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Instrukcja obstugi



Spis tresci

0goIne zasady DEZPIECZEASIWA. .. ... ..eu et et et et e e et et e e e e eaeeeen e 1
Dane tECANICZNE ... 2
Lista standardowyCh WZOIOW SCIEGOW ... ...t iriieiit e cet e et et et e e e e e e eateaaneaas 3
Podtgczanie przewodu zasilajgCego .........vveiiriie it 5
MONtaZ PANEIU STEIOWEAINIA. .. ... .. ittt et et e e e e e e e et e ree e ae e et e e ea e 5
O3 vz LY = gL T= N o] =Y Lo [ PPN 5
] 1 Fo T (01 T 1o = PP PP OPPPUUPRTPRPPI 6
Y/ To] ) 7= VA0 13 1o 1 Y2 7
A T 01T g = W o 2P 7
NAWIEKBINIE NICH. ...ttt et e e et e et e et e e e e et e et e en e e 7
NaWIJANIE DEDENKA. ... ..t e 8
INStalacja BEDENKA. ... ..o 8
INSTAIOWAINIE NOZA... ... ettt et et e e e et e et e e e e et e e e 8
Ustawianie igly w Stosunku do CAWYLACZA. .. ......ovuii it e e e 9
Regulacja ObCINANIA NMICI. ... ... ittt et e e e e e e e e e e e et e ae e 10
Ustawienie hamulCa SZPUIKI...........oir i e e e e e e e 10
N F=T o] (=4 o 1T o (o PPN 11

CzZySZCZENIE filtra. .. e e e e 11



WAZNE!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazéwki 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¢ urzadze-
nia. Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna na stanowisku pracy. Urzgdzenie moze by¢ obstugiwane wytgcznie przez pracow-
nika 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 zminimalizowa¢ ryzyko pozaru, ryzyko porazenia prgdem elektrycznym lub ryzyko skaleczenia stosuj sie do poniz-
szych zasad:

- Utrzymuj miejsce pracy w czystosci.

- Zwracaj uwage na otoczenie w jakim pracuje urzadzenie, nie wystawiaj go na dziatanie czynnikdw atmosferycznych.

- Nie instaluj urzgdzenia w pomieszczeniu o duzym zapyleniu, gdzie rozpylane sg aerozole lub w pomieszczeniu, do ktérego dostar-
czany jest tlen.

- Dobrze oswietlaj swoje stanowisko pracy.

- Uwazaj na niebezpieczenstwo porazenia prgdem elektrycznym.

- Uwazaj na ubiér. Rozpuszczone wlosy lub luzne elementy odziezy moga 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 urzgdzenia, bez nadzoru, 0séb 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 zwracaj ac uwag € na ochron e przeciwpora ze-
niow a.

Jesli musisz uzywac¢ 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 obstu-
gi.

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, demonta  zem paska klinowego, wymian g lub nawlekaniem igly, monta zem
oprzyrz gdowania, wymian g szpulki lub b ebenka.



Gdy zauwazysz jakakolwiek nieprawidtowosé w funkcjonowaniu maszyny, wytgcz jg natychmiast i powiadom mechanika lub przeto-
zonego. Po skonczonej pracy wytgcz maszyne oraz wyjmij wtyczke z gniazda elektrycznego. Odtgcz maszyne z sieci w przypadku
awarii sieci zasilajacej.

Ta maszyna nie jest zabawka!

Mamy nadzieje, ze bedziecie z przyjemnoscig korzysta¢ z maszyny przez dlugi czas.
Dziurkarka elektroniczna model ZJ5781 jest wysokoobrotowg maszyng szwalniczg, przeznaczong do szycia tkanin, dzianin oraz
innych materiatéw elastycznych.

Uwaga!

Maszyny nie nalezy uzywac do innych celéw i materiatéw, niz te, do ktorych zostata przeznaczona.

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

Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy zapozna¢ sie z ponizszg instrukcjg obstugi, ogélnymi zasadami bezpieczenstwa oraz in-
strukcjg konserwaciji.

Dane techniczne

Predkos¢ szycia Predkos¢ standardowa : 3600 obr/min(Maks.: 4200 obr/min)
Igta 135X5
DPx5 #11J~#14J
Chwytacz Obrotowy chwytacz rotacyjny typu DP
Metoda ruchomego napedzania Napedzanie silnikiem krokowym
igy
Metoda napedzania stopki docisko- | Napedzanie silnikiem krokowym
wej
Wysokos¢ podnoszenia stopki do- | Sterowana silnikiem krokowym
ciskowej

Wysokos$¢ podnoszenia stopki do- |6mm (Dostepne réwniez ustawienia opcjonalne ) Maks. 17mm
ciskowej
Metoda napedzania noza tngcego |Za pomoca elektromagnesu

Standardowe wzory $ciegéw 30 rodzajow

llo$¢ wzoréw przechowywana w 99 wzorow
pamieci
Silnik jednofazowy 220V




Lista standardowych wzoréw

$ciegow

6. Scieg promienisty rygielkowy

1. $dieg kwadratowy 2. $cieg kotowy 3. Scieg okmgto-kwadratowy | 4.Scieg promieniowy 5. Scieg promienisty prosty Zwesaicy
Wyswietlacz Wyswietlacz Wyswietlacz Wyswietlacz Wyswietlacz Wyswietlacz
panelu panelu panelu panelu panelu panelu
'Wyswietlacz
panelu
2 3 | 6

7.Scieg kwadratowy oczkowy

8.Scieg promienisty oczkowy

9.Scieg rygielkowy oczkowy
prosty

10.Scieg rygilkowy oczkowy

2wezajacy

11.$cieg pétkstzycowy

12.$cieg okmglo-kwadratowy
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Wyswietlacz

5 panelu

panelu

: panelu panelu
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Wyswietlacz

Wyswietlacz
panelu
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14. Scieg poikstzycowo-

5.Scieg potksezycowo-

16.Scieg potkskzycowy

17 Scieg okngly oczkowy

19 Scieg pétkskzycowo-
kwadratowy

20. Scieg potksizycowo-okagty

LR ]

3

#pafifigo polkstzycowokwa- | 1yielkowy zwezaiacy rygielkowy zvezajacy oczkowy 18.$cieg kwadratowo-okigty
Wyswietlacz T Wyswietlacz Wyswietlacz Wyswietlacz Wyswietlacz Wyswietlacz
panelu panelu panelu panelu panelu
panelu ; ; E
13 4 u 18

22. Scieg kwadratowo-
rygielkowy zwzajacy

23.$cieg pétkskzycowy
promienisty

24. Scieg promienisty oksgty

Wyswietlacz

ﬂaneu

Wyswietlacz

panelu
v =]

Wyswietlacz

! | panelu

25. Scieg promienisto-

26.Scieg kwadratowo-oksgly

27.Scieg rygielkowy

28 Scieg rygielkowy prosty

29Scieg rygielkowy lewy

30."Scieg rygielkowysrodkowy

pétksiezycowy
Wyswietlacz Wyswietlacz Wyswietlacz Wyswietlacz Wyswietlacz Wyswietlacz
panelu panelu panelu panelu panelu panelu
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WiWyt (ON/OFF)

Wiacznik zasilania

Glowica maszyny

Panel sterowania

Skrzynka sterownicza

Pedat startu i podnoszenia stopki dociskowej

o g ] W] N -

Stojak nici




Podtaczanie przewodu zasilaj gcego

* Podtgczanie do pradu jednofazowego 220V

jasno-niebieski

(2 Heoen N2
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GHD

brazowy \/
wiacznik ; o
zasilania Przewod zasilajacy

» UWAGA : Nigdy nie podigcza¢ do zasilania o parametrach innych niz te podane.

Monta z panelu sterowania

Zamontuj uchwyt panelu tak, jak pokazano na
schemacie. Nastepnie przet6z przewdd przez
otwor w blacie maszyny i podigcz do skrzynki
sterujgce;.

Ustawianie przewodu

Lekko przechylajgc maszyne sprawdz, czy przewody nie sg ponaciggane.

» UWAGA : Pamietaj o tym, zeby umiesci¢ wspornik glowicy maszyny [2] w stole przed przystgpieniem do jej przechylania.




Smarowanie

Podczas ponizszych czynnosci odigcz zasilanie maszyny.
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1) Napetnianie zbiornika olejowego
- Wypehij olejem zbiornik olejowy do poziomu oznaczonego jako "MAX [1]" .
2) Regulacja smarowania chwytacza

- Ustaw ilo$¢ oleju dostarczanego do chwytacza poprzez poluzowanie nakretki zabezpieczajgcej [2] i przekrecenie $ruby
regulacyjnej [3].

- Przekrecenie sruby w prawo spowoduje zredukowanie ilosci oleju

- Po ustawieniu smarowania haka dokre¢ $rube za pomocg nakretki zabezpieczajgcej [2] .

- Jezeli uzywasz swojej maszyny do szycia po raz pierwszy po regulacji lub po dluzszym okresie nieuzywania, usun bebe-
nek i wkrop troche oleju do kanatu chwytacza. Dodatkowo wkrop troche oleju z przewodu smarowania chwytacza [5] do
przedniej czesci watu napedowego haka [4] w celu zamoczenia w oleju filcu znajdujgcego sie wewnatrz.



Monta z ostony

UWAGA: Pamietaj o zamontowaniu ostony [1] aby zabezpieczy¢ oczy na wypadek ztamania igty.

umieszczone wziuz UmigszCczone poZiomo

operator

Wymiana igty —

Podczas wymiany iglty wytgcz zasilanie.

1. Poluzuj wkret 1, wyciagnij igte, a nastepnie wsun nowg
w taki sposéb, by wybranie na igle skierowane byto w
strone operatora.

2. Wiéz igte do konca w otwor mocujgcy i dokrec wkret 1.

Nawlekanie nici

ni¢ z przedzy nic = wiakien
bawelniane| syntetycznych
Przewlecz ni¢ w kolejnosci od [1] do [12] jak
pokazano na rysunku.

Nawlekanie znacznie utatwia stosowanie na-
wlekacza dostarczonego wraz z maszyna.
Zmien Sciezke nawlekania nici w zaleznosci

od rodzaju wykorzystywanej nici.




Nawijanie b ebenka

dcieg lewy scieqg dziergany

szpulka bebenek

Kierunek obracania szpulki i nawijania
1) Ustaw szpulke tak, aby obracata sie w kierunku wskazywanym przez strzatke.

Przeciggng¢ ni[c'i]przez szczeling [1], , nastepnie pod sprezynka n_apin(ﬂ

4 acg [2], potem ponownie przez szczeling [3] i przez [4].
Nawlekanie w [4] dla $ciegu lewego jest inne niz w przypadku sciegu

zierganego, wiec nalezy zachowaé ostroznosc.

Instalacja b ebenka

Wytgcz zasilenie maszyny.

Unie$ i przytrzymaj dwoma palcami dzwignie zatrzasku bebenka.
Umie$¢ bebenek do chwytacza, az ustyszysz klikniecie.

Jezeli bebenek nie znajduje sie w odpowiedniej pozycji, moze
wypasé z chwytacza i spowodowac zaplatanie sig nici na trzpie-
niu chwytacza. Upewnij sie, ze bebenek zostat umieszczony we
wiasciwej pozyciji.

Instalowanie no za

Podczas wymiany noza postepuj zgodnie z ponizszymi opisem
NGOz [1] moze zosta¢ tatwo usuniety wraz z podktadkg kiedy usuwana
jest $ruba ustalajaca [2].

Ustaw noz tak, aby po recznym obnizeniu jego mocowania, byt on od-

dalony o 1-2 mm od gérnej powierzchni plytki Sciegowej jak zostato to

przedstawione na rysunku. Nastepnie pamietaj o wiozeniu podktadki i
dokreceniu $ruby ustalajgce;.




Ustawianie igly w stosunku do chwytacza

Rozpocznij ustawianie stosunku igly do chwytacza, kiedy igta znajdzie sie w
srodku otworu w plytce Sciegowe;.

(1) Wysokos¢ igielnicy

Obniz igielnice do najnizszego potozenia. W16z czes¢ [1] wskaznika syn-
chronizacji w przerwe pomiedzy dolnym koncem igielnicy, a ptytkg $ciego-
wa, gdzie dolna czes¢ igielnicy dotyka gornej czesci [1] wskaznika synchro-
nizacji. Poluzuj $rube taczaca igielnicy [1] i ustaw wysokos¢ igielnicy.

(2) Ustaw stosunek igly do chwytacza w nastepujacy sposob:

Obracaj pokrettem dopdki igta nie zacznie sie podnosi¢ z jej najnizszego
potozenia.

W16z czesc¢ [2] wskaznika synchronizacji w przerwe pomiedzy dolnym kon-
cem igielnicy, a ptytkg $ciegowa, gdzie dolna czes¢ igielnicy dotyka gornej
czesci [2] wskaznika synchronizacji.

Poluzuj wkret dociskowy tulei chwytacza i wyréwnaj czubek ostrza chwyta-
cza z srodkiem otworu igty. Ustaw catos¢ tak, aby zachowa¢ odstep okoto
0,05mm pomiedzy igtg a czubkiem ostrza haka.

3) Ustawianie pozycji zatrzymania bebenka

Ustaw wkret dociskowy [3], tak zeby odstep miedzy gérnym koncem stopera
bebenka [1], a koncem wewnetrznego chwytacza [2] wynosit od 0 do
0.2mm. (2) Ustawianie wysokizi ucinacza nici




Regulacja obcinania nici

Przed rozpoczeciem operacji wytgcz zasilanie maszyny.

@

Ustawianie sity chwytania nici nozyczek.

Jezeli nozyczki nie zapewnia odpowiedniej sity chwytania, to igta
moze sie zeslizgng¢ na poczatku szycia.

1)

2)

@

Jezeli sita chwytania nozyczek nici zmalata, poluzuj wkret [1]
i odczep obcinacz nici [2].

Lekko zegnij gérny koniec sprezyny [3], ktéra dociska nic.
Powinna sie styka¢ z ostrzem odcinajgcym gornego noza [4]
tak, zeby ucinacz pewnie trzymat ni¢ niezaleznie od potoze-
nia ostrza tngcego.

Ustawianie wysokosci nozyczek

Aby ustawi¢ wysokos$¢ nozyczek poluzuj wkret [1]. Obniz nozyczki
tak bardzo, jak to tylko mozliwe, pamietajgc o tym, zeby nie dotyka-
ty stopki dociskowej. Dzieki temu zminimalizujesz dtugos$¢ nici po-
zostalej po ucieciu.

Zauwaz, ze stopka dociskowa przechyla sie jesli szyjesz wielowar-
stwowg porcje materiatu. Zamontuj nozyczki tak, aby w zaden spo-
séb nie dotykaty stopki dociskowe;.

Ustawienie hamulca szpulki

Przed rozpoczeciem operacji wytgcz zasilanie maszyny.
Poluzuj $rube [2] i ustaw potozenie za pomocg sprezyny [3],
zachowujgc odstep od 8 do 15mm miedzy przednig krawe-
dzig podstawy maszyny a hamulcem szpulki [1]. Nastepnie,
dokrecic¢ srube [2] .
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Naprezenie nici

(2) Sprezyna kompensacyjna nici (Scieg lewy)

1. Wartos¢ skoku sprezyny kompensacyjnej nici wynosi od 8 do
10mm i optymalny poczatkowy nacisk wynosi okoto 0,06-0,1N.

2. Aby zmieni¢ warto$¢ skoku sprezyny kompensacyjnej poluzuj srube
[2], w6z cienki Srubokret w szczeline [3] i przekreé go.

3. Aby zmieni¢ nacisk sprezyny kompensacyjnej poluzuj $rube [2],
witoz cienki $rubokret w szczeline [3] kiedy $ruba [2] jest dokrecona i
przekre¢ go. Obrét w prawo zwiekszy nacisk sprezyny kompensacyj-
nej. Obrét w lewo zmniejszy nacisk sprezyny kompensacyjne;.

(2) Ustawianie wartosci skoku dzwigni naprezania nici

Skok dzwigni naprezania nici powinien zosta¢ ustawiony w zalezno-

$ci od grubosci szytych produktéw aby uzyskaé odpowiednio napie-

te szwy.

a. W przypadku materiatéw ciezkich, poluzuj wkret dociskowy
[2] znajdujacy sie w prowadniku nici [1], i przesun prowadnik
w lewo. Warto$¢ skoku dzwigni naprezania nici zwiekszy sie.

b. Dla materiatéw lekkich przesun prowadnik [1] w prawo. War-
tos¢ skoku dzwigni naprezania nici zmniejszy sie.

Czyszczenie filtra

Raz na tydzien wyczys¢ filtr [2] wentylatora znajdujgcego sie w
dolnej czesci podstawy maszyny.

Aby wyjgé obudowe [1] pociagnij jg w kierunku wskazywanym
przez strzaike.

Wyczysé filtr [2] .

Zamontuj filtr [2] | ostone [1].

otwor
przeznaczony na wentylator
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