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WAZNE!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazowki o tym jak bezpiecznie, wtasciwie i ekonomicznie
uzywac urzadzenie. Stosowanie sie do jej zalecen pozwoli unikng¢ réznych zagrozen, zmniejszy¢
przestoje w pracy, zwiekszy¢ niezawodno$¢ i trwato$¢ urzadzenia.

Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna na stanowisku pracy. Urzadzenie moze by¢ obstugiwane
wytacznie 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 BEZPIECZENSTWA

UWAGA: Aby zminimalizowac ryzyko pozaru, ryzyko porazenia p ragdem 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 wilgoci.

- Nie instaluj urzadzenia w pomieszczeniu o duz ym zapyleniu, gdzie w powietrzu sg aerozole lub

w pomieszczeniu do ktdérego dostarczany jest tlen.

- Staraj sie dobrze oswietli¢ swoje miejsce pracy.

- Uwazaj na niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym.

- Uwazaj na ubiér. Luzne wiosy lub elementy od ziezy mogg zostaé zaczepione przez ruchome czesci
maszyny.

- Uwazaj by nie uszkodzi¢ przewodu zasilajgcego.

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

- Uwazaj aby nie uruchomi¢ maszyny przez przypadek.

- W przypadku nawet najmniejszego usz kodzenia zawsze sprawdz czy dana cze$¢ nie wymaga
wymiany.

- Nie montuj nigdy na maszynie przystawek i akcesoridbw innych niz zalecane przez producenta

i sprzedawce.

- Nie wykonuj samodzielnie zadnych modyfikacji maszyny.

- Nie pozostawiaj w poblizu urzadze nia bez nadzoru oséb postronnych i dzieci.

Instalacja elektryczna

Sprawdz czy napiecie zasilajgce w gniezdzie odpowiada danym na tabliczce znamionowe;j silnika
maszyny: moze to by¢ napiecie trojfazowe 400V 50Hz (3x400V) lub napiecie jednofazowe 230V 50Hz.
Sprawdz prawidtowos¢ potgczen elektrycznych we wtyczce i gniezdzie zasilajgcym zwracajgc uwage
na ochrone przeciwpozarowa.

Nie uzywaj przedituzaczy elektrycznych.

Stosuj sie do aktualnie obowigzujgcych norm elektrycznych i BHP.

UWAGA — wszystkie prace zwigzane z instalacjg elektryczng musi wykonywa¢ wykwalifikowany
elektryk.

Przed przystapieniem 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 witoZzeniem wtyczki do sieci zasilajgcej zawsze zwolnij pedat i przycisk start.

Nie uzywaj igiet tepych lub zgietych.

Podczas pracy maszyny nie dotykaj zadnych czesci ruchomych ta kich jak igta, igielnica, naprezacz,
szarpacz nitki, chwytacz.

Wylacz maszyny podczas: wymiany igly, nawlekania nici, montazu oprzyrzadowania, wymiany
szpulki lub bebenka.

Gdy zauwazysz jakgkolwiek nieprawidtowo$¢ w funkcjonowaniu maszyny wytgcz jg natychm iast i
powiadom mechanika lub przetozonego. Po skonczonej pracy wytgcz maszyne oraz wyjmij wtyczke
z sieci zasilajgcej. Odtgcz maszyne z sieci w przypadku awarii sieci zasilajgcej.

Ta maszyna nie jest zabawka!

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



INSTRUKCJA OBSLUGI

Uwaga!

Maszyny nie nalezy uzywac¢ do innych m ateriatow 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 zapoznaé si¢ z ponizsz g instrukcjg obstugi, og6lnymi
zasadami bezpieczenstwa oraz instrukcjg konserwaciji.

1. Przed rozpoczeciem uzytkowania

1. Po wlgczeniu maszyny oraz podczas pracy nie dotykaj igty ani nie wktadaj palcéw do ostony szarpacza
nici.

W trakcie szycia nie wktadaj palcoéw do ostony igty.

Przed odchyleniem gtéwki maszyny lub demontazem oston wytgcz zasilanie.

Przed opuszczeniem maszyny wylgcz zasilanie.

Nie zblizaj wloséw, luznych elementéw odziezy, palcéw ani zadnych przedmiotéw do kota pasowego
podczas pracy maszyny.

Nie czy$¢ maszyny rozpuszczalnikiem do farb.
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Specyfikacja techniczna

Model ZJ0303L

Zastosowanie Srednie i gruby materiaty

Zasilanie AC 220 - 240V, 550 W

Czestotliwos¢: 50-60Hz

Silnik: 750W

Predkos¢ szycia (maks.) 2000 sciegdéw / min

Maksymalna diugosé Sciegu 8 mm

Wysoko$¢ podnoszenia stopki dociskowej 8 mm (standard), 16 mm (maks.)
135x17 z odpowiednimi czubkami, dopasowanymi do

Igta rodzaju szytego materiatu

Olej smarujgcy Olej do maszyn szybkoobrotowych




2. Montaz miski olejowej

1. Przymocuj dwuramienng podkfadke (1) po stronie A miski olejowej (3), w kierunku operatora.
Przymocuj dwuramienng podkfadke (2) po stronie B miski olejowej (3), od strony zawiasow i
zamocuj miske (Fig. 1, Fig. 2).

2. Miska olejowa powinna by¢ umieszczona w czterech naroznikach wyciecia ptyty blatu.

3. W6z zawias (1) do otworu w gtéwce maszyny, umiesé gtowke maszyny na blacie, zawiasem w
zagtebienie i zamocuj jg na podktadkach w czterech rogach miski (Fig. 3, Fig. 4).

Uwaga: W opakowaniu cztery gumowe podktadki, umieszczone w rogach miski olejowej, stuzg jedynie
celom transportowym.
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Fig.1

Fig.2

Fig.4

3. Smarowanie

1. Napetnij miske olejowg (1) olejem do maszyn szybkoobrotowych, do poziomu gérnego znacznika A.
2. Gdy poziom oleju opadnie do poziomu dolnego znacznika B, napetnij miske ponownie.

3. Podczas pracy maszyny we wzierniku (2) widoczne bedg rozpryski oleju.

4. Pamietaj, ze ilos¢ rozpryskiwanego oleju nie ma zwigzku z iloscig oleju w misce olejowej.

Fig.5




4. llos¢ oleju w maszynie
1. Regulacja dozowania oleju do chwytacza
Regulacji smarowania chwytacza dokonuje sie przy pomocy sruby regulacyjnej [1].
2. Informacje dotyczgce smarowania
1) Gdy uruchamiasz maszyne po raz pierwszy lub po dtugim okresie bezczynno$ci, uruchom jg w trybie jatowym
2) Podczas pracy maszyny wtdz papierowy wskaznik ilosci oleju pod chwytacz, w celu sprawdzenia, czy ilos¢ oleju
dozowanego do niego jest prawidtowa. Kontrola ilosci oleju powinna by¢ wykonana w czasie 5 sekund.
- Kontrola ilosci oleju, przedstawiona ponizej, powinna by¢ przeprowadzona przed rozpoczeciem szycia.
Nalezy uwazaé, aby zbytnio nie zwieksza¢ / zmniejszac iloci oleju w chwytaczu. Jesli jest ona zbyt mata,
chwytacz bedzie sie nagrzewad, a jesli zbyt duza, produkt moze zosta¢ zaplamiony olejem.
- Nalezy tak ustawic¢ iloS¢ oleju w chwytaczu, aby $lad na papierowym wskazniku ilosci oleju pozostat niezmienny
podczas trzykrotnej kontroli (na trzech osobnych kawatkach papieru).
3) Przed rozpoczeciem pracy zawsze sprawdzaj, czy poziom oleju w misce olejowej jest na odpowiednim poziomie.

Fig.6
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5. Mocowanie igty

UWAGA: Przed wykonaniem ponizszych czynnosci nalezy wytaczy¢ zasilanie.

Dobierz igte odpowiednig do szytego materiatu.

1. Obracaj koto pasowe, az igielnica znajdzie sie
W najwyzszym potozeniu.

2. Poluzuj $rube (2) i chwy¢ igte tak, aby
czesc¢ A byta skierowana w kierunku B.

3. Wiéz igte do uchwytu igty, w kierunku
strzatki, do oporu.

4. Sprawdz, czy dtugi rowek igty C jest skierowany
w kierunku D.

5. Mocno dokre¢ Srube (2).

Fig.9

6. Wktadanie szpulki do bebenka

1. Wtéz szpulke do bebenka w taki sposéb, aby nié¢
nawijata sie w lewo.

2. Przeprowadz ni¢ przez szczeline i wyciggnij ja w
kierunku C. W ten sposob ni¢ przejdzie pod
ptaska sprezynkg bebenka B.

3. Sprawdz, czy po pociagnieciu nici szpulka obraca sie w
obraca sie w kierunku strzatki.

Fig. 10

Instalacja bebenka

- Ustaw igte w gornej pozycji (powyzej ptytki $ciegowej)

- Chwy¢ bebenek wraz ze szpulkg (1) i wtdz do chwytacza

Fig. 11




7. Nawlekanie maszyny

Przed rozpoczeciem nawlekania ustaw igielnice w najwyzszym potozeniu. Chwy¢ koniec nici i nawlecz w

nastepujacy sposob:

2

Fig.12

8. Nawijanie szpulki

Nawijanie nici na szpulke odbywa sie, jak

pokazano na rysunku.




9. Regulacja diugosci sciegu

1. Pchac¢ i obré¢ pokretto dtugosci regulacii $ciegu (1),
jak pokazujg strzafki i ustaw zgdang liczbe przy
znaczniku A, na korpusie maszyny.

2. Pokretto jest wyskalowane w milimetrach.

3. W celu zmniejszenia diugosci sciegu,

obr6¢ pokretto (1), naciskajgc dzwignie cofania
(B) w kierunku strzatki.

10. Montaz stojaka nici

1. Zmontuj stojak nici i wt6z go do otworu w
blacie maszyny.

2. Dokrec $rube (1) w celu zamocowania
stojaka.

11. Ustawianie wysokosci podnoszenia stopki przy pomocy podnosnika kolanowego
1. Standardowa wysoko$¢ podnoszenia stopki wynosi 13 mm.
2. Mozna jg zwiekszy¢ do 16 mm przy uzyciu $ruby regulacyjnej (1).
3. Po ustawieniu wysokos$ci podnoszenia stopki, sprawdzi¢ czy dolny koniec igielnicy (2)
W najnizszej pozycji, nie uderza w stopke (3).

Fig.16




12. Regulacja sprezyny kompensacyjnej

1. Zmiana skoku sprezyny kompensacyjnej (1):

1) Poluzuj $rube ustalajgcy (2).

2) Po obréceniu $ruby regulacji naprezacza
(3), znajdujgcej sie wewnatrz wyciecia w prawo
(w kierunku A) skok sprezyny zwigkszy sie.

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

2. Zmiana naprezenia sprezyny kompensacyjnej (1):
1) Poluzuj $rube ustalajacg (2) i wyjmij naprezacz
z gtowki.
2) Poluzuj $rube ustalajgcy (4).
3) Po obroceniu trzpienia regulacji naprezenia (3)

w prawo (w kierunku A) naprezenie zwigkszy sie.
4) Po obréceniu w lewo (w kierunku B) naprezenie zmniejszy sie.

13. Naprezacz nici

1. Regulacja naprezacza nici:
1) Po obréceniu pokretta (1) w prawo (w
kierunku A) naprezenie zwigkszy sie.
2) Po obréceniu pokretta (1) w lewo
(w kierunku B) naprezenie zmniejszy sie.
2. Regulacja naprezenia nici szpulki:
1) Po obréceniu wkretu sprezynki bebenka (2)
w prawo (w kierunku C) naprezenie
zwiekszy sie.
2) Po obréceniu wkretu sprezynki bebenka (2)
w lewo (w kierunku D) naprezenie
zmniejszy sie.

14. Przycisk rygla wstecznego

Maszyna wykonuje rygiel wsteczny.
Bedzie on wykonywany tak dtugo, jak dtugo
przycisk bedzie wcisniety.

Naciénij dzwignie (1) lub przycisk (2)

Fig.20




15. Regulacja prowadnika nici

1. Podczas szycia lekkich materiatow nalezy
przesung¢ prowadnik nici (1) w prawo (w
kierunku B), aby zwiekszy¢ dtugos¢ nici
wycigganej przez szarpacz.

2. Podczas szycia grubych materiatéw nalezy
przesung¢ prowadnik nici (1) w lewo (w
kierunku A), aby zmniejszy¢ dtugo$¢ nici
wycigganej przez szarpacz.

3. Normalnie prowadnik nici (1) jest ustawiony w
taki sposéb, ze linia znacznika C jest
wyrdéwnana ze srodkiem Sruby.

16. Regulacja docisku stopki

1. Poluzuj nakretke (1). Po obrdceniu regulatora
docisku w prawo (w kierunku A)

2. Po obréceniu w lewo (w kierunku B),
docisk zmniejszy sie.

3. Po uregulowaniu dokre¢ nakretke (2).

17. Regulacja wysokosci drazka stopki

1. Poluzuj srube ustalajaca (1).
Ustaw wysoko$¢ i kat stopki dociskowe;.
2. Po ustawieniu dokre¢ srube (1).
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18. Wysokos$¢ transportera

Transporter jest fabrycznie ustawiony tak, aby wysuwat sie nas powierzchnie ptytki Sciegowe;.

W celu ustawienia wysokosci transportera:

1. Poluzuj srube (2) korby (1).

2. Przesun pret przesuwu w gore lub w dét w celu
ustawienia.

3. Mocno dokre¢ $rube (2).

1.2mm
A
A B

A:Feed dog

B:Needle plate

19. Pochylanie transportera

Aby pochyli¢ transporter poluzuj $rube (B) i obr6¢ srube (A) we wiasciwym kierunku.
Uwaga:
Po dokonaniu tej regulacji zmienia sie wysoko$¢ transportera, nalezy wiec jg ponownie sprawdzié.

Opusé przod —MMr

Standard _IMT\/ Plytka

Sciegowa

_\gﬁ_

Podnies$ przéd
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20. Synchronizacja transportu

1. Poluzuj $ruby (4) i (5) krzywki mimosrodowej, ustaw jg odpowiednio na wale gtéwnym i dokre¢ Sruby.

2. Jesli krzywka jest przesunieta zbyt mocno, moze dojs¢ do ztamania igty.

Synchronizacja przyspieszona Synchronizacja standardowa

Synchronizacja op6zniona

Fig.26

21. Regulacja chwytacza i igielnicy

1. Obracaj koto pasowe, az igielnica osiagnie
najnizszy punkt skoku i poluzuj $rube ustalajgcg (1

2. Wyréwnaj gérng linie znacznika A na igielnicy (2)
z dolnym koncem tulei igielnicy (3) i dokre¢
Srube (1).

3. Poluzuj $ruby ustalajgce chwytacza, obr6¢ koto
pasowe i wyrownaj dolng lini¢ znacznika B
na igielnicy (2) z dolnym koncem tulei igielnicy.

4. Po wykonaniu powyzszych ustawien wyrownaj
czubek chwytacza (5) ze $rodkiem igty.

22. Regulacja dlugosci gérnej nici po obcieciu

)

Podczas obcinania nici, klamra (1) odpowiada
za prezenie i dlugo$¢ nici po obcieciu.

Gdy naprezenie sie zwigksza,

obcinana ni¢ bedzie krotsza i odwrotnie.

Aby uregulowac¢ naprezenie, obrd¢ klamre (1)
w kierunku A (zmniejszenie naprezenia) lub

w kierunku B (zwiekszenie naprezenia).

Standardowa dtugo$¢ nici pozostawione;j
po obcieciu wynosi 40-70 mm.
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