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S : | Mikro miktarda yaglama

DDL-9000B- A A [s:
1L

Orta kalinlikta kumaslar

M : | Yar kuru H: !(alln kumaslar
D: | Kuru A: | Ince kumaslar
TEKNIK OZELLIKLER
-SS -MS -DS -SH -MA"3
Maksimum dikis _ e _ .
h 5.000 sti/min 4.000 sti/min 4.500 sti/min 5.000 sti/min
1ZI

Iplik kesme hizi 500 sti/min (100 ile 500sti/min)
Dikis uzunlugu 5mm *1 4mm

Baski ayagdi kalkma
yuksekligi (dizlik
ayak kaldirma ile)

10 mm (normal), 15 mm (max.)

igne *2

1738 Nm65 lia 110
(DBx1 #9 lia 18)

1738 Nm125 lia 160
(DBx*1 #20 lia 23)

1738 SAN10 Nm60 lia 75
(DBx1 SF#8 lia 11)

134 Nm65 lia 110
(DPx5 #9 lia 18)

134 Nm125 lia 160
(DPx5 #20 lia 23)

134 Nm60 lia 75
(DPx5 #8 lia 11)

Yag Numara JUKI NEW DEFRIX “
- Numara JUKI NEW DEFRIX MARKA YAG ya
MARKA YAG ya da 7 Numara - 9
N da 7 Numara JUKI MACHINE MARKA YAG
JUKI MACHINE MARKA YAG
Gdarultt SS,MS,MA ;

‘- |g istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayllmasina denk:
A-77 dBAnin adirlkh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 uyarinca

4.000 sti/min
SH;

‘- Ig istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayllmasina denk:
A-77 dBAnin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 uyarinca

4.000 sti/min
DS;

‘- |g istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayllmasina denk:
A-79 dBA'nin agirlikh degeri; (Koa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 uyarinca

4.000 sti/min

* Dikig hizi, dikis kosullarina bagh olarak degisir. Teslimat sirasinda 6nceden ayarlanmis olan dikis hizi 4.000 sti/min. iplik
kesme hizi () araliginda degistirilebilir. Teslimat sirasinda 6nceden belirlenmis olan iplik kesme hizi 420 sti/min.

*1 : iimek uzunlugu 4 mm ya da daha fazla ise, kullanim igin maksimum dikis hizin1 4.000 sti/min ya da daha diisiik olarak

ayarlayin.

*2; Kullanilan igne, kullanim yerine baghdir.

*3 : MA tipi hafif materyaller igindir. Dikis makinesi, hizi 4.000 sti/min ya da daha yiiksek degere ayarlanmigken kullanilirsa,

baski ayag diizenleyici yayin ve iplik gerginligi yayinin, AS tipindekilerle degistiriimesi gerekir.




1. KURULUM
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1)  Dikis makinesini yukaridaki sekilde goriildiigii gibi  2) Tornavida ve benzeri, dengeyi bozacak nesnelerin,
iki kisi birlikte tasiyin. dikis makinesinin altinda kalmamasina ¢ok dikkat

(Dikkat) Tasirken kasnaktan tutmayin. edin.

R

3) Alt kapak, makine tablasindaki kanalin dért ko- 4) Iki adet kafa destegi lastik kulagini @, makine
sesine oturmalidir. Lastik mentese yuvasini @ tablasindaki ¢ikintili boliman 6n kisimlarina A,
masanin (izerine takin ve bir civiyle sabitleyin. givilerle @ tespit edin. Mentese tarafindaki B iki

adet makine kafasi kulagini @, kauguk esasl

yapistirici ile yapistirin ve sonra alt kapagdi O;
tespit edilen kulaklarin tzerine oturtun.

5) Makine yatagina takilmis olan havalandirma ka-

@ padini @ gikartin.
(Dikkat)
1. Havalandirma kapagi @ c¢ikartiimadan makine
calistirildigi takdirde, sanziman béliimiinde C

yag kagagi meydana gelir.

2. Makine basginin taginmasi sirasinda makine ba-
sinin makine tablasindan gikartilmasi gerektigi
zaman, kapagin @ yerine takildigindan emin
olun.




™

Da 2,0 a 3,5 mm

6) Dizlik ayak kaldirma baski gubugunu takin @.
Menteseyi @, vidalar ile makinenin ana gévdesine
tespit edin.

Makine basini tabladaki kauguk mentese yatak-
larina @ yerlestirin ve dért kdsedeki bas mesnet-
lerinin @ Uzerine oturtun.

7) Kafa destegi cubugunu @ sonuna kadar iterek
masaya saglam bir sekilde tespit edin. Kontrol pa-
neliyle @ ilgili olarak, iki yan plaka tespit vidalarini
® cikarin, kontrol paneli @ aksesuarlar arasin-
daki kauguk contayr ® makinenin kafa kismiyla
kontrol paneli @ arasina yerlestirip birlikte tespit
edin.

(Dikkat)

1. Kontrol paneli ® aksesuari olarak temin edilen

vidalari kullanmayin.

2. Makine kafasi tasiyici gubugunu makine masa-
sina monte ederken, masa yiizeyinden 55 ila 60
mm yiiksekte olmasina dikkat edin. AK cihaziyla
birlikte temin edilen dikis makinesinde, makine
kafasi tasiyici gubugunu makine masasina mon-
te ederken masa yiizeyinden olan yiiksekliginin
38 ila 43 mm olmasina dikkat edin.

8) Makine kafasi aksesuari olarak temin edilen kablo

tutturma bandini @ kablonun ucuna tutturun.

9) Dikis makinesi hafif yatik haldeyken masa ve em-
niyet diigmesi kolunun @ birbirine 2,0 mm — 3,5
mm gecmis oldugunu kontrol edin.

(Dikkat) Masa ve emniyet diigmesi kolu birbirine 2
mm ya da daha az gegmisse, ilk ¢aligtirma sira-
sinda 302 hatasi olusabilir. Yukarida belirtilen
mesafe 3,5 mm ya da daha fazlaysa, emniyet
diigmesi kolu ® kirilabilir.

10) Masa ile emniyet digmesi kolu @ arasindaki gegis
2,0 mm — 3,5 mm araliginin digindaysa, emniyet
diigmesi montaj vidasini ® gevsetip emniyet
digmesini @ ok yéniinde devirerek emniyet dig-
mesi kolu @® ile masa arasindaki gegis miktarini
ayarlayin.



2. DIZLIK AYAK KALDIRMA YUKSEKLIGININ AYARLANMASI

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii gaigma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

Dizlik ayak kaldirma elemani kullanildigi zaman baski

ayaginin standart kalkma yuksekligi 10 mm. dir.

Ayak kaldirma dizlik ayar vidasindan @ yararlanarak;

dizlik ayak kaldirma yuksekligini 15 mm. ye kadar

ayarlayabilirsiniz.

(Dikkat)

1. igne mili @ baski ayagina © carpacagdi igin;
baski ayagi @ 10 mm veya daha yiiksege kaldi-
rilmig durumdayken, kesinlikle dikis makinesini
calistirmayin.

2. Dizlik ayak kaldirma baslangi¢c konumu
Ayar vidasi @ asiri sikilirsa, dikis makinesi ¢a-
lisirken baski ayagi yukari kalkarak hatali dikig
ya da giiriiltiiye sebep olur.

1) Iplik cardaginin parcalarini toplayarak (inite haline getirin ve dikis makinesinin tablasindaki deligine oturtun.

2) Somunu @ sikin.
3) Tavan tesisati kullanildi§i zaman, gelen elektrik besleme kablosunu destek mili @ iginden gegirin.



4. YAGLAMA (DDL-9000B-S2, -MA)

A tiimiiyle tamamlanmadan makinenin elektrik figini prize TAKMAYIN.
2

UYARI :

1. Dikis makinesinin kaza sonucu aniden galismasi gibi tehlikeler yaratacagi i¢in, yaglama islemi

. Tahris veya iltihaplanma gibi tehlikeleri 6nlemek i¢in; yagin goziiniize kagmasi veya viicudunu-
zun diger yerlerine bulagmasi durumunda, bu bélgeleri derhal yikayin.
3. Yagin yanhslkla yutulmasi sonucu; diyare veya kusma meydana ¢ikabilir. Yagi, daima ¢ocukla-
rin erisemeyecegi bir yerde muhafaza edin.

Dikis makinesini ¢calistirmadan énce, makinenin yag

haznesine ¢caganoz yagi koyun.

1) Yag deligi kapagini @ cikarip yag deposunu
JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 ile (Par¢a No. :
MDFRX1600C0) ya da JUKI MACHINE OIL #7
(Parga No. : MML0O0O7600CA) ile doldurun ve bu
islem icin makineyle birlikte temin edilen yaglayi-

ciyi kullanin.
™\ Ust kanall 2) Yaghaznesine, yag seviyesi gosterge cubugunun
/ isaret gizgisi © Ust kenari; yag seviyesi kontrol penceresinin @
\'J Ust tarafindaki kanalli isaret gizgisi A ile alt tarafin-
It kanall daki kanalli isaret gizgisinin B arasina gelinceye

igaret gizgisi

kadar yagd koyun. inceye kadar Yag gerekenden

fazla konuldugu takdirde, yag deposunun tzerin-
de bulunan havalandirma kanalindan disari akar veya yaglama isleminin gereken sekilde gergeklesmesi
mimkin olmaz. Bu nedenle, dikkatli olun. Ayrica yag asiri dolduruldugu zaman yag deliginden tasabilir.
Dikkatli olun.

3) Dikis makinesini calistirdiginiz zaman; yag seviye cubugunun @ st kenari, yag seviyesi kontrol pencere-
sindeki @ isaret gizgisinden agag! diiserse, makinenin yagini yeniden tamamlayin.

(Dikkat)

1. Yeni bir dikis makinesini veya uzun sure kullanilimamig bir dikis makinesini igletmeye aldiginiz zaman;
alistirma donemi (rodaj) stireci boyunca makineyi 2.000 dev/dak veya daha diisiik devirde kullanin.

2. Kancayi yaglamak i¢cin JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 (Par¢a No.: MDFRX1600C0) ya da JUKI MACHINE
OIL #7 (Pargca No. : MML007600CA) kullanin.

3. Mutlaka temiz yag koyun.

4. Yag deligi kapagi @ takili degilken makineyi galistirmayin. Yag girisi kapagini @, yaglama yapilmasi

durumu harig¢ asla ¢ikarmayin. Ayrica kapagi kaybetmemek i¢in dikkat edin.



5. IGNENIN TAKILMASI

UYARI :

A

oncesi makinenin salterini KAPATIN.

Makinenin aniden galigsmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galisma

1)

O makine i¢in tanimlanan igneyi kullanin. Kullanilan
igne kalinhdi ve malzeme cinsine uygun igne kullanin.

igne mili hareket mesafesinin en (st noktasina
gelinceye kadar, volan kasnagi ¢evirin.

Viday! @ gevsetin ve igneyi @ kanall yiz( @ dik
olarak tam @ yéniine bakacak sekilde tutun.
igneyi ok yéniinde ve yuvanin tabanina oturun-
caya kadar igne milinin kanalina ok yénunde ve
tamamen gegirin.

Viday! @ saglam bicimde sikin.

igneyi kontrol edin ve ignedeki uzun kanalin @
tamamen sol tarafa @ baktigindan kesinlikle emin
olun.

(Dikkat) Polyester flaman iplik kullanirken, ignenin kanalli boliimi kullanicinin tarafina dogru egildigi
takdirde; iplik ilmegi dengesiz hale gelir. Sonug olarak iplik seytan tirnagi olur veya iplik kopmalari
goriilir. iplikle ilgili bu tiir sorunlar ortaya ¢iktigi takdirde, ignenin kanall tarafinin hafifge arkaya
donuk sekilde takilmasi, sorunun ¢éziimii agisindan etkin sonuglar verir.

6. MASURANIN MEKIGE TAKILMASI

Masurayi, iplik saat yéninde dénecek sekilde
mekige yerlestirin.

ipligi @ kanalindan gegirin ve @ ydniine dogru
¢ekin. Bunu yaparken ipligi tansiyon yayinin altin-
dan alarak gegirin ve yariktan ® disari ¢ikartin.
Masura ipligi gekildigi zaman, masuranin ok isareti
yéniunde donip dénmedigini kontrol edin.



7. GAGANOZDAKI YAG MIKTARININ (CARPMA iLE YAGLAMA MIKTARININ)

AYARLANMASI (DDL-9000B-SA, -MA)

UYARI :
A Yiiksek devirde galisirken, makinenin yaglama orani caganozun doniisiine bagl olarak kontrol edildigi

icin, son derece dikkatli olmak gerekir.

(1) Yag miktan (savrulan yag) nasil dogrulanir

© Yag miktari (savrulan yag) kontrol kagidi @ Yag miktarini (savrulan yag) dogrulama konumu
Gaganoz Caganoz tahrik mili 6n burcu
=T N\
E - Yatak
N -
5 N
) - < Kagidi, miimkiin
- Yaklasik 70 mm o oldugu kadar
- o \ yatak duvarinin
'{}_ / yiizeyine yakin
olacak sekilde

* Malzemesine bakilmaksizin, herhangi bir kagit yerlestirin.

kullanilabilir.

Yag savrulma onay kagidi

* Yag miktan (yag sigramasi) dogrulama kagidini kancanin
altina yerlestirin, yag miktarini dogrulamak igin kancadan
3 ile 10 mm uzakta tutun.

1)
2)

3)
4)

Asagida 2) maddesinde tanimlanan iglemleri uygularken, iplik alma kolundan igneye takilacak ipligin
ve bobin ipliginin ¢ikarilmisg olup olmadigini, baski ayaginin yukarida oldugunu ve yan plakanin
cikariimis oldugunu kontrol edin. Bu arada parmaklarinizin kancaya degmemesi igin son derece
dikkat edin.

Makine yeterli calisma sicakliginda degilse, normal ¢alisma sicakliina erismesi icin makineyi 3 dakika
bosta calistirin. (Orta devirlerde ve fasilali olarak galistirin)

Dikis makinesi galigir durumdayken, yag miktari (savrulan yag) dogrulama k&gidini gaganozun altina yer-
lestirin.

Yag haznesinde yagin mevcut oldugunu dogrulayin.

Yag miktari dogrulama iglem stiresi net 5 saniyedir. (Bu sireyi saat tutarak kontrol edin.)

(2) Ornekte yeterli yag miktari gésterilmistir

Uygun yag miktan (kiigiik) Uygun yag miktari (genis)
Spruzzi di olio dal crochet Spruzzi di olio dal crochet
: : : 1
! | | |
1B 1B
1 t 1 '
H H : |
+ DDL-9000B-SS, -MA : 0,5 ile 1 mm * DDL-9000B-SS, -M2 : 1 ile 1,5 mm
||+ DDL-9000B-SH : 1 ile 3 mm * DDL-9000B-SH : 2 ile 4 mm

1)

2)

Yukaridaki sekilde uygun yag miktari (yag sigramasi) gdsterilmektedir. Dikis islemlerine bagli olarak yag
miktarini hassas sekilde ayarlamak sarttir. Ancak kancadaki yag miktarini agiri sekilde arttirmayin ya da
azaltmayin. (Yag miktar ¢ok az oldugu takdirde, caganoz sarar (caganozda asiri hararet). Caganozdaki
yag miktari ¢ok fazla oldugu takdirde, dikilen Griinde yag lekeleri meydana gelir.

Yag miktarini (savrulan yag), en az Ug kere (U¢ ayri kagit ile) kontrol ederek, yapilan ayarda degisme ol-
madigini dogrulayin.



8. CAGANOZDAKI YAG MIKTARININ AYARLANMASI (DDL-9000B-SA, -MA)

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galisma
oncesi makinenin galterini KAPATIN.

Caganozdaki yag miktarini arttirmak igin ayar vidasini @ sikin (saat ydniine gevirin) veya azaltmak igin gevsetin

(saat yonunun tersine gevirin).

(Dikkat)

[SA ya da -MA tipi i¢in RP kanca (yag sigratmayan kafa kancasi) kullanirken]

1. Gaganoz tahrik mili yag fitili tespit vidasini @ ¢ikarin ve ¢aganoz tahrik mili durdurucu vidasini @
(Parga Numarasi: 11079506) ve lastik halkay1 @ (Parca Numarasi: R0036080200) takin.

2. Kancadaki yag miktarini azaltmak igin, yag miktari ayar vidasini @ minimuma kadar gevsetin. Ancak
yagi tamamen durdurmayin ve yag ayar vidasinin @ ¢ikmamasina dikkat edin.

3. RP ¢aganoz (kuru kafa gaganozu) kullanilsa dahi, yag haznesindeki yagi asla bosaltmayin.



9. MAKINEYE iPLIK TAKILMASI

Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalar 6nlemek igin, her tiirlii gaigma

c UYARI :
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

£ (Not) Bu ipligi,}

<S5

@@ béliimiinden

gecgirmeyin.

(1) igne ipligi gerginliginin ayarlanmasi

1)

2)

iplik kesildikten sonra igne tzerinde kalan iplik 1)
boyunu kisaltmak igin iplik gerginligi 1 Numarali
somununu @ saat yéniinde (A yéniinde) dén-
durin, ya da arttirmak igin saat yonu tersine (B
yoniinde) gevirin.

Ust iplik gerginligini arttirmak icin iplik gergi so-
mununu @ saat yéniinde (C yéniinde), azaltmak

icin saat yonu tersine (D yoninde) gevirin.

(2) Bobindeki iplik gerginliginin ayarlanmasi

Bobindeki iplik gerginligini artirmak igin gerginlik
ayar vidasini @ saat yéniinde (E yéniinde) ya
da azaltmak icin saat yoni tersine (F yoniinde)
gevirin.



11. MASURA IPLIGININ SARILMASI

1) Masurayi, daha ileri gitmez hale gelinceye kadar,
masura sarma Unitesinin miline @ tamamen ge-
Girin.

2) Masura ipligini, cizimde godsterilen sekilde iplik
cardaginin sag tarafina yerlestiriimis olan iplik
tansiyonu kontrol elemanindan gegirerek disari
alin ve ipligi masuraya saat yonunde bir-ka¢ tur
sarin. (Masuranin aliminyum olmasi durumun-
da; masura ipliginin ucunu saat yénunde bir-kag
tur sardiktan sonra, masura ipliginin sarilmasini
kolaylastirmak igin; masura ipligi tansiyon elema-
nindan gelen ipligi saat ydénindn tersine sarin.)

3) Masura sarma Unitesi denge mandalini @ A yo-

nine bastirin ve dikis makinesini ¢alistirin.
%____I—Eg«—ﬁ Masura C yoniinde donmeye baslar ve masura ip-
b m o ligi sarihr. Sarma islemi sona erdigi anda, masura
? sarma mili @ otomatik olarak devreden cikar.
%_ ''''' r - , 5 4) Masuray! gikartin ve sabit iplik kesme bicagindan @
E yararlanarak masura ipligini kesin.
&V r—érq%/a 5) Bobindeki ipligin sarim miktarini ayarlarken, se-
e L\J tuskur vidasini @ gevsetin ve bobin sarim kolunu

ﬁg- L—%—@ ® A ya da B yonlinde hareket ettirin. Ardindan
setuskur vidasini @ sikin.
A YonuUne : Azalir

B Yonune : Artar

6) Iplik bobin Gizerine diizgiin sekilde sariimamissa kasnag gikarin, setuskur vidasini @ ¢ikarin ve bobin iplik
gericisinin @ yuksekligini ayarlayin.
+ Bobin merkezinin standart yliksekligi, iplik germe diskinin @ merkez yliksekligi kadardir.
+  Germe diskinin @ konumunu, bobinin alt kisminda sarili iplik miktari agiri ise D yéniinde ayarlayin, Ust
kisminda saril iplik miktari asiri ise E yoniinde ayarlayin.
Ayar yaptiktan sonra vidayi @ sikin.
7) Masura sarma tansiyonunu ayarlamak igin, iplik tansiyon somununu @ gevirin.
(Dikkat)
1. Masura ipligini sararken, sarma islemini masura ipligi masuranin orta kisminda ve iplik tansiyon diski
O gergin durumdayken baslatin.
2. Dikis dikilmedigi sirada masura ipliginin sarilmasi gerektigi zaman; igne ipligini iplik vericiden yo-
lundan ¢ikartin ve mekigi gaganozdan digar alin.
3. iplik gardagindan gelen ipligin sarma etkisiyle (yon nedeniyle) gevsemesi ve gardaktan disari gekil-

mesi sonucu, volan kasnaga sarilmasi ihtimali vardir. Sarma yoéniine dikkat edin.

—-10 -



12. BASKI AYAGI BASINCININ AYARLANMASI

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalar 6nlemek igin, her tiirlii galigma

oncesi makinenin galterini KAPATIN.

1)

2)

3)

13. DiIKiS UZUNLUGUNUN AYARLANMASI

-11-

Somunu @ gevsetin. Baski ayagi yay regulatoriini
@ saat yoniine (@ yéniinde) gevirdiginiz zaman,
baski ayaginin basinci artar.

Baski ayag! yay regulatérind 3 saat ydonunin
tersine (@ yoéni) gevirdiginiz zaman basing azalr.
Ayar iglemi tamamlandiktan sonra, somunu @
sikin.

Baski yayi regulatériinin yuksekligine yapilan ilavenin
standart degeri @ asagidaki gibidir:

S tipi: 31,5 ile 29 mm arasinda (Yaklasik 40 ile
45N (4 ile 4,5 kilo) arasinda)

H tipi: 31,5 ile 28 mm arasinda (Yaklasik 50 ile
60N (5 ile 6 kilo) arasinda)

A tipi: 22 mm (Yaklasik 20N (2kg))

Kadrandaki kalibrasyon, milimetre cinsinden
yapilmigtir.

Dikis uzunlugu ayar kadranini @ ok yéniinde ge-
virin ve istenilen dikis uzunluk numarasini; makine
kolundaki isaret noktasinin @ kargisina getirin.
Besleme dlgegdi isaretini "bayukten" "kug¢ige"
degistirmek igin, besleme kolunu @ ok yoniinde
basili tutarak, durdurucuyu ise @ @ ile gosterilen
ok yoninde (kolun arkasina dogru) bastirarak dikis
kadranini @ déndirin.

Besleme olgegi isaretini "kugukten" "blyuge" de-
gistirmek igin, durdurucuyu @ @ ile gésterilen ok
yoninde (kolun arkasina dogru) bastirarak dikis
kadranini @ dondiiriin.

Dikis kadranini @ sabitlemek icin durdurucuyu @
serbest birakin.



14. IPLIK ALMA KOLU YAY AYARI VE iPLiK ALMA STROKU

[DDL-9000B-AS, -MA] [DDL-9000B-SH]

(1) Iplik verici yayinin @ hareket mesafesinin ayarlanmasi

1)
2)

Tespit vidasini @ gevsetin.
Germe gubugunu @ saat yoniinde (A yoniinde) gevirince iplik verici yayin stroku artar, gubugu @ saat
yonu tersine (B yoniinde) gevirince strok azalir.

(2) iplik verici yay1 @ basincinin ayarlanmasi.

1)
2)
3)

Tespit vidasini @ gevsetin ve iplik tansiyon grubunu gevirin. @.

Tansiyon mili tespit vidasini @ gevsetin.

Germe ¢cubugunu @ saat yéniinde (A yoéniinde) gevirince basing artar, cubugu @ saat yénii tersine (B
yoéninde) g¢evirince basing azalir.

iplik alma kolu yayinin standart konumu

Makine kolundaki kabartma isaret gizgisi @, Ust iplik alma kolu yayi ile hemen hemen ayni hizadadir.
(Malzeme ve isleme gore ayar yapilmasi gereklidir.)

(Dikkat) DDL-9000B-DS tipi, tam kuru caganoz uyarlanmigtir. Mevcut ¢aganozu kullanan makinelerle

karsilastirildigi zaman, dikis makinesi iplik verici yayina yapilan ayarlar daha etkin sonuglar verirler.
iplik verici yayi gereken etkinlikte galismazsa; ipligin yiirilyiisii de artar. Sonug olarak iplik kopar
veya balon ilmikler goriiliir.

iplik alici yayinin galismasini kontrol etmek igin, iplik alici yay basincini ayarladiktan sonra iist
ipligi F yoniinde ¢ekerek, ipligin E’den ¢iktigi son ana kadar (G hali) iplik alici yayinin iplige kuvvet
uyguladigini kontrol edin. Eger yay son ana kadar (H hali) kuvvet uygulamazsa, iplik alma yayi
basincini azaltin. Ayrica igne ipligi hareket mesafesi ¢ok sinirli ise; yayin gereken sekilde dogru
c¢alismasi da miimkiin olmaz.

Genel kumaslarda yayin dogru hareket mesafesi; 10 ila 13 mm arasindadir.

(3) iplik verici hareket mesafesinin ayarlanmasi

1)

2)

Dikilen kumas ¢ok kalin oldugu zaman, hareketli tansiyon tarafindan ¢ekilen iplik uzunlugunu arttirmak
igin, iplik kilavuzunu @, sol tarafa (C yénii) alin.

Dikilen kumas ince oldugu zaman, hareketli tansiyon tarafindan gekilen iplik uzunlugunu azaltmak igin, iplik
kilavuzunu @, sag tarafa (D yénii) alin.

iplik kilavuzunun standart konumu

« -AS, -MA: iplik kilavuzunun Uzerindeki isaret gizgisi @), tespit vidasinin merkeziyle ayni hizadadir.

« -SH: Iplik kilavuzunun (izerindeki isaret cizgisi @, makine kolundaki isaret gizgisinin merkeziyle ayni
hizadadir.

—-12 —



15. IGNE DURMA KONUMUNUN AYARLANMASI

UYARI :
: 1. Makinenin aniden ¢alismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her

tiirlii calisma 6ncesi makinenin salterini KAPATIN.

2. Bir sonraki maddede yapilan agiklamalar disinda, diigmeleri kullanmayin.

3. Birsaniye ya da biraz daha uzun siire gectikten sonra gii¢ salterini mutlaka ACIK konuma
geri getirin. Salter KAPALI konuma getirildikten hemen sonra ACIK konuma getirirseniz
dikis makinesi normal ¢aligmayabilir. Bu durumda gii¢ salterini tekrar ACIK konuma getirin.

(1) iplik kesildikten sonra durus konumu

1) Makara kapagdi Uzerindeki A isareti ile kasnak
Uzerindeki B isaret noktasi hizalanarak ignenin

I..uKl D standart durus konumu elde edilir.

|
A Ayrintilar igin kontrol kutusu Kullanim Talimatlari
"~ Jo~B

o Kilavuzuna bakiniz.

———
*

/
o C

i \\2’1,
:\ \9’_\
o}

(2) ignenin asagidal/yukarida durug konumunun ayarlanmasi iglemi

)

* CP-18 disinda bir panel kullanilirsa, o panelle ilgili agiklamalara bakiniz.

1) Makineye giden enerjiyi KAPALI konuma getirin.

2) Calisma panelindeki diigmeye @ basarken gii¢
salterini ACIK konuma getirin.

3) Ekran gorinimi E, 96 numarali ayari belirtir, F ise
devir sayisini belirtir.
(Ekran goérinumu degismezse 1) ve 2) adimlarin-
daki islemleri tekrarlayin.)

4) @ digmesiyada @ digmesiyle ayar numarasini
glincelleyin.
Ayar No. 121: ignenin YUKARIDA durus konumu
Ayar No. 122: ignenin ASAGIDA durus konumu

5) @ yada@ diugmelerinden biriyle, -15 ile 15 araliginda ayar igerigini belirleyin F.(Standart deger “0” dir. Ayar
degeri sayisal olarak yaklasik donus agisini ifade eder.) Sayisal deger “+” ydoniinde ayarlanirsa, ignenin
YUKARIDA durus konumu algalir. (C yoninde) Sayisal deger “-” yoninde ayarlanirsa, ignenin YUKARIDA
durus konumu ytukselir. (D yéntinde)

6) Ayar tamamlandiktan sonra, giincellenen degeri tespit etmek icin @ ya da @ digmesine basin. (Bu isi
gerceklestirmeden dnce eger makineye giden enerjiyi KAPALI konuma getirirseniz, igerigi giincellenmez.)

7) lIslem bittikten sonra, makineye giden enerjiyi KAPALI konuma getirin. Makineye giden enerjiyi ACIK konuma
getirerek normal ¢alisma yeniden baslatilabilir.

—13-—



16. PEDAL BASINCI VE PEDAL HAREKET MESAFESI AYRI

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galigma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

superiore

Parte
inferiore

basinci artar.

(2) Pedalin arka tarafina basmak icin gerekli olan basincin ayarlanmasi
1) Geri basma regiilatér vidasini @ igeriye dogru aldiginiz takdirde basing artar ve disariya dogru aldiginiz
takdirde basing azalir.

(3) Pedal hareket mesafesinin ayarlanmasi
1) Baglanti kolunu @ sol delige @ takinca pedal stroku azalr.

17. PEDALIN AYARLANMASI

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii caligma
oncesi makinenin galterini KAPATIN.

(1) irtibat milinin takilmasi

1) Pedali @ oklarla gésterilen sekilde sada veya
sola dog@ru alin ve motor kontrol kolu @ ile irtibat
milinin @ diz durmasini saglayin.

TeR \

==y

(2) Pedal agisinin ayarlanmasi

1) Pedal egimi, irtibat milinin uzunlugunu degistirmek
suretiyle serbestce ayarlanabilir.

2) Ayar vidasini @ gevsetin ve irtibat milinin @ uzun-
lugunu ayarlayin.

— 14—



18. PEDALIN CALISMASI

Pedal, asagida anlatilan dért kademede c¢alisir:

1) Pedalin 6n tarafina hafifge bastiginiz zaman,

makine dusUk dikis devrinde calisir. ®

2) Pedalin 6n tarafina biraz daha bastiginiz zaman,

makine yiksek dikis devrinde galisir. @

(Otomatik geri dikis 6nceden ayarlanmis ise;
makine geri dikis islemini tamamladiktan sonra

yuksek devirde galisir.)

3) Pedal orijinal konumuna getirdiginiz zaman ma-
kine (ignesi yukarida veya asagida olarak) durur.

CJ

4) Pedalin arka tarafina tam olarak bastiginiz zaman,

makine iplikleri keser. @

* Otomatik kaldirici (AK cihazi) kullanildiginda,
dikis makinesi durdurma digmesiyle iplik kesme
dugmesi arasinda bir kumanda digmesi daha
saglanir. Pedalin arka tarafina hafifce basildig
zaman ® baski ayagi yukar kalkar ve pedalin
arka tarafina biraz daha kuvvetli basildigi zaman

baski ayagi tekrar asagi iner.

Daha sonra iplik keskisi ¢caligtirilir ve baski ayagi
tekrar yukari kalkar.Dikise baglandigi sirada oto-
matik kaldirici eger baski ayagini yukari kaldirmis-
sa ve pedalin arka tarafina bastiysaniz, sadece

baski ayagi asagdi iner.

»  Otomatik geri dikis sirasinda dikis bagladigi zaman
pedali tekrar bos konuma getirirseniz, makine geri

dikis islemini tamamladiktan sonra durur.

*  Yuksek veya dusuk hizda dikis isleminden hemen
sonra pedalin arka tarafina bassaniz dahi, makine

normal iplik kesme islemini yerine getirir.

*  Makine iplik kesme islemine bagsladiktan hemen
sonra pedali orijinal konumuna getirseniz dahi,
makine iplik kesme islemini normal sekilde ta-

mamlar.

—15-—



19. IGNE — CAGANOZ BAGLANTISI

oncesi makinenin salterini KAPATIN.

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii gaigma

)

pili

S
3

~7""70,04 ile 0,1 mm
H \\

/

igne ile caganoz arasindaki zamanlamayi, asagida
anlatilan sekilde ayarlayin:

1)

igne milini hareket mesafesinin en alt noktasina
getirmek i¢in volan kasnagi ¢evirin ve tespit vida-
sini @ gevsetin.

igne mili yiiksekliginin ayarlanmasi isaret gizgisiyle
hizaya getirin (DB igne icin: isaret cizgisi @. DA
igne igin: igne mili @ Uzerindeki igaret gizgisini
@®, igne mili alt burcunun @ taban yiizeyi ile ayni
hizaya getirin ve tespit vidasini @ sikin.
Caganoz @) konumunun ayarlanmasi. Kancanin ii¢
adet setuskur vidasini gevsetin, kasnagdi normal
déndiriin ve yiikselen igne mili @ Uzerindeki
isaret gizgisini (DB igne igin: isaret gizgisi &, DA
igne igin: isaret cizgisi @) igne mili alt kovaninin
@® alt ucu ile hizalayin.

Bu durumdayken, kanca bicak noktasini @ igne
O merkeziyle hizalayin. igne ile kanca arasinda
0,04 mm ile 0,1 mm (referans deger) bir bosluk
birakin, ardindan Ug¢ adet kanca setuskur vidasi
ile sikica tespit edin.

(Dikkat) Gaganozun bigak agzi ile igne arasindaki

mesafe belirtilen degerden daha kiigiik oldugu
takdirde, caganozun bigak agz1 hasar goriir.
Mesafe Teknik Ozellik degerinden fazla olursa,
dikis atlatmaya yol acgar.

DDL-9000B-DS tipi i¢in kullanilan RP ¢aganoz
(kuru ¢aganoz). Degistirirken, agagida belir-
tilen parca numaralarini kullanin. Bolgelere
gore siniflandirilan kancalarda iki tip Parcga
Numarasi vardir.

22890206

22890404 (Avrupa igin)

(Dikkat) Caganoza iplik artiklari veya kumas havlari sarilacagi i¢in, makinenin arizalanmasina veya hatali
dikislere yol agmamak amaciyla ¢aganozun sik ve diizenli araliklarla temizlenmesi sarttir.

(Dikkat) DDL-9000B-MS igne mili ve DS @ siyah oldugu igin, kabartma cizgileri gérmek bazen zordur.
Lamba yakarak ya da baska bir yontemle ¢aligma alanini aydinlatin.

16—



20. TEK DOKUNMALI ILERI GERI ZIG-ZAG BUTONU

Dugmeye @ basin, makine aniden ileri geri zig-zag
seklinde galismaya baglar.
ileri dogru dikis dikmek icin, diigme kolunu birakin.

Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya
cikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her

UYARI :

tirlii calisma oncesi makinenin salterini
KAPATIN.

1)

[Anahtar konumunun ayarlanmasi]

Tespit vidasini @ gevsetin ve yiksekligi ayarlamak
icin anahtarin kendisini yukari veya asagi alin.
4) Anahtar @), cevriimek suretiyle iki konumda
kullanilabilir.

Buna ek olarak anahtarin @ konumunu asag!
almak istediginiz zaman; makine kafasinin arka
tarafina yerlestirilmis olan tespit vidasini @ gev-
setin ve anahtar tabanini @ asagi kaydirin.

Asagida belirtilen islevler, istege bagh tek adimda dikis anahtarindan (23632656) @ yararlanilarak gergekles-

tirilebilirler.

1.

istege bagh

anahtar (ayrica
temin edilebilir) 2
3.

[—

4,
5.
6.

igne yukari/asagi telafi dikigi... Digmeye her
basilisinda, igne yukari/asagi telafi dikisi gergek-
lestirilir.

Geri telafi dikisi..... Dugmeye her basiliginda,
dislk devirde zigzag dikis gerceklestirilir. (Pa-
nelde sadece sabit boyutlu dikis ¢gesidi segiliyken
etkilidir.)

Dikis sonunda bir kere zigzag dikisten sonra iglevin
iptali.... DUgmeye basildiginda,, dikis sonunda
uygulanacak bir sonraki zigzag dikis bir kereye
mahsus olmak Uzere iptal edilebilir.

iplik kesme islevi... Diigmeye basildigi zaman,
iplik kesme islemi gerceklestirilir.

Baski ayagdi kaldirma islevi... Digmeye basildigi
zaman, baski ayadi otomatik kaldirma iglevi ger-
ceklestirilir.

Tek dikislik telafi dikisi... DUgmeye her basilisinda,
bir dikislik telafi dikisi gerceklestirilir.

*  Segime bagh diigmeyi kullanirken, bu fonksiyonu kontrol kutusu ile ayarlamak sarttir. Ayrintilar igin
kontrol kutusu Kullanim Talimatlan Kilavuzuna bakiniz.

oncesi makinenin galterini KAPATIN.

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galigma

[Opsiyonel anahtar baglantisi]

Opsiyonel anahtar kablosunu, makine kafasindan gelen 4P konektdriinde @ goriilen @ ve @ noktalarina takin.

(Burada kutup yoktur.)

Pimin takig yéni bellidir. Pimi, ¢cikintili kismi @ yukari dogru bakacak sekilde takin.

- 17 —



21. TOKATLAMA KONUMUNUN AYARLANMASI (DDL-9000B-AA-WB, -0B)

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalar 6nlemek igin, her tiirlii galigma

oncesi makinenin galterini KAPATIN.

1)

*

Tokatlayict @ konumunu, dikilen malzemenin kalinh-
gina gore ayarlayin.

Volan kasnagi normal donls yoniinde gevirerek,
volan kasnak Uzerindeki beyaz gémme isaret nok-
tasi @ ile makine kolundaki ibreyi @ ayni hizaya
getirin.

Tokatlayicinin diz kismi ile ignenin yan yizu
arasinda 1 mm bosluk kalacak sekilde ayarlayin.
Tokatlayici bilezigi @ tokatlayicinin @ Uzerine
bastirip sabitleyecek sekilde tokatlayici ayar vi-
dasini @ sikin.

Tokatlayiciy kullanmaya gerek yoksa, tokatlayicinin ¢alisma halini asagidaki prosedur uyarinca KAPALI

konuma getirin. Gii¢ salteri ACIK konumdayken bu ayar yapilabilir. (Tek dokunusta ayar fonksiyonu.)

— 18—

Digmeyi @ 2 saniye basil tutun. Ekran gérin-
mu, fonksiyon ayar moduna geger.

@ digmesini ya da @ diigmesini kullanarak ayar
numarasi E'yi & # seklinde degistirin.

O dugmesini ya da @® diugmesini kullanarak, F
ayarini "an” iken "of F” olacak sekilde degistirin.
Normal dikis haline dénmek igin digmeye @
basin.

(Dikkat) Diigmeye @ basildiginda ayarlara onay

verilir.



22. SABIT BIGAK

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galigma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

[DDL-9000B-SH] @ Hareketli bigak

[DDL-9000B-SS, -DS, -MA]
@ ignenin ortasi

© 0
4 mm>§
\, <

-~

(i\ﬁ% @@—)

Bigak eger ipligi iyi kesmezse, sayag bicagini @ Sek. @'de gorildigi gibi hemen bileyin ve diizgiin bigimde

tekrar yerine takin.

1)  Sabit bigagin takildigi konum; standart konumdan @) yéniine dogru alindi§i zaman, iplik kesme isleminden
sonra ignede kalan iplik miktari da buna goére artar.

2) Takma konumu @ yéniine dogru alindidi takdirde, iplik boyu da buna bagh olarak kisalir.

(Dikkat) Bicak agzi bilenirken, bigagin tutus sekline ve agisina gcok 6zen gosterilmelidir.
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23. TRANSPORT DISLIiSININ YUKSEKLIGIi VE EGimi

A

UYARI :

oncesi makinenin salterini KAPATIN.

Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galigma

a b

0,8 mm

9000B-AS,9000B-MA :

9000B-SH : 1,2mm

Cikis aninda | B1613012100 23614506
transport diglisi | _ (-AS, -MA) (-AS)
D1613155W00 | 11403003, 11062601
(-MA) (-SH)

Besleme mili
kalbator safti
kabartma isa-
retinin konumu

&

(1) Transport diglisinin standart yiikseklik degeri
Transport diglisinin standart yuksekligi, bogaz plakasinin st ylzeyinden itibaren en yukari kaldirildigi

yuksekliktir:
9000B-AS ve 9000B-MA : 0,8 mm
9000B-SH : 1,2 mm

Transport dislisi yiksekligini isleme ve malzemelere goére ayarlayin.
(Dikkat) Besleme gubugu hareket milindeki @ kabartma isaretin yoniinii ve besleme gubugu kiilbiitér
milindeki © isaret noktasini saga (operator tarafi) ayarlayin.

(2) Transport dislisinin yliksekligini ve egimini ayarlamak
Besleme mili tahrik saftindaki @ setuskur vidasini @ ve besleme mili kiilbltor saftindaki @ setuskur vidasini

1)

O gevsetin.
2) @ ve @ saftlarinin her ikisini de bir tornavidayla gevirerek transport dislisinin ylksekligi ve egimi degistirilir.
3) Her bir saftin dénis yéni ile besleme milinin @ egimi arasindaki iligki igin yukaridaki sekle bakiniz.

* Standart teslim sekli: Besleme mili kiilbutér saftinin @ kabartmali nokta isareti, her transport diglisi tipinin
kabartma isaret gizgisine @ ve @ goére ayarlanmistir ve transport dislisinin yiiksekligi de besleme mili tahrik
saftina @ gére ayarlanmistir.

4) Ayar yaptiktan sonra setuskur vidalarini iyice sikin. (@ ve @ setuskur vidalarini sikarken, @ ve @ saftlarini
kasnak tarafina dogru bastirin.)

(Dikkat)

1.

Transport diglisinin egimi sadece bir safttan yararlanarak yapilirsa, transport digli yiiksekligi degisir.
Ayar isleminin her iki safttan yararlanilarak yapildigindan kesinlikle emin olun.

. Transport diglisinin hareket konumu, yapilan ayarlanan saftlarin konumuna bagh olarak degisiklik

gosterebilir. Béyle bir durumda, transport salin saft kolunun @ tespit vidasini @ gevsetin ve hareket

konumunu ayarlayin.

Transport dislisi, yiikseklik ya da egim ayarina bagh olarak iplik kesiciye engel olabilir. Bu konuda

dikkatli olun.
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24. BESLEME SURESININ AYARLANMASI

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galigma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

DDL-9000B-AS DDL-9000B-SH
DDL-9000B-MA

Dikey besleme kaminin @ durus konumu degistirilerek transport dislisinin zamanlamasi ayarlanabilir. Ayar
prosedurl asagida tarif edilmistir.
1) Dikis makinesi kafasini yatirin, diisey besleme kamindaki @ iki adet tespit vidasini @ gevsetin.
2) Transport dislisinin zamanlamasini degistirmek igin, diisey besleme kamini @ gevirin. Besleme gubugu
hareket gubugu (izerindeki skalay! @, besleme hareket mili izerindeki isaret gizgisiyle @ hizalayin.
+ Dusey besleme kolunu @ ( + ) yéniinde gevirin.
—Besleme zamani, ignenin hareketine kiyasla geride kalir.
+ Dusey besleme kolunu @ ( —) yoniinde gevirin.
—Besleme zamani, ignenin hareketine kiyasla ileride kalir.
* Eksantrik besleme kami Gizerindeki kabartma isaret ¢izgisinin standart degeri
ibrenin @ standart haldeki konumu:
9000B-AS ve 9000B-MA: Kabartma isaret gizgisi @
9000B-SH: Kabartma isaret gizgisi @ (+20°)

25. iPLIK TANSiYONU BIRAKMA AYIRMA MEKANIZMASI

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii gaigma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

iplik tansiyonu birakma ayirma mekanizmasindan
o yararlanmak suretiyle, dikis sirasinda baski ayagi
kaldirilsa dahi igne iplik tansiyonunun diismesine yol
acmadan dikisi dikmek mimkiandar. (Kalin Gst Uste
dikis kisimlarinda dizlik ayak kaldirmadan yararlanila-
rak baski ayagi hafifge kaldirilsa dahi, bu mekanizma
iplik tansiyonunun degismesini engeller.)

[Nasil birakilir]

1) Makine kafasindaki kapagi ¢ikartin ve bir Allen
anahtar kullanarak iplik tansiyonu birakma degis-
tirme vidasini @ gevsetin.

2) Viday! @ iplik gerginligini azaltma degisiklik plakasinin @ lzerine takin.

Baski ayagi kaldirilsa dahi iplik tansiyon diski hareket etmez ve igne ipliginin tansiyonu diismez. (iplik
tansiyon diski, sadece iplik kesme iglemi uygulandigi zaman kalkar.)

(Dikkat)

iplik tansiyonu birakma degistirme plakasinda bulunan viday1 @, kesinlikle en iist ve en alt konumlari
disinda kalan bir noktaya ayarlamayin.

* Vida, fabrika tesliminde en alt konuma ayarlanmisgtir.

* Makinede silici olmasi halinde, ayar yapmak igin tokatlayici tinitesi (iki setuskur) ¢ikarin.

(A
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26. BASKI AYAGININ MiKRO AYAK KALDIRMA MEKANIZMASI

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalar 6nlemek igin, her tiirlii gaigma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

Kadife veya benzeri tlyli kumaslar dikilirken, baski
ayagi mikro kaldirma mekanizmasinin ayar vidasin-
dan @ yararlanarak kaymasi saglanmadi§i takdirde,
kumas hasar gorar.

Baski ayagdini agagi indirin ve transport diglisi bogaz
plakasindan asagida olacak sekilde tespit edin. So-
— mun @ gevsetilmis durumdayken baski ayagi mikro
kaldirma vidasini @ kademeli olarak yavasga sikin ve
baski ayagina kumagin durumuna uygun olarak hassas
bicimde ayarlayin.

/

(Dikkat) Baski ayagi mikro-kaldirma mekanizmasi kullanilimadigi zaman; vidanin @ yiiksekligini; dikig
makinesinden yaklasik 9 mm yukarida olacak sekilde ayarlayin. Dikis makinesi mikro ayak kaldirma
mekanizmasi ¢aligsir durumdayken kullanilirsa, yeterli transport giicii elde edilemez.

DDL-9000B ‘da, baski ayadi mikro-kaldirma mekanizmasi standart olarak sunulmaktadir. Cok sik kullanildigi
zaman, takima gerek duyulmadan elle ayarlanabilen mikro-ayak kaldirma cihazinin (ayrica temin edilmektedir)
kullaniimasi, daha fazla kolaylik saglar

4 N
Baski ayagi mikro-kaldirma grubu [40056622] (Ayrica temin edilebilir)

22908552

Elle ayak kaldirma
kami (kullanilan makine
kafasinin lizerine
takilir)

B1521555000
Elle ayak kaldirma
tespit vidasi (kullanilan
makine kafasinin

tizerine takilir)

(N J

Baski ayagi mikro-kaldirma parcalari

No. Parca numarasi Tanimlama Adet
1123611106 Elle ayak kaldirma 1
2| 23610504 Takoz taban 1
3| 23610652 Takoz vida 1
4 | D5119206K0K Burg 2
5123610702 Somun 1
6 | SL6053592TN Tespit vidasi 1
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27. YOGUN ILMEK DIKiSi

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galigma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

Dikis sirasinda digmeyi @ ya da geri besleme kontrol
kolunu @ calistirarak normal besleme adiminin ilmek
uzunlugu degistirilebilir.

1) Makine kafasini devirin ve geri besleme solenoi-
dinin @ (g tespit vidasini @ gevsetin.

2) Geribesleme solenoidini @ ok yoniinde kaydirin;
vidanin @ merkezini, yogun ilmek uzunlugunu
temsil eden kabartma igaret gizgisiyle @ hizalayin.
Ardindan tespit vidalariyla @ solenoidi sabitleyin.

3) ilmek uzunlugunu baglangi¢ ayarina déndiirmek
(sifiramak) igin, geri besleme solenoidini @ ok
@ yoéniinde kaydirin, yatak destegindeki B @

kesigin ug yuzine temas edene

g T ‘ I | kadar kaydirmaya devam edin.
e 2\\@ Ardindan tespit vidalariyla @
Dikds yond [ @ < solenoidi o konumda sabitleyin.

(A}
Yogun ilmek @/

©

28. BESLEME DEGIiSIM YAYl MEKANIZMASI (DDL-9000B-SA, -MA)

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galigma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

Geri beslemeli

dikiste dikis yénii Geri beslemeli

dikiste dikis yénii

Daha kisa
Daha kisa @
Dikis yonii Dikis yoni / &
I f
Daha kisa Daha kisa \@@_}

Otomatik geri beslemeli dikiste, ileri ve geri ilmekler birbirine uymazsa, besleme ayari yayh caganozu @ ayar-

layarak kaba bir diizeltme yapilabilir.

*  Hassas diizeltme yapmak icin 51, 52 ve 53 numarali Fonksiyon Ayarlarini diizenleyerek geri besle-
meli ilmek solenoid zamanlamasinin diizeltilmesi gereklidir. Ayar prosediiriin ayrintilari i¢in, kontrol
kutusu (SC-920) Kullanim Kilavuzuna bakiniz.

1) ilmeklerin @'te gésterilen hedefe uymamasi halinde besleme ayari yayli caganoz sabitleme vidasini @
gevsetin, @'i A yoniinde kaydirip vidalarla @ sabitleyin.

2) iimeklerin @'te gésterilen hedefe uymamasi halinde, besleme ayari yayl ¢caganoz sabitleme vidasini @
gevsetin, @'i ® yoniinde kaydirip vidalarla @ sabitleyin.
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29. BAKIM

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galigma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

Makinenizin Gmrinin uzun olmasi igin asagida belirtilen bakimlari yapiniz.

(1) Kanca yag deposundaki yag miktarinin kontrolu.

Yag gosterge gubugunun @ st kisminin, yag
gOstergesindeki kabartma Ust isaret cizgisi ile
kabartma alt isaret ¢izgisi arasinda oldugunu
kontrol edin. (Detaylarigin 4. YAGLAMA bagligina
bakiniz.)

&)

I
|

P
wi

-

(2) Temizlik

1) igneyi @, baski ayagini @ ve bogaz plakasini @
cikarin.

2) Transport dislisinin @ ve iplik kesici tGnitenin @
Uzerine yapisan tozu yumusak bir firga ya da bezle
temizleyin.

3) Makine kafasini devirin ve bobin yuvasi gibi par-
calar Uzerindeki tozu yumusak bir bezle silin ve
higbir ¢izik olmadigini kontrol edin. Kancanin ya-
kinindaki alt kapaga sizan kanca yagini ve tozlari
yumusak bir bezle silin.
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30. YAG SURMEK

UYARI :
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii gaigma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

(Dikkat)

1. Makinedeki gres yagina ilave yapilmasi gerektiginde, bir alarm sesi duyulur. Alarm sesi duyuldugu
zaman, gres yagina hemen ilave yapin. Makine zorlu kosullar altinda kullaniliyorsa, verimli bir
yaglama saglanmasi igin yilda bir kez gres yagi ilavesi yapilmasi tavsiye edilir.

2. Gres ile yaglanan boliimlere baska yag uygulamayin.

3. Gres miktari ¢ok fazla olursa iplik boslugu alma kapagindan ve igne milinden gres sizintisi ola-
bilecegini unutmayin.

4. Makine kafasi ile birlikte saglanan JUKI A GRES YAGI (parga numarasi: 40006323) kullandiginizdan
emin olun.

(1) Gres yagi ilavesi yapilacak boliimler

Ozel gres yag ilavesinin yapilmasi

e

m igne mili alt burcu (DDL-9000B-MA, B-DS tipi)

(Dikkat) Gres yagi ekleme iglemini igne mili taki-
liyken gergeklestirin.

1)  On plakayi sokin.

2) Gres yagi doldurma vidasini @ sokiin.

3) Ozel gres yag tipinin kapagini @ ¢ikarin. Ti-
pun ucunu yag deligine sokun ve 6zel gres yagi
tipiinden @ gres yag ilavesini gergeklestirin.
Bu asamada, gres yagi yag deliginden disari ta-
sacak seviyeye gelene kadar gres yagi ilave edin.

4) Tasmakta olan 6zel gres yadinin tizerine yag dol-
durma vidasini yerlestirerek yag deligini kapatin.

5) Yag deliginin gevresindeki fazla gres yagini silerek
temizleyin.
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m Baski ayag@i gcubugu burcu (tiim modeller)

1)

(2) Gresle yaglama uyarisi sifirlama yéontemi SC-920 igin

Gres yagi ilave etmek igin, 6zel gres yagi tlpinln
ucunu @ disli delige @ yerlestirin.

Tasmakta olan 6zel gres yaginin tizerine yag dol-
durma vidasini yerlestirerek yag deligini kapatin.
Yag deliginin ¢evresindeki fazla gres yagini silerek

Gresle yaglama zamani geldigi zaman,
LED @ ekranin sol tarafinda "E220"
verisi belirtilir.

Ekran gériintiisi @ @ tusuna ba-
silarak sifirlanabilir.

Makinenin her agilisinda hata E220
(Gres yagi ilave etme uyarisi) goérin-
tilenecektir.

Makine, gres yagi ilave edilmeden belli
bir stire daha kullanildigi takdirde, Hata
E221 (Gres yagi ekleme hatasi) gorun-

tllenir. Bu durumda, hata @ @ tusuna basilarak sifiranamaz ve dikis makinesi kullanilamaz.
Hata E221, asagida acgiklanan prosedur adimlari gergeklestirilerek sifirlanabilir.
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UYARI :
A Makinenin isteginiz disinda hareket ederek sebep olabilecegi yaralanmalardan korunmak igin, diigme-
lerin iglevlerini belirlerken yontem agisindan gerekli oldugu durumlar disinda diigmeleri kullanmayin.

0 6 1)  Unitenin elektrik salterini KAPA-
K/ EEE— \ TIN.
2 O dugmesine basarak, salteri
A_B C_D/_ LaLIKI ) QN ? ;
OALB". CP-18 CIN.

opc ! 3) Ekran gorindiginde, sesli sinyali
iki kez duyana kadar diigmeyi @

A O basili tutun.

4) Dizenleme numarasini @'y,
“118” olarak ayarlayin.
Diizenleme numarasini @ ilerlet-
mek istediginiz zaman, numarayi
ileri almak igin digmeye (2]

»
basin. Dizenleme numarasina

@ geri ddnmek istediginiz zaman,
numaray! ileri almak igin digmeye

@ @ basin.
-

n
(Dikkat) (&5 © veya @ © nolu diigmelere basili tutulmak suretiyle; diizenleme numarasi @ siirekli
» -«
ileri (veya geri) dogru degistirilebilir.

Diizenleme numarasi @ ileri (geri) alindigi zaman, bir 6nceki (bir sonraki) igerik kaydedilir. Bu nedenle
icerigi degistirirken (yukari/agagi diigmesine basarken) ¢ok dikkatli olun.

5) Dizenleme numarasini @ “118”
olarak ayarlandigi zaman; gecerli
ayar degeri LED ekranda @ belir-
tilir. Degeri “1” olarak degistirmek
icin di]gmeye®0 (dugme@
©) basin.

6) Degistirme islemi tamamlandigi
zaman, degistirilen degeri hafiza-

n
ya almak igin 0 veya @ (1]
» -«

nolu digmeye basin.

(Dikkat) Bu islemi yapmadan salteri KAPALI konuma getirdiginiz takdirde, yapilan degisikliklerin hafi-
zaya alinmasi mimkiin olmaz.

islem tamamlandiktan sonra giicii KAPALI konuma getirin ve normal calismaya dénmek icin tekrar ACIK ko-
numa getirin.
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