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1. TEKNIK OZELLIKLER

Model MF-7500-E11
Sinif adi Lastik serit takma icin kumas alttan kesicili
Uygulama Maks. 6.000 sti/min (MD ile 5.000 sti/min) (aralikli calisma sirasinda)
Teslimattaki dikis hizi. 4.000 sti/min (aralikli galisma sirasinda)
igne mastari 3-igne 5.6 mm, 6.4 mm
2-igne 4.0 mm
Diferansiyel besleme orani | 1:0.7to1:1

Dikis boyu

0,9ila 3,6 mm (4,0 mm’ye kadar ayarlanabilir)

GUrilth seviyesi

‘- I istasyonunda sirekli ses basinci seviyesinin (LpA) yayllmasina denk :
A-76,5 dBA'nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2
-1ISO 11204 GR2 uyarinca 4.000 sti/min.




2. EKSANTRIK KAYIS TAHRIKLI MASA GIZIMI (YARI GOMULU TiP)
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3. TOZ KANALININ MONTAJI

1) Toz kanalini @ iki ahsap vida @ ile monte edin.

2) Toz kanali bilezigini @ (¢ ahsap vida @ ile monte
edin.
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3) Toz kanal Ay1 @ Ug vida @ ile monte edin. Toz
kanali A iki farkli ydonde monte edilebilir.




4. KAPAGIN AGILMASI VE KAPATILMASI

4) Toz kanali B'yi @ toz kanali Anin @ tirnaklari
Uzerine takarak sabitleyin.

A

UYARI :

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢galigmayi giicii kestikten ve
motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

A : Saga dogru gekin.
B : Bu taraftan agin.

Ana kapag! @ acarken ve kapatirken, kayar kapagi
@ sag tarafa gekerek bu tarafa dogru agin.

5. BIGAK BASINCINI AYARLAMA PROSEDURU

A

UYARI :

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmayi giicii kestikten ve
motorun ¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

Hareketli bicagin ve sabit bigagin angajman basin-
cini kumasin yumusak bir sekilde kesilmesini sagla-
yabilecek en dusuk degere getirin.

Bogaz mansonu A'nin tespit vidasini @ ve bogaz
mansonu B’nin tespit vidasini @ yazili sirayla gev-
setin. Bogaz mangonu B'’yi saga kaydirin ve bigak
basincini artirmak igin tespit vidasini @ sikin.
istediginiz bicak basincina ulastiginizda, tespit vida-
sint @ sikin.



6. ICAK KESME KONUMUNU AYARLAMA PROSEDURU

UYARI :
Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmayi giicii kestikten ve
motorun g¢aligmadigini kontrol ettikten sonra baglatin.

Sag igne ile kesme konumu arasindaki mesafeyi
Z asagida anlatildigi gibi ayarlayin.
1) Tespit vidasini @ gevsetin, ayarlama vidasini @
dénddriin ve hareketli bicagi @ ve sabit bigagi @
yatay olarak ayarlayin.
@ Ayarlama vidasi @ saat yoniinde dondurildigiin-
\ de © ve @ sola hareket eder, satin aksi yonde
- donduruldiginde ise sada hareket eder.
@\ 2) Ayarladiktan sonra, tespit vidasini @ sikilayin.
3) Bigak genisligini ayarladiktan sonra, yay basincini
yeniden ayarlayin.

—

7. BIGAKLARIN ANGAJMAN MIKTARININ AYARLANMA PROSEDURU

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

1) Tespit vidasi @ 'yi hareketli bigagin @ en asagida
oldugu konumda gevsetin ve hareketli bicagr @
asagl ve yukari hareket edebilecegdi bir konuma
ayarlayin.

2) Hareketli bicagin @ ve sabit bicagin @ angajman
miktarini hareketli bigagin Ust ucundan yaklasik
0,5 mm’ye ayarlayin ve ardindan tespit vidasini
@ sikilayin.




8. BASKI AYAGININ ONUNU KALDIRMA MIKTARININ AYARLANMASI

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

9. YAGLAMA

Kalin bir lastik tabaka ya da benzerini birlikte diker-
ken, baski ayaginin @ oni kaldirlarak kumas yu-
musak bir sekilde beslenebilir. Somunu @ gevsetin,
tespit vidasini @ saga (saat yoniinde) gevirin ve bas-
ki ayaginin 6nini @ ayarlamak igin kaldirin. Sabit bi-
cak @ degistirirken, @ vida gevsetin ve degistiriimesi
igin sabit bigak @ cikarin.

UYARI :
Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmayi giicii kestikten ve
motorun galigmadigini kontrol ettikten sonra baglatin.

Dikis makinesini teslim aldiktan sonra ilk kez kulla-
nirken ya da uzun bir sire kullanim digi kaldiktan
sonra tekrar kullanirken, hareketli bigagin tahrik
baglantisinin @ yag fitiline @ birkag damla yag uy-
guladiginizdan emin olun.

Yaglamak igin, JUKI GENUINE OIL 18 kullanin.
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10. BASKI AYAGININ ONUNU KALDIRMA MIKTARININ AYARLANMASI

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

Kalin bir lastik tabaka ya da benzerini birlikte dikerken, baski ayaginin @ 6ni kaldirilarak kumas yumusak
bir sekilde beslenebilir. Somunu @ gevsetin, tespit vidasini @ saga (saat yoniinde) gevirin ve baski aya-
ginin 6nint @ ayarlamak igin kaldirin.

11. SERIT KILAVUZUNUN KONUMUNU AYARLAMA PROSEDURU

UYARI :
Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmay giicii kestikten ve
motorun ¢aligmadigini kontrol ettikten sonra baglatin.

Tespit vidasini @ gevsetin ve serit kilavuzu kaidesini @ sada veya sola hareket ettirerek seridin konumu-
nu ayarlayin.

12. SERIT KILAVUZUNUN GENIiSLIGiNi AYARLAMA PROSEDURU

UYARI :
Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmayi giicii kestikten ve
motorun galigsmadigini kontrol ettikten sonra basglatin.

Tespit vidasini @ gevsetin, serit kilavuzunu @ sada veya sola hareket ettirerek seridin konumunu
ayarlayin.

13. KUMAS BASKI AYAGINI AYARLAMA PROSEDURU

UYARI :
Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢aligmay giicii kestikten ve
motorun galigmadigini kontrol ettikten sonra baglatin.

Tespit vidasini @ gevsetin ve kumas kesme konumunu hareketli bicak @ , bicak kilavuzunun @ arasina
girecek sekilde ayarlayin.



14. BIGAGIN ANGAJMAN AGISININ AYARLANMASI

UYARI :
Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmayi giicii kestikten ve
motorun galigsmadigini kontrol ettikten sonra baglatin.

1) Soldaki kumas plakasini @ g¢ikarin.

2) @ ve O nolu vidalari gevsetin.

3) Eksantrik pimi @ saatin aksi yonde gevirerek
bicagin keskinligine gore ayarlayin.

e —— ————————— —— — —

1. Eksantrik pim lizerindeki igaret gizgisi,\
pimin saatin tersi yonde déndiiriilmesi |
ile dik konuma ulasincaya kadar agi ayari |
yapilmalidir. Eksantrik pim yukarida belir-I

(
|
|
|
: Cauiion tilenden daha ¢ok dondiiriiliirse, (st ve alt :
! | 9 bigaklar arasindaki a¢i artar. |
- |
|
I
|

Saatin aksi
yoniinde doniis

2. Angajmanin derinligi agir derecede fazlal
olursa, bicak asinabilir. I
3. Bigagi iyi kesecek ve angajman derinligi |
asir olmayacak sekilde ayarlayin. ]

@ 7 — e ——— — — —— — — — — — — —
® 4) Ayarladiktan sonra, @ ve @ vidalarini sikilayin.

: Standart ayar agisi

: Zor dikilen malzemeler icin ayarlanan agi

: Bigak asindiginda ayarlanan agi

Bigagin angajman acgisi en bastan ®
konumuna ayarlanmigsa, bigagin standart
agisinin kullanildigi duruma kiyasla bigak
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daha erken asinabilir. /
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