Dokumentacja techniczno — ruchowa
| instrukcja obstugi

ZOJE 2J2842-BD
ZOJE Z2J2845-BD
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WAZNE!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazowki o tym jak prawidtowo, bezpiecznie i ekonomicznie

korzysta¢ z urzadzenia. Stosowanie sie do jej zalecen pozwoli unikng¢ zagrozen, zmniejszy¢ przestoje w pracy, zwiekszy¢
niezawodnos$¢ i trwatosé urzgdzenia. Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna na stanowisku pracy. Urzgdzenie 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 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 czynnikéw 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 ubior. Rozpuszczone witosy lub luzne elementy odziezy mogg zostaé 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 czesé 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 urzgdzenia, bez nadzoru, 0s6b postronnych, dzieci lub os6b 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 prawidtowos¢ potgczen elektrycznych we wtyczce i gniezdzie zasilajgcym zwracaj gc uwag e na ochron ¢
przeciwpora zeniow .

Nie uzywaj przedtuzaczy elektrycznych.

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 koto pasowe, igta, igielnica, naprezacz nici,
szarpacz nitki, chwytacz.

Wytacz maszyn e przed: odchyleniem gtowki, demonta  zem paska klinowego, wymian g lub nawlekaniem igly, monta zem
oprzyrz gdowania, wymian g szpulki lub b ebenka.

Gdy zauwazysz jakgkolwiek nieprawidtowosé w funkcjonowaniu maszyny wytgcz 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 zasilajgce;.

Ta maszyna nie jest zabawk 3!

Dwuigtéwki ZOJE model ZJ2842-BD i ZJ2845-BD  jest wysokoobrotowg maszyng szwalniczg, przeznaczong do zszywania
tkanin, dzianin oraz innych materiatéw wtokienniczych.

Uwagal!

Maszyny nie nalezy uzywa¢ do innych celéw i materiatdw, 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 zapoznac sie z ponizszg instrukcjg obstugi, ogéinymi zasadami bezpieczenstwa oraz
instrukcjg konserwac;ji.
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DANE TECHNICZNE MASZYNY
[2842] DWUIGLOWA STEBNOWKA Z TRANSPORTEM IGEOWYM
[2845] DWUIGLOWA STEBNOWKA Z TRANSPORTEM IGLOWYM | WYL ACZANIEM IGLY

2842 2845
L M H L M H
Zastosowanie Cienki materiat Materiat Gruby materiat | Cienki materiat Materiat Gruby materiat
$redniej $redniej
grubosci grubosci
Predkos¢ szycia ($c./min.) 4 000 3000
Maks. dtugos¢ sciegu 4mm 5 mm
Wysokos$¢ Podnosnik 7mm
stopki stopki
dociskowej dociskowej
Podnosnik 13mm
kolanowy
Wysokos¢ transportera 1mm

135X5 (DPX5)

135X5 (DPX5)

135X5 (DPX5)

135X5 (DPX5)

Igta 135X5 (DPX5) 135X5 (DPX5)
#9-#14 #11—#16 #14-#22 #11—#16 #14-#22 #16-#23
Mechanizm transportu Tak Tak
iglowego
Mechanizm wytgczenia Nie Tak

pojedynczej igty

[2872] DWUIGLOWA ST EBNOWKA Z TRANSPORTEM IGLOWYM Z DU ZYM CHWYTACZEM

[2875] DWUIGLOWA ST EBNOWKA Z TRANSPORTEM IGLOWYM | WYt ACZANIEM IGLY Z DUZYM

CHWYTACZEM
2872 2875
L M M H
Zastosowanie Materiat $redniej Gruby materiat Materiat Sredniej Gruby materiat
grubosci grubosci
Predkos¢ szycia ($c./min.) 3,000
Maks. dtugos¢ sciegu 7mm
Wysokosé Podnosnik 7mm
stopki stopki
dociskowej | dociskowej
Podnosnik 13mm
kolanowy
Wysoko$¢ transportera lmm
Igta 135X5 (DPX5) 135X5 (DPX5) 135X5 (DPX5) 135X5 (DPX5) 135X5 (DPX5)
#11—#16 #14-#22 #11—#16 #14-#22 #16-#23
Mechanizm transportu Tak
iglowego
Mechanizm wytgczenia Nie Tak
pojedynczej igly

INSTALACJA

O
0

elektrykiem.

wiecej 0sob.

Maszyna do szycia wa zy okoto 55 kg. Instalacja
powinna by € przeprowadzona przez dwie lub

Instalacja maszyny powinna by € przeprowadzana
wytacznie przez wykwalifikowanego pracownika
obstugi techniczne;.
Przed rozpocz eciem jakichkolwiek niezb ednych
prac elektrycznych nale zy skonsultowa € sie ze
sprzedawc g ZOJE lub wykwalifikowanym

N
A

Nie wolno podt gczaé€ przewodu zasilaj gcego,
dopoki nie zostanie zako nczona instalacja. W
razie przypadkowego naci $niecia pedatu

nap edowego mo ze doj$¢ do uruchomienia
maszyny, co mogtoby spowodowa ¢ obrazenia.
Przy odchylaniu glowicy maszyny i

przywracaniu poto zenia pocz gtkowego nale zy
uzywaé obu r gk. Jesli uzywana b edzie jedna
reka, glowica maszyny ze wzgl edu na mas ¢
moze wyslizgn a¢ sie z reki i przytrzasn 3¢ ja.
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Miejsce ustawienia maszyny

* Nie nalezy ustawia¢ maszyny do szycia w poblizu innego wyposazenia takiego jak
telewizory, radia czy telefony bezprzewodowe, gdyz praca tego sprzetu moze
zostac¢ zaburzona przez zaktécenia z elektroniki maszyny.

* Maszyna do szycia powinna by¢ podigczana bezposrednio do Sciennego gniazda
zasilajgcego.

Przenoszenie maszyny

* Maszyna przenoszona musi by¢ przez dwie osoby, za ramie, jak
pokazano na rysunku.

* Przytrzymac rekg nalezy ostone silnika (A), aby nie mogto obracac sie
koto pasowe.

Odchylanie gtowicy maszyny

* Nalezy przytrzymac czesc¢ (B) stopg tak, aby stot nie mogt sie
przesuwac, a nastepnie popchng¢ obiema rekami gtowice maszyny, jak
pokazano na rysunku.

Przywracanie potozenia poczatkowego gtowicy maszyny

1. Nalezy odsung¢ wszelkie narzedzia itp. , ktére znajdujg sie przy

otworze blatu.

2. Trzymajac plytke czotowg lewa reka, prawg rekg delikatnie pochyli¢ glowice
do przodu, az do pozycji pionowe;j.
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Instalacja miski olejowej i glowicy

2)
(1) 3 (1)
T
3)
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(1) Podktadki gtowicy (lewe) (2 szt.)
(2) Podktadki gtowicy (prawe) (2 szt.)
(3) Miska olejowa

(4) Smarownica

(1) Gumowe podkiadki (2 szt.)
(2) Gwozdzie (4 szt.)
(3) Pret dociskowy podnosnika

kolanowego



\ Umies¢ glowice maszyny w blacie tak, jak pokazano na

/
rysunku

Y4
AN

Uwagi: Trzpie h wspieraj acy musi by ¢ zamontowany w sposéb niezawodny. W przeciwnym razi e istnie ¢ bedzie zagro zenie

podczas odwracania maszyny.

Instalacja zespotu podno $nika
kolanowego
1. Umiesci¢ zespodt podnosnika kolanowego @. na precie

podnosnika kolanowego na misce olejowej i

zamocowac go za pomoca sruby @

2. Wyregulowa¢ podnosnik kolanowy.

AN

N\

1) Obnizy¢ stope dociskowg @ za pomoca podnosnika

stopki
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Instalacja

1. Skrzynka sterownicza
(1) Skrzynka sterownicza
(2) Sruby (5 szt.)

(3) Podktadki sprezyste (5
szt.)

(4) Podktadki (5 szt.)
2. Ciegno

(5) Nakretka

(6) Ciegno

Panel sterowania
(1) Panel sterowania
(2) Sruby (2 szt.)

(Uzy¢ do mocowania tylnej ostony)
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Podtaczanie przewodow

Kontakt z miejscami wystepowania wysokiego napiecia moze skutkowaé powaznymi obrazeniami.

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek niezbednych prac elektrycznych nalezy skonsultowa¢ sie ze sprzedawca

0 ZOJE lub wykwalifikowanym elektrykiem.

Zabrania sie podigczania przewodu zasilajgcego dopoki nie zostang podtgczone wszystkie przewody.
W razie przypadkowego nacisniecia pedatu napedowego moze doj$¢ do uruchomienia maszyny, co mogtoby
spowodowaé obrazenia operatora.

Nalezy pamigta¢ o podtaczeniu przewodu uziemiajacego. Jesli przewodd uziemiajgcy nie zostanie
zamocowany, istnie¢ bedzie ryzyko powaznego porazenia prgdem i pojawig sie problemy z poprawng praca.
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Instalacja stojaka nici

Stojak nici ®'nale2y zmontowa¢ zgodnie z
instrukcja stojaka i zainstalowa¢ go prawym w tylnym

rogu blatu @

\ -5
AY
-————

\_

Smarowanie

# Maszyna do szycia powinna by¢ caly czas smarowana. Przed pierwszym uzyciem oraz po diugotrwatym wytgczeniu z
eksploatacji nalezy zawsze uzupetni¢ olej.
# Nalezy uzywac wytgcznie oleju smarowego okreslonego przez producenta.

Smarowanie przez ostone (co 6 miesiecy)

(Minimalne wymagania dotyczgce smarowania)
Olej nalezy wlewac do przez ostone (1) co
szes¢ miesiecy.
(Wymagania dla smarowania p6t-suchego)
Olej nalezy wlewac do zbiornika (1) tak jak pokazano na
rysunku.
1. Odchyli¢ glowice maszyny;
2. Nalac¢ oleju przez ostone (1) do momentu, az poziom
osiagnie linie odniesienia (2);

3. Przywréci¢ potozenie poczgtkowe gtowicy maszyny
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PRZYGOTOWANIE DO SZYCIA
Mocowanie igty

2842 2872

(Napetnianie zbiornika oleju)

1. Jesli poziom oleju spadnie ponizej dolnej linii odniesienia (2) na

wskazniku oleju (1), nalezy go uzupetnié.

2845 2875

Dlugi rowek

Dlugi rowek

_/

Zoje 72J9703
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1. Obréci¢ koto pasowe maszyny, aby ustawi¢ iaielnice w najwyzszym potozeniu.
2. Poluzowac éruby@, przytrzymac igly®tak, aby ich dtugi rowek skierowany byt do srodka, wprowadzi¢ je do oporu

do igielnicy i przykrecié sruby =+

Demonta z szpulki lub b ebenka

1.Ustawi¢ igly @ w najwyzszym potozeniu i rozsuna¢ ptytki 1.Ustawi¢ igty @ W najwyzszym potozeniu i rozsunaé plytki

na prawo i lewo. @ na prawo i lewo.
2.0dciggna¢ do gory zatrzaski @ chwytacza rotacyjnego i 2.Po uniesieniu zatrzasku chwytacza rotacyjnego @ chwycié
wyjac szpulke @ rég bebenka @ aby jg wyjac @

Nawijanie dolnej nici

1. Umiesci¢ szpulke @ na watku nawijania szpulki @
2. Owingé¢ kilkukrotnie ni¢ wokot szpulki (1), w kierunku wskazywanym
przez strzatke.

3.Popchnaé ramie dociskowe szpulki @
4.Podnies¢ stopke dociskowg uzywajgc podnosnika stopki.
6.Wcisna¢ pedat. Rozpocznie sie nawijanie dolnej nici.

7.Po nawinieciu dolnej nici ramie dociskowe szpulki @ odsunie sie
automatycznie.
* Jesli ni¢ nie jest nawijana réwno, nalezy poluzowac¢ $rube

®

@ i przesuna¢ prowadnice nawijarki szpulki w strone, po ktorej
jest mniej nici.

*Aby zwigkszy¢ lub zmniejszy¢ ilos¢ nawijanej nici, odkre¢ srube (5) i
przesun dzwignie (6) w zadang strone. Nastepnie dokre¢ srube.
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Mocowanie szpulki lub b ebenka

Mocowanie szpulki [2842, 2872]

Mocowanie b ebenka[ 2845, 2875 ]

4 )

<a> 50mm

<c>

1. Obréci¢ koto pasowe maszyny, aby ustawic igte @ w
najwyzszym potozeniu.

2. Umiesci¢ szpulke ®W chwytaczu rotacyjnym® tak,
aby kierunek nawijania byt zgodny z rysunkiem.

3. Ustawi¢ zatrzask chwytacza @w oryginalnym
potozeniu.

4. Obréci¢ koto pasowe, aby obréci¢ chwytacz

rotacyjny® do momentu, az widoczna bedzie sprezyna

napinajgca \&' .

5. Przetozy¢ ni¢ przez szczeling A w chwytaczu rotacyjnym

i pod sprezyng napinajgca ®.
6. Wyciggna¢ ni¢ na okoto 50mm.
7. Zamkna¢ rozsuniete ptytki.

1. Umiesci¢ szpulke @ w nasadce @ tak, aby
kierunek nawijania byt zgodny z rysunkiem.

2. Nawlec ni¢ z uzyciem jednej z ponizszych metod,

odpowiednio do ksztattu stosowanego bebenka.

1) Przetozy¢é ni¢ przez szczeling "A" i pod sprezynag
napinajaca @

2) Przetozy¢ ni¢ przez szczeling "B" i "C", a nastepnie
przez sprezyne napinania nici.
3) Przetozy¢ ni¢ przez otwér® i wyciggna¢ na okoto

50mm.

3. Obr6ci¢ koto pasowe maszyny, aby ustawi¢ igte w

najwyzszym potozeniu.
4. Umiesci¢ bebenek® w chwytaczu rotacyjnym.

5. Popchnaé zatrzask® chwytacza.

6. Zamkna¢ rozsuwane plytki.

Zoje Europe
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Nawlekanie gornej nici

# Przed nawleczeniem gérnej nici nalezy obréci¢ koto pasowe i podnie$¢ dzwignie podciggacza nici w gore tak, aby znajdowat
sie w najwyzszej pozycji . Utatwi to nawlekanie i zapobiegnie wylotowi nici na poczatku szycia.

# Najpierw nawlec nalezy ni¢ po lewej stronie. Postepuj zgodnie z ponizszym schematem

# Polozenie ostony na palce jest regulowane. Po zakoinczeniu nawlekania nalezy pamigta¢ o jej opuszczeniu.

(
ni¢ nalezy przetozy¢ poprawnie miedzy
tarczami napinajgcymi

\_ /
s ™
Ni¢ bawetniana

Ramie
prowadzeni nici

[2842, 2872] [2842, 2875]
Ni¢ syntetyczna

Nalezy przetozy¢ ni¢ przez oczka igiet od Prowadnik

wewnatrz do zewnatrz. Przez kazde " hici
%C;ko igty ni¢ nalezy wyciagna¢ na ok. 50 Jesli uZana jest nié syntetyczna, w
9 ) erowadniku nalezy umiescic filc )

Zoje 239703 Zoje Europe
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Ustawianie dtugo sci sciegu
(

[2842 2845, 2872 2875]

Obroci € pokr etlo dlugo $ci $ciegu @ w
prawo lub lewo.
* Im wi ekszy numer, tym diu zszy b edzie scieg.

Wytgczanie igiet

UWAGA Jesli maszyna ta uzywana jest jako maszyna jednoigtowa, nalezy usunaé nie uzywang igte. W takim przypadku nie
nalezy stosowac sie do procedur wytgczania igty opisanych ponizej. W przeciwnym razie moze nastgpi¢ uszkodzenie

maszyny.

Wytgczanie igiet (prawej lub lewej)
# Przy wyl aczonej jednej igle nie nale zy szy ¢ z predko sciami powy zej 1000 $ciegébw na minut e.

N

i
Lo
T —

e m Aby wylgczy¢ '~+g igle. Przesung¢ dzwignie
wyiaczania' do pozycji "L".

@ik
Wytaczenie igly

Zoje 239703 Zoje Europe
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’

.

f

m  Aby wylaczy¢ prawg igte: Przesuna¢ dzwignie

@

wylaczania'. 1do pozycji "R".

m  Aby kontynuowa¢ szycie z uzyciem dwoch igiet:
Wcisnag¢ dzwignie — Dzwignia wylaczania' @
powréci automatycznie do potozenia

poczatkowego.

1. Trzymajac dwie gorne nici palcami, obrdci¢ rekg koto
pasowe do siebie, az do wyciggniecia dolnych nici z
transportera.

2. Pociggna¢ dolne nici do siebie i sprawdzi¢ czy

wychodzg bez oporu.

w

Wiaczy¢ wytgcznik sieciowy.

P

Wcisng¢ pedat, aby rozpoczgc¢ szycie.

Po wcisnieciu dzwigni szycia wstecz @ materiat
przesuwany jest w kierunku odwrotnym. Po ustawieniu
dzwigni w pozycji poczatkowej transport przebiegat bedzie
normalnie.

Zoje ZJ9703
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NAPIECIE NICI

Ustawianie napi ecia nici
Poprawny, rowny $cieg

Zbyt silne napigcie gornej nici lub zbyt stabe napiecie dolnej nici.

ﬁ Zbyt stabe napiecie gornej nici lub zbyt silne napiecie dolnej nici.

( ) m Napiecie dolnej nici
Napiecie dolnej nici jest rozne w zaleznosci od
materiatu i nici. Moze by¢ regulowane za pomocg Sruby

v

regulacyjnej napiecia dolnej nici. ~"

5k 3 fm
Wieksze napecie

Mniejsze napicie

L
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m Napiecie gornej nici
Po ustawieniu napiecia dolnej nici nalezy ustawi¢ tez napiecie gornej
nici tak, aby otrzymac poprawny, rowny $cieg.

1. Obnizy¢ stopke dociskowa.

2. Dokonac regulacji obracajgc nakretke napiecia nici

Ustawianie nacisku stopki dociskowej

\

CZYSZCZENIE
- ™

Zoje 239703 Zoje Europe

Nacisk stopki dociskowej powinien by¢ najstabszy jak to
mozliwe, ale wystarczajgco silny, aby materiat nie $lizgat sie
podczas szycia.

1. Poluzowa¢ nakretke regulacyjng (1).

2. Obrdcic¢ $rube regulacyjng (2) w celu ustawienia nacisku
stopki.

3. Dokreci¢ nakretke regulacyjng (1)

Czyszczenie chwytacza rotacyjnego

1. Obréci¢ koto pasowe maszyny, aby ustawi¢ igte w
najwyzszym potozeniu.

2. Otworzy¢ lewa odsuwang ptytke.

3. Wyjac szpulke lub bebenek

4. Usungc resztki nici z wnetrza chwytacza.
5. Zamocowa¢ szpulke lub bebenek

17



Standardowe ustawienia

Ustawienie wysoko s$ci transportera

Ve

N

zwigkszanie zmniejszanie

opbéZnienie

przyspieszenie @

Zoje 7239703

1.0brdci¢ kotko pasowe do momentu, az transporter® ustawi sie w
najwyzszym potozeniu.

2.0dchyli¢ glowice maszyny.

3.Poluzowa¢ érubq,-@i podniesc¢ lub opusci¢ uchwyt transportera®tak, aby
transporter @ byt uniesiony na okoto 1,0mm nad ptytke Sciegowa.

4.Dokreci¢ srube @

Standardowy zakres roboczy sprezynki kompensacyjnej dla nici lewej i prawej

wynosi 5-10 mm.

1. Poluzowa¢ lewa i prawg érube®, a nastepnie obréci¢ lewy i prawy
ogranicznik sprezyny podciggacza nici@, regulujgc tym samym zakres roboczy.
2. Dokreci¢ s’ruby@.

Synchronizacja pracy sprezyny kompensacyjnej nici. Standardowo sprezyna
L®kompensacyjna i sprezyna R»® ustawiona jest posrodku zakresu roboczego
prowadnicy sprezyny ’.

1. Poluzowa¢ érube@.

2. Odkreci¢ pokretlo@, a nastepnie obréci¢ lewg i prawg prowadnice sprezyny
, regulujgc tym samym napigcie.

3. Dokreci¢ s’rube® i dokrecic pokretlo‘©.
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Ustawienie synchronizacji igty i chwytacza rotacyjn ego

~

1. Odchyli¢ gtowice maszyny.

2. Odkreci¢ s’ruby®‘ © .

3. Przesung¢ podstawe chwytacza rotacyjnego@w lewo lub prawo

tak, aby odstep miedzy iglg i koncéwka chwytacza rotacyjnego
wynosit Imm.

. Nastepnie obrdci¢ $rube regulacyjng 6 tak, aby ustawi¢ luz miedzy

iglg @a koncéwka chwytacza rotacyjnego 3 na 0,05mm.
Po dokonaniu regulacji dokreci¢ s’ruby® i©.

Odstep miedzy chwytaczem rotacyjnym i otwieraczem

e N

\_ _

4 N

40J€ LJIYIUS

1.Poluzowac $rube ustalajaca®i przesung¢ otwieracz @ w lewo
lub prawo, aby ustawi¢ odstep miedzy chwytaczem
rotacyjnym@i otwieraczemna 0,2mm, w momencie gdy
otwieracz odciqgniety do oporu w kierunku strzatki.

2.Dokreci¢ $rube ustalajch’@.

Wysokos¢ igielnicy

1.Zmieni¢ dtugosc¢ sciegu na najmniejszg mozliwg.

2.0tworzy¢ ptytke czotowa.

3.0bréci¢  kotko pasowe maszyny, aby ustawi¢ igielnice @ w
najnizszym potozeniu. @ Linia odniesienia ™~ na goérze igielnicy
musi by¢ w tym momencie na réwni z dolng krawedziag mocowania
igielnicy®.

4.0dkreci¢ érubei przesunaé igielnice@w goére lub dét, regulujac
wysokosé.

5.Dokreci¢ srube ‘.

6.0bréci¢ koto pasowe maszyny i sprawdzi¢ czy igta przechodzi
przez srodek otworu w transporterze.
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Skok igielnicy
(

B _——igta
! [ {

1-1. 5mm

b (H) mm

\ Ez wysokos¢ igty

1872 " -/

. Wymontowa¢ ptytke sciegowa.
. Wymontowa¢ transporter.

. Obréci¢ koto pasowe maszyny, aby unie$¢ igielnice®o 2,4 mm z najnizszego potozenia

A W N

. Linia odniesienia® 'na igielnicy @ ustawiona bedzie na réwni z dolng krawedzig mocowania igielnicy @ Koncoéwka chwytacza
rotacyjnego®ustawiona musi by¢ w tym momencie na rowni ze $rodkiem igty.

. Odchyli¢ gtowice maszyny, odkrecic trzy s’ruby® i ustawi¢ koncowke chwytacza rotacyjnego®na réwni ze srodkiem igly.

[

6. Dokreci¢ s’ruby® .

7. Odlegtos¢ od gornej krawedzi otworu igly do koAcowki chwytacza rotacyjnego’®:musi wynosi¢ 1-1,5mm w momencie, gdy
koncoéwka chwytacza rotacyjnego @ ustawiona jest na réwni ze srodkiem igly.

8. Zamontowac¢ transporter.

9. Zamontowag¢ plytke Sciegowa.

[2845, 2875]

1-1. 5mm

wprowadzi¢ zacisk igty do igielnicy (do oporu)

N /

1. Wymontowag¢ ptytke Sciegowa.

2. Wymontowac¢ transporter.

3. Obréci¢ koto pasowe maszyny, aby unies¢ igielnice ®‘o 2,4 mm z najnizszego potozenia . Linia odniesienia®na igielnicy@ustawiona
bedzie n réwni z dolng krawedzig mocowania igielnicy.

Koncéwka chwytacza rotacyjnego®musi byé ustawiona w tym momencie na réwni ze srodkiem igty.

5. Odchyli¢ gtowice maszyny, odkrecic trzy s’ruby® i ustawi¢ koncoéwke chwytacza rotacyjnego®na réwni ze srodkiem igly.

6. Dokreci¢ s’ruby®.

7. Odlegtos$¢ od gornej krawedzi otworu iglty do koncéwki chwytacza rotacyjnego®musi wynosi¢ 1-1,5mm w momencie, gdy korcéwka
chwytacza rotacyjnego = ustawiona jest na rowni ze srodkiem igty.

8. Poluzowac $rube ustalajch®, aby ustawi¢ gorng krawedz otworu igly w odlegtosci 1-1,5 mm wzgledem koncéwki chwytacza
rotacyjnego .

9. Obrdci¢ érube, aby ustawi¢ odlegtos¢ od gornej krawedzi otworu igly wzgledem koncéwki chwytacza rotacyjnego @
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10. Po zakonczeniu regulacji zamocowac uchwyt igly W igielnicy@, wsuwajgc go do oporu, i sprawdzi¢ czy odlegtos¢ wynosi 1-1,5mm.

Zamocowac¢ go za pomocg $rub ustalajacych @ . Zamontowac transporter i ptytke Sciegowg

REGULACJA ZESPOtU SMAROWANIA CHWYTACZA ROTACYJNEGO
f Kontroluj ac ilo $¢ smaru aplikowanego do chwytacza rotacyjnego nie na lezy dotyka € ruchomych cz esci

takich jak chwytacz rotacyjny czy mechanizm transpo rtera palcem ani papierem, gdy z prowadzi ¢ moze to
do obra zen.

Przy sprawdzaniu ilo $ci oleju aplikowanego do chwytacza rotacyjnego przy jego wymianie lub zmianie pr edko $ci
szycia, nale zy skorzysta € z poni zszej procedury.

<Instrukcja regulacji smarowania>

1. Odchyli¢ gtowice maszyny.

2. Obréci¢ $rube regulacyjng (1), aby ustawi¢ wysoko$é na 9-14 mm.
<Kontrola ilosci aplikowanego oleju>

1.Wylaczy¢ maszyne.

2.Wyja¢ ni¢ ze wszystkich punktéw od podciggacza nici do igly.

3.Wyjac¢ igte i szpulke.

4.Uzy¢ dzwigni podnoszenia, aby podnies¢ stopke dociskowa.

5.Wiaczy¢ maszyne.

6.Uruchomi¢ maszyne z normalng predkoscig szycia na okoto 1 minute, bez
materiatu

7.Umiesci¢ papier testowy (2) z lewej strony chwytacza rotacyjnego (z prawej
strony dla prawego chwytacza), i przytrzymac go, pracujgc  z normalng
predkoscig szycia przez okoto 8 sekund.

8.Sprawdzi¢ ilo$¢ oleju, ktéra zostata rozprysnieta na papierze.

wiecej oleju mniej oleju L-

<Regulacja ilosci aplikowanego oleju>

1.0dchyli¢ gtowice maszyny.

2.0brdcic¢ srube regulacyjna (1), aby dokonac regulacji ilosci aplikowanego
oleju.

« Przy obrocie sruby regulacyjnej (1) w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara ilo$¢ oleju zwigksza sie.

« Przy obrocie $ruby regulacyjnej (1) w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara ilo$¢ oleju zmniejsza sie.

l 3.Sprawdzi¢ ilo$¢ aplikowanego oleju ponownie, po okoto dwdch godzinach

rozbryzgi oleju

pracy maszyny.

wto sy e

zbyt duzo poprawnie zbyt mato
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Regulacja odrzutnika nici

1. Zatrzymaé maszyne z igielnicg w najwyzszym potozeniu.
2. Wylaczy¢ maszyne.

3. Ustawi¢ dtugosc¢ Sciegu na "2" .

4. Odkreci¢ s’ruby®i przesung¢ cewke @ w gore lub dot tak, aby
koncdwki odrzutnika nici znajdowaly sie ©) 0,3-0,5mm przed

odrzutnikiem nici @ po wcisnieciu reka jak na rysunku.

5. Mocno dokre¢ srube.

\. J

4 \
6. Poluzowa¢ éruby@i przesung¢ odrzutnik nici ®w lewo i prawo
tak, aby ustawi¢ koncéwki odrzutnika ®W odlegtosci 0,3-0,5mm od
wewnetrznej strony igly.
7. Mocno dokre¢ s’rube@-

. J

( 1\
|
Appros. 8.0dkreci¢ sruby ©i podnies¢ lub opusci¢ ogranicznik @tak, aby
*#
f odstep miedzy koncowka odrzutnika nici@i pretem stopki dociskowej
@ wynosita okoto 3 mm, gdy odrzutnik nici®powraca do potozenia
poczatkowego.
9. Dokrecié sruby ©.
* Jesli odstep bedzie zbyt maly, odrzutnik nici
@ moze nie by¢ w stanie zahaczy¢ nici, w zaleznosci od rodzaju nici.
Ustawi¢ odrzutnik nici
@ jak najblizej igiet.
\ ) Upewnic sig, iz odrzutnik nici nie dotyka do $rub ustalajacych igty.
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10. Poluzowa¢ srube @i obréci¢ mocowanie odrzutnika nici @tak, aby odstep
miedzy koncéwka igty i odrzutnikiem nici®wynosi+ 0,5-1 mm, gdy odrzutnik

nici © zostanie docisniety rekg jak na rysunku.

11. Mocno dokre¢ srube @ .
Po dokonaniu regulacji, wykona¢ szycie testowe, aby sprawdzi¢ czy odrzutnik nici

pracuje poprawnie.

(

.- yake)

Zoje 7239703

Demonta z noza ruchomego i stalego

1.Wyjac igly i podniesé stopke

dociskowa.

2.0dkreci¢ sruby @ i® , wymontowacé ptytke éciegowa®*.
3.Wykreci¢ sruby mocujace@i wymontowaé n6z ruchomy‘©‘.
4.Wykrecic s’ruby@i wymontowaé néz nieruchomy®‘.

Ostrzenie no za statego

Gdy no6z staly stanie sie tepy, nalezy go naostrzy¢ jak pokazano na rysunku.
N6z ruchomy nie moze byé ostrzony z uzyciem zwyklej oselki

Jesli stanie sie tepy, wymaga wymiany na nowy.
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Ustawienia no za ruchomego

Nalezy poluzowaé $ruby (11) i ustawi¢ n6z ruchomy tak, aby czubek noza byt w odlegtosci ok. 26-27 mm od korpusu maszyny, a szczelina

miedzy ostrzem noza ruchomego i wspornikiem chwytacza wynosita 0,05-0,2 mm.

. Evmin

A. Jesli ni¢ wyslizguje sie z otworu igty (Podczas obcinania nici nie pracuje poprawnie
dZzwignia zwolnienia naciggu talerzykéw)

1. Docisng¢ cewke =/i obréci¢ koto pasowe maszyny.

2. Talerzyk napinajacy@powinien by¢ otwarty na okoto 0,8mm, gdy rolka dzwigni
zwolnienia napiecia®dosiega do gornej czesci krzywki zwalniania napigcia's’ .

3. Nalezy upewnic¢ sie, ze talerzyki sg otwarte, gdy rolka dzwigni zwalniania
napiecia@znajduje sie na gorze krzywki zwalniania @

1. Upewnic¢ sig, ze dzwignia zwalniajgca napiecie®powréci}a do potozenia
poczatkowego.

2. Sprawdzi¢, czy nie odczepita sie sprezyna powrotna©.

Sprawdzi¢ powyzsze i odpowiednio do potrzeb wyregulowac nakre;tke@.

Jesli regulacja nie jest mozliwa, wymieni¢ linke zwalniania napiecia. @
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Ustawienie synchronizacji obcinacza nici

1000

1000

Ustawienie synchronizacji obcinacza nici

1. Wyjacigly.

2. Przytrzymac wcisnietg cewke obcinacza@i obrécié koto pasowe
maszyny w normalnym kierunku do momentu, az wyczuwalny
bedzie op6r (zacznie sie przesuwaé n6z ruchomy).

3. Znacznik T na skali kétka pasowego maszyny musi byé
ustawiony w jednej linii z czerwona kropka na gtowicy maszyny.
(Dozwolone przesuniecie znacznika T wzgledem srodka
czerwonej kropki to 2 mm)

Zoje 7239703
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Zapytaj swojego dostawc e o:

Igta 0 czubku dopasowanym do szytego materiatu:

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

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

SUK - Okrggly czubek, ze srednig kulkg, stosowany do
grubszych dzianin, a takZze 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 mechanizméw precyzyjnych w
przemysle tekstylnym.

spirit’
sl 3ibihautiey

SPIRIT 37
Srodek do preparacji nici

TWEE

Mﬂ]m}[[m P

TWE6
Pinceta
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