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StOWO WSTEPNE

Gratulujemy Panstwu zakupu maszyny szwalnicze] serii NW8800, NR9800 lub NC1100 firmy KANSA
SPECIAL i jednoczesnie dziekujemy za dokonanie wyboru naszej firmy. Mamy nadzieje, ze bedziecie
Panstwo zadowoleni z pracy maszyny, ktdra zostata skonstruowana i wyprodukowana na bazie
najnowoczesniejszych technologii Swiatowych. Ninigjsza instrukcja jest instrukcja ogolng a szczegotowe
ustawienia zwiazane z prawidtowym formowaniem Sciegu zawarte sg w dotgczonej osobno instrukcii
uzytkownika ,Maszyny drabinkowe krok po kroku czyli jak to dziata”,

Maszyny firmy KANSAI SPECIAL sg synonimem najwyzszej jakosci i niezawodnosci.  Ustawienia i praca na
maszynie dokonywane zgodnie z przedstawionymi w niniejszej instrukcji wskazowkami zapewnig Panstwu
uzyskanie wysokiej jakosci wyrobow. Dlatego tez przed przystgpieniem do dokonywania jakichkolwiek
Czynnosci zwigzanych z uruchomieniem, obstugag, regulacja badz naprawg maszyny szwalniczej, nalezy
doktadnie zapozna¢ sie ze wskazdwkami producenta — firmy KANSAI SPECIAL.

Oddana w Panstwa rece instrukcja oparta zostata na dostepnych informacjach. Wszelkie zmiany w projekcie
i/lub unowoczesnienia mogg wigzac sie z drobng modyfikacjg ilustrowanych w instrukcji opisow.

Ze wzgleddbw bezpieczenstwa, nie nalezy uruchamiac
maszyny w nastepujacych okolicznos$ciach

—

nie nalezy pracowac z maszyng znajdujgcg sie w poblizu gtosnych urzadzen typu : spawarka oporowa

2. nie nalezy uzywac, ani przechowywaC maszyny w pomieszczeniach gdzie w powietrzu unosza sie
opary chemikaliow

3. nie wolno pozostawiac maszyny na dworze, w wysokich temperaturach, czy bezposrednio narazonej
na dziatanie promieni stonecznych

4. nie nalezy uruchamia¢ maszyny w pomieszczeniach o wysokiej temperaturze otoczenia Iub

wilgotnosci, ktdra moze mieC znaczacy wptyw na dziatanie maszyny szwalniczej. Temperatura pracy :

18C - 24C.
Srodki ostroznoéci, jakie nalezy przedsiewziaé podczas
dokonywania konserwacji maszyny 1 podstawowe
zalezenia:

1. przed przystgpieniem do konserwacji maszyny (naprawy, czyszczenie), nalezy odigczac zasilanie i
wylgcza¢ maszyne z gniazdka, a nastepnie upewnic sie, poprzez nacisniecie pedatu uruchamiajgcego
siinik, ze maszyna nie pracuje.

2. w przypadku, gdy konieczne jest przeprowadzenie pewnych czynnosci konserwacyjnych przy
wigczonej maszynie, nalezy zachowac szczegdlng ostroznosce, aby zapobiec ewentualnym wypadkom
spowodowanym np. nieoczekiwanym uruchomieniem sie maszyny.

3. zawsze nalezy wylgczac zasilanie od maszyny przed dokonywaniem wszelkich czynnosci serwisowych
a w szczegolnosci: oliwienie, nawlekanie, czyszczenie, wymiana igiet, sprawdzenie/wymiana elementu
oliwionego, wymiana oleju, regulacja dtugosci sciegu, ustawienie wskaznika podawania
dyferencjalnego

4. do dokonywania rutynowej, codziennej konserwacji i/lub naprawy maszyny uprawniony jest jedynie
odpowiednio przeszkolony personel.

5. nalezy dofozy¢ staran, aby maszyna byta utrzymana w nalezyte] czystosci. Nalezy przestrzegac
rezZimow przegladow technicznych a w szczegdinosci © czyszczenia obszaru pracy igiet i chwytaczy,
wymiany oleju i filtrdw oleju (jesli maszyna jest w nie wyposazona) po pierwszych 200 godzinach pracy
a pozniej co Nnajmniej raz na 6 miesiecy przy pracy dwuzmianowej lub co najmniej raz na 12 miesiecy
przy pracy jednozmianowej. Jest to warunek utrzymania gwarancji.
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6. Nalezy zwraca¢ uwage na poprawnosc pracy systemu oliwienia maszyny poprzez sprawdzanie czy w
okienku olejowym na plycie wierzchniej maszyny widoczny jest przeptyw oleju podczas pracy maszyny
oraz sprawdzac¢ poziom oleju na wziemiku w dolnej czesci obudowy maszyny. W razie koniecznosci
nalezy uzupemic poziom oleju.

7. Uzywac tylko oleju rekomendowanego przez producenta. W tym przypadku jest to olej dostarczany
przez Kansai Special, ref. Nr. 28-613: 1,0 L.

Przed uruchomieniem maszyny wszelkie urzgdzenia zabezpieczajgce (typu: ostona igiet czy ostona kota
pasowego) muszg znajdowac sie w miejscach dla nich przeznaczonych. Praca na maszynie bez tych
zabezpieczen jest niedopuszczalna.

Prace zwigzane z konserwacja, naprawg Czy przystosowaniem maszyny muszg byC przeprowadzane
wytgcznie przez przeszkolony personel po Owczesnym zapoznaniu sie z instrukcjami. Mozna jedynie
wykorzystywac czesci zamienne zalecane przez firme KANSAI SPECIAL.

W trakcie uzytkowania nalezy przeprowadzac okresowe czyszczenie maszyny.
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@l ZASADY BEZPIECZENSTWA

Niniejsza instrukcja ma na celu zapoznanie Panstwa z najwazniejszymi zasadami bezpiecznej pracy na
maszynach szwalniczych Kansai Special. Przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczytaC niniejsza
instrukcje oraz instrukcje obstugi bezpiecznej pracy | cafg instrukcje obstugi. Jest to warunkiem bezpieczngj |

wydajnej pracy na maszynie.

Specyfika obstugi maszyn szwalniczych wymaga pracy w poblizu ruchomych elementow maszyny jak
igielnica czy poruszajgce sie zabki transportu. Firma Kansai Special  dotozyta wszelkich staran by mozliwie
zabezpieczy¢ wszelkie ruchome elementy. Jednakze prosimy mimo wszystko o bardzo uwazng obstuge i
przestrzeganie zasad bezpieczenstwa przedstawionych w ninigjszej instrukcji oraz  ogolnych zasad
Bezpieczenstwa | Higieny Pracy. Instrukcja niniejsza oraz instrukcja obstugi powinny by¢ przechowywane

przy stanowisku pracy zawsze mie¢ mozliwosc sprawdzenia ewentualnych watpliwosci,

Zwracamy réwniez uwage na koniecznos$¢ przestrzegania ogolnych zasad Bezpieczenstwa i

Higieny Pracy przy obstudze maszyn szwalniczych.

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

Nasza maszyna szwalnicza zostata skonstruowana w celu zwigkszenia jakosci i / lub wydajnosci szycia w
przemysle konfekcyjnym. Dlatego nie wolno uzywaC maszyny do innych celow niz szycie zgodnie z jej
przeznaczeniem, nie przekraczajgc maksymalnych predkosci szycia 55600 s¢/min, nie szy¢ na zbyt ciezkich
materiatach jak skora itp. i nie przekraczac innych maksymalnych parametrow szycia opisanych w instrukaii

obstugi.

1.2.Srodowisko pracy.

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

1. W nieprzyjaznych temperaturach tzn. ponizej 18° C i powyzej 240 C.

2. W ekstremalnych warunkach wysokiej wilgotnosci.

3. Na zewnatrz lub w miejscach gdzie istnigje zagrozenie zbyt duzego bezposredniego nastonecznienia lub
opadow atmosferycznych.

4, W migjscach o duzym natezeniu kurzu, gazow korozyjnych, mozliwosci bezposredniego dziatania wody
lub innych szkodliwych substandii.

2. POSTEPOWANIE PO ROZPAKOWANIU MASZYNY DO INSTALACI.
UWAGA

1. Rozpakowanie maszyny przeprowadziC z najwiekszg starannoscig i ostroznoscia przestrzegajgc znakow
na opakowaniu (jak ,goéra” / ,dot").

2. ® Nie chwyta¢ maszyny za mate i delikatne elementy jak przelotki nici, ostony itp.
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3. Maszyna powinna by¢ przenoszona przez dwie 0soby zwracajgc na uwage by nie narazic jej na wstrzasy
lub upadek. Dotyczy to rowniez przewozenia wozkiem.

4. Do ustawienia maszyny uzywac dobrych jakosciowo i wytrzymatych podstaw i blatow zapewniajgcych
nie tylko wytrzymatosc¢ ale rowniez odpowiednie ttumienie drgan. Na rynku polskim zaleca sie stosowanie
blatow Leute oraz podstaw metalowych Kessler.

5. Migjsce ustawienia maszyny musi zapewnia¢ wystarczajgcg oS¢ miejsca do pracy oraz odpowiednie
oswietlenie stanowiska pracy zgodnie z normami BHF.

6. Instalacje silnika nalezy przeprowadzic zgodnie z instrukcja montazu silnika.

UWAGA :

CZYNNOSCI MONTAZOWE MOZE PRZEPROWADZAC TYLKO PRZESZKOLONY DO TEGO
CELU PERSONEL.

3.

ZALECENIA ODNOSNIE OBSEUGI | OPIEKI TECHNICZNEJ.

OSTRZEZENIE

3.1.Pofgczenia elektryczne.

1.

2.
3.

Wszystkie przewody elekiryczne 1gczace sinik z maszyng muszg by¢ doktadnie przymocowane tak by
nie stwarzaty zagrozenia przypadkowego zaczepienia lub zerwania. Pofgczenia kabli przeprowadzac po
uprzednim odtaczeniu zasilania.

® Nie zatamywac przewodow i nie umieszczac ich w bezposredniej bliskosci czesci ruchomych.

9 Upewnic¢ sie czy podtgczone jest uziemienie (zerowanie) silnika i maszyny.

OSTRZEZENIE

3.2.Przed rozpoczeciem obstugi.

1.

2.

&0

Uwazac by olej smarujgey i olej silikonowy nie dostat sie do oczu i nie stykat sie ze skorg. Szczegolnie
chroni¢ olej przed dziec¢mi.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy zalaC maszyne olejem. Uzywac oleju rekomendowanego przez firme
Kansai Special zgodnie z zaleceniami w instrukciji obstugi.

® Nigdy nie zbliza¢ rak w poblize igiet podczas wigczania maszyny.

Przy pierwszym uruchamianiu maszyny zwrocic uwage czy kolo maszyny obraca sie w prawidtowym
kierunku. Jesli nie nalezy zmieni¢ podtgczenie faz na siniku 3-fazowym. Czynnos¢ ta musi byc
przeprowadzona przez fachowy personel.

OSTRZEZENIE

3.3.Podczas obstugi maszyny.

1.
2.

® Nie prowadzi¢ obstugi maszyny przy zdjetej ostonie paska napedowego.
Po wylgczeniu maszyny silnik sprzegtowy wcigz obraca sie przez chwile sitg bezwtadnosci. Nacisniecie
pedatu spowoduje uruchomienie maszyny. Nalezy zachowac ostroznosc.

v
@Nigdy nie zbliza¢ palcow, wtosow lub czesci ubrania w poblize kota pasowego, paska klinowego,
podciggacza nici, igielnicy podczas gdy maszyna pracuje. Nie pozostawia¢ zadnych narzedzi w poblizu
wymienionych elementdw maszyny lub na stole maszyny.

\4
@Podczas uzywania maszyny z pulerem tylnym zwrocic uwage na to, by nigdy nie zblizaC palcow,
wiosow lub czesci ubrania w poblize pulera. Szczegolng uwage nalezy zwrdcic podczas podnoszenia |
opuszczania pulera.

Przy maszynach z nozem odkrawajgcym materiat i z obcinaniem nici, takich jak: NW8802/3EMK
NW8802/3GC-LK, NW8802/3GC-UTA lub -UTC, by nigdy nie zbliza¢ palcow, wiosow lub czesci
ubrania w poblize pracujgcego noza.
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A4
6. @ Przed opuszczeniem maszyny zawsze wytaczyC maszyne.
7. Wwytaczy¢ maszyne w przypadku awarii zasilania.
3.4.0bstuga techniczna, kontrola, sprawdzanie.

1. Wszelkie czynnosci serwisowe maszyny powinny byC przeprowadzane tylko przez dobrze
wykwalifikowany i przeszkolony personel serwisowy pod rygorem utraty praw z gwarandj.

1. UWAGA. Nalezy dotozy¢ staran, aby maszyna byta utrzymana w nalezytej czystosci. Nalezy
przestrzegac rezimow przegladow technicznych a w szczegdinosci . czyszczenia obszaru pracy igiet i
chwytaczy, wymiany oleju i filtrdw oleju (jesli maszyna jest w nie wyposazona) po pierwszych 200
godzinach pracy a pozniej co najmniej raz na 6 miesiecy przy pracy dwuzmianowej lub co najmniej raz|
na 12 miesiecy przy pracy jednozmianowej. Jest to warunek utrzymania gwarancji. Nalezy zwracac
uwage na poprawnosc pracy systemu oliwienia maszyny poprzez sprawdzanie czy w okienku olejowym
na plycie wierzchniej maszyny widoczny jest przeptyw oleju podczas pracy maszyny oraz sprawdzac
poziom oleju na wziemiku w dolnej czesci obudowy maszyny. W razie koniecznosci nalezy uzupemhic
poziom oleju.

2. Nalezy zwracac uwage na poprawnosc pracy systemu oliwienia maszyny poprzez sprawdzanie czy w
okienku olejowym na ptycie wierzchniej maszyny widoczny jest przeptyw oleju podczas pracy maszyny
Oraz sprawdza¢ poziom oleju na wziermniku w dolnej czesci obudowy maszyny. W razie koniecznosci
nalezy uzupetic poziom oleju.

3. Wszelkie naprawy powinny by¢ wykonywane przy zastosowaniu oryginalnych czesci Kansai Special. Nie
ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za uszkodzenia maszyny powstate w wyniku zastosowania czesci
nieoryginalnych lub napraw przeprowadzonych przez niewykwalifikowany personel.

4. Wszelkie usterki i awarie nalezy natychmiast zgtasza¢ do serwisu. Niedopetnienie tego obowigzku moze
spowodowaC powstanie znacznie powazniejszego uszkodzenia, kidrego koszty naprawy bedg musiaty
by¢ pokryte przez uzytkownika.

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

6. ELEMENTY ZABEZPIECZEN. RYSUNEK POGLADO\/\/Y.A

Ze wzgledu na roznorodnos¢ maszyn elementy zabezpieczen moga sie nieco roznic w zaleznosci od
modelu.

/A

1. Osfona igielnicy.

Nie wkiada¢ palcow w te ostone podczas pracy maszyny.
2. Ostona podciggacza igiet.

Nie wkiada¢ palcow w te ostone podczas pracy maszyny.
3. Osfona igiet.

Podczas pracy ostona powinna by¢ zawsze opuszczona.
4. Ostona palcow.

Nie zbliza¢ palcow do tej ostony.

5. Przednia pokrywa.

Podczas pracy pokrywa musi by¢ zamknieta.

6. Osfona paska napedowego.

Ostona musi by¢ zatozona podczas pracy maszyny.

7. Nie wkiadac palcow po igly | stopke podczas pracy maszyny.
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Obstuga maszyny wymaga uwagi i skupienia. Operator maszyny powinien by¢ wypoczety,
zdrowy i nie moze by¢ pod wptywem alkoholu.

YAl PARAMETRY TECHNICZNE

Igty Rozsta Podawanie Waznio Skok | $cieg./

w <cioa/ cal . :
Organ | Schmetz | (cal) | (oci€g/cal) | gonyi | gty | min.

= /0 / M XLl

MODEL Tlos¢

_ Uy x 7/32, 1/4,
NW %803G 5 3 128GAS UY x 91§8GAS 316, 9~ 12 8 31 5000
14 ~18 1/4W
: Uy x 7132, 1/4,
NW 3203(3 2 | 3 seas | UYXIIGAS s 9~ 12 8 31 5000
14 ~18 1/4W

KMl IGtY ORAZ SPOSOB NAWLEKANIA NICI W MASZYNIE

3-1. IGtY

Igty UY128GAS firmy Schmetz lub Organ.
Nalezy wybrac rodzaj igty wtasciwy dla danego materiatu i rodzaju stosowanych nici.

< Tabela poréwnawcza zestawiajgca igty roznych rozmiaréw >

Schmetz

UY128GAS Nm75 Nm80 Nm90 Nm100 Nm110
Organ

UY128GAS #11 #12 #14 #16 #18




IZ WYNTANATGIEL

Przystepujac do wymiany igiet nalezy, zachowujgc szczegdlng
ostroznos¢, upewni¢ sie ze skosne Sciecie igty zwrdcone jest
do tytlu maszyny (patrz: ilustracja).

UWAGA \ '
Przed przystgpieniem do wymiany igiet nalezy odtgczyc¢ zasilanie i \ 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 spowodowaé przepuszczanie Sciegdw, zrywanie nici i/lub
tworzenie nieréwnych Sciegow.

UWAGA

Naprezenie nici nalezy odpowiednio regulowa¢ dostosowujgc je do warunkéw szycia tj.
rodzaju materiatu, nici, dtugosci Sciegu itp. (patrz: Rozdziat 11. Regulacja tworzonego Sciegu).

SCHEMAT NAWLEKANIA MASZYNY SERII NW

A, B —nici iglowe
C  —nié chwytacza

w przypadku nid rozciagi\wchl

ﬂ( I;. np. wetnianydh,
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VBl PREDKOSC MASZYNY

PREDKOSC MASZYNY ORAZ KIERUNEK OBROTOW
KOLA PASOWEGO MASZYNY

4-1,

Maksymalna i standardowa predko$¢ maszyn serii BLX
zostata okreslona w tabeli ponizej.

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

Koto pasowe maszyny obraca sie zgodnie z kierunkiem
ruchu wskazowek zegara - patrzac od kota pasowego.

4-7Z SIINIKTPAS

Silnik : tréjfazowy lub jednofazowy, 400W-500W.
Pas :typ M, pas klinowy (V)

Wybor kota pasowego silnika zalezy od predkosci maszyny
(patrz tabela zestawiajgca predko$¢ maszyny z
odpowiadajaca jej zewnetrzng $rednicg kota pasowego).

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

< Predkos¢ maszyny >

Model Predkos¢ maksymalna Predkosc standardowa
NW-2202 5000 $cieg./min. 5500 $cieg./min.
NW-2202GC 5000 Scieg./min. 4500 $cieg./min.
BLX-2202GPC 4500 $cieg./min. 4500 $cieg./min.

< Zestawienie mozliwych predkosci maszyny z odpowiednim kotem pasowym silnika >

Zewnetrzna $rednica Predko$¢ maszyny
kota pasowego
silnika 50Hz 60Hz
80mm 3300 Scieg./min. 3900 Scieg./min.
90mm 3700 Scieg./min. 4400 Scieg./min.
100mm 4100 Scieg./min. 4900 scieg./min.
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110mm 4500 $cieg./min. 5400 Scieg./min.
120mm 5000 Scieg./min. 5900 Scieg./min.
130mm 5300 Scieg./min. 6400 Scieg./min.
140mm 5800 Scieg./min. (6900 Scieg./min.)
150mm 6200 Scieg./min.

Rl o renze masziny

5-1. OLEJ

Nalezy stosowac jedynie oryginalny olej firmy Kansai Special (numer katalogowy: 28 — 613: 1Litr).

5-2. OLIWIENIE MASZYNY

W celu naoliwienia maszyny nalezy:

1) usuna¢ gumowgq zatyczke olejowa A,

2) nalewac olej do miski olejowej do momentu, w ktérym jego
poziom ustali sie na wysokosci gornej linii H zaznaczonej na B .
wskazniku poziomu oleju C, Y 5

3) po pierwszym olejeniu, zawsze uzupetnia¢ olej tak aby jego :
poziom znajdowat sie pomiedzy liniami Hi L, -k

4) po napetnieniu maszyny olejem, wcisng¢ zatyczke A SE et
i uruchomi¢ maszyne, aby sprawdzi¢ w okienku B czy olej d s
rozbryzguje sie, VVAYT ey

5) ilo$¢ oleju w maszynie jest wystarczajaca, jesli poziom oleju | a1
znajduje sie na wysokosci pomiedzy dolng L (niski poziom), ~ 1
a gorng linig H (wysoki poziom). Jesli poziom oleju jest :
nizszy od zalecanego, nalezy uzupetic jego ilos¢.

X
|

5-3. WYMIANA OLEJU I WKtLADU FILTRU

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

W celu dokonania wymiany oleju nalezy:

1) usunac pas klinowy z kota pasowego silnika, a nastepnie
zdja¢ maszyne ze stotu, "D

2) odkreci¢ $rube D i odprowadzi¢ olej. Nalezy zachowac
szczegblng ostroznos¢, aby nie zaplami¢ pasa klinowego
olejem.

3) po odprowadzeniu oleju starannie dokrecic¢ Srube D,

4) wla¢ olej do maszyny pamietajgc o wskazéwkach co do
jego odpowiedniego poziomu opisanych szczegétowo w
pkt. 5-2 powyzej.
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W przypadku gdy wkiad filtru E jest zanieczyszczony, maszyna
nie moze zosta¢ wiasciwie naoliwiona. Nalezy zatem pamietac
0 czyszczeniu/wymianie wktadu filtra co szeS¢ miesiecy.

Wkiad filtru nalezy zawsze sprawdzac jesli przy prawidtowym
poziomie oleju w maszynie, olej ten nie wyptywa z koncowki |- (AR
wylotowej lub wyptywa w niewielkiej ilosci. : Y,
Aby wyczysci¢/wymieni¢ wkiad filtra nalezy usung¢ nakretke B
filtra F. Nalezy przy tym zachowac szczegdlng ostroznosci, gdyz Sl

w przypadku zdjecia nakretki, olej zebrany na wkiadzie filtru

kapie.

Jll INSTALACJA MASZYNY

6-1. PRZYGOTOWANIE BLATU POD MASZYNE

W przypadku modeli C i PC blat nalezy wykroi¢ diagonalnie.

z4

L
298.5
243

553

%

CENTER CF V-BELT

1200

l
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6-2. INSTALACJA MASZYNY

1) maszyne nalezy zainstalowac¢ zgodnie z ilustracjg zamieszczong na str.10,

2) do blatu nalezy dokreci¢ $ruby mocujgce je za pomocg nakretek podktadanych pod spdd blatu

maszynowego,

3) na sruby nalezy natozy¢ gumowe podkiadki, na ktérych nastepnie umieszczana jest gtdéwka

maszyny,

4) w przypadku modeli C i PC nalezy dodatkowo zamontowal rynienke odprowadzajacy Scinki

materiatu,

5) 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.

Wf

dla modeli” |

CIPC  \ &

|
w przypadku blatu -U
0 grubosci 40mm ;

|'j¢5

C)

(1

[ram i}
oo G\ GBGEBB] - — - — - — - — - — - B/

Gl
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YAl SYNCHRONIZACJA CHWYTACZA I IGIEtL

7-1.

KAT USTAWIENIA CHWYTACZA ORAZ POtOZENIE
NOSNIKA CHWYTACZA

W celu ustawienia odpowiedniego kata i wysokosci chwytacza nalezy
umiesci¢ chwytacz catkowicie w nosniku A i dokreci¢ $rube B. v
W przypadku maszyn serii BLX kat pomiedzy nosnikiem chwytacza L—
a chwytaczem powinien wynosic 3°.

Odlegto$¢ pomiedzy czubkiem chwytacza a dolng powierzchnig

ostrza chwytacza powinna wynosi¢ 25mm.

Odlegto$¢ pomiedzy czubkiem chwytacza a wymiarowg linig
pomocniczg prowadzong od czubka chwytacza powinna wynosi¢

1.3mm.

7-2. PRZESUNIECIE CHWYTACZA NA LINII LEWA-PRAWA

Czubek chwytacza przesuwajgcego sie w lewo lub
w prawo z przodu badz z tytu igiet powinien mija¢ Srodek
lewej igty na wysokosci 0.5~1.0mm nad goérng

krawedzig oczka igty (patrz ilustracja obok).
Regulacja ustawienia igiet - patrz Rozdziat 7-4.

W celu dokonania ustawienia chwytacza wzgledem igiet

0.5~ /1
1.0mm. 11l
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nalezy:

1) zdjg¢ pokrywe maszyny, A .

2) odkreci¢ $ruby A na goérnym kole pasowym kot g
zebatych rozrzadu,

3) obracajagc pokretto reczne przesung¢ gorne koto
pasowe przytrzymujac je jednoczesnie reka.

pokret}o_ reczne

\

7-3. USTAWIENIE ODLEGtOSCI CHWYTACZA

UWAGA )

Przed przystgpieniem do regulacji maszyny nalezy zawsze wytgczy¢ [J: 7’

silnik. © et
e

Gdy chwytacz znajduje sie w skrajnym potozeniu na prawo, ""L?

odlegtos¢ pomiedzy czubkiem chwytacza a $rodkiem igielnicy H

powinna wynosi¢ 6mm.

Ponadto, w zaleznosci od zastosowanego rozstawu igiet nalezy
skorygowac odlegtos¢ pomiedzy czubkiem chwytacza a $rodkiem
prawej igty (odlegtos¢ A) mierzong w chwili gdy igta znajduje sie
w swym dolnym skoku a chwytacz w najdalszym potozeniu na
prawo.

Odlegto$¢ A jest rézna przy roznych rozstawach igiet (patrz tabela
ponizej).

Rozstaw igiet Odlegtos¢ A chwytacza
4.8mm (3/16") 3.6mm
5.6mm (7/32") 3.2mm
6.4mm (1/4") 2.8mm

W celu dokonania ustawienia odlegtosci A nalezy odkreci¢ srube C (patrz Rozdziat 7-1) na uchwycie
chwytacza.
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7-4. REGULACTA WYSOKOSCI USTAWIENIA IGLY

Obracajac recznie kotem pasowym w kierunku normalnej pracy
maszyny do momentu gdy czubek chwytacza znajdzie sie na
wysokosci Srodka lewej igty, nalezy sprawdzi¢ czy czubek
chwytacza znajduje sie 0.5~1.0mm nad gdrng krawedzig
oczka igty, z tytu igty (patrz Rozdziat 7-2).

W celu dokonania odpowiedniej regulacji nalezy:

1) ustawic igielnice w jej gérnym potozeniu,

2) zdjac zatyczke z pokrywy gtdwki maszyny,

3) odkreci¢ Srube A na wsporniku igielnicy,

4) przesungc igielnice odpowiednig w gore lub w dot.

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

_p;i:'_g.fu

7-5. SYNCHRONIZACJA IGtY I CHWYTACZA NA LINII PRZOD-TYL

Ustawiony na wysokosci srodka lewej iglty czubek chwytacza
powinien znajdowaé sie 0.5~1.0mm nad gérng krawedzig
oczka igty, z tytu igty.

Wowczas nalezy ustawic¢ okoto 0.2mm-owy przes$wit pomiedzy
lewg igtg a czubkiem chwytacza. Chwytacz powinien prawie
dotykac¢ prawg igte (przeswit okoto 0.2mm).

W cel

1) odkreci¢ $rube C (patrz Rozdziat 7-1),
2) przesungé nosnik chwytacza do przodu lub do tytu.

konani wiedniej requlacji nalezy:

UWAGA
Przesuwajgc nosnik chwytacza do przodu lub do tylu nalezy
uwazaé, aby nie zmieni¢ ustawienia odlegtosci chwytacza
od igiet.

17




7-6. ZMIANA ORBITY RUCHU CHWYTACZA

Gdy chwytacz wykonuje ruch eliptyczny wokét igiet, jego czubek prawie dotyka prawej igly, a przeswit
pomiedzy czubkiem chwytacza a lewo igtg oscyluje wokét 0.2mm.

UWAGA

Aby uzyska¢ optymalng jakos$¢ szycia nalezy regulowac ruch eliptyczny chwytacza wokét igiet po
dokonaniu zmiany wielkosci skoku chwytacza na linii przdd-tyt poprzez przesuniecie znacznika
synchronizacji w kierunku X lub Y.

W celu dokonania zmiany orbity ruchu chwytacza

nalezy: :

1) odkreci¢ $srube B na mimosrodzie A, = —Ch=

2) odpowiednio ustawi¢ znacznik synchronizacji 1! _' {
przesuwajgc mimosréd A do przodu lub do tytu.

Fabrycznie znacznik ustawiony jest na standardowag ‘ B
synchronizacje.
Nie nalezy zmieniac¢ skrajnie orbity ruchu chwytacza.

* STANDARDOWE USTAWIENIE ZNACZNIKA
Koniec orbity na godzinie 3 jest lekko uniesiony. Orbita ruchu

* PRZYSPIESZENIE CHWYTACZA WZGLEDEM IGIEL ~ chwytacza
Znacznik synchronizacji nalezy ustawi¢ na wysokosci X. standard
Gdy chwytacz przesuwa sie w prawo moze wystgpic

przepuszczanie $ciegéw. Tworzony fancuszek nie jest . X
rowny. przyspieszenie

* OPOZNIENIE CHWYTACZA WZGLEDEM IGIEL -
Znacznik synchronizacji nalezy ustawi¢ na wysokosci Y. opozninie |
Gdy chwytacz przesuwa sie w lewo moze wystgpic ME
przepuszczanie $ciegéw. Z powodu nacisku igty na tyt

chwytacza, czesto nastepuje famanie sie igiet.
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7-7. ZMIANA WIELKOSCI PRZESUNIECIA CHWYTACZA NA LINIT PRZOD-TYL

Gdy chwytacz znajduje sie w skrajnym potozeniu po lewo,
przeswit pomiedzy czubkiem lewej igly a tylng czescig chwytacza
powinien wynosi¢ 0.05~0.1mm. Z kolei prze$wit pomiedzy
czubkiem prawej igty a tylng czescig chwytacza powinien wynosi¢
0.2~0.3mm.
Wielko$¢ przesuniecia chwytacza do przodu badZz do tytu jest ' \ .
fabrycznie ustawiona na igty #14 ~#16. 1L I
0.2~
0.3mm

W przypadku stosowania igiet #11 i #12 nalezy dokona¢ zmiany
wielko$ci przesuniecia chwytacza:
1) zdjac tylng pokrywe toza maszyny A,
2) odkreci¢ nakretke na sworzniu preta chwytacza i przesungc
sworzen w kierunku:
* X — aby zmniejszy¢ wielkoS¢ przesuniecia chwytacza
* Y — aby zwiekszy¢ wielko$¢ przesuniecia chwytacza.

Zakres wielkosci przesuniecia jest z przedziatu 2.3—3.1mm. | ™~ | ‘

Gdy wielkoS¢ przesuniecia zostanie nadmiernie zmniejszona, ‘ .J\’ T
igta bedzie trze¢ o tylng cze$¢ chwytacza i tamac sie. ] | 3]\

Gdy wielko$¢ przesuniecia zostanie nadmiernie zwiekszona, \ s
przeswit pomiedzy igtg a tylng czesScig chwytacza zwiekszy )

sie co w konsekwencji wywota zjawisko przepuszczania . ,
Sciegéw przy chwytaczu poruszajgcym sie w lewo. =

REGULACJA USTAWIENIA PRZEDNIEJ

8 I TYLNEJ OStLtONY IGIEtL

8-1. REGULACJA USTAWIENIA TYLNEJ OStONY IGIEL

W celu dokonania regulacji ustawienia tylnej ostony igiet A

nalezy:

1) opusci¢ jg maksymalnie w dot,

2) ustawi¢ linie @ na tylnej ostonie w jednej linii ze $rodkiem a . \ A
otworu spadkowego prawej igty. ' -

* Gdy czubek chwytacza wykonuje ruch po orbicie w tyle igiet, KA
tylna ostona igiet powinna lekko wypycha¢ do przodu prawa
igte, a przeSwit pomiedzy czubkiem chwytacza a lewa igla
powinien wynosi¢ okoto 0.2mm.

* Gdy czubek chwytacza przemieszczajgcego sie ze skrajnie prawego konca swego suwu znajdzie sie
na wysokosci srodka prawej igly, przeswit pomiedzy prawg igta a czubkiem chwytacza powinien
wynosi¢ 0~0.05mm.
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A A

* Gdy czubek chwytacza znajdzie sie na jednej linii ze Srodkiem lewej igty, lewa igta nie moze dotykac
chwytacza. Poprawno$¢ ustawienia nalezy sprawdzic lekko odginajac do tytu lewa igte.

] /--f AN
N\ ) r . ‘.\
| %, 0~0.0Smm
| ‘.1 ‘f;i-"'v‘!?- B.
| s | b/ \
| ] \ | Fb',_ ]
' e — [ ] ])
0.1~0.15mm 0.2mm

3) odkreci¢ Srube B i ustawic tylng ostone igiet tak, aby prze$wit pomiedzy ostong a igtg wynosit
0.1~0.15mm,
4) odkrecajgc $rube C odpowiednio ustawic tylng ostone igiet na linii przdd-tyt.

8-2. REGULACJA USTAWIENIA PRZEDNIEJ OStONY IGIEL

Gdy czubek chwytacza znajdzie sie na wysokosci
Srodkowej linii pomiedzy prawg a lewg igtg, przeswit
pomiedzy igtami a przednig ostong igiet A powinien
wynosi¢ 0~0.05mm.

0~0.5mm

W celu dokonania odpowiedniej regulacji nalezy A B
poluzowac $rube B.

REGULACJA TRANSPORTU ZABKOWEGO

"Bl ORAZ DLUGOSCT SCIEGU

WYSOKOSE USTAWIENIA ZABKOW TRANSPORTU

9-1. ORAZ ICH PRZECHYLENIA

WYSOKOSC USTAWIENIA ZABKOW TRANSPORTU T

Zabki transportu znajdujgce sie w gérnym martwym
nunkcie nowinnv bvé ustawione rdwnoleale do adrnei
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p;JWierzch'rii'.'.b'+ytki éciegov;ej'. ‘Wéwczas wysoi{c.)'s"c'
ustawienia zgbkdw nad powierzchnig ptytki Sciegowej
powinna wynosi¢ 1.2mm.

W celu dokonania odpowiedniej regulacji nalezy odkreci¢
Srube A i przesungl zabki transportu normalnego
i dyferencjalnego w goére badz w dét.

Po dokreceniu $ruby nalezy ponownie sprawdzic¢
wysoko$¢ ustawienia zgbkéw i dokonaé ewentualnej
korekty.

PRZECHYLENIE ZABKOW TRANSPORTU _ C D

Aby ustawi¢ odpowiednie nachylenie zabkdw transportu - ' l P

nalezy: ‘~ O @ AT

1) zdja¢ pokrywe tylnej czeéci toza maszyny, - 7",':‘_ L H

2) wykreci¢ $rube D z otworu C za pomoca *l : ¥
2.5mm-owego klucza imbusowego. B- \ =

3) ustawi¢ zgbki transportu znajdujgce sie w gornym \ |

ptytki Sciegowej. W tym celu nalezy przy pomocy A\
wkretaka odpowiednio przekreci¢ sworzen
mimosrodu E. R

martwym punkcie réownolegle do gornej powierzchni » ‘ E

UWAGA
Przekrecajgc sworzen mimosrodu, nalezy dokreci¢ Srube D tak, aby sworzen lekko dotykat preta
transportu zgbkowego B. Jednoczesnie nalezy upewnic sie, ze watek nie zostat przesuniety w lewo.

9-2. REGULACJA DtUGOSCI SCIEGU

Istnieje mozliwo$¢ dokonania regulacji dtugosci sciegu w zakresie 1.4-3.6mm.
Ponizsza tabela przedstawia mozliwe dtugosci Sciegu oraz liczbe $ciegdw o zadanej diugosci
przypadajgcg na 25.4mm (1 cal) i na 30mm.

Dtugos¢ Liczba $ciegow
sciegu
[mm] na 25.4mm (1 cal) na 30mm
4.2 6.0 7.0
2.8 9.0 10.5
1.4 18.0 21.0
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UWAGA
Przed przystgpieniem do regulacji maszyny nalezy zawsze A
wytaczy¢ silnik.

W celu dokonania zmiany dtugoséci Sciegu nalezy:

1) lewa reka lekko nacisng¢ przycisk A do momentu
wyczucia delikatnego oporu,

2) jednoczes$nie prawg rekg obroci¢ pokretto kota
pasowego do momentu az przycisk S wciSnie sie
glebiej, ‘

3) ponownie mocno docisngé przycisk A. Nastepnie caty -
czas dociskajgc przycisk, obrdci¢ pokretto kota -
pasowego tak, aby odpowiednie oznaczenie (zadana e \}
dtugos¢ sciegu) na pokretle znalazto sie na jednej linii - .
ze znacznikiem B. { :

4) po ustawieniu zgdanej dtugosci Sciegu zwolni¢ docisk B
przycisku A i recznie wykonac jeden petny obroét kota ;
pasowego. -~

W przypadku dokonania znacznej zmiany dtugosci Sciegu,
nalezy ponownie sprawdzi¢ ustawienie chwytacza
wzgledem igty.

9-3. TRANSPORT DYFERENCJALNY (ROZNICOWY)

TRANSPORT DYFERENCIJALNY NORMALNY
(operacja wdawania materiatu)

W _celu dokonania regulacji transportu dyferencjalnego A
normalnego nalezy: ' C
1) odkreci¢ nakretke A, ;
2) przesung¢ dzwignie B w gore lub w dot, B
3) dokreci¢ nakretke A.

Aby stosunek podawania wynosit 1:1 dzwignie B nalezy ustawi¢ na jednej linii ze znacznikiem C.

W celu uzyskania normalnego transportu dyferencjalnego dzwignie B nalezy ustawi¢ powyzej linii
znacznika C.

Aby stosunek podawania wynosit 1:2 dzwignie B nalezy ustawi¢ na wysokosci 2.

TRANSPORT DYFERENCIALNY WSTECZNY
(operacja rozciggania)

W celu uzyskania wstecznego transportu dyferencjalnego
dzwignie B nalezy ustawi¢ ponizej linii znacznika C. : _ C
Aby stosunek podawania wynosit 1:0.7 dzwignie B nalezy
ustawi¢ na wysokosci 0.7.

D

W celu dokonania zmiany stosunku podawania transportu dyferencjalnego podczas operacji szycia
nalezy potaczy¢ tancuszek z dzwignia, a specjalnymi zatyczkami D wyznaczy¢ gorng i dolng granice
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A A

zmian. Pofozenie dzwigni B nalezy wowczas regulowaC w ramach ustalonego zatyczkami D
ograniczenia.

Wartos¢ transportu dyferencjalnego zalezy od dtugosci Sciegu.
Ponizsza tabela przedstawia wartosci transportu dyferencjalnego przy réznych dtugosciach Sciegu.

Dilugosc¢ Maksymalny stosunek transportu dyferencjalnego
sciegu
[mm] normalnego wstecznego
4.2 1:1 1:0.7
3.6 1:1.2 1:0.7
2.5 1:1.6 1:0.7
2.0 1:1.8 1:0.7
UWAGA

Wykonujac operacje szycia przy transporcie dyferencjalnym normalnym nalezy
upewnic sie, ze zabki transportu nie dotykajg ptytki Sciegowe;j.

QO REGULACJA STOPKI DOCISKOWEJ

T0-T REGULACTA DOCTSKU STOPRKT

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

W celu prawidtowego ustawienia docisku stopki nalezy
przekreci¢ pokretto z podziatkg regulujgce docisk sprezyny
stopki:
- zgodnie z kierunkiem ruchu wskazowek zegara - aby
zwiekszy¢ docisk stopki,
- przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara - aby
zmniejszy¢ docisk stopki.
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10-2. POLOZENIE STOPKI DOCISKOWEJ

dociskowy tak aby igty idealnie opadaty na $rodek otworu

Stopke dociskowg nalezy doktadnie nasadzi¢ na pret
spadku igty w stopce dociskowej. \ ~

POLOZENIE STOPKI DOCISKOWEJ i

W celu dokonania regulacji ustawienia stopki dociskowej A , L purkt opadania

nalezy: ( SN oty

1) odkrecic¢ $rube A, =4

2) odpowiednio przesungc stopke w lewo lub w prawo,
pamietajac, aby igly idealnie opadaty na Srodek
otworu spadku igiet.

W celu dokonania regulacji wzniosu stopki nalezy ustawic
zatyczke B i stopke dociskowg 8mm nad godrng
powierzchnig ptytki Sciegowej. B
Po dokonaniu regulacji nalezy przymocowac dzwignie :
wzniosu stopki za pomocg nakretki C, aby uniemozliwi¢ e
jej opuszczenie. C— U

BB REGULACJTA SCIEGU

11-1. POLOZENIE PROWADNIKOW NICI IGtOWEJ

Odlegtos¢ pomiedzy Srodkiem przelotki prowadnika nici
igtowej a Srodkiem Sruby regulacyjnej powinna wynosic
okoto 17.5mm (patrz ilustracja obok).

W celu dokonania regulacji ustawienia prowadnikéw nici

nalezy:

1) odkrecic¢ $ruby A,

2) przesung¢ kazdy z prowadnikow w do gory lub do
dotu (patrz wymiary na ilustracji).

Gdy z uwagi na zastosowang ni¢ nie mozna skrajnie e

zmieni¢ tworzonego $ciegu jedynie za pomocg regulacji

wysokosci ustawienia prowadnikéw nici, nalezy: : e u}-,ﬂ T+
1) rozplata¢ ni¢ po wykonaniu prébnego przeszycia, :[ 4& = ‘
2) ustawi¢ prowadniki nici na zadanej wysokosci | & m‘

sprawdzajgc jednoczes$nie czy ni¢ igtowa jest iz
odpowiednio naprezona.
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11-2. USTAWIENIE PROWADNIKA NA PODCIAGACZU NICI IGLtOWEJ

Gdy igielnica znajduje sie w swym skrajnym dolnym potozeniu,
wspornik A podciggacza nici igtowej powinien by¢ ustawiony
poziomo, a odlegto$¢ pomiedzy $rodkiem watka a B -C A
prowadnikiem nici podciggacza nici igtowej B powinna wynosi¢
75mm.

W celu dokonania odpowiedniej regulacji nalezy: Y- =X 1,
1) odkrecic¢ $ruby Ci D, ’ 14
2) przesunaé prowadnik nici igtowej: " 7omm
* w kierunku Y — aby zwiekszy¢ naprezenie nici igtowej,
* w kierunku X — aby zmniejszy¢ naprezenie nici igtowej.

11-3. USTAWIENIE OStONY NICI IGLtOWEJ

Gdy igielnica znajduje sie w swym skrajnym dolnym
potozeniu, $rodek przelotki prowadnika nici A powinien 7
znajdowac sie na jednej linii z gérng powierzchnig ostony A
nici iglowej B. Ponadto, przelotka prowadnika nici A S~/

powinna by¢ ustawiona réwnolegle do ostony nici igtowej

W celu dokonania regulacji wysokosci ustawienia oston g
nici B nalezy:

1) odkreci¢ $rube C,
2) przesunac ostone nici B: N

* do géry — aby zwiekszy¢ naprezenie nici igtowej,
* do dotu — aby zmniejszy¢ naprezenie nici igtowe;j.

W PRZYPADKU STOSOWANIA NICI NIEROZCIAGLIWYCH (np. bawetnianych):
nalezy opusci¢ ostone nici igtowej 2.0mm ponizej jej standardowego potozenia (ewentualnie zupetnie
ja zdjac¢ z maszyny). W tym celu nalezy odkreci¢ srube C i przesungc ostone w dot.

W PRZYPADKU STOSOWANIA NICI ROZCIAGLIWYCH (np. wetnianych):
nalezy ustawi¢ ostone nici igtowej w jej najwyzszym mozliwym potozeniu.
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11-4. USTAWIENIE PROWADNIKOW NA PODCIAGACZU NICI CHWYTACZA

Przelotki na prowadnikach nici B i C powinny znajdowac sie na
wysokosci znacznika X na prowadniku nici A.

W celu dokonania zmiany iloSci podawanej nici chwytacza

nalezy:
1) odkreci¢ $ruby na prowadnikach nici B i C, B aby
2) przesung¢ prowadniki B i C: " | zmniejszyé
*do przodu - aby zwiekszy¢ ilos¢ podawanej nici -
chwytacza, Y L zwigkszyc
* do tytu — aby zmniejszyc ilos¢ podawanej nici chwytacza.
Odpowiednia regulacja zalezy od rodzaju stosowanych nici oraz

zadanej dtugosci Sciegu np. w przypadku nici rozciggliwych
nalezy przesung¢ prowadniki B i C do przodu.

Nie nalezy nawlekac talerzyka naprezacza.

11-5. POLOZENIE PODCIAGACZA NICI CHWYTACZA

Prowadnik nici D powinien znajdowac sie po $rodku rowka podciggacza nici chwytacza A.

Gdy czubek chwytacza poruszajacego sie ze skrajnego lewego potozenia, znajdzie sie 0.5~1.0mm
nad dolng powierzchnig topatki chwytacza, ni¢ chwytacza powinna zostaC usunieta z punktu C
na podciggaczu nici chwytacza.

W celu dokonania odpowiedniej regulacji nalezy:

1) odkrecic $rube B,

2) odpowiednio ustawi¢ podciggacz naprezacza nici.

W celu dokonania regulacji wysokosci ustawienia prowadnika nici D nalezy:

1) odkreci¢ $rube E,

2) ustawic¢ dolng krawedz szczeliny prowadnika D w jednej linii z gérng powierzchnig wspornika.

C

ws)
0.5~Imm
]‘!III
|
|
|
i1
|
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Wl REGULACTA OBCINACZA TASMY SZLUFKI W
PODKLASIE MASZYN TYPU SZLUFKARKI

12-1. DANE TECHNICZNE MODELI C I PC

1 Skok igielnicy 31mm B
2 Skok noza goérnego (ruchomego) B '3:;;:‘
5.5mm " 2
3 Szerokos¢ ciecia 16~44mm ?
4 Wykoriczenie 8~20mm &
IZ-Z_O[TWIENTE

Okresowo nalezy aplikowa¢ po kilka kropel oleju na
poszczegdlne elementy obcinacza, na noze szczegodlnie. D

12-3. REGULACTJA SZEROKOSCI CIECIA

W celu dokonania regulaciji szerokosci ciecia nalezy: A

1) zdjac ostone podstawy noza,
2) otworzy¢ przednig i boczng pokrywe, zatyczka
3) zdjac¢ pokrywe A watka gérnego noza,

4) odkreci¢ sruby B na stopce nos$nej znajdujacej sie na przedniej
stopce dociskowej,

5) odkreci¢ sruby C na wsporniku gornego noza, mfar

6) popchnag¢ dzwignie D, aby podnie$¢ przednig stopke % Sege C
dociskowa, R

7) odkreci¢ Srube L na wsporniku noza statego E,

8) ustawi¢ ndz staty w zadanym potozeniu odpowiednio
obracajgc Srube F zgodnie z podziatkg na przedniej ptytce G
ciegowej, \ |

9) tymczasowo dokreci¢ Srube L, - o

10) obrdci¢ koto pasowe tak, aby igielnica znalazta sie w dolnym gl;y;ﬂv:l } —
potozeniu, == O— f,H,—C

11) zetknaC ze sobg ndz goérny (ruchomy) I oraz ndz staty G, . - 9 r
12) dokreci¢ srube na wsporniku € gérnego noza, L E JK/ of 2
13) ustawiC¢ ostrze gornego noza I na wysokosci 0.5mm nad K <

nozem ruchomym G,

14) odkrecic¢ Srube na podstawie wspornika noza statego E tak, aby ustawic:
* nieznaczny luz pomiedzy wspornikiem noza statego J i podstawg wspornika E,
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* wiekszy luz pomiedzy wspornikiem noza statego J i nosnikiem wspornika K.
Zapewnienie odpowiednich odlegtosci pomiedzy ww. elementami obcinacza gwarantuje
prawidtowe obcinanie materiatu.

15)odkreci¢ Srube na podstawie wspornika noza statego E,

16)ustawic stopke dociskowg nosnika B na wysokosci 1mm nad gérnym nozem.

G

I

_}q_
¥

|
)
P
= | _L__r
! HL 0.5mm

12-4. WYMIANA ZWIJACZA

Aby zdjac zwijacz z maszyny nalezy:

1) odkreci¢ Srube na zwijaczu C,

2) ustawi¢ igielnice w jej dolnym potozeniu,

3) podnies¢ gtéwng stopke dociskowa,

4) dzwignig A zabezpieczy¢ ustawienie przedniej stopki dociskowej w gorze,

5) wyjac zwijacz € naciskajgc w dot przednig czes$¢ przedniej stopki dociskowe;j.

Aby zatozy¢ zwijacz na maszyne nalezy:

1) ustawi¢ zwijacz C tak, aby jego $rodek pokrywat sie ze Srodkiem igielnicy,

2) dokreci¢ srube na zwijaczu C,

3) odkreci¢ Srube D i ustawi¢ czubek tylnej czesci przedniej stopki dociskowej po $rodku zwijacza C,
4) ustawi¢ czubek zwijacza C pomiedzy oboma prowadnikami E.

4 drodek A
igielnicy a
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12-5. REGULACJA DOCISKU NOZA

W celu dokonania regulacji docisku noza nalezy
odpowiednio przekreci¢ srube A z podziatka.

Sita docisku noza zalezy od rodzaju zastosowanego
materiatu.

12-6. REGULACJA DOCISKU PRZEDNIEJ STOPKI

1) odkreci¢ Srube A na kotnierzu maszynowym,
2) obrocic kotnierz:

* w gére — aby zwiekszy¢ docisk stopki,

* w dét — aby zmniejszy¢ docisk stopki.

12-7. WYMIANA NOZA GORNEGO (RUCHOMEGO)

W celu dokonania wymiany ruchomego noza nalezy:

1) odkrecic¢ $rube B,

2) wypchnac srube nastawczg C z podziatka,

3) wyjac ruchomy ndz,

4) wsadzi¢ nowy néz w taki sposdb, aby sworzen wspornika noza E wszedt we wgtebienie znajdujgce
sie w nozu,

5) ustawi¢ gérny ndz na wysokosci 0.5mm nad nozem statym,

6) obracajac reczne koto pasowe, sprawdzi¢ ostros$¢ noza.

= =

D &

‘? D__ | > B :
1—..1 il 1\%[ ~ A s B
1 =t N K -
'II ,J".A 1 e F Ll e et c i "A!' ; : : !
W »*'T\x\ _‘_‘.;}T{, wg}leemeL;.;_,_{-.] e Bb ’Sa?-j@ o

I S i
sworzen "=
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12-8. WYMIANA NOZA STALEGO

W celu dokonania wymiany noza statego nalezy:

1)
2)
3)
4)
5)

6)

zdjac¢ ostone podstawy noza A,

odkrecic¢ Srube C,

wypchnac srube nastawczg D z podziatka,

wyjac noz staty B,

ostroznie umiescic nowy ndéz na wsporniku E. Czubek noza
statego powinien znajdowac¢ sie na jednej linii
z powierzchnig no$ng ptytki sciegowe;j.

dokrecic $rube C. Element popychajacy zatyczki noza statego G
powinien pasowac do sworznia.

10 w jeche linii
B —
___ . ~F
4__?_
o/ @ | |—E
T — =
" { 9 N T —— .
’ 1]7! |ﬂ> SWOrZen
| G

o
b

o
|

UWAGA

Jesli noz staty nie tnie prawidtowo, wowczas nalezy go naostrzy¢ osetka.

12-

9. WYJMOWANIE OBCINACZA Z MASZYNY

Obcinacz nalezy bezwzglednie wyjg¢ z maszyny gdy
dokonywana jest zmiana konwersji.

W przypadku gdy szerokoS¢ ciecia jest mniejsza niz 20mm,
nalezy poszerzy¢ wspornik noza goérnego (ruchomego) i
wspornik noza statego o ponad 20mm.

Aby wyja¢ obcinacz z maszyny nalezy:

1)

2)
3)
4)
5)

zdja¢ boczng ostone podstawy B oraz pokrywe obcinacza
A,

otworzy¢ przednig pokrywe C oraz boczng pokrywe D,
odkreci¢ $rube E,

zdjac sworzen tgcznikowy F,

obracajac recznie koto pasowe ustawic igielnice w jej
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S

dolnym potozeniu,

6) odkreci¢ Srube G i obnizy¢ nosnik zgbkdéw transportu H, ’ ( ; ’
7) wyciggnac¢ do przodu wspornik obcinacza. & 7 E
Sworzen nastawczy jest idealnie dopasowany do i, »
wspornika. Zatem aby wyciggng¢ wspornik nalezy lekko —}“ 3 y
odgig¢ sworzen od wspornika za pomocg wkretaka. — |
Al oave obd ley:
1) umiesci¢ obcinacz w maszynie I,
2) obracajgc recznie kotem pasowym ustawic igielnice w jej
gbérnym potozeniu,
3) gdy stopka no$na znajduje sie w swym dolnym potozeniu
ustawi¢ zagbki transportu tak, aby ich wierzchotek
znajdowat sie na wysokosci 1.2mm nad powierzchnig
nosng ptytki Sciegowej,
4) wsadzi¢ tacznik M w dzwignie facznikowa gdérnego noza
N,
5) umiesci¢ sworzen tgcznikowy F w otworze,
6) zainstalowa¢ ostone wspornika obcinacza A oraz boczng
ostone podstawy B.
) N o K 2
”ﬂ l‘{.}}i" | 1t . (0] _:
N R
RN G |
>"’_>7. A ~ E L
M- H
UWAGA

Kazdorazowo po dokonaniu wymiany obcinacza, nalezy ponownie ustawi¢ szeroko$¢ ciecia nozy
(patrz Rozdziat 12-3).
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REGULACJA TYLNEGA PULERA

13-1. DZWIGNIA RECZNA ORAZ USTAWIENIE ZATYCZKI

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

W przypadku stosowania grubego materiatu nalezy,
ustawi¢ gérny tylny puler w skrajnym dolnym potozeniu,
a nastepnie sprawdzi¢ czy pomiedzy gérnym a dolnym
pulerem tylnym wystepuje luz.

Odpowiedniej regulacji nalezy dokona¢ przy pomocy
zatyczki B.

[ 3=-27 PREEULACJIA DOCISKU PULERA

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

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.

32

; B =

C —it5=

dolny puler v B
)




13-3. REGULACTA PODAWANIA TYLNEGO PULERA

Skok ruchu zgbkéw transportu i skok ruchu pulera
powinny by¢ takie same.

Aby prawidtowo ustawi¢ podawania pulera nalezy G L&) :
poluzowa¢ nakretke E i przesunac ja: Iy 1 o ‘+
- w gore - aby zmniejszy¢ podawanie pulera, . -
- w dét - aby zwiekszyé podawanie pulera. E_ 04 F
Gdy ilos¢ podawania jest zbyt duza badz zbyt mata nalezy : X
zdjg¢ gumowg zatyczke F, za pomocag klucza Y

szeSciokatnego poluzowaé nakretke G i przesunac ja
w gore (aby zmniejszy¢ podawanie pulera) badz w dot
(aby zwiekszy¢ podawanie pulera).

WM WYMIANA PASKOW KOt ZEBATYCH ROZRZADU

14-1. ZNACZNIKI NA PASKACH KOt ZEBATYCH ROZRZADU

Maszyna wyposazona jest w specjalne paski kot zebatych rozrzadu, na ktérych znajdujg sie znaczniki
[A], [B] i [C] okreslajgce odlegtosci pomiedzy gornym i dolnym watkiem. [A] oznacza najdtuzszy pas.

14-2. ZDETMOWANIE PASKOW KOt ZEBATYCH ROZRZADU

Aby zdja¢ pas nalezy:

1) odkreci¢ osiem $rub na ramieniu maszyny oraz sze$¢ $rub mocujgcych zbiornik z olejem (patrz
ilustracja),

2) zdjac wszystkie elementy, ktére byty przymocowane ww. Srubami,

3) odkreci¢ dwie Sruby A,

4) zdjac pokretto reczne obracajac je powoli w prawo (patrz ilustracja),

5) kolejno zdja¢: koto pasowe, podktadki i tozysko,

6) wyjac pas przez otwdr na tozysko.
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14-3. ZAKLADANIE PASKOW KOt ZEBATYCH ROZRZADU

Aby zatozy¢ pas nalezy:

1)
2)
3)

4)
)
6)

7)

kolejno zatozy¢: pas, tozysko, podktadki oraz koto pasowe,

tak ustawic tozysko, aby czubek $ruby idealnie wchodzit w otwdr w dolnym watku, dokreci¢ srube,
obracajgc koto pasowe przesungé chwytacz w jego skrajne prawe potozenie, ustawic igte w jej
dolnym potozeniu,

umiesci¢ pas na kole pasowym na goérnym watku,

dokreci¢ dwie $ruby A,

obracajgc kotem pasowym ustawi¢ igte w jej gornym potozeniu. Znacznik P znajdujacy sie na
pokretle recznym powinien by¢ ustawiony na jednej linii ze znacznikiem O na fozu maszyny.
sprawdzi¢ synchronizacje ruchu igiet i chwytacza (patrz Rozdziat 7-2).

znacznik ustawczy <

HOPr -
e ” podktadki e
@ﬁﬁﬂ ‘lozysko - £ v
o)

e pések kot o - J_ ‘

" zebatych rozrzadu ’ e
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IRl KONSERWACJA MASZYNY

Kazdego dnia, po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy
odfagczy¢ maszyne od zasilania elektrycznego i od
sprezonego powietrza oraz wyjac stopke dociskowg oraz
ptytke sciegowg i doktadnie wyczysci¢ szczeliny w plytce i
wokét zgbkdéw transportu. Najlepiej uzy¢ sprezonego
powietrza i pensety. Sprawdzac poziom oleju na wzierniku
i w razie potrzeby dolac oleju. Sprawdzi¢ czystos¢ filtra i
w razie potrzeby dokonac jego wymiany. Po pierwszych
200 godzinach pracy dokona¢ wymiany oleju i filtra oleju,
jesli filtr jest w maszynie. Nastepne wymiany oleju. Jesli
praca jest prowadzona na 2 zmiany to wymiana oleju i
filtra co 6 miesiecy a jesli praca jest jednozmianowa to
wymiana filtra i oleju co 12 miesiecy. Sprawdzi¢ czy
naprezacze nici sie nie zacinajg, czy nie zbyt duzo kurzu.
Przelotki nici powinny by¢ czyste i bez zadr. Dokonac
ogodlnego czyszczenia maszyny i sprawdzi¢ czy nie ma
wyciekow oleju.
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	NW-8803GMG /
	Instrukcja obsługi
	Gratulujemy Państwu zakupu maszyny szwalniczej serii NW8800, NR9800 lub NC1100 firmy KANSAI SPECIAL i jednocześnie dziękujemy za dokonanie wyboru naszej firmy. Mamy nadzieję, że będziecie Państwo zadowoleni z pracy maszyny, która została skonstruowana i wyprodukowana na bazie najnowocześniejszych technologii światowych. Niniejsza instrukcja jest instrukcją ogólną a szczegółowe ustawienia związane z prawidłowym formowaniem ściegu zawarte są w dołączonej osobno instrukcji użytkownika „Maszyny drabinkowe krok po kroku czyli jak to działa”.
	Maszyny firmy KANSAI SPECIAL są synonimem najwyższej jakości i niezawodności.  Ustawienia i praca na maszynie dokonywane zgodnie z przedstawionymi w niniejszej instrukcji wskazówkami zapewnią Państwu uzyskanie wysokiej jakości wyrobów. Dlatego też przed przystąpieniem do dokonywania jakichkolwiek czynności związanych z uruchomieniem, obsługą, regulacją bądź naprawą maszyny szwalniczej, należy dokładnie zapoznać się ze wskazówkami producenta – firmy KANSAI SPECIAL.
	Oddana w Państwa ręce instrukcja oparta została na dostępnych informacjach. Wszelkie zmiany w projekcie i/lub unowocześnienia mogą wiązać się z drobną modyfikacją ilustrowanych w instrukcji opisów.
	UWAGA :
	Przed uruchomieniem maszyny wszelkie urządzenia zabezpieczające (typu: osłona igieł czy osłona koła pasowego) muszą znajdować się w miejscach dla nich przeznaczonych. Praca na maszynie bez tych zabezpieczeń jest niedopuszczalna.
	Prace związane z konserwacją, naprawą czy przystosowaniem maszyny muszą być przeprowadzane wyłącznie przez przeszkolony personel po ówczesnym zapoznaniu się z instrukcjami. Można jedynie wykorzystywać części zamienne zalecane przez firmę KANSAI SPECIAL.
	W trakcie użytkowania należy przeprowadzać okresowe czyszczenie maszyny.
	Niniejsza instrukcja ma na celu zapoznanie Państwa z najważniejszymi zasadami bezpiecznej pracy na maszynach szwalniczych Kansai Special. Przed rozpoczęciem pracy należy uważnie przeczytać niniejszą instrukcję oraz instrukcję obsługi bezpiecznej pracy i całą instrukcję obsługi. Jest to warunkiem bezpiecznej i wydajnej pracy na maszynie.
	Specyfika obsługi maszyn szwalniczych wymaga pracy w pobliżu ruchomych elementów maszyny jak igielnica czy poruszające się ząbki transportu. Firma Kansai Special  dołożyła wszelkich starań by możliwie zabezpieczyć wszelkie ruchome elementy. Jednakże prosimy mimo wszystko o bardzo uważną obsługę i przestrzeganie zasad bezpieczeństwa przedstawionych w niniejszej instrukcji oraz ogólnych zasad Bezpieczeństwa i Higieny Pracy. Instrukcja niniejsza oraz instrukcja obsługi powinny być przechowywane przy stanowisku pracy  zawsze mieć możliwość sprawdzenia ewentualnych wątpliwości.
	Zwracamy również uwagę na konieczność przestrzegania ogólnych zasad Bezpieczeństwa i Higieny Pracy przy obsłudze maszyn szwalniczych.
	PODSTAWY  BEZPIECZEŃSTWA..
	Zastosowanie i przeznaczenie.
	Nasza maszyna szwalnicza została skonstruowana w celu zwiększenia jakości i / lub wydajności szycia w przemyśle konfekcyjnym. Dlatego nie wolno używać maszyny do innych celów niż szycie zgodnie z jej przeznaczeniem, nie przekraczając maksymalnych prędkości szycia 5500 ść/min, nie szyć na zbyt ciężkich materiałach jak skóra itp. i nie przekraczać innych maksymalnych parametrów szycia opisanych w instrukcji obsługi.
	Środowisko pracy.
	Ze względów bezpieczeństwa nie wolno używać naszych maszyn w następujących warunkach:
	W nieprzyjaznych temperaturach tzn. poniżej 18o C i powyżej 24o C.
	W ekstremalnych warunkach wysokiej wilgotności.
	Na zewnątrz lub w miejscach gdzie istnieje zagrożenie zbyt dużego bezpośredniego nasłonecznienia lub opadów atmosferycznych.
	W miejscach o dużym natężeniu kurzu, gazów korozyjnych, możliwości bezpośredniego działania wody lub innych szkodliwych substancji.
	POSTĘPOWANIE PO ROZPAKOWANIU MASZYNY DO INSTALACJI.
	UWAGA
	Nie chwytać maszyny za małe i delikatne elementy jak przelotki nici, osłony itp.
	Maszyna powinna być przenoszona przez dwie osoby zwracając na uwagę by nie narazić jej na wstrząsy lub upadek. Dotyczy to również przewożenia wózkiem.
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	Nigdy nie zbliżać rąk w pobliże igieł podczas włączania maszyny.
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