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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 trwatos¢ urzadzenia. 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 niewta$ciwego lub niezgodnego z
przeznaczeniem uzytkowania.

OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

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 czynnikow
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 pradem elektrycznym.

- Uwazaj na ubiér. Rozpuszczone wiosy lub luzne elementy odziezy mogg zosta¢ 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 urzadzenia, bez nadzoru, oséb postronnych, dzieci lub oséb 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¢ potaczen elektrycznych we wtyczce i gniezdzie zasilajgcym zwracajac uwage na
ochrone przeciwporazeniowa.

Jesli musisz uzywac¢ przedtuzaczy elektrycznych wybieraj tylko te najlepszej jakosci posiadajgce
uziemienie.

Stosuj sie do aktualnie obowigzujgcych norm elektrycznych i BHP.

UWAGA — wszystkie prace zwigzane z instalacja elektryczng muszg by¢ wykonywane przez
wykwalifikowanego elektryka.

Przed przystapieniem do pracy:

Uzytkowanie urzgdzenia pozbawionego ktérejkolwiek czesci zabezpieczajgcej stanowi zagrozenie dla
obstugi.

Podczas pracy urzgdzenia nie dotykaj zadnych czesci ruchomych.

Wylacz urzagdzenie dokonujac potrzebnych wymian i czynnosci zwigzanych z utrzymywaniem
czystosci.

Gdy zauwazysz jakgkolwiek nieprawidtowosé w funkcjonowaniu urzgdzenia, wytgcz je natychmiast i
powiadom mechanika lub przetozonego. Po skonczonej pracy wytgcz urzgdzenie oraz wyjmij wtyczke z
gniazda elektrycznego. Odtgcz urzadzenie z sieci w przypadku awarii sieci zasilajgce;.



1. Wprowadzenie

Firma JEMA jest niekwestionowanym liderem w produkcji automatycznych urzadzen do cigcia tasm, paskow
plecionych, rzepéw czy suwakéw. Maszyny do ciecia tej marki pozwalajg zautomatyzowad, z co za tym idzie
wielokrotnie przyspieszy¢ bardzo czasochlonne ciecie na odcinki. Automatyczne urzadzenia do cigcia Jema
pozwalajg na zaprogramowanie wszystkich parametréw pracy: diugosci i liczby cietych odcinkéw, kata cigcia czy
predkosci. Na automatach do ciecia Jema mozemy kroi¢ odcinki na zimno i na gorgco, jednoczesnie przetapiajac
krawedzie. Produkty JEMA ciesza si¢ duza popularnoscig zaréwno Azji, jak i na calym $wiecie. Automaty do

ciecia marki Jema cechuja si¢ zaawansowaniem technologicznym, jakoscig, niezawodnoécig i korzystna cena.

. Specyfikacja

. Mak 1
Dlugos¢ Predkos¢ asyia na Maksymalna| Zalecane . )
.. . Szerokosé L Zasilanie
Model Ciecia Cigcia Cieci temp. Cisnienie )
(mm) (p/min) leca ostrza(C) (Mpa) v
(mm)
120HX 20-99999 120 35 / 55 420 0.3-0.4 110/220
120H 20-999 99 120 100 420 0.3-0.4 110/220
120LR 10-99999 120 95 350 0.3-0.4 110/220
120L 10-99999 110 105 - 0.3-0.4 110/220
120R 20-99999 80 10-50 - 0.3-0.4 110/220
II1. Warunki otoczenia

Urzadzenie powinno pracowa¢ w normalnych warunkach temperaturowych. W przypadku skrajnych

sytuacji — gdy temp. siegnie 50C bedzie mialo to ujemny wptyw na prace maszyny.

IV. Panel sterujacy
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Feeding Speed Knife Speed File

Compensate

Parameter
Language Test Reset Setup

O O

<FEEDING  P>FEEDING

)

START

sTop  POWERSW




HOT SW

POWER SW

Q < [EEDING Podawanie materiatu do przodu

Q » FEEDING Podawanie materialu do tytu

Q Przycisk start

START

O

Uper ~ Zwolnij prze

pressing wheel

Length| Ustawienie dtugoéci cigtych materiatow

Current

Quantity

zadanej dlugosci

Ustawienie ilosci cietych odcinkow

@ Przycisk stop

STOP

Nacignij ten yrzyc.isk, a gorne kotko dociskowe zostanie podniesione, aby recznie umiesci¢ materiat.
acznik, a gorne kotko dociskowe zostanie opuszczone

Wyswietla aktualna wybrang dtugos¢ cietych elementéw. Naci$niecie spowoduje zresetowanie

Current] wyswietla aktualng ilos¢ wycietych elementéw. Nacisniecie spowoduje zresetowanie licznika

FeedingSpeed]  Ustawienie predkosci podawania materiatu. Im wyzsza liczba tym mniejsza predkosc.

Knife Speed

File | Pozwala na wybranie zapisanych ustawien

Compensate] Pozwala na korekte dtugosci przy trudnych, elastycznych materiatach

Language

Test

Reset

D "
ardMmceter

Wybor jezyka

Setup Ustawienia zaawansowane

Wykonanie jednego ciecia testowego

Resetuje wszystkie ustawienia (pozycja noza, dtugos¢, predkos¢ itd.)

Ustawienie predkosci ciecia materiatu. Im wyzsza liczba tym mniejsza predkos¢.
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o)
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The Distance Between Length of
Waste Material

The Color Code

Cutting

Enter

. Continuous
punching OFF
of holes functions
Distance Distance
Hole Number | Beryeen Holes Hole Number | Beryeen Holes
NO.1 NO.6
NO.2 NO.7
NO.3 NO.8
NO.4 NO.9
NO.5 NO.10




OFF

S Wiacz/wylacz sensor mierzenia dtugosci etykiet
€nsor

The Distance Between
L@ ] Diugos¢ pomiedzy znacznikami

Length of

waewaerin | DIugo$¢ odpadu. W przypadku jego braku, nalezy wpisa¢ "0"

shape | Wybor kata ciecia

Cutting |~ Ustawienia zaawansowane (dla producenta lub dedykowanego technika)
Times

Zatwierdzenie wpisanych danych
Enter W wp Y Y

Zmiana kata ciecia

v.Operacje

Typ maszyny: Prosty néz
1.Ustawienie dlugosci i ilosci (przykladowo: 50szt. o dlugosci 100mm) Naciénij przycisk zasilania
w celu wigczenia urzadzenia. W interfejsie wybieramy przycisk Length, wpisujemy 100, a

nastepnie zatwierdzamy klawiszem enter. Nastepnie wybieramy przycisk Quantity, wpisujemy
50 i zatwierdzamy klawiszem enter.

Typ maszyny: Nbz rotacyjny
1.Ustawienie dtugosci i ilosci (przykladowo: 50szt. o dlugosci 100mm). Nacis$nij przycisk
zasilania w celu wlaczenia urzadzenia. W interfejsie wybieramy przycisk Length, wpisujemy

100, a nastepnie zatwierdzamy klawiszem enter. Nastepnie wybieramy przycisk Quantity,
wpisujemy 50 i zatwierdzamy klawiszem enter.

2. Naciénij przycisk Shape w celu wybrania odpowiedniego ksztattu

Wybierz wzor EI .naciénij El , a nastepnie nacis$nij przycisk Length, wpisz wybrang dlugos¢, a nastepnie

naci$nij przycisk Quantity w celu wprowadzenia odpowiedniej iloéci.

Wybierz wzor E _naciénij El ,a nastepnie naciénij przycisk Angle + wpisz wybrany kat np. 70 (zgodnie z wybranym
ksztattem).

Wybierz wzor E , naci$nij El a nastepnie naci$nij przycisk Angle - wpisz wybrany kat np. 70 (zgodnie z wybranym
ksztattem).

Wybierz wzér a‘h‘ nacisnij przycisk Width, wpisz doktadng szeroko$¢ materiatu, naci$nij przyciskEl , nastepnie
przycisk Angle + wpisz wybrany kat np. 70 (zgodnie z wybranym ksztattem, naci$nij przycisk Enter, nast¢pnie przycisk Angle -
wpisz kat np. 70 (zgodnie z wybranym ksztattem) i zatwierdz klawiszem Enter.
Wybierz wzor ﬁ ,nacisnij przycisk Width, wpisz doktadng szeroko$¢ materiatu, nacisnij przyciskEl , hastepnie
przycisk Angle + wpisz wybrany kat 45 (zgodnie z wybranym ksztaltem, naciénij przycisk Enter, nastepnie przycisk Angle -

wpisz kat np. 45(zgodnie z wybranym ksztaltem) i zatwierdz klawiszem Enter.

Nacisnij klawisz O Start, a maszyna automatycznie zakonczy ciecie zgodnie z powyzszym ustawieniem .

3.Spacing of color code: oznacza odlegto$¢ segmentu przestrzennego ,,odpadu” miedzy dwoma segmentami
znakow towarowych; Nie ma potrzeby wprowadzania odstepu diugosci kodu koloru, gdy nie ma segmentu
spacji ,odpady”, na przyklad:

Naci$nij klawisz dlugoéci odpadéw w Spacing of color code, wprowadz 10, a nastepnie naci$nij klawisz Enter.
Naci$nij przycisk O Start, a maszyna automatycznie zakonczy cigcie zgodnie z powyzszym ustawieniem.
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vL. Sensor odmierzania dlugosci etykiet (wersja S)

(1) Naci$nij | Sensor | w celu uruchomienia czujnika

@Umie$¢ znacznik dokladnie nad gérnym ostrzem (zdj. 1);

— =

Zdj.1

(3) Zmierz dtugo$¢ znacznika i wprowadz tg warto$é:
(4) Przesun laser do punktu pozycjonowania etykiety (znacznik), a nastepnie wcisnij przycisk ustawienia
znaku koloru (jak na rysunku Zdj.2);

(5) Przesun laser do pustego miejsca (jak pokazano na rysunku Zdj. 3), nacis$nij przycisk ustawienia kodu
koloru, a nastepnie przesun laser do punktu pozycjonowania (znacznik) i zatwierdz czujnik $rubg.

Zdj.2 » R Zdj.3

9.Naciénij przycisk RESET, a nastepnie przycisk START w celu rozpoczecia pracy
urzadzenia. W przypadku probleméw:

- Pprawdz’, czy wyregulowate$ czugnik po przecieciu linii etykiety na ostrzu noza.
-Przesun czujnik do przodu i do tytu.

-Sprawdz czulos¢ 1 wysokos¢ czujnika.

-Sprawdz predkos¢ ciecia (normalnie 50%)

UWAGA

Po poprawnym ustawieniu sensora, nie nalezy naciska¢ przycisku DELAY, L/D, poniewaz moze to wprowadzi¢
tad w wprowadzonych danych

Regulacja poziomu platformy urzadzenia oraz noza tnacego

- Wylacz zasilanie
- Dostosuj ci$nienie powietrza za zaworze regulacyjnym do zera.
- Poluzuj nakretke watu cylindra na gérze cylindra za pomoca klucza 32 MM.

-Przesun ndz gérny do najnizszej pozycji, aby néz gorny zetknal sie z platforma noza tnacego.

- Wyreguluj platforme tak'w celu’ uzyskania poziomu za pomoca o$miu $rub na plycie nosnej platformy, tak aby
zapewnic brak szczelin bez wzgledu na to, czy gérny néz obraca si¢ pod dowolnym katem (pociagnij cztery dolne
$ruby i podnies cztery wyzsze sruby), a nastepnie dokre¢ nakretki .

- Zamocuj nakretki na wale czrlindra za pomocg klucza 32 MM (uwaga: zwykle zalecana jest szczelina 0,1 MM
miedzy gérnym nozem, a platforma noza tnacego w zaleznosci od grubo$ci materiatu).



vii. UWAGI

1. Przed uzyciem sprawdzi¢ napiecie zasilania i podlgczenie przewodu uziemiajacego. (Uwaga: przewdd uziemiajacy
musi by¢ uziemiony)

2. Prosze nie zbliza¢ dloni ani zadnych przedmiotéw do krawedzi noza tngcego podczas pracy maszyny.

3. Pamietaj o odcigciu zrédla zasilania i powietrza przed jakakolwiek regulacja ze wzgledow bezpieczenstwa.

4. Prosze nie demontowa¢ zadnych komponentow (wyjatkiem jest konserwacji).

5. Uzupelnij olej w momencie, gdy nie ma oleju na prowadnicy podstawy noza tngcego, aby utrzyma¢ smarowanie
tulei przesuwnej. (Wlewaj olej silnikowy do samochodéw, a nie bialy olej do maszyny do szycia).

6. Naostrz noz specjalng szlifierka, gdy ndz jest stepiony po diuzszym uzytkowaniu (uwaga: takie prace musza by¢
wykonywane przez profesjonalistow).

7. W przypadku jakichkolwiek trudnoéci w dziataniu prosimy o kontakt z nasza firma.



Parts Drawing
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No. Name No. Name
1 Touch panel 19 Bearing (6087)
2 Control cover 20 Left roller bracket
3 Temperature controller 21 Rear guide—pin bracket
4 Left side cover 22 Upper guide plate
5 Bottom plate 23 Plate—nut
6 Back cover 24 Micro limit switch
7 Terminal 25 Upper roller seat(Right)
8 Regulater 26 Retaining plate fixing seat (Right)
9 Spring 27 Right roller bracket
10 Pressure—control bolt 28 Synchronizing gear
11 Fixed seat 29 Synchronizing gear
12 Upper roller seat (Left) 30 Timing belt
13 Upper roller bracket 31 Power key
14 Pressing plate 32 Key
15 Upper roller 33 Baffle block
16 Drawing shaft 34 Bearing (608%)
17 Feeding motor 35 Screw
18 Lower roller 36 Feeding motor base




(Cold & Hot) Parts Drawing

No. Name No. Name

101 cutter cylinder 115 upper insulation board
102 cutter cylinder pallet 116 upper knife

103 left guard plate 117 insulation board
104 nut bolt 118 thermocouple

105 front guard plate 119 bottom knife platform
106 fixed shaft 120 lower knife

107 right guard plate 121 bottom knife platform
108 fan rack 122 Heating tube

109 nut 123 insulation board
110 fan 124 pressure plate

111 axle sleeve 125 pressure plate shaft
112 M6 nut bolt 126 pressure plate rack
113 upper knife nut bolt 127 retaining ring
114 knife rack 128 upper coverplate of tool holder




( Hot) Parts Drawing

No. Name No. Name

101 cutter motor 116 pressure plate rack

102 cutter cylinder pallet 117 retaining ring

103 left guard plate 118 connecting shaft

104 nut bolt 119 upper knife rack

105 front guard plate 120 upper heating knife

106 fixed shaft 121 insulation board

107 right guard plate 122 bottom knife platform

108 fan rack 193 lower heating Knife
shaft and spring

109 nut 124 fixed ring

110 fan rack 125 nut

111 axle sleeve 126 lower heating knife

112 thermocouple 127 Heating tube

113 bottom knife platform 128 upper insulation board

114 pressure plate 129 shim

115 pressure plate shaft 130 upper knife fixing screw
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(Rotating Angle) Parts Drawing




SPARE PARTS

No. Name No. Name

41 cutter cylinder 66 pressure plate rack

42 cylinder nut 67 pressure plate shaft

43 cutter cylinder pallet 68 pressure plate

44 motor cover 69 Heating tube

45 front guard plate 70 feeding pad

46 turing knife pinion 71 bottom knife plate

47 turing knife motor farme 72 roller bracket

48 turing knife motor 73 bottom knife platform

49 axle sleeve 74 nut

50 plane bearing 75 10Wiix§2iifsiiiiz;ing

51 corrugated gasket 76 roller

52 axle sleeve 7 roller bracket

53 sensor rack 78 dc motor frame

54 turing knife rack 79 dc motor

55 turing knife big gear 80 thermocouple

56 turing knife timing belt 81 upper knife

57 turing knife upper coverplate 89 insulation board
of tool holder

58 fixed shaft 83 turing knife holder

59 right guard plate 84 nut bolt

60 fan rack 85 turing knife bracket shaft

61 6%6Fan 86 slip plate bracket

62 turing knife rack 87 slip plate

63 turing knife sensor guard

64 nut

65 retaining ring
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