Dokumentacja techniczno — ruchowa
| instrukcja obstugi
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WAZNE!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazéwki o tym jak prawidtowo, bezpiecznie i ekonomicznie korzystaé z
urzgdzenia. Stosowanie sie do jej zalecen pozwoli unikng¢ zagrozen, zmniejszy¢ przestoje w pracy, zwiekszy¢
niezawodnos$¢ i trwatos¢ urzgdzenia. Instrukcja obstugi musi byé zawsze dostepna na stanowisku pracy. Urzgdzenie
moze by¢ obstugiwane wylgcznie przez pracownika przeszkolonego w zakresie BHP, po przeczytaniu niniejszej instrukcji
obstugi.

Dostawca nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikte z niewtasciwego lub niezgodnego z przeznaczeniem
uzytkowania.

OGOLNE ZASADY BEZPIECZE NSTWA

UWAGA: Aby zminimalizowa¢ ryzyko pozaru, ryzyko porazenia prgdem elektrycznym lub ryzyko skaleczenia stosuj sie do
ponizszych zasad:

- Utrzymuj miejsce pracy w czystosci.

- Zwracaj uwage na otoczenie w jakim pracuje urzgdzenie, nie wystawiaj go na dziatanie czynnikdw atmosferycznych.
- Nie instaluj urzgdzenia w pomieszczeniu o duzym zapyleniu, gdzie rozpylane sg aerozole lub w pomieszczeniu, do
ktérego dostarczany jest tlen.

- Dobrze oswietlaj swoje stanowisko pracy.

- Uwazaj na niebezpieczenstwo porazenia prgdem elektrycznym.

- Uwazaj na ubiér. Rozpuszczone wiosy lub luzne elementy odziezy mogg zosta¢ zaczepione przez ruchome elementy
maszyny.

- Uwazaj, by nie uszkodzi¢ przewodu zasilajgcego.

- Odlgcz maszyne z sieci zasilajgcej, gdy jej nie uzywasz.

- Uwazaj, aby nie uruchomi¢ maszyny przez przypadek.

- W przypadku nawet najmniejszego uszkodzenia zawsze sprawdz czy dana czes¢ nie wymaga wymiany.

- Nie montuj nigdy na maszynie przystawek i akcesoridw innych niz zalecane przez producenta i sprzedawce.

- Nie wykonuj samodzielnie zadnych modyfikacji maszyny.

- Nie pozostawiaj w poblizu urzadzenia, bez nadzoru, 0s6b postronnych, dzieci lub 0séb o ograniczonej sprawnosci
psychofizyczne;.

Instalacja elektryczna:

Sprawdz, czy napiecie zasilajgce w gniezdzie elektrycznym odpowiada danym na tabliczce znamionowej maszyny: jest to
napiecie jednofazowe 230V 50Hz.

Sprawdz prawidtowosé potaczen elektrycznych we wtyczce i gniezdzie zasilajgcym zwracaj gc uwag € na ochron e
przeciwpora zeniow .

Jesli musisz uzywacé przedtuzaczy elektrycznych wybieraj tylko te najlepszej jakosci posiadajgce uziemienie.

Stosuj sie do aktualnie obowigzujgcych norm elektrycznych i BHP.

UWAGA — wszystkie prace zwi gzane z instalacj g elektryczn g musz g by¢é wykonywane przez wykwalifikowanego
elektryka.

Przed przyst gpieniem do pracy:

Uzytkowanie maszyny pozbawionej ktérejkolwiek czesci zabezpieczajgcej (ostona palca, ostona oczu) stanowi zagrozenie
dla obstugi.

Podczas pracy na stole roboczym maszyny powinny znajdowac sie tylko przedmioty potrzebne do szycia.

Przed wtozeniem wtyczki do sieci zasilajgcej zawsze zwolnij pedat i przycisk start.

Nie uzywaj igiet tepych lub zgietych.

Podczas pracy maszyny nie dotykaj zadnych czesci ruchomych maszyny, takich jak igta, igielnica, naprezacz nici,
szarpacz nitki, chwytacz.

Wytgcz maszyn e przed: odchyleniem gtéwki, demonta zem paska klinowego, wymian g lub nawlekaniem igty,
monta zem oprzyrz gdowania, wymian g szpulkilub b ebenka.

Gdy zauwazysz jakgkolwiek nieprawidtowos$é w funkcjonowaniu maszyny, wytgcz jg natychmiast i powiadom mechanika
lub przetozonego. Po skohczonej pracy wytacz maszyne oraz wyjmij wtyczke z gniazda elektrycznego. Odtgcz maszyne z
sieci w przypadku awarii sieci zasilajgce;.

Ostrzezenia sg oznaczone przy pomocy dwdch symboli:
Niebezpieczenstwo zranienia operatora lub
personelu serwisujgcego

A Elementy wymagajgce szczegodlnej uwagi
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1+ Prawdopodobienstwo wystgpienia od lekkich do powaznych obrazen lub spowodowania

2”4

$mierci.

o
U§U ‘@§@|a \‘ » Prawdopodobienstwo obrazen, spowodowanych przez dotykanie czg$ci ruchomych.

Zoje Europe

2+ Szycie wykonywac z ostong bezpieczenstwa.
» Szycie wykonywac¢ z pokrywa ochronna.
» Szycie wykonywac z urzgdzeniem ochronnym.

3+ Wylaczy¢ zasilanie i wykona¢ czynnosci "nawlekania”, "wymiany szpuli lub nici",

"czyszczenia", "regulacji” i "smarowania".

BEZPIECZNA OBStUGA

1. Aby unikngé ryzyka porazenia elektrycznego, nie nalezy otwiera¢ obudowy skrzynki elektrycznej silnika ani dotyka¢ elementéw

zamontowanych wewnatrz niej.
2. Po zmianie wzoru nalezy upewnic¢ sig, ze igta trafia w punkt. Jesli wzér jest odsuniety od roboczej stopki dociskowej, igta bedzie
kolidowata ze stopka w trakcie szycia, co moze powodowac¢ zagrozenie, zwigzane ze ztamaniem igly itp.

3. Nie wolno wytgcza¢ zasilania, gdy igta jest opuszczona. Odrzutnik nici moze spowodowac ztamanie igty.

1. Gdy nic nie jest wy$wietlany na panelu obstugowym, nawet po wigczeniu przetgcznika zasilania, nalezy wytaczy¢ zasilanie i sprawdzi¢

napiecie oraz rodzaj zrédta energii.

2. Aby unikng¢ mozliwych wypadkéw, spowodowanych przez gwattowne uruchomienie maszyny szyjacej, nalezy uruchamia¢ wigcznik
zasilania po upewnieniu sie, ze nie ma przedmiotéw kolidujgcych pod igta w trakcie nawijania nici na szpule.

3. Podczas wytgczania przetgcznika zasilania, wigczania przetgcznika gotowosci lub wigczania przetgcznika stopki dociskowej, jest ona
automatycznie opuszczana. W zwigzku z tym nigdy nie wolno umieszcza¢ palcéw pod stopka dociskowsg, aby unikng¢ mozliwych
wypadkéw na skutek nagtego wigczenia maszyny. W trakcie pracy nalezy zwrécié uwage, aby nie zbliza¢ palcéw do stopki dociskowe;j.

4. Aby unikngé mozliwych wypadkéw, spowodowanych przez kontakt palcéw z iglg, nalezy zainstalowa¢ ostone palcéw, odpowiednig dla

danej stopki dociskowej, w trakcie jej wymiany.
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[1] . DANE TECHNICZNE MASZYNY 1900DSS-0604

1.

A WN

~N o 01

12.

13.

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

Obszar szycia:

. Maksymalna predko$c¢ szycia:
. Dlugo$¢ sciegu:
. Ruch posuwu roboczej stopki

dociskowej

. Skok igielnicy:
. lgta:
. Unoszenie roboczej stopki

dociskowej:

. Chwytacz:

. Smarowanie:
10.
11.

Zapis danych:

Funkcja rozszerzania/zwezania:

Rozszerzanie/zwezanie:

Ograniczenie maksymalnej
predkosci szycia:

Wybér wzoru:

Licznik szpulki nici:

Silnik maszyny szyjacej:
Gabaryty:

Waga:

Zuzycie mocy:

Zakres temperatur pracy:
Zakres wilgotnosci pracy:
Napiecie linii:

Kierunek X (poprzeczny) 60mm,
Kierunek Y (wzdtuzny) 40mm

2500 obr/min

0,1-10mm (regulowane co 0,1mm)

: Posuw przerywany (naped 2 watowy, silnik
krokowy)

41,2mm

DPx5" DPx17

13mm (standardowo) Maks.17mm

Standardowy wahadtowy (smarowanie knotem
olejowym)

Olej do maszyn szybkoobrotowych

EPROM

20% do 200% (krok co 1%) odpowiednio

w kierunku X oraz Y
Powiekszanie/zmniejszanie wzoru moze by¢
realizowane przez zwieszkanie/zmniejszanie

diugosci sciegu
400 do 3200 obr/min (100 obr/min)

Okreslenie numeru typu (od 1 do 200)
Typu gora/dot (0-9999)

Serwosilnik 500W

Szer.: 1200mm Dt.: 540mm Wys.: 1100mm
Glowica maszyny 55 kg Skrzynka sterujgca 6 kg
0,6KW

5°Cdo 35°C

35% do 85% (bez skraplania)

Napiecie znamionowe +10% 50-60Hz



[2] KONFIGURACJA |

[1. Nazwy elementéw }

(1). Glowica maszyny

(2). stopka dociskowa (klamra)
(3). Stojak nici

(4). Panel sterowania

(5). Wigcznik zasilania

(6). Skrzynka sterujgca

(7). Pedat




[3] INSTALACJA

1. Instalacja skrzynki steruj gcej

0 Skrzynke elektryczng nalezy montowac
w dolnej czesci blatu, w miejscu
przedstawionym na ilustracji, z
wykorzystaniem srub z tbem okrgglym
(1), podktadek zabezpieczajgcych (2),
podktadek sprezystych (3) oraz nakretek
(4), dostarczonych z maszyna.

Przymocowac¢ ciegto (1) do otworu
montazowego B dzwigni pedatu (2) z
wykorzystaniem nakretki (3) Po
zamontowaniu ciegta (1) w otworze
montazowym A, pogtebiony jest ruch
roboczy pedalu.

3. Instalacja pr eta podpieraj gcego gtowic e

Wprowadzi¢ pret podpierajgcy
gtowice (1) do otworu (2) w blacie
maszyny.
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4. Instalacja i podt gczenie wt gcznika zasilania

5. Instalacja gtowicy maszyny szyj acej

Przymocowac wigcznik
zasilania (1) pod maszyng, z
wykorzystaniem srub (2).
Zamocowac przewody klamrami
(3) dostarczonymi z maszyna,
jako akcesoria, zgodnie z
formami ich wykorzystania.

UWAGA: Aby zapobiec mozliwym wypadkom spowodowanych spadnieciem
A maszyny do szycia, nalezy pamieta¢ o tym aby w przenoszeniu maszyny braty

udziat co najmniej dwie osoby.

(1). Zamocowac uszczelke
przegubu (1) do watu

przegubowego i przymocowaé

zespot gtéwny maszyny
szyjace.

(2). Podktadke zabezpieczajagcyg
(2), podktadke sprezystg (3),
nakretke (4) nalezy

zamocowag, zwréci¢ uwage na

site dokrecania nakretki (4),
przy zbyt silnym dokreceniu
wystepuja niekorzystne
wstrzgsy.
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6. Instalacja zbiornika spustowego i uszczelki pods tawy glowicy

(1). Zamocowac zbiornik spustowy (2) w
otworze montazowym blatu (1) z
wykorzystaniem czterech zestawow srub

(3).

AY

Nalezy wprowadzié rurke spustowg
(5) dalej, aby nie opuscita zbiornika
€§ spustowego (4) podczas obrotu
glowicy maszyny

—— -,

-~

r

7. Wytacznik bezpiecze nstwa

Nalezy odcig¢ opaske kabla wylgcznika bezpieczenstwa, ktory bedzie montowany pod
maszyng. Wylgcznik bezpieczenstwa nalezy zamontowa¢ w dolnej czesci korpusu maszyny,

jak pokazano na rysunku.

1. Jesli wytgcznik bezpieczenstwa nie zostanie zainstalowany we wtasciwym
potozeniu, maszyna nie rozpocznie szycia,

2. Jesli po zainstalowaniu wytgcznika pojawia sie btad E302, prosimy o
wyregulowanie wytgcznika i upewnienie sig, ze ma on potgczenie z odpowiednimi
stykami blatu.

_____
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8. Obracanie glowicy maszyny szyj acej Obrécié powoli (1) gtowice i oprzeé jg na

wsporniku gtowicy (2).

‘ 1. Przed obréceniem gtowicy maszyny
szyjgcej nalezy upewnic sie, ze
wspornik gtowicy (1) jest
przymocowany do blatu;

» 2. Przy podnoszeniu gtowicy maszyny

szyjacej, nie wolno rozpoczg¢

podnoszenia przy zamocowanej

\/ ostonie silnika (2).Spowoduje to
uszkodzenie ostony silnika (2).
3. Nalezy upewni¢ sie, ze obrot gtowicy

maszyny szyjacej odbywa sie na

ptaskiej powierzchni, aby unikngé
przewrécenia.

9. Instalacja panelu steruj gcego

/ Uzy¢ czterech wkretéw do drewna (1), w
\ L 0 celu zamocowania panelu obstugowego (2)
§/ na blacie (3), w pozycji dogodnej dla
operatora, a nastepnie (2) przetozyc

|
i przewody panelu przez otwoér w blacie (3) i
: zamocowac po drugiej stronie.

10. Podtaczanie przewodow

S—

linia bezpieczenstwa
. ) @ ®
silnik . l {é I silnik gtowny d
krokowy " ' " X4 o T e Y Ve P Yo B
s silnik =
silnik r—=—= . o | e | e § e | an | v § o |
- >l . chwytania o =S==S====
odcinania @ ., silnik _ giéwny SSESSSS
- o X5
Y silnik E
croke 1 B J===L
wy X14 2 @) N P S ?
x = T T = T =
X silnik d B A E elektromagnes | | |
krokowy " o J¢ X112 _ ! : . ! -
X15 kierunek przetgcznik podtaczenia
sterowania nozny X8 sygnatowe X9

X7

Prosimy o podtgczenie kabli silnika, linii sygnatowej styku gtowicy maszyny z elektroniczng
skrzynka sterowniczg, zgodnie z oznaczeniami oraz O upewnienie sie, ze podigczenie jest
poprawne i kompletne.
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11. Monta z pokrywy silnika

Mocowac pokrywe silnika (1) na
korpusie maszyny z
wykorzystaniem srub, dotgczonych
jako akcesoria

12. Monta z ostony chroni gcej oczy

¢ oczy na wypadek

UWAGA: Pamietaj 0 zamontowaniu ostony, aby zabezpieczy
ztamania igty.

Ostona oczu musi by¢
zainstalowana po lewej stronie
glowicy.

ZJ1900DSS-0604
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13. Ustawianie stojaka nici

Na blacie nalezy zainstalowac
stojak na nici. Postepuj zgodnie
ze schematem.

[4] OBSLUGA MASZYNY SZYJ ACEJ

1. Smarowanie

é UWAGA: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikng¢ wypadkéw na

skutek nagtego wigczenia maszyny.

Nalezy upewni¢ sie, ze obszar pomiedzy
dolng linig B, a gorna linig A jest wypetniony
olejem. W przypadku braku wystarczajgcej
ilosci oleju, nalezy go uzupei¢. Zbiornik
oleju, ktéry jest wypetniony olejem, jest
wykorzystywany wytgcznie do smarowania

chwytacza.

1. Nie wolno podawac¢ smaru do obszardéw innych niz zbiornik oleju i chwytacz. Moze to
spowodowac problemy z pracg niepotrzebnie nasmarowanych elementéw.

2. Przy uzywaniu maszyny szyjgcej po raz pierwszy lub po diuzszej przerwie, przed

rozpoczeciem pracy nalezy dostarczy¢ niewielka ilo$¢ oleju do chwytacza.

Zoje Europe ZJ1900DSS-0604



2. Mocowanie igly |

UWAGA: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczyc¢ zasilanie, aby unikngé wypadkéw na
skutek nagtego wigczenia maszyny.

Poluzowac srube ustalajgcg (1) i
przytrzymac igte (2) dluzszym
wyztobieniem w swoim kierunku.
Nastepnie wprowadzi¢ igte w catosci do

otworu w igielnicy i dokrecic¢ srube (1).

Jesli wykonywane sg Sciegi,

jak pokazano na "A", nalezy

mocowac igte w kierunku B z

niewielkim wysunieciem.

|

3. Nawlekanie gtowicy maszyny

Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikng¢ wypadkéw na skutek
nagtego wigczenia maszyny.

-————

1.Przy wykorzystywaniu oleju silikonowego, przetozy¢ przez otwor nici dla silikonu

).

2.Dla grubej nici, przekfadac ni¢ tylko przez jeden otwar nici w igielnicy (2).

o,
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Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikng¢ wypadkéw na skutek
nagtego wigczenia maszyny.

4. Wyjmowanie i wkladanie b ebenka do chwytacza

(1).Otworzy¢ ostone chwytacza (1).
(2).Unies¢ zatrzask (3) bebenka (2) i
wyjac go.

(3) Podczas montazu bebenka nalezy go

wprowadzi¢ na wat chwytacza i zamkngé

zatrzask.

-
r

Przy niepetnym wprowadzeniu, szpulka

(2) moze zeslizngc¢ sie w trakcie szycia.

~_

5. Mocowanie szpulkiw b ebenku

UWAGA: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wylaczy¢ zasilanie, aby unikngé wypadkéw na
skutek nagtego wigczenia maszyny.

2 (1). Ustawi¢ szpulke (1) w bebenku (2) w
kierunku pokazanym na ilustracji.

(2). Przetozyc¢ ni¢ poprzez szczeline (3)
bebenka (2) i wyciggac¢ ni¢. W ten sposob ni¢
przejdzie pod sprezyng naciggu i wyjdzie z
otworu nici (4).

(3). Przetozyé¢ ni¢ przez otwor (5) czesci
podtrzymujacej i wyciggnaé ni¢ na okoto 2,5

cm od otworu nici.

Jesli szpulka zostanie zainstalowana w bebenku w kierunku przeciwnym, wycigganie

nici szpulki bedzie nieréwnomierne.
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6. Regulacja napr ezenia nici

7. Regulacja spr ezyny kompensacyjnej nici

Zoje Europe

ZJ1900DSS-0604

Przy obrocie kontrolera napiecia (1) zgodnie z
ruchem wskazowek zegara, dtugosc¢ nici
pozostatej na igle po przycinaniu bedzie
krétsza.

Po obrocie w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara, dlugos¢ zwiekszy sie.
Nalezy skroci¢ diugos$¢ do wartosci takiej, aby
nic nie wyslizgneta sie.

Regulowaé napiecie nici igly z poziomu panelu
obstugowego i poprzez naprezenie napiecia

nici szpulki (2).

Standardowa wartos¢ skoku sprezyny
kompensacyjnej (1) wynosi od 8 do 10 mm, a

optymalny poczatkowy nacisk wynosi 0,1-0,3N.
)

Ustawianie skoku roboczego
Poluzowa¢ $rube ustalajgca (2) i obracac
pokretto naprezenia nici (3). Obracanie w prawo
spowoduje zwiekszenie dlugosci ruchu, a ilos¢
wycigganej nici wzrosnie.
2) Regulacja naprezenia
Aby zmieni¢ nacisk sprezyny
kompensacyjnej poluzuj srube, wiéz cienki
Srubokret w szczeling poz. (4), kiedy sruba (2)
jest dokrecona i przekre¢ go. Obrét w prawo
zwiekszy nacisk sprezyny kompensacyjne;.
Obrét w lewo zmniejszy nacisk sprezyny

kompensacyjnej.
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[5] KONSERWACJA

1. Regulacja wysoko $ci igielnicy

7 A: Linia znacznika
dla DPX5

B: Linia znacznika
dla DPX17 o

0.8 to imm | |

B jest przeznaczone wytgcznie dla typu H. Tylko typ F.

Umiesci¢ igielnice (1) w najnizszej pozycji ruchu. Poluzowaé $rube potaczeniowg
igielnicy (2) i ustawiac tak, aby goérny znacznik (4) na igielnicy wyréwnat sie z dolnym koncem
tulei igielnicy, obnizy¢ (3). Dla typu F, ustawi¢ igielnice w pozycji obnizonej 0 0.8 mm do 1 mm
od srodka gdrnego znacznika (4) igielnicy.

Po dokonaniu regulacji upewni¢ sie, ze nie wystepuje nieréwnomierny moment obrotowy. Gdy
zgodnie z warunkami szycia wystepuje omijanie $ciegu, nalezy dostosowa¢ wysokos¢ igielnicy,

przez obnizenie go 0 0,5 do 1 mm od linii znacznikowej igielnicy (4) .

8
e

]
|
|
1
1
1

\
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2. Ustawianie poto zenia igly wzgl edem chwytacza

na skutek nagtego wigczenia maszyny.

A

UWAGA Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczyé zasilanie, aby uniknaé wypadkow

Powiazanie pomiedzyv iafa. a znacznikami

Zoje Europe

ZJ1900DSS-0604

(1). Obrécic¢ koto pasowe. Gdy igielnica (1)
zostata podniesiona, nalezy dokonac regulaciji,
aby dolny znacznik (2) na igielnicy wyrownat
sie z dolnym koncem tulei igielnicy (3), obnizyc.

(2). Poluzowac srube ustalajaca (1) napedu.
Otworzy¢ wewnetrzne zaciski chwytacza (2) na
lewo i prawo i usung¢ wewnetrzne zaciski (3).

777" W tym momencie nalezy uwazag,
F? aby nie pozwoli¢ na (4)
\ ¥/ wypadniecie i upadek chwytacza.

-

4
I
|
|
1

(3). Ustawiac chwytacz tak, aby jego punkt
koncowy (4) byt wyréwnany ze srodkiem igty
(5) oraz zeby zapewni¢ brak odstepu pomiedzy
piyta przednig napedu a iglg, poniewaz ptyta
tylna napedu (6) odbiera igte, aby zapobiegac
jej wyginaniu. Nastepnie dokreci¢ srube
ustalajgca (1) napedu.

(4). Poluzowac srube ustalajaca ®i ustawic
pozycje wzdtuzng chwytacza. W tym celu,
nalezy obréci¢ watek regulacji ruchu chwytacza
(8) w prawo lub w lewo, aby zapewni¢ odstep
0,05 do 0,12 mm pomiedzy igtg (5) a punktem
koncowym chwytacza (4).

(5). Po ustawieniu pozycji wzdtuznej
chwytacza, nalezy dokona¢ dalszych regulacji,
aby zapewnic odstep 7,5 mm pomiedzy igla, a
prowadnicg chwytacza, poprzez regulacje
kierunku obrotu. Nastepnie dokreci¢ srube
ustalajgcg (7) czotenka.

15



-

przed rozpoczeciem uzytkowania maszyny, po dluzszym czasie przestoju lub

f @ Stosowac¢ niewielkg ilos¢ oleju na czes¢ ruchomg (9) oraz na knot olejowy (10)
1 e
i czyszczeniu zewnetrznej czesci haka.

\

3. Regulacja podniesienia stopki dociskowej

A

UWAGA:

Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikng¢ wypadkéw na skutek

nagtego wigczenia maszyny.

(1). Gdy maszyna jest zatrzymana,
usung¢ szesc srub ustalajgcych (1)
pokrywy gérnej i zdja¢ jg (2)

(2). Zastosowac klucz typu (3) dla gniazda
sruby (5) zacisku (4) i poluzowa¢ srube.
(3). Docisng¢ klucz typu (3), aby
zwiekszy¢ uniesienie stopki dociskowej
lub wyciggac go, aby je zmniejszy¢.

(4). Po dokonaniu ustawien, doktadnie
dokrecic srube (5).

(5) Jesli lewa i prawa stopka dociskowa
nie sg wypoziomowane, nalezy poluzowac
Srube mocujacy (7) i regulowac pozycje
ptytki podporowej stopki dociskowej (8) w
cel ich wypoziomowania.

- ———

W tym momencie nalezy uwazac, aby nie pozwoli¢ na kolizje ptytki podporowej stopki
i~ dociskowej (8) ze wspornikiem posuwu (9).
Jesli ptytka podporowa stopki dociskowej koliduje z odrzutnikiem, nalezy ponownie
~  wyregulowa¢ wysokos¢ odrzutnika, uzywajgc srubokretu (10) przy podstawie

instalacyjnej odrzutnika.

Zoje Europe
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4. N6z ruchomy i n6 z staty

c UWAGA: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wylgczyé zasilanie, aby unikngé wypadkéw

na skutek nagtego wtgczenia maszyny.

(1) Poluzowa¢ srube ustalajgcg (3), aby

0. 5mm zapewni¢ odstep 18,5 mm pomiedzy
powierzchnig czotowg pltytki Sciegowej, a
K Plytka sciegowa  kopcem dzwigni odcinacza nici (1). W celu

regulacji, przesungé no6z ruchomy w
kierunku strzatki.

(2). Poluzowac srube ustalajacg (5), aby
zapewnic¢ ostep 0,5 mm pomiedzy otworem
prowadzgcym igly (2) a nozem statym (4).

Zoje Europe ZJ1900DSS-0604 17



5. Regulacja zacisku nici igty

UWAGA: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikng¢ wypadkéw na
A skutek nagtego wtgczenia maszyny.

(1) .Gdy nic jest chwycona na gérnym

koncu (1) zacisku nici, zacisk jest

niewystarczajgcy i po rozpoczeciu szycia
% pojawig sie problemy. Nalezy jg usungc¢
pesetg lub podobnym narzedziem.
(2) . Podczas usuwania odpadu nici lub
strzepkow nici, zebranych na urzadzeniu
zacisku nici, nalezy to robi¢ po usunieciu
ptytki Sciegowe;.

Pyl (= J ]

6. Regulacja odrzutnika nici

Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytaczyé zasilanie, aby uniknaé wypadkow na skutek
A nagtego wigczenia maszyny.

Poluzowa¢ $rube (1), aby ustawié¢
odstep 15 mm pomiedzy
odrzutnikiem, a igta.

W tym momencie, standardowa
odlegto$¢ pomiedzy odrzutnikiem a
igta wynosi 23 do 25 mm. Poprzez
ustawienie duzej odlegtosci,
mozliwe jest unikniecie dociskania
opuszczanej nici przez stopke

dociskowa.
1.5mm or mor ; . . .
e;‘:,, W szczegdlnosci przy uzywaniu
| 23t 25mm cienkiej nici, nalezy ustawic¢

odlegtos¢ na wiecej niz 23 mm.

%' Pozycja igly to pozycja przy
zatrzymaniu maszyny szyjacej, po
zakonczeniu szycia.

7. llos$¢ oleju doprowadzanego do chwytacza

Zoje Europe ZJ1900DSS-0604 18



1) Poluzowac srube ustalajagcg (1) i

usungc¢ ja (1).

2) Podczas obrotu sruby regulujgcej (2),

\ poprzez obrot w lewo mozliwe jest

zmniejszenie ilosci oleju w rurce
olejowej (4).

e/‘ 3) Po ustawieniu, dokreci¢ srube

ustalajgca (1) i zamocowad.

1. Standardowo pozycja dostarczania to pozycja, gdzie ) jest lekko dokrecone i wycofane o
4 obroty.

2. Podczas redukowania ilosci oleju, nie nale7v jednorazowo wykrecaé sruby. Obserwowac
stan przez okoto pét dnia, dla pozycji, gdzie “=/jest wkrecone i wycofane o 2 obroty.
Nadmierne ograniczenie bedzie skutkowaé zuzyciem chwytacza.
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9. Smarowanie okre s$lonych miejsc

Gdy maszyna szyjgcg nie byla uzywana przez pewien czas, kod btedu nr E220 jest
wyswietlany na panelu obstugowym w chwili wigczenia zasilania. Wyswietlacz informuje
operatora, ze nadszedt czas smarowania okreslonych miejsc. Nalezy smarowac¢ ponizsze
miejsca. Nastepnie uzy¢ przetgcznika pamieci nr 245 i ustawi¢ go na "0" z klawiszem RESET.
Nawet jesli nadal wyswietlany jest kod btedu nr E220, po wecisnieciu RESET bigd jest
usuwany, a maszyna szyjgca moze by¢ nadal uzywana. Jednakze btad E220 bedzie
wyswietlany przy kazdym ponownym uruchomieniu maszyny.

Ponadto, gdy maszyna szyjgca jest uzywana nadal przez pewien okres czasu po
wyswietleniu btedu E220, wyswietlany jest btgd nr E221 i maszyna szyjgca przestaje dziatac,
poniewaz btgd nie moze by¢ usuniety wcisnieciem klawisza RESET.

Podczas wyswietlania btedu E221, nalezy upewni¢ sie, ze oznaczone czesSci S3g
nasmarowane. Nastepnie ustawi¢ przetgcznik pamieci nr 245 na "0" i uzy¢ klawisza RESET.

‘ Po nasmarowaniu okreslonych miejsc, btgd E220 lub E221 nie bedzie ponownie

1
! wyswietlany
H @/ do momentu ustawienia przetgcznika pamieci nr 245 na "0".

UWAGA: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikng¢ wypadkéw na
skutek nagtego wigczenia maszyny.

(1). Odprowadzenie pozostatego oleju w skrzyni bieg 6w

1) Obroci¢ maszyne, usungc¢ sruby (1) oraz
uszczelnienie (2).

2) Ustawi¢ maszyne ponownie, odprowadzi¢
olej pozostaty w skrzyni przektadni.

3) Obrdéci¢ ponownie maszyne, umiesci¢ z
powrotem uszczelnienia (2) oraz sruby (1) i
ustawi¢ maszyne z powrotem na pozycji.

(2). Smarowanie gornej przektadni

1) Otworzy¢ pokrywe (1) i zatyczke gumowag

(2);

2) Nasmarowaé ruchome czesci, a nastepnie
zamontowac zatyczke gumowg (2) i dokreci¢

pokrywe (1).
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[6]. LISTA SCHEMATOW $CIEGOW STANDARDOWYCH

Nr Schemat sciegu g |Rozmiar ogiegiose Nr Schemat sciegu g [Rozmiar | odleglose
? m?/n igly ? mr)T/l igly
& |wzdt[Popr | mm & [wzdtTPopr | mm
= uzni | zecz 2 |uzni | zec
< e nie 5 e znie
1 56 {40 |60 4 10 38 |20 |20 3
2 73 140 |60 3 11 33|18 |18 3
3 86 (40 |60 |2,5 12 33|18 |18 3
4 11 (40 (60 4 13 30|13 |18 3
4 \—
5 15 (40 (60 3 14 30|13 |18 3
2 J
6 17 |40 (60 (2,5 15 45 (35 (25 3,5
7 : :
7 48 125 125 |3 16 10 |30 |40 3
’7L 8
8 48 125 125 |3 17 96 |30 |40 35
9 38 (20 (20 |3 18 84 130 |40 4
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Nr Schemat $ciegu H Rozmiar | 5gjegiosc

%’ mr)r/l igly

b W_zd_b Popr mm
19 66 |25 |35 4,5
20 62 (25 |30 4,5
21 58 {20 |30 4,5
22 68 |28 |28 4
23 66 |20 |28 3,5
24 66 |20 |25 3,5
25 52 {20 |20 4
26 42 130 |40 4,5
27 38 |25 |35 4,5
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Nr Schemat sciegu % Sg/zcrgar Z:jy'eg,os,é
28 26 e25 ?jge 45
<]
29 46 (28 |28 3,5
X
30 37120 |25 3,5
<
31 42 (20 |25 3,5
X
32 52 |15 (15 3
33 60 |16 (25 3,5
34 65 |30 (35 5
35 30 |15 (15 2,5
36 34|18 (24 3
22




Nr Schemat $ciegu 2 |Rozmiar Odlegtosc
% szycia igly
g mm mm
P W;d! Popr
37 36 |20 (24 3
38 36 |16 |25 3
39 42 125 |25 3
40 42 125135 | 3,5
41 4820 (40| 3
42 54 130 |40 3
43 46 (30 |30 3
44 10 |20 |38 2,5
7
45 91 (20 (28 2,5
46 78 (20 (19 2,5
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Nr Schemat $ciegu % Sg/zc?zar ;juer%u;%
§ \r/nvr;db Poprze
é uzni | canie
] e
47 52 [11 |9 2
48 12|25 (25| 2
0
49 71 (3040 3
50 83[30[40] 2,5
o1 56 (40 [60| 4
52 734060 3
53 86 |40 [60 | 2,5
54 11 (40|60 4
4
55 154060 3
2
56 174060 | 2,5
7
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Zapytaj sprzedawc e o:

Igta do maszyny, z czubkiem dopasowanym do
szytego materiatu:

R - Okragtly, standardowy czubek do wigkszosci tkanin
SPI - Okragty, bardzo ostry czubek do tkanin o gestym
splocie

SES - Okragty czubek, z matg kulka, przede
wszystkim do delikatnych dzianin o duzej gestosci
oczek, wykonanych z cienkiej przedzy.

SUK - Okragty czubek, ze $rednig kulkg, stosowany
do grubszych dzianin, a takze materiatéw
elastycznych.

SPIRIT 2

Olej wazelinowy do maszyn szybkoobrotowych
Nietoksyczny, niebrudzacy, bezwonny i bezbarwny,
neutralny w kontakcie z tworzywami sztucznymi.
Idealny do smarowania maszyn do szycia, igiet i
krzywek dziewiarskich oraz innych mechanizmoéw
precyzyjnych w przemysle tekstylnym.

SPIRIT 37

Silikonowy fluid zmodyfikowany specjalnie dla
przemystu tekstylnego. Stuzy do preparaciji nici i
przedzy, smarowania igiet dziewiarskich. Poprawia
tzw. szwalnos¢ nici, redukujgc ich zrywanie, skrecanie,
a takze temperature igly podczas szycia. Bezbarwny i
bezwonny.

TWEE

Mu]ﬂu[m:mmm

TWE6
Pinceta
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