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OPIS | PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Urzadzenie serii JK-800 jest maszyng szwalniczg typu overlock. Maszyna pracuje na specjalnym stole
do maszyn szwalniczych. Operator w czasie uzytkowania urzgdzenia powinien siedzie¢ w pozycji
wygodnej na krzes$le stacjonarnym, bez kotek oraz uzywac okularéw ochronnych.

Maszyna przeznaczona jest do obszywania brzegéw réznego rodzaju materiatow tekstylnych, tj. tkanin
i dzianin. Inne, niezgodne z przeznaczeniem, zastosowanie maszyny - np. do szycia materiatbw
nietekstylnych, plastikowych, itp.) grozi uszkodzeniem urzgdzenia, a takze zagraza bezpieczernstwu
operatora.

W zaleznoséci od modelu maszyna pracuje z rozng iloscig igiet i nici.
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URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzgdzenia sie zakonczy, nie wolno go wyrzucié, ale nalezy sie go pozby¢
zgodnie z przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzgdzeniach Elektrycznych i
Elektronicznych (WEEE) oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektérych
niebezpiecznych substancji bedgcych sktadnikami urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ROHS).
Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwréci¢ zuzyte urzgdzenie do
sprzedajgcego, pod warunkiem zakupu innego, podobnego urzgdzenia. W innym przypadku nalezy
sprawdzi¢ uregulowania dotyczgce prawidtowego sposobu pozbycia sie urzadzenia, skonsultowac sie
w tym temacie z kompetentnymi organami panstwowymi bgdz zaktadem przetwarzania lub
organizacjg odzysku. Pozbycie sie urzgdzenia w sposodb niezgodny z wymogami moze skutkowaé
pociggnieciem do odpowiedzialnosci na mocy prawa.

Jako uzytkownik korncowy mozesz wywiera¢ pozytywny wptyw na ponowne wykorzystanie, recycling i
inne formy odzysku zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych, a wiec ogranicza¢ zgubny
wptyw uzytkowanego przez Ciebie urzadzenia na srodowisko naturalne.



INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Aby uzytkowanie maszyny byto bezpieczne oraz aby méc wykorzysta¢ maksymalnie duzo funkgcji, przez nig
posiadanych, nalezy obstugiwac urzadzenie prawidtowo, zgodnie z instrukcja.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwrécic¢ szczeg6lng uwage na podstawowe srodki bezpieczenstwa.
2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ doktadnie niniejszg instrukcje obstugi
3. Maszyne nalezy uzytkowac po potwierdzeniu jej bezpieczenstwa uzytkowania wg, norm obowigzujgcych w
danym kraju.
4. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez Srodkdéw bezpieczenstwa. Wszystkie ostony i inne Srodki
bezpieczenstwa muszg znalez¢ sie na okreslonym miejscu podczas przygotowywania maszyny do pracy.
5. Maszyna moze by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.
6. Dlawtasnego bezpieczenstwa operatora zaleca sie uzywanie okularow ochronnych.
7. Nalezy wytaczy¢ wigcznik gtdwny maszyny, bgdz odtgczyc¢ jg od Zzrddta zasilania oraz sprawdzi¢, czy pedat
nie jest wcidniety przed przystgpieniem do nastepujagcych czynnosci:
- nawlekanie igty, regulacja kompensacji nicii jej przewlekanie i/ lub wymiana szpulki w bebenku
- wymianaigty, stopki dociskowej, zgbkdw, prowadnicy igty, prowadzenia materiatu i innych czesci
- naprawamaszyny
- pozakohczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, a maszyna pozostaje bez nadzoru
przy silnikach sprzegtowych bez hamulca, silniki te muszg sie catkowicie zatrzymac
8. W przypadku kontaktu skéry badz oczu z jakikolwiek smarem, olejem lub innym ptynem, nalezy przemy¢
miejsce czystg wodg i skonsultowac¢ sie z lekarzem. W przypadku potkniecia jakiegokolwiek ptynu nalezy
zgtosi¢ wypadek natychmiast lekarzowi.
9. W czasie ruchu maszyny nie wolno dotyka¢ Zzadnych czeéci ani urzadzen. Przed przystgpieniem do
jakichkolwiek czynno$ci nalezy upewnic sie, czy maszyna jest wtgczona/wytgczona.
10. Napraw, modyfikacji i regulacji urzgdzenia dokonywa¢ powinni wykwalifikowani technicy. Zaleca sie
stosowanie tylko oryginalnych czesci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny, wynikte ze stosowania innych
niz oryginalne czesci, ponosi uzytkownik.
11. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowang
osobe, bgdz technika.
12. Serwisowanie czesci i podzespotdw elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego technika. Nalezy
zatrzymac maszyne natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub nieprawidtowego dziatania
komponentéw elektronicznych.
13. W przypadku maszyn wyposazonych w czesci pneumatyczne (jak np. cylinder powietrzny) nalezy odtgczy¢
weze pneumatyczne, doprowadzajgce powietrze od maszyny przed przystgpieniem do naprawy i
serwisowania maszyny.
14. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajnosci maszyny zaleca sie jej okresowe czyszczenie.
15. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepszg jakos¢ operacyjng oraz obnizy poziom hatasu.
16. Nalezy stosowaé odpowiednie okablowanie elektryczne, z uziemieniem.
17. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celéw, do jakich zostata stworzona. Inne przeznaczenie maszyny
jestniedozwolone.
18. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie muszg by¢ zgodne ze standardami i przepisami
bezpieczenstwa. Zabezpieczenia sg niezbedne. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia
powstate w wyniku zmian i modyfikacji maszyny.
19. Stosuje sie dwa gtéwne ostrzezenia o zabezpieczeniach:
1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronikg silnika i innych urzgdzen, nie dotyka¢ zadnych
elementéw elektrycznych ani elektronicznych w celu unikniecia porazenia prgdem.
2. zawsze stosowac sie do nastepujgcych zakazéw i nakazow:
- nigdy nie uzywac¢ maszyny przy zdjetych Srodkach zabezpieczajgcych przed urazem fizycznym.
- uwazac nawiosy i czeéciubrania, ktore mogg zostac ,wciggniete” przez koto, odrzutnik, pasek lub silnik
- nigdy nie wsuwac palcéw pod igte, badz pod pokrywe kompensacji nici
- podczas pracy maszyny chwytacz obraca sie z bardzo duzg predkoscig, dlatego nalezy uwazac, aby
chwytacz nie spowodowat urazu i pamietac o wytgczeniu maszyny przed wymiang szpulki w bebenku.
- niewsuwac palcow pod pokrywy maszyny w czasie jej pracy.
- zawsze wylgczac zasilanie przed pochyleniem gtowice, zdejmowaniem pokrywy pasaipasa V.
- silniki servo w czasie postoju maszyny pracujg bardzo cicho, nalezy wiec wytgcza¢ zasilanie maszyny,
aby unikngc¢ niespodziewanego jej ruszenia.
- nieuzywac maszyny jesli jej przewdd elektryczny nie posiada uziemienia.
- przed podtgczaniem lub rozigczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wytgczy¢ maszyne
przetgcznikiem.



SCHEMAT WYCIECIA BLATU
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INSTALACJA MASZYNY




SMAROWANIE

Nalezy uzywac wytgcznie specjalnego oleju
do wysokoobrotowych maszyn szwalniczych.
Zbiornik oleju nalezy napetni¢ olejem tak, aby
jego poziom oscylowat miedzy liniami
oznaczonymi na wskazniku oleju jako dolna
(L) i gorna (H).

Olej nalezy uzupetnia¢ jesli jego poziom
spadnie do poziomu linii (L).

SMAROWANIE ELEMENTOW

Jesli maszyna ma by¢ uzywana po raz pierwszy
badz tez jest po dtuzszym przestoju nasmaruj
recznie za pomocg oliwiarki miejsca wskazane
na rysunku obok.

Do oliwienia elementow nalezy uzywac
specjalnego oleju do maszyn szwalniczych,
zaleconego przez dostawce.

SMAROWANIE ELEMENTOW PROWADZENIA NICI

Aby zapobiegac zrywaniu sie nici iglowej oraz
zapewni¢ odpowiednig temperature igty (chtodzenie
igty) nalezy regularnie oliwi¢ elementy systemu
nawlekania, tak jak wskazano na rysunku obok.

Uwaga! do smarowanie elementéw prowadzenia
nici nalezy uzywac wytgcznie oleju silikonowego,
przy czym producent zaleca UCC L-45 (10)




SCHEMAT NAWLEKANIA NICI

overlock 3-nitkowy

overlock 4-nitkowy

overlock 5-nitkowy




REGULACJA DOCISKU STOPKI

Aby wyregulowac docisk stopki nalezy
poluzowac¢ nakretke (1), a nastepnie obracajgc
Sruba regulacyjng (2) ustawi¢ zgdany docisk:
ruch zgodny z kierunkiem wskazoéwek zegara
zwiekszy docisk, ruch w kierunku przeciwnym
- zmniejszy docisk stopki.

Docisk stopki musi by¢ mozliwie jak
najmniejszy, jesli tylko pozwala uzyskacé
prawidtowy Scieg.

REGULACJA TRANSPORTU

Prawidtowe podawanie materiatu zalezy od
wzajemnego ustawienia transportowych zgbkow
gtébwnych i dyferencyjnych.

Jesli zgbki gtbwne sg wieksze niz dyferencyjne -
materiat bedzie rozciggany. W przypadku odwrotnym -
materiat bedzie sie marszczyc.

Poluzuj nakretke (1) i dokonaj regulacji $rubg (2): w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara aby
rozciggngc tkanine, w kierunku przeciwnym - aby jg
zmarszczyC¢. Nastepnie dokre¢ nakretke (1).

Uwaga! kiedy powierzchnia dzwigni regulacyjnej (3)
znajdzie sie w punkcie oznaczonym 2 - stosunek
jednych zgbkdéw do drugich wyniesie 1:1, natomiast gdy
znajdzie sie na wyzszym punkcie skali - wspotczynnik
mozna regulowac az do 1:0,7.

(S

punkt
skali 1 2 3 4 S
wspotczynnik _— 1:0,7 1:0,9 1:1,1 11,3
zgbkow transp. ’ ’
1:0,7 11 11,4 1:1,7 1:2
1:1 1:1,5 1:2 1:2,5 1:3
1:1.1 1:1,6 1:2,3 1:2,8 1:3,3




REGULACJA DLUGOSCI SCIEGU

1. Wciskajgc zaznaczony na rysunku przycisk
obré¢ kotem maszyny az do uzyskania pozyciji,
gdy przycisk pozwoli wcisng¢ sie gtebie;.

2. Przytrzymujgc przycisk wcisniety obracac
kotem az do wyréwnania zgdanej wartosci do
znacznika.

Uwaga! Regulacji dtugosci sciegu dokonuje sie
tylko po zmianie transportu dyferencyjnego.

REGULACJA NAPREZENIA NICI

1. Regulacji naprezenia nici dokonuje sie
pokrettami nici igtowej (1), pokrettem nici
gornego (2) i dolnego (3) chwytacza.

2. Obrét zgodnie z ruchem wskazowek zegara

zwieksza naprezenie, w kierunku przeciwnym -
zmniejsza naprezenie nici.

CZYSZCZENIE MASZYNY

Nalezy regularnie oczyszczac¢ szczeliny ptytki
igtowej oraz rowki zgbkow transportowych.

znaczni

koto

- maszyny




SPRAWDZANIE | WYMIANA FILTRA OLEJU

Stan filtra oleju nalezy sprawdzac co 6 filtr oleju
miesiecy i jesli jest taka potrzeba -
wymieniaC go na nowy.

WYMIANA OLEJU

Olej nalezy wymieni¢ miesigc po pierwszym
uzyciu maszyny, a nastepnie co 6 miesiecy.

WYMIANA NOZA DOLNEGO
Aby wyjgc dolny ndz postepuj wg schematu ponizej. Pamietaj, aby tymczasowo dokreci¢ srube (1)
po przesunieciu uchwytu noza dolnego w lewo.

Prawidtowe skatowanie noze
dolnego do ponownego ostrzenia

Tymczasowo dokre¢ srube (1) po I .
przesunieciu uchwytu noza Wyjmij dolny n6z
dolnego w lewo.

-
Aby wymieni¢ dolny n6z postepuj wg schematu ponizej.
Obroc¢ kotem maszyny, aby ustawic¢ je w prawidtowej pozycji
T N ~— - 1 Gorny néz

Krawedz tnaca Powierzchnia gorna plytki
dolnego noza B iglowej A
[mioszevrzvand

. Dolny n6z

Poluzowanie $ruby (5) spowoduje Poziom powierzchni A = Poziom powierzchni B
przesunigcie sie uchwytu noza w prawo WI6z nowy néz (patrz rys. obok)



WYMIANA IGLY

dobrze zle
1. Igta musi znajdowac sie w takim potozeniu, aby jej wcigcie igly
wciecie (wgtebienie) zwrocone byto ku tytowi
maszyny.
o o . . * &
2. Wt6z igte na odpowiednig gtebokoS¢, a nastepnie o

zamocuj jg dokrecajgc uwaznie Srube mocujgca.

Standardowe igty: Organ DC x 27

SCHEMAT OKABLOWANIA ELEKTRYCZNEGO SERIl e
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