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(1. TEKNIK OZELLIKLER

N LH-3528A-7
Model ismi LH-3528A (otomatik iplik keskisi ile)
ince, orta kalinlikta ve kalin malzemeler icin
Uygulama — — — - —
S tipi : standart, F tipi: temel, A tipi : hafif metaller, G tipi : jean kumaslar
Caganoz Standart gaganoz Standart gaganoz
iplik keskisi Mevcut degildir Provided

Bagimsiz tahrikli igne
mili mekanizmasi

Mevcut degildir

Mevcut degildir

Azami dikis devri

3,000

sti/min

igne *1

GROZ-BECKERT 134 Nm9 — Nm16 (S, F

ve Atipleri igin), 134 Nm16 — Nm23 (G tipi)

ORGAN igne DP x 5 #9 — #16 (S, F ve A tipleri igin), DP x 5 #16 — #23 (G tipi)

igne ebadi

3/32" ila 1-1/2"

1/8"ila 1-1/4"

2.4il438.1 mm

3.2il431.8 mm

Baski ayagdi kalkma
yuksekligi

ayak kaldirma dizligi ile 13 mm, elle kaldirma kolu ile 7 mm

Yaglama

JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1

ya da JUKI MACHINE OIL #7

GUrultu seviyesi

Bildirim
‘- Ig istasyonunda siirekli ses basinci seviye-
sinin (Lpa) yayllmasina denk :

A-87,5 dBAnin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

‘-Ses siddeti seviyesi (Lwa) :
A-91,5 dBAnin agirlikh degeri; (Kwa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 3744
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

Bildirim
‘- Is istasyonunda siirekli ses basinci seviye-
sinin (Lpa) yayllmasina denk :

A-85,5 dBA'nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

‘-Ses siddeti seviyesi (Lwa) :
A-90,5 dBAnin agirlikh degeri; (Kwa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 3744
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

Model ismi LH-3568A LH-3568A-7
(k6se dikisi iceren) (otomatik iplik keskisi ile kdse dikisine birlesik)
ince, orta kalinlikta ve kalin malzemeler igin
Uygulama . .
S tipi : standart, G tipi : jean kumasglar
Cagdanoz Standart caganoz Standart caganoz
iplik keskisi Mevcut degildir Mevcuttur
Bagimsiz tahrikli igne
_9' 2 . g Mevcuttur Mevcuttur
mili mekanizmasi
Azami dikis devri 3,000 sti/min

igne "1 GROZ-BECKERT 134 Nm9 — Nm16 (S tipi), 134 Nm16 — Nm23 (G tipi)
ORGAN igne DP x 5 #9 — #16 (S tipi), DP x 5 #16 — #23 (G tipi)
. 1/8" il 3/4"
Igne ebadi -
3.2il819.1 mm

Baski ayagi kalkma
yuksekligi

ayak kaldirma dizligi ile 13 mm, elle kaldirma kolu ile 7 mm

Yaglama

JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1

ya da JUKI MACHINE OIL #7

GUrultu seviyesi

Bildirim
‘- Is istasyonunda siirekli ses basinci seviye-
sinin (Lpa) yayllmasina denk :

A-83,5 dBA'nin agirlikh degeri; (Koa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

‘-Ses siddeti seviyesi (Lwa) :
A-87,5 dBA'nin agirlikli degeri; (Kwa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 3744
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

Bildirim
‘- Is istasyonunda siirekli ses basinci seviye-
sinin (Lpa) yayllmasina denk :

A-84 dBAnin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

‘-Ses siddeti seviyesi (Lwa) :
A-88,5 dBA'nin agirlikli degeri; (Kwa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 3744
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

*1: Hangi ignenin kullanilacagi amaca bagldir.




LH-3578A-7

Model ismi LH-3578A (otomatik iplik keskisi ile)
Orta agirliktaki ve agir malzemeler igin
Uygulama —
G tipi : jean kumaslar
Caganoz BlylUk Kanca Buyuk Kanca
iplik keskisi Mevcut degildir Provided

Bagimsiz tahrikli igne
mili mekanizmasi

Mevcut degildir

Mevcut degildir

Azami dikis devri

3,000 sti/min

igne "1 GROZ-BECKERT 134 Nm16 — Nm23 (G tipi)
ORGAN igne DP x 5 #16 — #23 (G tipi)
. 3/16" ila 1-1/12" 3/16" ila 3/8"
Igne ebadi X :
4.8ila 38.1 mm 4.8ila 9.5 mm

Baski ayagi kalkma
yuksekligi

ayak kaldirma dizligi ile 13 mm, elle kaldirma kolu ile 7 mm

Yaglama

JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 ya da JUKI MACHINE OIL #7

Gurllth seviyesi

Bildirim
‘- Is istasyonunda siirekli ses basinci seviye-
sinin (Lpa) yayilimasina denk :

A-87,5 dBAnin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

‘-Ses siddeti seviyesi (Lwa) :
A-91,5 dBAnin agirlikl degeri; (Kwa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 3744
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

Bildirim
‘- s istasyonunda siirekli ses basinci seviye-
sinin (Lpa) yaylimasina denk :

A-85,5 dBA'nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

‘-Ses siddeti seviyesi (Lwa) :
A-90,5 dBA'nin agirlikli degeri; (Kwa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 3744
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

Model ismi LH-3588A LH-3588A-7
(kose dikisi iceren) (otomatik iplik keskisi ile kose dikisine birlesik)
Orta agirliktaki ve agir malzemeler igin
Uygulama —
G tipi : jean kumaslar

Caganoz Blylk Kanca Buyulk Kanca
iplik keskisi Mevcut degildir Mevcuttur
Bagimsiz tahrikli igne

Mevcuttur Mevcuttur

mili mekanizmasi

Azami dikis devri

3,000 sti/min

igne *1 GROZ-BECKERT 134 Nm16 — Nm23 (G tipi)
ORGAN igne DP x 5 #16 — #23 (G tipi)
. 3/16" ila 3/8"
Igne ebadi -
4.8il89.5mm

Baski ayagi kalkma
yuksekligi

ayak kaldirma dizligi ile 13 mm, elle kaldirma kolu ile 7 mm

Yaglama

JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 ya da JUKI MACHINE OIL #7

GUrllth seviyesi

Bildirim
‘- Is istasyonunda siirekli ses basinci seviye-
sinin (Lpa) yayllmasina denk :

A-83,5 dBA'nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

‘-Ses siddeti seviyesi (Lwa) :
A-87,5 dBAnin agirlikh degeri; (Kwa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 3744
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

Bildirim
‘- I istasyonunda siirekli ses basinci seviye-
sinin (Lpa) yayllmasina denk :

A-84 dBA'nin agirlikli degeri; (Kpa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

‘-Ses siddeti seviyesi (Lwa) :
A-88,5 dBA'nin agirlikh degeri; (Kwa = 2,5
dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 3744
GR2 uyarinca 3.000 sti/min

*1: Hangi ignenin kullanilacagi amaca bagldir.




. MAKINA AKSAM TANITIMI

e

Q0003 0®

Birbirinden bagimsiz tahrik igne degistirme kolu
(sadece LH-3568A, 3568A-7, 3588A ve 3588A-7
modellerinde mevcut)

Horoz tertibati korumasi

Parmak kalkani

Iplik tansiyonu kontrol mekanizmasi

Kumanda kutusu

Pedal

Dizlik dolgusu

®0

e 6

Elektrik (agma/kapama) anahtari
Ters transport digmesi (LH-3528A-7,
3568A-7, 3528A (F tipi), 3578A-7 ve
3588A-7)

Kumanda paneli

Masura sarma unitesi

iplik cardag:

Yag koyma kanali

ileri-geri zig-zag kolu

Ayak kaldirma kolu




(3. MONTAJ )

( 3-1. Kurulum ve diizenleme sirasinda dikkat edilmesi gereken noktalar )

(1) Dikis makinesi nakliye yontemi

[LH-3528A, 3568A, 3578A, 3588A] [LH-3528A-7, 3568A-7, 3578A-7, 3588A-7]

f fikkaT\ Dikis makinesini tagirken, iplik gergi kontrollerinden tutarak tagimamak igin ¢ok dikkatli olun. (iplik ]
l gergi kontrollerinden tutarak tasirsaniz kirilabilirler.) ,

(2) Dikis makinesini yerlestirirken dikkat edilmesi gereken noktalar

Tornavida ve benzeri, dengeyi bozacak nesnelerin, dikis makinesinin altinda kalmamasina ¢ok dikkat edin.



(

3-2. Dikis makinesi montaj )

(1) Alt kapagin takilmasi

1) Alt kapak, makine tablasindaki kanalin dért kose-

sine oturmalidir.

2) Civilerden @ yararlanarak; iki adet kauguk kulagi

@ , 6n tarafa @ (operator tarafi) tespit edin. iki
adet mesnedi @ ; kauguk esasli bir yapistirici
kullanarak, arka tarafa @ (menteseli taraf) yapis-
tirin. Sonra alt kapagi, bu @ destek elemaninin
Uzerine oturtun.

3)

Lastik mentege yuvalarini @ masaya takip men-
tese civileriyle masayi sabitleyin. Makinenin ana
gbvdesine menteseyi @ yerlestirin.

Menteseleri, masanin Uzerine takilmis olan lastik
yuvalara @ gegirin. Ardindan, makine kafasini
masanin dort kosesindeki makine kafasi contala-
rinin @ Gzerine indirin.

4) Makine kafasini destekleyen durdurucuyu @ ma-

saya takin.

5) Besleme kutusu kapagina takili olan dolasim giris yerini @ ayirin. Giris yerini sonuna kadar ve sikica
filtrenin igine @ itin, @ acikhigina yerlestirin.
Uretan filtreyi @ ; ® ‘e takin ve ince plaka tipi (ince filtreli plaka) filtreyi ® (zerine yerlestirin.

f PikkaTy Sirkiilasyon girig portu @® sonuna kadar itildikten sonra filtreye @ saglam bir sekilde tespit edil-

lh

mezse sirkiilasyonda sorun yasanabilir.




( 3-3. Dizlik ayak kaldirma yiliksekliginin ayarlanmasi )

UYARI
Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

1) Dizlik ayak kaldirma elemani kullanildigi zaman baski ayagdinin standart kalkma yuksekligi 12 mm. dir.
2) Ayak kaldirma dizlik ayar vidasindan @ yararlanarak; dizlik ayak kaldirma ytksekligini 13 mm. ye kadar
ayarlayabilirsiniz.

e —— — — — —————————————————————— —— — — — —

{ DikRAT igne mili @ baski ayagina @ carpacagi igin; baski ayagi @ 12 mm veya daha yiiksege kaldiriimis
l durumdayken, kesinlikle dikis makinesini ¢aligtirmayin.

( 3-4. iplik gardaginin takilmasi )

iplik carda@ini toplayin; tabla (izerindeki takma
deliginden yararlanarak tabladaki yerine oturtun ve
somunu @ hafifge sikin.

Elektrik beslemesini tavan hatlarindan aldiginiz za-
man; elektrik besleme kablosunu bos masura mili @
boyunca déseyin.

wuw gog uaseqiy
uapuiAaznA jsn uiuese




(4. DIZLIK AYAK KALDIRMA YUKSEKLIGININ AYARLANMASI )

( 4-1. Yaglama ydntemi )

Bu dikis makinesinde bir ya da daha fazlaiki farkli yaglama ydnteminden biri segilebilir.

(1) Yag sirkuilasyon yontemi (alt kapakta toplanan yag yeniden kullanilirken)

Kanca tarafinda

Yag deposu

yaQIamm_ﬁ

e

Pompa

“==">1{ Caganozdan
geri akan yag

pistonu

\n
| Pompa piston filtresi |——’>

vl

©

Yiizer bilyal
yuva
Yag giris
filtresi
I NSsimas i\ isikainsyen |

Sirkiilasyon { \\ “\_ iSlrkuIasyon;

. K Smeecccccccna -
Sirkiilasyon

\ == «— | filtresi

( Dikis makinesinin kullanim émriiniin uzun olmasi igin, yukarida belirtilen filtre yerlerini (dort yer- )
| ﬁ(_l:(?T de) mutlaka diizenli olarak (yaklasik ii¢ ayda bir) temizleyin. Filtreler toz v.b. yiiziinden tikanirsa, |
| yaglama sorunu ortaya ¢ikar ve dikis makinesinde sorun yasanir. |
| Buna ek olarak yeni filtre kirlendigi zaman, yag haznesindeki ve kapagin altindaki yagi degistirin. )

(2) Devriidaimsiz tipte yaglama yontemi (daima ve sadece temiz yag kullaniimahdir)

§
.“E I “wlllli)llllll))))l)llml)))))l)mm”

D

Dolasim giris yerini @ , besleme kutusu kapagindaki
© kismina yerlestirin, tesisinize teslim edildigi anda-
ki gibi sonuna kadar itin.

*

Tahliye vidasini gikararak @ , alt kapaga damla-
yan yagi tahliye edin.

( - Eirﬁjla_sy:n;rgn:kt:m?byaa/ﬁ;ey_iyl;\
| temas ederse, yag filtreden gegcmeden emi- |
| e lir. Sonug olarak arizaya sebep olur. |
|l ¥ ) Besleme kutusu kapagina dolasim gi- |
| rig yeri @ yerlestiriimezse, dolagim girig |
| yerinden @ yag sizar ya da kancadaki yag |
( miktari kararsiz olabilir. _’,



( 4-2. Yag deposunun yaglanmasi )

UYARI :

1. Dikis makinesinin kaza sonucu aniden galismasi gibi tehlikeler yaratacag: icin, yaglama islemi
tiimiiyle tamamlanmadan makinenin elektrik fisini prize TAKMAYIN.

2. Tahrig veya iltihaplanma gibi tehlikeleri 6nlemek i¢in; yagin goéziiniize kagmasi veya
viicudunuzun diger yerlerine bulagmasi durumunda, bu boélgeleri derhal yikayin.

3. Yagin yanhshikla yutulmasi sonucu; diyare veya kusma meydana ¢ikabilir. Yagi, daima
cocuklarin erisemeyecegi bir yerde muhafaza edin.

1 Dikis makinesini ¢calistirmadan énce, makinenin yag

haznesine ¢caganoz yagi koyun.

1) Yag deligi kapagini @ cikarip yag deposunu
JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 ile (Parga No. :
MDFRX1600C0) ya da JUKI MACHINE OIL #7
(Parca No. : MMLOO7600CA) ile doldurun ve bu
islem icin makineyle birlikte temin edilen yaglayi-
clyi kullanin.

2) Yag seviye gubugu @ yukaridaki isaret gizgisini
asmayacak sekilde sonuna kadar yag ilave edin.
Yag deposuna asiri miktarda yag doldurulursa,
havalandirma deliginden yuzer bilyall yuvaya yag
sizar ya da yag miktari gereken degerde olmaz.
Bu konuda dikkatli olun.

= Ust kanalli 3) Dikis makinesini ¢alistirdiyiniz zaman; yag seviye

isaret gubugunun @ Ust kenar, yag seviyesi kontrol
gizgisi penceresindeki @ isaret gizgisinden asagi diiser-

) . . o .
i§a¢¢: ';?z"ga:!: \/ se, makinenin yagini yeniden tamamlayin.

* Yag deposuna ilk kez yag doldururken, referans olarak 280 cc yag koyun ve bu sirada yag sevi- )
ye gcubugunun galisip galigmadigini kontrol edin. Yag seviye cubugu galismazsa, dikis makine- |
sini bir kez yana devirerek galisir hale getirin. |

_—~ * Yeni bir dikis makinesini veya uzun siire kullanilmamis bir dikis makinesini igsletmeye aldiginiz |

@‘ zaman; alistirma donemi (rodaj) siireci boyunca makineyi 2.000 sti/min veya daha diisiik devir- |

de kullanin.

* Kancayi yaglamak icin JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 (Parga No.: MDFRX1600C0) ya da JUKI MA- I
CHINE OIL #7 (Parga No. : MML007600CA) kullanin. |

* Mutlaka temiz yag koyun. )

zaman; devridaim doldurma kanalindaki yag emilip devridaime dahil oluncaya kadar, yag mikta-

( Devridaim tipi yaglama yonteminin kullanilmasi durumunda, dikis makinesi ilk defa ¢aligtirildig )
I I
| rinda diigiis goriilir. |
I
I
\

Yag seviyesi gosterge cubugu, yag seviyesi kontrol penceresinin alttaki kanalli seviye gizgisinden |
asagi dustugu takdirde; yag seviye cubugunun ust kenari, seviye penceresindeki ust ve alt kanalli |
seviye cgizgilerinin arasina gelinceye kadar yag koyarak yagi tamamlayin. )

—_———— e e ————— - =

* Bu dikis makinesi, yapi olarak genel duiz dikis makinelerinden farkhidir. Yag
deposuna yag eklerken, yag miktari gosterge cubugunun gergek yag miktarina |
tepkisinin, genel diiz dikis makinelerine gore daha yavas oldugunu unutmayin. I

iaé”‘“ Bu nedenle yag tankina yavas yavas yag eklemek gerekKir. :
0 « Ozellikle dikis makinesi sirkiilasyon tipi yaglama yéntemini kullandiginda (alt |
kapakta biriken yagin sirkule edildigi yontem), yag dikis makinesinde sirkiile |
edilir ve yag tankina geri doner. Bu nedenle, yaglamadan 6nce yag miktari gés-l
terge cubugu sabitlenene kadar dikis makinesini ¢alistirmak gerekir. )



( 4-3. Yag deposundaki yagin bosaltiimasi )

UYARI

1. Dikis makinesinin aniden galigsarak kazaya neden olmamasi i¢in, yag: bosaltma iglemi

tamamlanana kadar prize baglamayin.
2. Tahris veya iltihaplanma gibi tehlikeleri 6nlemek igin; yagin goéziiniize kagmasi veya

viicudunuzun diger yerlerine bulagmasi durumunda, bu bélgeleri derhal yikayin.
3. Yagin yanhshkla yutulmasi sonucu; diyare veya kusma meydana ¢ikabilir. Yagi, daima
cocuklarin erisemeyecegi bir yerde muhafaza edin.

(S

1)

Yag deposundaki yagi bosaltirken yag kontrol camini
@ gevsetip gikarin.

{F Tahliye sirasinda yag kontrol camindan q\
| o yag figkirabilir. Béyle bir durumda, yag |
|(CERATY kontrol camini gikarmak yerine sadece |
| gevsetmeniz onerilir. Daha sonra, yag |
| miktari kontrol camindan @ figkiran yag |
| miktarini kontrol ederken yag tahliye edin. )

( 4-4. Caganozdaki yag miktarinin ayarlanmasi )

UYARI
Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

Yag miktar Yag miktari

Savrulan yag

p

azalir artar

Yag miktarini, ayar vidasindan @ yararlanarak ayarlayin.
Caganozdaki yag miktarini arttirmak igin ayar vidasini @ saat yoniine gevirin veya azaltmak igin saat yonu-

nin tersine gevirin.



(

DikkaT\ Giivenli sekilde kullanmak igin, gaganozun yag fitili kismini asagidaki prosediire uygun olarak
U yaklasik yilda bir kez degistirin.

1) Tespit vidalarini @ gevsetin (kiiglik caganoz: 2

ni @ cikarin.

2) ¢ caganozu @ cikarin.

3) L seklindeki tornavidayi kullanarak (Parga No.:
B9101490000) yag tapasini @ gevsetip gikarin.

4) Yag tapasina @ yerlestiriimis olan yag fitilini @
cekerek c¢ikarin ve yenisiyle degistirin.

[Yag fitili @ Parca No.]

Kiguk caganoz / Buyuk Kanca | 11015906
Caganozdaki yag miktari fazla | 11404704

( e Yag fitiline @ kuvvetli bastirirsaniz kiri-
|( @&y ) labilir. Disan gikmayacak sekilde hafifce
| yerlestirin.

Degistirdikten sonra, yukaridaki islemi tersinden
uygulayarak yag tapasini @ , i¢ caganozu @ ve
¢aganoz pimini @ takin.

Yag sigrayip sigramadigini kontrol edin.

‘ bikkat\ Sikarken/gevsetirken, yag tapasinin @

N — — — — — — — — — — — — — — —

yerde, blylk ¢aganoz: 3 yerde) ve gaganoz pimi-

l yarik kisminda ¢apak olugmasini 6nleyin. ,

§
.“E I “wlllli)llllll))))l)llml)))))l)mm”

D

Dikis makinesini kullanirken, yag kontrol camindan
@ bakarak yag deposunun uygun sekilde doldurul-
mus oldugunu mutlaka kontrol edin.

( Yag gostergesi camindan yagin renginin
| /BikRAT\ gok bozuldugu ya da iginde toz oldugu
| goriliirse, cami agip yagi bosaltin ve ya
{ karterine yeni yag koyun.

Q«

—-10 -



( 4-6. Yag siirmek )

UYARI
A Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

1. Dikis makinenizle SC-920 cihazini kullandiginizda, yaglama zamani
geldiginde bir uyari alarmi galar. Alarm galdiginda, dikis makinesinin
gres yagi uygulanmasi gereken yerlerini yaglamaniz gerekir. Dikis
makinesini yuksek sicaklik, yiiksek ¢aligsma hizi ve tozlu ortamlar
gibi zorlu galigma sartlarinda kullaniyorsaniz, dikis makinesinin ve-
rimli bir sekilde ¢galigmasi igin periyodik olarak her alti ayda bir, en az
bir kez yaglama yapilmasi tavsiye edilir.

. Gres siirulen yerlere sakin yag siuirmeyin.

. Gresle yaglama sirasinda gerekenden daha fazla gres yagi kullanildi-
g1 takdirde; iplik verici kolu kapak bolgesinden veya igne mili bolge-
sinden yag sizintilan gorulir. Bu nedenle, dikkatli olun.

4. GREASE N (parga numarasi: 40224439) lirinunui, igne mili gergevesi
saft boliimiine uyguladiginizdan emin olun. Dikis makinesinin gres
yagi uygulanmasi gereken diger boliimleri icin makine ile birlikte
saplanan JUKI GREASE A TUBE (par¢a numarasi: 40006323) uriinii-
ni kullanin.

)

55
Wi

JUKI GREASE A TUBE
Parca numarasi : 40006323

o ———— —— — — — — — — —
=]
=
i
3

(1) Gres siirulecek yerler

[LH-3528A, 3528A-7, 3578A, 3578A-T7]

N — — — — — — — — — — — — —

iplik alma kolu
(yag fitili)

Plaka yaglama
kecgesi

Lt

ol

Tokatlama kapagini @ gikartin ve tokatlama solenoid tabaninin kanalli kismi @ ile tokatlama kol burcunu @
gres yagi ile yaglayin.

-11 -



[LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7]

iplik alma kolu
(vag fitili)
|

Kege

Plaka yaglama
kegesi ’

iy

[Genel]

Lastik kapagi agin, icerideki kegeyi @ digari alin,
kecedeki ve kanaldaki eski gres yaginin artiklarini
tamamen temizledikten sonra kanala taze gres yagi
doldurun, kegeye gres yagi emdirin, keceyi yerine
oturtun.

Daha sonra kegenin Ustiinde kalan kisma da gres
yadl basin ve kapagi kapatin.

—12—




(2) igne mili gergevesi saftinin arka kisminin yaglanmasi

[Motor tipi]

1) El garki sabitleme vidalarini @ gevsetin. El garkini @ sokun.
2) Motor kapagi sabitleme vidalarini @ gevsetin. Motor kapagini @ sokun.

3) Altigen anahtarla viday: @ cikarin.
4) Bir siringa yardimiyla, igne mili gergevesi saftinin arka kismindaki gres deligini @ GREASE N Grin ile
doldurun.

—13 -



[Kayis tipi]

1) Kapagi @ kaldirin.

2) Altigen anahtarla viday! @ cikarin.

3) Bir siringa yardimiyla, igne mili cergevesinin arka
kismindaki gres deligini @ GREASE N Grin( ile
doldurun.

—14 —



(3) Gresle yaglama uyarisi sifirlama yontemi SC-920 igin

Gresle yaglama zamani geldigi za-
man, LED @ ekranin sol tarafinda
"E220" verisi belirtilir. Gresle yaglama
isleminden sonra, asagidaki yontemi
kullanarak uyariyi sifirlayin.

UYARI :

Makinenin isteginiz disinda hareket ederek sebep olabilecegi yaralanmalardan korunmak igin,
diugmelerin islevlerini belirlerken yontem agisindan gerekli oldugu durumlar disinda diigmeleri
kullanmayin.

1) Unitenin elektrik salterini KAPA-
TIN.

2) @0 digmesine basarak, salteri

ACIN.
3) Ekran gorindiginde, sesli sinyali

ki kez duyana kadar digmeyi (¥)
O basili tutun.

4) Diizenleme No. @ 'yi, “118” olarak
ayarlayin.
Diizenleme numarasini @ ilerlet-
mek istediginiz zaman, numaray!

N
ileri almak igin diigmeye (2]
»

basin. Diizenleme numarasina @
geri ddnmek istediginiz zaman,
numaray! ileri almak icin digmeye

© basin.
-
( © 0 not ai o s .
L/ veya © nolu diigmelere basili tutulmak suretiyle; diizenleme numarasi @ siirekli ileri I
P » -
[ (%X (veya geri) dogru degistirilebilir. I
| Diizenleme numarasi @ ileri (geri) alindigi zaman, bir 6nceki (bir sonraki) igerik kaydedilir. Bu ne- |
l denle igerigi degistirirken (yukari/agsagi diigmesine basarken) ¢ok dikkatli olun. )

— 15—



5) Duizenleme No. @ “118” olarak
ayarlandidi zaman; gegerli ayar
degeri LED ekranda @ belirtilir.
Degeri “1” olarak degistirmek igin
digmeye (+) @ (digme () © )
basin.

6) Degistirme islemi tamamlandigi
zaman, degistirilen degeri hafiza-

n
ya almak igin @ veya @ o
» -

nolu digmeye basin.

f dikkat\ Bu islemi yapmadan salteri KAPALI konuma getirdiginiz takdirde, yapilan degisikliklerin hafizaya \
l alinmasi miimkiin olmaz. )

islem tamamlandiktan sonra giicii KAPALI konuma getirin ve normal calismaya dénmek igin tekrar ACIK
konuma getirin.

(3) Yag ilavesi “hata mesajini” kaldirma prosediirii SC-920 igin

220 No.’lu hata ekranda goéruldikten sonra bir siire daha makineyi kullanirsaniz (220 No.'lu yaglama hatasi
goriuldikten sonra yaglama yapmadan makineyi kullanmaya devam ederseniz) 221 No.’lu hata ekranda go6-
ralur ve makine durur.

Bu durumda, belirtilen kisimlara gres surdikten sonra Sayfa 15'de "(3) Gresle yaglama uyarisi sifirlama
yontemi SC-920 icin" icin béliminde verilen agiklamalara uygun olarak hatayi sifirlayin.

islem tamamlandiktan sonra giicii KAPALI konuma getirin ve normal galigmaya dénmek igin tekrar ACIK
konuma getirin.

(" 4-7. 5C-920°nin kurulumu )

(1) Spesifikasyonlar

Besleme gerilimi | 3 faz 200 ile 240V arasinda

Frekans 50Hz/60Hz

Calisma ortami | Sicaklik: 0 ile 40°C arasinda Nem: %90 ya da daha az.
Girig 320VA

(2) Masa uizerine monte edilmesi (LH-3528A-7, 3568A-7, 3578A-7, 3588A-7)
1) LH-3500A ile birlikte temin edilen ¢ekic basli de-

SC-920 ile birlikte temin LH-3500A ile birlikte temin edilen
edilen pargalar IE pargalar ] korasyon civatasi o masaya.
o ———————————— — — —
[ /5ikkar\ SC-920 ile birlikte temin edilen dekoras- |
x (6 N l yon civatasi kullaniimaz j
—————————————— —
g [
oo ?] e
0
N
=7
() ) D
Masa —

* Operator tarafi

—16 —
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1
1
1
1
L

&

2)

Operator tarafi

*

4)

Somunu @ ve yayli pulu @ kullanarak lastik
contayl @ kumanda kutusu montaj plakasina @
takin. Ug set @ gereklidir.

Adim 2)’de birlestiriimis olan kumanda kutusu pla-
kalarini @ dekorasyon civatasi @ , pul @ , yayli
pul @ ve somun @ kullanarak masaya sabitleyin.
O O vidasi, operatér tarafindan bakildiginda bu
tarafta kalan bir yerde iyice sikilmalidir, iki adet @
@ vidasi ise operatérden uzak bir tarafta iki yerde
gegici olarak sikilmalidir.

Kumanda kutusu montaj plakasini @ sekildeki
gibi monte edin, montaj yoninu ve deliklerin yeri-
ni dikkatli kontrol edin.

SC-920 ile birlikte temin edilen pullar, yayl pullar
ve somunlar kullaniimalidir.

SC-920'yi lastik taban @ Uzerine yerlestirip so-
mun @ ve pullarla @ tespit edin.

Gegici olarak tespit edilmis olan kumanda kutusu
montaj plakasinin konumunu dikkatli degistirirken
(cahsanin yerinden bakildijinda sagdaki) kuman-
da kutusunu takin.

1. SC-920 ile birlikte temin edilen dekoras- )
yon civatasini kullanirsaniz, civata kont- |

=~  rol kutusuyla temas ettigi icin kumanda I

kutusu monte edilemez.

2. Kumanda kutusu montaj plakalari eger I
masaya yanlis yonde sabitlenirse ya da
yanlis konumdaki delige sabitlenirse, |
kumanda kutusu takilamaz. )

ik

Operatorden
uzaklastirmak

(B

Operatorden
uzaklastirmak

—17 -



(3) Makine kafasinin ayar prosediirii

( dikkaT\ CP-18 digindaki galisma panelleri igin, makine kafasinin ayari sirasinda kullanilacak olan galisma ]
‘U panelinin Kullanim Kilavuzuna bakiniz. }
3 P 1) SC-920 Kullanim Kilavuzunun "#-6.

— \ SC-920 Fonksiyon Ayarlan™ uya-
ﬁ/ rinca 95 numarall fonksiyon ayarini
A_B c_D LIKE
G,

cagirin.

2) () digmesine @ ( @ diigmesi

O ) basarak makine kafasi tipi segi-
lebilir.

* Makine kafasi tipi igin ayri bir say-
fada verilen “DIKIS MAKINESINI
KURARKEN DIKKAT EDOILMESI
GEREKEN NOKTALAR” ya da “Ma-
kine kafasi listesi’ne bakiniz.

3) Makine kafasi tipini sectikten sonra,

- ®
K/ \ @ diigmesine @ ( digmesi
- »
A B C D

@ ) basinca 96 ya da 94 numaral
adima gegilir ve ekran gérinimun-
de otomatik olarak makine kafasi
tipine denk disen ayar icerigine
gegilir.

—-18 —



(4) Makine kafasinin ayarlanmasi (LH-3528A-7, 3568A-7, 3578A-7, 3588A-7)

( S Elle gevrilen kasnak iizerindeki beyaz isaret noktasi ile kapak konkavi arasindaki kayma eger iplik |
| @' kesiminin ardindan asir miktarda ise, asagidaki islemi uygulayarak makine kafasinin galisma sira- |
{ sindaki agisini ayarlayin. )

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

1) digmesine @ ve @ digme-

sine @ ayni anda basarak giicii
acik konuma getirin.

2) Gostergede - [ ,f gorilir (@) ve
ayar moduna gegis yaplilr.

3) Ana mil referans sinyali algilana-
na kadar makine kafasi kasnagini
elle ¢evirin. Bu durumda ana mil
referans sinyali, aginin kag derece
oldugunu gostergede @ belirtir.
(Verilen deger referans olarak veril-
migtir.)

4) Bu asamada, elle kullanilan kasnak tzerindeki
e beyaz nokta @ ile kasnak kapagi konkavini @
sekilde goruldagu gibi ayni hizaya getirin.

5) Ayar islemini bitirmek igin () dug-
mesine @ basin.

(Verilen deger referans olarak veril-
migtir.)




( 4-8. Kayis muhafazasinin takilmasi (LH-3528A, 3568A, 3578A ve 3588A) )

UYARI
Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

LH-3528A, 3568A 47
LH-3578A, 3588A

67

—J (mm)

1) Ahsap vidalar igin masa Uzerinde @ ve ® kilavuz deliklerini agin.

2) B kayis muhafazasini @ , gegici olarak @) ve ® kilavuz deliklerinin oldugu yere tespit edin.
3) Akayis mahfazasini @ kol montaj bolgesine monte edin.

4) B kayis mahfazasinin @ konumunu ayarlayin ve ahsap vidayla tespit edin.

( 4-9. ignelerin takilmasi )

UYARI
A Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

[LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7] [LH-3528A (A tipi ve F tipi)]

:[3L5I;;;52§5A7gitl7;;| ve G tipi), 3528A-7, Motoru “KAPATIN”.
DPx5 (134) Igneler kullanin.

1) igne mili hareket mesafesinin en iist noktasina
gelinceye kadar, volan kasnagi gevirin.

2) Igne kelepge vidalarini @ gevsetin ve iki adet
igneyi @ ; kanallari @ dis tarafa bakacak sekilde
yerlerine yerlegtirin.

3) Igneleri, igne kelepgelerine gidebildikleri yere
kadar gegirin.

4) igne kelepge vidalarini @ , saglam bigimde sikin.

i

0\
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(" 4-10.Mekigin takilmasi - gikartilmasi )

UYARI
A Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

1) Mandali @ kaldirin ve mekig@i, masurasi ile birlikte
disari alin.

2) Mekigi, mandal kaldiriimis olarak tutun,
¢aganozdaki mile dogru bigcimde oturtun ve
mandali birakin

( 4-11. Masuranin mekige takilmasi )

UYARI
A Makinenin aniden g¢alismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agsagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

[LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7]

1) Masurayi; masura dénus yoni ok isaretine A

uygun olacak sekilde mekige takin.
A \ 2) Ipligi, mekikteki iplik yarigindan @ disariya alin
(3] ﬁ ve tansiyon yayinin altindan gececek sekilde
SR cekin.
0\\\\ 4 o 3) Ipligi diger iplik yarigindan da @ gegirin, sonra
0 ipligi mekigin i¢ tarafindan dolastirarak mekikteki

iplik yarigindan @ digari alin.
4) Masuradan gelen ipligi, iplik boglugu alma yayina
O yerlestirin.

[LH-3528A, 3528A-7, 3578A, 3578A-7]

1) Masurayi; masura donis yoni ok isaretine A
uygun olacak sekilde mekige takin.

2) pligi, caganozdaki iplik yarigindan @ disariya alin
ve iplik tansiyon yayinin altindan gececek sekilde
cekin.

—-21-



(" 4-12.Makine basna iplik takilmasi )

[S tipi ve G tipi] LH-3528A, 3528A-7, 3568A, 3568A-7

UYARI
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

Sekil 6 Sekil 7

( 1
I
1
I
1
I
i
3
\ : 1 X
I
I
I
I
X 1
7 1
B

7 - Ara iplik kilavuzu
(1] o & )
=

:ie O\~
[}

il 5 l!
©)

f 9 -0s

* iplik alici gozii genellikle kullaniimaz.

\
Sol igne ipligi

Rl

0-@

&

8 mm

Elyaf iplik

icin, makine
kafasina sekilde
goriildiigi gibi
iplik gegirin.
(Elyaf iplik igin
iplik alici g6z
kullaniimalidir.)

J

ipligi, asagidaki sekilde gésterilen siray izleyerek makine basina takin.
@ den @® e kadar olan siray! izleyerek, sol ignenin ipligini makine basina takin. @ dan, @ a kadar olan sirayi
izleyerek; sag ignenin ipligini takin.

( 1. Ipligi igne kelepgelerindeki iplik kilavuzlarindan ( @ ; ®) gegirirken dikkatli olun. |
| * (S tipi) Polyester biikiimlii iplik icin Sekil 1, iplik numarasi 50, 50 civarinda ya da daha kiigiik olan ka- |
| lin elyaf iplik icin Sekil 2, iplik numarasi 50 ya da daha biiyiik olan ince elyaf iplik i¢cin Sekil 3'e bakiniz. |
| Sy 2- fJG'kt'lptl) Ip|"kfs'a¥'l|flk5 |T 30 ira&g'dka} olankl'(alln'ellyall)f'lﬁ:(r: $tekll'4’e‘:).lakmlzz. ik Kl ull |
A . Dikiste elyaf iplik kullanirken, dikis makinesiyle birlikte temin edilen kece iplik kilavuzunu kullanin.
| iplik gevser ya da koparsa, ipligi igneye sarmak gibi 6nlemler alin (S tipi). |
I 3. Dikis sonunda iplikten bos zincir yapmak igin S tipinde kege iplik kilavuzu (Sekil 2 ya da $ekil 3) kul- |
lanilmali, G tipi icin Ust iplik baski pargasi (Sekil 5) kullanilmalidir.
| 4. LH-3528A-7 ya da LH-3568A-7 i¢in, ara iplik kilavuzuna su sekilde iplik gegirin: |
| * Polyester biikiimlii iplik icin bakiniz Sekil 6. Elyaf iplik i¢in bakiniz Sekil 7. )



[G tipi] LH-3578A, 3578A-7, 3588A, 3588A-7

UYARI
A Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

r

Sekil 1

L
=

Sekil 2

Ara iplik kilavuzu

ipligi, asagidaki sekilde gésterilen siray! izleyerek makine basina takin.

© den ® e kadar olan siray! izleyerek, sol ignenin ipligini makine basina takin. @ dan, @ a kadar olan sirayi
izleyerek; sag ignenin ipligini takin.

( 1. iplik kilavuzu ( ® - @), egime bagl olarak iist ipligin sallanmasini 6nleyebilme dzelligine sahip- 1
| freay,  tir iplik kilavuzunun egimi gok fazlaysa, iplik kilavuzunun ( ® - @) iizerine iist iplik dolanabilir. |
|® Dolayisiyla iplik kilavuzunun egimini dikkatli ayarlayin. |
| 2. LH-3578A-7 ya da LH-3588A-7 i¢in, ara iplik kilavuzuna su sekilde iplik gegirin: |
| * Polyester biikiimlii iplik igin bakiniz Sekil 1. Elyaf iplik icin bakiniz Sekil 2. )
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[A tipi ve F tipi]

A

UYARI

Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

Sekil 3

Sekil 4

\
Sol igne ipligi

=S
4]
@\

(el 1!
| i

M 5
I

(G) |

ipligi, asagidaki sekilde gésterilen siray! izleyerek makine basina takin.
© den ® e kadar olan sirayi izleyerek, sol ignenin ipligini makine basina takin. @) dan, @ a kadar olan sirayi

izleyerek; sag ignenin ipligini takin.
( 1. ipligi igne kelepgelerindeki iplik kilavuzlarindan ( @ ; ®) gegirirken dikkatli olun.
| * 50 ya da daha biiyiik numarali ince elyaf iplik i¢in Sekil 1'e, 50 ya da daha diisiik numaral kalin
| @ elyaf iplik, 50 numara civarindaki elyaf iplik ve biikiimli polyester iplik i¢in Sekil 2’ye bakiniz.
| @ 2. Sag taraftaki ignenin ipligini, iplik kilavuz piminin @ tist tarafindan gegirin.
3. LH-3528A-7 ya da LH-3568A-7 i¢in, ara iplik kilavuzuna su sekilde iplik gegirin:
I
| * Sekil 3; polyester makara ipligi. Sekil 4, filaman iplik icin.

— — — — — —



(" 4-13.iplik tansiyonu )

UYARI
A Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

[S tipi ve G tipi]

[A tipi ve F tipi]

{
.._L::

—
-

-
-

2

1) igne ipliginin tansiyonu
igne ipliginin tansiyonunu arttirmak igin; tansiyon somununu @ saat yoniine veya tansiyonu azaltmak igin

saat yonunUn tersine gevirin.
2) Masura ipliginin tansiyonu
Masura ipliginin tansiyonunu arttirmak igin tansiyon ayar vidasini @ saat yoniine veya tansiyonu azaltmak

icin saat yonUnun tersine gevirin.
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( 4-14.Masura ipliginin sarilmasi )

1)

2)

5)

=
=

Masurayi, daha ileri gitmez hale gelinceye kadar,
masura sarma Unitesinin miline @ tamamen gegirin.
Masura ipligini, ¢cizimde gosterilen sekilde iplik
gardaginin sag tarafina yerlestirilmis olan iplik
tansiyonu kontrol elemanindan gegirerek disari
alin ve ipligi masuraya saat yoninde bir-kag tur
sarin. (Masuranin aliminyum olmasi durumun-
da; masura ipliginin ucunu saat yéninde bir-kag
tur sardiktan sonra, masura ipliginin sarilmasini
kolaylastirmak icin; masura ipligi tansiyon elema-
nindan gelen ipligi saat yénunun tersine sarin.)
Masura sarma (nitesi denge mandalini @ A yo-
ndne bastirin ve dikis makinesini ¢alistirin.
Masura C yéninde dénmeye baslar ve masura ip-
ligi sarilir. Sarma islemi sona erdigi anda, masura
sarma mili @ otomatik olarak devreden cikar.
Masurayi gikartin ve sabit iplik kesme bigagindan @
yararlanarak masura ipligini kesin.
Bobindeki ipligin sarim miktarini ayarlarken, se-
tuskur vidasini @ gevsetin ve bobin sarim kolunu
@ A ya da B yoniinde hareket ettirin. Ardindan
setuskur vidasini @ sikin.

A YOnlne : Azalir

B Yonine : Artar
Masuradaki iplik diizglin sariimamigsa somunu @
gevsetin ve masura sarici gergi diskinin @ yiiksek-
ligini ayarlayin.
Bobin merkezinin standart yiksekligi, iplik germe
diskinin @ merkez ylksekligi kadardir.
Germe diskinin @ konumunu, bobinin alt kismin-
da saril iplik miktari agiri ise D ydninde ayarla-

yin, Ust kisminda sarili iplik miktari asiri ise E yoniinde ayarla-
yin. Ayar yaptiktan sonra somunu @ sikin.

7) Masura sarma tansiyonunu ayarlamak igin, iplik tansiyon so-
mununu @ gevirin.

—————————— —— —— — —

1. Masura ipligini sararken, sarma iglemini masura ipligi)
masuranin orta kisminda ve iplik tansiyon diski @ |
gergin durumdayken baslatin. |

2. Dikis dikilmedigi sirada masura ipliginin sariimasi |
gerektigi zaman; igne ipligini iplik vericiden yolundan |

AT cikartin ve mekigi gaganozdan disan alin. |

3. iplik cardagindan gelen ipligin sarma etkisiyle (yén |
nedeniyle) gevsemesi ve gardaktan disari gekilmesi |
sonucu, volan kasnaga sarilmasi ihtimali vardir. Sar- |
ma yoniine dikkat edin.

4. ipligin gevsek kismi kasnaga dolanabilir. Yukarida
belirtilen sorunu 6nlemek igin, masurayi motordan
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( 4-15.Hareketli tansiyon yayi )

UYARI
Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

[S tipi ve G tipi]

(1) Hareketli tansiyon yayinin hareket mesafesini degistirmek istediginiz zaman;

—. ([

1

I

é@
!

\

@
o)
il

| J"o

1) Soldaki iplik alma yay @ igin viday! @ gevsetin ve vidayi yiv boyunca gezdirerek yay strokunu ayarlayin.
2) Sagdaki iplik alma yay! @ icin viday1 @ gevsetin ve iplik alma yayi ayar plakasini @ yay tabani @ bo-
yunca gezdirerek yay strokunu ayarlayin.

/

f dikkaT\ Ayrica LH-3528A, 3528A-7, 3578A ve 3578A-7 igin, elle kaldirma kolu @ ok yoniinde gevrildigi )
l zaman, @ ve @ iplik gerginlik disklerinin emniyetli bir sekilde yiikseldigini kontrol edin. )

(2) Hareketli tansiyon yayinin tansiyonunu degistirmek istediginiz zaman;

- 1) Soldaki iplik alma yayinin @ gerginligini degistir-
/ { mek igin somunu @ gevsetin ve iplik gerginligini
arttirmak igin yay saplamasini @ saat yoniinde,

/ ("'/@\h\\/ azaltmak iginse saat yonu tersine gevirin.

Ayar yaptiktan sonra somunu @ sikarak sapla-

/4"“@‘, may! sabitleyin.
\\ ﬁ[ tirmek igin viday! @ gevsetin ve iplik gerginligini
;/

2) Sagdaki iplik alma yayinin @ gerginligini degis-
g arttirmak igin somunu @ saat yoniinde, azalt-

5 / (o mak icinse saat yonii tersine gevirin.
S Ayar yaptiktan sonra vidayi @ sikarak somunu

{5

sabitleyin.

Azalir >—Artar
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[A tipi ve F tipi]

(1) Hareketli tansiyon yayinin hareket mesafesini degistirmek istediginiz zaman;

I

\

1) Hareketli tansiyon yayinin @ sag taraftaki hareketi, @ Numaral tespit vidasini 2 gevsettikten sonra, 2
Numarali iplik tansiyon grubunu @ sola veya saga hareket ettirerek ayarlanabilir.

2) Hareketli tansiyon yayinin @ sol taraftaki hareketi, 2 Numaral tespit vidasini @ gevsettikten sonra, 2
Numarali iplik tansiyon grubunu @ sola veya saga hareket ettirerek ayarlanabilir.

3) 2 Numarali iplik tansiyon grubunun (@ ve @ ) saga alinmasi, iplik verici yayinin hareket mesafesini artti-
rir ve sola alinmasi hareket mesafesini azaltir.

Hareketli tansiyon yaylarinin ( @ ve @ ) hareket mesafesi ayarlanirken; iplik verici pimlerinin ( 0 |
| ﬁ(_l:(?T ve @ ) disk birakma tablasina @ temas etmemesi sarttir. |
| Ayrica LH-3528A ve 3528A-7 igin, elle kaldirma kolu @ ok yéniinde gevrildigi zaman, ® ve ® iplik |
\ gerginlik disklerinin emniyetli bir sekilde yikseldigini kontrol edin. )

(2) Hareketli tansiyon yayinin tansiyonunu degistirmek istediginiz zaman;

1) Hareketli tansiyon yayinin @ sag taraftaki tansi-
yonu; yay saplamasini @ saga dogru gevirerek
arttirmak veya sola dogru cevirerek azaltmak
suretiyle ayarlanabilir.

2) Hareketli tansiyon yayinin @ sol taraftaki tansi-
yonu; yay saplamasini @ sa@a dogru gevirerek
arttirmak veya sola dogru gevirerek azaltmak
suretiyle ayarlanabilir.
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( 4-16.Dikis uzunlugunun ayarlanmasi )

istenilen ilmek uzunlugunu ayarlamak igin; ilmek
- o kadranini @ saat yoniniin tersine (veya saat yoni-
ne) cevirin ve kadrandaki istenilen ilmek degerini,

makine kolunun izerinde bulunan gémme nokta
isaretinin @ karsisina getirin. iimek kadranini @

1 (]
o @ hareket ettirmek zor olursa; ters dikis kontrol koluna
@ hafifge bastirarak gevirin.
4 l"Ll
————
|

* Ters dikig islemi
1) Ters dikis kontrol koluna @ basin.
2) Ters dikis kolunu @ basil tuttugunuz middetce,
ters dikis islemi devam eder.
3) Kol birakildigi zaman, makine ileriye dogru calis-

maya baslar.

( 4-17.igne — caganoz baglantisi )

UYARI
Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

[LH-3528A, 3528A-7, 3578A, 3578A-7]

W S

]h (O O )

« igne gcaganoz ayarini asagidaki gibi yapin.

1) iimek kadranini A ya da F tipi igin 2, S tipi igin 2,5 ve G tipi icin 3 olarak ayarlayin.

2) Volani doéndiirerek, igne milini en alt konumuna getirin; i§gne mili baglanti saplamasi kelepge vidasini @
gevsetin.

3) igne milinin yiiksekligini saptayin. Ustteki iki ggmme igaret hatti DP X 5 (134) igne igindir; alttaki iki isaret
ise DP X 17 (135 X 7) igne i¢indir.

[DP X 5 (134) igne icin ayarlama yontemi]

igne milinin @ en Ustiinde olan gémme isaret gizgisini @, igne mili tahrik tabaninin @ alt kenari ile ayni hiza-
ya getirin ve igne mili irtibat saplamasinin kerye vidasini @ sikin. Bu islem sirasinda igne mili, en alt konu-
mundan yukariya dogru yaklasik 2.2 mm gider (ikinci gémme isaret gizgisini @; igne mili tahrik tabaninin @
alt kenar duzlemi hizasina ayarlayin) ve gaganozun bigak agzi, ignenin ortasi ile ayni hizaya gelir. Bu ayar
isleminden sonra igne gézunun Ust ucu ile gaganozun bigak noktasi arasindaki mesafe 1.2 mm olur.

[DP X 17 (135 X 7) igne i¢in ayarlama yontemi]
Ustteki iki gdmme isaret gizgisini kullanin, [DP x 5 (134) igne igin ayar proseduru] ile ayni proseduiri uygula-
yarak ayar yapin.

- 29—




[LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7]

-

+ igne gaganoz ayarini asagidaki gibi yapin.

[DP X 5 (134) igne i¢in ayarlama yontemi]

1) iimek kadranini skalaya gére ayarlayin (S
tipi: 2,5, G tipi: 3)

2) igne milini en alt konumundan yukariya
dogru 2.2 mm aldiktan sonra; gaganozun
bicak agzi ile ignenin ortasini ayni hizaya

/ getirmek igin volan kasnagi ¢evirin (igne
\ milinin alt gdmme isaret gizgisi, igne mili

tahrik tabaninin alt kenar dizlemi ile ayni
hizaya gelir). Bu ayar isleminden sonra

£ igne gézundn Ust ucu ile gaganozun bigak
g noktasi arasindaki mesafe 1.2 mm olur ve
o bu standart 6lgidar.

3) Igne-gaganoz bagdintisi, daha énce belirtilen standart ayardan farkli oldugu takdirde; igne kerye
vidasini @ sokiin ve igne kelepgesini @ bir tur (ayar mesafesi : 0.6 mm) gevirin. igne-caganoz
bagintisi; yay pabucunun vidasini @ gikartarak ve yay pabucunu @ yarim tur (ayar mesafesi : 0.3

mm) gevirerek de ayarlanabilir.

[DP X 17 (135 X 7) igne igin ayarlama ydntemi]

igneyi degistirip DP X 17 (135 X 7) kullanirken, igne kelepgesini de @ degistirin. (DP X 17 (135 X 7) igne
kelepgesi, istege bagli bir pargadir.) DP X 5 (134) igin olan ayni gdmme ayar cizgisini kullanin. Ayar yontemi,
DP X 5 (134) ayar igleminde kullanilan yéntemin aynisidir.

[Genel]

0.01 ila 0.05mm I

* Caganoz konumunu belirleyin.

1) Dislideki (kiigUk) Uic adet setuskuru @ gevsetin,
igne milini en digtk konumdan 2.2 mm yukselt-
mek i¢in volani gevirin.

2) Simdi gaganoz tahrik mili yatagindaki @ dort adet
setuskuru @ gevsetin; caganoz tahrik mili yatagi-
ni @ saga ya da sola kaydirarak, gaganoz bigak
agz1 @ ile igne @ arasinda 0.01il4 0.05 mm
arasinda bir bosluk kalacak sekilde ayarlayin.

3) Daha sonra, 1). adimda tarif edilen durumdayken,
caganoz bigak agzi ile igne merkezini hizalayin
ve dislideki (kiglik) setuskurlari @ sikin.
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( 4-18.Pedal basinci ve pedal stroku )

UYARI
Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

(1) Pedalin 6n tarafina basmak i¢in gerekli olan
basincin ayarlanmasi

Pedal baski yay! @ asagiya dogru egildigi zaman

pedal basinci azalir, yukari dogru egildigi zaman

pedal basinci artar.

(2) Pedalin arka tarafina basmak icin gerekli
olan basincin ayarlanmasi

Geri basma regilator vidasini @ igeriye dogru aldigi-

niz takdirde basing artar ve disariya dogru aldidiniz

takdirde basing azalir.

(3) Pedal hareket mesafesinin ayarlanmasi

Baglanti kolunu @ sol delige @ takinca pedal stroku

azalir.

( 4-19.Pedalin ayarlanmasi )

UYARI
Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

(1) irtibat milinin takilmasi

T 1) Pedali @ oklarla gosterilen sekilde saga veya
sola dogru alin ve motor kontrol kolu @ ile irtibat
milinin @ diiz durmasini saglayin.

(2) Pedal agisinin ayarlanmasi

1) Pedal egimi, irtibat milinin uzunlugunu degistir-

A mek suretiyle serbestce ayarlanabilir.

2) Ayar vidasini @ gevsetin ve irtibat milinin @
uzunlugunu ayarlayin.
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(5. DiKi$ MAKINESININ KULLANILMASI )

( 5-1. Pedalin ¢aligmasi )

mPedal, agagida anlatilan dort kademede c¢aligir:

1) Pedalin 6n tarafina hafifce bastiginiz zaman,
makine duslk dikis devrinde galisir. ®

2) Pedalin On tarafina biraz daha bastiginiz zaman,
makine ylksek dikis devrinde caligir. @)
(Otomatik geri dikis dnceden ayarlanmis ise;
makine geri dikis islemini tamamladiktan sonra
yuksek devirde ¢aligir.)

3) Pedali orijinal konumuna getirdiginiz zaman ma-
kine (ignesi yukarida veya agagida olarak) durur.
®

4) Pedalin arka tarafina tam olarak bastiiniz za-
man, makine iplikleri keser. @

* Otomatik ayak kaldirma (AK135) kullanildigi zaman, durma ve iplik kesme arasinda anahtarlama
islemi 1 basamak artar. Pedalin arka tarafina hafifge basildigi zaman ® baski ayagi yukari kalkar
ve pedalin arka tarafina biraz daha kuvvetli basildigi zaman baski ayagi tekrar asagi iner.

Daha sonra iplik keskisi ¢alistirilir ve baski ayagi tekrar yukari kalkar.

» Otomatik geri dikis sirasinda dikis basladigi zaman pedali tekrar bos konuma getirirseniz, makine geri
dikis islemini tamamladiktan sonra durur.

» Yiksek veya dusuk hizda dikis isleminden hemen sonra pedalin arka tarafina bassaniz dahi, makine nor-
mal iplik kesme iglemini yerine getirir.

» Makine iplik kesme islemine basladiktan hemen sonra pedali orijinal konumuna getirseniz dahi, makine
iplik kesme islemini normal sekilde tamamlar.

(' 5-2. Elle ayak kaldirma kolu )

1) Baski ayagini kaldirilmis konumda tutmak igin,
elle ayak kaldirma kolunu @, ok yéniinde gevirin.
Bu iglemi yaptiginiz zaman, baski ayagi 7 mm
yukselir.

2) Baski ayagini indirmek istediginiz zaman, elle
ayak kaldirma kolunu asagi alin. Bu iglem, baski
ayagini tekrar 6nceden belirlenmis olan alt konu-
muna getirir.

3) Ayak kaldirma dizligini kullandiginiz takdirde,
baski ayagi yaklasik 13 mm ye kadar kalkabilir.

( Baski ayagi yukaridayken asla iplik kesme )

| = islemi yapmayin, ¢iinkii tokatlayicinin bas- |

DiKKAT S o
| @‘ ki ayagi ile temas ettigi bir durum vardir ve |
baski ayagi yukaridayken dikis makinesi I
| calhistinhrsa igne kirilabilir. ]
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( 5-3. Baski ayagi basinci ayari )

Saat yoniinin tersine gevirerek somunu @ gevsetin
@ ve basinci ayarlamak igin baski ayagi yay regulato-

Azaltma Arttirma rini @ cevirin.

Basinci arttirmak igin regtilatori saat yoniine ve

basinci azaltmak i¢in saat ydnunun tersine cevirin.

Ayar igslemi tamamlandiktan sonra, somunu @ sikin.

Viday! @ gevsetin, mikro kaldirici pimini @ gevirin;
baski ayaginin yiksekligi 0 ila 0.5 mm arasinda
ayarlanabilir.
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(' 5-5. Dizlik ayak kaldirma kullanildigi zaman iplik tansiyonu diisiirme )

LH-3568A, 3568A-7, 3588A ve 3588A-7’yi teslim
aldiginizda, dizlik ya da AK cihazi, iplik gergi kuman-
dasinin gerginligi azaltmasiyla karsilikhi kontrollG
galisacak sekilde fabrikada ayarlanmistir.

« iplik gerginligini azalticinin dizlik ya da AK ciha-
ziyla karsilikh galismamasi halinde
Makinede tokatlama varsa, tokatlama solenoidini
cikarin. Arkadaki kapagi ¢ikarin, viday! @ gevse-
tin, viday! @ ok yoniinde ve kaldirma kolunun @
sonuna kadar gétirin ve tespit edin.

iplik gerginligini azaltma plakasi @ ya da ]

elle kaldirma kolu @ calistirimadigi siirece |

o —— — — — — — — — — — — — — —
D

(

I

| /Sikary iplik gevsemez. |
|@iplik gerginligini azaltmadan dikise baslar- |
| saniz, malzemeyi gekerken iplige yiik gelir |
| ve ignenin yamulmasina ya da kinlmasina |
(

neden olur. ,

— — — — — — — — — — — — — — — —

( 5-6. Bir dokunusgta el kumandali geriye dogru dikis (Bir dokunusta geriye dogru dikis tipi))

[LH-3528A, 3528A-7, 3578A-7] [LH-3568A-7, 3588A-7]
0B tipi

|

* Kullanim sekli

1) Swige @ basin, dikis makinesi derhal ters yonde galismaya basglayarak geriye dogru dikis yapacaktir.
2) Bu swice bastiginiz suirece geriye dogru dikis yapilir.

3) Swici birakin, makine normal yonde cgalisacaktir.
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(6. BAKIM )

(" 6-1. Alt beslemeden igne beslemeye gegis ve ayar prosediiri ]

9 (sadece LH-3528A icin)

UYARI
é Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢cok dikkat edin.

(1) Alt beslemenin degistirme ve ayar yontemi

1) iimek kadranini minimum degere getirin. Ardindan mentese vidasini @ cikarin. igne mili kiilbGtérini @ ,
igne mili kiilbitoér kolundan @ igne kiilbitérii montaj tabanina @ aktarin ve mentese vidasiyla sikin @ .

/ﬂ 2) Alt besleme igin pargalari igeren transport diglisi

‘ LEW ve bogaz plakasini yerine taktiktan sonra, igne
kulbutor tespit tabaninin @ konumunu ayarlarken

l igne merkezini bogaz plakasindaki @ igne delik-
u leriyle @ hizalayin ve setuskurlarla @ tespit edin.

Ardindan baski ayagini, alttan beslemeli igin olan
baski ayagi ile degistirin.

3) Zincir diglisindeki ® setuskurlari @ ’yi ve sonra
® 'y (2yerde) gevsetin. Setuskurlardan dnce ®’yi
ve sonra @ 'yi gevsetin. Simdi zincir diglisindeki
® vida deligine @ yerlestirilen 1 No.'lu viday1 @
cikarip, 180° ters yonde yerlestiriimis olan vida
deligine @ koyun. (Sekil a)

Kanca tahrik milini dondirmeden, kasnagi 180°
dondurin; kanca tahrik milinin diiz kismini, zincir
diglisindeki @ vida deligiyle @ hizalayin ve setus-
kurlarla @ tespit edin. Kanca tahrik mili rulma-
nindaki @ 1 No.’lu vida @ , kanca tahrik milinin
diz kismiyla hizalama saglar. Standart olmasina
dikkat edin. (Sekil b)

Ardindan zincir diglisindeki ® vida deligine @
konan 2 No.'lu viday! ® sikin.
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(2) igne beslemenin degistirme ve ayar prosediirii
Bu prosedir, “(1) Alt beslemenin degistirme ve ayar yontemi” niin tersidir.

Mentese viday! @ gevsetin; igne hareket milini @ , igne hareket mili tespit tablasindan @ igne hareket mili
koluna @ kaydirin, mentese vidasi ile @ tespit edin.
Transport diglisini, bogaz plakasini ve baski ayagini, igne besleme igin olan pargalarla degistirin.

Zincir diglisindeki (® setuskurlari @ ’yi1 ve sonra ® 'y1 (2yerde) gevsetin. Setuskurlardan 6nce @® 'yi ve sonra
© 'y gevsetin. Simdi vida deligine @ yerlestirilmis olan viday! @ cikarip, 180° ters yonde yerlestiriimis olan
vida deligine @ koyun. (Sekil b)

Kanca tahrik milini déndirmeden, kasnagi 180° dénduriin; kanca tahrik milinin diiz kismini, zincir diglisin-
deki @ vida deligiyle @ hizalayin ve setuskurlarla @ tespit edin. Standart olarak, kanca tahrik mili rulmanin-
daki @ 1 No.'lu vida @ , kanca tahrik milinin diiz kismiyla hizalama saglar. (Sekil a)

Ardindan zincir diglisindeki @ vida deligine ® konan 2 No.’lu viday! ® sikin.
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( 6-2. Besleme suresinin degistiriimesi )

Besleme suresi, soldaki sekilde gdsterildigi gibi fabri-
kada ayarlanmigtir.

Asagdida, gerginligi daha iyi dikis elde etmek igin
sagdaki sekilde gdsterilen konumdayken besleme
suresinin nasil degistirilecedi gosterilmektedir.

©|8
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Transport dislisi

2) igneyi yukari konumdan agagiya indirmek igin kasnag @ dikis makinesinin hareket yéniinde gevirin ve
bogaz plakasiyla @ ayni hizaya gelene kadar gevirmeye devam edin.

3) Transport diglisini asagidan yukariya yiikseltmek igin gaganoz siiriicti milini @ gevirin, bogaz plakasinin
ust yuzeyi ile ayni hizaya gelene kadar ¢cevirmeye devam edin.

4) igneyi ve transport dislisini yukarida belirtilen ko-

@ J f\ '// numda dikkatli tutun, eksantrik kayisi @ kasnaga
-'-)‘r-\.'e / takin.
3 m!\ (Qt:\. 5) Sag ve sol gcaganozlarin ve iplik kesme kaminin
: =5 | ] - zamanlamasini ayarlayin, bakiniz Sayfa 29'da

‘i\i\\\\\\\X\}\;\\ -‘\\L—’ "4-17.igne — caganoz baglantisi" ve Sayfa 38'da

"6-3.iplik kesme kaminin ayarlanmasi”.

— —— ——————— —— — — — —

'W“‘J\sﬂy;ﬂapﬁs"' g "JD,.\ Gaganoz zamanlamasini eksantrik kayis!
I N . _Glkararak/yerine takarak yaparsaniz dikiste

( )
I DikKAT .. L . I
| @; hataya sebep olur. Bunu 6nlemek igin, ca- |
I I
\ )

ganoz ve iplik kesme kami zamanlamasini
mutlaka ayarlayin.

— — — — — — — — — — — — — — — —
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( 6-3. iplik kesme kaminin ayarlanmasi )

B Yuzeyi

5

(1) iplik kesme kaminin konumu ve iplik

kesme zamanlamasi

1) Kolun Uzerindeki kabartma isaret noktasini @,
kasnak Uzerindeki isaret noktasiyla @ (kirmizi)
ayni hizaya getirin.

2) iplik kesiciye ait siiriicii kolu durdurucusu @ eger
bigak sirtici koluyla @ temas ederse, kam mer-
danesini @ iplik kesici kamdaki @ yive bastirin.

3) Yukarida belirtilen konumu bozmadan, soldaki
sekilde gosterilen konum elde edilene kadar iplik
kesici kamini @ gevirin. iplik kesici kami sekilde
gosterilen konuma geldiginde (iplik kesici kam-
daki @ yivin sekli lineer iken gaprazlamasina
degistigi yerin ara noktasi), iplik kesici kamin @
iki tutucu vidasini sikin.

[iplik kesici kami zamanlamasinin kontrol edilmesi]

1) Kam merdanesini @ , sikica oturana kadar kam-
daki yive bastirin.

2) Carki @, diizenli hareketi engellenene kadar di-
kis makinesinin dénus yonlne ters ydnde gevirin.
Kolun Gzerindeki kabartma isaret noktasinin @
kasnak Uzerindeki isaret noktasiyla @ (kirmizi)
ayni hizada oldugunu kontrol edin.

(2) iplik kesme kami ve iplik gerginligini

azaltma kolu arasindaki bosluk

1) iplik gerginligini azaltma koluna @ basin.

2) iplik kesme kaminin @ sagd ucundaki B ylzeyi ile
iplik gerginligini azaltma kolunun @ merdane @
kismi arasindaki A boslugu 0,5 mm olacak sekilde
ayarlayin.

3) Ayar yapmak icin iki tespit vidasini ® gevsetin;

iplik gerginligini azaltma surtcu kol durdurucusu-

nun @ konumunu, B yiizeyinden 0,5 mm uzakta
olacak sekilde ayarlayin ve iki tespit vidasini @
sikin.

Boslugun 0,5 mm’den blylk olmasi halinde:

Bosluk pimi mekanizmasi yeterince yikselmez ve

iplik kesmede sorun ¢ikar.

Boslugun 0,5 mm’den kiguk olmasi halinde:

Merdane kismi @ , iplik kesme islemini engelle-

yecek sekilde iplik kesme kamiyla @ temas eder.
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( 6-4. Caganoz igne mahfazasinin ayarlanmasi )

UYARI
Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

(ige dogru egin.) (Diga dogru egin.)

0ila 0.05 mm

Caganozu degistirirken, igne mahfazasini konumunu kontrol edin.

Caganoz igne mahfazasi @ ile ignenin @ yan yiizii temas ettigi zaman ¢aganoz ignesi mahfazasinin stan-

dart konumu elde edilir ve igne ile caganoz igne mahfazasi arasindaki birbirine gegme mesafesi 0 — 0,05 mm

arasinda olur.

1) Caganoz igne mahfazasini ice dogru egmek icin, bir tornavidayi caganoz igne mahfazasinin digina so-
kun.

2) Caganoz igne mahfazasini disa dogru egmek icin, bir tornaviday1 caganoz igne mahfazasinin igine sokun.

Simdi igne ile gaganozun agiz noktasi arasinda 0.01 ile 0.05 mm bosluk oldugunu kontrol edin.

(Sayfa 30'de "4-17. igne — gaganoz baglantisi[Genel]" bélimiine bakiniz.)

( 6-5. ic caganoz mahfazasinin ayarlanmasi )

UYARI
é Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

1) i¢ caganoz mahfazasini @ optimum konuma
getirmek icin, volani normal yonde déndurin.

2) Mekigi @ ok yonunde dondurin, igteki caganoz
durdurucunun @ bogaz plakasinin @ yivleri ile
temas etmesini saglayin.

3) igteki gaganoz kilavuzu tespit vidasini @ gevse-
tin, igteki caganoz kilavuzu ile mekik gikintisi @
arasindaki boslugu 0,2 ile 0,3 mm arasinda ayar-
layin ve igteki gaganoz kilavuzu tespit vidasini @
iyice sikin.
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( 6-6. Transport dislisi yuksekliginin ve egiminin ayarlanmasi )

UYARI
A Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

(1) Yiiksekligin ayarlanmasi

1) Beslemeyi hareket ettiren bagdlanti tespit vidasini
@ gevsetin. Transport diglisi yiiksekligini ayar-
lamak igin, besleme hareket baglantisi milini @
gevirin. En ylksek noktada standart yukseklik,
bogaz plakasina gére 1 mm dir.

1mm

(2) Egim

1) Makine yataginin yan tarafindaki kapagi @ ¢i-
kartin, transport cubuk milinin tespit vidalarini @
gevsetin ve egimi ayarlamak igin, tirtilli bolima
@ cevirin. Standart egim, transport gubuk kolun-
daki gémme isaret noktasi € ile transport gubuk
milindeki gémme isaret noktasinin ® ayni hizaya
getiriimesiyle elde edilir.
(Kabartma isaret noktasi @ kullaniimaz.)
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( 6-7. Olgiiniin degistirilmesi )

UYARI
Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

Tahrik kolu pimi

Tahrik kolu pimi

« Olgiiyii degistirirken gaganoz mili yatagini gikarin.

1) Caganoz tahrik mili dislilerinin €@ 2 No'lu vidalarini @ gevsetin.

2) igneyi caganozun bigak agzi ile hizalayin.

3) Caganoz tahrik mili diglilerinin @ 1 No'lu vidalarini @ biraz gevsetin, boylece ¢aganoz tahrik milinin diiz
kismindaki vidalar gikmaz.

+ Baglanti parcasinin (montaj) @ dort tespit vidasini @ gevsetin. (iplik kesicili dikis makinesi)

4) Caganoz mil yataginin @ iki setuskurunu @ gevsetin, caganoz mil yatagini kaydirin.
(Bu durumda, ¢aganoz surtici mil diglisi de hareket eder.)

5) Igne ve caganoz bigak a§zi arasindaki mesafeyi 0,01 ila 0,05 mm olarak ayarlayin.

6) Caganoz mil yatagindaki iki setuskuru @ sikin.

7) 1 numarali vidalarl @ , gaganoz siriici mil diglileri € ile gaganoz mili tagiyicilari @ arasinda 0,5 mm bosluk olacak
sekilde sikin. Ardindan 2 numarali vidalari @ sikin.

 Tahrik kollarini (@ ve @), tahrik kol pimine sirasiyla @ ve ® dogrultusunda temas ettirdikten sonra; irti-
bat hattindaki (grup) @ dort adet tespit vidasini @ saglam bicimde sikin. (iplik kesicili dikis makinesi)

( 6-8. iplik baski yayinin ayarlanmasi )

UYARI
Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak i¢in, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

iplik baski yayinin tabanindaki @ ayar deligine @
bir mi (ince bir mil, allen anahtar vs.) gegirin ve tespit
vidasini @ , 1.5 mm allen anahtarla gevsetin.
Cubugu @ ok isareti A yoniinde hareket ettirerek ip-
lik baski yayini ayarlayin ve tespit vidasi @ ile tespit

edin.

( g ipli baski yayinin basinci fazla veya ye- |
@‘ tersiz oldugu zaman, kavrama sorunlari |

{ ortaya ¢ikar. Bu nedenle, dikkatli olun. )




( 6-9. Hareketli bicak konumunun ayarlanmasi )

A

UYARI

Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

(1) Parca tiirleri

A/S tipi

G tipi

A/S tipi
1 | 40012404 Karsi bigcak
2 | 40109415 Hareketli bigak
3 | 40076708 Kelepce yayi
4 | 40076709 Kelepce

G tipi

1 |1 40098763 Karsi bigak
2 40098762 Hareketli bigak
3 | 40098764 Kelepce

1) Makine yataginin arkasindaki kelepge vidasini @
gevsetip, besleme adimi minimum iken ve igne @ alt
0l0 noktada iken, bekleme aninda hareketli bigagin
@ Ust ucu ile ignenin @ merkezi arasindaki @ ve @
mesafeleri asadidaki listede verilen degerlere uygun
olacak sekilde ayarlayin.

Operator
tarafi
Sol bigcak Sag bigak
(B] (® Referans degeri) ® (@ Referans degeri)
LH3528A-7
A/S LH3568A-7 6,2 (3,5) 7,5 (2,7)
LH3528A-7
o LH3568A-7 °9 (3.2) " @4)
LH3578A-7
LH3588A-7 73 (38) 8.9 3.7
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2) Calisma sirasinda hareketli bigak @ ile i¢ kanca-
nin gikintis1 @ arasindaki bosluk @ icin asagida
gOsterilen listeye bakin.

Hareketli bicagin @ ve @ numarali vidalarini
gevsetin ve boslugu ayarlayin.

(F)
Sol bigak Sag bigak
LH3528A-7 _ _
A'S N 3seeay | 02i@04 | 02ila04
LH3528A-7 . '
‘Hasesa | 01i1a03 | 01ia03

LH3578A-7 0,3ila0,5 0,3ila 0,5

LH3588A-7 0,1ila0,2 0,1ila0,2
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( 6-10.Karsi bigak konumunun, bigak basincinin ve kelepgenin ayarlanmasi )

UYARI
Makinenin aniden ¢aligmasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

1) Karsi bigadin kavramasini ayarlama
i Karsi bigagin @ vidalarini gevsetin. Asagida an-
latilan uyarilari takip ederek karsi bigagin hassas
ayarini yapin.
— @ @ Ayardan sonra vidalari @ sikin.
]
(@)
6
Q\ Ll ®

f dikkaT\ Sekil @'de gosterildigi gibi karsi bigak tam olarak kavranmazsa karsi bigakta hasar velveya iplik \
l kesme hatasi meydana gelebilir. ,
+ A/S tipi

Kargi bigak @ hareketli bigakla (deligi ile) mutla-
ka temas etmelidir.

+ G tipi

1. Karsi bicak @ hareketli bigakla (deligi ile) @ mut-
laka temas etmelidir.

2. Karsi bigagin @ sag tarafi, hareketli bicagin @
igne ipligi yayma kancasi bélimuanun sol ug yU-
ziyle hizalanacak sekilde ayarlayin veya aralarin-
da kuguk bir bosluk birakin (Sekil 1).

Karsi bigak, igne ipligi yayma kancasinin @ boli-
mune temas etmemelidir.
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2) Bigak basincinin ayarlanmasi

1. Sabit bigak kaidesi @ ile sabit bigagin @ yiizey-
lerini @ hizalayarak tespit vidalarini @ sikin.

2. Sabit bigak kaidesinin @ tespit vidasini @
gevsetin. Sabit bigagin bigak basincini @ yeterli
sekilde ayarlamak icin sabit bicak yuksekligini
eksantrik pimle @ ayarlayin.

3. Sabit bigak konumunun standart ayar degeri,
eksantrik pimin @ belirli bir yénde donddirilerek
dogru konuma getirilmesi ile elde edilir. Bunun
icin, sabit bicak @ hareketli bicakla @ temas
ettikten yaklagik 10° sonra, eksantrik pim @ hare-
ketli bicagi @ (asagdi dogru) itecek sekilde dondi-
raldr.

Sabit bigak basinci ¢ok yiiksekse :
- Iplik kolayca kesilir ama sabit bigak gok
¢abuk asinir.
+ Hareketli bigagin ¢calisma yuku artar, bu da
bazen hareketli bigagin arizalanmasindan
P I dolayi iplik kesme arizalarina neden olur.

Sabit bigak basinci ¢ok diisiikse :

- Iplik kesilmeyebilir.

- Iplik kestikten sonra ipligin tek kati kalir.
igne ipligi, iplik kesiciye takilabilir. Bu da
malzeme dikis makinesinden c¢ikarilirken
igne ipliginin gekilmesine neden olabilir.

— — — — — — — — — — — — —

3) Kelepge basincinin ayarlanmasi

1. Bir gubugu (ince gubuk, anahtar veya benzeri) @
kelepge tabanindaki @ ayar deligine @ yerles-
tirin. Bu asamada, 1,5 mm'lik altigen anahtar @
kullanarak ayar vidasini gevsetin.

2. Cubugu @ ok A yoniinde hareket ettirerek kelep-
ceyi ayarlayin ve ayar vidasi @ ile sabitleyin.

— —— —— ——————— —— — —

~—+~ Kelepge basincinin asir yiksek veya dii- ]
siik olmasi durumunda kelepge arizalarinin :
\ olusabilecegini unutmayin. ]

N — — — — — — — — — — — — — — —
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( 6-11. Tokatlama konumu )

UYARI
Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya gikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

CK

1) Makine kolundaki gémme isaret noktasini @ volan Gzerindeki ggmme isaret nokta @ lie hizalayin.
2) Cubugu @ ok yoniunde kaydirin ve iki adet kerye vidasini @ , ignenin Ust ucu ile tokatlama @ arasindaki
mesafe yaklasik 2 mm olacak sekilde ayarlayin.

( 6-12.Par¢ca monte ederken dikkat edilecek noktalar )

Parcayi yatak slrgusine vidayla monte ederken, ya-
tagin arka tarafindaki vidanin @) gikintili olmamasina
dikkat edin.

— — — — — — — — — — — — — — —

( Cizimde gosterilen sekilde bir ¢ikinti

| /PkEAT\ meydana geldigi takdirde, bu ¢ikinti diger |
|U parcalara gcarpar ve makine arizalarina yol |
)

— — — — — — — — — — — — — — — —
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( 6-13.Masura ipligi bosluk onleme yayinin degistirilmesi
(Sadece LH-3568A, 3568A-7, 3588A ve 3588A-7)

\

1) Viday! @ gevsetin ve masura ipligi bosluk onleme
yayini @ ; mekikteki kanalindan gikartin.

2) Cikartilan yayin yerine takilacak olan masura
ipligi bosluk dnleme yayini @ kanala gegirerek
mekikteki yerine oturtun.

3) Vidayi @ sikarak, masura ipligi bogluk 6nleme
yayini @ mekige tespit edin. Bu asamada, yaya,
¢alisma kademesine ve tansiyonuna ¢ok dikkat
edin.

( 6-14.igne milinin durmasi ve kése dikislerinde kdselerin agisi
S (Sadece LH-3568A, 3568A-7, 3588A ve 3588A-7)

+ igne milinin durmasi

Degistirme kolu @ L konumuna getirildigi zaman
sol taraftaki igne mili durur; R konumuna getirildigi
zaman sag igne mili durur.

* 2 igneli calismaya donerken
Degistirme tespit koluna @ basin. Degistirme kolu @
“0” konumuna doéner, makine 2 igneli dikise doner.

* Koselerin agilari ile ilmek uzunluklar ara-
sindaki baglanti

Koése dikislerinin temiz ¢ikmasini saglamak igin, igne

Olgusune bagli iimek adedi tablosuna uygun olarak,

ilmek uzunluklari belirlenebilir.

Ancak dikis islemini gerceklestirerek; belirlenen ilmek

uzunlugunun kdselere tam uygun olup

olmadigini gérmek gerekir.

(3/16” igne &lgiisii)

(Ornek) 3/16” igne kullanarak 90° derece agil bir
kdseyi dikmek icin belirlenen ilmek uzunlugu 1.6 mm
oldugu zaman, iimek adedi asagida aciklanan yolu
izleyerek bulunabilir. iimek uzunluk élgiisiinden ya-
rarlanarak “1.6” de@erinin gosterildigi kolonu bulmak
icin; ilmek adetlerinin gosterildigi tabloda “90°” kolo-
nuna bakin. Bu tabloda, “1.6” satirinin st tarafinda
“3” rakamini gorursunuz. Bu 3 rakami, iimek adedini
gOsterir.

( * Dikilen kosenin agisi 40° derece veya daha dar ise, masura ipligi bosluk 6nleme yayinin iplik |

| verme miktari yetersiz olur. Bu durumda iplik, malzemenin yanhs tarafinda kalir. |

| * Bagimsiz tahrikli igne mili degistirme islemlerini yaparken, her tiirlii caligsmay dikis makinesini |

| — tamamen durdurduktan sonra yapin. Degistirme islemi 1.000 sti/min. veya daha yiiksek devirler-|
DiKKAT N . . .

| 3 de yapildigi takdirde, islem makine arizalarina yol agar. |

| » Dikis makinesinin bagimsiz tahrikli igne miline sahip olmasi ve bundan yararlanilarak tek igneli |
ikis makinesi yerine kullanilmasi, dikis makinesinin arizalanmasiyla sonuglanir. Dikis makine-

diki ki i ine kullanil diki ki ini | | | Diki ki
| sini tek igneli dikis makinesi olarak kullanmak gerektigi takdirde, iki igneden birisini ¢ikartin ve |
| dikis makinesini her iki igne mili de ¢galisir durumdayken kullanin. ]
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7. OLCUYE GORE DIiKiS AGI TABLOSU

(ADIM VE mm DONUSTURME TABLOSU)

1/8"(3,17mm)

5/32"(3,96mm)

Dikis adedi Dikis adedi
Donis oo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 - 1 2 3 4 5 6 7 8 9
40 44 12922 |17]15 40 36 127 [22(18 |16
50 3412317 50 42 28| 21|17
60 27118 60 34123 |17
70 4523|115 70 28119
80 38119 80 47 | 24 | 16
90 32 |16 90 40120
100 2,6 100 33 | 1.7
3/16"(4,76mm) 7/32"(5,56mm)
Dikis adedi Dikis adedi
Doniis o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Diniis o 1 2 3 4 5 6 7 8 9
40 33 126[22[19[16]| 15 40 51138 (311252219 |17
50 34126201715 50 40 3024|2017 [15
60 27121116 (14 60 48 [ 32|24 11916
70 34123 1,714 70 46 | 26| 20|16
80 28 119 |14 80 33122 |17
90 48 | 24 |16 90 56 1281914
100 4,0 | 20 100 47 123 |16
1/4"(6,35mm) 9/32"(7,14mm)
Dikis adedi Dikis adedi
Dénis auS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Doniis oo 1 2 3 4 5 6 7 8 9
40 44 135]129]25(22|20 40 49 [39]33]|28]|25]|22
50 46 | 34|28 |23[20([17]16 50 51138 |31(26|22|19]17
60 371281221916 60 41 (3112512111815
70 46 | 31|23 |19]16 70 51134[125[20|17]|15
80 3826|1916 80 43128121117 |14
90 32 (22|16 90 36 (241814
100 27118 100 302015
5/16"(7,93mm) 3/8"(9,52mm)
Dikis adedi Dikis adedi
Doniis o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Doniis o 1 2 3 4 5 6 7 8 9
40 44 371322825 40 44 137 (133]29
50 43 (34 [29(25]22]19 50 411341292623
60 46 {35128 [23]|20)|18]16 60 41 33|27 ]124 (21|18
70 38129123 [19[17 (|15 70 45 3427123119 |17
80 48 32124 |19]16 80 38 (28 [23[19][16
90 40 |27 |20]| 16 90 481322411916
100 34 123]|17 100 40127 |20]|16
1/2"(12,7mm)
Dikis adedi
Dnis o 1 2 3 4 5 6 7 8 9
40 58 | 50|44 |39
50 55145393430
60 55|44 |37 |31[28]24
70 45 |36 |30]|26]23]20
80 51138 [31(25 (22|29 |17
90 42 322521 [18|16 |14
100 5313627 (21|18 |15]|13
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(8. SORUNLAR VE GOZUMLER

Q @ ® ®©® ®

C)

arasindaki mesafe ¢ok fazladir.
igne-Caganoz baglantisi yanhstir.

Baski ayaginin basma glicu yeterli
degildir.
igne milinin yiiksekligi yanhstir.

igneler ince gelmektedir.
Sentetik iplik veya ince iplik
kullaniimaktadir.

Dikis baglangicinda ilmek atliyor.

Malzemenin ¢ok katli kisimlarini
dikerken ilmek athyor.

Malzeme kalinhgi degistigi zaman,
Ornegin iki katl bir parcadan gok katl
bir pargaya gegildiginde ya da bunun
tersi yapildiginda ilmek atlamasi olur.

SORUNLAR NEDENLERI QOZUMLER
1. Iplik kopmasi @ plik yolu tizerinde keskin bir Cok ince zimpara kagidi kullanarak;
(Iplik kenar veya capak vardir, ignenin keskin kenarlari ve gapaklari giderin.
bikilmemis ucu, gaganoz bigak agzi veya Kecgeye tutarak, bogaz plakasindaki
veya asinmamig) mekik; bogaz plakasindaki kanala mekik yuvasi kanalinin ylzeyini parlatin.
oturmaktadir.
® Igne ipliginin tansiyonu gok yiiksektir. igne ipliginin tansiyonunu ayarlayin.
® Mekik agma kolu, mekikte fazla Boslugu azaltin. Sayfa 39'da "6-5. ¢
boslugun meydana gelmesine neden ¢aganoz mahfazasinin ayarlanmasi" na
olmaktadir. bakin.
@ Caganoz bigak agzi igneye Sayfa 29'de "4-17. igne — gaganoz
carpmaktadir. baglantisi” na bakin.
® Caganoz gereken sekilde Sayfa 9'da "4-4. Gaganozdaki yag
yaglanmamaktadir. miktarinin ayarlanmasi” bolimiine
uygun olarak gaganozun yag besleme
miktarini arttirin.
(Kumasin yanhs ® Igne ipliginin tansiyonu gok diigiiktir. igne ipliginin tansiyonunu ayarlayin.
tarafinda 2 ila @ plik verici yayi gok sikidir ve hareket Yayin tansiyonunu dustrin ve hareket
3 cm igne ipligi mesafesi ¢ok kisadir. mesafesini arttirin.
kalyor.) igne-Caganoz zamanlamasi yanlistir. Sayfa 29'de "4-17. Igne — gaganoz
baglantisi” na bakin.
® Iplik ¢dziiliir. ignedeki ipligi sarin.
L -
| \
Iplik duglmlenirken, dizgin iplik Kege dolgusu bulunan iplik kilavuzu
halkalari olugturulamamaktadir. kullanin.
(Masura ipligi @ Masurada saril iplik miktari gok istege bagli olarak temin edilen igne
masuradan fazla. (Ozellikle elyaf iplikte) tutucu tel kullanin.
cikar.) Masuraya kapasitesinin %80'i kadar iplik
sarin.
2. llmek atlatma igne ile caganoz bicak agzi Sayfa 29'de "4-17. igne — gaganoz

baglantisi™ na bakin.

Sayfa 29'de "4-17. igne — gaganoz
baglantisi™ na bakin.

Baski yay reguilatoriini sikin.

Sayfa 29'de "4-17. igne — gaganoz
baglantisi™ na bakin.

igneyi, daha kalin bir igne ile degistirin.
ignedeki ipligi sarin.

istege bagli olarak temin edilen igne
tutucu tel kullanin.

Dikis makinesini yumusak kalkis moduyla
ve dikis baslangicindan 2 ya da 3 ilmek
Otede baglatin.

Ust iplik kilavuzunu kullanin ve ¢aganoz
zamanlamasini hassas sekilde ayarlayin.
Baski ayagini operatére dogru kaydirin.
Bu sirada baski ayaginin igneyle temas
etmemesine dikkat edin.
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SORUNLAR

NEDENLERI

COZUMLER

3. Gevsek dikis

C)

Masura ipligi, mekikteki
tansiyon yayinin ¢atalli ucundan
gegciriimemistir.

iplik yolunda agindirici yiizeyler
vardir.

Masura rahat bir sekilde
dénmemektedir.

Mekik agma kolu, mekikte fazla
boslugun meydana gelmesine neden
olmaktadir.

Masura ipliginin tansiyonu g¢ok
dusuktur.

Masura c¢ok siki sarilmistir.

Baski ayagi, malzemenin ¢ok katl
kismini siki bastirmiyor.

iplik kalinhgina gére igne deligi ok
kiiguk, iplik alici kolun rahat alma
hareketine engel oluyor.

Kalin ipligin gerilmesiyle ilgili olarak,
ne Ust iplik gerginligi ne de masura
ipligi gerginligi arttinlamadig igin tek
tik bosta kalmig digumler olusuyor.
Geri beslemeli dikis sirasinda tek tik
bos ilmekler meydana geliyor.

Mekik ipligini dogru bicimde gegirin.

ince zimpara kagidi kullanarak
capaklanmis ylzeyleri temizleyin veya
yuzeyleri kegceye tutarak parlatin.
Mekidi veya caganozu degigstirin.

Sayfa 39'da "6-5. i¢ gaganoz
mahfazasinin ayarlanmasi” na bakin.

Mekik ipliginin tansiyonunu ayarlayin.

Masura sarma Unitesindeki parcalarin
tansiyonunu ayarlayin.

Baski ayagini déner baski ayagiyla
(B1524512FBE) degistirin.

(Blylk 6n ve arka egim agili baski ayagi
tercih edilir.)

Caganoz zamanlamasini 2 yada 3
derece geciktirin.

Ust iplik alici gdziinii kullanin.

Ust iplik baski pargasi kullanin.
Masura ipligi gergi yayi t0.3 (22612808)
kullanin.

Caganoz zamanini geciktirin.

4. Iplik kesme
hatasi

Hareketli bicak konumu hatali.

Bosta kalan zincir ipligi keserken
masura ipligi kesilemez.

Bakiniz Sayfa 42'da "6-9. Hareketli
bicak konumunun ayarlanmasi™.
Daha kalin disli (2 mm) transport dislisi
kullanin.

iplik kesme kaminin zamanlamasini 5°
geciktirin.

5. Bosta galisma
miktari asir
buyuk.

©

Karsi bigak basinci yetersiz.

Masura ve mekik arasinda asiri
bosluk var.

Bosta ¢alismayi 6nleyici yay dizgiin
calismiyor.

Bosta calismay! 6nleyici plaka
yerlestiriimemis.

iplik kesme hizi cok yiiksek.

Bicak basincini arttirin. Bakiniz Sayfa
41'da "6-8. iplik baski yayinin
ayarlanmasi”.

Masura ve mekigi tekrar segin.

Yay basincini arttirin.

Plakayi yerine koyun.

iplik kesme hizini azaltin.

6. Tutucu hatasi

O ® @ ©

®

Baski pargasi basinci ¢ok yiksek ya
da dusuk degere ayarlanmis.

Baski pargasi asiri galisarak baski
plakasi baski yayinin yorulmasina
yol agiyor.

Alt iplik, kapakgik tirnaginin masura
ipliginin gevsemesini 6nleyen yayi
nedeniyle ¢ikiyor.

Ust iplik ve alt iplik arasindaki iplik
sayaci sayisindaki farkhlik nedeniyle,
iplik kesme sirasinda birbirine asiri
dolaniyorlar.

Transport diglisinin ylksekligi cok
disuk.

Baski pargasi basincini arttirin ya da
azaltin. Bakiniz Sayfa 41'da "6-8.
iplik baski yayinin ayarlanmasi”.
Baski plakasi yayini yenisiyle degistirin.

Masura ipinin gevsemesini 6nleyici yay!i
cikarin.

istege bagli olarak temin edilen tutucu
tarzi kapakli gaganoz kullanin.

1 numaral gerginlik kontrol edicinin
uyguladigi gerginligi arttirin.

iplik kesici kam zamanlamasini geciktirin.

Transport diglisinin ytksekligini arttirin.
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(9. MOTOR KASNAGI VE KAYISI )

M iplik kesicisiz makinenin motor kasnagi ve kayisi agagida tanimlanan sekildedir.

1) Cikis gucu 400 W (2P) olan kavramali motor kullanin.

2) M tipi V kayis kullanin.

3) Motor kasnagi, kayis uzunlugu ve dikis makinesinin devir sayisi arasindaki iliski agagida verilmistir.

LH-3528A, 3568A, 3578A, 3588A
Motor kasnagi Dikis hizi (dakikadaki devir sayisi) Kayis
Dis ¢cap (mm) Parca No. 50Hz 60Hz Uzunluk Parca No.
75 MTKP0070000 3000 - .
43 in¢ MTJVMO00430A
70 MTKP0065000 2790 -
65 MTKP0060000 2580 3000 .
42 ing MTJVMO00420A
60 MTKP0055000 2370 2740

* Etkin motor gapini bulmak igin dis gaptan 5 mm ¢ikarilir.
* Kasnak tarafindan bakildigi zaman, motorun saat yéninin tersine dénmesi gerekir. Motorun saat
yoniinde donmemesine dikkat edin.

—-51 -



	COVER
	İÇİNDEKİLER
	1. TEKNİK ÖZELLİKLER
	2. MAKİNA AKSAM TANITIMI
	3. MONTAJ
		3-1.	Kurulum ve düzenleme sırasında dikkat edilmesi gereken noktalar
		3-2.	Dikiş makinesi montaj
		3-3.	Dizlik ayak kaldırma yüksekliğinin ayarlanması
		3-4.	İplik çardağının takılması

	4. DİZLİK AYAK KALDIRMA YÜKSEKLİĞİNİN AYARLANMASI
		4-1.	Yağlama yöntemi
		4-2.	Yağ deposunun yağlanması
		4-3.	Yağ deposundaki yağın boşaltılması
		4-4.	Çağanozdaki yağ miktarının ayarlanması
		4-5.	Yağ deposundaki yağ
		4-6.	Yağ sürmek
		4-7.	SC-920’nin kurulumu
		4-8.	Kayış muhafazasının takılması (LH-3528A, 3568A, 3578A ve 3588A)
		4-9.	İğnelerin takılması
		4-10.	Mekiğin takilmasi - çikartilmasi
		4-11.	Masuranın mekiğe takılması
		4-12.	Makine başına iplik takılması
		4-13.	İplik tansiyonu
		4-14.	Masura ipliğinin sarilmasi
		4-15.	Hareketli tansiyon yayi
		4-16.	Dikiş uzunluğunun ayarlanması
		4-17.	İğne – çağanoz bağlantısı
		4-18.	Pedal basıncı ve pedal stroku
		4-19.	Pedalın ayarlanması 

	5. DİKİŞ MAKİNESİNİN KULLANILMASI
		5-1.	Pedalın çalışması
		5-2.	Elle ayak kaldırma kolu
		5-3.	Baskı ayağı basıncı ayarı
		5-4.	Micro-kaldırıcı
		5-5.	Dizlik ayak kaldırma kullanıldiği zaman iplik tansiyonu düşürme
		5-6.	Bir dokunuşta el kumandalı geriye doğru dikiş (Bir dokunuşta geriye doğru dikiş tipi)

	6. BAKIM
		6-1.	Alt beslemeden iğne beslemeye geçiş ve ayar prosedürü 
(sadece LH-3528A için)
		6-2.	Besleme süresinin değiştirilmesi
		6-3.	İplik kesme kamının ayarlanması
		6-4.	Çağanoz iğne mahfazasının ayarlanması
		6-5.	İç çağanoz mahfazasının ayarlanması
		6-6.	Transport dişlisi yüksekliğinin ve eğiminin ayarlanması
		6-7.	Ölçünün değiştirilmesi
		6-8.	İplik baskı yayının ayarlanması
		6-9.	Hareketli bıçak konumunun ayarlanması
		6-10.	Karşı bıçak konumunun, bıçak basıncının ve kelepçenin ayarlanması
		6-11.	Tokatlama konumu
		6-12.	Parça monte ederken dikkat edilecek noktalar
		6-13.	Masura ipliği boşluk önleme yayının değiştirilmesi 
(Sadece LH-3568A, 3568A-7, 3588A ve 3588A-7)
		6-14.	İğne milinin durması ve köşe dikişlerinde köşelerin açısı 
(Sadece LH-3568A, 3568A-7, 3588A ve 3588A-7)

	7. ÖLÇÜYE GÖRE DİKİŞ AÇI TABLOSU 
(ADIM VE mm DÖNÜŞTÜRME TABLOSU)
	8. SORUNLAR VE ÇÖZÜMLER
	9. MOTOR KASNAĞI VE KAYIŞI

