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WAZNE!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazowki o tym jak prawidtowo, bezpiecznie i ekonomicznie
korzystaé z urzgdzenia. Stosowanie sie do jej zalecen pozwoli uniknaé zagrozen, zmniejszy¢ przestoje w
pracy, zwiekszy¢ niezawodnos¢ i trwalos¢ urzgdzenia. Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna na
stanowisku pracy. Urzgdzenie moze by¢ obstugiwane wylgcznie przez pracownika

przeszkolonego w zakresie BHP, po przeczytaniu niniejszej instrukcji obstugi.

Dostawca nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikie 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 zynnikow
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 ubiér. Rozpuszczone wiosy lub luzne elementy odziezy mogg zostac¢ zaczepione przez
ruchome elementy maszyny.

- Uwazaj, by nie uszkodzi¢ przewodu zasilajgcego.

- Odigcz maszyne z sieci zasilajgcej, gdy jej nie uzywasz.

- Uwazaj, aby nie uruchomi¢ maszyny przez przypadek.

- W przypadku nawet najmniejszego uszkodzenia zawsze sprawdz czy dana czes¢ nie wymaga wymiany.
- Nie montuj nigdy na maszynie przystawek i akcesoriéw innych niz zalecane przez producenta i
sprzedawce.

- Nie wykonuj samodzielnie zadnych modyfikacji maszyny.

- Nie pozostawiaj w poblizu urzgdzenia, bez nadzoru, oséb postronnych, dzieci lub oséb o ograniczonej
sprawnosci psychofizycznej.

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 ac uwag € na
ochron e przeciwpora zeniow 3.

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 zabezpieczajgcej (ostona palca, ostona oczu)
stanowi zagrozenie dla obstugi.

Podczas pracy na stole roboczym maszyny powinny znajdowac sie tylko przedmioty potrzebne do szycia.
Przed wilozeniem 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 szpulkilub b ebenka.

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

Ta maszyna nie jest zabawk g!
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Stebnéwka ZOJE model ZJ9703 jest wysokoobrotowg maszyng szwalniczg, przeznaczong do
zszywania tkanin, dzianin oraz innych materiatow witdkienniczych.

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 urzadzenia.

Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy zapoznac¢ sie z ponizszg instrukcjg obstugi, ogéinymi zasadami
bezpieczenstwa oraz instrukcjg konserwacji.

1. Specyfikacja techniczna

Model ZJ9703AR ZJ9703AR-5
Zastosowanie Lekkie i srednie materiaty Srednie i grube materiaty
Zasilanie AC 220 - 240V, 550 W

Czestotliwos¢: 50 - 60 Hz

Poziom hatasu 81 dB(A)

Wibracje 0,2 m/sec2

Predkos¢ szycia (maks.) 5000 sciegdéw / min 3500 sciegbéw / min
Maksymalna dtugos¢ sciegu 5mm

Wysokos$¢ podnoszenia

stopki dociskowej 8 mm (standard), 15 mm (maks.)

135x5 z odpowiednimi czubkami, dopasowanymi do rodzaju szytego

Igla materiatu

Olej smarujgcy Olej do maszyn szybkoobrotowych
Waga netto 50 kg

Wymiary opakowania 695 x 250 x 578 mm
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2. Instalacja

1. Montaz miski olejowej

- Miska olejowa powinna by¢ umieszczona w czterech naroznikach wyciecia piyty stotu (Fig. 1).
- Przymocuj dwuramienng podktadke (1) od strony A miski olejowej (3) (od strony operatora, Fig. 2.)
Przymocuj dwie podktadki (2) od strony B miski (3) (od strony zawiasu), nastepnie przymocuj miske

(3) (Fig. 1, Fig. 2).

2. Montaz gtowki maszyny

- W16z zawias (1) do otworu gtéwki, umies¢ gtéwke maszyny na blacie, zawiasem w zagtebienie i
zamocuj jg na podktadkach w czterech rogach miski (Fig. 3, Fig. 4).

Fig.2

Fig.4

Uwaga: Znajdujgce sie w opakowaniu 4 gumowe podkiadki, umieszczone w rogach miski olejowej, stuzg

jedynie celom transportowym.

3. Smarowanie

Fig. 5

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

2. Gdy poziom oleju opadnie do dolnego
znacznika B, uzupetnij olej.

3. Podczas pracy maszyny przez wziernik
widoczne bedg rozpryski oleju. Pamietaj, ze
ilos¢ rozpryskiwanego oleju nie ma zwigzku z
iloscig oleju w misce olejowej.

*Uwaga: przy pierwszym uruchomieniu maszyny

lub po dluzszej bezczynnosci nalezy uruchomié jg z predkoscig 2000/min do 2500/min, na okoto 10 minut,

w celu dotarcia.
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4. Regulacja ilo $ci oleju w chwytaczu
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1. Przed rozpoczeciem regulaciji:
1) Poczatkowo, w celu sprawdzenia, nowa maszyna powinna pracowac, przez okoto 3 minuty, bez
materiatu.
2) Sprawdzenie oleju przy pomocy papierowego wskaznika ilosci oleju nalezy przeprowadzac, gdy
maszyna pracuije.
3) Upewnij sie, ze poziom oleju w misce olejowej miesci sie miedzy gérnym a dolnym znacznikiem.
4) Czas testowania ilosci oleju wynosi 5 sekund.
2. llos¢ oleju:
Zbyt mafa ilos¢ oleju moze powodowac¢ nadmierne nagrzewanie chwytacza, a zbyt duza -
zanieczyszczenie szytego materiatu.
3. Regulacja ilosci oleju w chwytaczu:

Uwaga: Wykonaj prébe ilosci oleju trzykrotnie i ustaw jg tak, aby slad na papierowym wskazniku
ilosci oleju byt taki sam za kazdym razem.

1) Po obréceniu $ruby regulacyjnej na przedniej tulei dolnego watu w kierunku A - ilo$¢é podawanego
oleju zwiekszy sie, po obréceniu w kierunku B — zmniejszy sie.

2) Po dokonaniu regulacji uruchom maszyne na 30 sekund bez materiatu, aby upewnié sie, ze ilos¢
oleju jest prawidtowa.
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5. Mocowanie igty

Przed rozpocz eciem mocowania igly wyt gcz zasilanie.

Dobierz wiasciwy rozmiar i czubek igly, odpowiedni do

wielkosci $ciegu i rodzaju materiatu.

1. Obracaj pokretto, az igielnica osiggnie najwyzszy
punkt skoku.

2. Poluzuj wkret (2) i chwyC igte czescig A skierowang
w kierunku B.

3. W6z igte w kierunku strzatki, do oporu.

4. Mocno dokre¢ wkret (2).

5. Sprawdz, czy diugi rowek C w igle jest skierowany
w kierunku D.

6. Wkiadanie szpulkido b ebenka

1. Chwy¢ szpulke tak, aby ni¢ byta
skierowana w lewo i umiescic¢ jg w bebenku.
2. Przeprowadz ni¢ przez szczeling i

wyciggnij ja w kierunku C. W ten spos6b ni¢
przejdzie pod ptaska sprezynkg bebenka.

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

Fig. 10

7. Nawlekanie maszyny

Fig.11
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8. Nawijanie nici na szpulk e

Nawlecz naprezacz szpulki i nawin ni¢ na szpulke
jak pokazano na rysunku.

1. Obroc¢ pokretio regulacji diugosci sciegu (1)
w kierunku strzalki i ustaw zgdang liczbe przy
znaczniku A na ramieniu maszyny.

2. Pokretlo jest wyskalowane w milimetrach.
3. W celu zmniejszenia dtugosci $ciegu obroé
pokretto (1) naciskajgc dzwignie przesuwu (2) w
kierunku strzaiki.

1. Zmontu;j stojak nici i wi6z go do otworu w
blacie maszyny.

2. Dokre¢ nakretke ustalajgcg (1), aby
zamocowac stojak.

3. Jesli posiadasz okablowanie sufitowe,
mozesz przeprowadzi¢ przewdd zasilanie przez
pret stojaka nici (2).

Zoje ZJ9703
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11.Wymiana przeciwno za i noza ruchomego

1. Sposéb demontazu przeciwnoza:
1) Wytgcz maszyne.
2) Zdemontuj $rube [1] i palec ustalajgcy [2].
3) Zdemontuj $rube [3] i przeciwn6z [4] (rys. 16).
* Jesli przeciwndz nie przecina nici, nalezy go wymienié.
2. Metoda demontazu noza ruchomego:
1) Podnies$ stopke dociskowg recznym podnosnikiem.
2) Zdemontuj Srube [5] i ptytke Sciegowa [6].
3) Obro¢ koto pasowe i zatrzymaj igielnice w najwyzszym punkcie.
4) Przesun mechanizm noza (rys. 17.1) i zatrzymaj go w pozycji, w ktorej sruba [8] jest odstonieta.
5) Zdemontuj $rube [9] i n6z ruchomy.

Uwaga:

Przed demontazem ptytki Sciegowej i noza ruchomego wyjmij igte.
Montaz wykonaj w odwrotnej kolejnosci.

Zoje ZJ9703 Zoje Europe



12.Regulacja elementéw obcinania nici
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1. Regulacja pozycji krzywki obcinania nici. Obroé koto pasowe maszyny. Igielnica
podniesie sie na 5 mm od dolnego martwego punktu (DMP), a cewka obcinania nici
zostanie docisnieta i popchnie kulke rolki, powodujac zetkniecie z zagtebieniem krzywki
obcinania nici [1]. Nastepnie uzyj sruby ustalajacej [2] do chwilowego docisniecia. Zaléz
cewke obcinania nici [4] luzujgc Srube [2] w celu ustawienia krzywki [1]. Odlegtos¢
miedzy krzywkg i watem napedowym obcinania nici powinna wynosi¢ 0,5 mm. Dokre¢
Srube ustalajgca [2].

2. Regulacja pozycji przeciwnoza i ruchomego noza. Gdy gtowica watu napedowego
obcinania nici [3] przekracza krzywke, nastepuje zazebienie miedzy przednig
ptaszczyzng przeciwnoza [8] i krawedzig ruchomego noza [7] na 0,2 — 0,5 mm. Jesli
obcinanie nie zachodzi, przesuh dzwignie noza [6] tak, aby wal hapedowy obcinania nici
przekroczyt krzywke [1] w taki sposob, ze przednia ptaszczyzna przeciwnoza [8] i

krawedz ruchomego noza [7] zazebia sie i dokrec Srube [5]
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13.Podnoszenie stopki przy pomocy podno

Fig. 19

Zoje ZJ9703

Zoje Europe

snika kolanowego

1. Standardowo stopka, podniesiona
przy pomocy podnosnika kolanowego,
unosi sie na wysokos$¢ 10 mm.

2. Wysokos¢ podniesienia stopki
mozna zwiekszyé do 13 mm przy uzyciu
Sruby regulacyjnej podno$nika
kolanowego [1].

3. Po ustawieniu wysokosci
podnoszenia stopki na ponad 10 mm
sprawdz, czy dolny koniec igielnicy [2] w
najnizszej pozycji nie uderza w stopke [3].
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14.0Obstuga pedatu

Pedat jest obstugiwany w czterech krokach:

1)  Po lekkim nacisnieciu przedniej czesci
pedatu (A) maszyna pracuje z malg predkoscia.
2)  Po glebszym nacisnieciu przedniej czesci
pedalu (B) maszyna pracuje z wiekszg
predkoscia.

3) Maszyna zatrzymuje sie (z podniesiong lub
opuszczong igtg) po zwolnieniu pedatu do
pierwotnej pozycji (C).

4)  Po petnym nacisnieciu tylnej cze$ci
maszyna obcina ni¢ (D).

* Maszyna wykona normalne obcinanie
nawet po nacisnieciu tylnej czesci pedatu
natychmiast po szyciu z duzg lub malg
predkoscia.

* Maszyna wykona obcinanie nawet, jesli

pedat zostanie przywrécony do pierwotnej pozycji tuz po rozpoczeciu obcinania.
* Gdy maszyna zatrzyma sie z opuszczong ighg i trzeba jg podnie$¢, nalezy raz nacisnaé tylng czesc

pedatu.

* Jesdli maszyna jest wyposazona w uklad automatycznego podnoszenia stopki dociskowej, po zatrzymaniu
nalezy raz nacisng¢ pedat do tylu w celu uniesienia stopki, a nastepnie zwolni¢ w celu jej opuszczenia.

15.Naprezacz nici

1. Regulacja naprezacza obcinania nici:

1) Po obréceniu pokretta naprezacza (1) w prawo
(w kierunku A) ni¢ pozostata w igle po obcieciu
bedzie krétsza.

2) Po obréceniu w lewo (w kierunku B) diugos¢
zwiekszy sie.

3) Po obroceniu pokretta naprezacza 2 w prawo
(w kierunku C) naprezenie nici zwiekszy sie.

4) Po obroceniu w lewo (w kierunku D) naprezenie
zmniejszy sie.

2. Regulacja naprezenia nici szpulki:

1) Po przekreceniu wkretu sprezynki bebenka (3)
w prawo (w kierunku E) naprezenie nici szpulki
zwiekszy sie.

2) Po obréceniu w lewo (w kierunku F) naprezenie
zmniejszy sie.

Zoje ZJ9703
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16.Regulacja spr ezyny kompensacyjnej

naprezenie zmniejszy sie.

Zoje ZJ9703

Zoje Europe

1. Zmiana skoku sprezyny kompensacyjnej

(D):

1) Poluzuj $rube ustalajgcg (2).

2) Po obroceniu sruby regulaciji
naprezacza (3) w prawo (w kierunku A)
skok sprezyny zwiekszy sie.

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

2. Zmiana naprezenia sprezyny
kompensacyjnej (1):

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

2) Poluzuj srube ustalajaca (4).

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

4) Po obroceniu w lewo (w kierunku B)

12



17.Reczny podno snik stopki

19.Regulacja synchronizacji transportu

Eynchronizacis stEndandows

b o
= P

2

Sychnonizaci aptdnlonz

IE i o5 ~
[‘e:r; | @ ./ &Ww’gw

SETT g,
ca lJ.""”""1—"“fm!Eh;‘!-:lwa

nThOnZacE prEEmesTona

Zoje ZJ9703 Zoje Europe

1. Aby zatrzymac maszyne z uniesiong
stopka, ustaw podnosnik reczny (1) w
kierunku (A). Stopka uniesie sie na
okoto 5,5 mm i zatrzyma sie.

2. Stopka dociskowa powrdci do
pierwotnej pozycji po przestawieniu
podnosnika w kierunku (B).

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

1. Poluzuj nakretke (2). Po obréceniu regulatora
docisku (1) w prawo (w kierunku A) docisk zwigekszy sie. Po
obroceniu w lewo (w kierunku B) docisk zmniejszy sie.

2. Po dokonaniu regulacji dokre¢ nakretke [2].

3. Dla wigkszosci tkanin standardowa wysoko$¢
regulatora sprezyny docisku wynosi 29 do 30 mm

1. W celu wykonania ustawienia poluzuj
sruby (2) i (3), co spowoduje zwolnienie
mimosrodowej krzywki przesuwu (1), i
odpowiednio ustaw krzywke na wale
gtownym. Nastepnie dokre¢ Sruby.

2. W celu przyspieszenia synchronizaciji,
aby zapobiec nierownemu przesuwowi
materiatu, przesun krzywke w kierunku
strzalki.

3. W celu opdznienia synchronizacji i
uzyskania zageszczonego sciegu, przesun
krzywke w kierunku przeciwnym do
strzalki.

13



20.Nachylanie transportera

1. Standardowe nachylenie (poziome) transportera
wystepuje, gdy znacznik (A) na wale przesuwu jest
wyréwnany ze znacznikiem (B) na wahaczu przesuwu (1).
2. Aby pochyli¢ transporter przednig strong do géry, w celu
QMT\ zapobiezenia marszczeniu materiatu, poluzuj $rube

° ustalajgca i obré¢ wat przesuwu o 90 stopni w kierunku

mx/a strzatki, uzywajgc Srubokretu.

*‘ﬁ\\/ 3. Aby pochyli¢ transporter przednig strong do dotu, w celu
zapobiezenia nieréwnemu przesuwowi, poluzuj srube
ustalajgca i obré¢ wat przesuwu o 90 stopni w kierunku
przeciwnym do strzafki.

Fig.26. 1

[a] Opuszczony przéd [b] Standard
[c] Podniesiony przdd [d] Plytka sciegowa

Uwaga: Gdy transporter jest regulowany, jego wysoko$¢ ulega zmianie. Po ustawieniu nachylenia
sprawdz, czy wysokos¢ jest prawidtowa.

21.Regulacja wysoko $ci transportera

1. Transporter jest fabrycznie ustawiony w taki
sposo6b, aby wysuwat sie nad powierzchnie ptytki
Sciegowej na wysokos¢ od 0,75 do 0,85 mm (dla
grubych materiatéw od 1,15 do 1,25 mm).

2. Aby uregulowaé¢ wysokos$¢ transportera:

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

2) Przesun korbe w gére lub w dét w celu ustawienia. 3)
Mocno dokre¢ srube (2).

[a] Przesuw  [b] Plytka $ciegowa

Zoje ZJ9703 Zoje Europe 14



22.Ustawianie chwytacza i igielnicy

Fig.28

Ustawianie synchronizacji miedzy igielnicq i
chwytaczem:

Obro6¢ koto pasowe, az igielnica osiggnie najnizszy punkt
skoku i poluzuj $rube ustalajgcg (1).

Ustawianie wysokosci igielnicy:
Wyroéwnaj linie znacznika A na igielnicy z dolnym
koncem dolnej tulei igielnicy (3) i dokre¢ $rube (1).

Ustawianie pozycji chwytacza (A):

1) Poluzuj dwie $ruby ustalajgce chwytacza, obro¢
koto pasowe i wyrdwnaj linie znacznika B, na uniesionej,
igielnicy z dolnym kohcem dolnej tulei igielnicy (3).

2) Po wykonaniu powyzszych ustawien wyréwnaj
czubek ostrza chwytacza (5) ze srodkiem igly (4). Ustaw
odstep 0,04 do 0,1 mm miedzy igtg a chwytaczem i mocno
dokrec sruby ustalajgce chwytacza.

23.Ustawianie skoku dr agzka stopki

e /)

Fig.29

1. Poluzuj $rube ustalajgcg (1) i ustaw
wysokos¢ dragzka stopki i kgt stopki
dociskowe;j.

2. Po ustawieniu mocno dokrec¢ $rube.

24.Ustawianie prowadnika nici

=) O=»

1.Podczas szycia grubych materiatow nalezy
przesungé¢ prowadnik nici (1) w lewo (w
kierunku A), aby zwiekszyé dlugos¢ nici
wycigganej przez szarpacz

2.Podczas szycia lekkich materiatéw nalezy
przesungé prowadnik nici (1) w prawo (w
kierunku B), aby zmniejszy¢é diugo$¢ nici
wycigganej przez szarpacz.

3.Normalnie prowadnik nici (1) jest ustawiony
tak, ze linia znacznika (C) jest wyréwnana ze
srodkiem sruby.

Zoje ZJ9703
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25. Ustawianie pozycji zatrzymania igty

Fig.31

1. Pozycja igly po obcieciu nici
Po zatrzymaniu maszyny i obcieciu nici nalezy ustawi¢ igte w jej najwyzszym potozeniu. Wtedy odlegto$¢
miedzy gorng ptaszczyzna ptytki Sciegowej a czubkiem igty wynosi:
- dla $rednich materialéw w zakresie 1—20 mm (czerwony punkt A na tylnej ostonie jest wyréwnany z
czerwonym punktem B na kole pasowym);
- dla ciezkich materiatéw w zakresie 10-14 mm (czerwony punkt A jest wyréwnany z czerwonym punktem
E na gérnym kole).

2. W celu zmiany pozycji igty nalezy poluzowaé dwie $ruby (1) i mozna wtedy ustawic jg w diugiej

szczelinie

1) Jesli Sruba jest przesuwana w kierunku C, igielnica zatrzymuje sie w najwyzszej pozycji;
2) Jesli sruba jest przesuwana w kierunku D, igielnica zatrzymuje sie w najnizszej pozyciji.
Uwaga: Srube nalezy luzowaé, nie wykrecaé.

Zoje ZJ9703 Zoje Europe
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26.Zmiana sity nacisku pedatu

1. Ustawianie nacisku potrzebnego do

Fig.32

nacidniecia przedniej czesci pedatu:

D).
zaczepiona po lewej stronie.

zaczepiona po prawej stronie.

nacisniecia tylnej czesci pedatu:

Sruby regulacyjnej (2).
2) Nacisk rosnie przy wkrecaniu sruby.
3) Nacisk maleje przy wykrecaniu $ruby.

3. Ustawianie skoku pedalu

1) Skok pedatu maleje, gdy pret tgczacy (3) jest umieszczony w lewym otworze.

27.Regulacja pedatu

Zoje ZJ9703

1. Regulacja ciegna:

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

2. Regulacja kata pedatu:

1) Nachylenie pedatu mozesz ustawi¢ dowolnie,
zmieniajgc dlugosc¢ ciegna.

2) Poluzuj srube regulacyjng i ustaw diugosc¢
ciegna.

Zoje Europe

1) Nacisk ten mozna zmienié, ustawiajgc
pozycje montazowg sprezyny regulacji nacisku

2) Nacisk zmniejsza sie, gdy sprezyna jest

3) Nacisk zwieksza sie, gdy sprezyna jest

2. Ustawianie nacisku potrzebnego do

1) Nacisk ten mozna ustawi¢ przy uzyciu

17



28.Mechanizm automatycznego mocowania  $ciegu (cofania)

1. Sposaéb obstugi:

1) Po nacisnieciu przetgcznika 1 maszyna przechodzi
natychmiast do trybu cofania;

2) Maszyna wykonuje szycie w przeciwnym kierunku tak
dtugo, jak dtugo przetgcznik jest wcisniety.

3) Urzadzenie powraca do szycia do przodu od chwili, gdy
przetgcznik zostanie zwolniony.

2. Wysokos¢ przetgcznika

1) Ustawi¢ wysoko$¢ przetacznika (1) tak, aby mozna go byto
tatwo obstugiwac.

2) Poluzowac¢ srube (2) i przesungc¢ przetacznik w gére lub w
dot, odpowiednio dostosowujgc jego wysokosé.

29. Odrzutnik nici

Regulacja odrzutnika nici

\ ) 1. Ustaw odlegtos¢ miedzy ptaska czescig odrzutnika
] \ 1 o a srodkiem igly na 1 mm. Dokre¢ $rube regulacyjng

] T odrzutnika (5), aby byt on dociéniety i odpowiednio
ustawiony w uchwycie [6].

] 2. Reguluj pozycje odrzutnika odpowiednio do
grubosci szytego materiatu.
Sposob regulacji: Obro¢ koto pasowe, aby wyréwnaé
biaty punkt znacznika (1) na kole pasowym z
czerwonym punktem znacznika (2) na ramieniu
maszyny.

Fig35

Gdy odrzutnik jest zbedny, mozna go wytgczyé (7).

Fig.37

Zoje ZJ9703 Zoje Europe 18



Zapytaj swojego dostawc e o:

Igta do maszyny, z czubkiem dopasowanym do
szytego materiatu:

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

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

SUK - Okragly czubek, ze $rednig kulkg, 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.
szwalnosé nici, redukujgc ich zrywanie, skrecanie, a
takze temperature igly podczas szycia. Bezbarwny i
bezwonny.

hies I TWES6
- GO oo
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