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I. DANE TECHNICZNE

1 Obszar szycia ZJ5770A-1510: 150mmx100mm
2 Maksymalna predko$é szycia 2800 szwow/min (gdy odstep pomiedzy szwami wynosi 3,5
mm lub mniej)
3 Dhugosé sciegu 0,1do 12,7 mm
4 Posuw transportera Posuw przerywany (naped 2 watowy, silnik krokowy)
5 Skok igielnicy 41,2 mm
6 Igta Igta ORGAN DPx17 18#
7 Podnoszenie transportera Maks. 30 mm
8 Skok stopki posredniej 4 mm (standard)
9 Podnoszenie stopki posredniej | 20 mm
10 Zakres ruchu w dot stopki Maks. 0-7 mm
posredniej
11 Chwytacz Chwytacz pot-rotacyjny o podwodjnej pojemnosci
12 Olej smarny Olej 18#
13 Pamig¢¢ danych wzorow Maks. 999 wzoréw
14 Funkcja tymczasowego Stuzy do zatrzymania pracy maszyny w trakcie cyklu
zatrzymania szycia
15 Funkcja Pozwala na powiekszanie lub pomniejszanie wzoru
powigkszania/zmniejszania niezaleznie w kierunku X lub Y podczas szycia
16 Sposdb Powigkszanie/zmniejszanie wzoru moze by¢ realizowane
powiekszania/zmniejszania poprzez zwigkszenie/zmniejszenie dlugosci Sciegu lub
liczby szwow
17 Ograniczenie maksymalnej 200 do 2800 szwow/min
predkosci szycia
18 Funkcja wyboru wzoru Metoda wyboru numeru wzoru (od (1 do 999)
19 Licznik szpulki nici Metoda gora/dot (0 do 9999)
20 Licznik szycia Metoda gora/dot (0 do 9999)
21 Kopia zapasowa pamigci W przypadku przerwy w zasilaniu uzywany wzor zostanie
automatycznie zapisany w pamigci
22 Funkcja ustawienia drugiego Za pomoca klawiatury numerycznej mozna ustawi¢ drugi
poczatku poczatek w wybranym miejscu w obszarze szycia.
Ustawienie drugiego poczatku jest rowniez przechowywane
W pamigci.
23 Silnik maszyny szyjacej Serwomotor 550 W
24 Wymiary Obudowa glowicy: 940x630x500 Skrzynka
sterownicza : 570x480x250
25 Waga 120Kg
26 Zuzycie mocy: 0,5Kw
27 Zakres temperatur pracy: 5°C-40°C
28 Zakres wilgotnoSci pracy: 20% do 80% (bez skraplania)
29 Napiecie linii: Napiecie znamionowe £10%  50//60 Hz
30 Cisnienie powietrza 0,5 do 0,55 MPa
31 Zuzycie powietrza 1,8dm?/min
32 Funkcja zatrzymania iglty w Po zakonczeniu szycia igta moze by¢ ustawiona w

najwyzszej pozycji

najwyzszej pozycji.
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Wiacznik tymczasowego zatrzymania
Stojak na nici

Panel obstugowy

Skrzynka sterownicza

Stopka posrednia

Wiacznik odrzutnika nici
Glowica maszyny
Wilacznik zasilania
Transporter

Pedat nozny



III, INSTALACJA
Instalacja skrzynki elektrycznej

Skrzynke elektryczng 3 nalezy zamontowa¢ w dolnej czesci blatu, w miejscu

przedstawionym na ilustracji, z wykorzystaniem $rub z gniazdem szes$ciokatnym 1

oraz podktadek 2 dostarczonych z maszyna.

S —

2, Instalacja i podlaczenie wlacznika zasilania

Przymocowaé wiacznik zasilania 1 pod blatem maszyny, uzywajac $rub do drewna 2.

Zamocowac¢ przewody klamrami 3 dostarczonymi z maszyng jako akcesoria.

3. Instalacja glowicy maszyny szyjacej

Przymocowaé otwory zawiasOw 1 do otwordw stotu za pomocag $rub 2 1 dokreci¢, jak

pokazano na rysunku.



*OSTRZEZENIE: Aby zapobiec mozliwym wypadkom spowodowanych
upadkiem maszyny do szycia, nalezy pamietaé, aby w przenoszeniu

maszyny braly udzial co najmniej dwie osoby.

4, Rysunek blatu
Obraz tu:
SN Instalacja odbiornika spustowego i uszczelki podstawy glowicy

1) Zamocowac odbiornik spustowy 3 w otworze montazowym stotu 5 za pomocg $rub nastawczych 2.
2) Umiesci¢ rurke spustowa maszyny 4 w odbiorniku spustowym 3.

3) Umiesci¢ uszezelki podstawy glowicy 6 w podstawie maszyny.



6. Instalacja panelu
Przymocowa¢ ptyte panelu obstugowego 3 do wybranego miejsca na blacie za pomoca

dwoch wkretow do drewna 4.

IN Instalacja stojaka nici

Zmontowac stojak nici 1 wlozy¢ go do otworu w lewym gérnym rogu blatu maszyny.



8. Montaz pokrywy silnika

Zamontuj pokrywe silnika 2 na maszynie za pomocg $ruby 1.
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9, Instalacja regulatora

Przymocowa¢ regulator 2 do stotu za pomoca dwoch wkretow do drewna 1.
Otworzy¢ zawor powietrza 3. Wyciagna¢ pokretlo 4 regulatora powietrza i obrécic je
tak, aby wskaznik ci$nienia powietrza 2 wskazywat 0,5 do 0,55 MPa (5 do 5,5 kgf/cm?).

Nastepnie wcisng¢ pokretto, aby uzyskac¢ wartos$¢ cisnienia.
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10, Instalacja elektrozaworu

Zamontowac elektrozawor za pomocg dwoch wkretow do drewna 1.

==
1;

11, Montaz ostony chroniacej oczy

Stosowac ostong chronigcg oczy 2 po stabilnym zamocowaniu jej do przedniej pokrywy

3 za pomocg Srub 1.
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12, Podlaczanie przewodow
Prosimy o podtaczenie kabli silnika, linii sygnatowej styku glowicy maszyny z
elektroniczng skrzynka sterownicza, zgodnie z oznaczeniami oraz o upewnienie si¢, ze

podiaczenie jest poprawne 1 kompletne.
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1. Silnik linii cigcia X12 2. Silnik pedatu noznego X13

3. Silnik osi Y X14 4. Silnik osi X X14

5. Przewdd bezpieczenstwa 6. Silnik gtowny X4

7. Silnik chwytania nici X10 8. Koder silnika glownego X5

9. Elektromagnes X11 10. Plyta sterowania X7

11. Przetacznik nozny X8 12. Podtaczenia sygnatowe X9
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IV. PRZYGOTOWANIE MASZYNY SZYJACEJ
1, Smarowanie
Nalezy upewnic si¢, ze obszar pomi¢dzy dolng linig B, a gorng linig A jest
wypetiony olejem smarnym. W przypadku braku wystarczajacej ilosci oleju,

nalezy go uzupetni¢ olejem wykorzystywanym przez smarownice, dostarczong z

maszyna jak akcesorium.

2, Montaz igly

Poluzowa¢ $rube ustalajaca 1 1 przytrzymaé igle 2 skierowang dhuzszym
wyzlobieniem w swoim kierunku.

Nastepnie wprowadzi¢ igte w caloSci do otworu w igielnicy 1 dokrgci¢ Srube
nastawczg 1.

*OSTRZEZENIE: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wylaczyé¢ zasilanie, aby

uniknaé¢ wypadkow na skutek naglego wlaczenia maszyny.

10



3. Nawlekanie glowicy maszyny

Przed rozpoczgciem pracy nalezy nawlec glowice maszyny jak pokazano na rysunku.

A /

*OSTRZEZENIE: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wylaczyé zasilanie, aby
uniknaé wypadkow na skutek naglego wlaczenia maszyny.
4, Montaz i demontaz bebenka szpulki
1) Otworzy¢ pokrywe chwytacza 1.
2) Unies¢ zatrzask 3 bebenka szpuli 2 1 wyjaé bebenek.

3) Przy wkladaniu bebenka szpulki, nalezy wprowadzi¢ go z odchylonym
zatrzaskiem az do uslyszenia kliknigcia.

*Uwaga: Przy niepelnym wprowadzeniu, b¢benek szpuli 2 moze zeslizgna¢ si¢ w
trakcie szycia.

11



*OSTRZEZENIE: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wylaczyé zasilanie, aby

unikna¢ wypadkow na skutek naglego wlaczenia maszyny.

5. Montaz szpulki
1) Umiescic¢ szpulke 1 w bebenku 3 w kierunku pokazanym na ilustracji.
2) Przetozy¢ ni¢ poprzez szczeling 2 bebenka 3 i pociggna¢ ni¢. W ten sposob nic
przejdzie pod sprezyng naciggu i wyjdzie z otworu nici 4.
3) Przetozy¢ ni¢ przez otwor 5 czesci podtrzymujgcej i wyciggngé ni¢ na okoto 2,5
cm od otworu.
*Uwaga: Jesli szpula zostanie zainstalowana w bebenku w Kierunku przeciwnym,

wyciaganie nici szpulki nie bedzie rOwnomierne.

2.5 CTZ\

6. Ustawianie naprezenia nici

Ustawi¢ naprezenie nici igly za pomoca 1 oraz naprezenie nici szpulki za pomoca 2.

12



7. Wysokos¢ stopki posredniej
Wybraé przycisk INTERMEDIATE PRESSER SETTING (USTAWIENIA

STOPKI POSREDNIEJ)= i wyregulowaé za pomoca klawiatury numerycznej
tak, aby odstep pomigdzy stopka a materiatem wynosit przynajmniej 0,5 mm (maks.

7 mm).

*Uwaga: Nalezy uwazac, aby nie przyciac sobie rak lub palcow transporterem lub

stopka posrednia.

8. Regulacja sprezyny kompensacyjnej nici

13



1) Ustawianie skoku

Poluzowac¢ $rube ustalajaca 1 1
obréci¢ rami¢ napinajace
ni¢ 2. Obrét w prawo
zwigkszy zakres ruchu oraz
ilo$¢ podawanej nici.

2) Ustawianie ci$nienia

Aby zmieni¢ nacisk

sprezyny kompensacyjnej poluzowaé Srube 3, wlozy¢ cienki S$rubokret w
szczeline bolca naprezenia nici 4 kiedy sruba 1 jest dokrecona i przekreci¢ go.
Obrot w prawo zwigkszy nacisk sprezyny kompensacyjnej. Obrét w lewo

zmniejszy nacisk spre¢zyny kompensacyjne;.

V. OBSLUGA MASZYNY SZYJACEJ
1) Umiesci¢ obrabiany element w maszynie szyjace;.
2) Nacisna¢ pedal A w celu opuszczenia transportera. Po ponownym nacisnieciu
pedatu, transporter si¢ podniesie.
3) Po opuszczeniu transportera nacisna¢ pedat B, aby maszyna szyjaca rozpoczeta
prace.
4) Po zakonczeniu szycia iglta wroci do pozycji poczatkowej, a transporter si¢

podniesie.

14
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*Uwaga: Nalezy uwaza¢, aby nie przyciac sobie rak lub palcéw transporterem lub

stopka posrednig podczas pracy.
Ponadto nalezy uwazaé, aby zacisk roboczy nie uderzyl rak ani palcow,

poniewaz porusza si¢ on z duzg predkoscia.

VI, KONSERWACJA

1. Regulacja wysokosci igielnicy (zmiana dlugosci igly)

©: DPX5 Linia znacznikowa dla DPX5
0O.DPX17 Linia znacznikowa dla DPX17 (dla igiet wiekszych niz #22)
@ .DPX17 Linia znacznikowa dla DPX17 (dla igiel mniejszych niz22)

1) Umiescié igielnice @ w najnizszym potozeniu. Poluzowac¢ $rube taczeniowa
igielnicy @ i ustawi¢ igielnice tak, aby gorny znacznik @ na precie igly wyrownat

sie z dolnym koncem tulei igielnicy @.

15



2) Nalezy zmienia¢ pozycje w zaleznoSci od wielkos$ci igly, jak pokazano na
powyzszym rysunku.

(Uwaga) Po wykonaniu regulacji nalezy obrdci¢ kolo pasowe, aby sprawdzié, czy
nie pojawilo si¢ dodatkowe obciazenie.

2. Ustawianie poloZenia igly wzgledem chwytacza
1) Recznie pokrecié pokrettem, aby obnizyé igielnice @. Ustawi¢ w taki sposéb, aby
dolny znacznik @ na opuszczanej igielnicy zrownat si¢ z dolnym kofcem tulei

igielnicy.

O: DPX5
Linia znacznikowa dla igly DPX5
@: DPX17
Linia znacznikowa dla igty DPX17
(dla igiet wigkszych niz #22)
@: DPX17
Linia znacznikowa dla igly DPX17
(dla igiet mniejszych niz #22)

I

Przy uzyciu DPX5 Przy uzyciu DPX17 (ponizej #22) Przy uzyciu DPX17

(powyzej #22)
2) Poluzowaé $rube ustalajaca @ . Pociagajac dzwignie
otwierajaca bebenka @ do siebie, otworzy¢ ja w prawg i

lewa strone, az blokada otwierania chwytacza ® opadnie.

16



(Uwaga) Na tym etapie nalezy uwazac, aby nie pozwoli¢ (4]

chwytaczowi wypasé
7

°% Jll o

3) Ustawi¢ chwytacz tak, @

0 mm
aby punkt @ wskazany na

rysunku  zrownaé  ze
srodkiem igty @ oraz aby
zapewni¢ brak odstepu (0

mm) pomiedzy O mm

powierzchnig czotowg @ a iglg gdy chwytacz wchodzi w kontakt
z igla, aby zapobiegaé jej wyginaniu. Nastepnie dokreci¢ Srube
ustalajaca ©.

e
4) Poluzowa¢ $ruby ustalajgce 0.05~0.1 mm o
719 tozyska chwytacza i
ustawic¢ jego pozycje
wzdhuzng. W tym celu

nalezy obréci¢ walek

regulacji ® ruchu czoélenka
w prawo lub w lewo, aby
zapewni¢ odstep 0,05 do 0,1

mm pomiedzy igla @ a o,

wskazanym punktem topatki

chwytacza @. Dokreci¢ $ruby 71 9.

17



5) Po ustawieniu pozycji wzdluznej chwytacza nalezy
dokona¢ dalszych regulacji, aby zapewni¢ odstep 7,5 mm
pomigdzy igla a bieznig chwytacza. Nastepnie dokrecié

$rube @ biezni chwytacza.

3. Ustawianie wysokosci transportera

1) Poluzowa¢ $ruby @ znajdujace

si¢ po prawej i lewej stronie
wspornika transportera @.

Przesunigcie ogranicznika

docisku tkaniny ® w kierunku B

zwigkszy wysokos¢ transportera.

2) Po dokonaniu regulacji
wysokosci transportera mocno dokreci¢ §ruby

4. Nachylenie transportera

Jesli transporter jest
ustawiony rownolegle do ptytki
Sciegowej, moze wystgpic
zmniejszenie docisku przedniej
cze$ci transportera. W zwigzku
z tym nalezy dostosowac

nachylenie transportera tak,

aby jego przednia strona

1] (3]
znajdowata si¢ nieco nizej niz
strona tylna. He —
1) Poluzowac srube i . G
nakretke.  Obrot  $ruby =
regulacyjnej w  prawo —
spowoduje obnizenie A — A—Y amm

18



przedniej czesci transportera.
2) Po regulacji kata nachylenia dokrecié srube i nakretke.
(Uwaga) Jesli transporter jest nadmiernie przechylony, moga wystapié
problemy takie jak brak mozliwosci podniesienia transportera.
Jako punkt odniesienia do regulacji nalezy ustawi¢ tylny koniec transportera

okolo 3 mm ponad plytka Sciegowa, podczas gdy przedni koniec si¢ z nig styka.

5. Ustawianie noza ruchomego i przeciwnoza

1) Po zatrzymaniu maszyny szyjacej w gornej pozycji, poluzowa¢ $rube regulacyjng @
1 wyregulowac odstep A pomigdzy stykajaca si¢ z nicig czgscig noza
ruchomego @ a krawedzig oczka igly.

2) Po dokonaniu regulacji nalezy r¢cznie uruchomic¢ obcinacz nici, aby sprawdzic¢, czy
pozycja jest prawidtowa.

3) Poluzowa¢ $rube @ i wyregulowaé odstep B pomiedzy prowadnikiem otworu igly

© a przeciwnozem 0.
Wymiar do
Parametr regulacji A B
szycia
4,5mm 0,8mm
H 5,3mm 0,8mm

19



6. Plytka detektora pekniecia nici

1) Ustawi¢ tak, aby plytka detektora peknigcia nici @ zawsze stykata si¢ ze sprezyng
kompensacyjng @ przy braku nici igty. (Luz: ok. 0.5 mm)

2) Po kazdej zmianie skoku sprezyny kompensacyjnej nici @ nalezy ponownie ustawié¢
plytke detektora pekniecia nici @. Aby dokonaé tej regulacji nalezy poluzowaé
srube

0.
Ustawi¢ tak, aby plytka detektora peknigecia nici @ nie dotykala zadnych

sasiadujacych metalowych elementéw oprocz sprezyny kompensacyjnej .

7. Regulacja pionowego skoku stopki posredniej

1) Zdja¢ przednia ostone.

2) Obracajac pokrettem, ustawi¢ igielnice w najnizszym potozeniu.

3) Poluzowa¢ $rube zawiasu @ i przesunaé ja w kierunku A, aby zwiekszy¢ skok.

4) Gdy kropka znacznika @ zrowna si¢ z prawg strong zewngtrznej krawedzi podktadki
@, pionowy skok stopki posredniej wynosi 4 mm. Gdy kropka znacznika @ zrowna
si¢ z prawg strong zewng¢trznej krawedzi podktadki, wynosi on 7 mm.

(Pionowy skok stopki posredniej jest fabrycznie ustawiony na 4 mm.)

20



VII, METODA KONSERWACIJI
Regularnie smarowa¢ wskazane miejsca (zazwyczaj nie cze$ciej niz co trzy
miesigce). Nalezy natychmiast uzupehi¢ $rodek smarny usuniety podczas czyszczenia
maszyny szyjacej.
1.,  Uzupelnianie smaru przekladni wahliwej
Otworzyé maszyne szyjaca, wyjaé pojemnik na smar (1). Naltozy¢ smar na
powierzchni¢ z¢bow przekladni wahliwej 1 dolnego walu przekladni. Smar natozy¢

rowniez na wewnetrzng powierzchnie filcowej wyscidtki pojemnika na smar (1).

2,  Uzupemienie smaru igielnicy i dzwigni dociskowej

Otworzy¢ pokrywe; wymontowaé sprezyne pomocniczg stopki posredniej 1.

Natozy¢ smar na igielnicg 2. Nastepnie pokreci¢ pokretlem, aby rozprowadzi¢ smar na
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catej igielnicy. Obroci¢ pokrywe 3 na prowadnicy osi igielnicy w kierunku A i

uzupeli¢ smar przez wlew. Po zakonczeniu napetniania, obroci¢ pokrywe na

prowadnicy osi igielnicy w kierunku B do pierwotnego potozenia.

Odkreci¢ $rube 4 na prowadnicy dolnej osi igielnicy, wprowadzi¢ smar do otworu
5, nastgpnie dokrecic srubg 4, pozwalajac, by smar wypenit tulejg¢. Natozy¢ smar na
szczeling 6 ptytki poslizgowej igielnicy, a takze dzwigni¢ dociskowa 7; odkrecic¢ Srube
8, wprowadzi¢ smar do otworu 9. Dokreci¢ srube 8, pozwalajac, by smar wypetnit

tuleje.

3.  Uzupelnianie smaru korbowodu
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Odkreci¢ srube 3 na wlewie korbowodu 2. Nabra¢ smaru do strzykawki, a ze
strzykawki wprowadzi¢ smar do korbowodu 2. Nastepnie dokreci¢ srube 3. T¢ metode
mozna tez stosowa¢ do smarowania korbowodu synchronicznego walu ramienia.

Uzupetniajac smar, pokreci¢ maszyng, aby uzyska¢ odpowiednie smarowanie.

\

4,  Uzupelnianie smaru lozyska prowadnicy osi X
Natozy¢ smar na watek prowadnicy 1 i na tylng strong¢ ptyty 2 na osi X.

5, Uzupelnianie smaru elementow podnoszgcych stopki dociskowej
Podnies¢ ostone glowicy i nanie$¢ smar na filcowa wysciotke (3 czgsci), wkrety

dociskowe w punktach 1-7 i szczeling prowadzaca 8.
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