

Uwaga:
Przed wykonaniem ponizszych czynnosci nalezy
przeprowadzi¢ regulacje opisane wczesnie;j.

Regulacje sity docisku sprezynki chwytaka
tancuszka przeprowadza sie pokrecajgc srube ,3"
w kierunku ,,C“ luzujgc docisk lub w kierunku ,,D“
zwiekszajgc docisk.

f O Prawidtowo
ﬁ x Zbyt duzy docisk
x Zbyt maty
docisk.
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of the arrow mark

Przed rozpoczeciem wszelkich
czynnosci obstugowych nalezy
zawsze wytgczy¢ maszyne
z zasilania elektrycznego i pneumatycznego.
Tylko uprawniony i przeszkolony pracownik
serwisu moze dokonywac czynnosci
serwisowych.

Nalezy zachowac szczegdlng

pstroznos¢ gdyz czynmosci te

obarczone s3 ryzykiem skaleczenia
lub uszkodzenia ciata.

Zuzyte elementy takie jak noz czy

inne zuzyte czesci nie nalezy

miesza¢ z nowymi elementami.
Nalezy je zdeponowac z odpadach
segregowanych.

OTWIERANIE POKRYWY CHYTAKA
tANCUSZKA. (Rys.63)
W celu wymiany lub dokonania regulacji
potozenia lub docisku noza nalezy otworzy¢
chwytak tancuszka ,, 1“ wykonujgc czynnosci
od 1 - 3 pokazane na rys. 63.

1. Uniesc¢ do gory.

2. Otworzy¢ poprzez obrdcenie.

3. Zdjac¢ poprzez przesniecie w kierunku strzatki.

WYNIANA NOZA

1. Uchyli¢ néz na znaczniku umieszczonym na nozu. Do tego celu mozna uzy¢ nozyk, ktéry zostat
wczesniej juz zdjety z maszyny (wymieniony). Rys.64.
Poluzowa¢ wkret ,,2“.
Przycisngc néz do dotu az dolna powierzchnia noza dotknie powierzchni ptyty montazowej.
Ustawic czubek noza 2 — 3 mm od naciecia ,,a“ na ptytce Sciegowej i dokreci¢ wkret ,,2“.
Dokonac préby szycia. Jesli konieczne sg dalsze reglacje nalezy je przeprowadzi¢ jak opisane to
zostato w rozdziale Ustawienie pozycji noza i ustawienie docisku noza.
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