Dokumentacja techniczno-ruchowa
I instrukcja obstugi do przemystowej
Szwalniczej maszyny

ZOJE A6000R



Spis tresci
Zasady bezpieczenstwa

Przed rozpoczeciem uzytkowania
Montaz miski olejowej

Smarowanie

Montaz stojaka nici

Mocowanie igty

Wkiadanie szpulki do bebenka
Instalacja bebenka

Nawijanie szpulki

Nawlekanie maszyny

10. Reczny podnosnik stopki

11. Regulacja dtugosci sciegu

12. Przycisk szycia wstecznego

13. Obstuga pedatu

14. Regulacja pedatu

15. Zmiana sity nacisku pedatu

16. Odpowiednia ilo$¢ oleju w chwytaczu
17. Regulacja docisku stopki

18. Regulacja wysokosci i kata stopki
19. Ustawianie wysokos$ci podnoszenia stopki przy pomocy podnosnika kolanowego
20. Naprezacz nici

21. Regulacja sprezyny kompensacyjne;j
22. Regulacja chwytacza i igielnicy

23. Synchronizacja transportu

24. Wysokos¢ transportera

25. Pochylanie transportera

26. Konserwacja

27. Srodki ostroznosci podczas przenoszenia i instalacji maszyny

CEN>TRArON =



WAZNE!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazdwki o tym jak bezpiecznie, wtasciwie i

ekonomicznie uzywac urzgdzenie. Stosowanie sie do jej zalecen pozwoli unikng¢ réoznych zagrozen,
zmniejszyC przestoje w pracy, zwiekszy¢ niezawodnos¢ i trwatosS¢ urzgdzenia.

Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna na stanowisku pracy. Urzadzenie moze by¢ obstugiwane
wylgcznie przez pracownika przeszkolonego w zakresie BHP, po przeczytaniu niniejszej instrukcji
obstugi. Dostawca nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody wynikte z niewtasciwego lub niezgodnego z
przeznaczeniem uzytkowania.

OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

UWAGA: Aby zminimalizowac¢ 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 urzadzenie, nie wystawiaj go na dziatanie wilgoci. -
Nie instaluj urzgdzenia w pomieszczeniu o duzym zapyleniu, gdzie w powietrzu sg aerozole lub w
pomieszczeniu do ktérego dostarczany jest tlen.

- Staraj sie dobrze oswietli¢ swoje miejsce pracy.

- Uwazaj na niebezpieczenstwo porazenia prgdem elektrycznym.

- Uwazaj na ubior. Luzne witosy lub elementy odziezy mogqg zosta¢ zaczepione przez ruchome czesci
maszyny.

- Uwazaj by nie uszkodzi¢ przewodu zasilajgcego.

- Odigcz 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 akcesoriéw innych niz zalecane przez producenta i
sprzedawce.

- Nie wykonuj samodzielnie zadnych modyfikacji maszyny.

- Nie pozostawiaj w poblizu urzgdzenia bez nadzoru oséb postronnych i dzieci. Instalacja
elektryczna

Sprawdz czy napiecie zasilajgce w gniezdzie odpowiada danym na tabliczce znamionowej silnika
maszyny: moze to by¢ napiecie tréjfazowe 400V 50Hz (3x400V) lub napiecie jednofazowe 230V
50Hz. Sprawdz prawidtowos¢ potgczen elektrycznych we wtyczce i gniezdzie zasilajgcym zwracajac
uwage na ochrone przeciwpozarowa.

Nie uzywaj przediuzaczy elektrycznych.

Stosuj sie do aktualnie obowigzujgcych norm elektrycznych i BHP.

UWAGA — wszystkie prace zwigzane z instalacja elektryczng musi wykonywaé wykwalifikowany
elektryk.

Przed przystapieniem 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 takich jak igta, igielnica, naprezacz,
szarpacz nitki, chwytacz.

Wylacz maszyny podczas: wymiany igly, nawlekania nici, montazu oprzyrzadowania, wymiany szpulki
lub bebenka.

Gdy zauwazysz jakgkolwiek nieprawidtowosé w funkcjonowaniu maszyny wytgcz jg natychmiast i
powiadom mechanika lub przetozonego. Po skonczonej pracy wytgcz maszyne oraz wyjmij wtyczke
z sieci zasilajgcej. Odigcz maszyne z sieci w przypadku awarii sieci zasilajgce;.

Ta maszyna nie jest zabawka!

Mamy nadzieje, ze bedziecie z przyjemnoscig korzysta¢ z maszyny przez dtugi czas.



INSTRUKCJA OBSLUGI

Stebnoéwka ZOJE model AGOOOR jest wysokoobrotowa maszyng szwalniczg, przeznaczong do zszywania
tkanin, dzianin oraz innych materiatéw widkienniczych.

Uwaga!

Maszyny nie nalezy uzywac¢ do innych materiatéw niz te, do ktérych zostata przeznaczona.
Niestosowanie sie do powyzszej zasady moze by¢ niebezpieczne dla uzytkownika oraz moze

spowodowac trwate uszkodzenia urzgdzenia.

Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy zapoznacé sie z ponizszg instrukcjg obstugi, ogélnymi

zasadami bezpieczenstwa oraz instrukcjg konserwacii.

1. Przed rozpoczeciem uzytkowania

1. Po wlgczeniu maszyny oraz podczas pracy nie dotykaj igty ani nie wktadaj palcow do ostony

szarpacza nici.

Nie zblizaj wtosow, luznych elementéw odziezy, palcdéw ani zadnych przedmiotéw do kota

2. W trakcie szycia nie wktadaj palcow do ostony igty.
3. Przed odchyleniem gtéwki maszyny lub demontazem oston wytacz zasilanie.
4. Przed opuszczeniem maszyny wytacz zasilanie.
5.
pasowego podczas pracy maszyny.
6. Nie czy$¢ maszyny rozpuszczalnikiem do farb.

Specyfikacja techniczna

Model

AGOOOR

Zastosowanie

Lekkie i srednie materiaty

Zasilanie AC 220 — 240V, 550 W
Czestotliwosé: 50 - 60 Hz
Poziom hatasu 81 dB(A)
Wibracje 0,2 m/sec2

Predkos¢ szycia (maks.)

5000 Sciegéw / min

Maksymalna dtugos¢ sciegu

5mm

Wysokos$¢ podnoszenia stopki dociskowej

5,5 mm (standard), 13 mm (maks.)

Igta

135x5 z odpowiednimi czubkami, dopasowanymi do
rodzaju szytego materiatu

Olej smarujgcy

Olej do maszyn szybkoobrotowych

Waga netto

39 kg

Wymiary opakowania

685 x 261 x 570 mm




2. Montaz miski olejowej

1. Przymocuj dwuramienng podktadke (1) po stronie A miski olejowej (3), w kierunku operatora.
Przymocuj dwuramienng podktadke (2) po stronie B miski olejowej (3), od strony zawiasow i
zamocuj miske (Fig. 1, Fig. 2).

2. Miska olejowa powinna by¢ umieszczona w czterech naroznikach wyciecia ptyty blatu.

3. Wio6z zawias (1) do otworu w gtdwce maszyny, umies¢ gidwke maszyny na blacie, zawiasem w
zagtebienie i zamocuj jg na podkfadkach w czterech rogach miski (Fig. 3, Fig. 4).

Uwaga: W opakowaniu cztery gumowe podktadki, umieszczone w rogach miski olejowej, stuzg jedynie
celom transportowym.

Fig2 < B A-—»

3. Smarowanie

1. Napetnij miske olejowg (1) olejem do maszyn szybkoobrotowych, do poziomu gérnego
znacznika A.

Gdy poziom oleju opadnie do poziomu dolnego znacznika B, napetnij miske ponownie.
Podczas pracy maszyny we wzierniku (2) widoczne bedg rozpryski oleju.

Pamietaj, ze ilos¢ rozpryskiwanego oleju nie ma zwigzku z iloscig oleju w misce
olejowe;j.

P

Fig.6



4. Montaz stojaka nici

1. Zmontu;j stojak nici i wtdz go do otworu w blacie maszyny.
2. Dokrec srube (1) w celu zamocowania stojaka.

5. Mocowanie igtly

UWAGA: Przed wykonaniem ponizszych czynnosci nalezy wytaczy¢ zasilanie.
Dobierz igte odpowiednig do szytego materiatu.
Obracaj koto pasowe, az igielnica znajdzie sie w najwyzszym potozeniu.

1. Poluzuj $rube (2) i chwy¢ igte tak, aby czesé A byta skierowana w kierunku B.

2. Wit6z igte do uchwytu igty, w kierunku strzatki, do oporu.

3. Sprawdz, czy dtugi rowek igty C jest skierowany w kierunku D.

4. Mocno dokre¢ srube (2).

Ay

6. Wkitadanie szpulki do bebenka

1. Wiéz szpulke do bebenka w taki sposob, aby ni¢ nawijata sie w lewo.

2. Przeprowadz ni¢ przez szczeline i wyciggnij ja w kierunku C. W ten sposoéb ni¢ przejdzie
pod ptaska sprezynkg bebenka B.

3. Sprawdz, czy po pociggnieciu nici szpulka obraca sie w kierunku strzatki.




7. Instalacja bebenka

- Ustaw igte w gérnej pozycji (powyzej ptytki Sciegowej)
- Chwy¢ bebenek wraz ze szpulkg (1) i wiéz do
chwytacza

8. Nawijanie szpulki

Nawijanie nici na szpulke odbywa sie, jak pokazano na rysunku.

Fig.12

9. Nawlekanie maszyny

Przed rozpoczeciem nawlekania ustaw igielnice w najwyzszym potozeniu. Chwy¢ koniec nici i nawlecz w
nastepujgcy sposob:




10. Reczny podnosnik stopki
1. W celu podniesienia stopki nalezy przesung¢ podnosnik reczny (1) w kierunku (A).

2. Stopka uniesie sie na okoto 5,2 mm i zatrzym a sie.

3. Stopka dociskowa powrdci do pierwotnej pozyciji po przesunieciu podnosnika w kierunku (B).

4. Przy pomocy podnosnika kolanowego mozna podnies¢ stopke standardowo o 10 mm, a maksymalnie
o okoto 13 mm.

!

11. Regulacja dtugosci sciegu

1. Obroc¢ pokretto dlugosci regulacji Sciegu (1), jak pokazujg
strzafki i ustaw zgdang liczbe przy znaczniku A, na korpusie
maszyny.

2. Pokretto jest wyskalowane w milimetrach.

3. W celu zmniejszenia dtugosci sciegu, obréé pokretto (1),
naciskajgc dzwignie cofania (2) w kierunku strzafki.

12. Przycisk szycia wstecznego

- Rygiel wsteczny:

Po nacisnieciu przycisku (1), maszyna wykonuje rygiel wsteczny.
Bedzie on wykonywany tak dtugo, jak dtugo przycisk bedzie
wcisniety.

- Wigcz oswietlenie przy pomocy przycisku (2)

=




13. Obstuga pedatu

Pedat dziata czterostopniowo:

1. Po lekkim nacis$nieciu pedatu do przodu oA J_-,::‘i.:f ?; i
uzyskiwana jest mata predkos¢ szycia (poz. B). : -
2. Gdy pedat bedzie naciskany coraz mocniej do P oy
przodu, predkos¢ bedzie rosng¢, a w najnizszej ; "!%EJ
pozycji bedzie najwieksza (poz. A). i i @
3. Gdy pedat znajdzie sie w pozycji wyjsciowej, e e | %
igta zatrzyma sie (w pozycji gérnej lub dolnej, poz. C). ‘“‘“&:“""T:‘:T-J —E g
4. Jedli igla zatrzyma sie w pozycji dolnej, nalezy e |

nacisnaé pedat w odwrotnym kierunku i igta podniesie
sie (jesli zatrzymata sie w gdérnej pozycji, nic sie nie ; 0
stanie, poz. D). Fig- 17

14. Regulacja pedatu

Regulacja ciegna:

Przesun pedat w prawo lub w lewo zgodnie ze
strzatkami tak, aby dzwignia sterowania silnika i
ciegno znajdowa ty sie w linii prostej.

15. Zmiana sity nacisku pedatu

1. Regulacja sity nacisku
pedatu:
1)Zdejmij sprezyne (1).
2)Umies¢ sprezyne w
lewym rowku, w celu
zmniejszenia nacisku.
3)Umiescié sprezyne w
prawym rowku, w celu
zwiekszenia nacisku.

2. Ustawianie sity powrotnej
pedatu:
Po wkreceniu $ruby (2) sita
powrotna pedatu zwieksza
sie; po obroceniu w
przeciwnym Kierunku —
zmniejsza sie.

3. Regulacja sity powrotu krokowego
1) Poluzowa¢ nakretke (6) i obroci¢ érube (7), aby
wyregulowac site powrotu krokowego: dokreci¢ érube (7), sita
wzrasta; poluzowaé $rube (7), sita maleje.
2) Dokreci¢ nakretke (6) po wyregulowaniu sity powrotu
krokowego.




16. Odpowiednia ilos¢ oleju w chwytaczu

1. Kontrola ilosci oleju, przedstawiona ponizej, powinna byé przeprowadzona przed
rozpoczeciem szycia. Nalezy uwazac, aby zbytnio nie zwieksza¢ / zmniejsza¢ ilosci oleju w
chwytaczu. Jesli jest ona zbyt mata, chwytacz bedzie sie nagrzewac, a jesli zbyt duza,

produkt moze zostaé zaplamiony olejem.

2. Nalezy tak ustawi¢ ilo$¢ oleju w chwytaczu, aby $lad na papierowym wskazniku ilosci oleju
pozostat niezmienny podczas trzykrotnej kontroli (na trzech osobnych kawatkach papieru).

Paperowy wskaznik ilosci oleju

25mm

70mm

Uzyj dowolnego papieru

Olej jest OK

i

I

17. Regulacja docisku stopki

1) Poluzuj nakretke (2). Po obrdceniu regulatora
docisku (1) w prawo (w kierunku A) docisk zwiekszy
sie.

2) Po obréceniu w lewo (w kierunku B) - docisk
zmniejszy sie.

3) Po uregulowaniu dokre¢ nakretke (2).

4) Dla wiekszosci tkanin standardowa wysokos¢
regulatora sprezyny docisku wynosi 29 do 33 mm (ok.
5 kg).

18. Regulacja wysokosci i kata stopki

1. Poluzuj nakretke regulujgcg nacisk (2) i $rube (1),
zwolnij nacisk stopki dociskowe;.

2. Otwérz gumowg zatyczke (3) w panelu.

3. Poluzuj $rube (4) w ramie prowadnicy drgzka
dociskowego, przesuh ruchomy drgzek dociskowy
(5) z géry i dotu, aby wyregulowaé wysoko$é i kat
stopki. (Wysoko$¢ stopki to odlegtosé od
powierzchni ptytki Sciegowej do jej dolnej czesci,
standard wysoko$¢ podnoszenia stopki recznie
wynosi 5,5 mm)

4. Dokreci¢ srube frame w ramie prowadnicy preta
$ciskajgcego i zamontowaé gumowg zatyczke (3) po
wyregulowaniu.

5. Wyreguluj docisk stopki za pomocg sruby
regulaciji nacisku (1), dokre¢ nakretke (2) po
regulacji.




19. Ustawianie wysokosci podnoszenia stopki przy pomocy podnosnika
kolanowego

1. Standardowa wysokos$¢ podnoszenia stopki
wynosi 10 mm.
2. Mozna jg zwiekszy¢ do 13 mm przy uzyciu Sruby

regulacyjnej (1).

20. Naprezacz nici

1. Regulacja naprezacza nici:

1) Po obréceniu pokretta (1) w prawo
(w kierunku A) naprezenie zwiekszy
sie.

2) Po obroceniu pokretta (1) w lewo
(w kierunku B) naprezenie zmniejszy
sie.

2. Regulacja naprezenia nici
szpulki:

1) Po obréceniu wkretu sprezynki

bebenka (2) w prawo (w kierunku C)

naprezenie zwiekszy sie.

2) Po obréceniu wkretu sprezynki

bebenka (2) w lewo (w kierunku D)

naprezenie zmniejszy sie.

21. Regulacja sprezyny kompensacyjnej

1. Zmiana skoku sprezyny kompensacyjnej (1)

1) Poluzuj $rube ustalajgcy (2).

2) Po obréceniu sruby regulaciji naprezacza (3),
znajdujgcej sie wewnatrz wyciecia w prawo (w kierunku
A) skok sprezyny zwiekszy sie.

3) Po obroéceniu w lewo (w kierunku B) skok
zmniejszy sie.

2. Zmiana naprezenia sprezyny kompensacyjnej (1)

1) Poluzuj $rube ustalajgcg (2) i wyjmij naprezacz
z gtéwki.

2) Poluzuj srube ustalajgcy (4).

3) Po obrdceniu trzpienia regulaciji naprezenia (3) w prawo (w kierunku A) naprezenie
zwiekszy sie.

4) Po obréceniu w lewo (w kierunku B) naprezenie zmniejszy sie.




22. Regulacja chwytacza i igielnicy

1. Obracaj koto pasowe, az
igielnica osiggnie najnizszy
punkt skoku i poluzuj srube
ustalajgca (1).

2. Wyrdéwnaj gorna linie
znacznika A na igielnicy (2) z
dolnym konicem tulei igielnicy
(3) i dokrec $rube (1).

3. Poluzuj $ruby ustalajgce
chwytacza, obré¢ koto pasowe
i wyréwnaj dolng linie
znacznika B na igielnicy (2) z
dolnym koncem tulei igielnicy.
4. Po wykonaniu powyzszych
ustawien wyréwnaj czubek chwytacza (5) ze srodkiem igty. Ustaw odstep od 0,04 do 0,1
mm miedzy igtg a chwytaczem i mocno dokre¢ sruby ustalajgce chwytacza.

23. Synchronizacja transportu

1) Poluzuj $ruby (2) i (3) krzywki mimosrodowej (1), ustaw jg odpowiednio na wale gtdwnym i
dokreé sruby.

2) W celu przyspieszenia synchronizacji i zapewnienia rownego przesuwu materiatu, nalezy
przesunagé krzywke w kierunku strzatki.

3) W celu opdznienia synchronizacji i zageszczenia sciegu, nalezy przesung¢ krzywke w
kierunku przeciwnym do strzatki.

4) Jesli krzywka jest przesunieta zbyt mocno, moze dojs¢ do ztamania igty.

Synchronizacja gz rrszz
przyspieszona J

Synchronizacja  zzz =S N7
standardowa A

\

Synchronizacja m

opézniona

24. Wysokos¢ transportera
Transporter jest fabrycznie ustawiony tak,

aby wysuwat sie nas powierzchnie plytki ALY
Sciegowej na wysokos¢ 0,75 do 0,85 mm “ ?
dla lekkich materiatéw i na wysokos¢ 1,15 A B

do 1,25 mm dla $rednich i ciezkich

materiatow.

A: Transporter

W celu ustawienia wysokosci transportera:

1. Poluzuj $rube (2) korby (1).

2. Przesun pret przesuwu w gére lub w dét
w celu ustawienia.

3. Mocno dokrec¢ $rube (2).

B: Ptytka sciegowa

| _L?f’ C
: 1 D
— .
B
i
.h.®
(NN~




25. Pochylanie transportera
Aby pochyli¢ transporter poluzuj srube B i obro¢ srube A we wiasciwym kierunku.
Uwaga:

Po dokonaniu tej regulacji zmienia sie wysoko$¢ transportera, nalezy wiec jg ponownie
sprawdzic.

T T 7 m 7~ 7 Standard

@

7 7] [“_“fmg] V77" Opusé przéd
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Al II\'\‘\]“-‘\«\;\‘:\_'E v~ -~ Podnies przéd
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26. Konserwacja
- Odkre¢ wkret (1) | wyjmij ptytke $ciegowg (2). Usun zabrudzenia z transportera i obcinacza nici przy pomocy
specjalnego pedzelka.
- Odchyl gtéwke maszyny i wyjmij bebenek. Usun wszelkie zabrudzenia z chwytacza przy pomocy miekkiej szmatki.
- Wyjmij szpulke z bebenka | wyczys$¢ bebenek przy pomocy migkkiej szmatki.

Po wyczyszczeniu, zamontuj z powrotem wszystkie czesci.

27. Srodki ostroznosci podczas przenoszenia i instalacji maszyny

Sposob przenoszenia maszyny
Gtéwke maszyny powinny przenosi¢ dwie osoby, w sposob pokazany na rysunku.
Srodki ostroznosci podczas montazu maszyny:
W miejscu montazu maszyny nie pozostawia¢ zadnych zbednych przedmiotéw, jak np. wkretak.




Zapytaj swojego dostawce o:

Igta do maszyny, z czubkiem dopasowanym do
szytego materiatu:

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

SES - Okragly czubek, z matg kulkg, przede wszystkim
do delikatnych dzianin o duzej gesto$ci oczek,
wykonanych z cienkiej przedzy.

SUK - Okragty czubek, ze $rednig kulka, stosowany do
grubszych dzianin, a takze materiatow 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 mechanizméw precyzyjnych w
przemysle tekstylnym.

SPIRIT 37
spirit Silikonowy fluid zmodyfikowany specjalnie dla przemystu
O tekstylnego. Stuzy do preparacji nici i przedzy,
e I smarowania igiet dziewiarskich. Poprawia tzw. szwalno$é

;"‘i ! \ nici, redukujgc ich zrywanie, skrecanie, a takze
] temperature igty podczas szycia. Bezbarwny i bezwonny.
: -

q.-h.!'ll. R

TWE6

%/_,:_;;—[Lﬁm]ﬂﬂ[“gm_mm Pinceta




DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

Dystrybutor

Strima Sp. z o.0.

Swadzim, ul. Poznanska 54
62-080 Tarnowo Podgorne, Polska

Deklarujemy, Ze nizej wymieniony produkt:

Stebnéwka ZOJE
Model: A60O00OR-G/02

ktérego dotyczy niniejsza deklaracja, spetnia wymogi:

Dyrektywy maszynowej 2006/42/EC
Dyrektywy niskonapieciowej 2014/35/EU

Stosowana norma zharmonizowana: EN 60204-3 1:2013



