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Wprowadzenie i zasady bezpiecznej pracy. Koniecznie przeczytaj !
Schemat

1. Montaz czgSciowo wpuszczany

2. Montaz calkowicie wpuszczany

3. Rysunki szczegotowe do instalowania stotéw catkowicie wpuszczanych

Schemat instalacyjny montazu stotu

1. Stét czesciowo wpuszczany

2. Stot calkowicie wpuszczany (Wykonanie normalne)

3. Stoét calkowicie wpuszczany (Dla silnikow Elka, Quick Motor i innych)

Koto pasowe silnika i pasek klinowy

Predkos¢ maszyny i koto pasowe silnika

Montaz gtowki maszyny

Kierunek obrotéw kota pasowego maszyny

Zaczepianie tancucha stopki dociskowej do lewego pedatu

Smarowanie

Olej silikonowy dla urzagdzenia HR
Wymiana oleju

Spuszczanie oleju

Wymiana filtra oleju

Wymiana igly

Regulacja naprezenia nici

Otwieranie / zamykanie ramienia stopki
Regulacja nacisku stopki dociskowej
Regulacja dtugosci sciegu

Regulacja zakresu ruchu podawania réznicowego
Maksymalny / minimalny zakres ruchu podawania réznicowego

Regulacja pobieranej dtugosci nici

1. Przelotki nici iglowej

2. Podciagacz nici chwytacza podwojnego $ciegu tancuszkowego 1 przelotki nici
3. Podciagacz nici chwytacza i przelotki nici

Wymiana noza gérnego
Wymiana noza dolnego
Regulacja szerokosci krawedzi gérne;j
Wymiana transporteréw

Regulacja transportera dolnego
Regulacja pochylenia
Regulacja wysokosci

Wysokos$¢ transportera (Tabela 2)
Wysoko$¢ potozenia igly

Regulacja chwytacza dolnego

Regulacja ruchu lewo — prawo

Regulacja ruchu przéd — tyt

Ustawianie odleglos$ci wysoko$ci potozenia igly i chwytacza dolnego
Regulacja chwytacza gdrnego

Regulacja ruchu lewo — prawo

Regulacja ruchu przéd — tyt

Ustawienie chwytacza gornego (Tabela 4)

Regulacja chwytacza dla podwdjnego Sciegu tancuszkowego (dla Serii EXT 3200)

Kanstec Sp. z o.0.



Regulacja ruchu lewo — prawo

Regulacja ruchu przéd — tyt

Wielko$¢ ruchu przod — tyt

Ustawianie odleglosci chwytacza podwdjnego Sciegu tancuszkowego (Tabela 5)

Regulacja ogranicznika potozenia igly
Ogranicznik polozenia igly
Ogranicznik potozenia igly dla podwojnego $ciegu tancuszkowego (dla Serii EXT 3200)

Regulacja transportera gornego

Regulacja zakresu ruchu przod — tyt

Zmiana zakresu regulacji wielkos$ci ruchu przod — tyt

Regulacja zakresu podawania przod — tyt dla transportera gornego (Tabela 6)
Regulacja potozenia gora - dot

Regulacja wielkos$ci ruchu gora — dot

Regulacja standardowa ( za wyjatkiem maszyn do marszczenia)

Wielkos$¢ ruchu gora — dot transportera goérnego (Tabela 7)

Regulacja stosowana dla maszyny do marszczenia

Regulacja przesuwu przod — tyl transportera gérnego

Potozenie transportera gornego do przesuwu przdd — tyt (Tabela 8)
Regulacja nacisku transportera géornego

Wysokos$¢ potozenia $ruby regulacyjnej nacisku transportera gérnego (Tabela 9)

Wymiana stopki dociskowej

Regulacja potozenia stopki dociskowej

Regulacja potozenia lewo — prawo transportera géornego

Regulacja synchronizacji podnoszenia stopki dociskowej i transportera gérnego

Odleglos¢ dla regulacji synchronizacji podnoszenia dla stopki dociskowej i transportera gérnego
(Tabela 10)

Regulacja podniesienia stopki dociskowe;j i transportera gérnego
Wznis stopy stopki dociskowej i transportera gérnego (Tabela 11)
Regulacja szerokosci przecinania

Regulacja stopki specjalnej do podwijania przy szyciu wypustek
Regulacja zespotu do marszczenia

WPROWADZENIE I ZASADY BEZPIECZNEJ PRACY
WAZNE:

Nalety zapoznad si¢ z instrukcjami obstugi przed rozpoczeciem pracy na maszynie.

Serdecznie dzigkujemy za dokonanie wyboru i zakupienie maszyny PEGASUS.
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Niniejsza instrukcja ma na celu zapoznanie Panstwa z najwazniejszymi zasadami pracy na maszynach
PEGASUS. Przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczytaé niniejszq instrukcje oraz instrukcje

obstugi. Jest to warunkiem bezpiecznej i wydajnej pracy na maszynie.

Specyfika obstugi maszyn szwalniczych wymaga pracy w poblizu ruchomych elementéw maszyny jak
igielnica czy poruszajace si¢ zabki transportu. Firma Pegasus dotozyta wszelkich staran by mozliwie
zabezpieczy¢ wszelkie ruchome elementy. Jednakze prosimy mimo wszystko o bardzo uwazng
obstuge i przestrzeganie zasad bezpieczenstwa przedstawionych w niniejszej instrukcji. Instrukcja
niniejsza oraz instrukcja obstugi powinny by¢ przechowywane przy stanowisku pracy zawsze miec

mozliwos¢ sprawdzenia ewentualnych watpliwosci.

Zwracamy rowniez uwage na Kkonieczno$¢ przestrzegania ogélnych zasad Bezpieczenstwa i

Higieny Pracy przy obstudze maszyn szwalniczych.

1. PODSTAWY BEZPIECZENSTWA..
1.1. Zastosowanie i przeznaczenie.

Nasza maszyna szwalnicza zostala skonstruowana w celu zwigkszenia jakosci i / lub wydajnosci szycia w
przemysle konfekcyjnym. Dlatego nie wolno uzywa¢ maszyny do innych celow niz szycie zgodnie z jej
przeznaczeniem, nie przekraczajac maksymalnych predkosci szycia, nie szyjac na zbyt cigzkich materiatach i
innych maksymalnych parametréw szycia opisanych w instrukcji obstugi.

1.2. Srodowisko pracy.

® Ze wzgledow bezpieczenstwa nie wolno uzywac naszych maszyn w nastepujacych warunkach:

1. W nieprzyjaznych temperaturach tzn. ponizej 18° C i powyzej 28 C.
. W ekstremalnych warunkach wysokiej wilgotnosci.
3. Na zewnatrz lub w miejscach gdzie istnieje zagrozenie zbyt duzego bezposredniego nastonecznienia lub
opadéw atmosferycznych.
4. W miejscach o duzym natgzeniu kurzu, gazéw korozyjnych, mozliwosci bezposredniego dziatania wody lub
innych szkodliwych substancji.

2. POSTEPOWANIE PO ROZPAKOWANIU MASZYNY DO INSTALACIJI.

1. Rozpakowanie maszyny przeprowadzi¢ z najwigksza staranno$cig i ostroznoscig przestrzegajac
znakow na opakowaniu (jak ,,gora” / ,,dot”).

2. ®Nie chwyta¢ maszyny za mate i delikatne elementy jak przelotki nici, ostony itp.

3. Maszyna powinna by¢ przenoszona przez dwie osoby zwracajac na uwage by nie narazié¢ jej na wstrzasy lub
upadek. Dotyczy to rowniez przewozenia wozkiem.

4. Do ustawienia maszyny uzywaé dobrych jako$ciowo i wytrzymatych podstaw i blatow zapewniajacych nie
tylko wytrzymatos¢ ale réwniez odpowiednie tlumienie drgan. Na rynku polskim zaleca si¢ stosowanie
blatow Leute oraz podstaw metalowych Kessler.

5. Miejsce ustawienia maszyny musi zapewnia¢ wystarczajaca ilos¢ miejsca do pracy oraz odpowiednie
oswietlenie stanowiska pracy zgodnie z normami BHP.

6. Instalacje silnika nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z instrukcja montazu silnika.
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CZYNNOSCI MONTAZOWE MOZE PRZEPROWADZAC TYLKO
PRZESZKOLONY DO TEGO CELU PERSONEL.

3. ZALECENIA ODNOSNIE OBSLUGI I OPIEKI TECHNICZNEJ.

&Warning

OSTRZEZENIE

3.1.Polaczenia elektryczne.

1.

2.
3.

Wszystkie przewody elektryczne tgczace silnik z maszyng muszg by¢ doktadnie przymocowane tak by nie
stwarzaly zagrozenia przypadkowego zaczepienia lub zerwania. Potgczenia kabli przeprowadzaé po
uprzednim odfgczeniu zasilania.

®Nie zatamywac¢ przewodow i nie umieszczaé ich w bezposredniej bliskos$ci czesci ruchomych.

9 Upewnic¢ si¢ czy podiaczone jest uziemienie (zerowanie) silnika i maszyny.

&Warning

OSTRZEZENIE

3.2. Przed rozpoczeciem obstugi.

1.

Uwaza¢ by olej smarujacy i olej silikonowy nie dostatl si¢ do oczu i nie stykat si¢ ze skora. Szczegolnie
chroni¢ olej przed dzie¢mi.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy zala¢ maszyng olejem. Uzywaé oleju rekomendowanego przez firme
Kansai Special zgodnie z zaleceniami w instrukcji obstugi.

®Nigdy nie zbliza¢ rak w poblize igiel podczas wlaczania maszyny.

Przy pierwszym uruchamianiu maszyny zwroci¢ uwage czy koto maszyny obraca si¢ w prawidtowym
kierunku. Je$li nie nalezy zmieni¢ podlaczenie faz na silniku 3-fazowym. Czynno$¢ ta musi by¢
przeprowadzona przez fachowy personel.

&Warning

OSTRZEZENIE

3.3. Podczas obslugi maszyny.

N —

®Nie prowadzi¢ obstugi maszyny przy zdj¢tej ostonie paska napedowego.
Po wylaczeniu maszyny silnik sprzggtowy wcigz obraca si¢ przez chwilg sila bezwladnosci. Naciénigcie
pedatu spowoduje uruchomienie maszyny. Nalezy zachowac ostroznoseé.

v
@Nigdy nie zblizaé palcoéw, wlosow lub czgsci ubrania w poblize kota pasowego, paska klinowego,
podciaggacza nici, igielnicy podczas gdy maszyna pracuje. Nie pozostawia¢ zadnych narz¢dzi w poblizu
wymienionych elementéw maszyny lub na stole maszyny.

¥
@Podczas uzywania maszyny z pulerem tylnym zwroci¢ uwage na to, by nigdy nie zbliza¢ palcow,
wloséw lub czesci ubrania w poblize pulera. Szczegdlng uwage nalezy zwroci¢ podczas podnoszenia i
opuszczania pulera.

¥
<;> Przy maszynach z nozem odkrawajacym, nigdy nie zbliza¢ palcow, wlosow lub czeéci ubrania w
poblize pracujacego noza.

v
@ Przed opuszczeniem maszyny zawsze wylaczy¢é maszyne.
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7. Wytaczy¢ maszyne w przypadku awarii zasilania.

3.4. Obsluga techniczna, kontrola, sprawdzanie.

1. Wszelkie czynnos$ci serwisowe maszyny powinny by¢ przeprowadzane tylko przez dobrze
wykwalifikowany i przeszkolony personel serwisowy pod rygorem utraty praw z gwarancji.

Nalezy przestrzega¢ okresowych przegladow maszyny. Zapewni to jej poprawne dziatanie przez dtugi
okres czasu.

2. Wszelkie naprawy powinny by¢ wykonywane przy zastosowaniu oryginalnych czesci Kansai
Special. Nie ponosimy Zadnej odpowiedzialno$ci za uszkodzenia maszyny powstale w wyniku
zastosowania czeSci nieoryginalnych lub napraw przeprowadzonych przez
niewykwalifikowany personel.

3. Wszelkie usterki i awarie nalezy natychmiast zgtasza¢ do serwisu. Niedopehienie tego obowiagzku
moze spowodowal powstanie znacznie powazniejszego uszkodzenia, ktérego koszty naprawy
beda musiaty by¢ pokryte przez uzytkownika.

4. Nie wolno dokonywaé¢ modyfikacji maszyny bez wczesniejszego uzgodnienia tego z
autoryzowanym, lokalnym dystrybutorem lub serwisem Kansai Special.

5. ELEMENTY ZABEZPIECZEN. RYSUNEK POGLADOWY.

Ze wzgledu na réznorodno$¢ maszyn elementy zabezpieczen moga si¢ nieco rozni¢ w zaleznosci od modelu.
Rysunek przedstawia przyktadowy wyglad zabezpieczen.

1. Oslona igielnicy.

Nie wktada¢ palcow wtaactana nadezac neacy magzyny.

Podtaczy¢ uziemienie do
2. Oslona podciaga( maszvny.

Nie wklada¢ palcow w t¢ osfone podczas pracy maszyny.

3. Oslona igiel.
Podczas pracy ostona powinna by¢ zawsze opuszczona.

4. Oslona palcow.
Nie zbliza¢ palcoéw do tej ostony.

5. Przednia pokrywa.

Podczas pracy pokrywa musi by¢ zamknieta. Podtaczyé
uziemienie

6. Oslona paska napedowego.

Ostona musi by¢ zalozona podczas pracy maszyny.
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(=— Connect the GND

7. Nie wklada¢ palcéw po igly i stopke podczas pracy maszyny. | i wire to the machine.

Kierunek \

obrotow

S
Obsluga maszyny wymaga uwagi i skupienia. Operator maszyny inél wypoczet

zdrowy i nie moze by¢ pod wplywem alkoholu. Operating direction// ~ P
SCHEMAT
1. Montaz cze$ciowo wpuszczany
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2. Montaz przy catkowitym wpuszczeniu

V-V loqezig yoeasa|w ¢ M Amojojaz.id 1oMm0 g-9 lomezid
Y —~— 01 gle v
L
[
01 il
NQQ- .
0z s01 001 852 -
. T 0ly-2 e £
I8 A.\\
= i 2
@ N 2
\ - T
[7) \ = /Q / \.o w
s, B|UBZOZSIBW Op BIUBZDEZIN =
w A - \/ Nnt__’ovny nzejuow nypedAzid m & : 1 N
S .m “: okppAm fzajeu 9sdzo 31 £ J =
Y uwy
Y|4 il i y
“ @)L
& &
ol 14 ¢ euons zined - o
W\.m b= .Vr fmopobazozs yaunsfy , i oHu m
~ | S
o.;é& ST R i ) L.
2 4 H N K ; i :
/ < i e [
= meanxmasssoineo e e % N
: i S S B
1 i
“ [ i 02 950400816 - 915 100 il
v i ] -
_ \ ! .
N \ m / =
"o N : 7 o
n«Q N\ < | Lr
- 5L YI%=] /ﬂV R —I‘.I\\ ~ /Q
.m.. ﬁ > Amoyojezid Jomp xhy lAme AN /MN\
o Far)
& N
= o
§2Z 09¢
rl.ﬁ 191 0ve
(0oz1)

Kanstec Sp. z 0.0.



3. Rysunki szczegdtowe do instalowania
stotéw catkowicie wpuszczanych
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SCHEMAT INSTALACYJNY MONTAZU STOLU

1. Stét czesciowo wpuszczany

Uwaga.
Dla maszyn serii EXT wystepujg dwa rodzaje stotéw o grubosci 35 mm i 40 mm,|
Dla stotu o grubos$ci 35 mm wymagane sq specjalne podktadki.

Specjalne podktadki dla stotu
0 grubosci 35 mm.

10
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3—1

[ Wykenanie normaine ]
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3-2

[ Dia silnikéw Efka, Quick Motors i innych ]
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Silniki Efka, Quick Motors i inne

% Szczeg6ly Ai B podane s3 na stronie 6

Kolo pasowe silnika i pasek klinowy

1. Pasek: pasek klinowy typu M.
2. Korzystajac z Tabeli 1 nalezy wybra¢ wlasciwe koto pasowe silnika.
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Kanstec Sp. z 0.0.



Zaczepianie lancucha stopki
dociskowej do lewego pedalu

Potaczy¢ dzwignie stopki dociskowej
i pedat (2) za pomoca tancucha Q.

Wyregulowa¢ dhugoséé tancucha @ w
taki sposob aby mozna bylo tatwo

naciska¢ pedat @ .

Smarowanie

1.

Olej

Olej silikonowy do
wysokoobrotowych maszyn
szwalniczych Pegasus (Lepko$¢
1SO 22)

Aby napehi¢ maszyne olejem
Wyijaé korek @.

Wilewa¢ olej az do momentu gdy
powierzchnia oleju & osiaggnie

kreske (H) na wskazniku oleju ®).
Nastepnie zatozy¢ z powrotem

korek oleju @.

Poziom oleju

Olej nalezy uzupetnia¢ w taki
sposob aby powierzchnia oleju
zawsze znajdowala si¢ pomigdzy
kreskami (H) i (L).

Smarowanie reczne

Recznie wpuscié 2 lub 3 krople
oleju do otworu smarujacego (7),
na igielnice (8) i na uchwyt

gornego chwytacza (@) jesli
maszyna jest uzywana po raz
pierwszy lub gdy nie byta
uzywana przez pewien okres
czasu.

we silnika

Srednica kota pasowego silnika

Kanstec Sp. z 0.0.
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Seria EXT 3200 Seria EXT 5200

jcznie wkretak
ym uchwytem, z koricowka szesciokatna,
'ktory znajduje sig w pudetku z narzgdziami

DOBRZE! 7LE!

Uwaga

Jesli zastosowana zostanie igta o zupetnie réznej wielkosci
nalezy po jej wymianie wyregulowac zakres ruchu
przdd - tyt chwytacza (patrz str. 20).

Wsunac igte na
prawidtowa gtebokos¢
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Regulacja naprezenia nici

W celu naprezenia nici nalezy przekrecic kazde
pokretto w kierunku zgodnym z kierunkiem
ruchu wskazdéwek zegara.

W celu poluzowania nici nalezy pokreci¢ kazde
pokretto w kierunku przeciwnym do kierunku
ruchu wskazdéwek zegara.

Napre¢zenie kazdej nici winno by¢ mozliwie jak
najmniejsze, ale na tyle mocne aby wychodzity
réwne i tadnie zakonczone $ciegi.

Otwieranie / zamykanie ramienia stopki
dociskowej

Aby otworzy¢ ramie stopki dociskowej

1. Pokreci¢ kotkiem recznym az igla znajdzie
si¢ w najwyzszym polozeniu.

2. Przesuna¢ do dotu dzwignig podnoszenia
stopki dociskowej (1),a nastepnie odchylié

w bok ramie stopki ).

Aby przywréci¢ ramie stopki dociskowej w
poprzednie polozenie

1. Pokreci¢ kotkiem recznym az igla znajdzie
si¢ W najwyzszym polozeniu.

2. Przesuna¢ do dotu dzwigni¢ podnoszenia
stopki dociskowej (1, a nastgpnie
przywrécié ramie stopki @ w poprzednie
potozenie.

Regulacja nacisku stopki dociskowej

Poluzowa¢ nakretke zabezpieczajaca @.

2. Zapomoca wkretu regulacyjnego @
wyregulowac nacisk stopki dociskowe;j.
Nacisk stopki dociskowej winien by¢
mozliwie najmniejszy ale na tyle mocny
aby podawac¢ material i aby $cieg
powstawal wiasciwie.

3. Dociagnaé nakretke zabezpieczajaca (3.

‘s
P
=

| S

Zmniejszanie 'l‘
naprezenia

Zwigkszanie
naprezenia

Kanstec Sp. z o.0.
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Regulacja dhugosci Sciegu

1. Nalezy lekko nacisna¢ przycisk (D i obrécié kotko reczne.
Przycisk pozostanie wcisnigty.

2. W takich warunkach nalezy przekrecic¢
pokretto @ w kierunku (+) aby otrzyma¢
dhuzszy scieg 1 w kierunku (-) aby otrzymac
krotszy Scieg.

—
Znacznik regulacji /Q
e~

(-) Doktadne

Regulacja zakresu ruchu podawania réznicowego

1. Poluzowaé nakretke (3.

W celu zwigkszenia zakresu ruchu podawania réznicowego nalezy przekreci¢ wkret regulacyjny

@ lub dzwignie ® w kierunku (+).

W celu zmniejszenia zakresu ruchu podawania réznicowego nalezy przekreci¢ wkret regulacyjny

@ lub przesunaé¢ dzwignie ® w kierunku (-).
3. Dociagna¢ nakretke (3.

= Rozciagnigcie (-)

Maksymalne / minimalne zakres ruchu podawania
réznicowego (Zmiana zakresu ruchu transportera
gléwnego)

1. Poluzowaé wkrety ® i zdja¢ pokrywe (7 znajdujaca sie
na tylnej czgsci toza maszyny.
2. Poluzowaé nakretke ®). Przesunaé tacznik @ w gore lub

w dot.
W celu zwigkszenia zakresu podawania rdznicowego

nalezy przesunaé lacznik @ w kierunku (+).
W celu zmniejszenia zakresu podawania réznicowego

nalezy przesunaé tacznik @ w kierunku

)




Regulacja dostarczanej dlugosci nici

1. Przelotki nici iglowej

W celu przeprowadzenia tej regulacji nalezy poluzowaé¢ wkrety @ - ®.
Seria EXT 3200
Jesli igla opuszcza petle chwytacza nalezy przesunaé przelotke nici w kierunku (a) (patrz nizej)

UWAGA
W celu zwigkszenia dlugosci nici nalezy przesuwac w kierunku (+), jak pokazano ponize;.
Seria EXT 5200 | W celu zmniejszenia dhugosci nici nalezy przesungé w kierunku (-), jak pokazano ponize;j.

2. Podciggacz nici chwytacza podwodjnego $ciegu
lancuszkowego i przelotki nici

Poluzowaé wkrety (D - @ i wyregulowaé
podciagacz nici chwytacza podwdjnego $ciegu
fancuszkowego i przelotki nici.

UWAGA

Dhugos¢ nici chwytacza podwdjnego Sciegu
fancuszkowego mozna zmieni¢ poprzez regulacje
podciagacza nici lub przelotki nici.

Jesli igha gubi petle chwytacza, pojawiaja si¢ petelki
i/ lub pomijane sg $Sciegi, nalezy wyregulowac
podciagacz chwytacza nici podwdjnego $ciegu
fancuszkowego i przelotki nici.

W celu zwigkszenia / zmniejszenia dtugosci nici
chwytacza nalezy wyregulowac¢ przelotki nici. 19




Tabela 2 Wysoko$¢ transportera

Podciagacz nici chwytacza i przelotki nici
Poluzowa¢ wkrety (D - ® i wyregulowaé
podciagacz nici chwytacza i przelotki nici.
W celu wyréwnania dtugos$ci nici chwytacza
gbrnego i dolnego:

aby zmniejszy¢ dlugos$¢ nalezy przesunaé w
kierunku (a) natomiast aby zwigkszy¢
dlugos¢ trzeba przesuna¢ w kierunku (b).

Seria EXT 3200
Zastosowanie Podklasa a (mm)
Scieg prosty (15) 0.7~0.9
EXT3216-02/223
(15) 0.7~0.9
EXT3216-03/233
EXT3244-04/435K 0.7~0.9
(15) 0.9~1.1
EXT3216-03/433
(15) 1.0~1.2
EXT3216-04/435K
EXT3244-04/435K 1.0~1.2
(15) 1.1~1.3
EXT3216H-05/535K
EXT3244H-05/535K 1.1~1.3
Marszczenie (15) 0.7~0.9
EXT3216-42/233
Marszczenie z szyciem EXT3216H-45P1/574K 1.1~1.3
wypustek
Szycie wypustek (15) 0.7~0.9
EXT3216-C3P1/233
(15) 0.7~0.9
EXT3216-C3P2/233
EXT3216H-C5P1/574K 1.1~1.3
Seria EXT 5200
Zastosowanie Podklasa a (mm)
Scieg prosty EXT5204-02/233 0.7~0.9
EXT5214-03/333 0.7~0.9
EXT5214-M0O3/333 0.7~0.9
Podwijanie $ciegiem krytym | EXT5205-12/233 0.7~0.9

Kanstec Sp. z o.0.
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Marszczenie EXT5214-43/333 0.7~0.9
Naszywanie tasmy EXT5214-5451/433 0.9~1.1
EXT5214-54S2/433 0.9~1.1
EXT5214-5451/443 0.9~1.1
EXT5214-5452/443 0.9~1.1
EXT5214H-55/545 1.0~1.2
Zaszywanie lancuszkiem EXT5214-84/433 0.9~1.1
EXT5204-82B/233 0.7~0.9
EXT5214-83B/333 0.7~0.9
EXT5214-84B/433 0.9~1.1
Szycie wypustek EXT5214-C3P1/333 0.7~0.9
EXT5214-C3P2/333 0.7~0.9
Tabela 3
Ustawianie odleglo$ci wysokoSci igly i chwytacza dolnego
Seria EXT 3200
Zastosowanie Podklasa a (mm ) b (mm)
Scieg prosty (15) 10.4~10.6 3.7~3.9
EXT3216-02/223
(15) 10.4~10.6 3.7~3.9
EXT3216-03/233
EXT3244-03/333 10.4~10.6 3.7~3.9
(15) 11.8~12.0 4.1~43
EXT3216-03/433
(15) 11.8~12.0 4.1~4.3
EXT3216-04/435K
EXT3244-04/435K 11.8~12.0 4.1~4.3
(15) 14.4~14.6 3.7~3.9
EXT3216H-05/535K
EXT3244H-05/535K 14.4~14.6 3.7~3.9
Marszczenie (15) 10.4~10.6 3.7~-3.9
EXT3216-42/233
Marszczenie z szyciem | EXT3216H-45P1/574 | 13.4~13.6 3.7~3.9
wypustek K

Kanstec Sp. z 0.0.
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Szycie wypustek (15) 10.4~10.6 3.7~3.9
EXT3216-C3P1/233
(15) 10.4~10.6 3.7~3.9
EXT3216-C3P2/233
EXT3216H- 13.4~13.6 3.7~3.9
C5P1/574K
Seria EXT 5200
Zastosowanie Podklasa a (mm ) b (mm)
Scieg prosty EXT5204-02/233 10.4~10.6 3.7~3.9
EXT5214-03/333 10.4~10.6 3.7~3.9
EXT5214-M03/333 10.4~10.6 3.7~3.9
Podwijanie §ciegiem EXT5205-12/233 10.4~10.6 3.7~3.9
krytym
Marszczenie EXT5214-43/333 10.4~10.6 3.7~3.9
Naszywanie tasmy EXT5214-5451/433 11.8~12.0 4.1~4.3
EXT5214-54S2/433 11.8~12.0 4.1~4.3
EXT5214-5451/443 11.8~12.0 4.1~4.3
EXT5214-5452/443 11.8~12.0 4.1~4.3
EXT5214H-55/545 14.4~14.6 3.7~3.9
Zaszywanie EXT5214-84/433 11.8~12.0 4.1~4.3
fancuszkiem EXT5204-82B/233 | 10.4~10.6 3.7-3.9
EXT5214-83B/333 10.4~10.6 3.7~3.9
EXT5214-84B/433 11.8~12.0 4.1~4.3
Szycie wypustek EXT5214-C3P1/333 10.4~10.6 3.7~3.9
EXT5214-C3P2/333 10.4~10.6 3.7~3.9
Tabela 4 Ustawienie chwytacza gérnego
Seria EXT 3200
Zastosowanie Podklasa a (mm) b (mm)
Scieg prosty (15) 4.4~4.7 10.8
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(15) 4.4~4.7 10.8
EXT3216-03/233
EXT3244-03/333 5.4~5.7 10.5
(15) 4.4~4.7 12.0
EXT3216-03/433
(15) 4.4~4.7 12.0
EXT3216-04/435K
EXT3244-04/435K 5.4~5.7 11.8
(15) 4.9~5.2 12.8
EXT3216H-05/535K
EXT3244H-05/535K 5.4~5.7 12.8
Marszczenie (15) 4.4~4.7 10.8
EXT3216-42/233
Marszczenie z szyciem | EXT3216H-45P1/574 4.9~5.2 11.8
wypustek K
Szycie wypustek (15) 4.4~4.7 10.8
EXT3216-C3P1/233
(15) 4.4~4.7 10.8
EXT3216-C3P2/233
EXT3216H- 4.9~5.2 11.8
C5P1/574K
Seria EXT 5200
Zastosowanie Podklasa a (mm) b (mm)
Scieg prosty EXT5204-02/233 4.4~4.7 10.8
EXT5214-03/333 5.4~5.7 10.5
EXT5214-M0O3/333 5.4~5.7 10.5
Podwijanie §ciegiem EXT5205-12/233 4.4~4.7 10.8
krytym
Marszczenie EXT5214-43/333 5.4~5.7 10.5
Naszywanie tasmy EXT5214-54S51/433 5.4~5.7 11.0
EXT5214-5452/433 5.4~5.7 11.0
EXT5214-5451/433 5.4~5.7 11.0
EXT5214-5452/443 5.4~5.7 11.0
EXT5214H-55/545 5.4~5.7 12.8
Zaszywanie tancuszka | EXT5214-84/433 5.4~5.7 11.0
EXT5204-82B/233 4.4~4.7 10.8
EXT5214-83B/333 5.4~5.7 10.5
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EXT5214-84B/433 5.4~5.7 11.0
Szycie wypustek EXT5214-C3P1/333 5.4~5.7 10.5
EXT5214-C3P2/333 5.4~5.7 10.5
Tabela 5
Ustawianie odleglo$ci chwytacza podwodjnego $Sciegu tancuszkowego dla maszyn Serii EXT 3200
Zastosowanie Podklasa a (mm)
Scieg zwykly (15) 1.4~1.6
EXT3216-02/223
(15) 1.4~1.6
EXT3216-03/233
EXT3244-03/333 1.4~1.6
(15) 1.6~1.8
EXT3216-03/433
(15) 1.6~1.8
EXT3216-04/435
EXT3244-04/435K 1.6~1.8
(15) 1.4~1.6
EXT3216H-05/535K
EXT3244H-05/535K 1.4~1.6
Marszczenie (15) 1.4~1.6
EXT3216-42/233
Marszczenie z szyciem EXT3216H-45P1/574K 1.4~1.6
wypustek
Szycie wypustek (15) 1.4~1.6
EXT3216-C3P1/233
(15) 1.4~1.6
EXT3216-C3P2/233
EXT3216H-C5P1/574K 1.4~1.6
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Regulacja chwytacza dla podwdjnego Sciegu lancuszkowego
(dla Serii EXT 3200)

Regulacja ruchu lewo — prawo

1.

3.

Pokrecac kolo pasowe maszyny az do momentu gdy
chwytacz dla podwojnego $ciegu tancuszkowego znajdzie
si¢ w skrajnym lewym potozeniu swego ruchu.

Poluzowaé wkret 1. Wyregulowaé odlegtosé ,,a” czubka
chwytacza dla podwdjnego $ciegu tancuszkowego od osi

igty, przesuwajac uchwyt chwytacza (3) (Patrz Tabela 5).
Dociagna¢ wkret (D.

Regulacja ruchu przéod — tyt

L.

3.

Pokrecajac koto pasowe maszyny przesunaé chwytacz dla
podwojnego Sciegu tancuszkowego ze skrajnego lewego
potozenia do osi igty podwojnego Sciegu tancuszkowego.

Poluzowa¢ wkret (D. Wyregulowa¢ ruch przod — tyt
chwytacza poprzez odpowiednie przesuwanie uchwytu

chwytacza (3 do przodu lub do tytu za pomoca wkretu
regulacyjnego ruchu przod — tyt 2.
Dociagnaé wkret (D.

Wielko$¢ ruchu przod — tyl

1.

2.

Zdja¢ pokrywe @ i poluzowaé wkret B. Za pomoca kotka
® wyregulowaé wielko$¢ ruchu przod — tyt.

Aby zwickszy¢ wielkoéé nalezy obrocié kotek & w strone

().

Aby zmniejszy¢ wielkos$¢ nalezy obroci¢ kotek ® w strone
().

Dociagnaé wkret B i zatozy¢ pokrywe @.

UWAGA:

Jesli zamienia si¢ igle do podwojnego $ciegu tancuszkowego na
inng igle, grubsza niz standardowa, wowczas przy regulacji
zakresu ruchu nalezy przekrecié kotek ® w kierunku (+).

Zwigkszanie

-+

U
Nr ’ \_/' rowka

Do pochylania
T~ w gére przednich

czesci transporteréw
~

3. Pokrecajac kolo pasowe maszyny dokonac

wysokos¢ (a) ponad ptytka §ciegowa dwoch

— trzech tylnych zabkoéw transportera S
glownego @). Dociagnaé wkret ! (Patrz
Tabela 2).

regulacji tak, aby zabki transportera
glownego @ znajdowaty sie na jednym
poziomie z gorng powierzchnig ptytki
Sciegowej. Poluzowaé wkret @. Zabki
transportera roéznicowego (3) wyréwnaé do
gbrnej powierzchni plytki Sciegowe;.

Dociagnaé wkret @. o

@ 3

Powierzchnia gérna
ptyty Sciegowej

instrukcje podane w punktach 51 6 dla

N s
IR TIv
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3. Dociagna¢ wkret ®.

Ogranicznik polozenia igly dla podwdjnego Sciegu
lancuszkowego (7)

1. Pokrecajac koto pasowe maszyny sprowadzi¢ igte do
podwdjnego $ciegu tancuszkowego w dolne
potozenie.

2. Poluzowa¢ wkret ®). Przesuwajac ogranicznik
potozenia igty () ustawi¢ luz (d) pomiedzy igta do
podwojnego $ciegu tancuszkowego a ogranicznikiem
potozenia iglty (7 na 0,05 mm — 0,1 mm.

3. Dociaggnaé wkret ®).

Tabela 6 Regulacja zakresu podawania przdéd — tyl dla transportera gornego

Seria EXT 3200

Zastosowanie Podklasa Zakres podawania

Scieg prosty (15) 1~6
EXT3216-02/223
(15) 1~6
EXT3216-03/233
EXT3244-03/333 1~6
(15) 1~6
EXT3216-03/433
(15) 1~7
EXT3216-04/435K
EXT3244-04/435K 1~7
(15) 1~7

EXT3216H-05/535K
EXT3244H-05/535K 1~7

Marszczenie (15) 2~8
EXT3216-42/233

Marszczenie z szyciem | EXT3216H-45P1/574K | 1~7

wypustek

Szycie wypustek (15) 1~6
EXT3216-C3P1/233
(15) 1~6
EXT3216-C3P2/233
EXT3216H- 1~7
C5P1/574K

Seria EXT 5200
Zastosowanie Podklasa Zakres podawania
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Scieg prosty EXT5204-02/233 1~6
EXT5214-03/333 1~6
EXT5214-MO3/333 1~6

Podwijanie $ciegiem EXT5205-12/233 1~6

krytym

Marszczenie EXT5214-43/333 2~8

Naszywanie taSmy EXT5214-54S1/433 1~8

EXT5214-54S52/433 1~8
EXT5214-5451/443 1~8
EXT5214-5452/443 1~8

EXT5214H-55/545 1~8
Zaszywanie EXT5214-84/433 1~8
fancuszkiem

EXT5204-82B/233 1~6

EXT5214-83B/333 1~8

EXT5214-84B/433 1~8
Szycie wypustek EXT5214-C3P1/333 1~6

EXT5214-C3P2/333 1~6

Regulacja polozenia gora - dot
Regulacja wielko$ci ruchu goéra — dét
Regulacja standardowa ( za wyjatkiem maszyn do marszczenia)

Pokreci¢ koto pasowe maszyny az transporter gorny znajdzie si¢ w gornym potozeniu swego
ruchu. Zdjaé¢ pokrywe gorng (D i ograniczniki 2.

* Wszystkie maszyny Serii EXT wyprodukowane przed wrzesniem 1995r. posiadajg ograniczniki
@. Po tej dacie produkcji ten ogranicznik posiadaja tylko maszyny do marszczenia. Je$li nie ma

ogranicznika @) to nalezy tylko zdjaé¢ pokrywe (.

Odkreci¢ pokretto @) i ustawi¢ dzwignie regulacyjng podawania gornego na wycieciu 2
wskaznika. Nastepnie nalezy dokrecié pokretto 3

W celu wyregulowania potozenia géra — dot
1) Poluzowaé wkret @. Ustawi¢ wkret @ w érodku wyciecia transportera gornego. Nastgpnie

2) Pokreci¢ koto pasowe maszyny az transporter gérny znajdzie si¢ w dolnym potozeniu swego

3) Poluzowa¢ wkret B). Przesuwajac transporter gorny ustawié luz pomiedzy transporterem
goérnym a transporterem roznicowym na 0,2 mm.

1.
2.
3.
dociggnaé wkret @.
skoku.
4) Dociagnaé¢ wkret .
4.

Aby wyregulowa¢ wielko$¢ ruchu gora — dot transportera gornego.
1) Poluzowa¢ wkret ®. Przesuwaja odpowiednio tacznik (7) nalezy wyregulowaé wielkosé (a)

ruchu gora — dot transportera gornego.
W celu ustawienia wielkosci (a) ruchu gora — dot nalezy przekrecaé koto pasowe maszyny az

27
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Regulacja transportera gornego
Regulacja zakresu ruchu przod — tyl

przesuwanie dzwigni @). W celu zwiekszenia wielko$ci nalezy przesungé w
kierunku (+). W celu zmniejszenia zakresu nalezy przesuna¢ w kierunku (-).

2. Dokrecié pokretto (D.

* W celu dokonania doktadnej regulacji nalezy najpierw poluzowac pokretto
(D a nastepnie odpowiednio pokreca¢ pokrettem (3. Po tej regulacji nalezy

dociagna¢ pokretto (.

UWAGA

* Dla $ciegow zwyktych nalezy dostosowa¢ wielko$¢ podawania transportera

--~- Srodek wycigcia

\

1. Poluzowaé pokretto (1. Wyregulowaé wielko$¢ ruchu poprzez odpowiednie

Transporter gorny

Transporter réznicowy

L /]

3

S i 01

Kanstec Sp. z 0.0.
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I o —)
PSS
()
0mm-~0.05mm
@
(d)
S 05~0.1m
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transporter gorny znajdzie si¢ w skrajnym gérnym potozeniu a nastgpnie zmierzy¢, za pomoca
linijki lub suwmiarki, wysokos$¢ potozenia transportera gornego (wielkosci (a) podane sa
w Tabeli 7).

2) Dociagnaé¢ wkret @.

Regulacja stosowana dla maszyn do marszczenia (EXT3215-42, EXT3216-42, EXT5214-43)

1.

2.
3

Pokrecac koto pasowe maszyny az transporter gorny znajdzie si¢ w swoim gornym potozeniu.
Zdjac pokrywe i ogranicznik toru (patrz regulacja standardowa).

Dzwignie regulacji transportera gornego ustawi¢ na 4 na wskazniku (patrz regulacja standardowa).
W celu wyregulowania pionowego potozenia transportera gornego nalezy:

1) Pokreca¢ koto pasowe maszyny az transporter gorny znajdzie si¢ w gornym potozeniu swego
ruchu.

2) Poluzowaé wkret (D. Przesuwajac transporter gorny w gore i w dot ustawi¢ wkret 1D w $rodku
wyciecia. Dociggnaé¢ wkret (.
3) Poluzowa¢ wkret @). Przesuwajac transporter gorny wyregulowaé odleglo$é pomiedzy

wierzchem plytki §ciegowej i zabkami transportera gornego. (Patrz ponizej). Dociagnaé wkret (2.

Tabela 7 Wielko$¢ ruchu gora — doét transportera gornego

Seria EXT 3200

Zastosowanie Podklasa a (mm)

Scieg prosty (15) 3.5
EXT3216-02/223
(15) 3.5
EXT3216-03/233
EXT3244-03/333 4.5
(15) 3.5
EXT3216-03/433
(15) 5.5
EXT3216-04/435K
EXT3244-04/435K 5.5
(15) 6.5
EXT3216H-05/535K
EXT3244H-05/535K 6.5

Marszczenie (15) 4.0
EXT3216-42/233

Marszczenie z szyciem | EXT3216H-45P1/574K | 7.5

wypustek

Szycie wypustek (15) 3.5
EXT3216-C3P1/233
(15) 3.5
EXT3216-C3P2/233
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EXT3216H- 6.5
C5P1/574K

W celu wyregulowania wielkosci ruchu goéra — dot.:

1) Poluzowa¢ wkret (3. Przesuwajac lacznik @ wyregulowaé
wielko$¢ ruchu gora — dot (a) transportera gornego. Aby
ustawi¢ wielkos$¢ (a) nalezy obraca¢ kotem pasowym maszyny
az transporter gorny znajdzie si¢ w gérnym potozeniu swego
ruchu a nastepnie zmierzy¢, za pomocg linijki lub suwmiarki,
wysokos$¢ transportera gornego. (Wartosci (a) podano w Tabeli
7).

2) Dociagnaé¢ wkret 3.

Ruch géra - dot
) transportera
gornego

Zmniejszanie

Transporter gérny
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Seria EXT 5200

Zastosowanie Podklasa a (mm)
Scieg prosty EXT5204-02/233 3.5
EXT5214-03/333 4.5
EXT5214-M0O3/333 4.5
Podwijanie §ciegiem EXT5205-12/233 4.5
krytym
Marszczenie EXT5214-43/333 5.0
Naszywanie taSmy EXT5214-54S51/433 5.5
EXT5214-5452/433 5.5
EXT5214-5451/443 5.5
EXT5214-5452/443 5.5
EXT5214H-55/545 6.5
Zaszywanie EXT5214-84/433 5.5
fancuszkdiem EXT5204-82B/233 | 3.5
EXT5214-83B/333 4.5
EXT5214-84B/433 5.5
Szycie wypustek EXT5214-C3P1/333 4.5
EXT5214-C3P2/333 4.5

Tabela 8 PoloZenie transportera gérnego do przesuwu przod — tyl

(el o DNVT 290N

(Dla maszyn do marszczenia)

Poniewaz tor ruchu transportera gérnego jest
limitowany ogranicznikiem ruchu gora — dot tuz
przed dotknigciem przez transporter gorny
transportera dolnego, to dzigki temu materiat jest
podawany dtuzej a operacja marszczenia jest
staranna.

a (mm)
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Scieg prosty (15) 18.0
EXT3216-02/223
(15) 18.0
EXT3216-03/233
(15) 18.0
EXT3216-03/433
EXT3244-03/333 18.0
(15) 18.5
EXT3216-04/435K
(15) 18.5
EXT3216H-05/535K
EXT3244-04/435K 18.5
EXT3244H-05/535K 18.5
Marszczenie (15) 19.0
EXT3216-42/233
Marszczenie z szyciem | EXT3216H-45P1/574K | 16.0
wypustek
Szycie wypustek (15) 18.0
EXT3216-C3P1/233
(15) 18.0
EXT3216-C3P2/233
EXT3216H- 16.0
C5P1/574K

Przednia czgs¢ ptyty Sciegowej

Regulacja przesuwu przod — tyl transportera gérnego

1. Poluzowaé pokretto . Ustawi¢ dzwignie regulacyjng @
transportera gornego na maksymalnym wglebieniu

wskaznika dla kazdej maszyny. Dokrecié pokretto (D (patrz

5. Regulacja toru ruchu transportera gornego.

1) Poluzowa¢ wkret 2. Przesungé obejme Q) w
lewo tak, aby byta ciasno umieszczona na wale

korbowym @ (Patrz Rysunek). Dociagnaé lekko

wkret ®.

2) Zamontowaé ogranicznik (1 na tozu maszyny w
momencie gdy wal ogranicznika znajduje si¢ w

Dla kazdej maszyny ustawi¢ na maksymalnym wgtebieniu

gornego

Transporter réznicowy



Seria EXT 5200

Zastosowanie Podklasa a (mm)

Scieg prosty EXT5204-02/233 23.5
EXT5214-03/333 235
EXT5214-M03/333 23.5

Podwijanie §ciegiem | EXT5205-12/233 23.5

krytym

Marszczenie EXT5214-43/333 22.0

Naszywanie tasmy | EXT5214-54S51/433 23.5

EXT5214-5452/433 235

EXT5214-54S1/443 21.0

EXT5214-5452/443 21.0

EXT5214H-55/545 21.0

Zaszywanie EXT5214-84/433 21.0

lancuszkiem
EXT5204-82B/233 23.5

EXT5214-83B/333 21.0

EXT5214-84B/433 21.0

Szycie wypustek EXT5214-C3P1/333 | 21.0

EXT5214-C3P2/333 21.0

Regulacja nacisku transportera gérnego
1. Poluzowaé nakretke (D.

2. Zapomoca $ruby regulacyjnej @ odpowiednio
wyregulowac nacisk.
Nacisk winien by¢ wystarczajacy do prawidlowego
podawania materiatu i jednocze$nie taki, aby transporter
gorny nie niszczyt tkanin.
Standardowe nastawy podano w Tabeli 9.
Aby zwigkszy¢ nacisk nalezy pokrgcaé¢ w kierunku (+).
Aby zmniejszy¢ nacisk nalezy pokrecaé¢ w kierunku (-).

UWAGA:
Jesli nacisk jest zbyt maty woéwczas transporter gorny moze
podskakiwa¢ co spowoduje nierowny przesuw i hatas.

Kanstec Sp. z 0.0.




Tabela 9 Wysokos$¢ Sruby regulacyjnej nacisku transportera gérnego

Seria EXT 3200

Zastosowanie Podklasa a (mm)

Scieg prosty (15) 24.0
EXT3216-02/223
(15) 24.0
EXT3216-03/233
(15) 25.5
EXT3216-03/433
EXT3244-03/333 24.0
(15) 235
EXT3216-04/435K
(15) 23.5
EXT3216H-05/535K
EXT3244-04/435K 25.5
EXT3244H-05/535K 25.5

Marszczenie (15) 25.0
EXT3216-42/233

Marszczenie z szyciem | EXT3216H-45P1/574K | 25.5

wypustek

Szycie wypustek (15) 24.0
EXT3216-C3P1/233
(15) 24.0
EXT3216-C3P2/233
EXT3216H- 25.5
C5P1/574K

Seria EXT 5200

Zastosowanie Podklasa a (mm)

Scieg prosty EXT5204-02/233 24.0
EXT5214-03/333 255
EXT5214-M03/333 25.5

Podwijanie §ciegiem EXT5205-12/233 25.5

krytym

Marszczenie EXT5214-43/333 25.5

Kanstec Sp. z 0.0.
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Naszywanie tasmy EXT5214-54S1/433 25.5
EXT5214-54S2/433 25.5
EXT5214-5451/443 25.5
EXT5214-54S2/443 25.5
EXT5214H-55/545 25.5
Zaszywanie EXT5214-84/433 25.5
fancuszkiem EXT5204-82B/233 | 24.0
EXT5214-83B/333 25.5
EXT5214-84B/433 25.5
Szycie wypustek EXT5214-C3P1/333 25.5
EXT5214-C3P2/333 25.5

Wymiana stopki dociskowej

1.

Pokrecac kolo pasowe maszyny az igla znajdzie
si¢ w gornym potozeniu swego skoku.

Nacisng¢ dzwignie (D i odchyli¢ na bok, na plyte
materiatowa, ramie¢ dociskowe stopki 2.
Poluzowaé wkret 3. Wymienié¢ stopke dociskow.
Nastepnie dociggna¢ wkret ).

Nacisng¢ dzwignie (D i przesungé¢ z powrotem

ramie dzwigni dociskowej @).

Regulacja polozenia stopki dociskowej

1.

Poluzowa¢ nakretke @. Poluzowaé wkret & w

celu skasowania nacisku na rami¢ dociskowe 2.
Pokrecac kolo pasowe maszyny az igla znajdzie
sie w dolnym potozeniu swego skoku.

Poluzowaé wkret 3. Wyréwnaé otwory igtowe w
stopce dociskowej z otworami w plytce $ciegowe;.
Ustawi¢ stopke dociskowa w taki sposob aby
dotykata lekko gornej powierzchni ptytki

$ciegowej. Nastepnie dociggnaé wkret B).
Poluzowaé wkret ®). Przesunaé ramie dociskowe
@ w celu dokonania doktadnej regulacji.
Dociagnaé wkret ®.

Podczas regulacji nacisku dociggnaé wkret ®.
Nastepnie dociggnaé nakretke @.

Kanstec Sp. z 0.0.
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7

Tabela 11 Wznios stopki dociskowej i transportera gérnego

Powierzchnia gérna
piyty Sciegowej

Seria EXT 3200

Wykonanie z 2 igtami

=i

oo |

O

Otwory
iglowe

Seria EXT 3200
Zastosowanie Podklasa a (mm)
Scieg prosty (15) 5.0

Kanstec Sp. z 0.0.
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Seria EXT 5200
Wykonanie z 1 iglg
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(15) 5.0
EXT3216-03/233
EXT3244-03/333 5.5
(15) 5.0
EXT3216-03/433
(15) 7.0
EXT3216-04/435K
EXT3244-04/435K 7.0
(15) 8.0
EXT3216H-05/535K
EXT3244H-05/535K 8.0
Marszczenie (15) 5.0
EXT3216-42/233
Marszczenie z szyciem | EXT3216H-45P1/574K | 7.0
wypustek
Szycie wypustek (15) 5.0
EXT3216-C3P1/233
(15) 5.0
EXT3216-C3P2/233
EXT3216H- 7.0
C5P1/574K
Seria EXT 5200
Zastosowanie Podklasa a (mm)
Scieg prosty EXT5204-02/233 5.0
EXT5214-03/333 5.5
EXT5214-M0O3/333 5.5
Podwijanie §ciegiem EXT5205-12/233 5.0
krytym
Marszczenie EXT5214-43/333 5.5
Naszywanie tasmy EXT5214-54S1/433 6.0
EXT5214-5452/433 6.0
EXT5214-5451/443 6.0
EXT5214-5452/443 6.0
EXT5214H-55/545 7.5
Zaszywanie EXT5214-84/433 6.0
tancuszkiem
EXT5204-82B/233 5.0
EXT5214-83B/333 5.7
EXT5214-84B/433 6.0
Szycie wypustek EXT5214-C3P1/333 5.5

Kanstec Sp. z 0.0.
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EXT5214-C3P2/333 5.5

[

Je

Sp

dq
1)

Regulacja podniesienia stopki
dociskowej i transportera gérnego
Seria EXT 3200

L.

98]

8.

Pokreci¢ kolo pasowe maszyny az
zabki transportera dolnego znajda si¢
ponizej powierzchni ptytki Sciegowe;.
Upewni¢ si¢ czy dolna powierzchnia
malej stopki dociskowej dotyka $cisle
do gornej powierzchni plytki
Sciegowej.

Jesli nie, to nalezy postegpowac zgodnie
Z ponizszymi procedurami.

Poluzowaé nakretke 2.

Obnizy¢ dzwigni¢ noznego
podnoszenia stopki @) az zetknie si¢ z
wkretem (D. Pokrecajac wkret (D
wyregulowa¢ odpowiednio wysokos¢
matej stopki dociskowej tak aby jej
dolna powierzchnia dotykata gérna
powierzchnig ptytki Sciegowe;.
Przywroci¢ potozenie dzwigni noznego
podnoszenia stopki 3 i dociagnaé
nakretke @ w celu zabezpieczenia

wkreta (D.
Podniesc¢ stopke dociskowa.
Poluzowaé wkret @.

Wyregulowaé wysoko$¢ podnoszenia
stopki (a) (patrz Tabela 11) gdy

ogranicznik ®) dociska mocno ramie
dociskowe ®).
Dociagnaé wkret @.

Seria EXT 5200

L.

Pokreci¢ kolo pasowe maszyny az
zabki transportera dolnego znajda si¢
ponizej powierzchni ptytki Sciegowe;j.
Poluzowac¢ nakretke ®.

Obnizy¢ dzwigni¢ noznego
podnoszenia stopki Q) az zetknie si¢ z
wkretem (D). Pokrecajac odpowiednio
wkret (D wyregulowa¢ wysoko$é
podnoszenia stopki (a) (patrz Tabela
11).

Przywroci¢ potozenie dzwigni noznego
podnoszenia stopki @). Dociagna¢
nakretke ®.

Podnies¢ stopke dociskowa. Poluzowaé
wkret @. Wyregulowaé ogranicznik B
tak aby dotykat ramie¢ dociskowe ®).
Dociagnaé wkret @.

& Vs e >
VL Z8

Powierzchnia gorna
plyty Sciegowej

ra gérnego
korzystajac
owej”.
menty

potozenie
potozenie

\Z CZy

tatwo.

iskajg za
i taka moze

dzie si¢ w




Poluzowa¢ wkret (8).

Przesuwajac prowadnice ® ustawi¢
luz (a) pomiedzy krawedzig dolnego
noza i prowadnicg ® na 0,5 — 1,0 mm..
Dokona¢ regulacji sznura
©przesuwajac stopke specjalng do
podwijania przy szyciu wypustek (10)
tak, aby sznur Q) przesuwat sie we
wlasciwy sposob przez stopke
specjalng do podwijania przy szyciu
wypustek w kierunku otworow
znajdujacych si¢ na dolnej powierzchni
stopki dociskowe;j.

Dociagna¢ wkret ®.

PEGASUS SEWING MACHINE MFG. CO., LTD.
(Przedsigbiorstwo Produkcji Maszyn Szyjacych ,,PEGASUS”)
5-7-2 Sagisu, Fukushima-ku, Osaka 553, Japonia. Telefon (06) 458-4739

Katalog Nr 9725 Drukowany Pazdziernik 1996r.
© 1996 PEGASUS SEWING MACHINE MFG. CO., LTD.

Producent zastrzega sobie prawo do dokonywania zmian w niniejszej instrukcji bez koniecznosci
informowania.
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Seria EXT 3200

Powierzchnia gérna
phyty $ciegowej 3mm

Seria EXT 5200

Powierzchnia gérna

plyty Sciegowe] 3mm

Regulacja zespolu do marszczenia

1. Odchyli¢ na bok ramie dociskowe (patrz
»Otwieranie / zamykanie ramienia
dociskowego™)

2. Poluzowaé wkret (2. Przesuwajac kompletny
zesp6t do marszczenia wyregulowaé go tak,

aby koniec topatki (D dotykat gornej
powierzchni ptytki Sciegowe;.

3. Poluzowaé wkret (3. Ustawi¢ wkret @ w
srodku wyciecia.

4. Dociagnaé wkret 3.

N6z dolny

Kanstec Sp. z 0.0.
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