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WAZNE!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazéwki o tym jak prawidtowo, bezpiecznie i ekonomicznie korzysta¢ z urzgdzenia.
Stosowanie sie do jej zalecen pozwoli unikng¢ zagrozen, zmniejszy¢ przestoje w pracy, zwiekszy¢ niezawodnosé i trwatosc
urzgdzenia. Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna na stanowisku pracy. Urzadzenie moze by¢ obstugiwane wytgcznie 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 pradem 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 czynnikéw atmosferycznych.

- Nie instaluj urzadzenia 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 uruchomié¢ 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 220 - 230V 50Hz.

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

przeciwpora zeniow 3.

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 zabezpieczajacej (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, wymian g lub nawlekaniem igty, monta zem oprzyrz gdowania, wymian g
szpulki lub b ebenka.

Gdy zauwazysz jakgkolwiek nieprawidtowosé w funkcjonowaniu maszyny, wylgcz jg natychmiast i powiadom mechanika lub
przetozonego. Po skonczonej pracy wytgcz maszyne oraz wyjmij wtyczke z gniazda elektrycznego. Odtgcz maszyne z sieci w
przypadku awarii sieci zasilajgcej.

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

Maszyny elektroniczne ZOJE: 2J1903D-301, ZJ1900DSS, Z J1900DHS to wysokoobrotowe maszyny szwalnicze, przeznaczone
do szycia tkanin i dzianin.

Uwagal!

Maszyny nie nalezy uzywaé do innych celéw i materiatéw, niz te, do ktérych zostata przeznaczona.

Niestosowanie sie do powyzszej zasady moze byé niebezpieczne dla uzytkownika oraz moze spowodowac trwate uszkodzenia
urzgdzenia.

Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy zapoznaé sie z ponizszg instrukcjg obstugi, ogélnymi zasadami bezpieczenstwa oraz
instrukcjg konserwac;ji.
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[1] Specyfikacja
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Obszar szycia:

Maksymalna predkos¢ szycia

Dlugosc¢ Sciegu

Naped ponoszenia stopki dociskowej
Skok igielnicy

Igta

Wysokos¢ podnoszenia stopki dociskowej
Typ chwytacza

Smarowanie

. Pamie¢
. Regulacja dtugosci sciegu

Zakres predkosci szycia
Wybor wzoru

Licznik wykonanych rygli
Typ silnika

Wymiary

Waga

Pobér mocy

Zakres temperatur
Zakres wilgotnosci
Czestotliwos¢

Zoje ZJ1900DSS ZJ1900DHS 7J1903D-301

X —40 mm

Y —30 mm

3000 obrotéw na minute

0,1-10 mm

Silnik krokowy

1,2 mm

135x5 (DPx5)

13 mm (standard), 17 mm (max)

Wahadtowy

Olej wazelinowy (Spirit 2)

Eprom

Regulacja dtugosci sciegu w zaleznosci od ustawionego przez
uzytkownika rozmiaru wzoru.

400 — 3000 obrotéw na minute

Poprzez wybdr numer wzoru (od 1-200 — przy zastosowaniu
odpowiednich klamer)

Mozliwosé wezytywania i przesytania danych (0-9999)
Silnik servo

Szer. 1200 mm; dt. 540 mm; wys. 1100 mm

Glowica maszyny: 50 kg; Skrzynka sterujgca: 6 kg
0,6 KW

5C-85C

35% - 85% (bez skraplania)

50-60 Hz
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[2] Panel steruj acy
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Przycisk funkcyjny — umozliwia zmiane programu oraz parametréw w obrebie danego programu.
Kontrolka zaswieci sie, gdy funkcja jest zaprogramowana. Wytgczona kontrolka oznacza, ze zadna funkcja nie jest
aktualnie wigczona, mozna réwniez w tym czasie zmienia¢ programy i ich parametry.
Przycisk resetu — umozliwia powr6t do ustawien fabrycznych.
Przycisk umozliwiajgcy zmiane parametrow oraz magazynowanie wzorow. Zmian dokonywac nalezy, gdy kontrolka (2) jest
wylgczona.
Przyciski ,+"i ,-", za ich pomocg mozna zmieni¢ numer wzoru, a takze zwiekszac lub zmniejsza¢ odpowiednio wartosci
poszczegdinych wzoréw. Umozliwiajg tez transport materiatu w przod i tyt.
Przycisk wyboru — umozliwia wybér odpowiedniej funkcji w ramach danego wzoru. Po nacisnieciu przycisku (6) dioda przy
danej funkcji zaswieci sie umozliwiajgc dostosowanie wzoru za pomocg przyciskow ,+" i ,-".
Wyswietlacz LED — pokazuje aktualng warto$¢ parametru, bgdz numer wzoru, w zalezno$ci od wykonywanej operaciji.

Kontrolki informujgce o tym, ktora funkcja jest aktualnie wyswietlana.
tapacz nici — funkcje mozna dowolnie wtgczy¢ lub wytgczyc.

. Kontrolka/dioda w gérnym rogu przycisku bedzie informowata o tym, czy funkcja jest aktywna.
. Magazynowanie wzoréw. Za pomocg przyciskow z grupy (11) nalezy wybra¢ odpowiedni, wczes$niej zapisany wzor.

Zgromadzone wzory mogg by¢ dowolnie modyfikowane.
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[3] Wymiana i mocowanie igly w maszynie

Wytgcz maszyne.

Ustaw igielnice w gornym martwym potozeniu.

Poluzuj wkret (1).

Umies¢ igte (2) w uchwycie dociskajac jg do oporu tak, aby dtugi
rowek (3) igty byt zwrécony w Twoim kierunku.

Dokre¢ wkret.

Uwaga: Jesli scieg wyglada jak na zatgczony rysunku A, przekreé
igte w niewielkim stopniu w kierunku B.

[4] Nawlekanie nici

Poprowadz ni¢ zgodnie z ponizszym rysunkiem, pozostawiajgc ok. 5 cm wolnej nici, po przewleczeniu jej przez igte.
Jesli uzywasz oleju silikonowego przeprowadz ni¢ przez prowadnik (1).
Uzywajgc bardzo grubych nici przeprowadz ni¢ przez tylko jeden otwor w igielnicy (2).

NIC SYNTETYCZNA LUB PODOBNA

[5] Wymiana b ebenka

Wytgcz maszyne.

Otworz zasuwke (1) w korpusie maszyny.

Odchyl jezyczek (3) i wyjmij bebenek (2).

Umieszczajgc bebenek ponownie wcisnij bebenek do oporu
dopasowujgc odpowiednio ksztattem.

Zoje ZJ1900DSS ZJ1900DHS Z2J1903D-301 Zoje Europe



[6] Zaktadanie szpulki

[7] Regulacja napr ezenia nici
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[9] Ustawianie parametrow szycia

Zachowaj nastepujaca kolejnos¢ ustawien

WYBOR
NUMERU WZORU

Wiacz maszyne.

Numer wybranego wzoru wys$wietli sie na wyswietlaczu.

’_>

WYBOR DEUGOSCI
OSI X

WYBOR DEUGOSCI
|—> 0slY

Zoje Z)1900DSS ZJ1900DHS 7J1903D-301

Umiesé¢ szpulke (1) z nawinietg nicig w bebenku (2) w taki sposéb, aby

kierunek wycigganej nitki byt zgodny z kierunkiem ruchu wskazéwek
zegara.

Przeprowadz ni¢ przez szczelinge bebenka (3), a nastepnie wyciggnij jg
otworem (4).

Pozostaw minimum 5 cm wolnej nitki.

W celu zmniejszenia diugosci nici pozostajacej po obcieciu przekreé
regulator naprezenia nici (1) w kierunku zgodnym z ruchem

wskazowek zegara. Aby zwiekszy¢ dtugos¢ nici pokretto regulacji musi
by¢ przekrecone w kierunku przeciwnym.

Wyreguluj naprezenie dolnej nici odpowiednio dokrecajgc wkret (2) w
bebenku.

Standardowy skok sprezyny kompensacyjnej nici (1) wynosi 8-10 mm,
a nacisk zaczyna sie od 0,1 — 0,3 N.

Regulacja skoku:

Poluzuj wkret (2) i przekre¢ pokretto naprezacza nici (3). Aby

zwiekszy¢ skok wykonaj ruch zgodny z kierunkiem wskazéwek zegara,
aby zmniejszy¢ skok w odwrotnym kierunku.

Regulacja docisku:

Aby zmieni¢ docisk sprezyny naprezacza nici, poluzuj wkretakiem
$rube (4). Sruba (2) powinna byé w tym czasie dokrecona.
Przekrecajgc w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara

zwiekszysz docisk, krecac w kierunku przeciwnym uzyskasz odwrotny
efekt.

r‘L; WYBOR PREDKOSCI SZYCIA :

Zoje Europe



(1) Wybér numeru wzoru
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Zoje Z)1900DSS ZJ1900DHS 7J1903D-301

Wcisnij plarzycisk' 0
WZoru: -

, zaswieci sie kontrolka wyboru numeru

= -
Uzywajgc przyciskow +1"'l£ i _ﬂ: wybierz odpowiedni numer

wzoru, np. 14

Wcisnij przycisk* 0

X: — =

"

Uzywajgc przyciskow +}."|£* i

, zaswieci sie kontrolka wyboru dtugosci osi

—;"l:_ wybierz odpowiednig

wartos¢ procentowa, np.100.

Uwaga: Warto$ci rozmiaru osi X i Y sg podawane w procentach.
Gdy chcesz przekroczy¢ warto$¢ 100%, upewnij sie, ze wzor zmiesci
sie w ramce stopki.

Wocisnij przycisk = e
Y: ? R e T e
I

Uzywajac przyciskow +‘,"l;* i

, zaswieci sie kontrolka wyboru dtugosci osi

—;"l:- wybierz odpowiednia

warto$¢ procentowa, np.100.

Wciénij przycisk 0 , zaswieci sie kontrolka wyboru predkosci
szycia: . -
—

—;"l:- wybierz odpowiednia

Uzywajac przyciskow +}."|£* i

warto$¢ np. 400 rpm.
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[10] zako nczenie/ zatwierdzenie ustawie nh

Wcisnij przycisk funkcyjny U I

4 | \ Kontrolka umieszczona na przycisku zaswieci sie — oznacza to, ze
ustawienia sg aktywne, a maszyna gotowa do szycia.

L

LIO I:'1>
5(\

Wcisnij przycisk U , aby wybrane wzory zostaly zapamietane, a takze by potwierdzi¢ kazdg wprowadzong modyfikacje.

[11] Potwierdzanie rozmiaru pola szycia
Po wybraniu odpowiedniego wzoru nalezy dostosowac jego ksztatt. Wybrany wzor musi byé zgodny z wielkos$cig aktualnie
uzywanej klamry.

i N, i x‘.r’ Y ll i ) } Wcisnij przycisk (_) , az zaswieci sie kontrolka.
[ il =, O]
_@ J;;@— X .G. :;-@. :‘“‘ Nastepnie wcisnij 0 | i wybierz ! ‘ , ha panelu zostang

- =T -
@' wyswietlone nastepujgce wartosci E ‘_l nacisnij
1 g pedat, aby opusci¢ stopke. Na wys$wietlaczu pojawig sie:
— [
“ k:"::'-'":'t;_.___lel" ] I : I: [— p— 'lj J -—
& e Uzywajac przyciskow [<4=/L=] | - wybierz odpowiednig
. /,/C_s%? . wartosc.
> jg,’f 7/ Nacisnij 4" | aby podnies¢ stopke.
/;/ : é"«
\‘f_\ﬂr KJ.\E“[R"%_ i Wybierz przycisk 0 | aby zakonczy¢ sprawdzanie ksztattu
R N
@ wzoru i przej$¢ do kolejnych ustawien.

Nastepnie potwierdz wybrane ustawienia za pomocg przycisku ' U

+/u f/'i V’/

[12] Szycie

Umies¢ materiat w obszarze szycia.

Nacisnij pedat do poziomu 1, stopka zostanie opuszczona. Jesli
oderwiesz stope od pedatu, stopka uniesie sie.

Obniz stopke do nastepnego poziomu, a nastepnie docisnij pedat i
rozpocznij szycie.

Po zakonczeniu szycia stopka wréci do swojej pozycji wyjsciowej.

Zoje ZJ1900DSS ZJ1900DHS Z2J1903D-301 Zoje Europe 8



[13] Nawijanie nici ha szpulk e

Nawijanie nici nie bedzie aktywne zaraz po uruchomieniu maszyny,
nalezy najpierw wybra¢ numer wzoru, a nastepnie uzy¢ przycisku

(B ‘f 02 o aby zatwierdzi¢ wybor.
fciem, e 0|
L e
S Wcisnij U I kontrolka powinna by¢ wytgczona.

Nastepnie uzywajac przycisku 0 wybierz

Ponownie nacisnij () I , aby opusci¢ stopke i zapali¢ kontrolke.

Docisnij pedat, aby rozpocza¢ szycie.
Docisnij pedat lub skorzystaj z przyciskéw: /;’ | i U Iaby

zatrzymac¢ maszyne.

el s Nacisnij U Iaby wytgczy¢ diode i podniesc¢ stopke.

I

xe ___E(_ ¢

[14] Lapacz nici
Funkcja ta umozliwia przytrzymywanie dolnej nici, dzieki czemu unikniemy ,uciekania” gérnej nici podczas szybkiego startu
maszyny. i
L . . - . . ==
Mozna jg dowolnie wigczac lub wylgcza¢ uzywajac przycisku:

Jesli zamierzasz uzywac tej funkciji, skré¢ gérng ni¢ wychodzgcg z oczka igty na dtugosé ok. 33-36 mm. Za dtuga ni¢ moze by¢
tapana i wtgczana do $ciegu, za krétka moze tatwo wysunac¢ sie z igty.

{ 4 ™. 33 - 36mm
Ty

Jesli materiat dociskany przez dolng plytke nie przylega scisle do powierzchni, po lewej stronie materiatu moze by¢ widoczny
nadmiar nici pochwyconej do szytego sciegu (niezaleznie od dtugosci pozostawionej nici).

LEWA STRONA MATERIALU

0
% W/ ’
HADMIAR HICI
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[15] Licznik rygla

|IX$ vll 12 _
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[16] Przerwa (wyt gcznik bezpiecze nstwa)

Fabrycznie licznik zostat ustawiony tak, ze zapisuje liczbe rygli dodajac
kolejny np. 100, 101, 102 etc.

Licznik moze by¢ przestawiony na odwrotne liczenie rygli
(odejmowanie — np. wykonujemy 100 rygli i odliczmy je od 100 do 0) —
parametr 18 musi wtedy by¢ ustawiony na 1.

Za pomoca przycisku C wybierz ‘@l‘
Nastepnie wcisnij ’;'

Przyciskami
wykonac.

+ /=i =/L= wybierz liczbe rygli, ktéra cheesz

Po wykonaniu zadanej liczby rygli licznik powinien rozpoczg¢
odliczanie od 0.

Kiedy uzytkownik ustawi parametr 31 na 1, przycisk -"f’ lub naduszajgc pedat w odwrotnym kierunku, mogg by¢ uzywane do

zaihaugurowania przerwy.

Jesli uzytkownik wcisnie in" lub docisnie pedat (do tytu), maszyna zatrzyma sie, a na wyswietlaczu pojawi sie Error 50.

C i

C e

7]
L

Po zatrzymaniu maszyny mozliwe sg nastepujgce operacje:

Nacisnij przycisk start i rozpocznij szycie.

-/ |2 dostosuj pozycje i wcisnij przycisk start.

]—|+
Wcisnij Jﬁ"’ i zastosuj obcinanie nici. Nastepnie uzywajac +/E
&

Wcisnij Jf/ I , obetnij ni¢, ponownie wcisnij f}' aby wroci¢ do oryginalnych ustawien.

[17] Ustawianie wzorow P i C

£ e % Ny
Uzyj przyciskow ﬂ]l L’gl E_Il Iﬂl Eﬁ_ildo szycia.

Wybrane wzory (1-200) mogg by¢ zachowane w programach od P1~P50. Mozliwe jest dopasowywanie zapisanych wzoréw w
zakresie predkosci i pozycji szycia. Uzytkownik moze zapisywaé wzory i ma dostep do wzoréw od 1-25.

Aby wybra¢ jeden z wzoréw P6-P25, uzytkownik moze wykorzystaé rozne kombinacje przyciskéw | & £ :
(w1 (2)] (B3] (a] | (2s)]

Przyciskajgc je symultanicznie tak, jak jest to przedstawione w ponizszej tabeli.

Zoje Z)1900DSS ZJ1900DHS 7J1903D-301
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PRD:EAMUI §E§Y'?;'f‘&c§$ RDERRAMU Eg;_ﬂv?:l f“siccfﬁ PRDEEAMU ﬁﬁi‘"\«?:' f‘s'?féfﬁ ILRD:JEI;AMU g[R},:._'HY?Zl rspl‘(ctf\:::r
P1 P1 P8 P1+P4 P15 P4 +P5 P22 P2+P3+P4
P2 P2 P9 P1+P5 P16 P1+P2+P3 P23 P2+P3+P5
P3 P3 P10 P2+P3 P17 P1+P2+P4 P24 P2+P4+P5
P4 P4 P11 P2+P4 P18 P1+P2+P5 P25 P3+P4+P5
P5 P5 P12 P2+P5 P19 P1+P3+P4
PG P1+pP2 P13 P3+P4 P20 P1+P3+P5
P7 P1+P3 P14 P3+P5 P21 P1+P4+P5

(1) Zapisywanie wzoréw

Przyktad: zapisywanie wzoru nr 3 w programie P2, 0$ X 50%, 0$ Y 80%, maksymalna predkos¢ szycia 2000 obrotéw, pozycja
wzoru 0,5 mm z prawej i 1 mm z przodu.

1. Wigcz maszyne i wybierz przycisk | M

2.

Uzyj

=)

Nacisnij ‘g’

; Ir':'|:_:i

I

—,"‘ L= , aby wyswietli¢ program przechowywania wzoréw.

P

+/1!

——/E

, aby mie¢ dostep do ustawien programu = I

]
L

Uzyj przycisku 0 |aby wybraé ""@{

Za pomoca przyciskéw

Nacisnij _I i uzyj

Nacisnij aby uzyska¢ dostep do ustawien programu . n / s | =
i O | y uzy ep prog [ o I
aby wybra¢ numer programu, w ktérym chcesz zapisa¢ wzér
Wyboru mozesz rowniez dokona¢ za pomocg przyciskéw +If '-;"' g _J’I' =
FAdH=
o MR TS
+I‘a"lé+ w=/1=" \wybierz numer wzoru.
&
' |
> T -\Fﬁi
+'f = & ’f aby ustawié¢ 0$ X '
[ s[HA = H—=

Xs Y
na 50% .\'rﬂ ,a 08 Y na 80% ill oraz maksymalng

predkos¢ @ na 2000 rpm.

Zoje Z)1900DSS ZJ1900DHS 7J1903D-301
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c XE. Mgy
7. Nacisnij _I i wybierz 0$ X ;‘?" na wyswietlaczu pokaze _}ﬁm
: o . . AN |y
sie wartos¢ 0,0. Skok w kierunku osi X moze by¢ zmieniony w - =
; N N I .
+,r’r|i+ —.-"(E ) _'l'_+/'; /'.1
kolejnych krokach od 0,1 mm. Uzyj przyciskéw —1& ,
aby ustawi¢ wartos¢ 0,5 mm.
o | M 13 Y
8. Nacisnij iwybierzos Y &'  na wyswietlaczu pokaze /) !
sie wartos¢ 0,0. Skok w kierunku osi X moze by¢ zmieniony w kolejnych T =
i e L=
krokach od 0,1 mm. Uzyj przyciskéw —1& — aby
ustawi¢ wartosé 1 mm.
9. Naciénij aby zakonczy¢ ustawienie. o
i O y y = I e I
M]
10. Nacisnij , aby zakonczy¢ operacje przechowywania wzoréw. c P | 2| =
m]
11. Nacisnij , aby zakonczy¢ wybér programéw i wrdci¢ do standardowego trybu pracy.
(2) Szycie
Przyktad: szycie wzoru zachowanego jako P2 a nastepnie wzoru P3.
i3
& 1. Wigcz maszyne.
b e,
o i3
2. Nacisnij
o
3. Nacisénij Q aby zalgczy¢ diode i wtedy stopka uniesie sie w gore.

4. Potwierdz ksztatt wzoru.

5. Jesli ksztalt wzoru jest wkasciwy, maszyna bedzie mogta kontynuowaé
szycie.

-

6. Po zakonczeniu szycia wcisnij P3| weelu opuszczenia stopki, aby
odszukaé poczatek wzoru. Nastepnie stopka powinna poruszy¢ sie do
punktu poczatku szycia i podnies¢ sie w gore.

= (kiedy dioda jest wigczona uzytkownik moze réwniez korzysta¢ z przycisku
: P, aby zmieni¢ wzér)
i 7. Wykonaj operacje od kroku 4 do 5.

[18] Szycie z kombinacjami ré znych funkciji.
Przechowywanie wybranych wzoréw w sekwencjach od P1-P50 i C1-C-20. Wz6r bedzie zmieniany po zakonczeniu kazdego
szycia. 30 wzoréw moze byé zachowanych w ré6znych kombinacjach.

Zoje ZJ1900DSS ZJ1900DHS 7J1903D-301
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(1) Przechowywanie kombinacji wzorow.
Przyktad: zapisanie kombinacji wzoréw w porzadku P1, P2 i P3.

1.

M]
Wigcz maszyne. Nacisnij

zmiany ustawien (aby ustawi¢ parametry pamieci).

Dioda powinna by¢ wytgczona w trakcie wykonywania tej operaciji.

Uzyj przyciskow +"Jr_ & Jllr , aby wyswietli¢ program =
wyboru kombinacji $ciegéw.

aby uzyska¢ dostep do programu = I

-
oy

=
B

/2 =/

Nacisnij O aby wigczy¢ diode, dzieki czemu uzyskasz dostep do wyboru kombinacji wzoréw. Uzytkownik moze

-/

L=
wybraé numer wzoru C z zasobu C1 -C20 uzywajac przyciskow +"Jr_

&

s BRI
Nacisnij _I iJ,abyustawié P1 jako pierwszy wzér = I

ol

F

-~

F+/

"‘_/E

w kombinacji C1. Mozesz wybra¢ wzor P z wzoréw od P1-P50

+=] ==

za pomoca &

| =
- m

|
1

Nacisnij , aby wybra¢ P2 jako drugi wzor w () I

Ht/=H==

sekwencji C1. Mozesz wybraé wzér P z wzoréw od P1-P50

+/| [=hs

za pomocg &

- —
mm

-0 | [e3] I + -
Nacisnij _I [ —l aby wybraé P3 jako drugi wzér w = I a F' N} l' +/g B g
sekwencji C1. Mozesz wybraé wzor P z wzoréw od P1-P50 - —

+) (== Gl

za pomoca &
Nacisnij Ll aby zakonczy¢ zapisywanie. ) I ;: "' - -1

M)
Nacisnij ,aby zakonczy¢ operacje przechowywania wzoréw. =

- [T
™)

Nacisnij ,aby zakonczy¢ wybor programow i wréci¢ do
standardowego trybu prac. [, E : "

Zoje ZJ1900DSS ZJ1900DHS ZJ1903D-301 Zoje Europe
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(2) Szycie
Przykfad: szycie sekwencji C1.

Wiacz maszyne.

-
L

Ustaw numer wzoru uzywajgc

+/1

—
=

/1

[19] Ustawienia parametrow

(1) Szczegotowe operacje dotycz ace parametréw

+/=

e

Nacisnij () | zatgczajac diode. Stopka uniesie sie do gory.

Jesli ksztalt i rozmiar wzoru sg poprawne, nastgpi operacja szycia.

Szyj wzér C1 w sekwencji kombinacji. Kiedy maszyna wykona ostatni
wz0r z zadanej kombinaciji, rozpocznie szycie danej sekwencji na nowo.

Po przeszyciu zadanej kombinacji, jesli uzytkownik, chce wroci¢ do
poprzedniego wzoru, moze to zrobi¢ uzywajgc odpowiednio przyciskéw

gdy dioda jest aktywna. Wtedy wyswietlany wzor
ulegnie zmianie, a stopka wrdci do pozycji poczatkowe;.

Po zgromadzeniu wzoréw w plikach C1-C20, jesli wzér P w P1-P50
ulegnie zmianie, sekwencja zawierajgca dany wzér P réwniez ulegnie

modyfikacji w identyczny sposoéb.

Konieczne jest potwierdzenie kazdego wzoru.

1. Kiedy dioda przycisku funkcyjnego jest wytgczona , uzytkownik moze uzyé
™
przycisku aby ustawi¢ odpowiednio parametry.
Po nacisnieciu przycisku ,M” wyswietlone 1.30 oznacza, ze maksymalng
predkoscig nr 1 jest 3000 rpm.
|:+ ._ I_:_- -+ i
2. Zapomocg przyciskow +J’_ & Jllr uzytkownik = 'j f ’; (+ c —/Q )
moze zmieni¢ numer parametru. —_— =
3. Przyciskajgc Q uzytkownik moze przystosowaé wybrany parametr ,
dioda zostanie zatgczona.
E i -
4. Uzywajgc przyciskow +"Jr_ & Jllr uzytkownik moze zmieni¢ = l’ q !'_7 E I +/E+ —/Q
odpowiednio warto$¢ parametrow.
d
5. Po nacisnieciu parametry wrocg do wartosci poczatkowych.
6. Zapomoca O l uzytkownik moze zachowa¢ zmodyfikowang zawarto$¢ i wytaczy¢ diode. Maszyna powréci do
statusu wyboru ustawien parametrow.
M
7. Nacisniecie zakonczy tryb ustawien parametréw i pozwoli powr6ci¢ do zwyklego statusu.

Zoje ZJ1900DSS ZJ1900DHS 7J1903D-301
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(2) Przyktad ustawie n parametréw
I Ustawienie maksymalnej predkosci szycia.
Przykiad: Ustawienie gornego limitu szycia na 1800 rpm.

wyswietli¢ zawartos¢ parametru nr 1. Parametr 1 pokazuje maksymalng

predkos¢ maszyny.

2. Kiedy parametr nr 1 jest wyswietlany, uzytkownik przyciskajgc O C» [
i zapalajgc diode moze wyswietli¢ petng zawarto$¢ parametru
(w tym wypadku predkos¢ 3000 rpm)

- o [ m] =
1. Gdy dioda jest wytaczona uzytkownik moze za pomocg przycisku :>l “ -:‘7 SI (+ o —/g)
J
I
(|50t | e
Ay I("'/E /Q)

3. Aby zmienié¢ predkos¢ na wybrang 1800 rpm. Nalezy odpowiednio =) l

e

=/

uzywacé przyciskow

&

4. Aby zachowac¢ zmienione parametry, nalezy nacisng¢ O wylgczajgc tym samym diode.

5. Nacisnij

aby powréci¢ do zwyktego statusu.

Il. Ustawienia wolnego startu i predkosci szycia na starcie.
Predkos¢ szycia sciegdéw od 1-5 moze by¢ ustawiana w jednostce 100rpm (obrotéw na minute). Uzytkownik moze réwniez

ustawi¢ opcje fapacza nici.

Z funkcja tapacza nici

wartosC ustawien rpm 1akres
1% &cieg 1500 400~ 1500
2" scieg 3000 400~ 3000
3" &cieg 3000 400~ 3000
4™ &rieg 3000 400~ 3000
5% Scieg 3000 400~ 3000

Przy ustawieniach predkosci szycia, pierwszy $cieg bedzie stanowit wyznacznik, np. jesli predkos¢ sciegu nr 1 zostanie
zmieniona z 1500 na 1000 rpm, $cieg drugi automatycznie zmieni sie z 3000 na 2000.

o i i (377
1. Kiedy dioda jest wylaczona przycisnij I N

| ] =N |

2. Uzywajgc przyciskow & uzytkownik - r X =

moze wyswietli¢ zawartos¢ parametru nr 2 i ustawi¢ predkosé = r " % (+ / E || — / L oy )

szycia w parametrze nr 1. — =
3. Nacisnij L’ , dioda zaswieci sie, a na wyswietlaczu pojawi =» I : 5 E EI

sie aktualne ustawienie $ciegu nr 1.

] == "1l | B | il

4. Uzywajgc +J’_ & Jllr uzytkownik moze wprowadzi¢ wartosc = ,‘ L ;' J L'! +/ = / =

A
1000. Nacisniecie ﬂ spowoduje powr6t do ustawien domysinych. @

Jesli uzytkownik nacisnie

M

aktualne operacje bedg odwotane, a system

powrdci do statusu z kroku 2.
= | 1\
5. Nacisnij Q aby wigczy¢ diode i zachowaé ustawione wartosci dla $ciegu nr 1. '.:* ! |L!
Zoje ZJ1900DSS ZJ1900DHS ZJ1903D-301 Zoje Europe 15



6. Uzywajgc przyciskow

/e

——

&

uzytkownik moze wyswietli¢ = l

parametr nr 3. Na wyswietlaczu znajdowac sie bedzie rowniez predkosé

$ciegu nr 2.

b
)

7. Nacisnij Q dioda zostanie wigczona, a na wyswietlaczu pojawi sie

wartos¢ sciegu nr 2.

8. Uzywajgc przyciskow

4
wartos¢ ,2000”. Nacisniecie J spowoduje powr6t do ustawien

poczatkowych. Jesli uzytkownik nacisnie

do statusu z punku 6.

9. Nacisnij L‘ dioda zostanie wytgczona a warto$¢ $ciegu nr 2 zachowana. =

10. Nacisnij

(3) Ustawienia i wywotywanie odpowiedniego numeru w

+/

e

&

™|

aby powréci¢ do zwyklego statusu.

Zoru

&
uzytkownik moze wprowadzic¢ [

'

)

I
It

aktualne operacje bedg odwotane, a system wroci

3

Uzytkownik moze ustawi¢ maszyne, aby nie czytata nieaktywnego wzoru w przypadku, gdy niepotrzebny wzér zostat wywotany.

Dodatkowo dostepny wzdr moze by¢ wywotany kiedy jest to potrzebne.

Przyktad: ustawienie wzoru nr 2 i nr 3 jako nieaktywnych.

1. Kiedy dioda jest wylgczona przycisnij

2. Uzywajgc przyciskow

+/

—/=|

&

moze wyswietli¢ parametr nr 201.

uzytkownik

3. Nacisnij i’ aby zalgczy¢ diode, w tym samym czasie
na wyswietlaczu pojawi sie ustawiona warto$¢ parametru 1.
Ustaw wartos¢: 1 — czytana; 0 — nieczytana.

+/| =<
4. Ustaw wz0r nr 2 za pomocg przyciskéw &
5. Ustaw wartos$¢ na 0 za pomocg _I

+/| =<

6. Ustaw wzor nr 3 za pomocg przyciskow &

7. Ustaw wartos¢ na 0 za pomoca _I

0]
M]

8. Nacisnij

9. Nacisnij

Zoje ZJ1900DSS ZJ1900DHS 7J1903D-301
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(4) Ustawienia licznika
Licznik moze odlicza¢ ilos¢ wykonanych rygli metodg dodawania lub odejmowania.

W momencie dostawy licznik ustawiony jest na dodawanie. Jednakze jesli uzytkownik chce odlicza¢ rygle metodg odejmowania
parametr 18 powinien zosta¢ zmieniony.

Przyktad: Zmiana licznika produkcyjnego (metoda dodawania) na odliczanie metodg odejmowania.

1. Kiedydiodajestwy#a(:zonaprzy(:is’nijI—| = I j’g SI
+1] =1

2. Uzywajac przyciskow
moze wyswietli¢ parametr nr 18.
3. Nacisnij Q aby zalgczy¢ diode. Na wyswietlaczu pojawi sie

-~

& — uzytkownik 2 I

50|+~

7]
I H]

«[ THE] [+~

aktualna wartos$¢ licznika.

]

4/ J I
4. Ustaw warto$¢ na 1 za pomoca — o

0 — licznik produkcyjny; 1 — licznik dolnej nici.
5. Nacisnij Q aby zachowa¢ ustawienia i wytgczy¢ diode.

- /g)

6. Nacisnij aby powrdci¢ do zwyktego statusu.
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[20] Tabela parametréw

Nr Funkcje Zasieg Warto 'sc Uwagi
domy slna
1.30 Max predkosc szycia 400~3000 3000
(moze by¢ przestawiana o 100rpm)
215 Predkos¢ sciegu nr 1 (fapacz nici) 400~1500 1500
(moze by¢ przestawiana o 100rpm)
3.30 Predkos¢ sciegu nr 2 (fapacz nici) 400~3000 3000
(moze by¢ przestawiana o 100rpm)
4.30 Predkos¢ sciegu nr 3 (fapacz nici) 400~3000 3000
(moze by¢ przestawiana o 100rpm)
530 Predkos¢ sciegu nr 4 (fapacz nici) 400~3000 3000
(moze by¢ przestawiana o 100rpm)
6.30 Predkos¢ sciegu nr 5 (fapacz nici) 400~3000 3000
(moze by¢ przestawiana o 100rpm)
9. Zmiana czasu naprezenia nici | obcinania —6~4 0
10. 4 Predkos¢ sciegu nr 1 (bez tapacza nici) 400~1500 400
(moze by¢ przestawiana o 100rpm)
11. 9 Predkos¢ sciegu nr 2 (bez tapacza nici) 400~3000 900
(moze by¢ przestawiana o 100rpm)
12.30 Predkos¢ sciegu nr 3 (bez tapacza nici) 400~3000 3000
(moze by¢ przestawiana o 100rpm)
13.30 Predkos¢ sciegu nr 4 (bez tapacza nici) 400~3000 3000
(moze by¢ przestawiana o 100rpm)
14.30 Predkos¢ sciegu nr 5 (bez tapacza nici) 400~3000 3000
(moze by¢ przestawiana o 100rpm)
15.-- Naprezenie nic w $ciegu nr 1 (bez tapacza nici) 0~200 0
16.-- Zmiana czasu naprezenia nici | obcinania (bez —5~2 0
tapacza nici)
Zmiana lub wskazanie osi XY | max limitu 0: zmienialne
17.0 predkosci 0
1: niezmienialne
Licznik 0: Licznik
produkcyjny
(metoda
18. 0 dodawania) 0
1: Licznik dolnej
nici (metoda
odejmowania)
Docisk stopki 0:
Dwustopniowy
25.1 0~1 1

1:
Jednostopniowy

Zoje ZJ1900DSS ZJ1900DHS 7J1903D-301
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Przystosowanie wysokosci docisku stopki w
2670 SeijaCh 50~90 70
Uzywanie przyciskow, aby zatrzymaé maszyne 0: nieaktywna
31.0 0
1: przycisk reset
0: wylgczony
32.1 Sygnat 1
1: wigczony
0: Wigczone
35.0 Blokada fapacza goérnej nici 0
1. Zablokowane
0: Podnoszeni
stopki za pomocag
pedatu
37.1 Status stopki dociskowej po zakonczeniu szycia 1
1: Stopka podnosi
sie automatycznie
na koncu szycia
Ustawienie stopki w pozycji wyjsciowej po 0: wylaczone
39.0 zakonczeniu szycia (z wyjatkiem szycia 0
cyklicznego) 1: wigczone
0: wylagczone
400 Ustav'weme_ StOka.W pozycji wyjsciowej po 1: wigczone, po 0
zakonczeniu szycia w cyklach . .
przeszyciu kazdego
wzoru
0: goérna pozycja
42.0 Pozycja igielnicy po zakohczeniu szycia 1: najwyzsza 0
pozycja
0: normalne
46.0 Blokada obcinania nici 0
1: wylgczone
49.16 Ustawianie predkosci szpulowania 800~2000 1600
0: niedostepne Ustawienia
201.-- Czytanie danych wzoru zalezg od
1: dostepne modelu
P---- Zachowywane wzorow
C---- Zapisywanie szycia cyklcznego

Zoje ZJ1900DSS ZJ1900DHS 7J1903D-301
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[21] Tabela wzorow rygli

Liczba | Rozmiar Liczba | Rozmiar
Nr Wzor . I. z p Nr Wzor . I. z .

Sciegéw |  (mm) Sciegéw |  (mm)
1 ¥l 42 16x2 2 i et 42 10x2
3 PR 42 | 125 | | 4 Pttty 2 | 243
5 Feihdihd 28 10%2 6 e 28 | 1625
7 g 36 | 10%2 8 Pl 3% | 16:25
9 PSR 56 | 243 10 S 64 | 243
11 Fotdd 21 6%2.5 12 -t | 28 6x2.5
13 b | 36 6%2.5 14 it 15 8x2
15 [ 21 8x2.2 16 FAREA 28 8x2
17 % 21 10x1 18 % 28 10x1
19 e S=S=i 28 25x1 20 —==Eaeee 36 25x1
21 41 25x1 22 44 35x1
23 % 28 4x20 24 36 4x20
25 % 42 4%20 26 56 4x20
27 G et 18 1x20 28 I ome © 21 1x10
29 e 21 1x20 30 4 :%ﬁ: i 28 1x20

Zoje ZJ1900DSS ZJ1900DHS Z2J1903D-301 Zoje Europe
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33 Q 24 106 34 Q 31 126
35 48 7x10 36 é 48 7x10
37 90 24x3 38 WA 28 8x2
39 28 | 12x12 40 O a8 | 12x12
41 29 | 2.5x20 42 § 39 | 2.5x25
43 45 | 2.5x25 44 § 58 | 2.5x4.4
45 76 | 2.5x4.4 46 42 | 25xa4
47 01 8x8 48 99 88
49 148 8x8 50 164 88
I I AP 100 | 40x30 52 AAAAAAAAA 78 | 40x30
53 70 | 40x30 54 90 | 30x30

Uwaga: kazdy wzér wymaga stosowania odpowiedniej klamry (specyfikacja w liscie czesci zamiennych).
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[22] Tabela wzorow guzikéw, model ZJ1903D-301

Standard Standard _
Standsrd Stamedard
Sewing Thread . sewing ) Sewing | Thread LEWIDE .
Ho swing =ih Mo sEWinE
patiem menber i lenszth pattern | number | lengzth
(o) i ) lenzih
(o) H{mm )
¥z
i ' a
-3 | S 6-6 18 44 | | e §
x| 88 19- 45 | [o—e) | 8
3 | 100 20| || |10 14
4 | 2z a | = 12
536 | lamm 6-6 71 | |16
o, : 34
6 37 | |l &8 23 46| | l 6
7 o 10-10 # | [ 10 0
g 1212 25 I 12
34 34 — 2
o 38 | \lak 6-6 % 47| (11 66
A Ny
10- 3 | (D) | &8 7 || e
: 34
11 = | 1040 43| (ID) | o
240 | (B | 66 @ | (10| 100
- — —
e (g . =
3 4 ) &8 30- 48| 0S| 558
14 @) | w0 n |\ | sss 10
- 42 | (M) | 66 32- 50| (/)| 555
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) Smmndard Standard )
Standard . ) Standard
) SEWINE Thread SEWIE ) Sewing | Thread | sewing
Mo ) swing length Ha SEWILE
pattern apiiafi lengzih patern | mumber | length
) ) . lengsth
(o) {mam ) )
i
15- 43 s 2-8 EE AN 2-B-%
7 o 10-10

Wybdr wzoru szycia i szerokosci szycia, model ZJ1903D-301

Gdy odleglosé miedzy otworami guzika nie pasuje do standardowej szerokosci szycia dla wybranego wzoru, zmieni¢ szerokosc¢
szycia poprzez powiekszanie / zmniejszanie szerokosci szycia.

Sposoéb rozszerzania / redukujgcym jest taki sam, jak w dla modelu 1900D. Skorzystaj z tabeli podanej ponizej, pokazujgcej skale
powiekszenia / zmniejszenia wzgledem szerokosci szycia.

Po zmianie jednego z dostepnych wzorow szycia i szerokosci szycia, upewnij sie, ze igta jest odpowiednio ustawiona. Regulacje
ustawienia igty opisano w tej instrukcji.

Tabela skali XY wzgledem szerokosci szycia

i

T
L

a
g
(]
(=1

a
(2]
(¥
=]
()
-3
[FH]
e Y
[FT]
(=]

40 | 43 | 45 [ 47 | 52 | 56 | 60 | 62 | 6.4

m
m

e Tl TG 82 Ba Q3 | 100 | 106 | 118 | 126 | 132 [ 138

o
Lad
pt
(=8
L]

1

=

6| 182 | 188

Zoje ZJ1900DSS ZJ1900DHS ZJ1903D-301 Zoje Europe 23



Tabela bt edéw

Display Error Name Content of Error Solution
. The main-shaft of sewin machine can’t Turn off power and release the
E Machine Lock Error g P
rotate due to some problem. trouble
The prepared pattern number is not registered | Press RESET switch to confirm the
E 1 Pattern NO. Error in ROM or it is set at unreadable. The pattern pattern NO. Confirm the content in
is 0. memory switch No.201.
Needle Rod U . . Turn the hand pulley to return the
E 3 - P The needle rod is not at UP position. _p y .
Position Error needle rod to its UP position.
. . . I Press RESET switch to confirm the
E 4 Sewing Area Over The sewing area is over the limit.
X/Y scale rate
) . Press RESET switch and confirm
E 4 Enlargement Error The sewing stitch is below 10mm. i !
the pattern and X/Y scale rate.
E 4 Pattern Data Error The pattern data cannot be adopted. Power off and check the data ROM
Press the RESET switch while sewing Resta!'t or return-to-grlgln after
E 5 Pause L . . pressing RESET switch for thread-
machine is running. The machine pauses. L
trimming
E 5|2 Controller Abnormal The communication with executive device Turn (?ﬁ the power gnd repower the
is abnormal. machine after a while.
The sewing machine cannot be
) . . o ted with the head tilted. Ret
E 3]0 Head Tilt Error Head tilt detection switch is turned ON. opera e. W e. ead e . ewm
the sewing machine head to its
proper position
Connection to Can't detection the highest point of the sewing | Turn off the power, and check the
E 3]0 . . . .
Main-shaft Fail machine connection of the X5 plug.
. Turn off the power and check the
Thread Trimmer e . . L
E 310 . Knife is not at proper position. CZ024 at the head signal circuit
Position Error
board.
. . L Turn off the power and check the
Thread-catchin The thread-catching device is at wron . S
E 310 . g o g g CZ026 at the head signal circuit
position error position.
board.
N o . . Check the thread-trimming device
Thread-trimming The thread-trimming motor is not at the right . 'mming devi
E 310 . . and thread-trimming motor to make
Motor Position Error position. .
sure it has no blockage.
T ff th d check th
E 713 Motor Reverse Motor Reverse urm (.) © power.an check the
coupling of the main-shaft motor.
The voltage of power is over the specified
E 8|1 Overvoltage Error value. Confirm the voltage of power
E 8|1 Low Voltage Error The voltage of power is too low. Confirm the voltage of power.
E 9|0 Motor driver The error is detected in motor driver. Turn gﬁ the power r.:\nd repower the
abnormal machine after a while.
Power Supply of . Turn off the power and repower the
E 910 Power supply of the pulse motor is not output . .
Pulse Motor Error PRl P P machine after a while.
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Solenoid Power
Supply Error

Power supply of the solenoid cannot output

Turn off the power and repower the
machine after a while.

X Origin Search
Error

X origin sensor doesn’t change.

Turn off power and check the
connections of CZ021 on head
signal circuit board and X9 on
control box.

Y Origin Search Error

Y origin sensor doesn’t change.

Turn off power and check the
connections of CZ022 on head
signal circuit board and X9 on
control box.

Presser Origin Search
Error

Presser origin sensor doesn’t change.

Turn off power and check the
connections of CZ025 on head
signal circuit board and X9 on
control box.

Y Direction Motor
Busy

Y motor doesn’t make action according to
order

Check the stepping motor in Y
direction.

X Direction Motor
Busy

X motor doesn’t make action according to
order

Check the stepping motor in X
direction.

Thread-catching
Origin Search Error

Thread-catching origin sensor doesn’t
change.

Turn off power and check the
connections of CZ026 on head
signal circuit board and X9 on
control box.

Transmission Error

Time lag exist between cloth-feeding motor
and main-shaft motor

Turn off the power and repower the
machine after a while.

Communication Error
between Main-board
and Stepping Board

Communication between Main-board and
Stepping Board is down.

Turn off the power and repower the
machine after a while.

Abnormal status

More than one part of machine has problem.

Make sure no sensor is plugged
reversely.

No Display Plug Take-off

The voltage of power doesn’t meet standard.

The plug is take-off.

Turn off power and check the
connections of power plug and X7
plug on control box.
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Zapytaj swojego dostawce o:

Igta do maszyny, z czubkiem dopasowanym do
szytego materiatu:

R - Okragty, standardowy czubek do wiekszosci tkanin
SPI - Okragly, bardzo ostry czubek do tkanin o gestym

splocie

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

SUK - Okragly czubek, ze srednig 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’

SPIRIT 37

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

TWES

)

TWEG6

Pinceta
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