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I. TEKNIK OZELLIKLER

Model adi Yari yag sigratmayan kafali, yuksek hizh, kiiglik silindir yatakli re¢me makinesi
Model MF-7200D serisi
iimek tipi ISO standardi 406, 407, 602 ve 605

Uygulama 6rnegi

Kivirma, digimlerin gizlenmesi ve genel olarak 6rme kumaslar

Maksimum ilmek hizi

Maksimum 4.000 sti/min (kesintili galigma sirasinda)

igne numarasi

3igne ... 5,6 mm ve 6,4 mm
2igne ... 3,2 mm, 4,0 mm ve 4,8 mm

Diferansiyel besleme orani

1:0,8 - 1: 1,8 (ilmek uzunlugu: 3,2 mm'den kiiglk)
Mikro-diferansiyel besleme ayar plakasi temin edilmektedir. (Mikro ayar)

iimek uzunlugu

1,4 mm - 3,2 mm arasinda (4,2 mm’ye kadar ayarlanabilir)

igne

UY128GAS #9S - #12S (standart #10S)

igne mili stroku

31 mm

Boyutlar

(Yiikseklik) 450 x (Genislik) 444 x (Uzunluk) 285

Agirhk

UT42 : 48 kg, UT45 : 44 kg

Baski ayagini kaldirma

6 mm (igne numarasi: Ust muhafaza yokken 5,6 mm) ve 5 mm (st muhafaza varken)
Mikro-kaldirma mekanizmasi temin edilmektedir.

Besleme ayar yontemi

Ana besleme ... kadran tipi ilmek adimi ayar yontemi
Diferansiyel besleme ... kol ayar yontemi (mikro ayar mekanizmasi temin edilmektedir.)

Luper mekanizmasi

Kuresel gubukla calistirma yéntemi

Yaglama sistemi

Disli pompayla basingli yaglama yontemi

Yaglama yagi

JUKI MAKINE YAGI 18

Yag deposu kapasitesi

Yag gostergesi alt isaret cizgisi: 600 cc ile Ust isaret cizgisi: 900 cc arasinda

Kurulum

Ustten takilan tip, Yari gémiilii tip

Gurdlta

‘- | istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayilmasina denk :
A-80,0 dBA’nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 uyarin-
ca 4.000 sti/min.

Il. BASLANGIGTA

s

"\ Dikis makinesini kurmadan énce tasima bandini @
sokun.




lll. AKSESUARLARIN MONTAJI

Makinenin aniden galisarak yaralanmaya sebep vermemesi igin, bir sonraki calismayi gii¢ salterini kapatip

2 UYARI :

motorun ¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.
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1. Baski ayagini kaldiran silindirin montaji (UT45)

1) Baski aya@ini kaldiran silindir grubunu @, vidalarla
@, pullarla @ ve yayli pullarla @ dikis makinesine
monte edin.

2) Baski ayagini kaldiran silindir grubunun @ Gst ucun-
daki kapak @ ile baski ayag kaldirma kolu @ ara-
sinda 1-2 mm bosluk kalacak sekilde viday: @ sikin.
1-2 mm bosluk kalacak sekilde ayar yapilamazsa,
kapak ve kol arasinda dogru bogluk degeri elde et-
mek igin somun @ ve kapak @ yiksekligini ayarla-
yin.

3) Vida @ ylksekligini MF-7200D Kullanim Kilavuzuna
gore (VI-16. Baski ayag: kaldiricisinin ayarlanmasi)
ayarlayip somunu @ sikin.

4) Silindir grubu @ stroku 30 mm’dir. Baski ayagi kal-
dirma kolunun @, silindir stroku sinirlari icinde vi-
dayla @ temas ettigini kontrol edin.

1) Basing dlgme aletini @ regilator ana gévdesine @
monte edin.

2) @ nolu baglantiyi hava giris portuna @, @ nolu
baglantiyi gikis portuna ® baglayin.

3) Hava regulatérii ana gévdesini @ ahsap vidayla @
tablanin altina monte edin.



3. Baski ayagi kaldirici solenoidinin montaji (UT42)

1) Aksesuar olarak temin edilen solenoid braketinin
pimini @ , solenoidin montaj yerinin solundaki kila-
vuza vidalayin.

2) Solenoid braketi pimini @ , baski ayagini kaldiran
solenoid grubunun @ solenoid braketi pim deligine
© gore hizalayip baski ayagini kaldir solenoid gru-
bunu yerlestirin. Yerlestirirken, baski ayagini kaldi-
ran solenoid grubunu sag tarafta kivrilacak sekilde
pime yerlestirin.

3) Pime yerlestirildikten sonra, baski ayagini kaldiran
solenoid grubunu ters yone gevirip vida @ ve pulla
@ tespit edin. Ardindan vida @ , pul @ ve yayh pul
O kullanarak makine kafasinin tizerine takin.

4) Vida @ yiksekligini MF-7200D Kullanim Kilavuzuna
gore (VI-16. Baski ayagi kaldiricisinin ayarlanmasi)
ayarlayip somunu @ sikin.

5) Baski ayagi kaldirma kolunu @ vidayla @ temas
edene kadar indirin. Baski ayagini kaldiran solenoid
grubunun @ st ug kismini @ en alt konuma kadar
indirin ve Ust ug kisimla @ baski ayagi kaldirma kolu
© arasinda 0-0,5 mm bosluk kalacak sekilde vida-
larla @ (4 yerde) ayarlayin.

— —— ————————— —— — —

Baski ayagi kaldiricisi kullanirken solenoidin
sesi artabilir. Ses artarken 4 tespit vidasini I
==~ (@ gevsetin, solenoidi sesin en az oldugu

yere indirip 4 tespit vidasiyla ® sabitleyin. I
Ayar sirasinda baski ayagi kaldirma kolunun
© baski ayag yiiksekligi ayar vidasiyla® |
temas ettigini kontrol edin. )




4. SC-921 montaji ve kurulumu
(1) Masaya monte edilen tip

* Talimatlar, MF-7200D masasina kontrol kutusu monte edilmis olmasi halinde gegerlidir.
Bagka bir makine kafasi kullanmak igin, ilgili dikis makinesinin ana gdvdesine ait Kullanim Kilavuzuna gore
kontrol kutusunu monte edin.

S
) j b g“ _—
1 ) \
Konveks@ 3[)// b
rondela \ e l %
N 7 |
Yayh Altrkése 2~ ) ? ‘;
rondela——basli somun',/’/ O// o ° O % //E 1 ° 0O
7.7 , 7 ! )
o0 o gy .

O@ e |

1 Docoo0 |

1) Montaj civatasi grubunu kullanarak kumanda kutusunu @ ve sensér braketini @ masaya takin. @ , Uniteyle
birlikte aksesuar olarak temin edilir. Ardindan, temin edilen somun ve pullari sekildeki gibi takin, boylece
kumanda kutusu ve sensor braketi saglam sekilde sabitlenebilir.

2) Kontrol kutusunu (ya da kiigik boyutlu motor Gniteli olani) masaya takin. Ardindan dikis makinesinin kafasi-
ni masaya takin. (Dikis makinesinin Kullanim Kilavuzuna bakiniz.)

3) Uniteyle birlikte temin edilen dért adet kilavuz civatay! @ kullanarak, montaj plakasini CP-18 panel iizerine
monte edin. Kablonun montaj plakasinin altina sikismamasina dikkat edin.

4) CP-18 paneli @ ve sensor braketini @ ahsap vidalarla @ masaya monte edin.

(2) Yar gomme tip

1) Kumanda kutusu plakasini @ SC-921 (izerine dért vidayla @ monte edin.
2) Yukarida anlatilan grubu, dort vidayla @ takviye plakasina @ monte edin.



(3) Kablolarin baglanmasi

1) lplik kesici solenoid, geri dikis solenoidi vb. kablo-
larini @ ve motordan gelen kabloyu makine masa-
sinin altina ydnlendirmek igin masadaki delikten @
gegirin.
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2) Kapag agmak igin kapaktaki @ vidayr ® tornavi-
dayla gevsetin.

3) Makine kafasindan gelen 14P
kodunu @ konektére @ bagla-
yin (CN36).

4) Makine kafasindan gelen 3P
kabloyu @ konektére @® (CN42)
baglayin.

5) Opsiyonel AK cihaz takili ise,
AK cihazindan gelen 2P konek-
torini @ konektore @ baglayin
(CN37).

6) Motordan gelen konektori @ devre kartinin Gizerindeki konektére @ (CN30) baglayin.
7) Pedal sensori kablosunu @ konektére @ (CN34) takin.

(Dikkat)

1. AK cihazini kullanirken, otomatik kaldirici fonksiyonu sec¢imini onayladiktan sonra AK cihazini kul-

lanip kullanmayacaginizi belirleyin. (Ayrintilar i¢in 8. sayfada “(6) Otomatik kaldirma fonksiyonunun

ayarlanmasi” kismina bakiniz.)

2. Her konektoriin bir takis yonii vardir, dolayisiyla takis yonlerini kontrol ettikten sonra ilgili konek-
torlerin saglam takildigini kontrol edin. (Kilitli tip kullaniyorsaniz, konektorleri kilide iyice oturana
kadar itin.) Konektorler uygun sekilde takilmamigsa dikis makinesi diizgiin galismaz. Ayrica sadece
sorun ya da hata uyari mesaji gikmaz, dikis makinesi ve kumanda paneli de zarar goriir.

[Calisma paneli konektorii baglaniyor]

Calisma paneli konektort temin edilmektedir.
Konektorin @ yonlne dikkat ederek, devre levhasi
tzerindeki konektore @ (CN38) baglayin. Baglantiyi
yaptiktan sonra konektorl saglam seklide kilitleyin.

(Dikkat) Konektorii baglamadan dnce giicii mutlaka ka-

patin.



(4) Makine kafasinin ayar prosediirii

(Dikkat) CP-18 disindaki ¢calisma panelleri i¢cin, makine kafasinin ayari sirasinda kullanilacak olan ¢alisma

panelinin Kullanim Kilavuzuna bakiniz.
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1) 95 numarali fonksiyon ayarini ¢gagirin.

) @ diigmesine @ ( @ diigmesi @)

basarak makine kafasi tipi segilebilir.
Makine kafasi tipi icin, dikis makineni-
zin makine kafasi Kullanim Kilavuzuna

ya da ayri sayfadaki “Makine kafasi
listesi"ne bakiniz.

Makine kafasi tipini segtikten sonra,
digmesine @ (\&J digmesi O )

- »
basinca 96 ya da 94 numarali adima
gegilir ve ekran gortiiniminde otoma-

tik olarak makine kafasi tipine denk
disen ayar igerigine gegilir.



(5) igne milinin alt durus konumunun ayarlanmasi

D

\
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122 numarali fonksiyon ayarini ¢agirin. igne
mili alt durus konumunun $ekil 1’deki gibi
oldugunu kontrol edin. Degilse, 122 numarali
fonksiyon ayarini kullanarak igne mili alt du-
rus konumunu uygun sekilde ayarlayin. (+15°
araliginda ayar yapilabilir)



(6) Otomatik kaldirma fonksiyonunun ayarlanmasi

UYARI
A Havali siiriicii ayarinda solenoid kullanilirsa solenoid bozulabilir. O yiizden yanlig ayar yapmayin.

Otomatik kaldirma cihazi (AK) takiliyken, bu fonksiyon otomatik kaldirma fonksiyonunu caligir hale getirir.

1) @ digme @ basiliyken gii¢ salterini

®
e— ACIK konuma getirin.

ILIKCE 2) ® ve ® gostergelerinde “FL ON” ifa-
CP-18 desi gorulur, otomatik kaldirma fonk-

siyonunu etkin hale gelirken bip sesi

duyulur.

Q 3) Glg salterini kapali konuma getirin ve

@ on kapag! kaldirdiktan sonra gug¢ sal-

terini acik konuma getirin. Makinenin

hareketi normale déner.
4) 1) ile 3) arasindaki adimlari tekrarla-

yin, LED géstergesinde (FL OFF) (FL

FL ON (FLACIK) :

FL OFF (FL KAPALI) :

kapali) yazar. Bu durumda otomatik
kaldirici fonksiyonu ¢alismaz.

Otomatik kaldirma cihazi etkin hale gelir. Solenoid surlcu (+33V) ya da havali siricu
(+24V) segimi, @ diigme @ ile yapilabilir(CN37'de +33V ya da +24V giicli siriicii ara-
smda secim yaplilr.)

- I’
LF 5 LD A

Solenoid siiriicii ekrani (+33V) Havali siiriicti ekrani (+24V)

Otomatik kaldirma fonksiyonu islevsizdir. (Benzer sekilde, programlanan dikis tamamlan-
dig1 zaman baski ayagi otomatik olarak kalkmaz.)

(Dikkat) 1. Giicu tekrar agik hale getirmeden 6nce, mutlaka bir saniye ya da daha uzun bir suire bekleyin.
(Giicii agmal/kapama iglemi hizli yapilirsa ayarlar degisebilir.)
2. Bu fonksiyon uygun sekilde segilmezse otomatik kaldirici galistirilamaz
3. Otomatik kaldirma cihazi takilmadan “FL ON” (FL acik) segilirse, dikis baslangicinda caligmada
anlik gecikme olur. Ayrica otomatik kaldirici takimh olmadigi zaman mutlaka “FL OFF” (FL kapali)
segenegini segin, ¢linkii geriye dogru hareket diigmesi ¢caligmayabilir.



IV. HAVA BORUSU DONANIMI GiziMmi (UT45)

UYARI :
Makinenin aniden galisarak yaralanmaya sebep vermemesi i¢in, bir sonraki ¢aligmayi baglatmadan 6nce
gli¢ salterini kapatip motorun galismadigini kontrol edin. Ayrica kompresorden gelen havayi kesin.

1. iplik kesme cihazi boru donanimi

1. Ust iplik kesici boru donanimi gizimi.




2. Hava iifleme igin boru donanimi ¢izimi

2. Hava regulatoriiniin ayarlanmasi”

/

J

1) Hava hortumunu hava regdlatériine @ takin.

2) 0,4 - 0,5 Mpa (4 ila 5 kgf/cm?) arasinda basingli
hava kullanin.

3) Regiilatdr topuzunu @ yukari gekin, hava basincini
ayarlamak igin topuzu @ cevirip ibreyi 0,4 — 0,5 de-
gerine getirin.

4) Ayar yaptiktan sonra, reglilatér topuzunu @ asag!
bastirin.

5) Kullanim sirasinda regilatériin @ A kisminda su
biriktigi zaman, suyu tahliye etmek icin tahliye mus-
lugunu @ agin.

—10 -



V. MAKINE KAFASINA iPLIK TAKMA

UYARI :

Makinenin aniden calisarak yaralanmaya sebep vermemesi icin, bir sonraki ¢caligmayi baglatmadan 6nce
glc salterini kapatip motorun galigmadigini kontrol edin. Iplik yanhs takilirsa ilmek atlama, iplik kopmasi,
ignenin kirilmasi ya da diizensiz ilmeklere neden olur. Bu konuda dikkatli olun.

1. Otomatik iplik kesicili makineye iplik takma standardi

Asagidaki ilgili talimatlara uygun olarak makine kafasina iplik takin.
~ N

e 1) N [5) ™\

* Cok elastik iplik kullanirken, kesikli gizgiyle @
gosterilen sekilde iplik takin.

* Luper ipligi eger iplik kesicinin lliper ipligi
tutucusundan kayarsa, ipligi kesikli gizgiyle @
gosterilen sekilde takin.

- AN /

-1 -



VI. LUPER iPLiGI KESME MEKANIZMASININ AYARLANMASI

UYARI :
Makinenin aniden galisarak yaralanmaya sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢alismayi baslatmadan 6nce
guc salterini kapatip motorun caligmadigini kontrol edin. Ayrica kompresoérden gelen havayi kesin (UT45)

1. iplik kesici hava silindirinin ayari (UT45)

4 N 1)

/DS

7D N 4 48
2B

]\ )

=]

- v

2. Luper iplik kesici solenoid ayari (UT42)
e N 1)

—-12 —

Hava silindiri @ stroku 18 mm’dir.
Stroku ayarlarken, bilezik tespit vidasini @ gevsetin
ve bilezigi @ sola ya da sada kaydirarak ayarlayin.

iplik kesici solenoid @ stroku 18 mm’dir. Stroku
ayarlarken, bilezik (@ ) tespit vidasini @ gevsetin
ve bilezigi @ sola ya da saga kaydirarak ayarlayin.



7\ 2) Stroku ayarladiktan sonra alt tarafta tespit vidasini
@ gevsetin, tipki liper iplik kesici solenoidindeki gibi
stroku 18 mm yapmak Uzere bilezigi @ saga sola
kaydirin. Miknatis galisti§i zaman, lastik tampon @
ile miknatisin ana govdesi birbirine temas ettigi anda
lastik contanin @ UT tabaniyla temas ettigini kontrol
edin.

—13-—



4 N 3. Alt bigagin ayarlanmasi

1) Tespit vidalarini @ kullanarak alt bigag @ ve alt
bigak tutucusunu @ sekildeki konuma ayarlayin.

4. Bicaklarin birbirine gegmesi ve kelepge

yayl ayari

1) @ ve O vidalarini gevsetin, alt bicak @ en sagda
iken Ust bigak @ ile alt bigak birbirine 0,5 mm
gececek sekilde Ust bigcak @® konumunu ayarlayin.

2) Ayni zamanda, kelepge yay! @ Ust ucu ile alt bi-
cak @ arasindaki mesafe 3,2 mm olacak sekilde
ayarlayin.

3) Ayar yaptiktan sonra vidalari @ sikin.

5. Kelepge basinci ayar yay1 konumunun
ayarlanmasi

1) Vidalari @ gevsetin, kelepge sikiligi ayar yayinin
® konumunu ayarlarken kelepge sikiligi ayar
yayinin @ Ust ucu ile Gst bigagin @ A kismi ara-
sinda 0,5- 1 mm mesafe birakin.

2) Ayar yaptiktan sonra vidalari @ sikin.

6. Kelepge yayi basincinin ayarlanmasi

1) Kelepge yay1 @ , iplik kesme igleminden sonra
lGper ipligini tutar.

2) Laper ipligini tutma basinci, vidayr @ déndirerek
ayarlanir.

3) Vida @ saat yoniinde gevrildigi zaman tutma ba-
sinci artar, saat yonu tersine cevrildiginde azalir.

4) Tutma basincini, liper ipligi tutma basinci arali-
ginda mumkuiin oldugu kadar dusik tutun.

AKismi _,]

—14 —
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22+1 mm

A

DX

wil

igne mili merkezi

[NNENEDZENEN

7. Alp iplik kesme mekanizmasinin
baslangi¢c konumu

Liper ipligi kesici @ en sol konumdayken, liiper iplik
kesicinin Ust ucu ile igne milinin merkezi arasinda 22
1+ 1 mm mesafe olmalidir.

8. Durdurucu ayari

Pnématik cihaz agikken en sol noktayi kontrol edin.
Ayar, hava basinci 0,5 MPa iken yapilmalidir.
Durdurucu @® konumunu ayarlarken, kargi bigak en
sol konumda iken (6n ug) liper @ ile kelepge yayi
® arasinda 0,3-1 mm bosluk birakin.

9. Alt bigak yuiksekliginin ayarlanmasi
igne st 610 noktadayken, liiper iplik kesici @ alt yii-
zeyi ile lUper @ st ylzeyi arasinda 0-0,1 mm bos-
luk birakiimalidir.

‘ ﬁ(l:(\AT iplik kesici mekanizmay elle galistirma islemi- \
‘ ni, igne mili en yiiksek konumdayken yapin. ,

—15—



Alt bicagin keskin kenari, liiper
kalinhiginin ortasindadir.

\

10. Alt bigak keskin ucunun yatay
konumunun ayarlanmasi

1) igne milini en Gist konuma getirin.

2) Alt bigak @ keskin ucu, liper @ kalinliginin
ortasinda olacak sekilde ayarlayin; bu sirada
IGperin @ sag kenari ile alt bicagin @ sivri ucu
arasinda 9 mm bosluk olmalidir.

3) Somunu @ gevsetin, alt bigak tutucusunu @ ileri
geri hareket ettirerek alt bigak @ keskin ucunun
konumunu ayarlayin.

4) Ayar yaptiktan sonra somunu @ sikin.

‘ BIKRAT iplik kesici mekanizmay elle galistirma islemi- \
l ni, igne mili en yiiksek konumdayken yapin. ,

11. iplik kesme sensoriiniin ayarlanmasi

Alt iplik kesici cihaz baslangic konumuna dénmeden
dikis makinesinin ¢alismamasi i¢in emniyet cihazi
takilmustir.

1) Tespit vidalarini & gevsetin.

2) Iplik kesici cihaz tamamen basglangig konumu-
na déndigu zaman iplik kesici sensoriine @
ait LED yanacak sekilde digme plakasini &
ayarlayin.

3) Tespit vidalarini @ sikin.

‘ @ iplik kesici mekanizmay elle calistirma islemi- ‘
l ni, igne mili en yiiksek konumdayken yapin. ,

12. Alt iplik kesici hizinin ayarlanmasi (UT45)

Alt iplik kesici cihaz hizi, @ hava silindirinin @ ve

@ hiz kumandalariyla degistirilebilir.

1) Alt bicagin disari ¢cikma hizini degistirmek ister-
seniz, hiz kumandasinin @ somununu gevsetip
ayar vidasini gevirin.

Alt bigagin dénus hizini degistirmek isterseniz,
hiz kumandasinin & somununu gevsetip ayar
vidasini gevirin.

2) Ayar yaptiktan sonra @ ve @ hiz kumandalari-
nin somunlarini sikin.

{ - Alt bigagin disan ¢ikis hizi diigiikken |p||k ]

I e~ kesme hatasi meydana gelir. I
DXKATY . Alt bicagin déniis hizi yiiksekken, alt iplik

| tutus hatasi ya da kalan st iplik boyunda |

‘ diizensizlik meydana gelir. ,
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VII. iPLIGi SERBEST BIRAKMA MEKANIZMASI AYARI

UYARI :
Makinenin aniden galigarak yaralanmaya sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢aligmayi baglatmadan 6nce
glic salterini kapatip motorun ¢aligmadigini kontrol edin. Ayrica kompresérden gelen havayi kesin. (UT45)

/*A N

Yerine oturma yeri ile disk arasindaki mesafe 0,2-0,5
mm’dir (5 yerde).

/

33-36 mm

1. Disk yukselmesinin ayarlanmasi

1) Ayar kamindaki @ tespit vidasini @ gevsetin,
ayar kamini @ cevirince disk yiikselme plakasi
© asagi ya da yukari hareket eder.

2) Disk yiikselme plakasinin @ yerine oturdugu kisim
ile iplik gergi diski @ arasindaki boslugu 0,2-0,5
mm arasinda ayarlayip tespit vidasini @ sikin.

3) Disk yiikselme plakasinin @ yerine oturdugu
kisim eger iplik gergi diskiyle @ temas ederse
dikiste sorun cikar. Bu konuda dikkatli olun.

2. ipligi serbest birakan gaganoz ayari

1) Tespit vidasini @ gevsetin, ipligi serbest birakan
gubugun @ Ust ucu ile iplik kilavuzunun @ Ust
ucu arasindaki 6lglyt 33-36 mm arasinda ayar-
layip tespit vidasini @ sikin.

2) Tespit vidasini @ gevsetin, ipligi serbest birakan
caganozu @ asag ya da yukari getirince dikig
baslangicinda kalan iplik boyu ayarlanabilir.

+ Ipligi serbest birakan ¢aganoz @ yiikseltildigi
zaman dikis baslangicinda kalan iplik boyu azalir,
algaltildigi zaman ise artar.

* Elastik olmayan iplik kullanilirken dikis baslan-
gicinda ilmek atlama oluyorsa, ayar vidasini @®
kullanarak dikis baslangicinda kalan uist kapla-
ma ipligi uzunlugunu uygun sekilde ayarlayin ve
viday1 ® kullanarak dikis baglangicinda kalan
liiper ipligi uzunlugunu en aza indirin.

Dikis baslangicinda kalan iplik boyu kisa iken )
ilmek atlama ya da dikis baslangicinda igne- |
| nin goéziinden iplik gikmasi olabilir. )
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VIII. UST KAPLAMA iPLiGi KESME MEKANIZMASININ AYARLANMASI (UT45)

A

UYARI :

Makinenin aniden galisarak yaralanmaya sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢calismayi baslatmadan 6nce
giic salterini kapatip motorun galismadigini kontrol edin. Ayrica kompresérden gelen havayi kesin.

N 1.
2
3
J
N\
(
J
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Bigaklarin birbirine gegme ayari

1) Sabit bicak @ hareketli bicaga @ 0,5 mm gege-
cek sekilde ayarlayin.

2) Gegme miktarini ayarlarken, ayarlamak igin tespit
vidasini @ gevsetip bigak tutucusunu @ yukari
ya da asag! hareket ettirin.

. Kelepge yayi basincinin ayarlanmasi

1) Kelepge yayl @, iplik kesme igleminden sonra
ust kaplama ipligini tutar.

2) Iplik tutma basinci, somun @ gevsetilip vida @
cevrilerek ayarlanabilir.

3) Vida @ sikildi§i zaman tutma basinci artar, gev-
setildigi zaman azalir.

4) Ayar yaptiktan sonra somunu @ sikin.

5) Tutma basincini, Ust kaplama ipligi tutma basinci
araliginda mimkiin oldugu kadar dusuk tutun.

. Hareketli bigakta keskin u¢ konumunun

ayarlanmasi

1) Igne milini en (st konuma getirin.

2) Mentege vidasi @ asagi indirildiginde, hareketli
bigak da @ birlikte agagi iner.

3) Hareketli biga@i, hareketli bigagin @ kanca kis-
minin yayici @ alt yiizey gukuruna girdigi ve
hareketli bicak @ en asagidayken Ust kaplama
ipligini yakaladigi konuma ayarlayin. Ayar yaptik-
tan sonra @ , ® ve @® vidalarini sikin..

4) @ vidalari bigagin digey konum ayari igin, @®
vidalari bigagin yatay konum ayari igin ve @
vidalari bigak agisini ayarlamak icindir.

~+~  Hareketli bicagin @, galisma alani igerisinde

‘ @ baski ayag, igne, yayici vb. pargalara degme-

digini kontrol edin.



N 4.

Hareketli bigak hizinin ayarlanmasi

Hava silindirinin @ stroku 20 mm’dir.

Hareketli bigagin hareket hizi, @ ve @ hiz kuman-

dalariyla degistirilebilir.

1) Hareketli bigagin disari ¢ikma hizini degistirmek
isterseniz, hiz kumandasinin @ somununu gev-
setip ayar vidasini gevirin.

Hareketli bicagin donus hizini degistirmek ister-
seniz, hiz kumandasinin @ somununu gevsetip
ayar vidasini gevirin.

2) Ayar yaptiktan sonra @ ve @ hiz kumandalarinin
somunlarini sikin.

— —————————— — — — — —

) { P !-Ia_reketli bicagin digsar cikis hI-ZI digiikken ]
I DIKKAT iplik kesme hatasi meydana gelir. I

* Hareketli bicagin doniis hizi yiiksekken, iist
{ iplik tutma hatasi1 meydana gelir. )

N — — — — — — — — — — — — — — —
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IX. UST KAPLAMA iPLIGi KESME MEKANIZMASININ AYARLANMASI (UT42)

A

UYARI :

Makinenin aniden galigsarak yaralanmaya sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢alismayi baslatmadan énce
gii¢ salterini kapatip motorun ¢aligmadigini kontrol edin.

4 N
/
18 mm
\§ K %
4 N\
N\
o /
\§

1. Bigak gegme ayari

1) Sabit bigak @ hareketli bicaga @ 0,5 mm gege-
cek sekilde ayarlayin.

2) Gecgme miktarini ayarlarken tespit vidasini @
gevsetip kolu @ ayarlayin.

2. Hareketli bigak strokunun ayarlanmasi

1) Hareketli bigak stroku 18 mm olacak sekilde ayar-
layin.

2) Somunu @ gevsetin, durdurucu @ vidasini ayar-
layin, hareketli bigak @ strokunu ayarlayin.

o —— ————— — —— — — — —
[ ﬁ(E\AT Bicaklarin gecme miktarini ayarladiktan son-\
I‘ @) ra hareketli bigak strokunu ayarlayin. ,I

3. Kelepge yayi basincinin ayarlanmasi

1) Kelepge yayl @, iplik kesme isleminden sonra
Ust kaplama ipligini tutar.

2) Iplik tutma basinci, somunu @ gevsetilip vida @
cevrilerek ayarlanabilir.

3) Vida @ sikildi§i zaman tutma basinci artar, gev-
setildigi zaman azalir.

4) Ayar yaptiktan sonra somunu @ sikin.

5) Tutma basincini, Ust kaplama ipligini tutma ba-
sincl aralidinda mimkun oldugu kadar dusuk
tutun.

4. Hareketli bicakta keskin u¢ konumunun
ayarlanmasi

1) Igne milini en Gist konuma getirin.

2) Kol @ asag indirildiginde, hareketli bicak da @
birlikte asag! iner.

3) Hareketli bigagi, hareketli bigagin @ kanca kis-
minin yayici @ alt ylizey cukuruna girdigi ve
hareketli bicak @ en asagidayken (st kaplama
ipligini yakaladigi konuma ayarlayin. Ayar yaptik-
tan sonra @ , ® ve @ vidalarini sikin.

4) @ vidalari bigagin yatay konum ayari igin, @ vi-
dalari bigak agisini ayarlamak igin ve @ vidalari
bigagin diisey konum ayari igindir.

‘ TN Hareketli bigagin @ , caligma alani igerisinde\
| ) baski ayag, igne, yayici vb. pargalara degme- |
‘ digini kontrol edin. ,
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X. HAVA UFLEMELIi TOKATLAYICININ AYARLANMASI (UT45)

UYARI :
Makinenin aniden galigsarak yaralanmaya sebep vermemesi igin, bir sonraki galismayi baglatmadan 6nce
gl¢ salterini kapatip motorun galigsmadigini kontrol edin. Ayrica kompresérden gelen havayi kesin.

1. Hava iifleyicili tokatlayicinin montaji

S

~

1) Hava (fleyicili tokatlayici @ kullanirken iplik kesme
cihazinin Ust kapagini gikarin.

2) Hava Ufleyicili tokatlayiciy: @ tespit vidalariyla @
sikin.

3) “IV. HAVA BORUSU DONANIMI CiziMi (UT45)” uya-
rinca borulari yerlestirin.

2. Hava Uifleyicili tokatlayicinin ayarlanmasi

~

Hava Ufleyicili tokatlayicinin @ hava Gifleme konumunu

ayarlayin.

1) Hava ufleyicili tokatlayicinin @ hava tflemesini, igne
mili en yuksek konumdayken ignenin arkasina ve sol
ignenin gozinin biraz alt tarafina gelecek sekilde
ayarlayin.

2) Ayar yaptiktan sonra tespit vidalarini @ gegici olarak
sikin.

3) Hava kompresoriinden hava temin edin ve gug sal-
terini ACIK konuma getirin.

4) Dikis makinesi pedalinin arka kismina basildigi za-
man, baski ayag! yukari ¢ikar ve ayni anda hava
Ufleyicili tokatlayici @ hava Ufler. Hava Ufleyicili
tokatlayicinin @ konumunu yeniden ayarlayarak
havanin sadece igne goézinin arkasindaki Ust iplige
Uflemesini saglayin.

5) Yeniden ayar yaptiktan sonra tespit vidalarini @ sikin.

( « ignenin 6n kismina hava iifledigi zaman, ig- |
| nenin goziindeki ust iplik kayar. Bu konuda |
I dikkatli olun.

| DIKKAT\ « Hiz kumandasini @ kullanarak hava lifleme |

giliciinii ayarlayin.

I ¢ Giig salterini ACIK konuma getirirken, kas- I
| nak sabit konuma kadar dénebilir. Bu konu- |
\ da dikkatli olun. )
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