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Prawidtowe uzywanie maszyny pozwoli na wykorzystanie wszystkich funkc;ji
maszyny, przy zachowaniu najwyzszego poziomu bezpieczenstwa.

Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje. Mamy nadzieje, ze
bedziecie z przyjemnoscig korzysta¢ z maszyny przez dtugi czas. Niniejszg instrukcje

nalezy przechowywaé w bezpiecznym miejscu.

1. Podczas uzytkowania maszyny nalezy przestrzegac¢ wszystkich srodkow

bezpieczenstwa, nie tylko opisanych ponize;j.

2. Przed uzyciem maszyny nalezy przeczyta¢ wszystkie instrukcje, nie tylko niniejsza, i

zachowac je, aby mozna byto z nich skorzysta¢ w dowolnym momencie.

3. Maszyna moze by¢ uzywana po upewnieniu sie, ze jest zgodna z zasadami

bezpieczenstwa obowigzujgcymi w danym kraju.

4. Wszystkie zabezpieczenia muszg znajdowac sie ha swoim miejscu, gdy maszyna jest

gotowa do pracy lub eksploatowana.
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Maszyna powinna by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonych operatorow.

Dla wtasnego bezpieczenstwa zalecamy uzywanie okularéw ochronnych.

W ponizszych przypadkach nalezy wytgczy¢ wytgcznik zasilania lub odtgczy¢ maszyne

od gniazda zasilajgcego:

7-1. Podczas nawlekania igty i wymiany szpulki.

7-2. Podczas wymiany igty, stopki dociskowej, ptytki $ciegowej, zaczepow przesuwu,
prowadnicy tkaniny itp.

7-3. Podczas wykonywania napraw.

7-4. Przy pozostawieniu stanowiska pracy bez nadzoru.

W przypadku kontaktu ze skérg lub potkniecia oleju lub smaru z maszyny nalezy

niezwtocznie przemy¢ zanieczyszczony obszar i skontaktowac sie z lekarzem.

Manipulacja przy czesciach i urzgdzeniach pod napieciem, niezaleznie od

wigczonego zasilania, jest zabroniona.

Naprawy, modyfikacje i regulacja mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez

odpowiednio przeszkolone osoby.



11. Ogolna konserwacja i kontrola musi by¢ wykonywana przez odpowiednio
przeszkolony personel.

12. Naprawy i konserwacja czesci elektrycznych powinny by¢ wykonywane przez
wykwalifikowanych elektrykéw lub pod ich nadzorem. W przypadku wykrycia usterki
jakiejkolwiek czesci elektrycznej nalezy natychmiast wytgczy¢é maszyne.

13. Podczas uzytkowania nalezy okresowo czysci¢ maszyne.

14. Uziemienie jest wymagane dla prawidtowego dziatania maszyny. Maszyna musi

by¢ uzytkowana w $rodowisku nienarazonym na silne szumy elektryczne, takie jak

podczas spawania.

15. Odpowiednia wtyczka powinna zosta¢ podtgczona do maszyny przez elektryka, a
nastepnie do uziemionego gniazda.

16. Modyfikacja maszyny musi by¢ wykonywana zgodnie z zasadami bezpieczehstwa
przy podjeciu wszelkich Srodkéw ostroznosci. Nie bierzemy odpowiedzialnosci za
uszkodzenia spowodowane modyfikacjg.

17. Maszyne mozna wykorzystywac wytgcznie do okreslonych w instrukcji celéw. Inne uzycie

jest zabronione.



18. Ostrzezenia sg oznaczone za pomocg dwdéch symboli:

Niebezpieczenstwo zranienia operatora lub personelu serwisujgcego

Elementy wymagajace szczegdlnej uwagi
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Dane techniczne

Dane techniczne

ZJ-M3-S500-SF-V2

Zakres szycia

Kierunek w osi X 800 mm, kierunek w osi Y (pionowo) 500 mm

Maksymalna predkosc¢
szycia

3200 obr./min (rozstaw do 3,5 mm)

Dtugos¢ sciegu

0,1-12,7 mm

Posuw materiatu wzoru

Przerywany posuw materiatu (tryb napedu dwoma watami przez silnik impulsowy)

Pamie¢ danych wzoréw

stopki dociskowej
Skok igielnicy 38 mm
Chwytacz 1 X oczko i 1,6 X oczko
Uzyta igta DP X 5 7#~10#
Podnoszenie pomocniczej
: . : 10 mm
stopki dociskowej
Skok stopki posredniej 3,5 mm (standard) (0~7 mm)
Podnoszenie stopki
. L 15 mm
posredniej
Zakres ruc’hu W.d(.)’f stopki 45 mm
posredniej
Uzyty olej Wyglad: Smar do haka: 10# bialy olej Przektadnia: Shell 22#
Mozliwosc¢ zapisu do 999 wzoréw

Funkcja rozpoznawania
wzoru

Mozliwosc¢ rozpoznawania do 999 wzoréw

Funkcja wstrzymania

Zatrzymanie maszyny podczas procesu szycia

Zakres predkosci szycia

200~3200 obr./min

Funkcja wyboru wzoru
szycia

Tryb wyboru numeru wzoru (1~ 999)

Licznik dolnej nici

Odliczanie w gore/dét (0-9999)

Licznik szycia

Odliczanie w goére/dét (0-9999)

Kopia zapasowa pamieci

Mozliwos¢ zapisu wzorow w przypadku braku zasilania

Silnik maszyny do szycia

Serwomotor 550 W

2000 mm x 1200 mm x 1290 mm

Wymiary catkowite
Masa 350 kg
Zuzycie energii: 0,6 KW

Temperatura/wilgotnosé

Temperatura: 5°C~40°C Wilgotnos$é: 20%~80% (bez kondensacji)

operacyjna

Napiecie linii: Napiecie znamionowe +10% 50//60 Hz
Cisnienie powietrza 0,5~ 0,55 MPa
Zuzycie powietrza 1,8 dm3/min

Funkcja zatrzymania
igielnicy w gérnym

martwym punkcie

Mozliwos¢ powrotu igielnicy do gornego martwego punktu po zakonczeniu szycia




II. Nazwy czesci

Przycisk startu

© e

Przycisk ramki dociskowej

Przycisk startu

Przycisk zatrzymania awaryjnego

Pomocnicza stopka dociskowa

Ramka dociskowa

Panel sterowania

Glowica maszyny do szycia

CRCHSHICHMICE CRI®!

Stojak




[ll. Rozpakowanie

Krok 1: podwaz taczniki ptyt (1) i zdejmij 4 ptywy boczne (2);




Krok 2: odkre¢ srube (3) i ptytke mocujaca (4), wystukaj podpore (7);

Krok 3: odkre¢ stope podstawy (5) od palety (6) i zdejmij maszyne z palety;

IV. Instalacja

1. Instalacja stojaka nici

Zmontowac stojak nici i wiozy¢ go do otworu w lewym goérnym rogu blatu maszyny.

2. Montaz ostony chronigcej oczy

Stosowac ostone chronigcg oczy 2 po stabilnym zamocowaniu jej do przedniej pokrywy 3 za pomocg
Srub 1.

—




V Tworzenie wzoru

1. Wymiary tworzenia wzoru

VI. Przygotowanie do szycia

1. Montaz igty

A Ostrzezenie:

Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé wypadkow na skutek nagtego

witgczenia maszyny.

Poluzowa¢ srube ustalajgca 1 i przytrzymac igte 2 skierowang dtuzszym wyztobieniem w swoim kierunku.

Nastepnie wprowadzi¢ igte w catosci do otworu w igielnicy i dokreci¢ srube nastawczg 1.



*OSTRZEZENIE: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczyé zasilanie, aby unikngé wypadkéw na skutek

nagtego wtgczenia maszyny.

2. Nawlekanie gtowicy maszyny

Przed rozpoczeciem pracy nalezy nawlec gtowice maszyny jak pokazano na rysunku.




*OSTRZEZENIE: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczyé zasilanie, aby unikngé wypadkéw na skutek

nagtego wigczenia maszyny.

3. Montaz szpulki

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikng¢ wypadkow na

skutek nagtego wigczenia maszyny.

1) Umiesci¢ szpulke 1 w bebenku 3 w kierunku pokazanym na ilustracji.

2) Przetozy¢ ni¢ poprzez szczeline 2 bebenka 3 i pociggng¢ ni¢. W ten sposéb ni¢ przejdzie pod sprezyna
naciggu i wyjdzie z otworu nici 4.

3) Sprawdzi¢, czy szpula bebenka obraca sie w kierunku strzatki po pociggnieciu nici.

*Uwaga: Jesli szpula zostanie zainstalowana w bebenku w kierunku przeciwnym, wycigganie nici szpulki nie
bedzie rownomierne.
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4. Ustawianie naprezenia nici

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

5. Regulacja sprezyny kompensacyjnej nici

1) Poluzowac¢ $rube ustalajacg skoku 1 i obréci¢ element naciggu nici 2. Obrét w prawo zwiekszy zakres
ruchu oraz ilo§¢ podawanej nici.

2) Regulacja nacisku: Aby zmieni¢ nacisk sprezyny kompensacyjnej poluzowaé $rube 3, wiozyé cienki
srubokret w szczeline bolca naprezenia nici 4 kiedy $ruba 1 jest dokrecona i przekreci¢ go. Obrét w prawo

zwiekszy nacisk sprezyny kompensacyjnej. Obrét w lewo zmniejszy nacisk sprezyny kompensacyjne;.
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6. Wysokos$¢ stopki posredniej

Wybraé przycisk INTERMEDIATE PRESSER SETTING (USTAWIENIA STOPKI POSREDNIEJ) 1= = |
wyregulowac za pomoca klawiatury numerycznej tak, aby odstep pomiedzy stopkag a materiatem wynosit
przynajmniej 0,5 mm (maks. 7 mm).

7. Regulacja pomocniczej stopki dociskowe;j



Ustawic spdd pomocniczej stopki dociskowej tak, aby wzor z zacisnietym materiatem maégt by¢ dobrze
utrzymywany. Ustawi¢ nacisk pomocniczej stopki dociskowej na 0,2 MPa.

VII. Konserwacja

Regularnie smarowac wskazane miejsca (zazwyczaj nie czesciej niz co trzy miesigce). Nalezy natychmiast

uzupetni¢ srodek smarny usuniety podczas czyszczenia maszyny szyjace;.

1. Otworzy¢ ptyte glowicy maszyny, natozy¢ smar wokoét igielnicy. Obroci¢ pokretto reka, aby rozprowadzi¢
smar wokot igielnicy. Obracajgc ostone tulei igielnicy (3) w kierunku A natozy¢ smar do smarownicy. Po
zakonczeniu napetniania obrécic ostone tulei igielnicy w kierunku B, z powrotem do pozycji wyjsciowej.
Wykreci¢ srube (1) ostony tulei igielnicy, napetni¢ smarownice smarem i wkreci¢ srube (1). Smar wypehi
wnetrze tulei. Szczelina suwaka igielnicy (2) i szczelina prowadnicy pomocniczej stopki dociskowej (4)

réwniez wymagajg smarowania. Natozy¢ smar wokot preta stopki dociskowej.
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2. Uzupetnianie smaru elementéw podnoszacych stopki dociskowej

Otworzy¢ panel gtowicy i nanie$¢ smar na filcowa wyscidtke (5) (2 czesci), wkrety dociskowe dookota i punkt
podparcia.

3. Dodawanie smaru do przektadni (kierunek X)
Wykreci¢ $rube (1), wyjac silnik kierunku X (2), doda¢ smar do rowka smarowania przekfadni kierunku X (3), aby

utrzymac kontakt przektadni silnika kierunku X (3) ze smarem, az zostanie on rozprowadzony wokét przektadni
napedowej kierunku X (3).



4. Dodawanie smaru do przektadni (kierunek Y)

Wykreci¢ srube (1), zdjg¢ ostone (2), doda¢ smar do przektadni kierunku Y (3) (4), podczas ruchu posuwu

przektadnie silnika kierunku Y i przektadnie (3) (4) zostang nasmarowane.




VIII. Schemat uktadu pneumatycznego i ptyty drukowanej gtowicy maszyny

1. Schemat uktadu pneumatycznego

10) F2I1F

@® Sitownik zaciskowy wzoru

2 Sitownik zageszczania wzoru

&) Sitownik pomocniczej stopki dociskowej
@ Sitownik ciecia

® Przewo6d nadmuchu

©® Elementy elektrozaworu pieciodroznego
@ Zawor redukdii cignienia

©® Prowadnica sitownika zageszczania wzoru
© Filtr zaworu redukciji ciSnienia

Dysza powietrzna

@ Zawor reczny




2. Schemat ptyty drukowanej gtowicy maszyny
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Wiyk Klasa Zastosowanie Uwagi
Cz131 5 i iai
20-stykowy biaty wtyk Przewdd skrzy_nkl stgrowanla i ptyty
drukowanej glowicy maszyny
Cz132 _
16-stykowy biaty wtyk Zigcze przewodu sygnatowego X9
CZ133 | Punkt poczatkowy X (3- - 1 niebieski 2 czarny
stykowy biaty wtyk) Czujnik punktu poczatkowego X 3 brazowy
Cz134 Stop (2-stykowy 26ty Sto 1 czerwony 2
wtyk) P bragzowy
Cz135
Stopka dociskowa (2- Elektrozawor cisnienia zewnetrznego 1 czerwony 2
stykowy biaty wtyk) (drugi elektrozawor) czarny
CZz136
Wycieraczka (3-stykowy | Elektroniczny naciagg nici (elektromagnes 1 niebieski 3
biaty wtyk) wycieraczki) czerwony
Cz137 :
S_rodkowa stopka Elektrozawo6r nadmuchu powietrza (piaty 1 czerwony 2
dociskowa (2-stykowy :
. elektrozawdr) czarny
201ty wtyk)
CZ138 | Punkt poczatkowy Y (4- . 1 niebieski 3 czarny|
stykowy biaty wiyk) Czujnik punktu poczatkowego Y 4 brazowy
CZ139 Wytgcznik
. . e 1 czerwony 2
bezpieczenstwa (2- Kontrola cisnienia czam
stykowy czerwony wtyk) y
C71310 Przycinanie
pneumatyczne (2-stykowy
Cz1311 5 ié (2-
Luzna nic (2 stykowy Elektromagnes luznej nici 1 brazowy 2
niebieski wtyk) czerwony
CZ1312 | Punkt poczatkowy Z (3- | Czujnik punktu poczatkowego $rodkowej | 1 czarny 2 biaty 3
stykowy zo6tty wtyk) stopki dociskowej czerwony
Cz1313 ié (3-
Zerwgna nié (3-stykowy Zerwana ni¢ 2 czarny
fioletowy wtyk)
C71314 Przycinanie elektryczne Elektrozawor pomocniczej stopki 1 czerwony 2
(2-stykowy niebieski wtyk) dociskowej (trzeci elektrozawor) czarny
Oswietlenie LED (2-
Cz1315 stykowy niebieski wtyk)
Cz1316 iSci -
Wejscie 4 (3-stykowy Wentylator chtodzacy skrzynki sterowania 1 czerwony 3
czerwony wtyk) czarny
C71317 Wejscie 1 (3-stykowy
czarny wtyk)
Ccz1318 |£awor pneumatyczny 4 (2-

stykowy biaty wtyk)




Wiyk Klasa Zastosowanie Uwagi
(2-stykowy biaty wtyk) elektrozawor) czarny
Cz1320 Wejscie 5 (3-stykowy Czujnik punktu zaciskania nici 1 niebieski 2 czarny,
zielony wtyk) 3 brgzowy
Cz1321 Wejscie 2 (3-stykowy Czujnik pozycji zaciskania nici 1 niebieski 2 czarny,
czerwony wtyk) 3 brgzowy
Cz1322 Zawor pneumatyczny 5
(2-stykowy biaty wtyk)
Cz1323 Zawor pneumatyczny 2 Elektrozawory oleju 1 czerwony 2
(2-stykowy biaty wtyk) czarny
Cz1324 .
Zawor pneumatyczny 5
(2-stykowy biaty wtyk)
(2-stykowy biaty wtyk) elektrozawor) czarny
CZ1326 Zawdr pomocniczy (2-
stykowy czerwony wtyk)
Cz1327 Wejscie 3 (3-stykowy Alarm oleju ..
SO 1 czarny 2 zotty 3
niebieski wtyk) czerwony
Rozwigzywanie probleméw
Lp. Nazwa Sposdéb usuniecia problemu
E0O01 Pedat nie jest ustawiony w pozyciji
Srodkowe;. Auto-przywrécenie
E002 Nastgpito zatrzymanie awaryjne
maszyny Nacisna¢ przycisk
E004 Za niskie napiecie sieci (300 V) Wylgczy¢ maszyne
EO05
Za niskie napiecie sieci (300 V) Auto-przywrocenie
E007 Przepiecie lub przetezenie silnika
impulsowego Wytgczyé maszyne
EO08 . . , Wt .
Za wysokie napiecie urzgdzenia yrgczyc maszyne
pomochiczego (24 V)
E009 Za wysokie napiecie urzadzenia

pomocniczego (24 V)

Wytgczy¢ maszyne




Zwarcie zaworu lub blokada

E010 wentylatora Wytgczy¢ maszyne
EO11 Za wysoka predkosé silnika X Wylgczyé maszyne
EO012 Btad nadmiernego ruchu silnika X Wytaczy¢ maszyne
EO13 Btgd enkodera lub brak potgczenia. Wytaczyé maszyne
E014 Niewtasciwa praca silnika Wytaczy¢ maszyne
£016 Niew’faécivyelgér.ne potozenie —
igielnicy Nacisnaé
EO17 Bfad wykrywania zerwania nici ) . -—

Nacisng¢
EO18 Niewtasciwe potozenie noza Wytaczyé maszyne
EO019 Wytacznik awaryjny nie Z.naj(:‘IUJe sie Auto-przywrocenie

we wiasciwym potozeniu

Btad wersji oprogramowania silnika .
E020 krokowego Wytgczyé maszyne
E023 Niewtasciwa pozycja chwytania nici Wytgczy¢ maszyne

Niewtasciwe potgczenie miedzy
E024 panelem sterowania a maszyng do Wytgczy¢ maszyne
szycia

E025 Niewtasciwa detekcja punktu .
poczatkowego X Wytgczy¢ maszyne

E026 Niewtasciwa detekcja punktu .
poczatkowego Y Wylgczy¢ maszyne

£027 Niewtasciwa detekcja punktu ]
poczatkowego stopki Wytgczy¢ maszyne

£028 Niewtasciwe wykrywanie punktu .
poczatkowego chwytania nici Wytgczy€ maszyne

£029 Niewtasciwa detekcja punktu .
poczatkowego stopki posredniej Wytaczy¢ maszyne
£030 Niewtasciwa komunikacja ze Wylgczy¢ maszyne

sterownikiem silnika krokowego.




EO031

Przetezenie dla silnika krokowego

Wylgczy¢ maszyne

Niewtasciwe zasilanie sterownika

E032 silnika krokowego Wytgczy¢ maszyne
E034 Niewtasciwe natezenie. Wytgczyé maszyne
£035 Przetezenie mtl)g'l\J/;fulzasilania IPMi Wylaczyé maszyne
£036 Przetezenie mO(IjFl)J,’{\l/IJ gasilania IPMiL, Wylaczyé maszyne
E037 Zablokowany silnik 1 Wytgczyé maszyne
E038 Zablokowany silnik 2 Wytgczyé maszyne
E039 Zbyt duza predkos¢ silnika. Wytgczyé maszyne
E040 Przetezenie przy zatrzymaniu Wytgczy¢ maszyne
E041 Przecigzenie silnika Wytgczy¢ maszyne
E042 Niewtasciwe napiecie szyny. Wytgczy¢é maszyne
E043 | Bigd nadmiernej szybkosci silnika X Wytaczyé maszyne
E044 | Bigd nadmiernej odlegtosci silnika X Wytaczyé maszyne
E045 Licznik szpulek - niska wartosc Osiggnieto wartos¢ wymiany szpulki.
E052 Btad zapisu programu sterownika Wytgczyé maszyne
EO053 Przetezenie silnika X Wytgczyé maszyne
EO054 Przetezenie silnika Y Wytgczy¢ maszyne
EO55 Btad obliczani?ulérﬁzwej szybkiego Wylaczyé maszyne
E056 Btad kodu kohcgvlgtlago komunikacji Wylgczyé maszyne
EO057

Btad komunikacji SPI

Wytgczy¢ maszyne




Bfad odebranych danych szybkiego

E058 ruchu Wytaczy¢ maszyne
E059 Blokada silnika X Wytaczyé maszyne
EO60 Blokada silnika Y Wytgczy¢ maszyne
E061 Btad polecenia silnika X Wytaczyé maszyne
E062 Btad polecenia silnika Y Wytgczy¢ maszyne
E063 Btad polecegiilerl1 iizy)tzkiego ruchu Wylgczy¢ maszyne
E064 Btad polecegiilerl1 iizyskiego ruchu Wylgczyé maszyne
E065 Btad oinczeni?aIr(;i)i/wej przesuwu Wylaczy¢ maszyne
E066 Przetezenie silnika X Wytaczyé maszyne
EO67 Przetezenie silnika zacisku Wylgczyé maszyne
E068 Btad punktuS iﬁ)rﬁgqr’:lécz)\;vego obrotu Wylaczyé maszyne
E069 Btad pozycji zatrzymania Wylgczyé maszyne
E070 Przekroczenie czasu o_czekiwania po Wylaczvé maszyn
zatrzymaniu yrgczyc maszyne
EO71 Zbyt niska predkosc silnika noza Wylgczyé maszyne
E254 Niezdefiniowany btgd |

Nacisng¢ przycisk




