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(1. TEKNIK OZELLIKLER

LH-4128-7 LH-4168-7 LH-4188-7
Model ismi LH-4128 (otomatik iplik keskisi (otomatik iplik keskisi | (otomatik iplik keskisi
ile) ile kése dikisine ile kése dikisine
birlesik) birlesik)
Uygulama ince, orta kalinlikta ve kalin malzemeler igin Orta agirliktaki ve

agir malzemeler igin

Spesifikasyon tipi *?

S,F. G | S, G G

Caganoz Standart ¢aganoz Blyuk Kanca
iplik keskisi Mevcut degildir ‘ Mevcuttur

B?qumSIZ t?hnkh \gne Mevcut degildir Mevcuttur

mili mekanizmasi

Azami dikis devri 4000 sti/min *' 3200 sti/min

igne DP x 5 #9 ila #16 (S tipi), DP x 5 #9 ila #11 (F tipi), DP x 5 #16 ila #22 (G tipi)
i< ebad 1/8" ila 1-1/2" 5/32" il4 1-1/4" 5/32" il4 1" 5/32" il4 1"
9 3.2il438.1 mm 4ila31.8 mm 4ila 25.4 mm 4ila 25.4 mm

Baski ayagi kalkma
yuksekligi

ayak kaldirma dizligi ile 12 mm, elle kaldirma kolu ile 5.5 mm, tokatlamali ayak kaldirma dizligi
ile 9 mm

Yaglama

New Defrix Oil No. 1

Gurlti seviyesi

* LH-4128 / 4128-7

- s istasyonunda stirekli ses basinci seviyesinin (LpA) yayllmasina denk :

A-83.5 dBA’nin agirlikli degeri; (KpA = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2
uyarinca 4.000 sti/min

- Ses glicu seviyesi (Lwa);

A-88.0 dBA’nin agirlikli degeri; (Kwa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 3744 GR2
uyarinca 4.000 sti/min.

* LH-4168-7

- Is istasyonunda suirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayillmasina denk :

A-78.0 dBA’nin agirlkh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2
uyarinca 3.200 sti/min

* LH-4188-7

- Is istasyonunda stirekli ses basinci seviyesinin (LpA) yayllmasina denk :

A-84.5 dBA’nin agirlikh degeri; (KpA = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2
uyarinca 3.200 sti/min

- Ses glicu seviyesi (Lwa);

A-89.0 dBA’nin agirhkh degeri; (Kwa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 3744 GR2
uyarinca 3.200 sti/min.

*! Dikis uzunlugu 4 mm ‘yi gectigi zaman, 3.500 sti/min.
*2 § : Standart, F : Korseli, G : Kot




(2. MAKINA AKSAM TANITIMI

@ Bagimsiz tahrikli igne degistirme
anahtari
@ Horoz tertibati korumasi

© Parmak kalkani
O Iplik tansiyonu kontrol mekaniz-
masi

© Kumanda kutusu

@ Pedal

@ Ayak kald rma dizlik kolu

@ Elektrik (agma/kapama) anahtari

© Tek dokunmali ileri-geri zig-zag
butonu

@ Kumanda paneli

® Masura sarma (initesi

® iplik cardag

® Yag koyma kanali

@ ileri-geri zig-zag kolu
® Ayak kaldirma kolu




(3. MONTAJ

(3-1. Alt kapagin takilmasi )

Bl

)

g

\ -

1)

Alt kapak, makine tablasindaki kanalin dért
késesine oturmaldir.

iki adet kafa destegi lastik kulagini @, makine
tablasindaki ¢ikintili béldmun én kisimlarina
0, civilerle @ tespit edin. Mentese tarafindaki
® iki adet makine kafasi kulagini €, kaucuk
esasli yapistirici ile yapistirin ve sonra alt
kapag! @, tespit edilen kulaklarin tizerine
oturtun.

Makine yatagina takilmis olan havalandirma
kapagini @ cikartin. (Makine basinin tagin-
masi sirasinda makine basinin makine tabla-
sindan ¢ikartiimasi gerektigi zaman, kapagin
@ yerine takildigindan emin olun.)

— — — — — — — — — — — — — — —

Havalandirma kapagi @ cikartil-

P ]
DIKKAT\ ~madan makine calistirildigi takdir- |

de, sanziman béliimiinde @ yag |
kacagi meydana gelir. )

Menteseyi @, vidalar ile makinenin ana gév-
desine tespit edin.

Makine basini tabladaki kauguk mentese
yataklarina @ yerlestirin ve dért késedeki bas
mesnetlerinin @ tizerine oturtun.



5) AKcihazinin bulunmamasi durumunda, bas
destek milini @ makine tablasina baglayin.

6)  uretan filtreyi @ lzerine yerlestirin. Ardin-
dan metal plaka (ince delikli plaka) seklindeki
filtreyi @ Uretan filtrenin (izerine koyun.

@® metal plaka (ince delikli plaka) seklindeki
filtreyi @ Uzerine koyun.

Sag caganozu calistiran mil taglyicisinin
lizerine sabitlenmis olan ¢cevrim giris portunu
® cikarin. Giris portunun ucundaki kapag: @
cikarin. Ardindan, giris portunu sonuna kadar
filtreye @ sikica itin.

e —— —— ——————— —— — —

=%~ Cevrim giris portu ® filtreye ®

( 1
| (DIKKAT » |
| @ tam olarak yerlestiriimezse hatali |
\ cevrim meydana gelebilir. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —

(3-2. Kontrol kutusunun (SC-910) acilmasi ve kapatllmasO

Kontrol kutusunu acgarken ve kapatirken, ayak
kaldirma dizliginin pargalarini, @ vida deliginin @
gorulebilecedi ve calisilabilecegi yere tasiyin.
Kablo baglantisi ve kumanda kusutunun ayarlar
icin, bu Kullanim Kilavuzuyla birlikte SC-910 Kul-
lanim Kilavuzuna bakin.




(3-3. Dizlik ayak kaldirma yliksekliginin ayarlanmasi )

UYARI :
A Calismaya baslamadan énce gticui (elektrigi) KESINIZ, béylece dikis makinesinin istenmeyen sekilde
calismasini 6nlemis olursunuz.

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

/‘\ .
[ DIK:AT Igne mili @ baski ayagina @ carpacagi icin; baski ayagi € 12 mm veya daha ylikse- !
| { S8 b Co L I
| ge kaldiriimis durumdayken, kesinlikle dikis makinesini calistirmayin. ]

iplik cardagini toplayin; tabla (izerindeki takma deliginden yararlanarak tabladaki yerine oturtun ve so-
munu @ hafifce sikin.

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

(3-5. Paneli takarken dikkat edilecek noktalar )

Paneli monte ederken pul, dis aciimis kilitleme
pulu ve makinenin kafasi tizerindeki vidalari @ kul-
lanin.

e —— —— — ————— —— — — —

Paneldeki vidalarin dis adimlari ile |

(
| gikkay, Mmakine kafasindaki vida delikleri- |
| @ nin dig adimlan birbirinden farkli |
|
(

oldugu icin; panel vidalari makine |
kafasindaki disleri bozar. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

-5-



(3-6. Kablo baglantisi )

(1) LH-4128, 4128-7, 4168-7, 4188-7

9)

o — — — — — — — — — — — — —

1
»
1

IKKAT\  On kapag! mutlaka elinizle acin/

@ kapatin. ]

=)
x)
»)
=
=

Ik,

iplik kesici solenoid ve geri dikis solenoidi
vb. kablolarini @), senkronizér @, emniyet
didgmesi €, makine kafasi 4P baglantisi @,
motor sinyali @, motor ¢ikisi $6$ kablolari-
ni makine tablasinin altina yerlestirmek icin
masadaki A deliginden gegirin.

On kapaktaki @ setuskurlari @ gevsetin.
On kapagin ® yan kismina ok yéniinde ba-
sarak, 6n kapagi kendinize dogru agin.

Makine kafasindan gelen 14 P kodunu @
konektére @ baglayin (CN46).

Makine kafasindan @ gelen 4 P konektdriinu
konektére @ baglayin (CN31).

Makine kafasindan gelen 4 P konektériinu €
(emniyet diigmesi konektéri) konektére @
baglayin (CN48).

Makine kafasindan gelen 7P konekt6riinii @
konektére @ baglayin (CN30).

Makine kafasindan gelen konektdri @ konek-
tére @ baglayin (CN38, CN39). (8P konek-
tériini CN38’e, 9P konektorlinti ise CN39’a
baglayin).

Opsiyonel AK125 cihazi takil ise, AK cihazin-
dan gelen 2P konektériini @ konektére @
baglayin (CN40).

Her konektériin bir takis yéni
vardir, dolayisiyla takis yénlerini
kontrol ettikten sonra ilgili konek-
térleri saglam takildigini kontrol
edin. (Kilitli tip kullaniyorsaniz,
konektdrleri kilide iyice oturana
kadar itin.)

Konektdrler uygun sekilde takil-
madiysa dikis makinesi calismaz.
Ayrica sadece sorun ya da hata
uyari mesaji citkmaz, dikis maki-
nesi ve kumanda kutusu da zarar

— — — — — — — — — — — — — — —



(2) 4168-7, 4188-7

Opsiyonel linite A

P/

L1000
il
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de & ®
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“3-6.(1)” maddesine ek olarak asagidaki kablolari takin.

1) Ayr tahrik edilen igne degisim diigme kablosunu @, ayri tahrik edilen igne solenoid kablosunu @

ve ayri tahrik edilen igne senséri kablosunu @ makine tablasinin altina yerlestirmek igin, masadaki
A deliginden gegirin.

2) Makine kafasindan gelen 10P konektérint @ konektére @ baglayin (CN125).
3) Makine kafasindan gelen 8P konektériinii @ konektére @ baglayin (CN129).
4) Makine kafasindan gelen 6P konektdriinl € konektére € baglayin (CN128).
5)

€ (COM) ve € (BNC)’den ¢ikan kabloyu ¢ikarip € (LH)’ya baglayin.

6) Glic anahtarinin solundaki setuskurlari @
cikarip, dizle kaldirma aparati sensér plaka-
sindan (grup) @ gelip setuskura giden toprak-
lama kablosunun (grup) ucunu @ yerlestirin.
Sonra setuskuru sikin.

DIKKAT\ Topraklama kablosu bagl degilse
calisma hatasi olabilir.

7) Dizlik ayak kaldirma senséri konektériint @
konektére @ baglayin (CN32).




(3-7. Kablolarin diizenlenmesi )

: Z]

=N
\ | '*llcl
\

DDDD O &
e _0ooo 7

1) Makine kafasindan gelen buittin kablolari kablo
baglanti yerine @ kelepgeyle @ baglayin.

[CP Paneli konektér baglantisi]

CP-160 konektdriintin baglantisi icin 6zel konek-
térler hazirlanmistir. Konektdrtin yontine dikkat
ederek, devre levhasi tizerindeki konektére @
baglayin. Baglantiyi yaptiktan sonra konektér
saglam seklide kilitleyin.

[IP panelinin baglanmasi]

IP-100 ve IP-110’u baglamak i¢in konektdér hazir-
lanmistir. Baglarken, konekt6ri @ baglanti yerine
kilitleninceye kadar iceri itin.

2) Konektdru taktiktan sonra, panelin yanindaki
kelepceyle (® birlikte biitiin kablolari ¢cekin.
Bu kez iplik kesme solenoidi kablolarini (CN46
konektérd), ters besleme solenoidi vb., kablo-
larini sarin, AK kablosunu (CN40 konektér)
ve motor sinyal kablosunu (CN39 konektdru)
kablo tasiyicisina @ sarin, sarim dedektord
kablosunu (CN30 konektéru) kablo tasiyicisi-
nin @ Ust tarafina sarin, dizlik ayak kaldirma
dedektdr senséru kablosunu (CN32 konekto-
ri) kablo tasiyicisi @ ile @ ve diger kablolari
da kablo tasiyicisina @ sarin.

1. Kablo kelepcesini ve kablo tu-
tucu bandini agsagida anlatilan
sekilde sabitleyin.

2. Konektéru cikarirken kablo ta-
siyicisindan cikarin, cikarirken
kablo kelepcesinin kancasina
bastirin.

Ik,
———— — — — —

Kablo kelepcesinin (B) sabitlenmesi

Cekin Cekin

f

Kablo kelepgesinin ¢ikariimasi

itin

- itin  Kancayi itin

M.

.|

. Kablo kelepcesini, sekilde gosterildigi gibi montaj prosediiriine uygun olarak sabitleyin. )
2. Kelepceyi cikarmak icin, kelepcenin kancasina bastirirken, sekilde gésterilen se- |
| kilde cikana kadar kelepceyi itin.



3) Kabloyu sikistirmaya dikkat ederken 6n kapa-
;J B g ® kapatin. @ kismina hafifce bastirin ve
| bir “tiklama” sesi duyana kadar én kapagi ®
itin.
4) Ardindan vida ile @ sabitleyin.

©

—_—

\
J

=

AL L LA

Y

o T Y
®

5) Motor cikis kablosunu @, panelin yan tarafin-
daki konektére @ baglayin.

6) Glc anahtarinin 4P konektdriint @ konektd-
re ® baglayin.

DII%(.AT Motor cikis kablosunu, panelin 6n
9 yizi lizerinden yoénlendirin.

7) Gug anahtarinin KAPALI konumda oldugu-
nu kontrol edin ve gli¢ anahtarindan gelen
besleme kablosunu @ elektrik fis soketine
takin. (Cizim, 100V tipi Japon spesifikasyonu

1. Elektrik kablosunun iist ucu,
kullanim yeri ya da voltaj kay-
nagina goére degisiklik gosterir.
Diigmeyi yerlestirmeden énce,

m besleme voltaji ile kontrol pa-
@* neli izerinde belirtilen voltaj

degerini tekrar karsilastirin.

2. Elektrik diigmesini emniyet
standartlarina gére hazirlayin.

3. Topraklama kablosunun (yesil/
sari) bagladiginizdan emin olun.

— — — — — — — — — — — —



(3-8. Dizlik ayak kaldirma saptama yerinin (montaj) ayari )

Kosullar : Baski ayagi 5 mm kalktigi zaman
LED yanmaya baslar. LED

@

L]
[

__z\
Kenarlari

hizalamak 4]
icin

Miknatis LED

* Aciklama amaciyla, yukaridaki sekilde dizlik plakasi
ve benzerleri ihmal edilmistir.

1) Enerjiyi ACIK konuma getirin.

2) Dizlik plakasina @ basin ve bogaz plakasinin
st ylizeyinden itibaren baski ayagini 5 mm
kaldirin .

3) Dizlik ayak kaldirma saptama yerini (montaj)
O ok yonlinde cevirin ve dizlik ayak kaldirma
saptama sensdrline @ ait LED’in yanmaya
basladigi konumda setuskurla (® tespit edin.
Simdi saptama yerinin (montaj) @ kenarini
dizlik ayak kaldirma saptama sensértiniin @
kenari ile hizalayin.

Dizlik ayak kaldirma saptama sen- I
soriiniin @ kenarlar dizlik ayak

kaldirma saptama yeri (montaj) @ I
ile hizali degilse, saptama konu- |
sunda sorun yasanir. )

4) Dizlik plakasi @ serbest birakildigi zaman
LED'in sénddguinu kontrol edin.

e —— —— ——————— —— — —

Baski ayagi 5 mm kadar kaldiril-
digi zaman dizlik ayak kaldirma
m hareketini saptayacak sekilde

ayarlanmistir. Kaldirma miktarini 5
mm’den az tutuyorsaniz, standart
ayar degerini azaltin ve 3) adimi
uyarinca yeniden ayarlayin.

— — — — — — — — — — — — — — — —

I
I
I
I
I
I
I
)

5) Dizlik ayak kaldirma saptama yeri (montaj) @
miknatisi eger dizlik ayak kaldirma saptama
sensorintin €@ saptama bélgesine (+ isareti-
nin oldugu yer) yaklasirsa, dizlik ayak kaldir-
ma saptanir ve LED yanar.
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(4. DiKi$ MAKINESININ HAZIRLANMASI )

(4-1 . Yaglama )

UYARI :

1. Dikis makinesinin kaza sonucu aniden calismasi gibi tehlikeler yaratacagi icin, yaglama islemi
tlimiiyle tamamlanmadan makinenin elektrik fisini prize TAKMAYIN.
A 2. Tahris veya iltihaplanma gibi tehlikeleri 6nlemek i¢in; yagin goziiniize kagmasi veya
viicudunuzun diger yerlerine bulagsmasi durumunda, bu bélgeleri derhal yikayin.
3. Yagin yanhslikla yutulmasi sonucu; diyare veya kusma meydana cikabilir. Yagi, daima
cocuklarin erisemeyecegi bir yerde muhafaza edin.

g
:

Dikis makinesini ¢alistirmadan 6nce, makinenin

yag haznesine ¢aganoz yagi koyun.

1) Yag kanalinin kapagini @ acin ve makine
ile birlikte verilen yagdanliktan yararlanarak
makinenin yag haznesine JUKI New Defrix
Oil No. 1 yag koyun.

2) Yag haznesine, yag seviyesi gdsterge cubugu
©); yag seviyesi kontrol penceresindeki @
st kanalli isaret gizgisinin hizasina gelinceye
kadar yag koyun. inceye kadar Yag gereken-
den fazla konuldugu takdirde, yag deposunun
lizerinde bulunan havalandirma kanalindan

. disari akar veya yaglama igleminin gereken

Ust kanalli isaret . G

/ sekilde gerceklesmesi miimktin olmaz. Bu

cizgisi
nedenle, dikkatli olun.

;./\’{T%J 3) Dikis makinesini ¢alistirdiginiz zaman; yag
/,

N

seviye cubugunun @ Ust kenari, yag seviyesi
kontrol penceresindeki @ isaret gizgisinden
Alt kanalli isaret asag! dugerse, makinenin yagini yeniden
glzgist tamamlayin.

+ Yag haznesine yag koyarken, éncelikle yag miktari gésterge cubugunun dogru ]
calisip calismadigini kontrol edin. Bu kontrol sirasinda seviye cubugunun dogru I
calismadigini gériirseniz, 6nce dikis makinesini yatirarak dogru bicimde calisma- |
sini saglayin. |

*  Yeni bir dikis makinesini veya uzun siire kullanilmamis bir dikis makinesini isletmeye |

9 aldiginiz zaman; aligstirma dénemi (rodaj) siireci boyunca makineyi 3.000 sti/min veya |
daha duiisiik devirde kullanin. |

Kancayi yaglamak icin JUKI New Defrix Oil No. 1 ‘dir; (Parca No: MDFRX1600C0) |
kullanin. |
)

+ Mutlaka temiz yag koyun.

" — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

o — — — — — — — — —
=/
)
=
=

Makineyi kullanima hazirlarken, cevrim filtresi yag ile dolana kadar yag deposunda- 1
ki yag miktar1 azalir. Yag miktar1 seviye gostergesinin st noktasi eger alt kabartma

isaret cizgisinin altina diiserse, gésterge cubugu alt ve Ust isaret cizgilerinin arasin- |
da kalana kadar yag ilave edin. ]
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(4-2. Filtrenin temizlenmesi )

Kancaya giden yag

A

' =3 Devir
Pompa pistonu V| .

i L e G =

- 1
| €=~ Yaglama «¢-~- ~¢— Devir

[ Makinenin kullanim édmriiniin uzun olmasi i¢in, yukarida belirtilen filtre kismini (lire- ]
I tan filtre @, cevrim filtresi @, dalma filtre ® ve dalma filtre 2 @) diizenli olarak (yak- I
8N
: DIKIZAT lasik lic ayda bir) mutlaka temizleyin. Filtreler toz v.b. yiiziinden tikanirsa, yaglama |
| @ sorunu ortaya cikar ve dikis makinesinde sorun yasanir. |
Buna ek olarak yeni filtre kirlendigi zaman, yag haznesindeki @ ve kapagin altindaki
I I
| yagi degistirin. -‘,

l Dalma filtrenin temizlenmesi
2 1) Filtreyi yuvasindan c¢ikarmak icin tespit vida-
sini @ gevsetin.

N\ « 2) Boru durdurucusunu € gevsetin ve boruyu @
!!a ' \' ve baglantiyi @ ¢ikarin.
.‘\o 3 3) @ baglantisindaki perde lizerine toplanan

3 @ @«ﬂl tozu giderdikten sonra filtreyi tekrar yerine
= takin.
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(4-3. Caganozdaki yag miktarinin ayarlanmasi )

UYARI :

A

calismasini 6nlemis olursunuz.

Calismaya baslamadan énce giicui (elektrigi) KESINIZ, béylece dikis makinesinin istenmeyen sekilde

//V/’%/’//

@@@

N
. Yag miktar
i — ’ artar

Savrulan yag

y

Yag miktari
azalir

Yag miktarini, ayar vidasindan @ yararlanarak ayarlayin.

Caganozdaki yag miktarini arttirmak igin ayar vidasini @ saat yéniine gevirin veya azaltmak igin saat

yénunun tersine gevirin.

(4-4. ignelerin takilmas: )

UYARI :

A

calismasini 6nlemis olursunuz.

Calismaya baslamadan énce giicii (elektrigi) KESINIZ, béylece dikis makinesinin istenmeyen sekilde

LH-4168-7, 4188-7

1)

2)

LH-4128, 4128-7

g

N

-13-

Motoru “KAPATIN”.
DPx5 igneler kullanin.

igne mili hareket mesafesinin en Uist noktasi-
na gelinceye kadar, volan kasnagi gevirin.
igne kelepce vidalarini @ gevsetin ve iki adet
igneyi @; kanallari @ dis tarafa bakacak se-
kilde yerlerine yerlestirin.

igneleri, igne kelepcelerine gidebildikleri yere
kadar gecirin.

igne kelepge vidalarini @, saglam bicimde
sikin.




(4-5. Mekigin takilmasi - cikartilmasi )

UYARI :

calismasini 6nlemis olursunuz.

Calismaya baslamadan énce giicii (elektrigi) KESINIZ, béylece dikis makinesinin istenmeyen sekilde

(4-6. Masuranin mekige takilmasi )

1) Mandah @ kaldirin ve mekigi, masurasi ile
birlikte digar alin.

2) Mekigi, mandal kaldirimis olarak tutun, caga-
nozdaki mile dogru bigimde oturtun ve man-
dali birakin.

LH-4168-7, 4188-7

M

[s)

[}
[

===

——
e N

LH-4128, 4128-7

[LH-4168-7, 4188-7]

1) Masurayi; masura dénts yénu ok isaretine A
uygun olacak sekilde mekige takin.

2) ipligi, mekikteki iplik yarigindan @ disariya
alin ve tansiyon yayinin altindan gececek se-
kilde gekin.

3) ipligi diger iplik yarigindan da @ gegirin, son-
ra ipligi mekigin i¢ tarafindan dolasgtirarak me-
kikteki iplik yarigindan @ disari alin.

4) Masuradan gelen ipligi, iplik boslugu alma ya-
yina @ yerlestirin.

[LH-4128 ve 4128-7]

1) Masurayi; masura donus yénl ok isaretine A
uygun olacak sekilde mekige takin.

2) lpligi, caganozdaki iplik yarigindan @ disariya
alin ve iplik tansiyon yayinin altindan gegecek
sekilde cekin.
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(4-7. Makine basina iplik takllmasO

UYARI :
A Calismaya baslamadan énce giicu (elektrigi) KESINIZ, béylece dikis makinesinin istenmeyen sekilde
calismasini 6nlemis olursunuz.

LH-4188-7

ipligi, asagidaki sekilde gdsterilen siray izleyerek makine basina takin.
@ den @ e kadar olan siray! izleyerek, sol ignenin ipligini makine bagina takin. @) dan, @ a kadar olan
siray! izleyerek; sag ignenin ipligini takin.

=~ Ipligi igne kelepcelerindeki iplik kilavuzlarindan (®; ®) gegcirirken dikkatli olun.
& + Sekil A; 60 Numara veya daha ince filaman iplik icin
+ Sekil B; 50 Numara veya daha kalin filaman iplik veya polyester biikiim iplik i¢in



(4-8. iplik tansiyonu )

1) igne ipliginin tansiyonu 2) Masura ipliginin tansiyonu
igne ipliginin tansiyonunu arttirmak igin; tansi- Masura ipliginin tansiyonunu arttirmak icin
yon somununu @ saat yénline veya tansiyo- tansiyon ayar vidasini @ saat yéniine veya
nu azaltmak igin saat yéntinun tersine gevirin. tansiyonu azaltmak icin saat yéntintn tersine
cevirin.

(4-9. Hareketli tansiyon yayi)

UYARI :
A Calismaya baslamadan énce giicu (elektrigi) KESINIZ, béylece dikis makinesinin istenmeyen sekilde
calismasini 6nlemis olursunuz.

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

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

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

3) 2 Numaral iplik tansiyon grubunun (€ ve @) saga alinmasi, iplik verici yayinin hareket mesafesini
arttirir ve sola alinmasi hareket mesafesini azaltir.

~—+~ Hareketli tansiyon yaylarinin (@ ve @) hareket mesafesi ayarlanirken; iplik verici

[ —

| (DIKKAT pimlerinin (@ ve @) disk birakma tablasina @ temas etmemesi sarttir.
I

(

]
I
Buna ek olarak; elle ayak kaldirma kolu @ ok yéniine cevrildigi zaman, iplik tansi- |
yon disklerinin () ve @) glivenli bicimde kaldirildigindan emin olun. )



(2) Hareketli tansiyon yayinin tansiyonunu degistirmek istediginiz zaman;

1)

Hareketli tansiyon yayinin @ sag taraftaki
tansiyonu; yay saplamasini @® saga dogru
cevirerek arttirmak veya sola dogru cevirerek
azaltmak suretiyle ayarlanabilir.

Hareketli tansiyon yayinin @ sol taraftaki
tansiyonu; yay saplamasini @ saga dogru
cevirerek arttirmak veya sola dogru gevirerek
azaltmak suretiyle ayarlanabilir.

-17 -

istenilen iimek uzunlugunu ayarlamak icin; ilmek
kadranini @ saat yénlinin tersine (veya saat
yénuine) cevirin ve kadrandaki istenilen ilmek de-
gerini, makine kolunun tizerinde bulunan gémme
nokta isaretinin @ karsisina getirin.

iimek kadranini @ hareket ettirmek zor olursa;
ters dikis kontrol koluna @ hafifce bastirarak gevi-
rin.

+ Ters dikis islemi

Ters dikis kontrol koluna @ basin.

Ters dikis kolunu basih tuttugunuz mtiddetce,
ters dikis islemi devam eder.

Kol birakildigi zaman, makine ileriye dogru
calismaya baglar.



(4-11. Masura ipliginin sariimasi )

1. Masura ipligini sararken, sarma islemini masura ipligi masuranin orta kisminda ve
iplik tansiyon diski @ gergin durumdayken baslatin.
m 2. Dikis dikilmedigi sirada masura ipliginin sarilmasi gerektigi zaman; igne ipligini iplik
X vericiden yolundan ¢ikartin ve mekigi caganozdan disan alin.
3. iplik cardagindan gelen ipligin sarma etkisiyle (yén nedeniyle) gevsemesi ve cardak-
tan disari ¢cekilmesi sonucu, volan kasnaga sarilmasi ihtimali vardir. Sarma yéniine
dikkat edin.

Masurayi, daha ileri gitmez hale gelinceye ka-
dar, masura sarma tnitesinin miline @ tama-
men gegirin.

Masura ipligini, ¢cizimde gdsterilen sekilde
iplik cardaginin sag tarafina yerlestirilmis olan
iplik tansiyonu kontrol elemanindan gegirerek
digar alin ve ipligi masuraya saat yontinde
bir-kag tur sarin. (Masuranin altiminyum ol-
masi durumunda; masura ipliginin ucunu saat
yonuinde bir-kag tur sardiktan sonra, masura
ipliginin sariimasini kolaylastirmak i¢in; ma-
sura ipligi tansiyon elemanindan gelen ipligi
saat yénuntn tersine sarin.)

Masura sarma Unitesi denge mandalini @ A
yénuine bastirin ve dikis makinesini ¢aligtirin.
Masura C yéniinde dénmeye baslar ve ma-
sura ipligi sarilir. Sarma igslemi sona erdigi
anda, masura sarma mili @ otomatik olarak
devreden cikar.

Masuray! ¢ikartin ve sabit iplik kesme bicagin-
dan @ yararlanarak masura ipligini kesin.
Bobindeki ip sarim miktarini ayarlamak icin
setuskuru @ gevsetin ve bobin saricinin dur-
durma mandalini @ A ya da B ydnline cevirin.
Ardindan setuskuru @ sikin.

AYonulne : Azalir
B Yéntine : Artar

Masura ipliginin masuraya dengeli bir bicimde
sariimamasi durumunda; somunu @ gevsetin
ve masura iplik tansiyon elemanini gevirerek,
iplik tansiyon diskinin @ yUksekligini ayarlayin.
Masuranin orta kismindaki ytiksekligin, iplik
tansiyon diskinin ytksekligi kadar olmasi
standart durumdur.

Masuranin alt tarafindaki masura ipligi miktar
fazla oldugu zaman, iplik tansiyon diskinin @
konumunu soldaki icimde gésterilen sekilde D
yénline dogru ve masuradaki masura ipliginin
ust tarafi fazla oldugu zaman; iplik tansiyon
diskinin konumunu soldaki gizimde gdsteri-
len sekilde E yénuine dogru alin. Ayar islemi
tamamlandiktan sonra, somunu @ sikin.
Masura sarma tansiyonunu ayarlamak igin,
iplik tansiyon somununu @ cgevirin.

—— — — — — —



(4-1 2. igne durma konumunun ayarlanmasQ

UYARI :
Calismaya baslamadan énce giicii (elektrigi) KESINIZ, béylece dikis makinesinin istenmeyen sekilde

calismasini 6nlemis olursunuz.

(1) iplik kesme isleminden sonraki durma

konumu

1) Standart igne durma konumu, volan kasnak
lizerindeki beyaz isareti @, kasnak kapagi
lizerindeki isaret noktasiyla @ ayni hizaya
getirerek tespit edilir.

2) igneyi YUKARI konumda durdurun, elektrik
anahtarini KAPATIN ve vida kanali icinde
ayar yapmak icin viday! € gevsetin. Vidayi
@ ydnlne aldiginiz takdirde, ignenin durma
zamani avansa alinir.

Vidayi @ yéniine aldiginiz takdirde, ignenin
durma zamani rétara alinir.

m Vida @ gevsek durumdayken, ma- \
A\ kineyi calistirmayin. Viday sade-
ce gevsetin, yerinden cikartmayin. ,

[
I
I
\

0-3mm

Transport dislisinin
tst ytizeyi

/

(2) Alt durma konumu

1) Pedalin 6n kismina basildiktan sonra, pedal
nétr konuma déndiigiinde ignenin ASAGI dur-
ma konumu, ignenin transport diglisine battigi
yer ile igne gdzlnun st ucunun transport
dislisi Ust ylizeyi ile ayni hizada olup ignenin
3 mm kadar battigi yer arasindadir.

2) Ayni sey YUKARI durma konumu igin geger-
lidir. igneyi @ ASAGI konumunda durdurun,
enerjiyi KAPATIN ve vida yivini ayarlamak
icin viday! @ gevsetin. Vidayl @ ydnlinde
dénduriirseniz ignenin durus zamani artar, @
yénuinde ¢evirirseniz azalir.

<5~ Vida @ gevsek durumdayken, ma- \

9 kineyi calistirmayin. Viday! sade-
ce gevsetin, yerinden ¢ikartmayin. ]
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(4-1 3. Pedal basinci ve pedal hareket mesafesi ayrl)

UYARI :

calismasini 6nlemis olursunuz.

Calismaya baslamadan énce giicii (elektrigi) KESINIZ, béylece dikis makinesinin istenmeyen sekilde

(4-1 4. Pedalin ayarlanmasi )

(1) Pedalin 6n tarafina basmak icin
gerekli olan basincin ayarlanmasi

1) Bu basing, pedal basma basinci ayar yay @
kolunun @ konumunu degistirerek ayarlana-
bilir.

2) Yayin kancasini sola aldiginiz zaman, basing
azalir.

3) Yayin kancasini saga aldiginiz zaman, basing
artar.

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

1) Bu basing, regllatér vidasindan @ yararlana-
rak ayarlanabilir.

2) Regdlatér vidasini iceriye dogru aldiginiz
zaman, basing artar.

3) Regllatér vidasini disariya dogru aldiginiz
zaman, basing¢ azalir.

(3) Pedal hareket mesafesinin ayarlanmasi

1) lirtibat milini @ sol taraftaki delige @ taktiginiz
zaman, pedal hareket mesafesi azalir. (Pedala
basilmasi zorlagir ve pedalin yerine dénmesi
agirlasir.)

(1) irtibat milinin takilmasi

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

(2) Pedal acisinin ayarlanmasi

1) Pedal egimi, irtibat milinin uzunlugunu degis-
tirmek suretiyle serbestce ayarlanabilir.

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

(5-1. Pedalin caligsmasi )

(1) Pedal, asagida anlatilan dort
:‘f ;;; °' 0 kademede caligir:
E 1) Pedalin 6n tarafina hafifce bastiginiz zaman,
‘= {'*\ a: o makine diisuk dikis devrinde calisir. @
! 2) Pedalin 6n tarafina biraz daha bastiginiz za-
j '; | man, makine yliksek dikis devrinde calisir. @)
_______ @5"' ® (Otomatik geri dikis 6nceden ayarlanmis ise;
i makine geri dikis islemini tamamladiktan son-
! L\o ra yuksek devirde calisir.)
'L o 3) Pedali orijinal konumuna getirdiginiz zaman
~.) makine (ignesi yukarida veya asagida olarak)
AN = durur. ®
© (E ] 4) Pedalin arka tarafina tam olarak bastiginiz

zaman, makine iplikleri keser. @

* Otomatik ayak kaldirma (AK125) kullanildigi zaman, durma ve iplik kesme arasinda anahtarlama
islemi 1 basamak artar. Pedalin arka tarafina hafifce basildigi zaman @ baski ayagdi yukari kalkar
ve pedalin arka tarafina biraz daha kuvvetli basildigi zaman baski ayadi tekrar asagi iner.

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

+  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, maki-
ne normal iplik kesme iglemini yerine getirir.

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

Otomatik kaldirici (AK125) kullaniimadiginda ve kumanda kutusu (SC-910) pedal tipi secimi KFL

olarak ayarlandigi zaman, iplik kesme aninda pedala basma miktari daralir. Ayar prosedUru igin

SC-910 Kullanim Kilavuzuna bakiniz.

[Ayakta calismak icin tabla/sehpa kullanildigi zaman]

Ayakta calismak icin tabla/sehpa kullanirken; baski ayaginin kaldiriimasinda baski kaldirma pedali kul-

lanildidr icin; 117 Numarali iglev ayarini “0” dan 1’e getirin.

Ancak bu durumda, LH-4168-7, 4188-7 basitlestiriimis 6gretme islevi kullanilamaz.
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(5-2. Elle ayak kaldirma kolu )

1) Baski ayagini kaldirilmig konumda tutmak
icin, elle ayak kaldirma kolunu @, ok yéntn-
de cevirin. Bu islemi yaptiginiz zaman, baski
ayagd! 5.5 yukselir.

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

3) Ayak kaldirma dizligini kullandiginiz takdirde,
baski ayadi yaklasik 12 mm ye kadar kalkabi-
lir.

Tokatlamanin baski ayagina carp- )
masi gibi bir durum ortaya cika-
R cagi icin; baski ayagi kaldiriimis
9 durumdayken iplik kesme iglemi
yapmayin.

— — — — —

(5-3. Baski ayagi basinci ayari )

Saat yéninln tersine cevirerek somunu @ gev-
setin ve basinci ayarlamak icin baski ayagi yay
regllatérind @ gevirin.

Basinci arttirmak igin regtilatori saat yoniine ve
basinci azaltmak icin saat yéntintin tersine gevirin.
Ayar islemi tamamlandiktan sonra, somunu @
sikin.

A

Azaltma Arttirma
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(5-4. Dizlik ayak kaldirma kullanildigi zaman iplik tansiyonu diisiirme )

LH-4128-7, LH-4168-7, LH-4188-7 de, ayak kaldir-
ma dizligi veya AK cihazi; teslimat sirasinda iplik
tansiyonu kontrol tnitesinin iplik tansiyonu gevset-
me elemanina baglanmis durumda degildir. iplik
tansiyonunu gevsetirken, diskleri kaldirmak igin
kola @ basin.

iplik tansiyonu gevsetme sistemini baglamak icin,
arka taraftaki kapagi acin, aksesuar olarak sunu-
lan viday! @ baski ayagi kaldirma plakasindaki €
delikten gecirin ve baski ayagi kaldirma koluna A
O tespit edin.

iplik tansiyonu gevsetme baglan- |
tisini yaparken :
1. Kése dikislerinde, kumasi d6-
Py nerken iplik gevseyebilir ve iplik

IKKAT tansiyonu gevseme sorunlari
ortaya cikabilir.

2. iplik kesme islemi sirasinda
tokatlama kullaniimadiginda,
kumas cikartilirken igne ipligi
disari cekilebilir.

— — — — — — — — — — — — — — — —
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(5-5. Bagimsiz tahrikli igne degistirme anahtar (LH-4168-7, 4188-7) )

@ Soligne degistirme anahtari
Bu anahtara basildigi zaman, sol igne yukari
gider. Anahtara tekrar basildigi zaman igne
asag! iner.

@ Sag igne degistirme anahtari

tahrikli igne Bu anahtara basildigi zaman, sag igne yukari

degistirme gider. Anahtara tekrar basildi§i zaman igne

anahtarlari a__ga@ iner.
© Ogretme digmesi

Bagimsiz

@ digmesine basildiktan sonra @ veya @ dug-
mesine basildidi zaman veya @ ile @ dligmesine
basildiktan sonra @ diigmesine basildigi zaman,
tek igneli durumdan itibaren baski ayagi yukari
kalkincaya kadar olan ilmek adedi sayilir. Baski
ayagl indirildigi zaman igne, dikis isleminden son-
ra sayilan ilmek adedi kadar geri déner.

- Ogretme kipinin degistirilmesi
Ogretme kipi degisikligi, asagida a<anlatilan yéntemle yapilir. Bu islemi, dikilen (riniin cinsine uygun
olarak dogru bicimde kullanin.
1) Kumanda kutusunun en sagina yerlestirilmis olan diigmeye basilmasi; elektrik anahtarini ACAR ve
islev diizenleme ayarlarini cagirir.
(SC-910 Kullanma Kilavuzuna bakin.)
2) Kumanda kutusundaki ekranda 112 Numarali iglev ayar ¢cagrisi gosterilir.

0 Ayar (Baslangi¢ ayar degeri) : Normal kip (elle 6gretme kipi)
Dikis kése bélgesine geldigi zaman, sol (sag) igne degistirme dligmesine ve 6gretme dligmesine
basin.
Késeyi tek igne kullanarak dikin, baski ayagini kaldirin, kumasgi gevirin ve kseyi geri dénerek dikin.
Bu islemden sonra tek ignenin birakilmasi otomatik olarak gerceklestirilecedi icin, geri dénus sira-
sinda operatdriin birakma islemini uygulamasina gerek yoktur.
(Ogretme diigmesine basiimadigi miiddetce, bu islev gerceklestirilemez.)

Ayar 1 : Tek igneye gecisle otomatik hareket
Bagimsiz tahrikli igne degistirme digmesine basildigi zaman; égretme kipinin otomatik olarak du-
zenlenmesini saglayan ayar durumudur.
Ogretme diigmesine basmaya gerek kalmadan, tek igneli durumdan baski ayaginin kaldirildig
noktaya kadar olan ilmekler sayilir ve baski ayag indirildigi zaman igne sayilan ilmek adedini ta-
mamladiktan sonra geri déner. Bir cok durumda girilen ilmek adedi ve geri dénts ayni oldugu icin,
diigmeye basma adedi de azalir.

Ayar 2 : Ogretme kipi degisim sinirlamasi
Bagimsiz tahrikli igne degistirme didgmesine basildiktan ve bir-kag ilmek dikildikten sonra 6gretme
digmesine basilan durumlarda dahi diizenlemenin 6gretme kipine gegcmemesini saglayan ayardir.
Bu islev 6gretme diigmesinin bir-kag ilmekten sonra ¢alistigi durumlarda, girilen iimek adedi ile geri
déndstn birbirine uygun olmamasindan kaynaklanan sorunlari giderir.
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(5-6. Tek dokunmali ileri geri zig-zag butonu (touch-back igin))

(1) Nasil kullanihir

1) Dugmeye @ basin, makine aniden ileri geri
zig-zag seklinde calismaya baglar.

2) lleri geri zig-zag kolunu basili tuttugunuz ileri
geri dikis islemi devam eder.

3) lleri dogru dikis dikmek igin, diigme kolunu
birakin.

(6. BAKIM )

(6-1. Alt beslemenin degistirme ve ayar yéntemi (LH-4128 sadece iplik keskisiz) )

1) Alt besleme aparatini hazirlayin. Aksesuar-
lar arasinda bulunan igne hareket mili tespit
tablasini @, makine kasasinin deligine @ pul-
larla € ve tespit vidalariyla @, gegici olarak
baglayin.
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3)

-26-

Besleme kadranini “0” a ayarladiktan sonra,
somunu @ gevsetin, igne mili tahrik gubugu-
nu @; igne mili tahrik cubugu kolundan @,
igne tahrik cubugu tespit tabanina @ gecirin
ve somunla @ tespit edin.

Transport diglisini ve bodaz plakasini alt bes-
leme parcgalari ile degistirdikten sonra, igne
tahrik gubugu tespit tabaninin @ konumunu;
igne merkezleri bogaz plakasindaki @ igne
delikleri @ ile ayni hizaya gelecek sekilde
ayarlayin ve gecici olarak tutturulmus tespit
vidalarini @ sikin.

Dislideki @@ tespit vidalarini @ (iki noktada)
gevsetin. Bu agsamada, igne mili tahrik ¢u-
bugunun Uzerindeki gémme isaret gizgisi ®
ile ayni dogrultuda yerlestirilmis olan tespit
vidasini sékun.

Gaganoz tahrik milini @ kipirdatmadan kas-
nagi 180° derece c¢evirin ve caganoz tahrik
milindeki ® gémme isaret noktasini @, gém-
me isaret cizgisi @ ile ayni hizaya getirin.
Cikartiimis olan tespit vidasini ters taraftaki
vida deligine takin ve tespit vidalarini @ (2
noktada) sikin.



(6-2. igne beslemenin degistiriimesi (LH-41 28))

Kabartma isaret

Gizgi&‘@—(

Buradaki prosedtir, “6-1. Alt beslemenin degistiril-
mesi” prosedurtntin tersidir.

@ somununu gevsetin, igne mili kilbutérint @
igne kdlblitér sabitleme tabanindan @ igne mili
kilbiitér koluna @ kaydirin ve somunla @ gegici
olarak sabitleyin. Simdi @ Uizerindeki kabartma
isaret cizgisini @ lzerindeki gizgiyle hizalayin.
Transport diglisi ve bodaz plakasini igne besleme
parcalariyla degistirin.

Ardindan, igne batarken ve ¢ikarken, transport
dislisindeki igne deliginin merkezine gelecek sekil-
de igneyi ayarlayin. Ayar yapmak i¢cin somunu @
gevsetin, igne kulblitér ayar vidasini @ ok yéntin-
de hareket ettirin ve somunu @ iyice sikin.

Dislideki @ tespit vidasini @ gevsetin, kasnagi

180° gevirin, caganoz tahrik milindeki @® gémme
isaret noktasini @; gémme isaret cizgisi @ ile ayni
hizaya getirin ve tespit civatasi @ ile tespit edin.

[ Goémme isaret cizgisi ile ayni

I DIKKAT\ dogrultuda takilmis olan tespit vi-

| @ dasini, ters taraftaki vida deligine

{ gecirin.

— — — — — — — — — — — — — — — —

I
I
I
I
)
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(6-3. ic caganoz kilavuzunun ayarlanmasQ

A

UYARI :

Gic anahtarini KAPALI konuma getirin; dikis makinesinin aniden calismaya baslayarak kisiye zarar
vermemesi i¢in, calismaya baslamadan 6nce motorun tamamen durmus oldugunu kontrol edin.

LH-4128, 4128-7, 4168-7

Ji

LH-4188-7 p:
6 )
&

Y
2

@

7.

[LH-4128, 4128-7, 4168-7]

1) ¢ caganoz takozunun acilma standart ayar
degeri 0.3 mm ‘dir. Volan kasnagi, tic gémme
isaretin merkezindeki noktaya @ ayarlayin,
ic caganoz kilavuzunu tespit etmek igin, i¢
caganozun tirnagini ok yéntinde iterken; ic
caganoz kilavuzunu @ bastirarak i¢ cagano-
za temas etmesini saglayin.
ic caganoz kilavuzu @ kiictik gémme isa-
ret @ konumunda tespit edildigi zaman, i¢
caganoz takozunun acikligi azalir ve buyuk
gémme isaret @ konumunda tespit edildigi
zaman; i¢ caganoz takozunun acikligi artar.

[LH-4188-7]

1)  Elle gevrilen volani, i¢ kanca kilavuzunun @
calisma konumundan tamamen ¢ikmasina
kadar normal yénde déndirtin.

2) Mekigi @, i¢ kanca durdurucu @ igne plakasi
O (zerindeki oluklara yerlestirene kadar ok
yénlinde ¢evirmeye devam edin.

3) ¢ kanca kilavuzundaki setuskurlari @ gevse-
tip i¢ kanca kilavuzu ile mekik tizerindeki ¢i-
kinti @ arasinda 0,3 - 0,4 mm bosluk birakin.
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(6-4. igne — caganoz baglantlsQ

[ LH-4168-7, 4188-7 ]

o — — — — — — — — — — — —

-j.rf 1.2 mm
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Onemli

igne ytiksekliginin belirlenmesi

iimek kadranini, skaladaki 2.5 degerine ayar-

layin.

Volan kasnagdi gevirin ve igne milini en alt

konumuna getirin.

Kapakeigl @ cikarin, igne tahrik kollarindaki

© setuskurlari @ gevsetin; igne millerinin @

altindan itibaren dérddncu ¢izgi olan kabart-
ma isaret cizgileri @-A’yi, igne mili alt burcu-
nun @ alt ucuna hizalayin, ardindan setus-

kurlar @ kullanarak igne tahrik kollarini € 5,9

Nm (60 kgf - cm) vida sikma torkuyla sikin.

Volan kasnagi gevirin ve igne milindeki ta-

bandan tgtincu sirada olan gémme isaret

cizgisini @-B; igne mili alt burcunun @ en alt
kenari ile ayni hizaya getirin. (2,2 mm yukar)
Bu kez, igne deliginin tst ucundan kancanin
bicak noktasina kadar olan standart mesafe
1,2 mm.

+ Yukarnida belirtilen ayar, DPX5
igne kullanildigi durumlarda
uygulanir. DPX17 igne kullanil-
digi zaman, ayar @ -Cve @ - D
sirasiyla yapilir.

- Setuskuru @ gevsetirken/si-
karken, igne tahrik kolunu @
yanal yénde hareket ettirmeyin.
Hareket ederken, igne cubugu
torku olusur ya da igne cubugu-
nu yakalar.

— — — — — — — — — — —

— —

ne-kanca iligkisi eger yukarida anlatilan stan-
dart ayarlarin disinda ise, igne tespit vidasini
@ cikarin ve igne tespitini @ bir tur dénd(irtin
(ayar mesafesi: 0,6 mm). i§ne-kanca iligkisi,
viday! (@ yay pabucundan ¢ikardiktan sonra
yay pabucunu @ yarim tur déndtrerek de
ayarlanabilir (ayar mesafesi: 0,3 mm).



[Referans boyut] igne mili alt 6lii noktasindaki kelepce yiiksekligi

G tipi

Bogaz plakasi
montaj diizlemi

ERISIE
—

-

/ A
- A y

Bogaz plakasi
montaj diizlemi

S, F tipi

@
2
@

>

LH-4128, 4128-7

LH-4168-7 S tipi

LH-4168-7 G tipi LH-4188-7

A Boyutu 15.1 £ 0.15 mm

15.8 £0.15 mm

14.6 £0.15 mm 15.2+0.15 mm

0.01 ild 0.05 mm

2)
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Caganoz konumunun belirlenmesi

Sonsuz diglideki (klicuk) ti¢ adet tespit vidasi-
ni @ gevsetin.

Bu durumdayken; caganoz tahrik mili yatagin-
daki ) dért adet tespit vidasini @ gevsetin
ve caganoz tahrik mili yatagini @ saga veya
sola alarak; gaganozun bicak agzi @ ile igne
© arasindaki mesafeyi, 0.01 ila 0.05 mm ola-
cak sekilde ayarlayin. Sonra tespit vidalarini
® sikin.

“1)-4.” Basamakta anlatilan durumdayken,
caganozun bigak agzini @ ignenin merkezi
ile ayni hizaya getirin ve sonsuz diglinin (ku-
clik) tespit vidalarini @ sikin.



[LH-4128 LH-4128-7]

igne mil yliksekliginin belirlenmesi

iimek kadranini, skaladaki 2.5 degerine ayarlayin.
Volan kasnagi cevirin ve igne milini en alt konumuna getirin. Sonra, igne mili irtibat saplamasinin

kerye vidasini @ gevsetin.

igne milinin @ alt ucundan itibaren ikinci sirada olan gémme isaret cizgisini @, igne mili tahrik ta-
baninin @ alt kenari ile ayni hizaya getirin ve igne mili irtibat saplamasinin kerye vidasini sikin.
Volan kasnagdi ¢evirin ve igne milindeki en alt ggmme isaret ¢izgisini @; igne mili tahrik tabaninin
alt kenari ile ayni hizaya getirin. (2,2 mm yukari) Bu kez, igne deliginin tst ucundan kancanin bigak

noktasina kadar olan mesafe 1,2 mm olur.

0.01 ild 0.05 mm

2)
1.

Caganoz konumunun belirlenmesi

Sonsuz diglideki (klclk) ti¢ adet tespit vidasi-
ni @ gevsetin.

Bu durumdayken; caganoz tahrik mili yatagin-
daki @ dort adet tespit vidasini @ gevsetin ve
caganoz tahrik mili yatagini @ saga veya sola
alarak; caganozun bicak agzi @ ile igne @
arasindaki mesafeyi, 0.01 ila 0.05 mm olacak
sekilde ayarlayin. Sonra tespit vidalarini @
sikin.

“1)-4.” Basamakta anlatilan durumdayken,
caganozun bicak agzini @ ignenin merkezi ile
ayni hizaya getirin ve sonsuz diglinin (ktguk)
tespit vidalarini @ sikin.
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(6-5. Transport diglisi yliksekliginin ve egiminin ayarlanmasi )

1mm

1)

1)

(1) Yiiksekligin ayarlanmasi

Alt transport hatti tespit vidasini @ gevsetin
ve transport tahrik hatti milini @ cevirerek
yliksekligi ayarlayin. En ylksek noktada
standart yikseklik, bogaz plakasina gére 1
mm dir.

(2) Egim

Makine yataginin yan tarafindaki kapagi @
cikartin, transport hatti milinin tespit vidalari-
ni € gevsetin ve egimi ayarlamak icin, tirtilh
bélimi @ cevirin.

Standart ayar asagidaki gibidir:

- LH-4128, 4128-7, 4168-7 : Besleme ¢ubugu

kolunun lizerindeki kabartma isareti @, besle-
me ¢ubuk mili lizerindeki kabartma isareti @
ile hizalayin. (Kabartma isareti @, LH-3500
icindir).

- LH-4188-7 : Kabartma igareti ¢izgisi ayni

hizadadir.

N

/

[LH-4128, 4128-7, 4168-7]

=S et | Qe

edin

1)

-32-

Baski ayagini degistirirken topraklamay! kontrol

Baski ayagini degistirirken ytikseklik ya da aciyi
degistirirseniz, ayarlamak icin saplama tutucu
vidasini @ baglayan igne milini gevsetin. (Baski
ayag deligi ve igne arasindaki bosluk ile birlikte
baski ayagi ve igne plakasi arasindaki boslugu
kontrol edin.)

Ayar bittikten sonra viday! @ sikica sikin.



(6-7. igne dlciisii degistirirken caganoz mil yataginin hareketi (Ayar))

igne élclistini degistirirken, caganoz mil yataginin
hareketi; sadece vidalari (@ ve @) gevseterek
kolayca gerceklestirilebilir.

Caganoz zamanlamasinin yeniden ayarlanmasina
gerek yoktur.

iplik baski yayinin tabanindaki @ ayar deligine
@ bir mi (ince bir mil, allen anahtar vs.) gecirin ve
tespit vidasini @, 1.5 mm allen anahtarla gevse-
tin.

Cubugu @ ok isareti A yénlinde hareket ettirerek
iplik baski yayini ayarlayin ve tespit vidasi @ ile
tespit edin.

[ ipli baski yayinin basinci fazla \
: D"&S.AT veya yetersiz oldugu zaman, kav- :
| 9 rama sorunlari ortaya cikar. Bu |
\ )

nedenle, dikkatli olun.

— — — — — — — — — — — — — — — —
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(6-9. Hareketli bicak konumunun ayarlanmasi )

1)

Kontra bigagin tabanini @), kontra bicak @
diizlemi @ ile ayni hizaya getirin.

Makine yataginin arka tarafinda bulunan ker-
ye vidasini € gevsetin ve bekleme sirasin-
da hareketli bicagin @ st kenari ile kontra
bicagin @ Us kenari arasindaki mesafeyi @
B boyutu olacak sekilde ayarlayin.
B boyutu 4128-7 3.1 +£0.2mm

{ 4168-7 3.3+0.2mm

4188-7 3.3+0.2mm

Hareketli bicak @ ile i¢c caganoz arasindaki
boslugu @, hareketli bicak @ calisirken 0.4 +
0.1 mm olacak sekilde ayarlayin.

Hareketli bicak tespit vidalarini (@ ile @)
gevsetin ve boglugu ayarlayin.

L | 2

A
SR=
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(6-1 0. Masura ipligi bosluk 6nleme yayinin degistiriimesi (LH-4168-7, 4188-7) )

1) Vidayl @ gevsetin ve masura ipligi bosluk én-
leme yayini @; mekikteki kanalindan ¢ikartin.

2) Cikartilan yayin yerine takilacak olan masura
ipligi bosluk énleme yayini @ kanala gegcire-
rek mekikteki yerine oturtun.

3) Vidayi @ sikarak, masura ipligi bosluk énle-
me yayini @ mekige tespit edin. Bu asama-
da, yaya, calisma kademesine ve tansiyonu-
na c¢ok dikkat edin.

(6-11. iKanca igne mahfazasinin ayarlanmasi )

UYARI :
A Giic anahtarini KAPALI konuma getirin; dikis makinesinin aniden calismaya baslayarak kisiye zarar
vermemesi i¢in, calismaya baslamadan 6nce motorun tamamen durmus oldugunu kontrol edin.

(ice egik.) (Disa egik.)

Oile 0.1 mm

Kancayi degistirirken igne mahfazasinin konumunu kontrol edin.

Kanca igne mahfazasinin @ ignenin @ bir yaniyla temas ettigi konum standart konumdur, ve bu sirada

igne ile kanca igne mahfazasi arasindaki mesafe 0 ile 0,1 mm’dir. Bu kosullar saglanmamissa, kanca

igne mahfazasini blkerek ayar yapin.

1) Kanca igne mahfazasini ice dogru bikmek igin, kanca igne mahfazasinin dis kismina bir tornavida
sokun.

2) Kanca igne mahfazasini diga dogru bukerken, kanca igne mahfazasinin i¢ kismina bir tornavida
sokun.
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(6-1 2. igne milinin durmasi ve kose dikislerinde kdselerin acisi (LH-4168-7, 41 88-7))

(1) igne milinin durmasi
Dikis islemi sirasinda bagimsiz tahrikli igne degis-
tirme digmesine @ basildigi zaman sol igne mili
ve diger degistirme diigmesine @ basildi§i za-
man sag igne mili durur. Dikis makinesinin ytiksek
devirde caligtirildi§i durumlarda, devir otomatik
olarak ddsuirdildr ve igne mili durdurulur.
Bagimsiz tahrikli igne degistirme diigmelerine (@
ve @) tekrar basildigi zaman, makine tekrar 2
igneli dikis makinesi konumuna déner.
Dlgme lambasi, ayr tahrik edilen ignenin hareket du-
rumu uyarinca asagidaki sekilde yanar ya da séner.

igne hareket halindeyken : Isik séner.
(3/16” igne Blciisii) Ayri tahrik edilen igne degisimi bekleme

N , sirasinda : Lamba yanip s6ner
N 90° . igne hareketsizken : Lamba yanar.

(2) Késelerin acilari ile ilmek uzunluklar
arasindaki baglanti

Kése dikislerinin temiz ¢ikmasini saglamak igin,
igne dlclstne bagli ilmek adedi tablosuna uygun
olarak, ilmek uzunluklari belirlenebilir.

Ancak dikis islemini gergeklestirerek; belirlenen
ilmek uzunlugunun késelere tam uygun olup olma-
digini gérmek gerekir.

N

N
N 4
AN 7
AN e
N7,
3 ilmek v 3

ilmek

(Ornek) 3/16” igne kullanarak 90 derece agili bir kdseyi dikmek icin belirlenen ilmek uzunlugu 1.6 mm
oldugu zaman, iimek adedi agsagida aciklanan yolu izleyerek bulunabilir. iimek uzunluk &I-
custinden yararlanarak “1.6” degerinin gésterildigi kolonu bulmak igin; ilmek adetlerinin gés-
terildigi tabloda “900” kolonuna bakin. Bu tabloda, “1.6” satirinin (st tarafinda “3” rakamini
goérirsundz. Bu 3 rakami, ilmek adedini gdsterir.

Dikilen késenin acisi 40 derece veya daha dar ise, masura ipligi bosluk 6nleme yayi- \
< nin iplik verme miktari yetersiz olur. Bu durumda iplik, malzemenin yanhs tarafinda |
kalir.

—

(6-1 3. Olcegi yatak kizagina takarken cok dikkatli olun. )

Olgegi takarken, yatak kizaginin ortasindaki vida
deligini @ kullanin ve secilen vida boyunun; trans-
port cubugunun mili @ kizagin alt tarafindayken
vidanin Ust ucuna ¢carpmayacak uzunlukta olmasi-
na cok dikkat edin.

Vida Ust ucu transport cubuk
miline carptigi veya temas ettigi
DIKKAT\ takdirde; transport adimlar di-
@ zensiz hale gelir veya dikis maki-
nesi kilitlenir. Bu nedenle, dikkatli
olun.

)



(6-14. iSilicinin konumu )

UYARI :
A Gic anahtarini KAPALI konuma getirin; dikis makinesinin aniden ¢alismaya baslayarak kisiye zarar
vermemesi i¢in, calismaya baslamadan 6nce motorun tamamen durmus oldugunu kontrol edin.

1) Makine kolu tizerindeki kabartma isaretini @, elle cevrilen volanin (izerindeki beyaz kabartma isa-
rete @ gore (dikis makinesinin dénls yéntinde ikinci beyaz kabartma isareti) ayarlayin.

2) Baglanti kolunu @ ok yénlinde hareket ettirerek, ignenin Ust ucu ile silici @ arasinda yaklasik 2
mm mesafe kalacak sekilde iki tespit vidasini @ ayarlayin.

(6-1 5. Belirtilen noktalardaki gres yaginin yenilenmesi (LH-4168-7, 4188-7) )

Dikis makinesi belirli bir stire boyunca (veya dikis adedi kadar) dikis diktikten sonra, elektrik salteri ACIK
konuma getirildigi zaman; ekranda (IP-100, IP-110, vb IP panelleri kullanildigi zaman IP panelinde de
gdrunttlenir.) E220 hata mesaji gsterilir ve fasilal bir sesli uyari sinyali 5 kere duyulur. Bu hata mesaji
ve uyari sinyali, belirtilen noktalardaki gres yaginin yenilenmesi gerektigini belirtir. 118 Numarali hafiza
islev tusu ile “1” konumu segin, elektrik salterini KAPATIN ve belirtilen noktalarin tlimtine gres yagi basin.
E220 Numarali hata mesaji ekranda gdsterildikten sonra da makine strekli olarak kullanilabilir ancak bu
durumda makinenin elektrik salterinin ACIK konuma her getirilisinde E220 hata mesaji gésterilir ve sesli
uyari sinyali duyulur. IP panel kullanirken RESET = SIFIRLAMA tusuna basildiginda, hata kayd: silinir.
E220 hata mesaji g6sterildikten sonra makinenin kullaniimasina devam edildigi takdirde, belirli bir stire
sinirina ulasildigi zaman bu 6zelligin ek islevi olarak E221 hata mesaji gésterilir ve makinenin calismasi
engellenir. IP paneli kullanilirken SIFIRLAMA tusuna basilsa bile bu hata kaydi silinemez.

E221 numaral hata mesaji gésterildigi zaman; 118 Numarali hafiza islev tusu ile “1” konumu segcin,
elektrik salterini KAPATIN ve belirtilen noktalarin timtne gres yagi basin.

1. Belirtilen noktalarin tiimiine gres yagi bastiktan sonra; 118 Numaral hafiza islev
tusu ile “1” konumu secin, elektrik salterini KAPATIN. Aksi halde E220 veya E221
BikRAT Numaral hata mesaijlar tekrar gésterilir.

. Asagida belirtilen yerlere gres doldururken, aksesuar olarak saglanan JUKI
GREASE A TUBE (Parca No. 40006323) veya JUKI GREASE B TUBE (Parca No.
40013640) kullanin. Belirtilenin disinda gres kullanilirsa, parcalarin kiriimasina
neden olunabilir.

— — — — — — — —

o — —— — — — —
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calismasini 6nlemis olursunuz.

UYARI :
A Calismaya baslamadan énce giicii (elektrigi) KESINIZ, béylece dikis makinesinin istenmeyen sekilde

(2) Mil orta bélimiu

(1) igne mili tahrik kami bélgesine gres yagi basiimasi

1) Ust ylizeydeki kapagl ve meme baslarina @
ilistirilmis lastik baglarini ¢ikarin.

2) Aksesuar olarak tedarik edilmis baglanti yerini
© yag A tliptinden yag ile doldurun.

3) Boruyu @ meme baslarina @ baglayin, baglanti
yerine € aksesuar olarak tedarik edilen viday1 @
cevirin ve baglant yerini yag ile tekrar doldurun.

ilk tekrar doldurma yeterli olma- \

diginda 2) adimdaki yag doldur- |
may! tekrarlayarak baglanti yerine |
tekrar yag doldurun. )

4) Lastik bagliklari memelere takin, ana safti elle
cevirin ve lastik basliklarin diger parcalara engel
olmadigindan emin olun. Kaucuk kapakgigi
cikariimig olan ana mil dénerken, lastik kapak-
ciklar asinir. Ana mili déndtirmeden 6nce uglara
lastik kapakgiklari takmay! unutmayin.

1) Yilizey bélimdnun st kismina yerlestirilmis
olan kapagi ve yuzey levhasini ¢ikarin.

2) Aksesuar olarak tedarik edilmis baglanti yerini
© yag B tliplinden yag ile doldurun.

3) Boruyu @ meme baglarina sag @ baglayin,
baglanti yerine @ aksesuar olarak tedarik
edilen viday! @ cevirin ve baglanti yerini yag
ile doldurun.

ilk tekrar doldurma yeterli olma- \

diginda 2) adimdaki yag doldur- |

mayi tekrarlayarak baglanti yerine |
tekrar yag doldurun. ]

4) 2) ve 3) adimlarindaki proseddrtin aynisini
uygulayarak, meme baslarini sol @ yag B
ile doldurun. Bu sirada, ylizey kisminin (st
ylizeyine yerlestiriimis olan lastik baslik delik-
lerinden boruyu gecirin ve meme bagliklari ile
baglayin, sol @.

5)  Ylzey levhasini ve lastik baghgi ve (st ylzey
kapagini baslangictaki yerlerine yerlestirin.

+ Gres yagi basilan bélgelerdeki
yenilenen gres yagi miktarini
dogrulamak i¢in, bu bélgelerde
eski gres yag artiklarinin disari
atilmis olup olmadigini kontrol
edin.

- Destek mil tabanindaki @ se-
tuskurlari @ gevsetmeyin. Bir
kez cikarilirsa, dikis makinesi
torkunda soruna yol acacaktir.

— — — — — — — — — —
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(6-1 6. igne mili burcunun icinin temizlenmesi )

UYARI :
A Calismaya baslamadan énce giicu (elektrigi) KESINIZ, béylece dikis makinesinin istenmeyen sekilde
calismasini 6nlemis olursunuz.

[ LH-4168-7, LH-4188-7 ]

igne mili burcunun igi alti ayda bir temizlenmelidir.

1) Dikis makinesini yatirin.
2) Kapag @ cikarin.
3) Iplik pargaciklarini ve tozlari, igne mili cergcevesindeki @ deliginden atin.

AN\ .
|‘ D"%(.AT Bu sirada igne miline hasar vermemeye dikkat edin. Igne mili hasar goriirse, igne \I
| 9 milinde asinma meydana gelir. )

4) Deligi gresle A doldurun.
5) Kapagi tekrar yerine takin.

*  igne mili burcunun icinde iplik parcaciklari ve toz birikirse, igne degistirme hatasina yol aca-
bilir.
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7. OLCUYE GORE DIiKiS ACI TABLOSU

(ADIM VE mm DONUSTURME TABLOSU)

1/8"(3.17mm)

5/32"(3.96mm)

Dikis adedi Dikis adedi
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Doénls agisi Dénlis agist
40 44129 |22 |17 | 1.5 40 36 [27 |22 |18 [ 1.6
50 34123 |17 50 42128 | 21 1.7
60 27118 60 34|23 [17
70 4.5 23| 15 70 28 [ 1.9
80 3.8 1.9 80 4.7 24116
90 32 | 1.6 90 40 | 20
100 2.6 100 33 [ 17
3/16"(4.76mm) 7/32"(5.56mm)
Dikis adedi Dikis adedi
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Dénls agisi Dénlis agist
40 33 126 |22 ]19 (16 |15 40 51 138 |31 ]|25 (22|19 [ 17
50 34 |26 (20|17 |15 50 40 1302420 (17|15
60 2.7 | 21 16 [ 1.4 60 48132 (24119 [ 1.6
70 34123 [17 |14 70 46|26 [ 20| 16
80 28119 [ 14 80 33|22 |17
90 4.8 24116 90 5.6 28119 |14
100 4.0 | 2.0 100 47 | 231 1.6
1/4"(6.35mm) 9/32"(7.14mm)
Dikis adedi Dikis adedi
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Doénls agist Dénls acisi
40 44 [ 35129 |25 (22|20 40 49 [ 39 |33 |28 |25 |22
50 46 |34 [ 28 |23 20 |17 | 1.6 50 51 |38 |31 [|26 (22|19 |17
60 37 128 2219 |16 60 41 131 |25 [|21 18 |15
70 46131123 |19 [16 70 51134 (252017115
80 3812619 |16 80 43128 [ 21 |17 |14
90 32|22 |16 90 36124 (18 |14
100 27118 100 3020115
5/16"(7.93mm) 3/8"(9.52mm)
Dikis adedi Dikis adedi
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Doénls agist Dénlis acisi
40 44 | 37 |32 |28 | 25 40 44 |37 |33 1|29
50 43 [ 34 (29|25 (22|19 50 41 134 (29 |26 | 23
60 46 |35 (282320 |18 | 1.6 60 41 133 [27 |24 (21|18
70 38 129 (231917 |15 70 45 134 |27 |23 [19 |17
80 48132 124 |19 [ 16 80 38 [28 [ 23 |19 [ 16
90 40|27 [ 20|16 90 48132 (24119 |16
100 34123 |17 100 40127 20|16
1/2"(12.7mm)
Dikis adedi
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Doénls agist
40 58 | 5.0 [ 44 | 39
50 55145 |39 (34|30
60 55 144 13731 [28 |24
70 45 |36 | 30|26 [23]20
80 51138 [31]|25 22|19 | 1.7
90 42 132 [ 25| 21 1.8 [16 [ 1.4
100 53136 127 21118115 (13
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(8. OLGU AYARLARI

(1) LH-4128

igne 6lgiisti Bougaz Plakasi Bogaz Plakasi Transport di lisi
(Bogaz transport) (Alt transport)
Kablo HH HHF
>‘—‘< © 7
(|ng) mm |[Ref.Nol Part No. |Ref.Nol Part No. [Ref.No| Part No. [Ref.No. Ref.No| Part No. [Ref.No.
B 1,81 3.2 1 [226-25107| 19 (228-45200 27 1400-33563
c 5429 4.0 2 [226-25206 78 [226-30206| 28 [400-25784
D 316| 4.8 3 |226-25305 20 (228-45408 79 [226-30404| 29 [400-25785 45 [400-25801
E 1239 5.6 4 [226-25404 80 (226-30503[ 30 [400-25786| 46 [400-25802
F o4 | 6.4 5 [226-25503| 21 (228-45606 811(226-30602| 31 [400-25787| 47 |[400-25803
G 9459 7.1| 6 |226-25602 82 (226-30800| 32 [400-25788| 48 |400-25804
H 546 7.9 7 [226-25701] 22 |228-45804 83 (226-30909| 33 [400-25789| 49 |400-25805
K 3,8 | 9.5| 8 [226-25800 84 (226-31006| 34 [400-25790( 50 [400-25806
W TAe(11.1] 9 [226-25909 85 1226-31105/ 35 [400-25791| 51 |400-25807
L T,9 112.7/10(226-26006 23 400-62254 86 [226-31303| 36 [400-25792| 52 [400-25808
M 5,8 [15.9( 11 |226-26105 87 (226-31402| 37 [400-25793| 53 [400-25809
N 3,0 |19.1)12|226-26204 24 (400-62256| 88 [226-31501| 38 ([400-25794| 54 [400-25810
P 1,8 [22.213(226-26303 25 1400-62257/ 89 [226-31709| 39 [400-25795| 55 [400-25811
Q 1 |25.4| 14 |226-26402 26 (400-62258/ 90 [226-31808| 40 [400-25796| 56 [400-25812
R |1-1,8|28.6| 15 [226-26501 91 (226-31907| 41 |400-25797[ 57 |400-25813
S |1-1,4[31.8| 16 [226-26600 92 [226-32004| 42 |400-25798{ 58 [400-25814
T [1-3,8|34.9| 17 (226-26709 93 226-32103| 43 [400-25799[ 59 [400-25815
U [1-1,9/38.1| 18 [226-26808 94 226-32202| 44 |400-25800( 60 [400-25816
Batis S *® * *
- vangort * *
spesifikasyonlari.
p Y G e e
igne slcusii Transport di lisi Kayar plaka, Kayar plaka, Kayar plaka,
(Alt transport) sol grup sag grup én grup
Kablo Vﬁ Q
=
in mm  [Ref.No.| Part No. |Ref.No.| Part No Ref. No. Part No Ref. No| Part No. Ref. No. Part No.
ing
B 1,81 3.2 |61 (232-05107
c 5459 4.0
D 316| 4.8 | 62 [232-05305
E 1159 5.6
F 1,4 | 6.4 | 63 [232-05503 69 226-01058 73 226-00555
G 950 7.1
H 516/ 7.9 | 64 [228-47800
K 3,81 9.5
L Tae[ 111 77 400-34931
L 1,90 [12.7 65 [400-62249
M 5,8 [15.9 70 226-01157 74 226-00654
N 3,4 [19.1 66 [400-62251
P T,8 |22.2 67 [400-62252
Q 1 25. 4 68 [400-62253] 71 226-01256 75 226-00753
R [1-1T8[28.6
S [1-Tra[31.8
T [1-3.8]34.9 72 226-01355 76 226-00852
U [1-To[38.1
Batig AS" Genel ifik | Genel ifiki | Genel ifik: |
- enel spesifikasyonlar enel spesifikasyonlar enel spesifikasyonlar
spesifikasyonlari, {2
P Y G * *
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igne 6lciist igne kelepce grubu. Baski ayagi grubu.
(Catalli locomobile iist) (Catalli locomobile iist) (Alt transport)
S = =
Kablo 5 g
S B | dBH |
(Kablo Tipi) (Delik Tipi)
(ing) mm [Ref.No| Part No. Ref.No/ Part No. Ref.No| Part No. Ref.Nof Part No. Ref.No| Part No.
B 1,81 3.2 1 400-26027 | 62 | 101-47650 | 19 | 400-35896 | 80 (4go‘;|;k3523%,?m) 53 | 103-91852
C 515901 4.0 2 400-26029 63 101-47759 20 400-35897 61 400-71909
D 36| 4.8 3 400-26031 64 101-47858 21 226-40353 37 228-165567 54 103-92058
E 1,9 5.6 4 400-26033 65 101-47957 22 226-40452 38 228-16656
F 2 6.4 5 400-26035 66 101-48054 23 226-40551 39 228-16755 55 103-92256
G 9459 7.1 6 400-26037 67 101-48153 24 226-40759 40 228-16854
H 546 7.9 7 400-26039 68 101-48252 25 226-40858 41 228-16953 56 103-92454
K 3,8 9.5 8 400-26041 69 101-48351 26 226-40957 42 228-17050
W 7/16 11.1 9 400-26043 70 101-48450 27 226-41054 43 400-33941
L 1,9 12.7 10 400-26045 71 101-48559 28 226-41252 44 228-171569 57 103-92751
M 5,8 15.9 11 400-26047 72 101-48658 29 226-41351 45 400-33945
N 3,4 19.1 12 400-26049 73 101-48757 30 226-41450 46 400-33947 58 103-93056
P 1,8 22.2 13 400-26051 74 101-48856 31 226-41658 47 400-33949 59 228-44450
Q 1 25. 4 14 400-26053 75 101-48955 32 226-411757 48 400-33951 60 228-44559
R 1-1,8]28.6 15 400-26055 76 101-49052 33 226-41856 49 400-33953
S 171/4 31.8 16 400-26057 77 101-49151 34 226-41955 50 400-33955
T 1-3,8]34.9 17 400-26059 78 101-49250 35 226-42052 51 400-33957
U 1*1/2 38.1 18 400-26061 79 101-49359 36 226-42151 52 400-33959
Batig 3. * *
. transport *
spesifikasyonlari. a * *
(2) LH-4128F
igne olciist Bogaz Plakasi Bogaz Plakasi Transport diglisi Baski ayagi grubu. Firdondd nlahfaza5|
(Hafif vurus igin) Baski ayagi grubu.
ﬁﬁ 1H15 E
244 -
Kablo 01.4 @Zf
>‘_‘< (Opsiyon) ~
(ing) mm Ref.No.l| Part No. [Ref.No Part No. [Ref.No.f Part No. Ref.Nol Part No. [Ref.No. Part No. [Ref.No., Part No.
B 1,8 3.2 1 226-25107 7 226-28002| 13 [400-33563| 19 [400-35883| 25 |226-27152| 31 (226-47051
D 316| 4.8 2 226-25305 8 226-28200| 14 |400-33564| 20 |400-35884| 26 |226-27350| 32 |226-47150
E 1,9 5.6 3 226-25404 9 226-28309| 15 |400-33565| 21 |400-35885| 27 [226-27459| 33 |226-47259
F 1,4 6.4 4 226-25503| 10 [226-28408| 16 |400-33566| 22 |400-35886| 28 |226-27558| 34 |226-47358
G 939 7.1 5 226-25602| 11 |226-28507| 17 |400-33567| 23 |(400-35887| 29 |226-27657| 35 |226-47457
H 5/16 7.9 6 226-25701 12 |226-28606| 18 [400-33568| 24 |400-35888| 30 [226-27756| 36 [226-47556
e . Kayar plaka, Kayar plaka, Kayar plaka, Kayar plaka,
Igne élglsi Igne kelepge grubu. . . on grup
sol grup sag grup on grup (Bant takilir)
l - oS
Kablo O - e s
(ing) mm Ref. No. Part No. Ref.No., Part No. [Ref.No Part No. [Ref.No.| Part No. [Ref.No. Part No.
B 1,8 3.2 37 400-26027
D 36| 4.8 | 38 400-26031
E 1,9 5.6 | 39 400-26033
43 226-01058 | 44 226-00555 45 400-34931 46 232-06709
F 1,4 6.4 40 400-26035
G 9459 7.1 41 400-26037
H 5.6 7.9 | 42 400-26039
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(3) LH-4128-7

igne olgtist Bogaz Plakasi Transport diglisi Baski ayagi grubu.
(Catalli locomobile iist) (Catalli locomobile iist)
®1.9 ¢1.17 =5 =
= 1=
coni conil- i N N
(Opsiyon)
(ing) mm Ref.No| Part No. Ref.No| Part No. Ref.No.| Part No. Ref.No,| Part No. Ref.No| Part No. |Ref.No| Part No.
B |1g | 3.2 1 |400-35881| 78 [400-61270| 17 |400-35890| 33 [400-53705| 48 |400-35896| 93 [400-35896
( Bosluk 2. 0mm)
C 5459| 4.0 2 400-25485 79 (400-61271 18 [400-25817 49 |1400-35897| 94 [400-71909
D 316| 4.8 3 400-25490 80 (400-61272| 19 |400-25818] 34 [400-25831 50 |226-40353] 64 [228-16557
E | 139 5.6 4 |400-25491| 81 [400-61273| 20 [400-25819| 35 [400-25832| 51 [226-40452| 65 [228-16656
F |la 6.4 5 |400-25492| 82 [400-61274| 21 |400-26715| 36 [400-25833| 52 [226-40551| 66 [228-16755
G 9459 | 7.1 6 400-25493| 83 |(400-61275| 22 |400-25820| 37 |400-25834] 53 |226-40759| 67 |228-16854
H 546 7.9 7 400-25494 84 |400-61276| 23 |400-25821| 38 |400-25835| 54 |226-40858| 68 (228-16953
K |34 9.5 8 |400-25495| 85 [400-61277| 24 |400-25822| 39 (400-25836| 55 [226-40957| 69 (228-17050
W T (111 9 [400-25496 25 [400-25823| 40 |400-25837| 56 [226-41054| 70 [400-33941
L |y [12.7 10 |400-25498| 86 (400-61278 26 [400-25824| 41 |400-25838| 57 [226-41252| 71 (228-17159
M 54 15.9 11 |(400-25499| 87 |400-61279| 27 |400-25825| 42 |400-25839| 58 |226-41351| 72 |400-33945
N 3 191 12 |(400-25500 88 |(400-61280| 28 |400-25826| 43 [400-25840] 59 |226-41450| 73 |400-33947
P Tg |22.2 13 [(400-25502| 89 |(400-61281| 29 |400-25827| 44 |400-25841] 60 |226-41658] 74 |400-33949
Q 1 |25.4 14 |400-25503| 90 [400-61282| 30 [400-25828| 45 [400-25842| 61 |226-41757| 75 |400-33951
R [1-1(28.6 15 (400-25504| 91 |400-61283| 31 |400-25829| 46 [400-25843| 62 |226-41856| 76 |400-33953
S |1-14]31.8 16 |400-25505| 92 (400-61284| 32 [400-25830| 47 |400-25844| 63 [226-41955 77 [400-33955
Batis S » * * *
" ——1 Genel spesifikasyonlar
spesifikasyonlar.| G * *
S - Kayar plaka, Kayar plaka, Kayar plaka,
Igne élciist Igne kelepge grubu. varp yvp y P Tokatlama
sol grup sag grup 6n grup
>
Kablo S //
: ) (Kablo Tipi) (Delik Tipi)
(ing) mm |Ref.No| Part No. [Ref.Nof Part No. |[Ref.No| Part No. |Ref.No] Part No. |Ref.NoJ] Part No. |[Ref.No| Part No.
B | g 3.2 1 400-26027| 30 [101-47650
C |539| 4.0 2 |400-26029| 31 |101-47759
D |316| 4.8 3 |400-26031| 32 |101-47858
E | 132] 5.6 4 |400-26033| 33 [101-47957
F | la 6.4 5 |400-26035| 34 |101-48054 26 |102-09203
17 |400-25247| 21 |400-25235
6 | 939 7.1 6 [400-26037| 35 |101-48153
H | S46| 7.9 7 |400-26039| 36 |101-48252
K | 3% 9.5 8 |400-26041| 37 |101-48351
25 |400-31358
W | 7111 9 |400-26043| 38 |101-48450
L | Ly |12.7 10 [400-26045| 39 |101-48559 27 |102-09500
Mo 55 [15.9 11 [400-26047| 40 |101-48658| 18 [400-25248| 22 |400-25236
N |34 |19.1 12 [400-26049| 41 |101-48757
28 |102-09807
P |1g |22.2 13 [400-26051| 42 |101-48856
Q 1 |25.4 14 [400-26053| 43 |101-48955| 19 [400-25249| 23 |400-25239
R [1-143|28.6 15 [400-26055| 44 |[101-49052 29 |102-09906
s |1-14|31.8 16 [400-26057| 45 |101-49151| 20 [400-25250| 24 |400-25240
Batis S * - i o -
. Genel spesifikasyonlar | Genel spesifikasyonlar | Genel spesifikasyonlar | Genel spesifikasyonlar
spesifikasyonlari.| G b-¢
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(4) LH-4168-7

igne 6lctisti Bogaz Plakasi igne bag (sol) Baski ayagi grubu.
= (Catalli locomobile iist) | (Catalli locomobile iist)
$1.9 $1.7 ~ E E
it - | = L= k=0
Kablo ~ o~
(Opsiyon)
(ing) mm |Ref.No.l| Part No. |[Ref.No| Part No. |Ref.No| Part No. |Ref.No.| Part No. |[Ref.No| Part No. |Ref.No| Part No.
B |18 | 3.2 1 |400-35881| 93 |400-61270| 13 |400-35890| 25 [400-53705| 36 |400-35896| 105 (4%%;%‘325'%%6)
¢ [5432] 4.0 2 |400-25485[ 94 [400-61271| 14 [400-25817 37 |400-35897| 130 [400-71909
D [34¢6| 4.8 3 |400-25490| 95 [400-61272| 15 [400-25818| 26 [(400-25831| 38 [226-40353| 48 |228-16557
E |732] 5.6 4 |(400-25491| 96 (400-61273| 16 |400-25819| 27 |400-25832| 39 |226-40452| 49 [228-16656
F |l 6.4 5 |400-25492] 97 [400-61274| 17 [400-26715| 28 [400-25833| 40 [226-40551| 50 [228-16755
G |932] 7.1 6 [400-25493] 98 [400-61275| 18 [400-25820| 29 [400-25834| 41 [226-40759| 51 [228-16854
H |546| 7.9 7 |400-25494| 99 [400-61276| 19 [400-25821| 30 [(400-25835| 42 [226-40858| 52 [228-16953
K |38 9.5 8 |400-25495| 100 ([400-61277| 20 [400-25822| 31 [400-25836| 43 [226-40957| 53 [228-17050
L |Lr [12.7 9 |400-25498| 101 [400-61278| 21 [400-25824| 32 [(400-25838| 44 [(226-41252| 54 |228-17159
M |58 [15.9] 10 [400-25499| 102 [400-61279| 22 |400-25825| 33 [400-25839| 45 [226-41351| 55 [400-33945
N |34 [19.1] 11 [400-25500| 103 [400-61280| 23 [400-25826| 34 (400-25840| 46 |226-41450| 56 [400-33947
Q 1 [25.4| 12 [400-25503| 104 {400-61282| 24 |400-25828| 35 [400-25842| 47 [226-41757| 57 |[400-33951
“Bat|§ 1S Genel spesifikasyonlar * * *
spesifikasyonlar.| G * *
igne 6lctisti igne bag (sol) igne bag (sag) igne bag (sol) igne bag (sag)
Kablo @)
(Kablo Tipi) (Kablo Tipi) (Delik Tipi) (Delik Tipi)
(ing) | mm |Ref.No| Part No. |Ref.No| Part No. |Ref.No. Part No. Ref. No. Part No.
B |1lg 3.2| 58 |400-35877| 70 [400-35878| 106 [B1402-526-BA0-A| 118 [B1402-526-BA0-A
C |53 4.0| 59 [400-26063| 71 400-26084| 107 [B1402-526-CA0-A| 119 [B1402-526-CA0-A
D [346| 4.8| 60 [400-26065| 72 (400-26086| 108 [B1402-526-DAL-A| 120 [B1402-526-DAR-A
E |759] 5.6 61 [400-26067| 73 [400-26088| 109 102-28559 121 102-28567
F | la 6.4| 62 [400-26069| 74 |[400-26090| 110 (B1402-526-FAL-A| 122 [B1402-526-FAR-A
G |9392] 7.1] 63 [400-26070| 75 [400-26091| 111 [B1402-526-GAL-A| 123 [B1402-526-GAR-A
H 516 7.9 64 |400-26072| 76 400-26093| 112 |B1402-526-HAL-A| 124 [B1402-526-HAR-A
K |38 9.5| 65 [400-26074| 77 [400-26095| 113 |[B1402-526-KAL-A| 125 [B1402-526-KAR-A
L h [12.7 66 400-26076| 78 400-26097| 114 |[B1402-526-LAL-A| 126 |B1402-526-LAR-A
M 5/3 15.9 67 400-26078]| 79 400-26099| 115 102-28856 127 102-28864
N [34 [19.1| 68 [400-26080| 80 [400-26101| 116 102-28955 128 102-28963
Q 1 25.4 69 |400-26082| 81 400-26103| 117 102-29151 129 102-29169
Batis S * *
spesifikasyonlari.| G * *
igne dlctisi Kayar plaka, Kayair plaka, Kayar plaka, Tokatlama
sol grup sag grup 6n grup
Kablo Q \¢;/ @
(ing) | mm |Ref.No| Part No. |Ref.No| Part No. [Ref.No| Part No. |Ref.No| Part No.
B [lg | 3.2
C |5432] 4.0
D [316]| 4.8
E |7152] 5.6
F [ln 6.4| 82 [(400-25247| 85 [400-25235 89 [102-09203
G |98 7.1 88 [400-31358
H [516] 7.9
K |33 9.5
L [l [12.7 90 [102-09500
M |54 [15.9| 83 |400-25248| 86 |400-25236
N |34 [19.1 91 [102-09807
Q 1 [25.4| 84 [400-25249| 87 [400-25239 92 [102-09906
Batis S o - o -
spesifikasyonlar.| 6 | Genel spesifikasyonlar | Genel spesifikasyonlar | Genel spesifikasyonlar | Genel spesifikasyonlar
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igne 6lctist Bogaz Plakasi Baski ayagi grubu. Baski ayagi grubu.
®2. 4 (Catalli locomobile list) | (Catalli locomobile iist)
$1.9 @%
Kablo comiff- @ £ @ £
(ing)| mm Ref.No.| Part No. |Ref.No.f] Part No. [Ref.No.] Part No. |[Ref.No.f] Part No. [Ref.No.] Part No.
B |Lg | 3.2 1 |400-35881| 13 |400-61270| 25 (©400-53705 33 |400-35896| o1 (40035896
C 5/32 4.0 2 400-25485 14 (400-61271 63 [400-71911 34 |400-35897| 92 [400-71909
D 316| 4.8 3 400-25490 15 [(400-61272| 26 |[400-35891 35 226-40353| 45 [228-16557
E 7/32 5.6 4 400-25491 16 [400-61273| 27 |(400-50009| 36 [(226-40452| 46 |(228-16656
F 2 6.4 5 400-25492 17 (400-61274| 28 |(400-35892| 37 226-40551 47 |228-16755
G 9/32 7.1 6 400-25493 18 (400-61275| 29 |[400-50010| 38 [226-40759| 48 |228-16854
H 516 7.9 7 400-25494 19 (400-61276| 30 [400-50011 39 226-40858| 49 [(228-16953
K 3 9.5 8 400-25495| 20 |(400-61277| 31 400-35893| 40 |226-40957| 50 |228-17050
L o [12.7 9 400-25498| 21 400-61278| 32 |400-35894| 41 226-41252| 51 228-17159
M 54 [15.9 10 |400-25499| 22 |400-61279| 64 [400-71912| 42 [|226-41351
N 3 191 11 400-25500| 23 |400-61280| 65 |400-35895| 43 226-41450
Q 1 25.4 12 [400-25503| 24 |400-61282| 66 |400-71914| 44 |226-41757
S
_lBahg —— Genel spesifikasyonlar * *
spesifikasyonlari. | G * *
igne 6lctist igne bag (sol) igne bag (sag)
Kablo
= ) (Kablo Tipi) (Delik Tipi)
(ing) mm |Ref.No. Part No. Ref. No. Part No.
B |18 | 3.2| 67 |[Br402-526-BA0-A| 79 |B1402-526-BA0-A
C |[539] 4.0 68 [B1402-526-CA0O-A| 80 |B1402-526-CAO-A
D [316| 4.8| 69 |[Br402-526-DAL-A| 81 |B1402-526-DAR-A
E |732] 5.6| 70 102-28559 82 102-28567
F |14 | 6.4 71 [Br4o2-526-FAL-A| 83 |B1402-526-FAR-A
G |932] 7.1 72 |B1402-526-GAL-A| 84 [B1402-526-GAR-A
H [516| 7.9| 73 |[B1402-526-HAL-A| 85 |B1402-526-HAR-A
K |34 9.5 74 |B1402-526-KAL-A| 86 |[B1402-526-KAR-A
L |[1n [12.7] 75 [Br4o2-526-LAL-A| 87 |B1402-526-LAR-A
M [Sg [15.9] 76 102-28856 88 102-28864
N [34 [19.1] 77 102-28955 89 102-28963
Q 1 [25.4 78 102-29151 90 102-29169
..BatIS 5] Genel spesifikasyonlar | Genel spesifikasyonlar
spesifikasyonlari. | G
S Kayar plaka, Kayar plaka, Kayar plaka,
Igne 6lcust varp yv P y P Tokatlama
sol grup sag grup 6n grup
/
(ing) | mm |Ref.No| Part No. [Ref.No| Part No. |[Ref.No.| Part No. |Ref.No.] Part No.
B [lg | 3.2
C [539] 4.0
D [316| 4.8
E [732] 5.6
F 7 6.4 52 |400-25247| 55 [400-25235 59 (102-09203
G |932] 7.1
58 (400-31358
H [5%16| 7.9
K [38 | 9.5
L [1n [12.7
60 (102-09500
M 54 [15.9 53 |400-25248| 56 [400-25236
N 3/4 191 61 102-09807
Q 1 25.4 54 1400-25249| 57 [400-25239 62 (102-09906
Batig S - - . -
spesifikasyonlar. | G | Genel spesifikasyonlar | Genel spesifikasyonlar | Genel spesifikasyonlar | Genel spesifikasyonlar
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(9. SORUNLAR VE GC6ZUMLER

SORUNLAR

NEDENLERI

¢OzZUMLER

1. iplik kopmasi
(iplik biikdlmemisg
veya asinmamig)

(Kumasgin yanhsg
tarafinda 2 ila

3 cm igne ipligi
kalyor.)

@ Iplik yolu tizerinde keskin bir kenar veya
¢apak vardir, ignenin ucu, caganoz bigcak
agzi veya mekik; bogaz plakasindaki
kanala oturmaktadir.

@ Igne ipliginin tansiyonu cok ytiksekir.

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

@ Caganoz bicak agzi igneye carpmaktadir.

(® Caganoz gereken sekilde
yaglanmamaktadir.

® Igne ipliginin tansiyonu ok diisuktur.

@ Iplik verici yayi cok sikidir ve hareket
mesafesi ¢cok kisadir.

igne-Caganoz zamanlamasi yanhstir.

©® Iplik bikilmemistir.

iplik duigtmlenirken, diizgtin iplik halkalari
olusturulamamaktadir.

O ok ince zimpara kagidi kullanarak; keskin
kenarlar ve capaklari giderin. Keceye
tutarak, bogaz plakasindaki mekik yuvasi
kanalinin ytizeyini parlatin.

O igne ipliginin tansiyonunu ayarlayin.

o Boslugu azaltin. “6-3. i¢ caganoz
kilavuzunun ayarlanmasi” na bakin

O “6-4. igne — caganoz baglantisi” na bakin.

O (“4-3. Caganozdaki yag miktarinin
ayarlanmasi (DS ve DF tipi kuru gaganozlar
hari¢)”) béltimune uygun olarak caganozun
yag besleme miktarini arttirin.

O igne ipliginin tansiyonunu ayarlayin.

O Yayin tansiyonunu dugtirtin ve hareket
mesafesini arttirin.

O “6-4. igne — caganoz baglantisi” na bakin.

O ignedeki ipligi sarin.

-
AN

O Kece dolgusu bulunan iplik kilavuzu
kullanin.

2. iImek atlatma

® Igne ile caganoz bicak agzi arasindaki
mesafe cok fazladir.

@ Igne-Caganoz baglantisi yanhstir.

(® Baski ayaginin basma gticu yeterli
degildir.

@ Igne milinin yiksekligi yanhstir.

® Igneler ince gelmektedir.

® Sentetik iplik veya ince iplik
kullaniimaktadir.

O “6-4. igne — caganoz baglantisi” na bakin.

O “6-4. igne — caganoz baglantisi” na bakin.
O Baski yay regtilatériinui sikin.

O “6-4. igne — caganoz baglantisi” na bakin.
O igneyi, daha kalin bir igne ile degistirin.
o ignedeki ipligi sarin.

3. Gevsek dikis

(M Masura ipligi, mekikteki tansiyon yayinin
catalli ucundan gegcirilmemistir.
@ Iplik yolunda asindirici yiizeyler vardir.

(® Masura rahat bir sekilde dsnmemektedir.
@ Mekik agma kolu, mekikte fazla boslugun

meydana gelmesine neden olmaktadir.
(® Masura ipliginin tansiyonu ¢ok dustiktur.
(® Masura gok siki sariimigtir.

O Mekik ipligini dogru bigcimde gegirin.

o ince zimpara kagidi kullanarak ¢apaklanmig
ylizeyleri temizleyin veya ytizeyleri keceye
tutarak parlatin.

O Mekigi veya ¢gaganozu degistirin.

o “6-3. i¢ caganoz kilavuzunun ayarlanmas!”
na bakin.

O Mekik ipliginin tansiyonunu ayarlayin.

O Masura sarma Unitesindeki parcalarin
tansiyonunu ayarlayin.
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