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( I . TEKNIK OZELLIiKLER

Model adi: Yiksek hizli, diz yatakl regme dikis makinesi
Model MF-7500 serisi
iimek tipi ISO standardi 406, 407, 602, ve 605

Uygulama 6rnegi

Kivirma, digumlerin gizlenmesi ve genel olarak érme kumaslar

Dikis hizi

Maksimum.6.500 sti/min (kesintili galisma sirasinda) V kayis tipi
6.000 sti/min (kesintili calisma sirasinda) Dogrudan tahrik tipi
Teslimattan 6nce fabrikada ayarlanan dikis hizi.

4.500 sti/min (kesintili calisma sirasinda)

igne numarasi

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

2igne ... 3,2 mm ve 4,0 mm

Diferansiyel besleme orani

1:0,7 ile 1: 2 (iimek uzunlugu: 2,5 mm'den kigik)

Mikro-diferansiyel besleme ayar plakasi temin edilmektedir. (Mikro ayar)

iimek uzunlugu

1,2 mm ile 3,6 mm (4,4 mm’ye kadar ayarlanabilir)

igne

UY128GAS #9S to #128S arasinda (standart #10S)

igne mili stroku

31 mm (ya da eksantrik pimi degistirirken 33 mm)

Boyutlar

(Yikseklik) 451 x (Genisglik) 515 x (Uzunluk) 263

Agirhk

46kg

Baski ayagi kalkisi

8 mm (igne numarasi: Ust muhafaza yokken 5,6 mm), ve 5 mm (Ust muhafaza varken)

Mikro-kaldirma mekanizmasi temin edilmektedir.

Besleme ayar yontemi

Ana besleme ... kadran tipi dikis adimi ayar yontemi

Diferansiyel besleme ... kol ayar ydntemi (mikro ayar mekanizmasi temin edilmektedir.)

Liper mekanizmasi

Kuresel gubuk tahrik yontemi

Yaglama sistemi

Disli pompayla basingli yaglama yontemi

Yaglama yagi

JUKI GENUINE OIL 18

Yag deposu kapasitesi

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

Kurulum Yari gémuili tip
‘- |s istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayilmasina denk :
Gurdlta A-76,5 dBA’nin agirlikl degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 uya-

rinca 4.500 sti/min.




( I . MAKINE PARGALARININ KONFIGURASYONU

QP Nl

S

© Baski yayi dizenleyicisi ® Gobz koruyucu kapak

® igne mili horozu muhafazasi ® Bogaz plakasi

® Yag dolasimi kontrol cami ® igne ucunu silikon yag ile yaglama iinitesi
O Yaglama deligi kapag: ® Diferansiyel kilit somun

©® Mikro kaldiric ® Mikro ayar topuzu

O Ust iplik silikon yaglama iinitesi ® Parmak koruyucu

@ 1 numarali iplik kilavuzu ® Salinimli horoz

© Ust kasnak ® Onkapak

© iplik gergi somunu @  igne mili horozu alicisi

® Yag gostergesi @ Silikon haznesi iplik kilavuzu
® Besleme diizenleyici topuz @ Kayis muhafazasi



(m. KURULUM )

UYARI:
A Biitiin calismalar tamamlanana kadar, motorun elektrik figini prize takmayin. Bir yerinizi makineye
kaptirarak yaralanma tehlikesi vardir.

( 1. Makine kafasinin masaya takilmasi )

UYARI :
A Dikis makinesi 46 kilodan daha agirdir. Ambalaji agma, tagima ya da kurulum galismalarini mutlaka
iki ya da daha fazla kisiyle birlikte yapin.

N [V kayis tipi igin]
Tasiyici plakayi ve lastik oturma yerlerini sekilde goruldu-
gu gibi yerlestirin ve dikis makinesini uygun sekilde kurun.

/Yarl gomiilii tip

@ Civata

@ Ara halkasi

O Pul

O Yayl pul

O Somun

0 Tasiyici plaka

@ Yayli pim

@ Lastik tampon (Siyah) x 3
© Lastik tampon (Gri) x 1

& J

[Dogrudan tahrik tipi igin]
Tasiyici plakay! ve lastik oturma yerlerini sekilde géruldi-
gu gibi yerlestirin ve dikis makinesini uygun sekilde kurun.

© Civata

@ Ara halkasi

O Pul

O Yayli pul

@ Somun

0 Tasiyici plaka

@ Yayli pim

@ Lastik tampon (Siyah) x 2
@ Lastik tampon (Gri) x 2




B Lastik tamponun takilmasi

4 7\ Toz gegirmeyen gri lastigin sadece A kismina takiimasi.
[V kayis tipi igin]
Parga Parga adi Miktar
Numarasi.
(1] 40072505 Toz gegirmeyen lastik (Gri) 1
(2] 13155403 Toz gecirmeyen lastik (Siyah) 3

- J
4 7\  [Dogrudan tahrik tipi i¢in]
Parga .
Parga adi Miktar
Numarasi.
(1] 40072505 Toz gecirmeyen lastik (Gri) 2
(2] 13155403 Toz gegirmeyen lastik (Siyah) 2
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EKSANTRIK KAYIS TAHRIKLI MASA CIZIMI (Yari gomiilii tip) V kayis tipi
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EKSANTRIK KAYIS TAHRIKLI MASA CIZIMI (Yari gémiilii tip) Dogrudan tahrik tipi
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( 2.Motor kasnagi ve kayis secgimi )

Motor kasnagi ve kayisi

N 50Hz 60Hz * Tablo, 3 fazl ve 2 kutuplu 400 W kavrama motoru (1/2
E();‘::/g’mr:rlf)l Kasnak Kay's Kasnak Kay's HP) kullanilmasi halindeki rakamlari géstermektedir.
boyutu Boyutu boyutu Boyutu | * Piyasada bulunabilen motor kasnagi dis ¢aplari 5 mm
4,500 @ 100 M-35 285 M-35 aralikla degistidi icin, hesaplanan degere yakin olan
4,800 2 105 M-36 % 90 M-35 motor kasnaklari belirtilmistir.
5,000 2 115 M-36 2 95 M-35
5,500 2 125 M-37 2 105 M-36
5,800 2 130 M-37 2 110 M-36
6,000 2 135 M-37 2 115 M-37
6,200 2 140 M-38 2 120 M-38
6,500 2 150 M-39 2125 M-38
{ Yeni bir dikis makinesi kullanirken, makine- ] [ Dikis makinesine uyarlanabilen motor kas- \
| W yi ilk 200 saat (yaklasik bir ay) boyunca 4.500 | | m nagi kullanin. Bu dikis makinesine uyarla- |
| ‘ % sti/min ya da daha diigiik hizda kullanin. | 1 3 nabilen motor kasnagi kullanilmazsa, dikis |
| Bdylece daha uzun bir hizmet 6mrii sagla- | | makinesinin maksimum dikig hizi agilir ve |
‘ nabilir. ] ‘ makinede sorun yasanir. ,
( 3.Motorun takilmasi )
4 N\ 3 fazli, 2 kutuplu, 400 W (1/2 HP) kavrama motoru
L kullanin. M tipi V kayis kullanin.
I 1) Pedala basildigi zaman, motor kasnagi sol tarafa
Alt l J\ﬂ] kayar. Bu durumda, motor kasnaginin ve alt kasna-
kasnak { ! 40° gin merkezleri birbiriyle hizalanacak sekilde motoru
Ty y takin.
I 55 * Motor kasnagini takma proseduri igin motor Kul-
o } mm lanma Kilavuzuna bakiniz.
Motor ]L 10 mm 2) Motoru, kasnak saat yoniinde dénecek sekilde takin.
kasnagi I’ M tipi V kayis e e e — —
L ‘ m Motor kasnagi ters yonde dénerse normal \
\_ Y, | @ yaglama yapilamaz. Sonug olarak makine- |
| de sorun yaganmasina sebep olur. )
( 4.Kayisin takilmasi )
UYARI :
Kayisi degistirirken motorun gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin ve galigmaya baslama-
dan 6nce motorun tamamen durmus oldugundan emin olun. Eller ya da giysiler makineye kaptirila-
bilecegi icin yaralanma tehlikesi vardir.
~ ﬂl N 1) Kayisi @ alt kasnaga @ takin.
7 2) Ust kasnag1 @ cevirerek, kayisin diger tarafini motor
: 3 kasnagina @ yerlestirin.
3) Kayis gerginligini, yaklasik 10 N (1,02 kgf) kuvvetle
/9 kayisin ortasina bastirildi§i zaman kayis 15 ile 20 mm
/ W 1 15-20 arasinda sarkacak sekilde ayarlayin.
. -0 mm 4) Kayisi taktiktan sonra kilit somunla @ iyice tespit edin.
XN ;/ ( giktay, Dikis makinesi galigirken kayis agin bel |
| X veriyorsa, kayis gerginligini tekrar kontrol |
\ edin. )
S %




( 5.Kayis muhafazasinin takilmasi )

UYARI :
Kayis kapagini taktiginizdan emin olun. Takili olmazsa, ellerinizin ve kiyafetlerinizin makineye sikig-
masindan kaynaklanabilecek bir yaralanma riski veya dikilen uriinler makineye sikisabilecegi igin
makineye zarar gelme tehlikesi mevcut olur.
2\ Kasnak muhafazasini @ sekildeki gibi takin.
@ ve @, kasnak muhafazasi @ igin tespit vidalaridir.
J

4 N 1) Zincirin @ kancasini @ , baski gubugu kaldirma koluna
@ asin.

2) Zincirin @ diger tarafini pedala kancalayin.

\ /

( 7.iplik kilavuzunun takilmasi )

e "\ 1) Aksesuar olarak temin edilen 1 numarali iplik kila-
vuzunu @, vidalari (siyah, civata gévdesi uzunlugu
6mm) @ kullanarak makine koluna takin.

2) Iplik kilavuzunu @ , viday (siyah, civata gévdesi uzun-
lugu 6 mm) @ kullanarak 1 numarali iplik kilavuzuna @
takin.

V-
S (L
& J




( 8. igne mili iplik boslugu alma kapaginin montaji )

/

I

g,

~

Unite ile birlikte saglanan igne mili iplik boglugu alma ka-
pagini iki vida @ ile makine koluna monte edin.

(V. YAGLAMA

( 1.Yaglama yagi )

/

(2]

<Dikis makinesini ilk kez kullanirken>.

Yaglamada kullanilan yag, teslimat sirasinda bogaltiimigtir. Di-

kis makinesini ilk kez kullanmadan énce mutlaka yagd koyun.

+* Kullanilan yag: JUKI GENUINE OIL 18

{ﬁm Yagin bozulmasina ya da makinede \

| < sorunlar yol agacag! igin yag katki maddesi |

| 9 kullanmayin. )

Yag eklemek igin, dnce (izerinde “OIL” (YAG) yazan yag

giris kapagini @ cikarin. Ardindan, yag seviyesi yag haz-

nesinin @ Ust ve alt isaret gizgilerinin ortasina gelene ka-
dar yag ekleyin.

<Dikis makinesini kullanmadan dnce yapilacak kontroller>

1) Yag goéstergesini @ kontrol edip, yag seviyesinin alt ve
st iki cizgi arasinda kaldigini kontrol edin. Yag seviyesi
alt gizginin altina distiigli zaman yag koyun.

2) Dikis makinesinde donme hareketi varken, yag dolasimi
izleme camindaki @ delikten yag geldigini kontrol edin.
Disari yag cikisi yoksa, “ VI -3.Yag filtresinin kontrol
edilmesi ve degistirilmesi”ni uygulayin. (Bkz sayfa 29.)



( 2.Yaglama )

UYARI :
Kayisi degistirirken motorun gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin ve ¢alismaya baslama-
dan 6nce motorun tamamen durmus oldugundan emin olun. Eller ya da giysiler makineye kaptirila-
bilecegi i¢in yaralanma tehlikesi vardir.
4 7\  Dikis makinesini ilk kez kullanirken ya da
uzun bir bekleme suresinin ardindan kullanirken igne mili-
ne @ 2-3 damla yag damlattiginizdan emin olun.
Yaglamak igin, JUKI GENUINE OIL 18 kullanin.
\ /
( 3.Silikon yagla yaglama unitesi )
4 7\  Bu dikis makinesinde, silikon yag ile yaglama Unitesi stan-

dart olarak temin edilmektedir. Yiksek hizda dikis dikerken
veya kimyasal maddelerden Uretilmis iplik ya da kumas
kullanirken, ipligin kopmasini ve dikis atlamayi dnlemek igin
silikon yagla yaglama Unitesini kullanin.

Silikon yag kullaniimaktadir (dimetil silikon).

Silikon yag karteri @ kapagini @ acin. igne ipligi silikon yag
karterine silikon yag doldurulmus oldugunu kontrol edin.
Silikon yag yetersizse ilave edin (dimetil silikon).

{ Silikon yagla yaglama iinitesi digindaki \
| m parcalara silikon yag bulagsmis ise bunu |
| @‘ mutlaka silin. Silikon yag bulagan pargala- |
| rin lizerindeki yag silinmezse, dikis makine- |
‘ sinde sorunlar yasanir. ,

—10 -



(V. GALISTIRMA )

( 1.igne )

Japonya'daki numara 9 10 1 12 14 Bu dikis makinesinde UY128GAS igne kullanilir. igne nu-
Almanya'daki numara | 65 70 75 80 90 marasi igin, dikis kosullarina bagl olarak uygun igne segcin.

( 2.ignenin takilmasi )

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

4 2\ 1) ignenin @ tespit vidasini @ tornavidayla gevsetin.

O 2) Yeni igneyi, oyuk tarafi arkaya bakacak sekilde tutun ve
igne kelepgesindeki @ deligin sonuna kadar itin.

3) ignenin tespit vidasini @ tornavidayla iyice sikin.

O X
@ @@ Oyuk yer

-1 -



(

3.Makine kafasina iplik gegirilmesi )

UYARI :
Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢galigmayi giicii kestik-
ten ve motorun galigmadigini kontrol ettikten sonra baslatin. iplik yanlis takilirsa dikis atlama, iplik
kopmasi, ignenin kirilmasi ya da diizensiz dikislere neden olur. Bu konuda dikkatli olun.
ipligi, asagidaki resimlere uygun olarak makine kafasina takin.

/

\

/

Kaplama ipligi (iist iplik) cok gevsek ise =@ Kaplama ipligi cok gergin ise = ®
Gergi ipligi kullanildigi zaman kesikli KGIE"ama ikp_'iﬁi B’Gden gectikten sonra bile
izgiler @ olusur. Gok gevsek ise =
| sizgiler @ olus U J
4 9 N 7 0 N\
Daha esnek iplik kullanilirken Daha az esnek iplik kullanilirken




( 4.ilmek uzunlugunun ayarlanmasi )

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmayi giicii kestik-

~

UYARI :
A ten ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.
/
.

/

iimek uzunlugu 1,2 mm ile 3,6 mm arasinda sinirsiz sekil-

de ayarlanabilir.

* Gergek ilmek uzunlugu, malzemelerin tipine ve kalinliga
bagl olarak degisir.

[ilmek uzunlugunun degistirilmesi]

iimek uzunlugunu arttirmak icin, besleme diizenleyici to-

puzu @ saat yéniinde gevirin. iimek uzunlugunu azaltmak

icin saat yonu tersine cevirin.

* 3,6 mm ya da daha uzun ilmekle dikerken

iimek uzunlugunu diizenlemek igin viday! @ gevsetip

besleme diizenleyici topuzu @ saat yéniinde gevirin.

Pimi @ sonuna kadar itip vidayla @ tespit edin. Makineyi,

transport diglilerinin ya da transport dislisi ve bogaz plaka-

sinin birbirine degmedigi aralikta kullanin.

( 5.Diferansiyel besleme oraninin ayarlanmasi )

e

Toplama

f

d

Germe

Diferansiyel besleme oranini arttirmak icin, diferansiyel
kilit somununu @ gevsetip tagiyici kolu @ yukari kaldirin.
Ardindan, dikilen malzeme toplanir.

Diferansiyel besleme oranini azaltmak igin kolu @ asag!
hareket ettirin. Ardindan, dikilen malzeme esnetilir.

Kol isaretgisinin @ uzun skalada oldugu konumda, dife-
ransiyel besleme orani 1:1 olur. Ust taraftaki iki skalanin
sirayla 1:1,4 ve 1:2'yi, alt taraftakinin ise 1:0,7'yi gosterdi-
gini unutmayin.

Mikro ayar topuzu @ kullanilarak, diferansiyel besleme
oraninda ince ayar yapilabilir.

e —— —— ——————— —— — —

‘ ilmek uzunlugu ile diferansiyel besleme \
orani arasindaki iligkiye baglh olarak, daha |

D"&ﬁAT once bahsedilen ayar nedeniyle transport
9 diglilerinin ya da transport dislisi ve bogaz I
plakasinin birbirine temas ettigi bir durum I
vardir. Dikkatli olun. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —

o — — —



( 6.Baski ayagi basincinin ayarlanmasi )

7\  Baski ayagi basincini, ilmeklerin dengeli hale gelmesine

yeterli olacak en az miktarda azaltin. Basinci ayarlamak

igin, baski yayi diizenleyicisinin @ kilit somununu @ gev-
setip baski yayi dlizenleyicisini @ gevirin. Ayar yaptiktan

sonra somunu @ sikin. Saat yénlinde gevirirseniz basing
artar. Saat yonU tersine gevirirseniz basing azalir.

4 N lplik gerginligini, asagida belirtilen iplik gergi somunlariyla
ayarlayin.

@ Ust iplik gergi somunu.

@ Ust kaplama ipligi gergi somunu.

© Liper ipligi gergi somunu.

iplik gerginligini arttirmak igin saat yéniinde cevirin.

iplik gerginligini azaltmak igin saat yénii tersine cevirin.

—14 —



(VI . DiKi$ MAKINESININ AYARLANMASI

( 1.Silikon haznesi iplik kilavuzunun ayarlanmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmay giicii kestik-
ten ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.
4 N 2\
L 29 mm N
- AN %

1)  Tespit vidalarini @ gevsetin ve en alt konumlarina
getirin. Ardindan, tespit vidalarini @ sikilayin.

2) Tespit vidasini @ gevsetin. igne ipligi kilavuz milini,
merkezi ile vidalarin merkezi @ arasinda 29 mm me-
safe kalacak sekilde ayarlayin. Ardindan, igne ipligi
milini bu konumda tespit vidasiyla @ sabitleyin.

3) Tespit vidalarini @ gevsetin ve ilgili iplik kilavuzu gubuk
yuksekliklerinin tabloda verilen boyutlara uygun oldu-
gunu kontrol edin. Ardindan iplik kilavuzu gubuklarini
sabitlemek icin vidalari @ sikin.

A B C
29mm 17mm 5mm

( 2.igne mili horozu iplik alicisinin ayarlanmasi )

A

UYARI :

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki caligmayi giicii kestik-
ten ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

e

~

Tespit vidasini @ gevsetip igne mili en alt konumdayken,

igne mili horozunun @ iplik deligi merkezi alt ucu ile igne

mili horozu iplik alicisinin @ Ust ucu hizalanacak sekilde

ayarlayin. Ardindan, igne mili horozu iplik alicisini sabitle-
meKk igin viday1 @ sikin.

—15—



( 3.Salinimli horozun ayarlanmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢aligmay giicui kestik-
ten ve motorun g¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

1) Tespit vidalarini @ gevsetin. Kiilbitor iplik boslugu alma
kolunu @ saga sola hareket ettirerek iplik deligi ile iplik
boslugu alma kolu milinin @ merkezi arasinda 83 mm'lik
bir mesafe olacak sekilde ayarlayin. Ardindan, tespit
vidalarini 1 sikilayin.

2) Salinimli horoz tabani @ , salinimli horozla en alt ko-
numda ayni hizada olacak sekilde ayarlayin. Saliniml
horoz tabanini tespit etmek igin viday! @ yeniden sikin.

.

( 4.Salinimh horoz iplik alicisinin ayarlanmasi )

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

Salinimli horoz @ en alt konumdayken, saliniml horoz ip-
lik alicisinin @ Ust ucu ile salinimli horoz @ iplik deliginin

O alt ucu ayni hizada olacak sekilde ayarlayin ve vidayla

@ tespit edin.

( 5.Luper ipligi kaminin ayarlanmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢aligmayi giicii kestik-
ten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

s 2

S J
igneler asagi indigi zaman liper ipligi kaminin @ en Ust yerinden iplik gikacak sekilde ve sol ignenin @ (st ucu ile
liperin @ alt ylizeyi hizalanacak sekilde ayarlayin. Ardindan Iiper ipligi kamini sabitiemek igin vidalari @ sikin.

—16 —




( 6. Liiper ipligi kaminin ayarlanmasi )

N

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galismayi giicii kestik-
ten ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

e 7\ 2 igneli makinelerde ya da benzer bir durumda iplik cekme
miktarinin azaltiimasi istenirse vidalari @ gevsetin, @
ve @ iplik kilavuzlarini yukari kaydirin ve sabitlemek igin

L vidalari @ sikin.
ile hizalanir. 0 =Artar ® =Azalr
ﬁ)aligk\ll(?lg\?tllzu Star.1dart ayarlama asagidaki durumda yapilir:
@ lplik kilavuzunun alt kenari igaretgi nokta
N K @ ile hizalanir. Sag ve sol iplik kilavuzu
(A
) t t
B}
_ B]
Iplik
kilavuzunun zZ >
alt kenar -
isaretci nokta

( 7. Liiperin ayarlanmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galismayi giicii kestik-
ten ve motorun g¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.
e N
N\
o X
Q0 -0
\ \0/ ; \
SVAS i
. J

[Yatay konum]

Liper @ ile sagdaki igne merkezi arasindaki @ mesafesi
ve igne numarasi arasindaki iligki tabloda gorulmektedir.

[Uzunlamasina konum]

Liperin Ust ucu en sag konumdan orta igne merkezine
geldiginde, IGperin keskin ucu @ ile orta igne @ arasin-
da 0 ile 0,05 mm bosluk kalacak sekilde ayarlayin. Ayar

yaptiktan sonra, lliperi sabitlemek igin @ kelepge vidasini

* Arka igne muhafazasi @ galigmadigi zaman, llperin

keskin ucu sag igneyle temas eder. Bu konuda dikkatli

olun.

Birim: mm
2-igne 3-igne
igne numarasi |Déniis miktari A|igne numarasi| Déniis miktari A sikin.

3,2 4,9

4,0 4,5

4,8 4.1 4,8 41
5,6 3,7 5,6 3,7
6,4 3,3 6,4 3,3

Kelepge vidasini @ gevsetin ve lliper tutucusunu @ tablo-
ya g0re yatay olarak ayarlayin.
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( 8.igne yiiksekliginin ayarlanmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi i¢in, bir sonraki ¢aligmayi giicui kestik-
ten ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.
e A
‘i@/'
[A)
A c \ /
I _@Il
— ' eh
b
& J

1) igneler @ ve bogaz plakasindaki igne delikleri @ ara-
sindaki bosluklari A esit olarak ayarlayin.

2) Igne milinin yiiksekligini 6yle ayarlayin ki, liiper en sag
uca gidip ust B ucu sol ignenin sol ucundan yaklasik 1
mm sola dogru ¢ikti§1 zaman, sol ignenin deliginin Ust
ucu ile luperin alt ucu birbiriyle ayni hizada olsun; alin
plakasindaki lastik kapakgigi @ gikarin ve igne milini
tespit etmek igin igne mili braketinin tespit vidasini @
sikin.

Hatirlatma: igne Gst 6l noktadayken, bogaz plakasinin @
Ust ylzeyinden sol ignenin Ust ucuna kadar olan
yUkseklik degeri, C olarak tabloda verilmektedir.

Birim: mm
2-igne 3-igne
igne numarasi Soligne ylk- igne numarasi Sol igne yuik-
sekligi, C sekligi, C

3,2 9,7

4,0 9,3

4,8 8,8 4,8 8,8
5,6 8,5 5,6 8,5
6,4 8,0 6,4 8,0

( 9. Arka igne muhafazasinin ayarlanmasi )

UYARI :

A

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢caligmayi giicu kestik-
ten ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

~ N\
“RSIEN
B

Arka igne muhafazasi @ yatay konumunu, igne en alt

konumdayken B araliginda igine alacak sekilde ayarlayin.
igne siperinin @ kenar gizgisi A sag ignenin igne deligi-
ne girecek sekilde tespit vidasiyla @ ayarlayin.

2) Arka igne muhafazasinin @ sag igne ile hafif temas
etmesini saglayarak, liperin (ist ucu @ en sag konum-
dan sag igne merkezine geldiginde, sag igne ile liperin
st ucu @ arasinda 0 ile 0,05 mm bosluk kalsin. Ayrica,
arka igne muhafazasinin @ orta igne ile hafif temas
etmesini saglayarak, lliperin Ust ucu @ en orta ignenin
merkezine geldiginde, orta igne ile Iiperin st ucu @
arasinda 0 ile 0,05 mm bosluk kalsin. Ayari, @ ve @
tespit vidalariyla yapin.



(10. Salinimli horoz zamanlamasi ve st iplik ilmegi arasindaki iIi§ki)

UYARI :

A

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢calismayi giicii kestik-
ten ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

Asiri buyuk veya kii¢lik igne ipligi ilmegi nedeniyle dikis atlama ya da iplik kirllmasi oluyorsa, igne ipligi ilmeginin boyu-
tunu ayarlamak igin kulbitor iplik boslugu alma kolunun igne ipligi besleme zamanlamasini degistirin.

(1) Krank yoluyla ayarlama

~

1) Viday! @ gevsetin.

2) @ pargasini 6ne ya da arkaya hareket ettirin. Asagidaki
tabloda, hareket yoni ve Ust iplik ilmeginin blydkIaga
arasindaki iliski goriilmektedir.

3) Ayar yaptiktan sonra, viday @ iyice sikin.

* Krank @ ile sikma bilezigi @ arasindaki bosluk, tesli-
mat sirasinda fabrika ayari olan 4 mm’ye ayarlanmistir.
(Salinimli horoz mili @ Uzerindeki kabartma isaret gizgi-
si, krankin @ kenariyla ayni hizadadir.)

® Ust iplik ilmeginin biiyiikliigii

ileri hareket Geri hareket

limek kigulir. iimek biiyiir.

I
(

(2) Eksantrik kam yoluyla ayarlama

‘ m 1. Vida @ gevsetilince, salimimh horoz hafif oldugu igin déner. Bu konuda dikkatli olun. Dénerse, “ VI -3. \
C,

e

Ef:b

e

Gi gizgiler

Eksantrik kam
. i

)

|

N

Salinimh horoz ayari”’(Bkz sayfa 16.) bashgina bakiniz. |
2. Yukarnda belirtilenler digindaki zamanlamalarn degistirmeyin, aksi takdirde dikiste sorunlara yol agar. ]

1) Ust kapag! gikarin.

2) Viday @ gevsetin.

3) Eksantrik kami déndurun. Eksantrik kamin dénts yonu
ve eksantrik kam ile igne ipligi ilmegi arasindaki iligki
asagidaki tabloda gdsterilmektedir.

4) Ayarladiktan sonra, viday! @ tam olarak sikilayin.

* Teslimattan 6nce fabrikada ayarlanan degerler ile isa-
retci gizgiler hizalanmistir.

® igne ipligi iimeginin boyutu

A lleri tag
iimek kiigliliir

B Geri tasi
iimek biiyir
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(11. Transport dislisi yliksekliginin ayarlanmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢calismay: giicii kestik-
ten ve motorun ¢calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

4 7\  Transport diglisi en ylksek konumdayken, bogaz plaka-
sinin @ Ust yilizeyinden ana transport diglisinin @ arka
ucuna kadar olan yiiksekligi 1 mm olarak ayarlayin ve
transport diglisini tespit etmek igin tespit vidasini @ sikin.
Diferansiyel transport diglisi @ yUksekligi igin, ana
transport diglisinin @ 6n u¢ @ ylksekligini diferansiyel
transport diglisi @ arka u¢ @ ylksekligine gére ayarlayin
ve diferansiyel transport dislisini tespit etmek igin tespit
vidasini @ sikin.

Transport dislisi en yiuksek konumdayken, bogaz plakasi-
nin @ transport dislisi ile ayni hizada olmasi standarttir.

e 06 06 (1)

3
TNV °
e — NI NN N NN NN /

p—— DD [N
N [Z08  o  eA

N

(12. Sericiyi takma konumu)

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galismayi giicii kestik-
ten ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

~ 7\ [Yiikseklik ayari]
Sericinin @ ylksekligi, bogaz plakasinin @ Gst yu-
zeyinden sericinin alt ylizeyine kadar 8,3 ile 8,7 mm
arasindadir. Kelepge vidasiyla @ yiikseklik ayari yapip
sericiyi tespit edin.
[Uzunlamasina konum ayari]
— Serici @ en sol konumdan saga gittiginde ve A kismi
sol ignenin 6nlne geldiginde, serici ile sol igne ara-
sinda 0,1 ile 0,3 mm bosluk kalacak sekilde ayarlayin.
Ardindan kelepge vidasiyla @ sericiyi tespit edin.

[Yatay konum ayari]
Serici @ en sol konumdayken, sol igne merkezi ile

sericinin @ B kismi arasinda 4,5 ile 5,5 mm mesafe
kalacak sekilde ayarlayin. Ardindan kelepge vidasiyla
O sericiyi tespit edin.

0,1-0,3 mm _3 oo
0\,{
4,5-55mm >
- %




(13. Serici iplik kilavuzu ve igne kelepgesi iplik kilavuzu ayan )

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmayi giicii kestik-

[Serici iplik kilavuzu]

Serici iplik kilavuzu @ ile serici @ arasinda 0,4 mm ile

1,0 mm bosluk kalacak sekilde ayarlayin. Ardindan tespit

vidalariyla @ serici iplik kilavuzunu tespit edin.

* Serici @ en sag konumdayken, serici iplik kilavuzunda-

ki @ A yivinin merkezi ile sericinin @ kesici B noktasi

aynli hizada olacak sekilde ayarlayin. Ayrica, serici iplik
kilavuzunun igne kelepgesine, igne kelepgesini engelle-
meyecegi 6lclide bir miktar yaklagsmasina izin verin.

[igne kelepgesi iplik kilavuzu]

igne en alt konumdayken, igne kelepgesi iplik kilavuzunun

O iplik deligi merkezi ile A yivinin C merkezi ayni hizada

olacak sekilde ayarlayin.

* Bu durumda, igne kelepgesi iplik kilavuzu @ ile serici
iplik kilavuzu @ arasinda 0,8 ile 1,2 mm bosluk kalacak
sekilde ayarlayin. Ardindan, tespit vidasiyla @ igne
kelepgesi iplik kilavuzunu sikin.

2 UYARI :
ten ve motorun g¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.
e 2\
0,8-1,2mm
0,4-1,0 mm
- %

(14. On igne muhafazasinin ayarlanmasD

UYARI :

A

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢aligmayi giicii kestik-
ten ve motorun g¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

~

Luper @ en sag konumdan sola giderek ilgili ignelerin
arka tarafina gectiginde, igne ile 6n igne muhafazas: @
arasinda 0,1 ile 0,3 mm bosluk kalacak sekilde tespit vida-
siyla @ ayarlayin.

* Ust ipligin iplik tirii ve kalinligina bagl olarak rahat ge-
cebildigi bir aralikta, 6n igne muhafazasinin @ igneye
mumkin oldugunca yaklagsmasina izin verin.

—21 -




(1 5. Baski ayagi kaldiricisinin ayarlanmasi )

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

4 7\  Baski ayagi yiksekligini ayarlamak igin, baski ayagi diger
parcalarla temas etmeyecek sekilde vida @ yiksekligini
ayarlayin ve baski ayagini somunla @ tespit edin.

N

(16. Mikro kaldiricinin ayarlanmam)

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

4 7\  Mikro kaldiricinin mansonu @ saat yoniinde ve saatin aksi
yénde déndiruldidl zaman, baski ayagdi milini kaldirma
kolu asagi dogru bastirilarak baski ayadi kaldirlir.Ylksek-
lik ayarini dikis kosullarina gore yapin.

e — — —— ————————— — —

( Dikis kosullarina gére mikro kaldiricinin |
| m yliksekligini ayarlayin. Mikro kaldirici |
| Q kullanilmadiginda, dikis makinesini mikro |
| kaldirici mangonu lizerindeki isaretci gizgi |
\ diimdiiz yukari bakacak sekilde kullanin. )

— — — — — — — — — — — — — — — —
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( 17. Besleme konumunun ayarlanmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢caligmayi giicii kestik-
ten ve motorun ¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

(1) Besleme tahrik hareketinin degistirilmesi

/

N\  Besleme tahrik eksantrik kaminin zamanlamasi standart

ayarlamaya gore 10° geriletilebilir.

1) Kumas plakasini, sol @ ve lastik tipalar @ gikarin.

2) Lastik tipanin gikarildigi delige bir Allen anahtar so-
karak konumlandirma kaminin @ iki tespit vidas| @
ve @ 'y1 ve besleme tahrik eksantrik kaminin @ tespit
vidalar @ ve @ ’i gevsetin.

3) Konumlandirma kamini @ sola hareket ettirin. DigbU-
key kismi 1. icbikey kisimdan ayirin. Ardindan, digbi-
key kismi 2. A icbukey kisim B ile birlestirin.

Saga dogru hafifce
\bastlrlllr

4) Kami hafifce saga dogru bastirarak, konumlandirma

@ ile diiz kisim C’ye sabitleyin.

5) Besleme tahriki eksantrik kaminin @ hareket ede-
bildiginden emin olmak igin kontrol edin. Ardindan, 1
numarali tespit vidasini @ sikilayin.

6) Kama normal hareket yoninin aksi yonde bastirarak,
besleme tahrik eksantrik kamini @ 1 numaral @ ve 2
numarali @ eksantrik kam tespit vidalari ile sabitleyin.

|

| /DIKKATY igin, “konumlandirma kaminin @ besleme

| tahrik eksantrik kami @ (Béliim D) ile temas
‘ ettiginden” emin olmak igin kontrol edin.

— — — — — — — — — — — — — — — —

kamini @ 2 numarali konumlandirma kami tespit vidasi

I
I
)



(2) Besleme kilbiitor hareketinin degistirilmesi

4 N  Besleme kiilbitor eksantrik kaminin @ zamanlamasi stan-
dart ayarlamaya gore 10° geriletilebilir.

1) Besleme kuilbiitér eksantrik kaminin @ , @ ve @ numa-
rali vidalarini gubuktaki deliklerle hizalayin.

2) @ ve O nolu vidalar gevsetin.

3) Besleme kilbutér eksantrik kamini 1 hareket ettirerek
pimi @ sola kaydirin.

4) Kami, konumlandirma kamina @ dogru bastirirken bes-

0 leme kilbiitor eksantrik kamini @ , @ ve @ numarali

vidalarla sabitleyin.

Vidalarin gevsemesini 6nlemek igin, “pimin \

| /DIKKATY @ pesleme kiilbiitor eksantrik kami @ |
| (Boliim E) ile temas ettiginden” emin olmak |

icin kontrol edin. ]

Sola tasi

& J

(3) Standart ayarlarin geri yliklenmesi

Kam zamanlamasinin standart ayarlarini geri yiklemek igin, (1) besleme tahrik hareketi ve (2) besleme kiilbiitor hare-
ketinin degistirilen konumlarini ana konuma déndurun.
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( 18. Balonun ayar degeri )

UYARI :
AMakinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi i¢in, bir sonraki galismayi giicii kestikten
ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

4 N\ Balon dikis gerceklestirilirken, asadida belirtilen ayar de-
gerlerini kullanarak ayarlama yapin.

\ J
[2-igneli balon dikis, list kaplamasiz]

() Besleme zamanlamasi

Besleme tahriki eksantrik kami: Teslimattan 6nce fabrikada ayarlanan standart zamanlama.
Besleme kulbitér eksantrik kami: Teslimattan 6nce fabrikada ayarlanan standart zamanlama.

® llmek yapici ipligi kam zamanlamasi: iimek yapici ipligi, ilmek yapicinin alt ucu ile iist ucunun orta
noktasindan, ilmek yapici iplik kamindan ¢ikar.
[limek yapici iplik kaminin ayarlanmasi]
Sol ignenin Gst ucu @ iimek yapicinin alt tarafi @ ile hizalandiginda, igneler asag@i inerken iplik iimek yapici iplik ka-
minin @ en Ust noktasindan gikacak sekilde ayarlayin. Ardindan, tespit vidalarini @ sikilayin.

iplik h
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® ilmek yapici iplik kaminin gekme miktari

e

Sag ve sol iplik
@ @ © il kilavuzu iplik
oy ollari ayni
yiiksekliktedir.
.

ol /

Vidanin iplik
kilavuzu
yuvasindaki en
alt konumu

iplik

kilavuzunun

alt kenan

isaretci gizgi ile
\_hizalidir.

@ Kibrit ¢opu yiiksekligi

-~

.

/

igne mili iplik
boslugu alma
iplik alicisi

.

J

(® D penge (standart: B pence)

(@ Diferansiyel besleme orani

/

Vidanin iplik kilavuzu yuvasindaki en alt konumu
(Standart: Ustte yer alan isaretci ¢izgi iplik kilavuzunun alt
kenariyla hizalidir)

Kibrit ¢copl yuksekligi
17mm
29mm

Sag igne
Sol igne

igne mili en alt 6lii noktada oldugunda, igne mili iplik bos-
lugu alma iplik alicisi, igne mili iplik boglugu alma meka-
nizmasinin ust ucu ile hizalanir.

Malzemeyi hafifce gerin.
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( 19. Dislinin boylamasina yonde ayarlanma3|)

UYARI
AMakinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki calismay giicii kestikten
ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

(1) Diglinin boylamasina konumu

"’j

Eﬁﬁ

[ Fﬂl]l
[ O el
0,6£0,2mm 1,620,2mm

5

o — — — — — — — — —
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1) Ana dislinin konumu

Besleme momentumu 3,6 mm (maksimum) olarak
ayarlandigi zaman ana diglinin en 6n konuma (kullanici
tarafi) hareket ettigi konumda, bogaz plakasindaki de-
ligin kenari ile ana dislinin 6n ylizeyi arasinda standart
olarak 0,6 + 0,2 mm agikhk olur.

Ana besleme kolundaki tespit vidasini @ sabitlerken,
ana digli en 6n konuma (kullanici tarafinda) hareket
ettiginde bodaz plakasindaki delidin kenari ile ana dis-
linin 6n ylzeyi arasindaki agikhgi 0,6 + 0,2 mm olarak
ayarlayin, ana besleme kolunu kuilbGtor koluna dogru
bastirin ve tespit vidasi ile sabitleyin.

Ana besleme kolunun sabitleme konumu kayarak bi-
yuk oranda bozulursa, anormal bir girulti ve aginmaya
neden olur.

2) Diferansiyel diglisinin konumu

Ana dislinin konumu ayarlandiktan sonra, diferansiyel
besleme orani 1 : 1 olarak ayarlandidinda, ana disli ile
diferansiyel dislisi arasinda standart olarak 1,6 + 0,2
mm agiklik olur.

Diferansiyel besleme kolundaki tespit vidasini @ sabitler-
ken, diferansiyel besleme oranini 1 : 1 olarak belirleyin,
ana digli ile diferansiyel diglisi arasindaki acikhigi 1,6 £ 0,2
mm olarak ayarlayin, diferansiyel besleme kolunu kulbii-
tor koluna dogru bastirin ve tespit vidasi ile sabitleyin.
Diferansiyel besleme kolunun sabitleme konumu ka-
yarak buytk oranda bozulursa, anormal bir gurdlti ve
asinmaya neden olur.

( ﬁ Ayar degerlerinde yapilacak biiyiik degisik- \
| likler, digli ve bogaz plakasinin kinimasina |
W Bilgi |

neden olur. ,

Kapagi @ ¢ikarmadan énce kauguk tipalar

O ve O ’ii gcikarin. Ardindan, diferansiyel

disli kolu tespit vidasini @ ana digli kolu
m tespit vidasini @ gevseterek disli ayari

7

©

Kapaga @ sizdirmazlik maddesi uygulan-
mistir. Kapak @ cikarilirken sizdirmazlik
maddesi gikariimalidir. Digli vida deligi @’ya
bir M4 vida takip sikistirarak sizdirmazlik
maddesini soyarken kapagi @ ¢ikarin.

o
I
I
|
yapilabilir. |
|
|
I
I
)



(2) C11 igin

Besleme diglisinin 6n ve arka konumlari

(1) Ana diglinin besleme araligi 3,6 mm oldugunda,
@ beslemenin en ileri konumu (operator tarafi) ile
bogaz plakasi arasindaki agiklik 0,6 £ 0,2 mm olur.
(2) Diferansiyel dislisinin besleme araligi 2,5 mm ve
bu sirada diferansiyel besleme orani 1:1 oldu-
gunda, ana disli ile diferansiyel diglisi arasindaki

acikhk 1 £ 0,2 mm olur.

[T |

[RINNnE|

[INTITOTTITLD |

O,GtO,meX

I |

Y

1£0,2mm

A

[ TITTITTI
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(VI.BAKIM )

( 1.Dikis makinesinin temizlenmesi )

UYARI :
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki ¢alismayi gicii kestik-
ten ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

vy ) On kapag @ ve siirgiili kapag: @ agin, vidalar @ gev-
'f:r X setin, bogaz plakasini @ sékiin, bogaz plakasindaki ve
dislideki oyuklari ve gevrelerini temizleyin. Temizledikten
sonra, bogaz plakasini @ vidalarla @ sabitleyin.

\
( 2.Yagin degistirilmesi )

UYARI :
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢calismayi gucii kestik-
ten ve motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

Dikis makinesinin yeni olmasi halinde, makineyi yaklagik

bir ay kullandiktan sonra yaglama yagini (JUKI GENUINE

OIL 18) yenisiyle degistirin. Daha sonra alti ayda bir yag

degistirin.

1) Yagi bosaltmak igin, tahliye vidasinin @ altina bir kap
koyun.

2) Tahliye vidasini @ ¢ikarin. Yag bosalir.

3) Yag bosalttiktan sonra, kalan yag silin ve tahliye vida-
sini @ takin.

/

( 3.Yag filtresinin kontrol edilmesi ve degistiriimesi )

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

4 N Yag filtresinde @ toz birikirse normal yaglama yapilamaz.

6 ayda bir kontrol edin.

1) Yag filtresi kapagini @ cikarip, kontrol etmek igin yag
filtresini @ disari gikarin.

2) Yag filtresi @ tozdan tikanmissa yenisiyle degistirin.

3) Degistirdikten sonra, filtre kapagini @ vidalarla @ sa-
bitleyin.

[ DiKKAT § L
| U toplanmis olan yag akar. Bu konuda dikkatli
‘ olun.
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