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SLOWO WSTEPNE

Gratulujemy Panstwu zakupu profesjonalnej maszyny serii FSX firmy Kansai Special - synonimu

najwyzszej jakosci i niezawodnosci. Mamy nadzieje, ze bedziecie Paistwo zadowoleni z pracy na

tym urzadzeniu, ktdére zostato skonstruowane i wyprodukowane na bazie najnowoczesniejszych

technologii $wiatowych.

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

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.

SIEDZIBA
90-441 Lbdz
ul. T.Kosciuszki 131/135
tel./fax: (42) 674 50 41
tel./fax: (42) 640 29 52
kanstec@kanstec.com.pl

O/WARSZAWA
05-500 Piaseczno k/Warszawy
ul. Kineskopowa 1 bud.1, lok.

12
tel.: (22) 716 55 05
fax: (22) 716 55 06
wawa@kanstec.com.pl

www.kanstec.com.pl

konstecs-

O/WROCLAW
53-608 Wroctaw
ul. Robotnicza 72 C
tel.: (71) 797 88 69
fax: (71) 797 88 69
wroctaw@kanstec.com.pl
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Firma KANSTEC od ponad dziesieciu lat aktywnie wprowadza najnowoczesniejsze rozwigzania
na polski rynek. Niezréwnana innowacyjnos¢ i trafno$¢ proponowanych przez nas rozwigzan
zapewnia im pozycje $wiatowych standardéw 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 rynkowg i oferowaé Klientom niezawodne rozwigzania oraz wyroby
najwyzszej jakosci po konkurencyjnych cenach.

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

INDEKS RZECZOWY
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n ZASADY BEZPIECZNEJ OBSLUGI

A A Wskazdéwki ogdlne

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.

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

: 2 Wskazowki szczegotowe

8. Przed wykonaniem nizej opisanych czynnosci nalezy wytaczy¢é 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

A A Wskazowki dotyczace konserwaciji maszyn

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.
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n PARAMERTY TECHNICZNE

2-1.

Opis modelu

- 4-igtowa wysokoobrotowa maszyna do Sciegdw ptaskich.

N
2 ! ! el 4
Rodzai loéé | Tlode Rozstaw Pod . Wskaznik | Wznios | Wznios | Predkosc¢
2 Z.ai Podklasa _o.s;: 0sc igiet ,o_a\/\;anlle podawania | stopki | igielnicy | maszyny
materiatu gl nict (mm) (scieg/cal) roznicowego | (mm) | (mm) | (Scieg/min)
10~16 1:07
lekki-ciezki | FXS 6604 S 4+1 6 5.2-6.0 | (1.6~2.5mm 1:0'5 8 30 4 200
) :0.
10~16 .
lekki-$redni | FXS 6604 LM | 4 + 1 6 5.2-6.0 | (1.6~2.5mm 1:0'5 6 30 4 200
) :0.
, . 10~16
Sredni- FXS 6604 1:0.7 ~
diezki MH 4+1 6 52-6.0 (1.6~§.5mm 1:0.5 6 30 4 200
2-2. Rodzaj sciegu

B Maszyna serii NFS/FSX umozliwia
wykonywanie Sciegu typu 607 (numeracja
zgodna ze standardami ISO).

NFS/FSX 6604 S NFS/FSX 6604 LM NFS/FSX 6604 MH
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n IGLY ORAZ SPOSOB NAWLEKANIA NICI W MASZYNIE

T 1oy

B 19ty FL x 118GCS firmy Organ.
B Ritana FLG 8 firmy Organ.

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

Tabele porownawcze zestawiajqce igly réznych rozmiarow

Miary japonskie

#8

#9

#11

#12

#14

Miary niemieckie

Nm60

Nm65

Nm75

Nm80

Nm90

- Wymiana igiet
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. Przystepujagc do wymiany igiet nalezy, przy

pomocy pincety wyjaé zuzytg igte/igly i umiescic w O
otworze igielnicy nowg igte upewniajac sie, ze skosne ) ™
Sciecie igty zwrdcone jest do przodu maszyny. @ 2
Przed przystapieniem do wymiany igiet nalezy WL
odtgczy¢ zasilanie i nieprzerwanie naciska¢ pedat

maszyny do momentu catkowitego zatrzymania
silnika sprzegtowego.

3-3. Nawlekanie maszyny

- Wiasciwe nawleczenie nici w maszynie zapewni postepowanie wedtug schematu
przedstawionego na ilustracji ponizej.

Niewlasciwe nawleczenie nici moze spowodowac przepuszczanie S$ciegéw, zrywanie nici i/lub
tworzenie nierownych $ciegéw. Naprezenie nici nalezy odpowiednio regulowaé dostosowujgc je do
warunkOw szycia tj. rodzaju materiatu, nici, dlugosci Sciegu itp.
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A B,CD nici igtowe

E ni¢ gérnego przeplotu

F ni¢ chwytacza

I PREDKOSC MASZYNY

- Predko$¢ maszyny oraz kierunek obrotow kota pasowego maszyny

10




. Maksymalna predko$¢ maszyny wynosi 4200
$cieg./min., predko$¢ standardowa to 3800 Scieg./min.

UWAGA

W celu przedtuzenia zywotno$ci maszyny nalezy, przez
pierwsze 200 godzin jej pracy (Srednio

miesigc), ustawia¢ predkos¢ jej dziatania na okoto
3500 Scieg./min. Nastepnie nalezy uruchamiac
maszyne przy predkosci standardowej.

. Koto pasowe maszyny obraca sie zgodnie
z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara.

4-2. Silnik i pas

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

Wybdr 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 naciskac 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

kofa pasowego silnika

75mm - 3500 $cieg./min.
85mm - 4000 Scieg./min.
90mm 3500 $cieg./min. -
95mm - 4500 Scieg./min.
100mm 4000 $cieg./min. -
110mm 4500 $cieg./min. -

50Hz

H OLIWIENIE MASZYNY

60Hz

51.  Olej

Nalezy stosowac¢ jedynie oryginalny olej firmy Kansai Special (numer kat.: 28-617).

11
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5-2. Oliwienie maszyny

- W celu naoliwienia maszyny nalezy:

1)
2)

3)

4)

zdjac¢ zatyczki A i B blokujgce otwory olejowe,
nalewac olej do miski olejowej do momentu, w
ktorym jego poziom ustali sie na wysokosci
gornej linii zaznaczonej na wskaznikach
poziomu oleju E i D (po pierwszym olejeniu
nalezy zawsze uzupetniaC olej, tak aby jego
poziom znajdowat sie pomiedzy gérng a dolng
linig wskaznika),

ilos¢ oleju w maszynie jest wystarczajgca, jesli
poziom oleju znajduje sie na wysokosci
pomiedzy dolng (niski poziom), a gdrng linig
(wysoki poziom). Jesli poziom oleju jest nizszy
od zalecanego, nalezy uzupetnic jego ilosc.
zatozy¢ zatyczki olejowe i uruchomi¢ maszyne,
aby sprawdzi¢ w okienkach € i F czy olej
rozbryzguje sie.

- Sprawdzanie oleju:

Uruchamiajgc maszyne po raz pierwszy lub po
dtugim okresie jej postoju nalezy zala¢ pompe.

W tym celu nalezy:

1)
2)
3)

odkreci¢ dwie $ruby blokujgce G,

wlac olej przez otwory,

uruchomi¢ maszyne sprawdzajgc w okienkach
czy olej rozbryzguije sie.

12
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B Niewielkg ilos¢ oleju nalezy zaaplikowa¢ w miejscach oznaczonych strzatkami.

5-3.  Wymiana oleju

W celu przedtuzenia zywotnoSci maszyny nalezy pamieta¢ o wymianie oleju po pierwszych 200

godzinach pracy urzadzenia tj. co 6 miesiecy.

- W celu dokonania wymiany oleju nalezy:

1) zdja¢ pas klinowy z kota pasowego

2)

3)

4)

silnika, a nastepnie zdjg¢ maszyne ze
stotuy,

odkreci¢ Sruby I i J odprowadzi¢ olej.
Nalezy zachowac szczegdlng
ostrozno$¢, aby nie zaplami¢ pasa
klinowego olejem.

po odprowadzeniu oleju starannie
dokrecic Sruby,

wlac¢ olej do maszyny pamietajac o
wskazdédwkach co do jego
odpowiedniego poziomu opisanych
szczegOtowo w pkt. 5-2 powyzej.

13
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5-4, Czyszczenie wkiadu
filtru

W przypadku gdy wktad filtru jest
zanieczyszczony, maszyna nie moze zostac
wiasciwie naoliwiona.

- Przed wymiang oleju nalezy zdjg¢ miske
olejowg K, a nastepnie wyczysci¢ cylinder,
wnetrze misy oraz wkiad filtru.

n INSTALACJA MASZYNY

6-1. Przygotowanie blatu pod maszyne

- Typ A (silnik sprzegtowy)

14
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6-2. Instalacja podstawy mocujacej gtdwke maszyny

- Podstawe mocujgcg gtdwke maszyny nalezy zamontowaé na ptycie spoczynkowej w sposdb
przedstawiony na ilustracji obok. Spdd podstawy powinien doktadnie przylegac do blatu.

TYPA TYPB TYPC

6-3. Instalacja maszyny

- Maszyne nalezy zamontowac zgodnie z
ilustracjg obok.

6-4. Instalacja ostony kota pasowego

- Ostone kota pasowego silnika nalezy zatozy¢ zgodnie z ilustracjg obok.

19
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SYNCHRONIZACJA CHWYTACZY | IGIEL

7-1. Instalacja zacisku igiet

. Zacisk igiet A nalezy zatozy¢ na igielnice B i Lfle.t;::\ P
dokreci¢ z sita nieprzekraczajaca 20kg cm. ~ud

UWAGA B <N
W przypadku docisku przekraczajgcego <jv‘_/“"“,{¢\b, A
20kg'cm, gdyz wieksza $rednica dolnego / (:‘\:\\ N

elementu moze unieruchomic igielnice.

. W celu dokrecenia zacisku mozna
wykorzysta¢ specjalny pret skretny P (nr kat.

16'6612) dostarczany na specjalne zaméwienie. A L
Pret P nalezy umieScic w gornym otworze { A
igielnicy i dociskac az pret zacznie sie wyginac. “Lgf

7-2. Regulacja wysokosci ustawienia igielnicy

20




kqns’recfzo

- Prawidtowa wysoko$¢ ustawienia igiet
mierzona jest odlegtoscig H pomiedzy czubkiem
czwartej igly (od lewej) a gérng powierzchniag
ptytki Sciegowej.

Szerokosc rozstawu igiet Odlegtos$¢ H
R: 5.2mm  13.49mm
S: 6.0mm  12.7mm

. W celu dokonania regulacji nalezy:

1) odkreci¢ $rube 1,

2) przesung¢ uchwyt igiet odpowiednio w gore
lub w dot,

3) dokreci¢ Srube 1.

B Do dokonania regulacji wysokoSci

ustawienia igielnicy mozna wykorzystac
specjalne elementy pomiarowe:

sprawdzian rozstawu igiet R- nr kat. 16:6601
sprawdzian rozstawu igiet S- nr kat. 166602

- Po dokonaniu powyzszych ustawien, nalezy
sprawdzi¢ czy kazda igta opada na $rodek
odpowiedniego otworu w ptytce Sciegowej oraz
czy punkty opadania igiet znajdujg sie w
ptaszczyznie rownolegtej do powierzchni ptytki
Sciegowe;j.

o )
5 o
Dy | @,
oG 1)
| 13.49 12.7
! ) rozstawigiet: rozstaw igiet:
| 5.2mm 6mm
|
i
| J
i . el e
O Yuyel
i
IJLE J
R} | . A
X -\.‘f‘{jhf AN
|
|
]|
X %LH«.

7-3. Regulacja skoku chwytacza w linii przod-tyt

21
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- Skok chwytacza powinien wynosi¢ od 2.1mm do
2.4mm.

W celu ufatwienia regulacji zaleca sie wykorzystanie
specjalnego sprawdzianu (nr kat. 16:6603). Zamiast
sprawdzianu mozna wykorzysta¢ mikrometr.

. W celu dokonania regulacji nalezy:

1) ustawic o$ chwytacza na koncu,

2) umiesci¢ sprawdzian w gérnym otworze foza cylindra,

3) wypchna¢ do przodu trzpien ruchomy A catkowicie
wysuniety przez o$ (element nosny) B,

4) zabezpieczy¢ potozenie trzpienia dokrecajgc Srube C,

5) obracajgc pokretto reczne zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara ustawic¢ o$ chwytacza
w potozeniu najbardziej wysunietym do przodu,
6) sprawdzi¢ skok chwytacza w linii przdd-tyt wzgledem czubka ruchomego trzpienia
* odlegto$¢ pomiedzy koricem elementu D a F powinna wynosi¢ 2.4mm
* odlegto$¢ pomiedzy koricem elementu E a F powinna wynosi¢ 2.1mm
* element F powinien znajdowac sie pomiedzy elementem D i E
7) w celu dokonania dalszej regulacji, zdja¢ ostone cylindra, poluzowac $rube G i przesunac ja:
* w gbre — aby zmniejszy¢ skok chwytacza
* w dét — aby zwiekszy¢ skok chwytacza.

%

7-4. Kat ustawienia chwytacza

- Powierzchnia A chwytacza powinna by¢ zwrécona w prawo wzgledem osi chwytacza.

- W celu utatwienia regulacji zaleca sie wykorzystanie sprawdzianu B kata ustawienia chwytacza
(nr kat. 16:6604).

Sprawdzian B nalezy umiesci¢ w szczelinie wejSciowej w ramieniu mechanizmu podawania cylindra
i przy pomocy wkretaka dokrecic¢ Srube b.

Kat jest prawidtowy jesli chwytacz ustawiony jest réwnolegle do krawedzi sprawdzianu i nie ma
pomiedzy tymi elementami przeswitu.

22
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chwytacz b

7-5. Regulacja wielkosci skoku chwytacza w lewo i w prawo

B Wielkos¢ skoku chwytacza w lewo i w prawo powinna wynosi¢ na osi chwytacza od 54°40' do
56040'.

- W celu utatwienia regulacji zaleca sie wykorzystanie sprawdzianu skoku (nr kat. 16:6605).

. W celu dokonania regulacji nalezy:

1) umiesci¢ ptytke tarczowg A w otworze
krawedzi toza cylindra,

2) tymczasowo dokreci¢ srube B,

3) zainstalowac wskaznik D przy pomocy Sruby
C - czubek wskaznika powinien byc¢
ustawiony jak najblizej ptytki tarczowej A,

4) obracajac pokretto reczne ustawi¢ chwytacz
w skrajnym potozeniu na prawo,

5) ustawi¢ znacznik 0° na ptytce tarczowej A w
jednej linii z czubkiem wskaznika D,

6) dokrecic Srube B,

7) obracajac pokretto reczne ustawi¢ chwytacz
w skrajnym potozeniu na lewo — wskaznik
powinien wskazywac potozenie w zakresie
54040'~56040' na ptytce tarczowej A.
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B W przypadku koniecznoéci dokonania

dalszych regulacji nalezy:
8) zdjac ostony ramienia,
9) poluzowac nakretke E,
10) przekreci¢ $rube F:
* w prawo — aby zmniejszy¢ skok
* w lewo — aby zwiekszy¢ skok
11) dokreci¢ nakretke E,
12) powtdrzy¢ czynnosci opisane w pkt. 1-7.

UWAGA

Po dokonaniu regulacji wielkosci skoku nalezy sprawdzi¢ synchronizacje igiet i chwytacza.

7-6. Synchronizacja igiet i chwytacza

- Brak prawidtowej synchronizacji miedzy
igielnica a chwytaczem wystepuje w sytuacji,
gdy przy igielnicy znajdujacej sie w dolnym
potozeniu, chwytacz juz kieruje sie w strone
igty.

Synchronizacja jest prawidtowa jezeli chwytacz
wykonuje ruch w strone igiet gdy igielnica jest
podniesiona na wysoko$¢ 3.92mm znad
dolnego potozenia.

. W celu utatwienia regulacji zaleca sie
wykorzystanie sprawdzianu (nr kat. 16:6611).
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- W celu dokonania regulacji nalezy:

1) ustawic igielnice w dolnym potozeniu,

2) poluzowac $rube regulujaca A,

3) umiescic blok synchronizujacy B,

4) dokreci¢ $rube A bloku B tak, aby $ruba C
przesuneta sie w kierunku prawego gérnego
rogu igielnicy,

5) dokreci¢ nakretke D tak, aby przeswit
pomiedzy gorng krawedzig igielnicy a dolng
krawedzig $ruby € wynosit 3.97mm
(grubos$¢ diuzszego ramienia zacisku
$rubowego E chwytacza),

6) powoli obrdci¢ pokretto reczne w prawo tak,
aby gorna krawedz igielnicy dotkneta Sruby
o

7) poprzez dokrecenie Sruby nastawczej F
zabezpieczy¢ potozenie zacisku $rubowego
E chwytacza,

3.97mm

8) przy pomocy $ruby H zamontowaé sprawdzian
G ustawiajac go tak, aby jego czubek
znajdowat sie jak najblizej Srodka podziatki
bloku synchronizujgcego B,

9) powoli obroci¢ pokretto reczne w lewo tak,
aby gérna krawedz igielnicy dotkneta sruby C,

10)sprawdzi¢ wskazanie sprawdzianu G na
podziatce — jesli wskaznik sprawdzianu
wskazuje wartos¢ identyczng jak w punkcie

8), synchronizacja jest prawidtowa.

W przeciwnym wypadku nalezy:

11) zdja¢ ostone watu korbowego i poluzowac trzy
$ruby taczace pierscien,

12) powoli obrdéci¢ pokretto reczne w prawo tak,
aby gorna krawedz igielnicy dotkneta $ruby C,

13) sprawdzi¢ potozenie wskaznika sprawdzianu:

* jesli wskaznik sprawdzianu zbliza sie do
prawej strony (obrét zgodnie z kierunkiem
ruchu wskazdwek zegara), synchronizacja
chwytacza jest przyspieszona i wowczas
nalezy obroci¢ gtéowny watek w lewo
wzgledem watu korbowego

* jesli wskaznik sprawdzianu zbliza sie do
lewej strony, synchronizacja chwytacza jest
opozniona i wéwczas nalezy obrdéci¢ gtowny
watek w prawo.
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UWAGA

W celu dokonania regulacji pierscienia tgczacego
I nalezy powtdrzy¢ czynnosci opisane w punktach
7) - 10). Jedng ze $rub J nalezy dokrecic
tymczasowo co utatwi proces regulacji. Po
dokonaniu wiasciwego ustawienia nalezy dokreci¢
wszystkie trzy $ruby J i ponownie sprawdzi¢
synchronizacje.

7-7. Odlegto$¢ nastawcza
chwytacza

- Gdy chwytacz A znajduje sie w skrajnym
lewym potozeniu, odlegtos¢ pomiedzy czubkiem
chwytacza a osig symetrii igty powinna wynosi¢
4.2~4.8mm (ustawienie standardowe).

W celu dokonania regulacji nalezy  poluzowac
Srube B.

. W celu ufatwienia regulacji zaleca sie

wykorzystanie specjalnego sprawdzianu C (nr kat.
16°6609).

4.2mm

7-8. Regulacja potozenia chwytacza w linii przéd-tyt

. Chwytacz A poruszajacy sie z lewego punktu toru ruchu w prawo, powinien przechodzi¢ za

igtami. Gdy czubek chwytacza A znajduje sie na wysokosci osi symetrii pierwszej lewej igty,
prze$wit (mierzony w linii poziomej) pomiedzy tg igtg a czubkiem chwytacza powinien wynosic¢

0.0~0.05mm (czubek chwytacza nie powinien dotykac igty).

- W celu dokonania regulacji nalezy:
1) poluzowac $rube B,

2) przekreci¢ Srube C tak, aby mdc przesungc nosnik chwytacza odpowiednio do przodu lub do

tyty,

3) sprawdzi¢ wielko$¢ skoku chwytacza w linii przod-tyt,

4) dokrecic $rube B.
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0~0.05mm

n REGULACJA OSLONY IGIEL

8-1. Regulacja przedniej ostony

- Nalezy tak ustawi¢ przednig ostone A, aby
przeswit pomiedzy pierwszg lewg igtg a
czubkiem chwytacza € wynosit 0.0mm w
momencie gdy czubek chwytacza C znajduje
sie na wysokosci osi symetrii tej igty.

UWAGA

Gdy chwytacz C przemieszcza sie z lewego
punktu toru ruchu w prawo (obrdét pokretta
recznego zgodnie z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara), igty nie mogg odchyla¢ sie
w prawo, gdyz wowczas mogtoby doj$¢ do
bezposredniego kontaktu pomiedzy czubkiem
chwytacza C a igtami.

Chwytacz C nie moze wypychac igiet.

N

8-2. Potozenie ostony igiet
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- Ostona igiet D ustawiona jest prawidtowo
jesli w momencie, gdy lewa igta znajduje sie w
potoZzeniu najblizej ostony, przeswit pomiedzy
igtg a ostong wynosi 0.05~0.1mm.

W celu dokonania regulacji nalezy poluzowaé
Srube E.

0.05~0.1mm

n REGULACJA TRANSPORTU ZABKOWEGO ORAZ DLUGOSCI SCIEGU

9-1. Wysokosc¢ ustawienia zagbkow transportu

- Gdy zabki transportu znajdujg sie w
najwyzszym potozeniu, odlegtos¢ pomiedzy
gorng powierzchnig ptytki Sciegowej a linig

poprowadzong na wysokosci wierzchotkow
zgbkoéw transportu normalnego A i transportu
dyferencjalnego € powinna wynosic
1.2~1.5mm (odlegtos¢ G).

W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac
Sruby B i D, a nastepnie odpowiednio
przesung¢ zabki transportu A i C w gore lub w
dot.

- Po dokonaniu regulacji nalezy sprawdzi¢ czy

zgbki transportu ustawione sg réwnolegle do
goérnej powierzchni ptytki Sciegowej.

W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac
$ruby B.
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9-2. Regulacja wskaznika podawania dyferencjalnego

- W celu dokonania regulacji transportu dyferencjalnego nalezy przesung¢ dzwignie A w lewo lub
w prawo. Gdy dzwignia znajduje sie pomiedzy wskazaniem "4" a "5" na podziatce, wskaznik
podawania dyferencjalnego wynosi 1:1 (transport dyferencjalny nie dziata).

. Podawanie dyferencjalne normalne

(marszczenie szytego materiatu)
W celu zwiekszenia wskaznika podawania
dyferencjalnego nalezy poluzowac¢ $rube B i
przesungé¢ dzwignie A w kierunku (+).
Maksymalna warto$¢ wskaznika wynosi 1:1.5 -
dzwignia A wskazuje woéwczas wartos¢ "9".

. Podawanie dyferencjalne odwrotne

(rozcigganie szytego materiatu)
W celu zmniejszenia wskaznika podawania
dyferencjalnego nalezy poluzowac¢ $rube B i
przesungé¢ dzwignie A w kierunku (-).
Maksymalna wartos¢ wskaznika wynosi 1:0.7 -
dzwignia A wskazuje wowczas wartos¢ "1".

9-3. Regulacja dtugosci sciegu

. DtugoS¢ Sciegu moze byc Dlugoéé éciegu  Liczba éciegéw na 1 cal
regulowana w zakresie od 1.6 do ;gmm 1;’
2.5mm. 2.1mm 12

1.9mm 13
Tabela obok przedstawia mozliwe 1.8mm 14
dtugosci Sciegu i odpowiadajaca 1.7mm 15
im ilos¢ $ciegéw na 1 cal 1.6mm 16
(25.4mm).

T W N,

B W celu dokonania zmiany dtugosci Sciegu J\ /j
nalezy: B

1) poluzowac Srube A, "«_pj—‘— /
2) przesungc ostone igiet B maksymalnie do /L_Lr U —1
Y |

A

tyty,
3) tymczasowo dokreci¢ érube A, A" |

/przy zmianie Sciegu krotkiego ww. czynnosci nie
sg konieczne/

4\ 7diai Animawa 7ahie7lee C
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5) poluzowaé¢ S$rube regulacyjng D i przesungé
CE
* w gore — aby zwiekszy¢ dtugos¢ Sciegu,
* w dot — aby zmniejszy¢ dtugosé Sciegu.

6) dokrecic Srube D,

7) zatozy¢ gumowa zatyczke C,

8) dokonat regulacji ustawienia ostony igiet B
(patrz: 8-2. Potozenie ostony igiet),

9) dokrecic Srube A.

)
K
.'/'
i

7

m REGULACJA STOPKI DOCISKOWEJ

10-1. Regulacja potozenia stopki dociskowej

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

Gdy docisk stopki jest niewystarczajacy,
materiat nie jest podawany réwnomiernie i/lub
wystepuje przepuszczanie $ciegow.

. W celu prawidtowego ustawienia docisku

stopki nalezy poluzowac nakretke A i przekreci¢
pokretto z podziatka regulujgce docisk sprezyny
stopki:

* w prawo - aby zwiekszy¢ docisk stopki,

* w lewo - aby zmniejszy¢ docisk stopki.

10-2. Regulacja ustawienia stopki w potozeniu gornym i doinym
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- Stopke dociskowg nalezy tak ustawic, aby

zachowac niewielki przeswit pomiedzy dolng

powierzchnig stopki a gdérng powierzchniag

ptytki Sciegowej.

Nieznaczne podniesienie stopki dociskowej:

* zapobiega niszczeniu materiatu,

* zwieksza wytrzymato$¢ $lizgacza stopki,

* zmniejsza wibracje i hatas,

* umozliwia dokonanie mikroregulacji w
przypadku materiatéw wielowarstwowych.

- W celu dokonania ustawienia nalezy:
1) ustawic igielnice w dolnym potozeniu,
2) poluzowac nakretke A,

3) przekrecajgc Srube regulacyjng B w lewo

podnies¢ stopke dociskowg,
4) ustawi¢ przeswit wielkosci 0.3~0.5mm

pomiedzy $lizgaczem stopki dociskowej a
dolng powierzchnig stopki dociskowej,
5) dokreci¢ nakretke A.

C 0.3~0.5mm

n REGULACJA PRZEPLATACZA ORAZ NOSNIKA

11-1. Regulacja przeplatacza

- W celu dokonania ustawienia przeplatacza

nalezy:

1) ustawic przeplatacz A w skrajnym prawym
punkcie jego toru ruchu,

2) poluzowac $rube B,

3) ustawi¢ przeswit wielkosci 0.5mm
(ustawienie standardowe) pomiedzy
przeplataczem A a elementem ustalajgcym,

4) dokrecic Srube B.

- Wykonujgc probne przeszycie nalezy

sprawdzi¢, czy w momencie gdy przeplatacz
wykonuje ruch w lewo, ni¢ dekoracyjna D
przechodzi pod nim.

W przeciwnym wypadku, nalezy poluzowac
Srube B i zwiekszy¢ przeswit pomiedzy
przeplataczem a elementem ustalajgcym
(przesung¢ przeplatacz w lewo).
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11-2. Regulacja nosnika

- Gdy noénik E znajduje sie w potozeniu jak
najblizej pierwszej iglty, odlegtos¢ pomiedzy
czubkiem G nosnika a osig symetrii pierwszej
igly powinna wynosi¢ 1.0mm.

W celu dokonania ustawienia nalezy:
1) odkrecic¢ $rube F,

2) odpowiednio przesung¢ nosnik,
3) dokreci¢ Srube F.

1mm G

- Wykonujgc przeszycie prébne nalezy
sprawdzi¢ czy w momencie gdy nosnik znajduje

sie jak najblizej pierwszej igty, ni¢ dekoracyjna
przechodzi z tytu pierwszej i drugiej igty.

W przeciwnym wypadku, nalezy delikatnie
popchna¢ nosnik E do tytu, przy czym nosnik
nie moze dotykac pierwszej igty.

B e ni¢ dekoracyjna przechodzi z tylu

trzeciej igty, nalezy przesung¢ nosnik E do
przodu.

\_ BRAK STYKU _/

UWAGA
Przeplatacz A i nosnik E nie mogg sie dotykac.

m REGULACJA TWORZONEGO $CIEGU

12-1. Regulacja naprezenia nici
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. Naprezenie nici powinno byc¢ jak
najmniejsze. Powinno ono jednak umozliwi¢
tworzenie jednolitego Sciegu.
Naprezenie nici rézni sie w zaleznosci od
warunkéw szycia tj. od rodzaju materiatu i
nici oraz od dtugosci Sciegu.

- Naprezenie nici jest regulowane
indywidualnie dla poszczegdinych nici za
pomocy pokretet regulacyjnych:

M~@ - dla nici iglowych (D prawa igta, @
lewa igta),

® - dla nici dekoracyjnej,

® - dla nici chwytacza.

- W celu zmiany naprezenia nici nalezy

przekreci¢ odpowiednie pokretta

regulacyjne:

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

* przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara — aby zmniejszy¢ naprezenie nici.

12-2. Regulacja naprezenia nici iglowej
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- Regulacja gornej ostony nici
Maszyna wyposazona jest w cztery gorne ostony
nici, dla kazdej z nici igtowych. Kazdg ostone nici
igtowych mozna regulowac¢ osobno.

W celu dokonania ustawienia (ustawienie

standardowe) nalezy:

1) ustawi¢ prowadnik nici igtowych A w dolnym
potozeniu,

2) ustawi¢ gdérng krawedz ostony B na jednej linii
ze Srodkiem przelotek F prowadnika nici,

3) ustawi¢ odlegtos¢ wielkosci 3.2mm pomiedzy
gorng krawedzig ostony B a gdrng krawedzig
ostony C — w tym celu nalezy odpowiednio
przesung¢ ostone € do uzyskania zgdanego
wymiaru,

4) ustawi¢ odlegtos¢ wielkosci 1.6mm pomiedzy
gorng krawedzig ostony B a gorng krawedzig
ostony D — w tym celu nalezy odpowiednio
przesung¢ ostone D do uzyskania zadanego
wymiaru,

5) ustawi¢ ostone E na jednakowej wysokosci co
ostona B lub podnies¢ jg o 0.8mm.

W celu dokonania wysokosci ustawier oston nici
nalezy poluzowywac odpowiednie $ruby G. Kazda
ostona powinna by¢ ustawiona w poziomie.

Nastepnie, w celu ustawienia wielkosci petelek

nici igtowych, nalezy przesung¢ ostony:

* w gore — aby zwiekszy¢ rozmiar petelek nici,

. w dot — aby zmniejszyé rozmiar
petelek nici.
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- Regulacja prowadnikow nici iglowych

* Oczko prowadnika H powinno znajdowac sie na
wysokosci przelotki M.

* Dolna krawedz prowadnika I powinna
znajdowac¢ sie 5mm ponizej dolnej krawedzi
prowadnika H.

* Dolna krawedz prowadnika J powinna
znajdowaé sie 9mm ponizej dolnej krawedzi
prowadnika H.

* Dolna krawedz prowadnika K powinna
znajdowac sie 15mm ponizej dolnej krawedzi
prowadnika H.

Nastepnie, w celu dokiadnego ustawienia

naprezenia nici igtowych, nalezy przesungc

prowadniki nici:

*w gore — aby zmniejszy¢ naprezenie nici
iglowych,

y w dot — aby zwiekszyé naprezenie

nici igtowych.

- Regulacja sprezyny dociskowej nici
igtlowych

Aby usung¢ materiat spod stopki dociskowej podczas
szycia, nalezy obrdci¢ koto pasowe maszyny
przeciwnie do kierunku obrotéw wskazoéwek zegara.
Wowczas sprezyna dociskowa O nici igtowych
powoduje, ze z przodu igiet nie tworzg sie petelki nici
iglowych. Docisk sprezyny powinien wynosi¢ 14g
(ustawienie standardowe)

W celu dokonania ustawienia nalezy:
1) poluzowac $rube Q,

2) obroci¢ pokretto nosne sprezyny P,
3) dokreci¢ srube Q.

M. H, I
5 :o; Z; [
L J
O 11\
60 K
N Q2

15mm
9mm
5mm

©

©

(@)

®

12-3. Regulacja naprezenia nici chwytacza
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Rysunek po prawej przedstawia krzywke
podciggacza nici chwytacza — widok z przodu.

- Regulacja polozenia prowadnika dolnej
nici

Prawg krawedZz prowadnika A dolnej nici nalezy
dopasowac do prawej krawedzi ptytki sterujgcej B.

- Synchronizacja naprezacza dolnej nici

Gdy igielnica znajduje sie 2.8mm ponizej skrajnego
potozenia w gorze, naprezenie dolnej nici na D oraz
na "a" powinno by¢ jednakowe co umozliwi
przechodzenie nici chwytacza — ustawienie
standardowe. W celu dokonania regulacji nalezy
poluzowac $rube E.

*W przypadku gdy synchronizacja jest
przyspieszona, nalezy zwiekszy¢ ilos¢ odwijanej
nici chwytacza.

* W przypadku gdy synchronizacja jest opdzniona,
nalezy zmniejszyc¢ ilo$¢ odwijanej nici chwytacza.

UWAGA

Dokonujac regulacji naprezacza dolnej nici D, nie
nalezy zmienia¢ jego potozenia gdyz jego czes¢ z
wybrzuszong krawedzia dochodzi do czesci z
wybrzuszong krawedzig dla nici dekoracyjnej.

- Regulacja ilosci podawanej nici chwytacza

W celu doktadnego ustawienia ilosci podawanej nici,

nalezy poluzowa¢ s$ruby H oraz I mocujace

prowadniki F oraz G i przesungc je:

* w kierunku X — aby zmniejszy¢ ilos¢ podawanej
nici chwytacza,

* w kierunku Y — aby zwiekszy¢ iloS¢ podawanej nici
chwytacza.
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12-4. Regulacja naprezenia nici dekoracyjnej

- Regulacja potozenia prowadnika dolnej nici

Pomiedzy Srodkiem otworu w prowadniku A dolnej
nici a ptytka B powinien by¢ zachowany przes$wit
wielkosci 4.4mm.

W celu dokonania regulacji nalezy poluzowa¢ srube C
i przesung¢ prowadnik odpowiednio w gore lub w dot.

* W przypadku przesuniecia prowadnika A w dot,
iloS¢ odwijanej nici dekoracyjnej zwieksza sie.

* W przypadku przesuniecia prowadnika A w gore,
ilo$¢ odwijanej nici dekoracyjnej zmniejsza sie.

- Synchronizacja naprezacza nici
dekoracyjnej

Odlegto$¢ pomiedzy najwyzszym punktem
naprezacza E nici dekoracyjnej a uchwytem nici
powinna wynosi¢ 0~1mm, gdy przeplatacz D
przechodzi nad ta nicia.

UWAGA

Dokonujac regulacji naprezacza nici dekoracyjnej, nie
nalezy zmienia¢ jego potozenia gdyz jego czes¢ z
wybrzuszong krawedzig dochodzi do czesci z
wybrzuszong krawedzig dekoracyjna.

m WYMIANA STOPKI DOCISKOWEJ
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. Zdjecie stopki dociskowej z maszyny

Aby zdjg¢ stopke dociskowg z maszyny nalezy:

1) poluzowac srube A,
2) poluzowac srube B,

3) wyjaé uchwyt gérnego noza oraz néz,

4) poluzowac Srube D,
5) zdjgc ostone E,

6) poluzowac érube F,
7) poluzowac srube G,
8) zdja¢ prowadnik H,

9) poluzowaé nakretke I,
10) zdja¢ Srube J,

11) poluzowac $rube K,

12) ustawic igielnice w gérnym potozeniu,

13) podnoszac pret dociskowy L oraz sprezyne M

wyjac je ze stopki,

14) z dzwigni O rekawa napedu zdjg¢ element N

nosnika,
15) wyjac stopke dociskowg od tytu.

ol kY

/H
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- Montaz stopki dociskowej w maszynie

Aby ponownie zainstalowac stopke dociskowag nalezy
wykonac¢ czynno$ci opisane wyzszej w odwrotnej
kolejnosci.

W szczeg6lnosci nalezy zwrdci¢ uwage, aby:

* dzwignia O rekawa napedu oraz element N
ustawione byly réwnolegle,,

* stopka dociskowa ustawiona byla réwnolegle do
zgbkéw transportu,

* zamontowany prowadnik stopki dociskowej H nie
poruszat sie w linii lewo-prawo, a jedynie
nieznacznie w gore lub w dét,

* zamontowa¢ noéz zgodnie z instrukcjg z rozdziatu
14. Regulacja i wymiana noza,

* gdy igielnica znajduje sie w dolnym potozeniu i
prawie dotyka ptytki Sciegowej, delikatnie popchngé
prowadnik P preta dociskowego i jednoczesnie
dokrecic¢ Srube F.

m REGULACJA | WYMIANA NOZA

o ~ |2 .
- Zdjecie noza z maszyny g;ﬁj
Aby zdjg¢ gorny ndz z maszyny nalezy:
1) poluzowac srube Ci D, G [
2) wyjac goérny noz A. T
Aby zdjg¢ dolny néz z maszyny nalezy: £
1) poluzowac $rube E, | L%
2) wyjac dolny néz B. o071 T3 o
===
e =11
g 5

- Montaz noza w maszyny

Aby zamontowac dolny néz na maszynie nalezy:
1) zatozy¢ dolny néz B.

2) dokreci¢ srube E.

Aby zamontowac gérny ndz na maszynie nalezy: 9/
1) zatozyC€ gorny néz A, =
2) dokreci¢ Srube D. = \B
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B Regulacja ustawienia nozy 0s symetrii
Standardowe potozenie noza dolnego: drugiej igty!
czubek "a" dolnego noza B powinien znajdowaé B CEEDL
sie na wysokosci osi symetrii drugiej igty. \ |
Odpowiednie ustawienie dolnego noza zalezy od ( ;/
rodzaju szytego materiatu. (O (_‘L:
Standardowe potozenie noza gornego: —
gdy gorny néz A znajduje sie w skrajnym lewym ( && ) ! \\
punkcie toru ruchu, noze (gérny A i dolny B) V4 A
powinny nachodzi¢ na siebie na szerokosci 0.5mm. E/
Docisk noza gérnego: 0.5mm
w celu dokonania regulacji docisku gérnego noza =
nalezy:
1) ustawic¢ igielnice w skrajnym dolnym

potozeniu,

2) ustawic stopke dociskowg na ptytce Sciegowej,
3) ustawi¢ noéz dolny i gorny tak, aby nachodzity

na siebie, B A
4) sprawdzi¢ czy przeswit pomiedzy ostong \ /

nos$nika F gornego noza a prowadnikiem G ( ,

gérnego noza wynosi 0.5mm (ustawienie O S_/11;

standardowe). /
UWAGA .
Dokonujac regulacji prowadnika G gdrnego noza inia prosta

nalezy zwrdci¢ uwage, aby gorny ndz nie dotykat
stopki dociskowej oraz aby goérny ndéz A byt
wpasowany w przednig czes¢ dolnego noza B.
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ﬂ PROWADNIK MATERIAL.U

- Standardowe potozenie w linii lewa-prawa:
prowadnik A materiatu ustawiony na wysokosci
$rodka igiet.

Ustawienie prowadnika materiatu w linii lewa-
prawa zalezy od warunkoéw szycia. W celu
dokonania regulacji nalezy poluzowac $rube D.

- Standardowe potozenie w linii przod-tyt:
ptytka B prowadnika materiatu dotyka ptytki
$ciegowej C.

Ustawienie w linii przdd-tyt zalezy od grubosci
szytego materiatu.

FSX 6604 LM FSX 6606 MH

)
%

_ \ .
Q ©
nr kat. XG*336 nr kat. XG-335
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	INDEKS RZECZOWY
	Silnik                   : trójfazowy, dwubiegunowy, 400W, sprzęgłowy

