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SPIS TRESCI

Wprowadzenie i zasady bezpiecznej pracy. Koniecznie przeczytaj !
Schemat

1. Montaz czg¢§ciowo wpuszczany

2. Montaz calkowicie wpuszczany

3. Rysunki szczegdtowe do instalowania stotéw catkowicie wpuszczanych

Schemat instalacyjny montazu stotu

1. Stot czgsciowo wpuszczany

2. Stot calkowicie wpuszczany (Wykonanie normalne)

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

Koto pasowe silnika i pasek klinowy

Predkos¢ maszyny i koto pasowe silnika

Montaz gtéwki maszyny

Kierunek obrotow 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 dlugosci $ciegu

Regulacja zakresu ruchu podawania réznicowego
Maksymalny / minimalny zakres ruchu podawania ré6znicowego

Regulacja pobieranej dtugosci nici

1. Przelotki nici iglowej

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

Wymiana noza gornego
Wymiana noza dolnego
Regulacja szerokosci krawedzi gornej
Wymiana transporterow

Regulacja transportera dolnego
Regulacja pochylenia
Regulacja wysokosci

Wysokos¢ transportera (Tabela 2)
Wysokos¢ potozenia igly
Regulacja chwytacza dolnego
Regulacja ruchu lewo — prawo
Regulacja ruchu przod — tyt

Ustawianie odlegtos$ci wysokosci potozenia igly i chwytacza dolnego

Regulacja chwytacza gérnego
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Regulacja ruchu lewo — prawo
Regulacja ruchu przod — tyt
Ustawienie chwytacza gornego (Tabela 4)

Regulacja chwytacza dla podwdjnego $ciegu tancuszkowego (dla Serii EXT 3200)
Regulacja ruchu lewo — prawo

Regulacja ruchu przod — tyt

Wielko$¢ ruchu przod — tyt

Ustawianie odlegtos$ci chwytacza podwoéjnego Sciegu tancuszkowego (Tabela 5)

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

Regulacja transportera goérnego

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)

Wielko$¢ ruchu gora — dot transportera gornego (Tabela 7)

Regulacja stosowana dla maszyny do marszczenia

Regulacja przesuwu przod — tyt transportera géornego

Potozenie transportera gornego do przesuwu przod — tyt (Tabela 8)
Regulacja nacisku transportera gérnego

Wysokos¢ potozenia §ruby regulacyjnej nacisku transportera gornego (Tabela 9)

Wymiana stopki dociskowe;j

Regulacja potozenia stopki dociskowej

Regulacja potozenia lewo — prawo transportera gornego

Regulacja synchronizacji podnoszenia stopki dociskowej i transportera gornego

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

Regulacja podniesienia stopki dociskowej i transportera gornego
Wznis stopy stopki dociskowej i transportera gornego (Tabela 11)
Regulacja szerokosci przecinania

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

Kanstec Sp. z 0.0.



WPROWADZENIE 1 ZASADY BEZPIECZNEJ PRACY

WAZNE:

Nalezy zapoznad sie z instrukcjami obstugi przed rozpoczeciem pracy na maszgynie.
Serdecznie dzigkujemy za dokonanie wyboru i zakupienie maszyny PEGASUS.

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 obshugi maszyn szwalniczych wymaga pracy w poblizu ruchomych elementéw maszyny jak
igielnica czy poruszajace si¢ zabki transportu. Firma Pegasus dotozyla 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 obslugi powinny by¢ przechowywane przy stanowisku pracy zawsze mie¢

mozliwos¢ sprawdzenia ewentualnych watpliwosci.

Zwracamy rowniez uwage na konieczno$¢ przestrzegania ogdlnych zasad Bezpieczenstwa i

Higieny Pracy przy obstludze 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 uzywaé 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 uzywaé naszych maszyn w nastgpujacych warunkach:

1. W nieprzyjaznych temperaturach tzn. ponizej 18° C i powyzej 28° C.

2. 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 natezeniu kurzu, gazéw korozyjnych, mozliwosci bezposredniego dziatania wody Iub
innych szkodliwych substancji.

2. POSTEPOWANIE PO ROZPAKOWANIU MASZYNY DO INSTALACJI.

A(‘.auiion

1. Rozpakowanie maszyny przeprowadzi¢ z najwigksza starannos$cig i ostroznoscia przestrzegajac
znakow na opakowaniu (jak ,,géra” / ,,dot”).

UWAGA

Kanstec Sp. z 0.0. 4




\S]

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

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

Do ustawienia maszyny uzywac¢ dobrych jako$ciowo i wytrzymatych podstaw i blatow zapewniajacych nie
tylko wytrzymato$¢ ale roéwniez odpowiednie thumienie drgan. Na rynku polskim zaleca si¢ stosowanie
blatow Leute oraz podstaw metalowych Kessler.

Miejsce ustawienia maszyny musi zapewnia¢ wystarczajacg ilos¢ miejsca do pracy oraz odpowiednie
o$wietlenie stanowiska pracy zgodnie z normami BHP.

Instalacje silnika nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z instrukcjg montazu silnika.

A(‘.auiion UWAGA

CZYNNOSCI MONTAZOWE MOZE PRZEPROWADZAC TYLKO
PRZESZKOLONY DO TEGO CELU PERSONEL.

3.

3.1.

1.

3.2.

3.3.

ZALECENIA ODNOSNIE OBSLUGI I OPIEKI TECHNICZNEJ.

A\-\"a rning

OSTRZEZENIE

Polaczenia elektryczne.

Wszystkie przewody elektryczne taczace silnik z maszyng musza by¢ doktadnie przymocowane tak by nie
stwarzaly zagrozenia przypadkowego zaczepienia lub zerwania. Polgczenia kabli przeprowadzaé po
uprzednim odtgczeniu zasilania.

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

9Upewnié si¢ czy podlaczone jest uziemienie (zerowanie) silnika i maszyny.

A\-\"a rning

OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem obstugi.

Uwazaé by olej smarujacy i olej silikonowy nie dostat si¢ do oczu i nie stykat si¢ ze skora. Szczegdlnie
chroni¢ olej przed dzie¢mi.

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

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

Przy pierwszym uruchamianiu maszyny zwr6ci¢ uwage czy koto maszyny obraca si¢ w prawidtowym
kierunku. Jesli nie nalezy zmieni¢ podiaczenie faz na silniku 3-fazowym. Czynno$¢ ta musi by¢
przeprowadzona przez fachowy personel.

A\-\"a rning

OSTRZEZENIE

Podczas obstugi maszyny.

®Nie prowadzi¢ obstugi maszyny przy zdjetej ostonie paska napgdowego.
Po wytaczeniu maszyny silnik sprzegtowy wcigz obraca si¢ przez chwile sita bezwtadnos$ci. Nacisnigcie
pedatlu spowoduje uruchomienie maszyny. Nalezy zachowac ostroznos¢.

N

.‘*?”'Nigdy nie zbliza¢ palcow, wlosow lub czesSci ubrania w poblize kota pasowego, paska klinowego,
podciagacza nici, igielnicy podczas gdy maszyna pracuje. Nie pozostawia¢ zadnych narzgdzi w poblizu
wymienionych elementéw maszyny lub na stole maszyny.

N

B podczas uzywania maszyny z pulerem tylnym zwrdci¢ uwage na to, by nigdy nie zbliza¢ palcow,
wlosow lub czgsci ubrania w poblize pulera. Szczegdlng uwage nalezy zwroci¢ podczas podnoszenia i
opuszczania pulera.
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5. .“*?”’Przy maszynach z nozem odkrawajacym, nigdy nie zbliza¢ palcéw, wlosow lub czgsci ubrania w
poblize pracujacego noza.

N
6. B przed opuszczeniem maszyny zawsze wylaczy¢ maszyne.
Wylaczy¢ maszyne w przypadku awarii zasilania.

A(‘auimn UWAGA

3.4. Obsluga techniczna, kontrola, sprawdzanie.

1. Wszelkie czynno$ci serwisowe maszyny powinny by¢é 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 dhugi
okres czasu.

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

3. Wszelkie usterki i awarie nalezy natychmiast zglasza¢ do serwisu. Niedopetienie tego obowigzku
moze spowodowaC powstanie znacznie powazniejszego uszkodzenia, ktorego koszty naprawy
beda musiaty by¢ pokryte przez uzytkownika.

4. Nie wolno dokonywa¢ modyfikacji maszyny bez wczes$niejszego uzgodnienia tego z
autoryzowanym, lokalnym dystrybutorem lub serwisem Kansai Special.

5. ELEMENTY ZABEZPIECZEN. RYSUNEK POGLADOWY.

Ze wzgledu na réznorodno$¢ maszyn elementy
zabezpieczen mogg si¢ nieco ro6zni¢ w zaleznosci od
modelu. Rysunek przedstawia przyktadowy wyglad
zabezpieczen.

1. Oslona igielnicy.

Nie wktada¢ palcow w te ostong¢ podczas pracy
maszyny.

2. Oslona podciagacza igiel.
Nie wktada¢ palcow w te ostong¢ podczas pracy
maszyny.

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

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

5. Przednia pokrywa. )
Podczas pracy pokrywa musi by¢ zamknieta. 2 H Podlaczy¢
[ uziemienie

6. Oslona paska napedowego. J )
Ostona musi by¢ zalozona podczas pracy maszyny. r '

7. Nie wklada¢ palcow po igly i stopke podczas pracy maszyny. _ e
Kierunek P s
obrotow

Obsluga maszyny wymaga uwagi i skupienia. Operator maszyny powinien by¢ 'Wypocii;ty,
zdrowy i nie moze by¢ pod wplywem alkoholu. _
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1. Montaz cze$ciowo wpuszczany

SCHEMAT
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@ Diasilnikéw Efka, Quick Motors lub innych ...............
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2. Montaz przy catkowitym wpuszczeniu
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3. Rysunki szczegdtowe do instalowania
stotéw catkowicie wpuszczanych
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SCHEMAT INSTALACYJNY MONTAZU STOLU

1. Stét czesSciowo wpuszczany

Uwaga.
Dla maszyn serii EXT wystepuja dwa rodzaje stotéw o grubosci 35 mm i 40 mm,
Dla stotu o grubosci 35 mm wymagane sq specjalne podktadki.
PO A ORGP PPN e

Specjalne podktadki dla stotu
0 grubosci 35 mm.
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[ Wykonanie normaine ]
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3-2

[ Dia silnikéw Efka, Quick Motors i innych ]

A Patznize) %

=
G0

(]

&

B Patrz nizej ¢

Silniki Efka, Quick Motors i inne

2 Szczeg6ly A i B podane sg na stronie 6
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Kolo pasowe silnika i pasek klinowy
1. Pasek: pasek klinowy typu M.

2. Korzystajac z Tabeli 1 nalezy wybra¢ wlasciwe koto pasowe silnika.

Tabela 1 Predko$¢ maszyny i koto pasowe silnika

Predkos¢ maszyny Srednica kota pasowego silnika
(iloé¢ $ciegdbw na minutg) 60Hz 50Hz
4,000 65 80
4,500 75 90
5,000 80 100
5,500 90 105
6,000 100 115
6,500 105 125
7,000 110 130

Montaz glowki maszyny

1. Zamontowac¢ gldwke maszyny na plycie
stotu maszyny i zatozy¢ pasek na koto
pasowe maszyny. Nastepnie umiesci¢
pasek na kole pasowym silnika.

2. Wyregulowaé napiecie paska w taki
spos6b aby mozna byto go ugia¢ o okoto
2 cm przy naci$ni¢ciu w srodku jego
dhugosci.

3. Zatozy¢ pokrywe paska O i umocowaé
ja wkretami @.

Kierunek obrotéow kola pasowego
maszyny

Koto pasowe maszyny (koto do rgcznego
obracania) obraca si¢ zgodnie z kierunkiem
ruchu wskazéwek zegara patrzac od konca
maszyny, na ktérym jest ono zainstalowane.

Kanstec Sp. z 0.0.
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Zaczepianie lancucha stopki
dociskowej do lewego pedalu

Potaczy¢ dzwignie stopki
dociskowej @ ipedat @ za pomocag
fancucha ®. Wyregulowa¢ dtugosé¢
fancucha ® w taki sposob aby
mozna byto tatwo naciska¢ pedat @ .

Smarowanie

1. Olej
Olej silikonowy do
wysokoobrotowych maszyn

szwalniczych Pegasus (Lepko$¢
ISO 22)

2. Aby napelni¢ maszyne olejem
Wyjac korek @.
Wilewac olej az do momentu gdy
powierzchnia oleju ® osiaggnie
kreske (H) na wskazniku oleju

Nastepnie zalozy¢ z powrotem
korek oleju @.

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

4. Smarowanie reczne
Recznie wpuscic 2 lub 3 krople
oleju do otworu smarujgcego @,
na igielnice ® i na uchwyt
gornego chwytacza @ jesli
maszyna jest uzywana po raz
pierwszy lub gdy nie byta
uzywana przez pewien okres
czasu.
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5. Sprawdzanie obiegu oleju
Gdy maszyna zostala napetniona
olejem we wlasciwy sposob
nalezy nacisng¢ pedat maszyny
aby jg uruchomic i sprawdzi¢ we
wskazniku poziomu oleju @ czy
olej przeptywa.

Olej silikonowy dla urzadzenia HR

Napehi¢ olejem silikonowym
zbiorniki oleju silikonowego @, ®.
W celu zapobiezenia zrywania nici lub
uszkodzenia materiatu nalezy
uzupetniac¢ olej silikonowy zanim jego
poziom bedzie zbyt niski.

Wymiana oleju

Olej nalezy wymieni¢ po miesigcu od
pierwszego uzycia a nastepnie co 6
miesigcy.

Zywotno$¢ maszyny zmniejsza sie gdy
pracuje ona ze starym olejem.

Spuszczanie oleju

1. Spusci¢ olej poprzez wykrecenie
korka @ znajdujacego si¢ po lewej
stronie miski olejowe;.

2. Przed napelnieniem maszyny
nowym olejem korek @ nalezy
mocno dokreci¢ w celu
wyeliminowania mozliwych
wyciekow oleju.

Kanstec Sp. z 0.0.
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Wymiana filtra oleju

1. Zanieczyszczenia na filtrze oleju @

moga powodowac¢ nieprawidtowe
smarowanie.
Co sze$¢ miesiecy, po usunigciu
elementow od @® do @, nalezy
sprawdza¢ filtr oleju @. Jesli to
konieczne filtr nalezy wymienié.

2. Po oczyszczeniu lub wymianie filtra
oleju nalezy zatozy¢ elementy od @
do @.

Wymiana igly

1. Poluzowa¢ wkret ® (nie wykrecaé
go). Nastepnie wyjac igle z uchwytu
igly.

2. Przekreci¢ podciecie w igle w
kierunku tytu maszyny, patrzac od
przodu. Nastgpnie wsunaé jg na
prawidtowa glebokos¢.

3. Dociggnaé¢ wkret ®.

Seria EXT 3200 Seria EXT 5200

m e Nalezy N
’ Zcz wytem, z koricowka szesciokatna,

X ktory znajduje sig w pudetku z narzedziami

DOBRZE! ZLE!

Jesli zastosowana zostanie igta o zupetnie réznej wielkosci + Wyciecie

nalezy po jej wymianie wyregulowac zakres ruchu

prz6d - tyt chwytacza (patrz str. 20).

Kanstec Sp. z 0.0. 17



Regulacja naprezenia nici

W celu napre¢zenia nici nalezy przekrecic
kazde pokretto w kierunku zgodnym z
kierunkiem ruchu wskazéwek zegara.

W celu poluzowania nici nalezy pokrecic
kazde pokretto w kierunku przeciwnym do
kierunku ruchu wskazowek zegara.
Naprezenie kazdej nici winno by¢ mozliwie
jak najmniejsze, ale na tyle mocne aby
wychodzity rowne i tadnie zakonczone $ciegi.

Otwieranie / zamykanie ramienia stopki
dociskowej

Aby otworzy¢ ramie stopki dociskowej

1. Pokreci¢ kotkiem rgcznym az igla znajdzie
si¢ W najwyzszym potozeniu.

2. Przesuna¢ do dotu dzwigni¢ podnoszenia
stopki dociskowej @,a nastepnie odchyli¢
w bok ramig stopki @.

Aby przywroci¢ ramie stopki dociskowej w
poprzednie polozenie

1. Pokreci¢ kotkiem rgcznym az igla znajdzie
si¢ W najwyzszym potozeniu.

2. Przesuna¢ do dotu dzwigni¢ podnoszenia
stopki dociskowej @, a nastepnie
przywroécic¢ ramig stopki @ w poprzednie
potozenie.

Regulacja nacisku stopki dociskowej

1. Poluzowa¢ nakretke zabezpieczajacg .
Za pomocg wkretu regulacyjnego @
wyregulowac nacisk stopki dociskowe;.
Nacisk stopki dociskowej winien by¢
mozliwie najmniejszy ale na tyle mocny
aby podawac¢ material i aby $cieg
powstawal wlasciwie.

3. Dociagna¢ nakretke zabezpieczajacg @.

Zmniejszanie
naprezenia

Zwigkszanie
naprezenia

Kanstec Sp. z 0.0.
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Regulacja dlugosci $ciegu

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

2. W takich warunkach nalezy przekrecié
pokretto @ w kierunku (+) aby otrzymac
dhuzszy Scieg i w kierunku (-) aby otrzymac¢
krétszy Scieg.

g
Znacznik regulacii / @
/

2
N

I
DU
(-) Dokfadne

N,

Regulacja zakresu ruchu podawania réznicowego

1. Poluzowa¢ nakretke .

2. W celu zwickszenia zakresu ruchu podawania réznicowego nalezy przekreci¢ wkret regulacyjny

@ lub dzwignie ® w kierunku (+).

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

@ lub przesung¢ dzwignie ® w kierunku (-).
3. Dociggna¢ nakretke ®.

Maksymalne / minimalne zakres ruchu podawania
roznicowego (Zmiana zakresu ruchu transportera
glownego)

1. Poluzowa¢ wkrety ® i zdja¢ pokrywe @ znajdujacg si¢
na tylnej czg$ci toza maszyny.

2. Poluzowa¢ nakretke ®. Przesung¢ tacznik @ w gore
lub w dot.
W celu zwigkszenia zakresu podawania réoznicowego
nalezy przesung¢ tgcznik @ w kierunku (+).
W celu zmniejszenia zakresu podawania réznicowego
nalezy przesuna¢ tgcznik @ w kierunku
().

3. Umiesci¢ pokrywe @ na tylnej czesci toza maszyny i




Regulacja dostarczanej dlugosci nici

1. Przelotki nici iglowej

W celu przeprowadzenia tej regulacji nalezy poluzowa¢ wkrety @ - ®.

Seria EXT 3200

Jesli igta opuszcza petle chwytacza nalezy przesunaé przelotke nici w kierunku (a) (patrz nizej)

UWAGA

W celu zwigkszenia dtugosci nici nalezy przesuwac¢ w kierunku (+), jak pokazano ponize;j.

Seria EXT 5200 | W celu zmniejszenia dtugosci nici nalezy przesung¢ w kierunku (-), jak pokazano ponize;.

2. Podciagacz nici chwytacza podwdéjnego
Sciegu tancuszkowego i przelotki nici
Poluzowa¢ wkrety O - @ i wyregulowaé
podciagacz nici chwytacza podwdjnego Sciegu
lancuszkowego i przelotki nici.

UWAGA

Dhugos$¢ nici chwytacza podwojnego $ciegu
lancuszkowego mozna zmienié¢ poprzez regulacje
podciggacza nici lub przelotki nici.

Jesli igta gubi petle chwytacza, pojawiajg si¢
petelki i/ lub pomijane sg $ciegi, nalezy
wyregulowac podciggacz chwytacza nici

podwdjnego $ciegu tancuszkowego i przelotki nici.

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

Podciggacz nici chwytacza i przelotki nici
Poluzowa¢ wkrety O - ® i wyregulowaé
podciagacz nici chwytacza i przelotki nici.
W celu wyréwnania dtugosci nici chwytacza
gbrnego i dolnego:

aby zmniejszy¢ dhugosé nalezy przesuna¢ w
kierunku (a) natomiast aby zwigkszy¢
dhugos¢ trzeba przesuna¢ w kierunku (b).

Kanstec Sp. Z 0.0.
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Wymiana noza gérnego

1. Poluzowa¢ wkret @. Przesung¢ uchwyt
noza dolnego @ w skrajne lewe
potozenie jego ruchu. Nastgpnie nalezy
lekko dokreci¢ wkret @.

2. Usung¢ wkret @ a nastepnie wyjaé noz
gomy @,

3. Pokrecac¢ koto pasowe maszyny az
uchwyt noza goérnego znajdzie si¢ w
swoim dolnym potozeniu.

4. Zatozy¢ noze gomy idolny @ i ® w
taki sposob aby zachodzily na siebie w
zakresie 0,5 — 1,0 mm. Nastepnie
dociggna¢ wkret @ (Patrz rysunek A).

5. Ustawi¢ noze gérny i dolny @, ® w
taki sposob, aby krawedzie tnace
przecinaty si¢ w §rodku (Patrz punkt
A). Noze gérny i dolny @, ® winny
lekko stykac sie. Dociagna¢ wkret O
(Patrz rysunek B).

6. Umie$ci¢ ni¢ pomigdzy nozami
gérnym i dolnym, a nastepnie,
pokrecajac koto pasowe maszyny,
sprawdzi¢ czy ni¢ jest wlasciwie
przecinana.

Wymiana noza dolnego

1. Poluzowa¢ wkret @. Przesuna¢ uchwyt
noza dolnego @ w skrajne lewe
potozenie jego ruchu. Nastgpnie nalezy
lekko dokreci¢ wkret @.

2. Poluzowa¢ wkret ®. Wyjac noz dolny
®.

3. Zamontowa¢ néz dolny ®. Goérna
powierzchnia noza dolnego winna
znajdowac si¢ na jednej wysokosci z
plyta sciegowa.

4. Wyregulowac n6z dolny wykorzystujac
instrukcje podane w punktach 51 6 dla
wymiany noza gornego.

Regulacja szerokosci krawedzi gornej

1. Poluzowa¢ wkret @. Przesung¢ uchwyt
noza dolnego @ w skrajne lewe
potozenie jego ruchu. Nastepnie lekko
dokreci¢ wkret ©.

2. Poluzowa¢ wkret @. Wyregulowac
szerokos$¢ krawedzi gérnej poprzez
odpowiednie przesuwanie zacisku noza
gornego ®.

3. Wyregulowaé n6z dolny wykorzystujac
instrukcje podane w punktach 51 6 dla
wymiany noza gornego.

i %) o)

N

?\

i
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’l/ a‘ "s \\y 6
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Wymiana transporterow

1. Transporter roznicowy
Poluzowa¢ wkret @ i wyjaé transporter
réznicowy Q.
Zamontowac nowy transporter réznicowy i
dociagna¢ wkret @.

2. Transporter glowny
Poluzowa¢ wkret @ i wyjaé transporter
gtowny @.
Zamontowac nowy transporter glowny i
dociagna¢ wkret O.

Regulacja transportera dolnego

Regulacja pochylenia

1. Obracajac koto pasowe maszyny podnies$¢
transportery gltéwny i roznicowy @, ®.
Wyrownac zabki wszystkich
transporterow rowno z plytkg sciegowa.

2. Aby dokonac¢ tej regulacji nalezy unies¢
plyte, po ktorej przesuwany jest materiat
® i poluzowac¢ wkret ® . Nastepnie
odpowiednio przekreci¢ wkret @.

UWAGA
Sprawdzi¢ kierunek rowka na tbie wkreta @.

Regulacja wysokosci

1. Pokreci¢ koto pasowe maszyny az do
momentu gdy transporter gtdéwny @
znajdzie si¢ w gornym polozeniu swego
ruchu.

2. Poluzowa¢ wkret @®. Wyregulowac
wysokos$¢ (a) ponad ptytka Sciegowa
dwoéch — trzech tylnych zabkow
transportera gtdwnego @. Dociggngé
wkret | (Patrz Tabela 2).

3. Pokrecajac koto pasowe maszyny dokonaé
regulacji tak, aby zgbki transportera
gtownego @ znajdowaty si¢ na jednym
poziomie z gorng powierzchnig plytki
Sciegowej. Poluzowac¢ wkret @. Zabki
transportera roznicowego @ wyrdéwnac do
gbrnej powierzchni ptytki Sciegowe;.
Dociggnaé wkret @,

Kanstec Sp. Z 0.0.

ptyty Sciegowej

\

Powierzchnia gérna

Do pochylania
w dét przednich
czesci transporterod

)]

>

Ustawi¢ rowek w kierunku
pokazanym ponizej.

Kierunek
rowka

Do pochylania
™~ w gére przednich

czesci transporteréw
e

piyty Sciegowej

Powierzchnia gérna
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Tabela 2 Wysoko$¢ transportera

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-M03/333 0.7~0.9
Podwijanie $ciegiem krytym | EXT5205-12/233 0.7~0.9
Marszczenie EXT5214-43/333 0.7~0.9
Naszywanie tasmy EXT5214-54S1/433 0.9~1.1
EXT5214-5452/433 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 tancuszkiem 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

Kanstec Sp. z 0.0.
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Wysokos$¢ polozenia igly

1. Wsunaé prawidtowo igly w uchwyt i
zamocowac je. (Patrz wymiana igly).

2. Pokreci¢ koto pasowe maszyny do
momenty gdy igly znajda si¢ w
najwyzszym polozeniu.

3. Poluzowaé wkret @.

4. Przesung¢ uchwyt igiet @ w celu
wyregulowania odleglosci (a) od czubka
igly do plytki §ciegowej (Patrz Tabela 3).

Seria EXT 3200 Seria EXT 5200

@ Powierzchnia gdrna |
L piyty Sciegowe| y

Regulacja chwytacza dolnego

Regulacja ruchu lewo — prawo

1.

3.

Pokrecaé koto pasowe maszyny az do momentu gdy
chwytacz dolny znajdzie si¢ w skrajnym lewym potozeniu
swego ruchu.

chwytacza do osi igly overlocku, przesuwajac w miare
potrzeb uchwyt chwytacza ® w lewo lub prawo (Patrz
Tabela 3).

Dociggnaé wkret .

Regulacja ruchu przéd — tyl

1.

Pokrecajac koto pasowe maszyny przesunac czubek
chwytacza ze skrajnego lewego potozenia jej ruchu do osi
igiet overlocku.

Poluzowa¢ wkret @.

Poluzowa¢ wkret regulacyjny ruchu przod — tyt @.

Chwytacz dolny winien naciska¢ igl¢ i odchylac ja 0 0,03 —

0,05 mm w kierunku obstugujacego.
W celu dokonania tej regulacji nalezy odpowiednio
przesung¢ uchwyt chwytacza ®.

Poluzowa¢ wkret @. Wyregulowac¢ odlegtos¢ ,,b”, od czubka

Kanstec Sp. z 0.0.
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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 4.1~4.3
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-45P1/574K |13.4~13.6 3.7~3.9
wypustek
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-C5P1/574K | 13.4~13.6 3.7~3.9
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 EXT5214-54S1/433 11.8~12.0 4.1~4.3
EXT5214-5452/433 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
tancuszkiem 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
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Regulacja chwytacza gérnego

Regulacja ruchu lewo — prawo

1. Pokreci¢ koto pasowe maszyny az chwytacz
gbrny znajdzie si¢ w skrajnym lewym
potozeniu swego ruchu.

2. Poluzowa¢ wkret @ i @. Wyregulowac
odlegltos¢ (a) (Patrz Tabela 4), od osi igly
overlocku do czubka chwytacza gornego,
przesuwajgc rami¢ chwytacza goérnego @ lub
sam chwytacz @.

3. Dociggnaé¢ wkrety @ i @.

Regulacja ruchu przéd — tyl

1. Poluzowa¢ wkret @. Wyregulowac odlegtosé
(c) i (d) gdy czubek chwytacza gornego
zaczyna przecinaé tyt chwytacza dolnego.

2. Dociggnaé¢ wkret ©.

UWAGA
Sprawdzi¢ wysokos¢ (b) pomigdzy wierzchem
plytki $ciegowej a czubkiem chwytacza dolnego

(d)0.2mm

L

(c)0.5mm

/ Chwytacz gérny
SN X
3 - y

(Patrz Tabela 4) Chwytacz dolny
Tabela 4 Ustawienie chwytacza gérnego
Seria EXT 3200
Zastosowanie Podklasa a (mm ) b (mm)
Scieg prosty (15) 4.4~4.7 10.8
EXT3216-02/223
(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) 4.4~47 10.8
EXT3216-42/233
Marszczenie z szyciem | EXT3216H-45P1/574K 4.9~5.2 11.8
wypustek
Szycie wypustek (15) 4.4~47 10.8
EXT3216-C3P1/233
(15) 4.4~4.7 10.8
EXT3216-C3P2/233
EXT3216H-C5P1/574K 4.9~5.2 11.8
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Seria EXT 5200

Zastosowanie Podklasa a (mm ) b (mm)
Scieg prosty EXT5204-02/233 4.4~47 10.8
EXT5214-03/333 5.4~5.7 10.5
EXT5214-M03/333 5.4~5.7 10.5
Podwijanie $ciegiem EXT5205-12/233 4.4~47 10.8
krytym
Marszczenie EXT5214-43/333 54~5.7 10.5
Naszywanie taSmy EXT5214-54S51/433 5.4~5.7 11.0
EXT5214-5452/433 5.4~5.7 11.0
EXT5214-54S1/433 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
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

Regulacja chwytacza dla podwdéjnego $ciegu
lancuszkowego (dla Serii EXT 3200)

Regulacja ruchu lewo — prawo

1. Pokreca¢ koto pasowe maszyny az do momentu gdy
chwytacz dla podwdjnego Sciegu tancuszkowego znajdzie
si¢ w skrajnym lewym potozeniu swego ruchu.

2. Poluzowa¢ wkret @. Wyregulowa¢ odlegtosc¢ ,,a” czubka
chwytacza dla podwdéjnego Sciegu tancuszkowego od osi
igly, przesuwajgc uchwyt chwytacza ® (Patrz Tabela 5).

3. Dociggnaé¢ wkret @,

Regulacja ruchu przéd — tyl

1. Pokrecajac koto pasowe maszyny przesung¢ chwytacz dla
podwdjnego $ciegu tancuszkowego ze skrajnego lewego
potozenia do osi igly podwojnego $ciegu tancuszkowego.

2. Poluzowa¢ wkret @®. Wyregulowa¢ ruch przod — tyt
chwytacza poprzez odpowiednie przesuwanie uchwytu
chwytacza ® do przodu lub do tytu za pomocg wkretu
regulacyjnego ruchu przod — tyt @.

3. Dociggnaé¢ wkret ©.

Wielko$¢ ruchu przéd — tyt

1. Zdjac¢ pokrywe @ i poluzowaé wkret ®. Za pomocg kotka
® wyregulowa¢ wielko$¢ ruchu przod — tyt.
Aby zwigkszy¢ wielko$¢ nalezy obroci¢ kotek ® w strong
(.
Aby zmniejszy¢ wielko$¢ nalezy obroci¢ kotek ® w strong
().

2. Dociggnac¢ wkret ® i zatozy¢ pokrywe @.

UWAGA:

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

Jesli zamienia si¢ igle do podwdjnego $ciegu tancuszkowego
na inng igle, ciensza niz standardowa, wowczas przy regulacji
zakresu ruchu nalezy przekreci¢ kotek ® w kierunku (-).
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Tabela 5

Ustawianie odleglo$ci chwytacza podwéjnego Sciegu lancuszkowego 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 ogranicznika polozenia igly

Ogranicznik polozenia igly ©

1. Poluzowa¢ wkret @. Wyregulowa¢ ogranicznik
potozenia igly @ w taki sposob aby nie dotykata
igly.

2. Pokrecajac koto pasowe maszyny przesunaé czubek
dolnego chwytacza ze skrajnego lewego potozenia
jego ruchu do osi igly.

3. Upewnic¢ si¢, ze chwytacz dolny naciska igle
odchylajac ja 0 0,03 — 0,05 mm w kierunku
operatora (patrz ,,Regulacja chwytacza dolnego”).

4. Przesuwajac odpowiednio ogranicznik potozenia
igly @ ustawi¢ luz (a) pomiedzy czubkiem
chwytacza dolnego a iglg na 0 — 0,05 mm.

5. Dociggna¢ wkret @.

Ogranicznik polozenia igly ®

1. Pokrecajac koto pasowe maszyny przesunaé czubek
dolnego chwytacza ze skrajnego lewego potozenia
jego ruchu do osi igly. Ogranicznik potozenia igly
@ winien naciskac¢ na igte.

2. Poluzowa¢ wkrety @. Przesuwajac odpowiednio
ogranicznik potozenia igly ® ustawi¢ luz (b)

pomiedzy iglg a ogranicznikiem potozenia igly @ na

0,1 mm — 0,2 mm.
3. Dociggngaé wkret @

Ogranicznik polozenia igly dla podwojnego Sciegu

lancuszkowego ®

1. Pokrecajac koto pasowe maszyny sprowadzi¢ igle
do podwojnego $ciegu tancuszkowego w jej dolne
potozenie.

2. Poluzowa¢ wkrety ®. Przesuwajac ogranicznik
potozenia iglty ® ustawic luz ( C ) pomiedzy igta do
podwdjnego $ciegu tancuszkowego a
ogranicznikiem potozenia igly ® na 0 — 0,05 mm.

3. Dociggnaé¢ wkret ®.

Ogranicznik polozenia igly dla podwojnego Sciegu

lancuszkowego @

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

2. Poluzowa¢ wkret ®. Przesuwajgc ogranicznik
potozenia iglty @ ustawi¢ luz (d) pomig¢dzy igta do
podwdjnego $ciegu tancuszkowego a
ogranicznikiem potozenia igly @ na 0,05 mm — 0,1
mm.

3. Dociggnaé¢ wkret ®.

(a) 0~0.05mm

\_ (b)
0.1~0.2mn

Kanstec Sp. Z 0.0.
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Regulacja transportera goérnego

Regulacja zakresu ruchu przéd — tyl

1. Poluzowa¢ pokretto @. Wyregulowa¢ wielko$¢ ruchu poprzez
odpowiednie przesuwanie dzwigni @. W celu zwigkszenia wielko$ci
nalezy przesunaé¢ w kierunku (+). W celu zmniejszenia zakresu nalezy
przesuna¢ w kierunku (-).

2. Dokreci¢ pokretto @.

* W celu dokonania doktadnej regulacji nalezy najpierw poluzowaé pokretto
@ a nastepnie odpowiednio pokrecaé pokrettem . Po tej regulacji nalezy
dociagng¢ pokretto @.

UWAGA

* Dla sciegow zwyktych nalezy dostosowacé wielkos¢ podawania
transportera gornego do podawania transportera dolnego, poniewaz
wierzchnia warstwa materialu winna przesuwac si¢ rownomiernie z
warstwg dolng na poczatku i na koncu szycia.

*  Wyregulowa¢ wielko$¢ podawania wedlug wlasciwosci materiatu lub
odziezy.

Zmiana zakresu regulacji wielkosci ruchu przod — tyt

Poluzowa¢ wkrety ®©. Wyregulowa¢ zakres przesuwajgc ograniczniki @ i ®.

UWAGA:

Jedna kreska podziatki odpowiada 1 mm.

Maksymalna warto$¢ na regulatorze to 12 mm. Jednak nie nalezy przekraczaé
maksymalnej wartosci ustawionej dla kazdego modelu (Tabela 6).

Tabela 6 Regulacja zakresu podawania przod — tyl dla transportera goérnego

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-C5P1/574K | 1~7
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Seria EXT 5200

Zastosowanie Podklasa Zakres podawania
Scieg prosty EXT5204-02/233 1~6
EXT5214-03/333 1~6
EXT5214-M03/333 1~6
Podwijanie $ciegiem EXT5205-12/233 1~6
krytym
Marszczenie EXT5214-43/333 2~8
Naszywanie taSmy EXT5214-54S51/433 1~8
EXT5214-5452/433 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 - doét
Regulacja wielkosci ruchu gora — dét
Regulacja standardowa ( za wyjatkiem maszyn do marszczenia)

1.

Pokreci¢ koo pasowe maszyny az transporter gérny znajdzie si¢ w gornym potozeniu swego
ruchu. Zdja¢ pokrywe gorng @ i ograniczniki @.

* Wszystkie maszyny Serii EXT wyprodukowane przed wrzesniem 1995r. posiadaja ograniczniki
@. Po tej dacie produkcji ten ogranicznik posiadajg tylko maszyny do marszczenia. Jesli nie ma
ogranicznika @ to nalezy tylko zdja¢ pokrywe @.

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

Drugie wgtebienie
\

W celu wyregulowania potozenia gora — dot

1) Poluzowa¢ wkret @. Ustawi¢ wkret @ w srodku wyciecia transportera gornego. Nastepnie
dociagna¢ wkret @.

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

3) Poluzowa¢ wkret ®. Przesuwajgc transporter gorny ustawi¢ luz pomig¢dzy transporterem
gbérnym a transporterem réznicowym na 0,2 mm.

4) Dociagna¢ wkret ®.
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-~~~ Srodek wyciecia

Transporter gorny

0.2mm

'

R j Transporter réznicowy

4. Aby wyregulowaé wielkos$¢ ruchu gora — dot transportera gornego.
1) Poluzowa¢ wkret ®. Przesuwajg odpowiednio tgcznik @ nalezy wyregulowac wielkosc¢ (a)
ruchu gora — dét transportera gornego.
W celu ustawienia wielkosci (a) ruchu gora — dot nalezy przekrecaé koto pasowe maszyny az
transporter gorny znajdzie si¢ w skrajnym goérnym potozeniu a nastepnie zmierzy¢, za pomoca
linijki lub suwmiarki, wysoko$¢ potozenia transportera gornego (wielkosci (a) podane sa
w Tabeli 7).
2) Dociagna¢ wkret ®.
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2 L, Ruch goéra - dot
) transportera
7 goérnego
k\k Transporter gérny

Droga transportera gérnego

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

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

2. Dzwignig regulacji transportera géornego ustawi¢ na 4 na wskazniku (patrz regulacja standardowa).

3. W celu wyregulowania pionowego potozenia transportera gornego nalezy:
1) Pokreca¢ koto pasowe maszyny az transporter gérny znajdzie si¢ w gornym potozeniu swego
ruchu.
2) Poluzowa¢ wkret @. Przesuwajac transporter gorny w gore i w dot ustawi¢ wkret @ w $rodku
wyciecia. Dociggng¢ wkret @.
3) Poluzowa¢ wkret @. Przesuwajac transporter gorny wyregulowac odlegtos¢ pomiedzy
wierzchem ptytki $ciegowej i zgbkami transportera gornego. (Patrz ponizej). Dociggng¢ wkret @.

@

- ==~ 0$ wycigcia

@ Dla EXT 3215/3216
- 42 okoto 3,5 mm

@ Dla EXT 5214

- 43 okoto 4 mm

e
r'\

Powierzchnia gorna piyty Sciegowej

N I\

Czwarte wglebienie
\

W celu wyregulowania wielkosci ruchu goéra — dot.:

1) Poluzowa¢ wkret @. Przesuwajgc tacznik @ wyregulowaé
wielko$¢ ruchu gora — dot (a) transportera gornego. Aby
ustawi¢ wielkos$¢ (a) nalezy obracaé¢ kolem pasowym maszyny
az transporter goérny znajdzie si¢ w gornym polozeniu swego
ruchu a nastepnie zmierzy¢, za pomoca linijki lub suwmiarki,
wysokos$¢ transportera gornego. (Wartosci (a) podano w
Tabeli 7).

2) Dociagng¢ wkret @.

Kanstec Sp. z 0.0. 34



Tabela 7 Wielko$¢ ruchu géra — do6t transportera gérnego

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
EXT3216H-C5P1/574K | 6.5
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 EXT5214-54S1/433 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
fancuszkiem 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
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5. Regulacja toru ruchu transportera gornego.

1) Poluzowa¢ wkret @. Przesuna¢ obejme @ w
lewo tak, aby byla ciasno umieszczona na wale
korbowym @ (Patrz Rysunek). Dociaggna¢ lekko
wkret @.

2) Zamontowa¢ ogranicznik @ na tozu maszyny
w momencie gdy watl ogranicznika znajduje si¢ w
swoim najwyzszym potozeniu.

3) Podnies$¢ no6z gorny w najwyzsze potozenie.
Dosung¢ obejme¢ @ tak aby dotykata trzonka
ogranicznika.

4) Wyja¢ ogranicznik O z toza maszyny.
Dociggnac¢ wkret @ aby uniemozliwi¢ ruch
obejmy 3.

5) Zamontowac¢ ogranicznik @ na tozu maszyny.
Nalezy upewni¢ sie, ze transporter gérny znajduje
si¢ w dolnym potozeniu skoku. Obniza¢ trzonek
ogranicznika @ do chwili az luz pomiedzy
transporterem réoznicowym a transporterem
gérnym wyniesie 0,2 mm. Dociggnaé mocno
nakretke @.

UWAGA:

Potozenie gora — dot i / lub wielkosé ruchu gora —
dot transportera gornego regulowac wedlug
materiatu, ktory ma zosta¢ uzyty lub zgodnie z
wlasciwos$ciami szytych wyrobow.

¢ (Dla maszyn do marszczenia)

Poniewaz tor ruchu transportera gornego jest
limitowany ogranicznikiem ruchu géra — dot tuz
przed dotknigciem przez transporter gorny
transportera dolnego, to dzicki temu materiat jest
podawany dhuzej a operacja marszczenia jest
staranna.

Ogranicznik ruchu géra - dét
% W celu dokonania doktadnej
regulacji nalezy usung¢
pokrywe gérna

Kanstec Sp. z 0.0.

Transporter gorny

|
\ Obnizy¢ w celu 0.2n
ograniczenia drogi |
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Regulacja przesuwu przéd — tyl transportera gérnego

1. Poluzowa¢ pokretto @. Ustawi¢ dzwigni¢ regulacyjng @
transportera gornego na maksymalnym wglebieniu
wskaznika dla kazdej maszyny. Dokreci¢ pokretto @
(patrz Tabela 6).

2. Obroéci¢ koto pasowe maszyny az transporter gorny
znajdzie si¢ w skrajnym tylnym potozeniu swego ruchu.

3. Poluzowa¢ wkret @. Przesuwajac transporter gorny
wyregulowac odlegtos$¢ (a) pomi¢dzy przednim koncem
plytki $ciegowej i koncem transportera gornego (patrz
Tabela 8)

4. Dociaggna¢ wkret ®.

Przednia czg$¢ ptyty Sciegowej

z l

D7/

Tabela 8 Polozenie transportera gornego do przesuwu przod — tyl
Seria EXT 3200

Dla kazdej maszyny ustawi¢ na maksymalnym wgtebieniu

Zastosowanie Podklasa a (mm)
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-C5P1/574K | 16.0
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Seria EXT 5200

Zastosowanie Podklasa a (mm)
Scieg prosty EXT5204-02/233 23.5
EXT5214-03/333 23.5
EXT5214-M0O3/333 23.5
Podwijanie §ciegiem | EXT5205-12/233 23.5
krytym
Marszczenie EXT5214-43/333 22.0
Naszywanie taSmy EXT5214-54S1/433 23.5
EXT5214-5452/433 23.5
EXT5214-5451/443 21.0
EXT5214-5452/443 21.0
EXT5214H-55/545 21.0
Zaszywanie EXT5214-84/433 21.0
fancuszkiem 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. Poluzowa¢ nakretke @.
2. Zapomocy sruby regulacyjnej @ odpowiednio

wyregulowac nacisk.

Nacisk winien by¢ wystarczajacy do prawidlowego
podawania materiatu i jednoczes$nie taki, aby transporter
gbrny nie niszczyt tkanin.

Standardowe nastawy podano w Tabeli 9.

Aby zwickszy¢ nacisk nalezy pokreca¢ w kierunku (+).
Aby zmniejszy¢ nacisk nalezy pokrgca¢ w kierunku (-).

UWAGA:
Jesli nacisk jest zbyt maty wowczas transporter gorny moze
podskakiwaé co spowoduje nierowny przesuw i hatas.
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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) 255
EXT3216-03/433
EXT3244-03/333 24.0
(15) 235
EXT3216-04/435K
(15) 235
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-C5P1/574K | 25.5
Seria EXT 5200
Zastosowanie Podklasa a (mm)
Scieg prosty EXT5204-02/233 24.0
EXT5214-03/333 25.5
EXT5214-M03/333 25.5
Podwijanie $ciegiem EXT5205-12/233 25.5
krytym
Marszczenie EXT5214-43/333 25.5
Naszywanie taSmy EXT5214-54S1/433 25.5
EXT5214-5452/433 25.5
EXT5214-5451/443 25.5
EXT5214-5452/443 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
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Wymiana stopki dociskowej

1. Pokreca¢ koto pasowe maszyny az igta znajdzie
si¢ w gornym potozeniu swego skoku.

2. Nacisng¢ dzwigni¢ @ i odchyli¢ na bok, na ptyte
materiatlowg, rami¢ dociskowe stopki @.

3. Poluzowa¢ wkret @. Wymieni¢ stopke
dociskowg. Nastepnie dociggngé¢ wkret @.

4. Nacisng¢ dzwigni¢ @ i przesuna¢ z powrotem
rami¢ dzwigni dociskowej @.

Regulacja polozenia stopki dociskowej

1. Poluzowa¢ nakretke @. Poluzowaé wkret ® w
celu skasowania nacisku na rami¢ dociskowe @.

2. Pokrecac¢ koto pasowe maszyny az igta znajdzie
si¢ w dolnym potozeniu swego skoku.

3. Poluzowa¢ wkret @. Wyrdéwnac otwory igtowe
w stopce dociskowej z otworami w plytce
Sciegowej. Ustawi¢ stopke dociskowa w taki
sposob aby dotykata lekko gérnej powierzchni
plytki Sciegowej. Nastepnie dociggnaé¢ wkret @.

4. Poluzowa¢ wkret ®. Przesung¢ rami¢ dociskowe
@ w celu dokonania doktadnej regulacji.

5. Dociggnaé¢ wkret ®.

6. Podczas regulacji nacisku dociggnac¢ wkret ©.
Nastepnie dociggng¢ nakretke @.

Seria EXT 3200 Seria EXT 5200
Wykonanie z 2 igtami Wykonanie z 1 igfa

S fiopn

Otwory
igtowe

Powierzchnia gérna

ptyty Sciegowej @
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Regulacja polozenia lewo — prawo transportera

gornego

1. Wyregulowaé potozenie stopki dociskowe;j
korzystajac z dziatu ,,Regulacja potozenia stopki
dociskowej”.

2. Poluzowa¢ wkrety O i @. Przesuwajgc elementy
prowadzenia gérnego ® i ® wyregulowac polozenie
transportera gornego ®.

3. Pokrecajac koto pasowe maszyny sprawdzic¢
potozenie elementéw prowadzenia gornego ® i ®
oraz czy dzwignia podawania goérnego @ porusza si¢
fatwo.

4. Dokreci¢ wkrety @ 1 @.

UWAGA:

Jesli elementy prowadzenia gornego ® i ® naciskajg za
mocno na dzwigni¢ podawania goérnego sytuacja taka
moze spowodowac uszkodzenia.

Regulacja synchronizacji podnoszenia stopki

dociskowej i transportera géornego

1) Pokrecac koto pasowe maszyny az igla znajdzie si¢ w
dolnym potozeniu swego skoku. (Aby dokona¢
regulacji synchronizacji podnoszenia stopki
dociskowej)

2) Przycisng¢ dzwigni¢ nozng podnoszenia stopki @.
Wykorzystujac sprawdzian, lub podobne urzadzenie,
nalezy utrzymac odlegtos¢ (A) (patrz Tabela 10).

3) Poluzowa¢ wkret (13). Lekko przesung¢ kohierz @
zgodnie z kierunkiem pokazywanym przez strzatke
tak aby dotknal dzwigni¢ (10) i jednoczesnie, zeby byt
dopasowany do ramienia dociskowego (12).
Dociagng¢ wkret (13).(Aby dokona¢ regulacji
synchronizacji podnoszenia transportera géornego)

4) Nacisng¢ dzwigni¢ nozng podnoszenia stopki @.
Wykorzystujac sprawdzian, lub podobne urzadzenie,
nalezy utrzymac odlegtos¢ (A) (patrz Tabela 10).

5) Poluzowaé wkret (14). Lekko przesuna¢ kotnierz (11)
zgodnie z kierunkiem pokazywanym przez strzatke
tak aby dotknal dzwigni¢ (10). Dociggnaé wkret (14).

Tabela 10 Odleglo$¢ do regulacji synchronizacji
podnoszenia dla stopki dociskowej i transportera
gornego

m=
=
(o

\

—
e

| Wszystkie odstepy
) 53 réwne

J

Stopka dociskowa Transporter gorny
EXT 5200 |EXT 3200 | EXT 5200 EXT 3200
2 mm 8 mm 6 mm 1 mm
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Regulacja podniesienia stopki
dociskowej i transportera géornego
Seria EXT 3200

1. Pokreci¢ koto pasowe maszyny az
zabki transportera dolnego znajda si¢
ponizej powierzchni plytki $ciegowe;.

2. Upewnic¢ si¢ czy dolna powierzchnia

matej stopki dociskowej dotyka $cisle

do gornej powierzchni ptytki

Sciegowe;j.

Jedli nie, to nalezy postepowac

zgodnie z ponizszymi procedurami.

Poluzowa¢ nakretke @.

4. Obnizy¢ dzwigni¢ noznego
podnoszenia stopki @ az zetknie si¢ z
wkretem @©. Pokrecajac wkret @
wyregulowac odpowiednio wysokos$é
matej stopki dociskowej tak aby jej
dolna powierzchnia dotykata gorna
powierzchnig plytki Sciegowe;.

5. Przywrdcié polozenie dzwigni
noznego podnoszenia stopki @ i
dociggng¢ nakretke @ w celu
zabezpieczenia wkreta @.

6. Podniesc stopke dociskowa.
Poluzowaé wkret @,

7. Wyregulowaé wysokos¢ podnoszenia
stopki (a) (patrz Tabela 11) gdy
ogranicznik ® dociska mocno ramie
dociskowe ®.

8. Dociggnaé wkret @.

98]

Seria EXT 5200

1. Pokreci¢ koto pasowe maszyny az
zabki transportera dolnego znajdg sig¢
ponizej powierzchni plytki $ciegowe;.

2. Poluzowa¢ nakretke @.

3. Obnizy¢ dzwigni¢ noznego
podnoszenia stopki @ az zetknie si¢ z
wkretem @©. Pokrecajac odpowiednio
wkret @ wyregulowaé¢ wysokos¢
podnoszenia stopki (a) (patrz Tabela
11).

4. Przywroci¢ potozenie dzwigni
noznego podnoszenia stopki .
Dociggna¢ nakretke @.

5. Podniesc¢ stopke dociskowa.
Poluzowa¢ wkret @. Wyregulowac
ogranicznik ® tak aby dotykat rami¢
dociskowe ®. Dociggnaé wkret @,

-

— 7\ \ e Yy

oo
®d 6 .

Powierzchnia gorna

plyty $ciegowe) WW
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Tabela 11 Wznios stopki dociskowej i transportera gérnego

Seria EXT 3200
Zastosowanie Podklasa a (mm)
Scieg prosty (15) 5.0
EXT3216-02/223
(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-C5P1/574K | 7.0
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 $ciegiem EXT5205-12/233 5.0
krytym
Marszczenie EXT5214-43/333 5.5
Naszywanie taSmy EXT5214-54S1/433 6.0
EXT5214-5452/433 6.0
EXT5214-5451/443 6.0
EXT5214-5452/443 6.0
EXT5214H-55/545 7.5
Zaszywanie EXT5214-84/433 6.0
fancuszkiem EXT5204-82B/233 5.0
EXT5214-83B/333 5.7
EXT5214-84B/433 6.0
Szycie wypustek EXT5214-C3P1/333 5.5
EXT5214-C3P2/333 5.5
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Regulacja szeroko$ci przecinania

1. Poluzowa¢ wkret @. Przesuwajgc
wspornik @ w gore lub w dot
wyregulowa¢ odpowiednio
prowadnice krawedziowg @ tak, aby
dolna powierzchnia prowadnicy
krawedziowej @ lekko dotykata
gbrng powierzchnig plytki Sciegowe;.

2. Dociggnaé¢ wkret @,

3. W celu wyregulowania szerokosci
cigcia nalezy poluzowa¢ wkret @ i
odpowiednio przesuwac, w prawo lub
w lewo, prowadnice do obrebiania ®.
Nastepnie nalezy dociagng¢ wkret @.

Regulacja stopki specjalnej do

podwijania przy szyciu wypustek

1. Poluzowaé wkret ®

2. Przesuwajac uchwyt @ wyregulowac
prowadnice ® tak aby dolna
powierzchnia prowadnicy ® lekko
dotykata gorng powierzchnie ptytki
Sciegowe;j.

3. Dociggngaé wkret ®

Poluzowa¢ wkret ®.

5. Przesuwajgc prowadnice ® ustawic
luz (a) pomigdzy krawedzig dolnego
noza i prowadnicg ® na 0,5 - 1,0
mm..

6. Dokona¢ regulacji sznura
®przesuwajac stopke specjalng do
podwijania przy szyciu wypustek (10)
tak, aby sznur @ przesuwat si¢ we
wlasciwy sposob przez stopke
specjalng do podwijania przy szyciu
wypustek w kierunku otworow
znajdujacych sie na dolnej
powierzchni stopki dociskowe;j.

7. Dociggnaé¢ wkret ®.

>

Szerokos¢ ciecia

-

N6z dolny <X

(a) 0.5~1.0mm



Regulacja zespolu do marszczenia

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

2. Poluzowa¢ wkret @. Przesuwajac kompletny
zespot do marszczenia wyregulowac go tak,
aby koniec topatki @ dotykat gérnej
powierzchni plytki Sciegowe;.

3. Poluzowa¢ wkret @. Ustawi¢ wkret @ w
srodku wycigcia.

4. Dociaggna¢ wkret ®.

5. Poluzowaé wkret @. Przesuwajgc topatke @
ustawi¢ luz pomiedzy koncem topatki @ a
otworem iglowym na plytce Sciegowej na 1
mm. Ustawi¢ luz pomiedzy krawedzig otworu

iglowego i lewa krawedzig topatki na 12 mm. Seria EXT 3200 Seria EXT 5200
6. Dociggnac¢ wkret @,
7. Przywroci¢ we wlasciwe potozenie ramig % 2
dociskowe. Podnies¢ stopke dociskowa i D
transporter gorny naciskajac lekko palcami [J G
stopy pedat podnoszenia. 1mm i
8. Poluzowac nakretke¢ ®. Pokrecajac t A
odpowiednio pancerzem cieglta ® ustawi¢ luz ' = 12w

pomiedzy gorng powierzchnig ptytki 12mm

Sciegowej a topatkg @ na 3 mm. % .

- W celu podniesienia topatki nalezy N % -
przesung¢ pancerz ciggta w kierunku (+). )

- W celu obnizenia topatki nalezy przesung¢

pancerz ciggta w kierunku (-).
9. Dociggna¢ nakretke ©.

—S Seria EXT 3200
- ‘
ﬁ./— | l =

—\

Powierzchnia gérna @ \
plyty Sciegowej S T] 3mm
[ 1

Seria EXT 5200

Powierzchnia gérna
piyty Sciegowej — - 3mm
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