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1. MD11 (SERIT BESLEME CiHAZI)

Bu cihaz, esnek serit (esnek dantel) takmak igin kullanilir. Bu cihaz makineyi esit uzunluktaki seritle bes-
ler, beslemeyi eszamanli hale getirir ve dikilen trine hos bir son ylzey kazandirir. Esnek serit (esnek
dantel) genisligi en ¢ok 45 mm olabilir ve 0,9 - 3,5 mm ilmek araligina sahiptir.

2. EMNIYET CiHAZI

@ Goz koruyucu kapak : ignenin kirilmasi halinde gézlerin yaralanmamasi igin koruyucu kapak
® Parmak koruyucu : Parmaklarin ignelerle temas etmemesi igin koruyucu kapak

3. TEKNIK OZELLIKLER

Model MD11
Sinifi Mekanik élgimleme cihazi

Maksimum 5.000 sti/min (aralikli galisma sirasinda)

Dikig hiz: Teslimat sirasindaki dikis hizi 4.000 sti/min (aralikli galisma sirasinda)
igne 3-igne 5.6 mm, 6.4 mm

numarasi 2-igne 4.0 mm

Serit genigligi 45 mm

Serit besleme miktari 0,9 ile 3,5 mm arasinda

‘- Is istasyonunda stirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayllmasina denk :
Gurdlth seviyesi A-76,5 dBA’'nin agirhikli degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2
-ISO 11204 GR2 uyarinca 4.000 sti/min.




4. AKSESUAR MONTAJ PROSEDURU

(1) Kasnak kapaginin monte edilmesi
Kasnak kapagini @ (¢ yerden vidalarla @ ve kas-
nak kapagi @ acikken iskelete takin.

‘ ﬁ(l‘(\AT Kasnak kapagini taktiktan sonra, diger \
| -~ parcalarla temas etmediginden emin |
‘ olun. ,

(2) Destek kilavuzunun monte edilmesi

1) Dort viday @ gikarin.

2) Vidalarin @ cikarildi§! yere saplamalari @ takin.

3) Destek kilavuzunu @ pullarin @ arasina koyup
vidayla @ saplamaya @ sabitleyin.

4) Destek kilavuzunu @, yine yukaridaki 3) prose-
durlne gore sabitleyin.

(3) Yan kilavuzun monte edilmesi

iki yan kilavuzu @, 2. Sayfada “(2) Destek kila-
vuzunun monte edilmesi” adiminda takilmis olan iki
destek kilavuzuna sirayla takin. Sol taraftaki yan ki-
lavuzu vidalarla @ , sag taraftaki kilavuzu da kelebek
bagl vidalarla @ sirayla sabitleyin.

( _ Yan kilavuz montaj konumunun genislik )
| A ayari igin bkz. 4. Sayfada “(2) |
| m Yan kilavuzun esnek serit genigligine |
\

gore ayarlanmasi”. ,



5. YAGLAMA PROSEDURU

(1) Rulmanin yaglanmasi
* Makine, rulmana gres siirilmiis olarak fabrika-
dan teslim edilir.
1) Saftin her iki ucundaki @ ve @ vidalarini sékiin
ve aksesuar olarak verilen gresi iyice surin.
2) Gres surdikten sonra, saftin her iki ucuna @ ve
@ vidalarini takin.

(2) Kavramanin yaglanmasi
¢ Makine, kavramaya gres siiriilmiis olarak fab-
rikadan teslim edilir.

1) Kavramanin @) noktasindaki viday soékin.

2) Aksesuar olarak temin edilen gresi @) noktasina
koyun. Simdi, ® noktasindan yeni gres disari gi-
kana kadar gres koyun.

3) Gresi doldurduktan sonra viday1 @) noktasina geri
koyup sikin.

|

| 100 saatlik calismanin ardindan gres |
| /“T koyun. Makineyi teslim aldiktan ya da |
| Y yaglama yaptiktan sonra kullanirken @ |
| noktasindan asiri yag sizintisi olabilir. |
| Eires sizintisi olursa silin.

| Ozel gresin JUKI Par¢a Numarasi: 13525506 ]



6. ESNEK SERIDIN HAREKET YONU AYARI

0

{

v © ‘ c‘m(t; 4
ey

.

Pe

(1) Esnek seridin besleme yonii

izleyen merdaneyi serbest biraktiktan sonra esnek
seridi @ hareket yoninde gegirin.

(Bkz. 7. Sayfada “9. iIZLEYEN MERDANEYI
SERBEST TUTAN KIiLiT”.)

(2) Yan kilavuzun esnek serit genisligine gore
ayarlanmasi

A yan kilavuzlarinin @ konumunu A noktalarinda
(0¢ yerde), B kilavuzunu @ B noktasinda ve baski
aya@inin kilavuz genisligini @ B noktasinda, kulla-
nilacak olan esnek serit genisligine gére ayarlayin.
B noktasindaki baski ayagi genisligi @ icin @ ve O
vidalarini gevsetip ayarlamay! yapin.

(3) Baski ayaginin takilmasi/gikarilmasi prosediirii
Baski ayagini takmak ya da sékmek i¢in, baski ayagi
yayli regilatorini @ gevsetip mansonu @ algaltin.

(4) Serit kilavuz konumunun ayari

Serit kilavuzu @ ve baski ayagdi arasinda ayar yap-
mak igin vidayr @ gevsetip durdurucuyu @ gevirin.
Ayar yaptiktan sonra vidayla @ sabitleyin.



7. SERIT BESLEME MIKTARININ AYAR PROSEDURU

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmayi giicii kes-
tikten ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

A :

B :

A : Artar

B : Azalir 9 0

(1) Besleme miktarinin kelebek basl vidayla ayarlanmasi
Serit besleme miktari, kelebek bash vidayla ayarlanabilir.
Hassas ayar 5. Sayfada “(2) Yay basincinin ayarlan-
masi” adiminda gergeklestirilir. Serit besleme miktari, bu
ayar yontemiyle 0,9 -2,2 mm arali§inda ayarlanabilir.
* Serit besleme miktari igin 1,4 — 3,5 mm araligini kul-
laniyorsaniz (3) adimina bakiniz.
1) Kasnak kapagini @ agip kelebek somunu @ gevsetin.
2) Yuvarlak pargay @ cevirip besleme miktarini ayarlayin.
* Besleme miktarini arttirmak igin yuvarlak parcayr @
saat yoniinde (+ yoniinde) ¢evirin. Besleme miktarini
azaltmak i¢in saat yonii tersine (- yoniinde) gevirin.
3) Kelebek somunu @ siktiktan sonra kasnak kapagini @
kapatin.

(2) Yay basincinin ayarlanmasi
Yay basincini ayarlayarak besleme miktari hassas se-
kilde ayarlanabilir.
1) Somunu @ gevsetin.
2) Yay basincini ayarlamak igin ayar vidasini @ gevirin.
* Yay basinci arttirilirsa serit besleme miktar azalir.
Yay basinci azaltilirsa gerit besleme miktan artar.
3) Somunu @ sikin.

(3) Besleme miktarinin kam ile ayarlanmasi

Serit besleme miktari, 0,9 — 2,2 mm araligindan (fab-

rikadan teslim sirasindaki ayar), B eksantrik kamini @

ayarlayarak 1,4 — 3,5 mm’ye ¢ikarilabilir.

1) Kasnagi ve kapagini sékun.
(Bakiniz Sekil 1.)

2) Eksantrik kamdaki B @ iki vidayi gevsetin.

3) [Serit besleme miktari 0,9-2,2 mm arasindayken]
(Bakiniz Sekil 2.)
Eksantrik kamdaki B @ iki vidayi, eksantrik kam B
© (zerindeki centik ile vidanin @ sol tarafl temas
edecek konumayken sikip sabitleyin.
[Serit besleme miktari 1,4 - 3,5 mm arasindayken]
(Bakiniz Sekil 3.)
Eksantrik kamdaki B @ vidayi, eksantrik kam B @
zerindeki gentik ile vidanin @ sag tarafi temas ede-
cek konumdayken sikip sabitleyin.

{ N Eksantrik kamin sabitlendigi konumun \
| A 6zel dikkat gerektirdigi kosullar igin bkz. |
| m 6. Sayfada “8. EKSANTRIK KAMIN |
\

MONTAJ KONUMU”. )



8. EKSANTRIK KAMIN MONTAJ KONUMU

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmayi giicii kes-
tikten ve motorun g¢aligsmadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

Sekil 4

Sekil 3

Sekil 5

5. Sayfada “(3) Besleme miktarinin kam ile

ayarlanmasi” Un ayarlamasini yaparken, eksantrik

kam B’nin @ montaj konumu hakkinda asagida be-
lirtilen noktalara dikkat edin.

1) Eksantrik kam B'yi @, Sek. 4'te gosterildigi gibi
eksantrik kam A'nin Uzerindeki vidaya @ dogru
bastirin.

2) A @ ve B @ eksantrik kamlarinin @ ve @ vidala-
rint sikin ve kelebek somunu @ sikarken pul @ ,
u¢ @ ve rot @ arasindaki ®@ @ bosluklarinin esit
olmasina dikkat edin.

Ayar yaptiktan sonra, kamlarin bagka bir ]
parcaya takilmadan hareket ettigini kont- |
‘ rol etmek icin kasnag elinizle gevirin. ,




9. iZLEYEN MERDANEYi SERBEST TUTAN KIiLIiT

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmayi giicii kes-
tikten ve motorun g¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

% Z v,
TN/

Serbest
Birakma

Dikis makinesi esnek serit kullanmadan caligtirilir-

ken, durdurucu kullanilarak merdane serbest halde

kalir.

1) Baski ayaginin @ Ust kismina parmaklarinizlia ba-
sarsaniz, durdurucuyu @ ok yoniinde geker.

2) Durdurucu @ @ konumuna gevriimigse, merdane
© serbest konumda tutulur.



10. SERIT KILAVUZU BOLUMUNUN GCIKARILMASI

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki calismayi giicii kes-
tikten ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

Montaj vidasini @ cikarin. Ardindan, serit kilavuzu
bolumu bir batin olarak ¢ikarilabilir.
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