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StOWO WSTEPNE

Gratulujemy Panstwu zakupu profesjonalnej maszyny FS-700 firmy PEGASUS - synonimu najwyzszej
jakosci i niezawodnosci. Mamy nadzieje, ze bedziecie Panstwo zadowoleni z pracy na tym urzadzeniu,
ktére zostato skonstruowane i wyprodukowane na bazie najnowoczesniejszych technologii

Swiatowych.

Celem niniejszej Instrukcji jest przyblizenie specyfiki obstugi maszyny, a takze zapoznanie Panstwa

Z podstawowymi parametrami technicznymi, jak rowniez zasadami regulaciji.

Ustawienia i praca na urzadzeniu dokonywane zgodnie z przedstawionymi wskazéwkami sg gwarancjg

utrzymania urzadzenia w jak najlepszym stanie oraz zapewnig uzyskanie wyrobdw wysokiej jakosci.

90-319 £4dz, ul. Wigury 21
tel./fax: (42) 674-50-41
kanstec@kanstec.com.pl

www.kanstec.com.pl

kansi

Firma KANSTEC od ponad dziesieciu lat aktywnie wprowadza najnowoczesniejsze rozwigzania
na polski rynek. Niezréwnana innowacyjnosc i trafno$¢ proponowanych przez nas rozwigzan zapewnia
im pozycje $wiatowych standardéw w wielu dziedzinach. Wychodzac naprzeciw rosngcym potrzebom
Klientow wcigz poszerzamy asortyment oferty o coraz nowoczes$niejsze i zaawansowane
technologicznie urzadzenia niezbedne w kazdej szwalni. Dtugoletnie do$wiadczenie pozwolito nam
uzyskac silng pozycje rynkowg i oferowaé Klientom niezawodne rozwigzania oraz wyroby najwyzszej
jakosci po konkurencyjnych cenach.

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

Zastosowanie

Przemystowe maszyny szwalnicze firmy Pegasus zostaty skonstruowane z myslg o podniesieniu jakosci
i/lub zwiekszeniu produkcji w przemysle szwalniczym.

Nie nalezy wykorzystywa¢ maszyny do innego celu niz podany wyzej.

Okolicznosci
Otoczenie, w ktérym pracujg maszyny szwalnicze w istotny sposdb wptywa na Zywotnosc,
funkcjonowanie, wydajnos¢ i jako$¢ pracy urzadzenia, a takze na bezpieczenstwo jego obstugi.

® Ze wzgledow bezpieczenstwa nie nalezy uruchamiaé maszyny w sytuacjach
wymienionych ponizej.

. nie nalezy pracowa¢ z maszyng znajdujacg sie w poblizu gtosnych urzadzen typu: spawarka
oporowa (spawanie pragdami wysokiej czestotliwosci)

. nie nalezy uzywac, ani przechowywa¢ maszyny w pomieszczeniach gdzie w powietrzu unoszg sie
opary z chemikaliow

. nie wolno pozostawia¢ maszyny na dworze, w wysokich temperaturach, czy bezposSrednio
narazonej na dziatanie promieni stonecznych

nie nalezy uruchamia¢ maszyny w pomieszczeniach o wysokiej temperaturze otoczenia lub
wilgotnosci, ktéra moze miec znaczacy wptyw na dziatanie maszyny szwalniczej

. nie nalezy uzywa¢ maszyny jesli zakres wahan napiecia elektrycznego jest wiekszy niz £10%
napiecia znamionowego

. nie wolno uzywa¢ maszyny w pomieszczeniach, gdzie nie mozna uzyska¢ napiecia elektrycznego
odpowiedniego dla stosowanego silnika.
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Zasady bezpieczenstwa

A % Wykonujac czynnosci konserwacyjne nalezy pamieta¢ o podstawowych
Srodkach ostroznosci.

Przed przystgpieniem do konserwacji maszyny (naprawy, czyszczenie), nalezy odtgczac zasilanie i
wylgcza¢ maszyne z gniazdka, a nastepnie upewnic sie, poprzez nacisniecie pedatu napedowego, czy
maszyna nie pracuje.

Jesli konieczne jest przeprowadzenie pewnych czynnosci konserwacyjnych przy witgczonej maszynie,
nalezy zachowac szczegdlng ostroznos¢, aby zapobiec ewentualnym wypadkom spowodowanym np.
nieoczekiwanym uruchomieniem sie maszyny.

Zawsze nalezy wylgcza¢ zasilanie od maszyny przed dokonywaniem nastepujgcych czynnosci:
oliwienie, nawlekanie, czyszczenie, wymiana igiet, sprawdzenie/wymiana elementu oliwionego,
wymiana oleju, regulacja dtugosci Sciegu, regulacja wskaznika podawania dyferencjalnego.

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

A ® Nie wolno samemu modyfikowa¢ maszyny. W tym celu nalezy skontaktowac

sie z lokalnym przedstawicielem firmy Pegasus.

Przed uruchomieniem maszyny nalezy:
* na poczatku kazdego dnia pracy, sprawdzi¢ doktadnie gtowice maszyny i cate urzadzenie pod
katem uszkodzen i/lub wadliwego funkcjonowania. W przypadku wykrycia uszkodzenia nalezy
niezwtocznie przeprowadzi¢ niezbedne naprawy.
* sprawdzi¢ reka, czy uchwyt igty jest zabezpieczony - UWAGA na ostrze igty!!
* upewni¢ sie, czy stopka dociskowa jest poprawnie ustawiona - nalezy wolno przekreci¢ koto
pasowe maszyny, by zobaczy¢ czy ostrze igly ustawione jest po $rodku otworu opadania igty na
stopce dociskowej.

A

)

(,\

w

* sprawdzi¢, czy stopka dociskowa jest zabezpieczona - nalezy podnieS¢ stopke za pomoca dzwigni,
a nastepnie recznie docisnac¢ jg przodem do tytu i Igwa strong do prawej.
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Uwagi dodatkowe:

* przed przystgpieniem do uzytkowania maszyny nalezy przeczyta¢ wskazowki zawarte w ponizszej
instrukcji. Nalezy takze zapoznac sie z trescig instrukcji dostarczonej przez dostawce silnika.

* uzytkowanie maszyny nalezy rozpocza¢ dopiero po stwierdzeniu, ze odpowiada ona wszelkim
przepisom i normom bezpieczenstwa obowigzujgcym w danym kraju.

* wszelkie urzadzenia zabezpieczajgce muszg znajdowac sie w miejscach dla nich przeznaczonych,
gdy maszyna jest gotowa do pracy. Praca na maszynie bez tych zabezpieczen jest
niedopuszczalna.

* w przypadku dokonywania zmiany konwersji maszyny badz jakichkolwiek innych zmian nalezy
rozwazyC wszystkie zasady i normy bezpieczenstwa okreslone przez firme Pegasus. Firma Pegasus
nie odpowiada za uszkodzenia powstate w wyniku innych zmian dokonywanych w maszynie.

* prace zwigzane z konserwacjg, naprawg czy przystosowaniem maszyn muszg by¢ przeprowadzane
wytgcznie przez przeszkolony personel po dwczesnym zapoznaniu sie z instrukcjami. Mozna
jedynie wykorzystywaé czeSci zamienne zalecane przez firme Pegasus.

* w trakcie uzytkowania nalezy przeprowadzac okresowe czyszczenie maszyny.

n UWAGI OGOLNE ZWIAZANE Z OBSLUGA MASZYNY

Transport

* maszyne zainstalowang na stole maszynowym powinny przenosi¢ co najmniej trzy osoby,
* aby przenie$¢ gtdwke maszyny nalezy lewg reka przytrzymywac od spodu zbiornik olejowy, zgieta
prawg reke podtozy¢ pod ramie gtéwki,

* maszyna powinna by¢ transportowana ostroznie, tak aby nie naraza¢ jej na wstrzasy
mechaniczne,

* przed transportem maszyny nalezy doktadnie wyczyscic jg z oleju co zapobiegnie wyslizgnieciu sie
urzadzenia z rak.

Instalacja - przygotowanie do pracy

Stot maszynowy

6
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* nalezy stosowac jedynie taki stot (ptyta, metalowe nogi), ktdry catkowicie pomiesci maszyne
i bedzie w petni wytrzymaty na wszelkie wypaczenia, jakie mogg powstaé podczas obstugi
urzadzenia,

nalezy odpowiednio przygotowac stanowisko pracy i zadba¢ o miejsce umieszczenia maszyny
i wlasciwe oswietlenie,

do pedata napedowego maszyny nalezy przymocowac podktadke antyposlizgowa,

nalezy wyregulowa¢ wysokos¢ stotu proporcjonalnie do postury operatora.

Przewody
* podtaczajac przewody pomiedzy silnikiem a maszyng nalezy odtgczy¢ zasilanie,
* nie nalezy rozciggac podtgczonych przewoddw ani nadmiernie ich zginaé,
* przewody powinny znajdowaé sie w bezpiecznej odlegtosci (co najmniej 25mm) od ruchomych
elementdéw maszyny (np. kofa pasowego czy paska klinowego),
* nie nalezy mocowac przewodow przy pomocy klamer.

Silnik
* silnik nalezy zainstalowa¢ zgodnie z instrukcjg dostarczong przez producenta,
* silnik powinien by¢ wyposazony w ostone kota pasowego chronigcg operatora przed ewentualnym
obrazeniem wywotanym przesuwajgcym sie pasem.

Uziemienie
* kazdy przewod uziomowy maszyny szwalniczej powinien zosta¢ podtgczony do koncdwki
uziomowej (przytacza uziomowego). Kabli tych nie wolno podtaczaé do innych urzadzen.

A 9 Przewody uziomowe nalezy bezpiecznie podtgczy¢ do oznaczonych miejsc na
gtowicy maszyny.

Olej stosowany w maszynie

* nie nalezy uruchamia¢ maszyny jesli w zbiorniku nie ma oleju. Nalezy stosowac jedynie olej do
maszyn szwalniczych pracujgcych przy duzych predkosciach, zalecany przez firme Pegasus
(odpowiednik norm ISO — stopien lepkosci 68),

* olej, w przypadku dostania sie do oczu, moze wywofa¢ podraznienie. Nalezy zatem nosi¢
specjalne okulary ochronne. Jesli olej dostanie sie do oczu, nalezy je przemywac biezacg wodg
przez 15 minut, a nastepnie skontaktowac sie z lekarzem.

* nalezy unika¢ kontaktu oleju ze skorg. W przypadku zetkniecia, nalezy dokfadnie wymy¢ skére
wodg i mydtem,

* olej nalezy trzymaC z dala od dzieci. W przypadku jego potkniecia, nie wolno wywotywac
wymiotow, lecz nalezy natychmiast skontaktowac sie z lekarzem.

* likwidacja zuzytego oleju i/lub pojemnikéw powinna nastgpi¢ zgodnie z wymogami prawa,

* po otworzeniu pojemnika z olejem, nalezy odpowiednio go uszczelni¢, aby zapobiec dostaniu sie
do oleju pytow i wody. Pojemnik nalezy takze przechowywac¢ w ciemnym miejscu, aby nie byt on
bezposrednio narazony na dziatanie promieni stonecznych.

Przed uruchomieniem maszyny

Stot maszynowy
* przed wigczeniem urzadzenia do pradu, nalezy wzrokowo sprawdzi¢ przewody i ztgcza pod katem
wadliwych warunkdéw — typu: uszkodzenia, roztgczenia i/lub poluzowania,
* nie wolno zblizac rgk w okolice igty i/lub kota pasowego w momencie wigczania zasilania,
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* podczas uruchamiania maszyny po raz pierwszy, nalezy po wtgczeniu zasilania sprawdzi¢ kierunek
obrotu kota pasowego maszyny. Koto pasowe powinno obraca¢ sie przeciwnie do kierunku ruchu
wskazdwek zegara, patrzac od strony kota pasowego.

R
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* maszyne moze obstugiwac jedynie odpowiednio przeszkolony personel, po doktadnym zapoznaniu
sie z zaleceniami stanowigcymi tre$¢ niniejszej instrukcji obstugi,

* przez pierwszy miesigc pracy maszyny, jej predkoS¢ powinna wynosi¢ mniej niz 34 predkosci
maksymalnej.

Srodki ostroznosci podczas obstugi maszyny

* nie wolno uruchamia¢ maszyny jesli nie posiada ona urzadzen zabezpieczajacych typu: ostona
oczu, palcow, pokrywa kota pasowego,

* nie nalezy podktadac rak pod igte kiedy maszyna pracuije,

* silnik sprzegtowy pracuje jeszcze przez moment po odtgczeniu zasilania. Dlatego tez nalezy
uwazaé, gdyz nawet po wytgczeniu maszyny z prgdu moze ona zacza¢ pracowac po nieuwaznym
nacisnieciu pedatu napedowego. Nalezy wiec, po odtgczeniu zasilania, naciska¢ na pedat tak
dtugo, az maszyna przestanie pracowac.

* aby zapobiec wypadkom nie nalezy zbliza¢ palcow, wioséw i ubran do kota pasowego maszyny
badz silnika, pasa klinowego, podciggacza nici czy igielnicy. W ich poblizu nie wolno pozostawiac
takze nozyc, pincety i innych narzedzi.

* jesli maszyna nie jest uzywana, lub w przypadku opuszczenia stanowiska pracy, nalezy zawsze
odtgcza¢ zasilanie od maszyny,

* w przypadku zaobserwowania wadliwego zasilania, nalezy wytgczy¢ maszyne z pradu,

* podczas obstugi maszyny nalezy nosic¢ takg odziez, ktéra nie wplgcze sie w maszyne.

* podczas pracy maszyny na jej stole nie mogg znajdowal sie Zzadne narzedzia ani inne
niepotrzebne przedmioty.

Konserwacja, sprawdzanie, naprawa

* wszelkie prace zwigzane z konserwacjg i naprawg maszyny powinny by¢ wykonywane przez
odpowiednio przeszkolony personel zaznajomiony ze S$rodkami ostroznosci i instrukcjami
producenta

Jesli okaze sie koniecznym, z uwagi np. na przeprowadzenie naprawy czy

A % konserwacji, potozenie maszyny odchylonej w tyt, zawsze nalezy odfaczyé

zasilanie, wytgczy¢ urzadzenie z gniazdka oraz nacisng¢ pedat napedowy, aby
upewnic sie, ze maszyna nie pracuje.
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Przed instalacjg/zdejmowaniem pasa klinowego nalezy odtaczyé zasilanie,
A wytgczy¢ urzadzenie z gniazdka oraz nacisng¢ pedat napedowy, aby upewnic

sie, ze maszyna nie pracuje.

* do napraw i wymiany czesci nalezy uzywac jedynie oryginalnych czesci firmy Pegasus. Firma nie
odpowiada za wypadki spowodowane niewtasciwym przeprowadzeniem naprawy/regulacji czy
stosowaniem nieoryginalnych czesci Pegasus.

* nie nalezy przeprowadzac¢ zadnych modyfikacji maszyny na wtasng reke. Firma nie odpowiada za
wypadki stanowigce konsekwencje niewtasciwej modyfikacji.

* zawsze po dokonaniu naprawy i regulacji, nalezy z powrotem zatozy¢ urzadzenia zabezpieczajace i
pokrywy. Nalezy takze upewnic sie, Ze wtgczenie zasilania nie stanowi zagrozenia dla operatora.

a ZABEZPIECZENIA
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Ostona oczu

Ostona igiet zabezpiecza przed dostaniem sie do oka kawatkdéw potamanej, podczas szycia, igty.
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Ostona palcow

Ostona palcéw zainstalowana jest blisko igiet, aby chroni¢ palce przed podnoszacy sie i opadajaca
igta.

Aby utatwi¢ nawlekanie, konstruktorzy maszyny pozostawili przeswit nad ostong palcéw. Nie nalezy
tam wkilada¢ palcow!

Pokrywa paska klinowego

Koto pasowe maszyny i pasek klinowy sg ostoniete pokrywa.

Podczas szycia, zarowno koto pasowe, jak i pasek klinowy poruszajg sie z duzg predkoscig. Dlatego
tez, aby zapobiec wypadkom nalezy obstugiwa¢ maszyne jedynie przy zainstalowanej pokrywie.

Koto pasowe
Nalezy sprawdzi¢ kierunek obrotu kota pasowego maszyny. Powinien by¢ on przeciwny do kierunku
ruchu wskazéwek zegara, patrzac od strony kota pasowego.

Pokrywa silnika

Silnik ostoniety jest specjalng pokrywa.

Podczas szycia, koto pasowe silnika porusza sie z duzg predkoscig. Dlatego tez, aby zapobiec
wypadkom nalezy obstugiwaé maszyne jedynie przy zainstalowanej pokrywie.

Stopka dociskowa

Pomiedzy gorng powierzchnig ptytki Sciegowej, a stopka dociskowg jest przeswit wynoszacy ponad
5mm. W przestrzen tg nie wolno wktadac palcdéw. Nie nalezy podktadac palcéw pod stopke dociskowg
w momencie gdy jest ona podnoszona za pomocg przetgcznika kolankowego lub automatycznie — za
pomocg pedatu napedowego.

Nasadka igielnicy

Nasadka igielnicy zainstalowana jest w gornej czesci ramienia gtdwki maszyny.

Podczas szycia, igielnica porusza sie z duzg predkoscia. Dlatego tez, aby zapobiec wypadkom nalezy
obstugiwaé maszyne jedynie przy zainstalowanej nasadce.

Ostona podciagacza nici

Podciggacz nici wykonuje ruch w gére i w dot podajac odpowiednia iloS¢ nici podczas szycia. Aby
zapobiec ewentualnym wypadkom jest on zabezpieczony specjalng ostona.

Aby umozliwi¢ nawlekanie prowadnika nici na podciggaczu, konstruktorzy maszyny pozostawili
prze$wit nad ostong podciggacza. Nie nalezy tam wktada¢ palcow!

INSTALACJA GLOWICY MASZYNY
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Instalacja gtowicy maszyny powinna zosta¢ przeprowadzona przez
A wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odfgczeniu maszyny

z gniazdka.

Glowice maszyny nalezy zamontowac na ptycie
spoczynkowej w sposéb przedstawiony na
ilustracji obok. Spdd maszyna powinien
doktadnie przylega¢ do blatu.

Nastepnie nalezy zatozy¢ pasek klinowy oraz
koto pasowe silnika.

Silnik maszyny nalezy tak ustawié, aby
naciskajgc $rodek pasa z sitg 9.8N, odchylat sie
on do wewnatrz na okoto 2cm.

12
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B INSTALACIA OSLONY PASKA KLINOWEGO

Instalacja ostony pasa powinna zosta¢ przeprowadzona przez
A wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu maszyny z

gniazdka.

Przy pomocy $rub 3 i 4 nalezy zamontowal
goérng ostone paska klinowego 1 oraz ostone
pomocniczg 2.

Nastepnie nalezy, przy pomocy $rub do drewna
6, zamontowac gorng ostone paska klinowego 5
na spodniej powierzchni blatu maszynowego.

13
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n INSTALACJA DZWIGNI PODNOSZENIA STOPKI DOCISKOWE] I

Aby zainstalowa¢ dzwignie podnoszenia stopki

dociskowej nalezy:

1) przy pomocy fgcznika 7 potgczy¢ dzwignie 8
zamontowang na maszynie z dzwignig
podnoszenia stopki 9,

2) przy pomocy sworznia 10 zamontowal na
wsporniku spoczynkowym maszyny
nastepujace elementy: dzwignie podnoszenia
stopki dociskowej 9, sprezyne 11 oraz
podktadke 12,

3) dokreci¢ Srube 13,

4) przy pomocy tancuszka 14 potgczy¢ dzwignie
podnoszenia stopki 9 z pedatem napedowym.

KIERUNEK OBROTOW KOLA PASOWEGO I

Koto pasowe maszyny obraca sie przeciwnie do
kierunku ruchu wskazéwek zegara, patrzac od =
strony kota pasowego.

Gdy koto pasowe obraca sie w przeciwnym
kierunku nalezy, przed podtgczeniem silnika,
obréci¢ ztaczke silnika 15 o 1800 w kierunku
wskazanym przez strzatke.

n INSTALACIJA MASZYNY NA PODSTAWIE KOLUMNOWE)] I

A % Instalacja maszyny powinna zosta¢ przeprowadzona przez wykwalifikowany
personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu maszyny z gniazdka.
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Maszyne nalezy zamontowaé na podstawie
kolumnowej przy pomocy $rub 1 i podkfadek 2.

Nastepnie nalezy odkreci¢ nakretke 3, przekreci¢
Srube 4 do momentu gdy dotknie stojaka i

dokreci¢ nakretke 3.
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Linia a powinna by¢ réwnolegta do powierzchni ||
b. W tym celu nalezy odkreci¢ $ruby 5 i f
odpowiednio ustawi¢ ptyte, na ktorej spoczywa
maszyna. B
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Nastepnie nalezy zatozy¢ pasek klinowy oraz
koto pasowe silnika.

Silnik maszyny nalezy tak ustawi¢, aby
naciskajgc $rodek pasa z sitg 9.8N, odchylat sie
on do wewnatrz na okofo 2cm.
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n MONTAZ MECHANIZMU WZNIOSU STOPKI I

Dzwignie 1 znajdujgcg sie na stojaku nalezy
pofaczyé z dzwignig 2 na maszynie przy pomocy
tacznika 3 i Srub 4.

INSTALACIA POKRYWY SILNIKA

Przed rozpoczeciem pracy na maszynie nalezy
zainstalowac pokrywe silnika 5.

INSTALACIA POKRYWY PASKA KLINOWEGO

Instalacja pokrywy pasa powinna zostaC przeprowadzona przez
A wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu maszyny

z gniazdka.
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Pokrywe paska klinowego 6 nalezy zamontowac
przy pomocy $rub 7.
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OLIWIENIE MASZYNY

Czynnos$¢ oliwienia maszyny powinna zostaC przeprowadzona po
wczesniejszym odtgczeniu maszyny z gniazdka.

17
FS-700




konsfecs-

Olej

Nalezy stosowac jedynie olej do maszyn
szwalniczych zalecany przez producenta — olej
P-68 firmy Yanase (ISO, stopien lepkosci 68).

W celu naoliwienia maszyny nalezy:

1) usungc¢ zatyczki olejowe 1 2,

2) nalewac olej do miski olejowej do momentu,
w ktérym jego poziom ustali sie na
wysokosci pomiedzy gérng H a dolng L linig
zaznaczong na wskazniku poziomu oleju,

3) wkreci¢ zatyczki olejowe 1 i 2, a nastepnie
uruchomi¢ maszyne, aby sprawdzi¢ w
okienkach czy olej rozbryzguje sie.

Wymagana ilo$¢ oleju

Poziom oleju w maszynie powinien zawsze
znajdowac sie pomiedzy gorng (wysoki poziom -
H) a dolng linig (niski poziom - L) na
wskaznikach poziomu olej 3 i 4. Jesli poziom
oleju jest nizszy od zalecanego, nalezy uzupetnic¢
jego ilos¢. W przeciwnym razie wystgpi¢ moze
zakleszczanie sie poszczegdlnych czesci
ruchomych maszyny.

Reczne oliwienie

2-3 krople oleju nalezy zaaplikowa¢ na igielnice 5, tgcznik wzniosu stopki dociskowej 6, pret 7 oraz
korbe 8, jesli maszyna bedzie uzywana po raz pierwszy lub pozostawata niewykorzystana przez
dtuzszy okres czasu.

18
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Sprawdzanie przeptywu oleju w maszynie
Po uzupetnieniu ilosci oleju nalezy uruchomié
maszyne i obserwowa w okienkach 1 i 2 czy
olej poprawnie przeptywa.
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OLEJ SILIKONOWY DO URZADZENIA CHLODZACEGO NICI I IGLY

Gdy nici nie przesuwajg sie swobodnie nalezy
uzupetni¢ poziom oleju silikonowego w
zbiorniku 3.

Ilos¢ oleju silikonowego nalezy uzupetnia zanim
jego poziom bedzie zbyt niski, co zapobiegnie
zerwaniu sie nici i uszkodzeniu tkaniny.

14

NAWLEKANIE MASZYNY

Czynno$¢ nawlekania maszyny powinna zostaC przeprowadzona po
wczesniejszym odtgczeniu maszyny z gniazdka.
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nici moze spowodowac przepuszczanie Sciegow, ) < m .E-.!».g |
zrywanie nici i/lub tworzenie nieréwnych I =2 i
Sciegow. JY Nl MO T~
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W przypadku gdy maszyna byta juz
uprzednio nawleczona nalezy:

A:

zwigzaC razem nitke juz ustawiong oraz
nitke, ktéra bedzie wykorzystywana do
szycia

B: ni¢ iglowa
obcig¢ wezetki zanim nitka przejdzie przez
oczko w igle

C: ni¢ chwytacza, ni¢ goérnego
przeplotu

obcig¢ wezetki zanim nitka przejdzie
odpowiednio przez oczko chwytacza i
przeplatacza.
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SCHEMAT NAWLEKANIA
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jak najmniejszego docisku stopki podczas
operacji szycia. Docisk powinien jednak
umozliwi¢ prawidtowe przytrzymywanie
materiatu.

Gdy docisk stopki jest niewystarczajgcy, materiat
nie jest podawany rownomiernie i/lub wystepuje
przepuszczanie $ciegow. Z kolei zbyt duzy docisk
powoduje nadmierne rozcigganie materiatu.

W celu dokonania ustawienia nalezy:
1) odkreci¢ nakretke 1,
2) odpowiednio przekreci¢ srube 2,
3) dokreci¢ nakretke 1.

Nieznaczne podniesienie stopki dociskowej:
* zapobiega niszczeniu materiatu,
* zwieksza wytrzymato$¢ $lizgacza stopki,
* zmniejsza wibracje i hatas.

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) ustawic igielnice w dolnym potozeniu,

2) odkrecic Srube 3,

3) przekrecajac Srube regulacyjng 4 zgodnie z

REGULACJA DOCISKU STOPKI

Zalecane jest stosowanie

REGULACIA WZNIOSU STOPKI DOCISKOWE]
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4

4) ustawi¢ przeswit wielkosci 0.3~0.5mm

5) dokreci¢ $rube 3.

RICTUTTRICTIT TUCLITU  WORAZUWTRK  POUITICSU

stopke dociskowg,

pomiedzy Slizgaczem stopki dociskowej 5 a
dolng powierzchnig stopki dociskowej,

ﬁ
==

0.3~0.5 mm

| 4

USTAWIENIE WSKAZNIKA PODAWANIA DYFERENCJALNEGO

W celu dokonania odpowiedniego ustawienia
nalezy przesung¢ dzwignie 1:

* zgodnie z kierunkiem ruchu wskazowek
zegara — aby zwiekszy¢ wskaznik podawania
dyferencjalnego, woéwczas szyty materiat
bedzie marszczony.

* przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara — aby zmniejszy¢ wskaznik podawania
dyferencjalnego, wowczas szyty materiat
bedzie rozciggany.

REGULACJA DLUGOSCI SCIEGU

% .
A/ aby skurcay
K materiat |

A % odtaczeniu maszyny z gniazdka.

Regulacja dtugosci Sciegu powinna zostac przeprowadzona po wczesniejszym

24
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W celu dokonania zmiany dtugosci $Sciegu
nalezy:
1) odkreci¢ Sruby 2 3,
2) przesunac tacznik 4:
* w gobre — aby zwiekszy¢ dtugosc¢ Sciegu,
* w dét — aby zmniejszy¢ dtugosc Sciegu.
3) dokreci¢ Sruby 2i 3.

A Regulacje dtugosci Sciegu

nalezy dokona¢ dopiero po zmianie wskaznika
podawania dyferencjalnego.

REGULACJA NAPREZENIA NICI

Naprezenie nici jest regulowane indywidualnie
dla poszczegdlnych nici za pomocg pokretet
regulacyjnych: 5 — dla nici igtowych, 6 — dla nici
gornego przeplotu oraz 7 — dla nici chwytacza.

W celu zmiany naprezenia nici nalezy przekreci¢

odpowiednie pokretta regulacyjne:

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

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

A Naprezenie nici powinno

by¢ lekkie, ale jednoczesnie wystarczajgce, aby
umozliwi¢ tworzenie jednolitych Sciegow.

aby zwiekszyc
" ctugos ¢ sciegu
¢

™

aby zmrigjszyc
dtugosc sciegu

"‘.

. =
—d
~d
5 P he] P P
aby zmrigjszyc @ aby zwiekszyC
naprezerie rici W= naprezerie rici
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H WYMIANA IGIEL

A % Wymiana igiet powinna zostac¢ przeprowadzona po wczesniejszym odtaczeniu
maszyny z gniazdka.

W celu dokonania wymiany igiet nalezy:

1) przy pomocy Srubokreta rowkowego dostarczonego jako wyposazenie dodatkowe maszyny,
odkreci¢ Srube dociskowq igiet 1,

2) przy pomocy pincety wyjac zuzytg igte/igly i umiesci¢ w otworze igielnicy nowa igte upewniajac
sie, ze skosne Sciecie igly zwrdcone jest do tylnego boku maszyny,

3) dokreci¢ Srube dociskowg igiet 1.

skosne
sciecie

T

—T3

H WYMIANA PROWADNIKA MATERIALU (FS-703, 713)

A % Wymiana prowadnika materialu powinna zosta¢ przeprowadzona po
wczesniejszym odtgczeniu maszyny z gniazdka.

26
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W przypadku maszyn FS-703 dostepne sg dwa
rodzaje prowadnikow materiatu: do materiatow
lekkich i $rednich (typ A) oraz do materiatdw

ciezkich (typ B).

W przypadku maszyn FS-713 dostepny jest jeden
rodzaj prowadnika niezaleznie od grubosci
szytego materiatu.

W celu dokonania wymiany prowadnika
materiatu nalezy:

1) odkrecic Srube 2,

2) wymieni¢ prowadnik materiatu 1,

3) dokreci¢ Srube 2.

A Gdy materiat nie jest rowno szyty, nalezy
zatozy¢ ptaskg sprezyne 3 na prowadnik
materiatu 1 i przymocowac jg $rubg 4.

Prowadnik materiatu dla maszyn typu

FS-703 FS-713
Typ A do materiatow lekkich i Srednich
materiatdw ciezkich

Typ B do
Do materiatow lekkich, Srednich i
ciezkich
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Wymiana nozy powinna zosta¢ przeprowadzona przez wykwalifikowany
A personel techniczny po wczesniejszym odigczeniu maszyny z gniazdka i

zamknieciu sprezarki powietrza.

A A Nie nalezy zblizac rak do krawedzi tngcych noza.

Wymiana gdrnego noza | |

W celu dokonania wymiany gérnego noza nalezy:
1) odkrecic $rube 5,

2) podnies¢ zacisk gornego noza 6,

3) wymieni¢ gérny noz,

A Gdy gorny néz znajduje sie w skrajnym
lewym punkcie toru ruchu, noze (gorny 7 i dolny
8) powinny nachodzi¢ na siebie na szeroko$¢
0.5~1.0mm. W celu dokonania regulacji nalezy
przesung¢ ndéz gorny.

4) dokrecic $rube 5.

W celu dokonania regulacji kata ustawienia noza
gbérnego w poziomie w momencie gdy ndz gorny
i dolny nachodzg na siebie nalezy:

1) kolejno zdjac elementy od 11 do 15,

2) odpowiednio przekreci¢ srube A,

3) ponownie zamontowac elementy od 11 do
15 upewniajac sie, ze Sruba B nie wystaje
ponizej dolnej powierzchni docisku gdrnego
noza 15 i jest idealnie wpasowana w otwor
C. pra—

— ol linia érodkowa

drugiej igty

Wymiana dolnego noza

W celu dokonania wymiany dolnego noza nalezy:
1) odkrecic¢ Srube 9,

2) podnies¢ zacisk gdrnego noza 6,

3) wymieni¢ dolny néz.

Punkt a dolnego noza powinien by¢ ustawiony w jednej linii ze srodkiem drugiej igty.

W celu dokonania regulacji nalezy przesung¢ dolny n6z. Odpowiednie ustawienie dolnego
A noza zalezy od rodzaju szytego materiatu.

Zacisk dolnego noza 10 powinien by¢ tak ustawiony, aby odlegto$¢ pomiedzy czubkiem b

dolnego noza 8, a rogiem ¢ zacisku 10 wynosita 0.2mm.

Po dokonaniu regulacji nalezy dokreci¢ Srube 9.
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WYMIANA OLEJU

Olej nalezy catkowicie wymieniaC po pierwszym miesigcu pracy maszyny, a nastepnie w trakcie
uzytkowania, co szeS¢ miesiecy. Pozwoli to na przedtuzenie zywotnosci maszyny.

24

ODPROWADZANIE OLEJU Z MASZYNY

Aby spusci¢ olej z maszyny nalezy:

1) odkreci¢ zatyczke 1 2,

2) odprowadzi¢ olej

3) po odprowadzeniu oleju starannie dokreci¢ zatyczki 1 i 2.

29
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REGULACJA OStON NICI IGLOWYCH

A&

Regulacja oston nici igtowych powinna zostal przeprowadzona po
wczesniejszym odfgczeniu maszyny z gniazdka.

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1)

2)
3)

7)

ustawi¢ podciggacz nici igtowych 1 w dolnym
potozeniu,

odkrecic Sruby 6 i 7,

ustawi¢ gorne krawedzie oston 2 i 3 na
jednej linii ze $rodkiem przelotek A
podciggacza nici iglowych 1,

tymczasowo dokreci¢ Sruby 6 i 7,

odkreci¢ sruby 8 9,

ustawi¢ odlegtos¢ wielkosci 1.0mm pomiedzy
gérng krawedzig oston 2 i 3 a godrng
krawedzig oston 4 i 5 — w tym celu nalezy
odpowiednio przesung¢ ostony 4 i 5 do
uzyskania zadanego wymiaru,

tymczasowo dokreci¢ Sruby 8 i 9.

Nastepnie, w celu ustawienia wielkosci petelek
nici iglowych, nalezy przesuna¢ ostony 2, 3, 4

i 5: ok l

7—L > __1—9
* w gobre — aby zwiekszy¢ rozmiar petelek nici, 6~r/£'(5©@©—[‘(£j—~ s

* w dot — aby zmniejszy¢ rozmiar petelek nici. 'L; T,

Po dokonaniu ustawienia nalezy dokreci¢ Sruby / ;J[ (Y
6,7,8i9. 2 345
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REGULACJA PROWADNIKOW NICI IGROWYCH

Odlegto$¢ pomiedzy Srodkiem przelotek
prowadnikéw nici iglowych 10 a $rodkiem oczek
na wsporniku 11 powinna wynosi¢ 10.0mm.

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) odkrecic¢ $ruby 12,

2) przesung¢ prowadniki nici igtowych 10
odpowiednio w gére lub w dot,

3) tymczasowo dokreci¢ Sruby 12.

2
{ /A
1‘.{ ."I

Nastepnie, w celu doktadnego ustawienia
naprezenia nici igtowych, nalezy przesungc
prowadniki nici 10:

*w gbére — aby zmniejszy¢é naprezenie nici
igtowych,

*w doét — aby zwiekszy¢ naprezenie nici
iglowych.

Po dokonaniu ustawienia nalezy dokreci¢ $ruby e ._ ///,_

12.

Regulacja sprezyny dociskowej nici
iglowych

Sprezyna dociskowa nici igtowych 13 powoduje,
Zze z przodu igiet nie tworzg sie petelki nici
igtowych.

Kocdwka sprezyny 13 powinna by¢ ustawiona
3.0mm ponizej swojego potozenia w poziomie.

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) odkrecic $rube 14,

2) obrocic pokretto 15,

3) dokreci¢ Srube 14.

Aby usung¢ materiat spod stopki dociskowej podczas szycia, nalezy obréci¢ koto pasowe maszyny
przeciwnie do normalnego kierunku pracy.
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REGULACIA PODCIAGACZA NICI CHWYTACZA

f % Regulacja podciggacza nici chwytacza powinna zosta¢ przeprowadzona przez

z gniazdka.

wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu maszyny

W celu dokonania ustawienia podciggacza nici
chwytacza nalezy:

1) odkrecic $ruby 1,

2) ustawic $rube 2 po $rodku szczeliny A,

3) tymczasowo dokreci¢ sruby 1.

Gdy chwytacz przemieszcza sie w lewo ze

skrajnego prawego punktu toru ruchu, a

dodatkowa pigta igta (utatwiajgca wigzanie

$ciegu) 4 jest opuszczona do potozenia

przedstawionego na ilustracji obok, nic

chwytacza powinna zosta¢ zrzucona z punktu B

podciggacza nici.

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) odkrecic $ruby 1,

2) odpowiednio przesung¢ podciggacz nici
chwytacza 3,

3) dokrecic Sruby 1.

REGULACJA PROWADNIKOW NICI CHWYTACZA
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Regulacja prowadnikéw nici chwytacza powinna zostac przeprowadzona przez
A wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu maszyny

z gniazdka.

Regulacja ustawienia prowadnika nici
chwytacza wzgledem ostony nici.

Pomiedzy prowadnikiem nici chwytacza 6 a
ostong nici chwytacza 7 nalezy zachowac
przes$wit wielkosci 2.5mm.

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) odkrecic $rube 5,

2) przesung¢ prowadnik nici chwytacza 6
odpowiednio w gore lub w dot,

3) dokreci¢ $rube 5.

Regulacja ilosci podawanej nici chwytacza

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) odkreci¢ $ruby 8 9,

2) przesung¢ prowadniki nici chwytacza 10 i 11
maksymalnie w kierunku A (ustawienie
standardowe),

3) tymczasowo dokreci¢ Sruby 8 i 9.

Nastepnie, w celu doktadnego ustawienia ilosci

podawanej nici, nalezy przesuwac prowadniki nici

chwytaczy 10 11:

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

* w kierunku A — aby zwiekszy¢ ilos¢ podawanej
nici chwytacza.

Po dokonaniu ustawienia nalezy dokreci¢ $ruby 8
i 9.

2.5mm

!

f = — et :
. - - :
[1 N\

REGULACJA PODCIAGACZA NICI GORNEGO PRZEPLOTU

Regulacja podciggacza nici gornego przeplotu powinna zostac
A przeprowadzona przez wykwalifikowany personel techniczny po

wczesniejszym odfgczeniu maszyny z gniazdka.
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W celu dokonania ustawienia podciggacza nici
gbrnego przeplotu nalezy:

1) odkreci¢ $ruby 1,

2) ustawic $rube 2 po $rodku szczeliny A,

3) tymczasowo dokreci¢ sruby 1.

Podciggacz nici gornego przeplotu nalezy tak
ustawi¢, aby ni¢ gornego przeplotu 4 byila
zrzucana z punktu B podciggacza po tym jak
lewy przeplatacz 3 przemieszczajac sie z lewego
punktu toru ruchu przejdzie nad tg nicia.

Po dokonaniu regulacji nalezy dokreci¢ Sruby 1.

REGULACJA PROWADNIKA NICI GORNEGO PRZEPLOTU

A&

Regulacja prowadnika nici gérnego przeplotu powinna zosta¢ przeprowadzona
przez wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu
maszyny z gniazdka.
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Pomiedzy Srodkiem oczka prowadnika nici 6 a
gbérng powierzchnig wspornika instalacyjnego 7
nalezy zachowaé odlegto$¢ standardowa
wynoszacg 3.0mm.

W celu dokonania ustawienia nalezy:
1) odkrecic $rube 5,
2) przesung¢ prowadnik nici 6:
* w gore — aby zwiekszy¢ ilos¢ podawanej
nici gérnego przeplotu,
* w dét — aby zmniejszy¢ ilos¢ podawanej
nici gornego przeplotu.
3) dokreci¢ Srube 5.

A Po dokonaniu ustawien nalezy sprawdzi¢ czy odlegtosci pomiedzy podciggaczem nici
gbrnego przeplotu 8 a prowadnikiem nici 6 sg réwne.

jednakowe \melkasu [t 2eswitu 3mm 6\ ,.-Z
@\ aF
-‘g—*——'—h

/t,,_.// >iv) )

\
\ l ..
=

REGULACIJA LEWEGO PRZEPLATACZA
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Regulacja lewego przeplatacza powinna zosta¢ przeprowadzona przez
wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu maszyny

z gniazdka.

W celu dokonania ustawienia lewego

przeplatacza nalezy:

1) ustawi¢ lewy przeplatacz 1 w skrajnym
prawym punkcie jego toru ruchu,

2) odkrecic Srube 2,

3) ustawi¢ odlegtos¢ A wielkosci 0.5mm
(standard) pomiedzy lewym przeplataczem 1
a elementem ustalajgcym 3,

4) dokrecic $rube 2.

Wykonujgc przeszycie prébne nalezy sprawdzi¢
czy w momencie gdy lewy przeplatacz wykonuje
ruch w lewo, ni¢ gornego przeplotu 4 przechodzi
pod nim.

W przeciwnym wypadku, nalezy odkreci¢ $rube 2
i zwiekszy¢ odlegtos¢ A. Po dokonaniu regulacji
nalezy nieznacznie wyciggng¢ do goéry lewy
przeplatacz 1 i dokreci¢ Srube 2.

REGULACJA PRAWEGO PRZEPLATACZA

Regulacja prawego przeplatacza powinna zosta¢ przeprowadzona przez
A wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu maszyny

z gniazdka.

Gdy prawy przeplatacz 5 znajduje sie w
potozeniu jak najblizej pierwszej igty, odlegtos¢ C
pomiedzy czubkiem B prawego przeplatacza a
osig symetrii pierwszej igty powinna wynosi¢
1.0mm.

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) odkrecic $rube 6,

2) odpowiednio przesung¢ prawy przeplatacz,
3) dokreci¢ Srube 6.
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Wykonujac przeszycie probne nalezy sprawdzi¢ czy w momencie gdy prawy przeplatacz znajduje sie
jak najblizej pierwszej igty, ni¢ gornego przeplotu przechodzi z tytu pierwszej i drugiej igty.

W przeciwnym wypadku, nalezy zwiekszy¢ odlegtos¢ C pamietajgc, aby prawy przeplatacz 5 nie
dotykat pierwszej igty.

Jesli ni¢ gornego przeplotu dotyka czubka trzeciej igty, nalezy zmniejszy¢ odlegtosc C.

pierwsza
igta

A Lewy przeplatacz nie powinien dotyka¢ prawego przeplatacza gdy ich tory ruchu krzyzujg
sie.

WYMIANA STOPKI DOCISKOWE)]

Wymiana stopki dociskowej powinna zosta¢ przeprowadzona przez
A wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu maszyny

z gniazdka i zamknieciu sprezarki.

A A Nie nalezy zbliza¢ ragk do krawedzi tngcych noza.

Zdjecie stopki dociskowej z maszyny

Aby zdja¢ stopke dociskowg z maszyny nalezy:

1) ustawic igielnice w gérnym potozeniu,

2) odkreci¢ $rube 1,

3) wyjac gorny ndz 2 oraz ptytke pomocniczg 3 (jesli podczas proby wyjecia ptytki pomocniczej
wyczuwalny jest opér, nalezy odkreci¢ Sruby 4 i dopiero wowczas wyjac ptytke),
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4) odkrecic $ruby 5,

5) zdja¢ boczng ostone 6,

6) odkreci¢ Sruby 7,

7) zdja¢ lewy prowadnik stopki dociskowej 8,

8) zdjac nakretke 9,

9) odkrecic Srube regulacyjng 10,

10) odkreci¢ $ruby 11 i 12,

11) podnoszac pret dociskowy 13 wyjgé go ze
stopki,

12) wyjac stopke dociskowa.

Montaz plytki Sciegowej w maszynie

Aby ponownie zainstalowa¢ stopke dociskowq
nalezy wykona¢ czynnosci opisane wyzszej w
odwrotnej kolejnosci.

W szczegodlnosci nalezy zwrdéci¢ uwage, aby:

* wykorbienie B idealnie wpasowato sie w
wyciecie A,

* stopka dociskowa ustawiona byta rownolegle
do zabkdw transportu,

* zamontowany lewy prowadnik stopki
dociskowej 8 nie poruszat sie w linii lewo-
prawo, a jedynie nieznacznie w goére lub w
dét.
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Aby zainstalowa¢ prowadnik preta dociskowego
15 nalezy najpierw zamontowac S$rube
regulacyjng 10 i ustawi¢ stopke dociskowg w
najnizszym potozeniu. Nastepnie nalezy odkreci¢
Srube 16 i przekreci¢ Srube regulacyjng 17
przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara
tak, aby kotek prowadzacy 18 znalazt sie w
dolnym potozeniu. Prowadnik preta dociskowego
15 powinien dotyka¢ do gumowej podkfadki 19
kotka prowadzgcego.

A Wymiana nozy - patrz Rozdziat 23.

0.0 mm
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REGULACJA WYSOKOSCI USTAWIENIA IGIELNICY

przez wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtaczeniu

2 % Regulacja wysokosci ustawienia igielnicy powinna zosta przeprowadzona

maszyny z gniazdka.

Prawidtowa wysoko$¢ ustawienia igiet mierzona
jest odlegtoscig A pomiedzy czubkiem czwartej
igly a gorng powierzchnig ptytki Sciegowej.
Wielkos¢ odlegtosci A zalezy od modelu maszyny
(patrz Rozdziat 40 Wymiary nastawcze).

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) odkrecic $rube 1,

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

3) dokrecic Srube 1.
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wysokosci ustawienia igielnicy nalezy sprawdzi¢
ustawienie igiet wzgledem szczelin iglowych w

ptytce Sciegowej.

Odlegtosci b powinny byc¢ jednakowe.

Po dokonaniu regulacji

TAK NIE
[ P orna
b = —L-.—‘S]c:l]tﬂg‘::z" pcrm‘er?chria
phytki Sciegowej
REGULACIA CHWYTACZA

A&

Regulacja ustawienia chwytacza powinna zostaé przeprowadzona przez
wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odfgczeniu maszyny
z gniazdka.
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Regulacja odlegtosci pomiedzy

chwytaczem a igia

Odlegtos¢ B pomiedzy chwytaczem 1 a iglg

nalezy regulowaé w momencie gdy chwytacz

znajduje sie skrajnym lewym punkcie toru ruchu.

Odlegto$¢ B mierzona jest od osi symetrii

pierwszej igty do czubka chwytacza, a jej

wielko$¢ zalezy od modelu maszyny (patrz

Rozdziat 40 Wymiary nastawcze).

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) odkrecic Srube 2,

2) przesung¢ nosnik chwytacza 4 odpowiednio
w lewo lub w prawo,

3) tymczasowo dokreci¢ Srube 2.

Regulacja potozenia chwytacza na linii

przod-tyt

Gdy czubek chwytacza 1 poruszajgcego sie

lewego punktu toru ruchu w kierunku igiet

znajduje sie na wysokosci osi symetrii pierwszej

igty, przeswit (mierzony w linii poziomej)

pomiedzy pierwszg igla a czubkiem chwytacza

powinien wynosi¢ 0.0mm.

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) przekrecic $rube 3,

2) przesung¢ nosnik chwytacza 4 odpowiednio
do przodu lub do tytu,

3) dokrecic¢ $rube 2.

REGULACJA TYLNEJ OSLONY
IGIEL

pierwsza __|
igta

41

FS-700



anS"i‘”@%fg%

Regulacja tylnej ostony igiet powinna zosta¢ przeprowadzona przez
A wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu maszyny

z gniazdka.

|
Gdy tylna ostona igiet 1 znajduje sie w potozeniu !W_i
jak najblizej pierwszej igty, przeswit pomiedzy
tylng ostong a pierwszg igla powinien wynosi¢
0.0~0.2mm.

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) odkrecic $rube 2,

2) przesung¢ tylng ostone igiet 1 odpowiednio
do przodu lub do tytu,

3) dokreci¢ Srube 2.
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REGULACJA OSLONY CHWYTACZA

wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu maszyny

/_\ % Regulacja potozenia ostony chwytacza powinna zosta¢ przeprowadzona przez
z gniazdka.

potozeniu jak najblizej pierwszej igty, przeswit
pomiedzy ostong chwytacza a pierwszg iglg
powinien wynosi¢ 0.0~0.05mm.

Gdy ostona chwytacza 3 znajduje sie w ‘1]

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) odkreci¢ $ruby 4,

2) przesung¢ ostone chwytacza 3 odpowiednio
do przodu lub do tytu,

3) dokreci¢ Sruby 4.
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REGULACJA WZNIOSU ZABKOW TRANSPORTU

A&

Gdy zabki transportu znajdujg sie w najwyzszym
potozeniu, odlegto$¢ pomiedzy gdrna

Regulacja wzniosu zgbkdéw transportu powinna zosta¢ przeprowadzona przez
wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odfgczeniu maszyny

z gniazdka.

A:1.2~1.5mm

powierzchnig ptytki $ciegowej a linig A ‘

poprowadzong na wysokosci wierzchotkéow
zgbkéw transportu normalnego 5 i transportu T

dyferencjalnego 6 powinna wynosi¢ 1.2~1.5mm. T ( / L
| /
@

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) odkreci¢ Sruby 7 i 8,

2) przesung¢ zagbki transportu 5 i 6
odpowiednio w gére lub w dét,

3) dokreci¢ Sruby 7 i 8.
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arycia? z nami to prostel ’
Iiil WYMIARY NASTAWCZE
Chwytacz Prawy przeplatacz .
Wysokos¢ Yan|osh
T | ustawieni Odlegto$¢ | Ruch w Odlegto$¢ Odlegtog¢ | 9rownyc
Podklasa * a 4-tej pomiedzy linii . do S do lewego | Zabkow
igy chwytacze | przéd- UW 1 uchwytu | FOT0ZENIE | eplatacz | transport
m a igta tyt igiet a v
A B C D E F G H
FS 701 — GO ér;‘j’ku
i: ;g; : g; 452 13.6mm 43 ~45 | 23~2.4 | 24.9m 0.4mm pomiedzy 04~07 |12~15
FS703-G3 mm mm m 21__qu ? mm mm
FS 703A - G4 galgn
FS 703B — G4
FS 713 - GO 41 ~ 43 n n n n n n
FS713A—Go | 00 | 13.3mm mm
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MODELE DOSTEPNE W RAMACH SERII

./ F AN
N> NYYY
fRS 1@ INDA e e 2O
Wskaznik .
Zastosowani Rodzaj PodK Ilos¢ | Ilosc R‘?Z?tj'w dl;/laks,. , | podawania Wtznlﬁ_s MZES', ,
e materiatu odkiasa igiet nici gie Tugosc réznicoweg StOpKI Preakosc
(mm) Sciegu . (mm) (obr./min.)
lekki-ciezki FS 701-GO 4 6 52-6.0 2.5 0.7~1.5 5.5 4200
FS 701-G1 4 6 5.2-6.0 2.5 07~15 5.5 4200
FS 703-G3 4 6 5.2-6.0 2.5 0.7~15 5.5 4200
Szycie na lekki-Sredni FS 703-G4 4 6 5.2-6.0 2.5 0.7~15 5.5 4 200
ptasko FS703A-G4 | 4 6 |52-60| 25 | 07~15 | 55 4 200
FS 703B-G4 4 6 52-6.0 2.5 0.7~1.5 5.5 4200
FS 713-GO 4 6 5.2 2.5 0.7~15 5.5 4200
$redni-ciezki
FS 713A-GO 4 6 5.2 2.5 0.7~ 1.5 5.5 4200
Podklasa Uwagi
FS 701-GO | Jednoetapowe obcinanie krawedzi, bez rowka w tylnej czesci stopki dociskowe;j.
FS 701-G1 | Jednoetapowe obcinanie krawedzi, z rowkiem gtebokosci 1.5mm w tylnej czesci stopki dociskowej.
FS 703-G3 | Dwuetapowe obcinanie krawedzi, z rowkiem gtebokosci 3.3mm w tylnej czesci stopki dociskowe;j.
FS 703-G4 | Dwuetapowe obcinanie krawedzi, z rowkiem gtebokosci 4.0mm w tylnej czesci stopki dociskowej.
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FS 703A-G4 elementy stopniowane co 1.0mm.

Dwuetapowe obcinanie krawedzi, z rowkiem gtebokosci 4.0mm w tylnej czesci stopki dociskowej,

FS 703B-G4 elementy stopniowane co 1.5mm.

Dwuetapowe obcinanie krawedzi, z rowkiem gtebokosci 4.0mm w tylnej czesci stopki dociskowej,

FS 713-G0

Noze zlokalizowane w strone operatora, dwuetapowe obcinanie krawedzi.

FS 713A-GO 1.0mm.

Noze zlokalizowane w strone operatora, dwuetapowe obcinanie krawedzi, elementy stopniowane co

Rodzaj Sciegu 607
Rozmiar igiet UY118GAS Nm65

Wymiary maszyny
(szerokos¢ x gtebokos$¢ x wysokosE)
435 x 270 x 410mm

Tabela poréwnawcza rozmiarow igiet

Miara metryczna (Schmetz) Nm 65 70
100 110 130

Miara japonska
# 9 10 11 14 16

Ciezar netto (gtowica) 29kg
Ciezar brutto (z akcesoriami)
Poziomu hatasu N=3 8000br./min.
LpA<76.0dB

/wg. DIN 45635 48 A-1/

33kg

Standardowa igfa

FS 701
FS703

75 90 FS703A
FS703B
FS713

18 21 FS713ASchmetz
UY118GAS
Nm 65
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