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Producent:
Jack Sewing Machine Co. Ltd.
No. 15 Airport South Road Jiaojiang District, Taizhou Zhengjiang

Dostawca:
Impall Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia Sp.K.
91-341 L6dzZ, ul. Pojezierska 95A



OPIS I PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Urzadzenie serii JK-799S jest maszyng szwalniczg typu owerlock. Maszyna pracuje na specjalnym
stole do maszyn szwalniczych. Operator w czasie uzytkowania urzadzenia powinien siedzie¢ w
pozycji wygodnej na krzesle stacjonarnym, bez kotek oraz uzywaé okularow ochronnych.

Maszyna przeznaczona jest do obszywania brzegéw réznego rodzaju materiatow tekstylnych, tj.
tkanin i1 dzianin. Inne niezgodne z przeznaczeniem, zastosowanie maszyny — np. do szycia
materialow nietekstylnych, plastikowych, itp. grozi uszkodzeniem urzadzenia, a takze zagraza
bezpieczenstwu operatora.

NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzadzenia si¢ zakonczy, nie wolno go wyrzuci¢, ale nalezy si¢ go pozby¢
zgodnie z przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzadzeniach Elektrycznych i
Elektronicznych (WEEE) oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektérych
niebezpiecznych substancji bedacych sktadnikami urzadzen elektrycznych 1 elektronicznych
(ROHYS).

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo zwroci¢ zuzyte urzadzenie do sprzedajacego, pod
warunkiem zakupu innego, podobnego urzadzenia. W innym przypadku nalezy sprawdzi¢
uregulowania dotyczace prawidlowego sposobu pozbycia si¢ urzadzenia, skonsultowaé si¢ w tym
temacie z kompetentnymi organami panstwowymi badz zakladem przetwarzania 1 organizacji
odzysku.



INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Aby urzadzenie maszyny bylo bezpieczne nalezy wykorzystywaé¢ maksymalnie duzo funkcji, przez
nig posiadanych, nalezy obstugiwac urzadzenie prawidlowo, zgodnie z instrukcja.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na podstawowe srodki
bezpieczenstwa.
2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ doktadnie niniejsza instrukcje obstugi.
3. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez srodkow bezpieczenstwa. Wszystkie ostony oraz inne $rodki
bezpieczenstwa muszg znalez¢ si¢ na okreslonym miejscu podczas przygotowania maszyny do
pracy.
4. Maszyna moze by¢ obshugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.
5. Dla wlasnego bezpieczenstwa operatora zaleca si¢ uzywanie okularéw ochronnych.
6. Nalezy wylaczy¢ wlacznik glowny maszyny, badz odtaczy¢ ja od zrodia zasilania oraz sprawdzi¢
czy pedat nie jest wcisniety przed przystgpieniem do nastepujacych czynnosci:
- nawlekanie igty, regulacja kompensacji nici i jej przewlekanie i/lub wymiana szpulki w
begbenku
- wymiana igly, stopki dociskowej, zabkéw, prowadnicy igty, prowadzenia materiatu i
innych czgsci
- naprawa maszyny
- po zakonczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, a maszyna pozostaje bez
nadzoru
7. W przypadku kontaktu skory badz oczy z jakimkolwiek smarem, olejem lub innym ptynem,
nalezy przemy¢ miejsce czysta woda i skonsultowacé si¢ z lekarzem. W przypadku potknigcia
jakiegokolwiek ptynu nalezy natychmiast zgtosi¢ to lekarzowi.
8. Napraw, modyfikacji i regulacji urzadzenia dokonywa¢ powinni wykwalifikowani technicy.
Zaleca si¢ stosowanie tylko oryginalnych czeéci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny,
wynikle ze stosowania innych niz oryginalne czg¢$ci, ponosi uzytkownik.
9. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang osobe, badz technika.
10. Serwisowanie czgsci 1 podzespolow elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego
technika. Nalezy zatrzymaé¢ maszyng¢ natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub
nieprawidlowego dziatania komponentéw elektronicznych.
11. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajnos$ci maszyny zaleca si¢ jej okresowe czyszczenie.
12. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepsza jako$¢ operacyjng oraz obnizy poziom
hatasu.
13. Nalezy stosowa¢ odpowiednie okablowanie elektryczne, wraz z uziemieniem.
14. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celow, do jakich zostala stworzona. Inne
przeznaczenie maszyny jest niedozwolone.
15. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie musza by¢ zgodne ze standardami i
przepisami bezpieczenstwa. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za uszkodzenia powstale w
wyniku zmian i modyfikacji maszyny.
16. Stosuje si¢ dwa glowne ostrzezenia o zabezpieczeniach:
1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronika silnika i innych urzadzen, nie
dotyka¢ zadnych elementéw elektrycznych ani elektronicznych w celu uniknigcia porazenia pradem
2. zawsze stosowac si¢ do nastepujacych zakazow i nakazow:
- nigdy nie uzywac¢ maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajacych przed urazem fizycznym
- uwaza¢ na wilosy i czesci ubrania, ktore moga zostaé ,,wciagniete” przez koto, odrzutnik, pasek
lub silnik.



- nigdy nie wsuwac¢ palcoéw pod igte lub pokrywe kompensacji nici.

- podczas pracy maszyny chwytacz obraca si¢ z bardzo duza predkoscia, dlatego nalezy uwaza¢ aby
chwytacz nie spowodowat urazu i pamigta¢ o wytaczeniu maszyny przed wymiang szpulki w
begbenku.

- nie wsuwac palcéw pod pokrywy maszyny w czasie pracy.

- silniki servo w czasie postoju maszyny pracujg bardzo cicho, nalezy wigc wytaczac zasilanie
maszyny, aby unikna¢ niespodziewanego jej ruszenia.

- nie uzywac¢ maszyny jesli przewod elektryczny nie posiada uziemienia.

- przed podlaczaniem lub rozigczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wytaczy¢ maszyneg
przelacznikiem.

SCHEMAT WYCIECIA BLATU
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Pierwsze smarowanie maszyny. S ]
T
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Jesli maszyna uzywana jest po raz pierwszy lub tez jest po
dtuzszym przestoju - zaaplikuj 2-3 krople w miejscach
pokazanych na ponizszym rysunku.

Regularne smarowanie maszyny.

Wskaznik poziomu oleju powinien pokazywaé warto$é
pomie¢dzy poziomem ,,L.” a poziomem ,,H”.

Dolewaj olej za kazdym razem, gdy wskaznik bedzie
znajdowat si¢ ponizej poziomu ,,L.”.

Smarowanie elementow prowadzenia nici.

Aby zapobiega¢ zrywaniu si¢ nici igtowej oraz zapewnic¢
optymalng temperatur¢ igty (chlodzenie igly) nalezy
regularnie oliwi¢ elementy systemu nawlekania, tak jak
wskazano na rysunku obok.

UWAGA: Do smarowania elementdw prowadzenia nici
nalezy uzywac¢ wylacznie oleju silikonowego.

Producent zaleca uzycie oleju silikonowego UCC L-45

(10)




Regulacja docisku stopki.

Aby wyregulowa¢ docisk stopki nalezy poluzowaé
nakretke (1), a nastgpnie obracajac srubg regulacyjna
(2) ustawi¢ zadany docisk: ruch zgodny z kierunkiem
wskazdéwek zegara zwickszy docisk, ruch w kierunku
przeciwnym — zmniejszy docisk stopki.

Docisk stopki musi by¢ mozliwie jak najmniejszy, jesli
tylko pozwala uzyska¢ prawidtowy $cieg.

Regulacja transportu réznicowego.

Prawidtowe podawanie materiatu zalezy od
wzajemnego ustawienia transportowych zabkow
gléwnych 1 dyferencyjnych. Jesli zabki gtéwne sa
wigksze niz dyferencyjne — materiat b¢dzie rozciagany.
W przypadku odwrotnym — material bgdzie si¢
marszczyc.

Poluzuj nakretke (1) i dokonaj regulacji dzwignia
(gora-dot) (2)

Regulacja naprezenia nici. %

A'." Zwigksza
.. . . .. . . e ﬁ'a“"'e’ naprezenie
Regulacji napre¢zenia nici dokonuje si¢ pokrettami nici prgfente

igtowej (1), pokrettem nici gornego (2) oraz dolnego
chwytacza.

Obrot zgodnie z ruchem wskazéwek zegara zwigksza
naprezenie, w kierunku przeciwnym zmniejsza naprezenie.

Wymiana igiel.

Igta musi znajdowac si¢ w takim potozeniu, aby jej
weciecie (wglebienie) zwrdcone byto ku tytlowi
maszyny.




W16z igle na odpowiednia glebokos¢, a nastepnie zamocuj ja dokrecajac uwaznie $rubg mocujaca.

Standard igiel: Organ DC x 27

Sprawdzanie i wymiana filtra
oleju.

.....

wymieni¢ go na nowy.

Wymiana oleju.

Olej nalezy wymieni¢ po pierwszym miesigcu uzytkowania

maszyny.
Kolejne wymiany okresowo co 6 miesigcy.

Wymiana noza dolnego. 4

Aby wyja¢ dolny n6z postepuj wedlug schematu ponize;.
Pamigtaj aby tymczasowo dokreci¢ $rube (1) po przesunigciu uchwytu noza dolnego w lewo.

Tymczasowo dokre¢ srube (1) po
przesunieciu uchwytu noza
dolnego w lewo. . &

Wyjmij dolny n6z

Prawidlowe skatowanie noza
dolnego do ponownego ostrzenia. i




Aby wymieni¢ néz postepuj wedtug schematu ponize;.

Obré¢ kotem maszyny, aby ustawi¢ je w prawidtowej pozycii

/! Goérny n6z
[

Krawedz thaca Powierzchnia gorna plytki
dolnego noza B iglowej A
| iz

----

~~ew.. Dolny n6z

Poluzowanie $ruby (5) spowoduje Poziom powierzchni A = Poziom powierzchni B

przesunigcie sie uchwytu noza w prawo W16z nowy néz (patrz rys. obok)

Schemat nawlekania nici.

Schemat umieszczony jest na pokrywie od chwytacza w przedniej
dolnej cze$ci maszyny.

Schemat nawlekania nici

INSTRUKCJA PANELU STEROWANIA OWERLOCKA 799S

1. Ustawienie trybu obcinania nici.

Aby ustawi¢ tryb obcinania nici nalezy wcisna¢ i przytrzymaé na 3 sekundy przycisk ,,P”.
Dostepne tryby: obcinanie przed szyciem, obcinanie po szyciu, obcinanie przed i po szyciu,
wylaczone obcinanie.

2. Ustawienie dlugosci nici

W trybie czuwania wcisnij czterokrotnie przycisk "P", na wyswietlaczu pojawi si¢ parametr P2
(zmiana dtugosci obcinania po szyciu). Weisnij "S" aby zmieni¢ warto$¢ i zaakceptuj przyciskajac
"P"

3. Zmiana predkosci

W trybie czuwania wcisnij jednokrotnie przycisk "P", na wyswietlaczu pojawi si¢ parametr V.
Weisnij "S" aby zmieni¢ warto$¢ 1 zaakceptuj przyciskajac "P"

4. Wlaczanie i wylaczanie czujnika przeci¢cia materialu

W trybie czuwania wci$nij osmiokrotnie przycisk "P", na wyswietlaczu pojawi si¢ parametr P6.



Wecisnij "S" aby zmieni¢ wartos$¢, gdzie 0 oznacza wylaczenie, a 1 wiaczenie funkcji czujnika - 1
zaakceptuj przyciskajac "P"
5. Przywracanie ustawien fabrycznych

W interfejsie uruchamiajacym wcisnij 1 przytrzymaj przez 3 sekundy przycisk "S", a parametry
powroca do ustawien fabrycznych

6. Opis parametrow

Kod | Funkcja Zakres Ustaw. | Opis
par. Fabr.
Parametry uzytkownika: wcisnij '""P'" aby wej$¢ w ten tryb
V | Max. predkos¢ 500-5500 5000 Obroty na minutg
obrotowa
M | Pozycjonowanie igly 0-2 1 0 - brak pozycjonowania
1 - pozycja gérna
2 - pozycja dolna
P1 | Tryb obcinania 0-3 3 0 - wylaczone
1 - obcinanie przed szyciem
2 - obcinanie po szyciu
3 - obcinanie przed i po szyciu
P2 | Liczba $ciegdw 0-15 3 Im wyzsza warto$¢ tym krotsza ni¢ po
opo6znienia obcinania obcieciu
przed szyciem
P3 | Liczba Sciegow 0-15 10 Im nizsza warto$¢ tym krétsza nié
opdznienia by nie
przecina¢ materiatu
P4 | Czuto$¢ tylnego 0-99 85 Im mniejsza warto$¢ tym wicksza
czujnika rozpoznawalno$¢ materialow
P5 | Czuto$¢ czujnika 0-99 85 przezroczystych
zapobiegajacego
przecinaniu materialu
P6 | Przelacznik czujnika 0-1 1 0 - wyltaczone
zapobiegajacego 1 - wigczone
przecinaniu materialu
P7 | Dlugos¢ nici po 0-9 0 Im nizsza wartos¢ tym krotsza ni¢
obcigciu
P8 | Regulacja oswietlenia 0-3 3 0 - wylaczone
1 - niskie natezenie Swiatta
2 - $rednie natezenie Swiatta
3 - wysokie natezenie §wiatla
Parametry techniczne: wcisnij "S'", a potem "P'" aby wejs$¢ w ten tryb - interfejs "F"
F1 Regulacja biegu tylnego 0-3 1 Im wigksza warto§¢ parametru tym wyzsze
czujnika napi¢cie na czujniku
F2 Regulacja biegu 0-3 1
czujnika
zapobiegajacego
przecinaniu materiatu
F3 Parametr monitorujacy 0-4 0 1 - napigcie na tylnym czujniku
2 - napigcie na czujniku zapobiegajacym




przecinaniu materialu
3 - napig¢cie wejsciowe AC
4 - wyswietlenie predkos$ci
F4 Licznik obcinania 0-1 1 0 - wylaczone
pedatem 1 - wlaczone
F5 Przelacznik recznego 0-1 1 0 - wylaczone
obcinania 1 - wlaczone
F6 Predkos¢ szycia 500 - 6000 4000 | Obroty na minute
poczatkowego
F7 Przetacznik 0-1 1 0 - wylaczone
bezpieczenstwa stopki 1 - wlaczone

7. Kontroler predkosci

Uzyj czterech srub STS5.5 aby umocowac kontroler we wtasciwym

miejscu pod blatem maszyny

8. Kody bledéw

Kod

Wyjasnienie

Przyczyna i rozwigzanie

El

Zacigcie silnika

Sprawdz:

- czy w silniku nie utknat jaki$§ przedmiot

- czy material nie jest zbyt gruby, a moment obrotowy silnika
zbyt maty

- czy podlaczenie silnika jest prawidlowe

E2 | Przepigcie na Sprawdz, czy napigcie zasilajace jest prawidtowe. Zrestartuj
oprogramowaniu maszyn¢ lub przywro¢ ustawienia fabryczne. Ostroznie
sprawdz ptyte PC.
E3 | Nieprawidtowe potaczenie Sprawdz:
migdzy panelem a skrzynkg - czy potaczenie panelu i skrzynki kontrolnej jest prawidlowe
kontrolng - czy potaczenia (wtyczki i przewody) si¢ nie poluzowaty
Zrestartuj maszyn¢ lub przywr6¢ ustawienia fabryczne.
E4 | Blad sygnatu czujnika Halla | Sprawdz:
- czy podlaczenie silnika jest prawidlowe
- czy czujnik Halla podaje sygnat
E5 | Nieprawidlowy sygnat Sprawdz:
synchronizatora - czy podiaczenie synchronizatora jest prawidtowe
- czy podawane sa sygnaly gérnej i dolnej pozycji iglty
E6 | Przelacznik bezpieczenstwa Sprawdz:
stopki znajduje si¢ w - czy stopka powraca do swojej prawidtowej pozycji
nieprawidlowej pozycji - czy przelacznik bezpieczenstwa stopki nie jest uszkodzony
- czy wyj$cie nie jest nieprawidlowe
E9 | Odlaczona ptyta pedatu Sprawdz:

- czy pedat jest prawidlowo polaczony z jego potaczeniem z
maszyna

- czy podiaczenie pedatu do kontroli elektronicznej jest
prawidlowe




EA | Przepigcie na sprzecie Sprawdz, czy napigcie zasilajace jest prawidtowe. Zrestartuj
maszyne lub przywr6¢ ustawienia fabryczne.

EB | Za duze napigcie w systemie | Sprawdz, czy napigcie zasilajace jest prawidtowe. Zrestartuj
maszyne lub przywr6¢ ustawienia fabryczne.

EC | Zaniskie napigcie w systemie | Sprawdz, czy napigcie zasilajace jest prawidtowe. Zrestartuj
maszyne lub przywr6¢ ustawienia fabryczne.

ED | Uszkodzenie oporu Sprawdz, czy napigcie zasilajace jest prawidtowe. Wytacz

wyladowania

zasilanie i wymien opornik wytadowania




