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( I . TEKNiK OZELLIKLER

Model adi Yiksek hizl, diiz yatakli regme makinesi
Model 1 MF-7524
iimek tipi ISO standardi 607

Uygulama 6rnegi

Orgii ve jarse iriinlerde bindirme dikis

Dikis hiz

Maksimum 4.200 sti/min (aralikli galisma sirasinda)
Teslimat sirasindaki dikis hizi 3.500 sti/min (aralikh ¢calisma sirasinda)

igne aparati

4-igne...6,0 mm

Diferansiyel besleme
orani

1:0,7 ile 1:2 (ilmek uzunlugu: 2,5 mm’den kisa)
Mikro-diferansiyel besleme ayar mekanizmasi temin edilmektedir. (Mikro ayar)

iimek uzunlugu

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

igne

SMX1014B #9S ile #12S (standart #10S)

igne mili stroku

31 mm (33 mm: Eksantrik pim degistirildiginde )

Boyutlar

(Yiikseklik) 451 x (Genislik) 515 x (Uzunluk) 263

Agirhk

46 kilo

Baski ayag kalkis yuk-
sekligi

4 mm (Ust kapak ile birlikte)
Mikro kaldirma cihazi temin edilmistir.

Besleme ayar yontemi

Ana besleme ... kadran tipi ilmek adimi ayar yontemi
Diferansiyel besleme... kolla ayar ydntemi (mikro ayar mekanizmasi temin edilmigtir.)

LUper mekanizmasi

Kuresel kolla surug yontemi

Yaglama sistemi

Disli pompayla gli¢ uygulayarak yaglama yontemi

Yaglama yagi

JUKI MAKINE YAGI 18

Yag deposunun kapasi-
tesi

Yaglama aparati alt seviye ¢izgisi: 600 cc, Ust seviye gizgisi: 900 cc

Kurulum

Yari daldirma tipi

Gurdlth seviyesi

‘- Is istasyonunda stirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayiimasina denk :
A-75,5 dBA’nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204
GR2 uyarinca 4.200 sti/min.




( I . MAKINE PARGALARININ KONFIGURASYONU

-

@ Baski yayi dizenleyicisi ® Goz koruyucu kapak

® igne mili horozu muhafazasi {® Bogaz plakasi

© Yag dolagimi kontrol cami ® igne ucunu silikon yag ile yaglama lnitesi
O Yaglama deligi kapag! (@ Diferansiyel kilit somun

@ Mikro kaldirici { Mikro ayar topuzu

@ Ustiplik silikon yaglama Unitesi ® Parmak koruyucu

@ 1 numarali iplik kilavuzu ® Salinimli horoz

@ Ustkasnak ® Onkapak

© iplik gergi somunu @ igne mili horozu alicisi

O Yag gostergesi @ Silikon haznesi iplik kilavuzu
@ Besleme dizenleyici topuz @ Kayis muhafazasi



(m . KURULUM )

UYARI:
Butiin galismalar 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 galigmalarini mutlaka
iki ya da daha fazla kisiyle birlikte yapin.

N\ [V kayis tipi igin]
Taslyici plakay! ve lastik oturma yerlerini sekilde gorilda-
gl gibi yerlestirin ve dikis makinesini uygun sekilde kurun.

/Yarl gomiilii tip

@ Civata

@ Ara halkasi

© Pul

O Yayl pul

@ Somun

0 Taslyici plaka

@ Yayl pim

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

J

4 7\ Toz gegirmeyen gri lastigin sadece A kismina takiimasi.

[V kayis tipi icin]
Parca .
Parga adi Miktar

Numarasi.

(1] 40072505 Toz gegirmeyen lastik (Gri) 1

(2] 13155403 Toz gegirmeyen lastik (Siyah) 3




MASANIN TEKNIK RESMI (YARISI ALTTA KALAN TIP)
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( 2. Motor kasnagi ve kayis se¢imi )

Motor kasnagi ve kayisi

Dikis hiza (s 50Hz 60Hz * Tabloda 3 fazl, 2 kutuplu 400 W
min) kavrama motoru (1/2 HP) kullani-
Kasnak gapi Kayis boyutu | Kasnak ¢api | Kayis boyutu mi Igin rakamlar verilmigtir
2,000 2 45 M-32 2 35 M-31 * Piyasada bulunabilen ve hesapla-
2,500 2 55 M-32 @ 45 M-32 nan degere yakin olan motor kas-
3,000 2 65 M-33 % 55 M-32 nagi segcilmistir, clinkl piyasada
bulunan motor kasnaginin dis ¢api
3,200 270 M-34 2 60 M-33 s
5 mm’nin katlari olarak mevcuttur.
3,500 875 M-34 2 65 M-33
3,800 2 80 M-34 270 M-33
4,200 2 90 M-35 275 M-34

Yeni bir dikis makinesi kullanirken, ilk 200 saat boyunca (yaklasik bir ay) 3.200 sti/min ya da daha diigiik
devirde galistirin. Dayaniklilik agisindan olumlu sonug elde edilebilir.

Bu dikis makinesine uyarlanabilir bir kasnak secin. Dikis hizi eger bu dikis makinesinin maksimum di-
kis hizin1 agsarsa, bu dikis makinesine uyarlanabilir bir motor kasnagi kullaniimadigi takdirde makinede

sorun yasanabi

lir.

( 3. Motorun takilmasi )

Ve N\
Alt Kasnak
1 _
N 40
i @&% 5,5mm
Motor kasnag i 10 mm
Il M tipi V kayis
\_ J
Ve N\
\
\_ J

3 fazli, 2 kutuplu, 400 W kavrama motoru (1/2 HP) kulla-
nin. M tipi V kayis kullanin.

1) Pedala basildigi zaman, motor kasnagi sola kayar. Bu

durumda motoru takarken, motor kasnaginin merkeziy-
le alt kasnak merkezinin ayni hizada olmasini saglayin.

* Motor kasnagini takma prosediri i¢in motorun Kulla-

nim Kilavuzuna bakiniz.

2) Motoru, kasnak saat yéniinde dénecek sekilde takin.

‘ D/iKI.(AT\ Makinenin kasnagi ters yonde dénerse \
| @ normal yaglama yapilamaz. Sonug olarak |
‘ makinede sorun gikmasina neden olur. ,



( 4. Kayisin yerlestirilmesi )

UYARI:

é Kayisi degistirirken, motora giden giicii mutlaka KAPALI konuma getirin ve ¢galigmaya baglamadan
6nce motorun tamamen durdugundan emin olun. Elinizi ya da giysilerinizi kayigsa kaptirarak
yaralanma tehlikesi vardir.

~ N 1) Kayisi @ alt kasnaga @ yerlestirin.

2) Ust kasnagi @ cevirerek, kayisin diger tarafini motor
kasnagina @ oturtun.

3) Kayisin ortasina yaklasik 10 N (1,02 kgf) kuvvetle bas-
tinldigi zaman 15 ile 20 mm arasinda sarkacak sekilde
gerginlik ayar1 yapin.

4) Kayis! yerlestirdikten sonra bir kilit somun ile @ saglam
sekilde tespit edin.

{ m Dikis makinesi galigirken kayista asiri sap- \I

| @" ma meydana geliyorsa, kayis gerginligini |

( yeniden kontrol edin. )

& J

( 5.Kayis muhafazasinin takilmasi )

UYARI :

Kayis kapagini taktiginizdan emin olun. Takili olmazsa, ellerinizin ve kiyafetlerinizin makineye sikis-
masindan kaynaklanabilecek bir yaralanma riski veya dikilen iriinler makineye sikisabilecegi igin
makineye zarar gelme tehlikesi mevcut olur.

4 N  Kasnak muhafazasini @ sekildeki gibi takin.

© ve ®, kasnak muhafazasi @ icin tespit vidalaridir.

J
4 N 1) Zincirin @ kancasini @ , baski gubugu kaldirma koluna
O asin.
2) Zincirin @ diger tarafini pedala kancalayin.
. J




( 7.iplik kilavuzunun takilmasi )

4 7\ 1) Aksesuar olarak temin edilen 1 numaral iplik kila-
vuzunu @, vidalari (siyah, civata gévdesi uzunlugu
6mm) @ kullanarak makine koluna takin.

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

-/

‘-‘A/'/j/ g
.

(S J

( 8. igne mili iplik boslugu alma kapaginin montaji )

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

Il

g,




(V. YAGLAMA

( 1.Yaglama yagi )

/

N

( 2.Yaglama )

<Dikis makinesini ilk kez kullanirken>.

Yaglamada kullanilan yag, teslimat sirasinda bosaltiimistir. Di-
kis makinesini ilk kez kullanmadan énce mutlaka yag koyun.
+* Kullanilan yag: JUKI GENUINE OIL 18

l m Yagin bozulmasina ya da makinede \
| @- sorunlar yol agacag! igin yag katki maddesi |
| 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 6nce yapilacak kontroller>

1) Yag gostergesini @ kontrol edip, yad seviyesinin alt ve
ust iki ¢izgi arasinda kaldigini kontrol edin. Yag seviyesi
alt ¢izginin altina distigi zaman yag koyun.

2) Dikis makinesinde donme hareketi varken, yag dolagimi
izleme camindaki @ delikten yag geldigini kontrol edin.
Disari yag ¢ikisl yoksa, “ VI -3.Yag filtresinin kontrol
edilmesi ve degistirilmesi”ni uygulayin. (Bkz sayfa 32.)

UYARI :

Kayisi degistirirken motorun gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin ve ¢alismaya baglama-
dan 6nce motorun tamamen durmus oldugundan emin olun. Eller ya da giysiler makineye kaptirila-
bilecegi ig¢in yaralanma tehlikesi vardir.

-~

~

Dikis makinesini ilk kez kullanirken ya da

uzun bir bekleme suresinin ardindan kullanirken igne mili-
ne @ 2-3 damla yag damlattiginizdan emin olun.
Yaglamak i¢in, JUKI GENUINE OIL 18 kullanin.



(" 3.silikon yagla yaglama iinitesi )

4 7\  Bu dikis makinesinde, silikon yag ile yaglama Unitesi stan-
dart olarak temin edilmektedir. Yuksek hizda dikis dikerken
veya kimyasal maddelerden uretilmis iplik ya da kumas
kullanirken, ipligin kopmasini ve dikis atlamayi 6énlemek 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).

|

| z—&~  parcalara silikon yag bulagsmis ise bunu |
| @ mutlaka silin. Silikon yag bulasan parcala- |
| rin lizerindeki yag silinmezse, dikis makine- |
‘ sinde sorunlar yasanir. ,




(V. GALISTIRMA )

( 1.igne )

Bu dikis makinesinde SM1014B kodlu igne kullaniimaktadir.
Japonya numaralari 9 10 11 12 i T L .
Igne numarasi ile ilgili olarak, dikis kosullariniza uygun bir
igne secin.
Almanya numaralari 65 70 75 80

( 2. ignenin takilmasi )

UYARI:
é Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya baglamadan 6nce giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun ¢alismadigini kontrol edin.

~ N 1) ignenin @ tespit vidasini @ bir tornavidayla gevsetin.

2) Igneyi, girintili kismi arkaya bakacak sekilde tutun ve
deligin sonuna kadar igne kelepgesindeki @ delige
yerlestirin.

3) ignenin @ vidasini @ iyice sikin.

O X
@ @@ Oyuk yer

—-10 -



( 3. Makine kafasina iplik takilmasi )

Daha dayanikh iplik kullanildigi
zaman atlanabilen yol @
/

UYARI:
Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya cikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya baslamadan dnce giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun galismadigini kontrol edin. iplik
yanhs takilmigsa ilmek atlamasina, iplik kopmasina ya da dikiste ¢esitli diizensizliklere yol agar. Dikkatli olun.
ipligi, asagidaki sekilde gosterilen sekilde makine kafasina takin.
- N
%
Siper ipligi gevsek ise = @ Siper ipligi gok gergin
Siper ipligi @ = @ deliklerinden ise=@®
gectikten sonra bile gcok gevsek ise
%
4 2\ 9 2\

Daha dayanaklh iplik kullanildigi
zaman

J

-1 -



( 4. iimek uzunlugunun ayarlanmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya baslamadan 6nce giicli mutlaka kapali konuma getirin ve motorun ¢aligsmadigini kontrol edin.

/ N\

iimek uzunlugu, baslangigta 1,2 mm ile 3,6 mm arasinda

ayarlanabilir.

* Gergek dikisteki ilmek uzunlugu, malzeme cesidi ve
kalinligina bagli olarak degisir.

[imek uzunlugunun degistirilmesi]

iimek uzunlugunu arttirmak igin, besleme ayar diigmesini
© saat yoéniinde gevirin.

iimek uzunlugunu azaltmak igin saat yénii tersine gevirin.
« limek uzunlugunun 3,6 mm ya da daha fazla olmasini
istiyorsaniz

iimek uzunlugunu ayarlamak icin viday @ gevsetin ve
besleme ayar diigmesini @ saat ydniinde gevirin.

Pimi @ sonuna kadar itin ve vidayla @ sikin.

Makineyi transport dislisi ya da dislilerinin bogaz plakasiy-
la temas etmedigi aralikta kullanin.

—-12 —




( 5. Diferansiyel besleme oraninin ayarlanmasi )

4 ™ Diferansiyel kilit somununu @ gevsetin ve toplamak igin
kolu @ yukari, germek icin asadi hareket ettirin.
Diferansiyel besleme orani, kolun ibresi (sivri ucu) @ uzun
gizginin Gzerindeyken 1:1 olur. Ust taraftaki iki gizginin
sirasiyla 1:1,4 ve 1:2, alt taraftaki ¢izginin ise 1:0,7 deger-
lerini gosterdigine dikkat edin.
Mikro ayar digmesi @ kullanilarak diferansiyel besleme
oraninda ince ayar yapilabilir.
‘ ilmek uzunlugu ve diferansiyel besleme \
| DliKI.(AT\ orani arasindaki iligki uyarinca, yukarida- |
| @ ki ayar sirasinda transport dislisi ya da |
| diglilerinin bogaz plakasi ile temas ettigi bir |
l durum vardir. Bu konuda dikkatli olun. ,
Toplama
Germe
.
6. Baski ayagi basincinin ayarlanmasi )
4 "\  Baski ayagi basincini, ilmekler kararli bir hal alacak sekil-
de mimkiin oldugu kadar az miktarda azaltin.
Basinci ayarlamak igin, baski yayi regllatérinin @ kilit
somununu @ gevsetin ve baski yay regilatorini @ cevi-
rin.
Ayar yaptiktan sonra kilit somununu @ sikin.
Saat yonuinde cevirirseniz basing artar.
Saat yénu tersine gevirirseniz basing azalir.
. J

—-13 -



( 7. iplik gerginliginin ayarlanmasi )

4 7\  Asagidaki iplik gergi somunlariyla iplik gerginligini ayarla-
yin.

@ Ust iplik gergi somunu

@ Ust siper ipligi gergi somunu

© Liper ipligi gergi somunu

iplik gerginligini arttirmak igin saat yéniinde gevirin.

iplik gerginligini azaltmak icin saat yonii tersine gevirin.
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(VI . DIKIS MAKINESININ AYARLANMASI

( 1. Silikon kap iplik kilavuzunun ayarlanmasi )

UYARI:
é Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya baglamadan 6nce giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun galismadigini kontrol edin.

(38 mm)

E
E |
o

N 1) Tespit vidalarini @ gevsetin, st vidanin merkezinden
iplik kilavuzunun ust ylzeyine kadar 12 mm olacak
sekilde ayarlayin ve tespit vidalariyla @ iplik kilavuzunu
sikin.

2) Tespit vidasini @ gevsetin, iplik kilavuz kolu vidalarin
© merkezine gére en sagda olacak sekilde (38 mm)
ayarlayin. Ardindan iplik kilavuz kolunu vidayla @ sabit-
leyin.

~  3) Tespit vidalarini @ gevsetin ve ilgili Gst iplik kilavuz
kollarinin yuksekliklerini sekilde verilen boyutlarda
olacak sekilde ayarlayin. Ardindan iplik kilavuz kollarini
vidalarla @ tespit edin.

17mm

22mm

28mm

31mm
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( 2. Yuvarlanan iplik alicisinin ayarlanmasi )

UYARI:
é Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya baslamadan 6nce giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun ¢aligsmadigini kontrol edin.

1) Tespit vidalarini @ gevsetin, yuvarlanan iplik alicisini @
saga ve sola kaydirin, iplik gecis deliginden yuvarlanan
iplik alici safta @ kadar 90 mm olacak sekilde ayarlayin
ve tespit vidalarini @ sekilde gérildigu gibi sikin.

~

2) Yuvarlanan iplik alicisi en alt konumdayken, yuvarlanan
iplik alicinin iplik gecis deligi merkeziyle kapagin @ st
ug yuzeyini hizalayin ve kapagi vida @ ile sabitleyin.

-

- _____':L_,:J
L] E
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( 3. Yuvarlanan iplik alici iplik tutucusunun ayari )

A

UYARI:
Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya bagslamadan 6nce gilicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun ¢aligmadigini kontrol edin.

: N\ 1) Ustiplik tutucu plakasindaki dért tespit vidasini @
gevsetin ve yuksekligi ayarlayin. Sol ortadaki igneyi
sadece 5 mm ayarlayin ve tespit vidalariyla sikica sa-
bitleyin.

Diger Ust iplik tutucu plakalarin ylksekligini, Ust iplik
tutucu taban ile hizalayin ve sabitleyin.
Ust iplik diigiimiiniin boyutu, Gist iplik gesidine gore
yukseklik ayarlanarak degistirilebilir.

)

~ N 2) igne milini en alt noktaya getirin, tespit vidasini @ gev-

setin ve Ust iplik ile 6n Ust ipligin iplik tutucusu temas

™ edecek sekilde ayarlayin, daha sonra iplik tutucusunu
tespit vidas! @ ile sabitleyin.

C

[l
/
On iist iplik
& J
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( 4. Yuvarlanan iplik alici iplik tutucusunun ayarlanmasi )

UYARI:
é Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya baslamadan 6nce giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun ¢alismadigini kontrol edin.

4 N  Yuvarlanan iplik alici tutucusunun @ A Ust yiizeyinin konu-
munu, iplik alicisi kapaginin @ Ust ucundan 4 mm uzakta
olacak sekilde ayarlayin; sag igne st iplik tutucusunu @
ise 5 mm uzakta olacak sekilde ayarlayin (ana Uniteden 1
mm yiiksek konumda), ardindan bunlari vidalarla @ sabit-
leyin.

( 5. Luper iplik kaminin ayarlanmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya baslamadan once giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun ¢aligsmadigini kontrol edin.

4 N\ iplik, igneler asagi indigi zaman liiper iplik kaminin @ en
ylksek kismindan gikacak sekilde ve sol ignenin @ st
ucu laperin @ alt ylizeyiyle ayni hizaya gelecek sekilde
ayarlayin. Ardindan, liper iplik kamini sabitlemek igin
vidalari @ sikin.

iplik

—-18 —



( 6. Liiper iplik kam deliginin ayarlanmasi )

A

UYARI:

Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
galismaya baglamadan once giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun galigmadigini kontrol edin.

4 2\
~
ile hizalanir.
Sag ve sol
iplik kilavuzu
LA
A t 1
B
' ) \
Iplik
kilavuzunun A
alt kenari 'a
igaret¢i nokta
- %

2 igneli makinelerde ya da benzer bir durumda iplik cekme
miktarinin azaltilmasi istenirse vidalari @ gevsetin, @

ve @ iplik kilavuzlarini yukari kaydirin ve sabitlemek igin
vidalari @ sikin.

A = Artar B = Azalir

Standart ayarlama asagidaki durumda yapilr:

@ Iplik kilavuzunun alt kenar isaretci nokta

@ ile hizalanir. Sag ve sol iplik kilavuzu

—-19 —



( 7. Liiperin ayarlanmasi )

UYARI:
é Dikis makinesinin aniden ¢alismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya baslamadan 6nce giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun galismadigini kontrol edin.

- 2
N J
- 2
<
\/ IZIC
60— B
) /
N J

[Yatay konum]

Luper @ ile sag ignenin merkezi arasindaki bosluk (liper
geri donls miktari) 3,5 mm degerindedir.

Kelepge vidasini @ gevsetin ve llper tasiyici kolunu ©
saga ve sola dogru ayarlayin.

[Diisey konum]

Liperin Ust ucunun en sagd noktada 4 igneyi gegtigi durum-
da, ltperin sivri ucu @ ile sol orta igne @ arasinda 0-0,05
mm bosluk kalacak sekilde ayarlayin.

Yatay konumu ayarlamak igin ayar vidasini @ gevirin.
Liper tasiyici kolunu arkaya kaydirmak igin saat yoniinde
cevirin, 6ne kaydirmak icin saat yonu tersine gevirin.

Ayar bittikten sonra, liperi sabitlemek i¢in kelepge vidasini
A sikin.
* Lperin sivri @ ucu, arka igne siperi @ calismadigi
zaman sag igne @ ile temas eder. Bu konuda dikkatli
olun.

- 20—



( 8. igne yiiksekliginin ayarlanmasi )

Dikis makinesinin aniden ¢alismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya baslamadan 6nce giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun ¢alismadigini kontrol edin.

f UYARI:
e B\
1)
A -l \9
) ;
R’ /
8,9 mm
| A I
e
&t [
N\ J

1) Bogaz plakasindaki igneler @ ve igne delikleri @ ara-
sindaki A boslugunu esit sekilde ayarlayin.

2) Igne Ust 6l noktada iken, bogaz plakasinin lst yii-
zeyinden B sol ignenin Ust ucuna olan yikseklik 8,9
mm’dir.

3) igne yiiksekligi ile igne ve bogaz plakasinin igne deligi
arasindaki boglugu ayarladiktan sonra, tespit vidasiyla
© igne milini sikin ve lastik kapakgigi @ takin.

—-21 -




( 9. Arka igne siperinin ayarlanmasi )

UYARI:
é Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
galismaya baglamadan once giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun galismadigini kontrol edin.

Arka igne siperinin @ yatay konumunu, igne en alt ko-
numdayken B mesafesi disina gcikmadan sipere girecek
sekilde ayarlayin.

1) Ldperin sivri ucu sol ignenin sag ucuna gelince, sol
ignenin ust ucu A cgizgisiyle 0,2 tolerans dahilinde hiza-
lanacak sekilde vidayla @ yiikseklik ayari yapin.

2) Arka igne siperinin @ sol igneyle hafif temas etmesini
saglayarak, luperin (ist ucu @ en sagd noktadan ayril-
dig1 sirada lGperin st ucu @ orta sol ignenin merke-
zine geldigi zaman, orta sol igne ile IGperin Ust ucu @
arasinda 0-0,05 mm bosluk birakin.

0 ve O tespit vidalarini kullanarak ayar yapin.

A (0£0,2)
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( 10. Salinimli horoz zamanlamasi ve ust iplik ilmegi arasindaki iligki )

UYARI :

A

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

Asiri biyuk veya kiicuk igne ipligi ilmegi nedeniyle dikis atlama ya da iplik kiriimasi oluyorsa, igne iplidi ilmeginin boyu-
tunu ayarlamak icin kulbUtor 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 yonu ve Ust iplik ilmeginin bayuklagu
arasindaki iligki gorilmektedir.

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 @ Gzerindeki kabartma isaret gizgi-
si, krankin @ kenariyla ayni hizadadir.)

o iUst iplik ilmeginin biiyikliigi

ileri hareket Geri hareket

iimek kiigulir. iimek biiydr.

——

Eksantrik kam
~ I

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

1) Ust kapagi cikarin.

2) Viday @ gevsetin.

3) Eksantrik kami déndurin. Eksantrik kamin dénus yénu
ve eksantrik kam ile igne ipligi ilmegi arasindaki iligki
asagidaki tabloda gosterilmektedir.

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

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

e igne ipligi iimeginin boyutu

B Geri tasi
iimek biyir

A lleri tasi
iimek kiigiliir
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( 11. Transport dislisinin ayarlanmasi )

UYARI:
é Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
galismaya baglamadan once giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun galismadigini kontrol edin.

/ N\

B J
. ei @ 0 © o |
Sy A NLSL

Transport diglisi en ylksek konumundayken, bogaz pla-
kasinin @ Ust ylizeyinden ana transport diglisinin @ arka
ucuna olan yuksekligi 1 mm olarak ayarlayin ve transport
diglisini sabitlemek igin tespit vidasini @ sikin.
Diferansiyel transport digli @ yUksekligi igin, ana transport
diglisinin @ 6n ug¢ @ yliksekligini diferansiyel transport
disli @ arka ug @ yiiksekligi ile ayni olacak sekilde ayarla-
yin ve diferansiyel transport dislisini sabitlemek i¢gin tespit
vidasini @ sikin.

Transport diglisi en yliksek konumundayken, standart
olarak bogaz plakasi @ ile transport dislisi ayni hizadadr.
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( 12. Sericiyi takma konumu )

UYARI:
é Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya baslamadan 6nce giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun ¢aligmadigini kontrol edin.

/ N\

0,1-0,3mm = —5009°
A
/
/
B
9904 _,//
C,.
4,5-55mm
17 -19 mm
N J

[Yiiksekligin ayarlanmasi]

Sericinin @ yliksekligi, bogaz plakasinin @ Ust yiizeyin-
den sericinin alt ylizeyine kadar 7,9 ile 8,4 mm arasinda-
dir.

Kelepge vidasiyla @ ylksekligi ayarlayin ve sericiyi @
sabitleyin.

[Boyuna konumun ayarlanmasi]

Serici @ en sol konumdan saga giderken ve A bdlimi sol
taraftaki ignenin dniine geldiginde, serici @ ile sol taraftaki
igne arasinda 0,1-0,3 mm bosluk kalacak sekilde ayarla-
yin. Ardindan kelepge vidasiyla @ sericiyi @ sabitleyin.

[Yatay konumun ayarlanmasi]

Serici @ en sol konumdayken, sol taraftaki igne ile seri-
cinin @ B bolimii arasinda 4,5-5,5 mm bosluk kalacak
sekilde ayarlayin. Ardindan kelepge vidasiyla @ sericiyi @
sabitleyin.
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( 13. Serici iplik kilavuzunun ve igne kelepgesi iplik kilavuzunun ayarlanmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya baslamadan 6nce giicli mutlaka kapali konuma getirin ve motorun ¢aligsmadigini kontrol edin.

4 N  [Serici iplik kilavuzu]

4 Serici iplik kilavuzu @ ile serici @ arasinda 0,4-1,0 mm
bosluk kalacak sekilde ayarlayin. Ardindan tespit vidala-
riyla @ serici iplik kilavuzunu sabitleyin.

* Serici @ en sag konumdayken, iplik kilavuzundaki @
yarigin A merkezi ile sericinin B sivri noktasi ayni hiza-
da olacak sekilde ayarlayin. Ayrica, serici iplik kilavuzu-
nun igne kelepgesine degmeyecek kadar yaklasmasina
izin verin.

[igne kelepgesi iplik kilavuzu]
igne en alt konumdayken, igne kelepgesi iplik kilavuzun-
daki @ iplik deligi merkezi ile A yanginin C merkezi ayni
hizada olacak sekilde ayarlayin.

* Bu durumda, igne kelepgesi iplik kilavuzu @ ile serici
iplik kilavuzu @ arasinda 0,8-1,2 mm bogluk kalacak
sekilde ayarlayin. Ardindan igne kelepgesi iplik kilavu-
zunu tespit vidasiyla @ sabitleyin.

( 14. On igne siperinin ayarlanmasi )

UYARI:
é Dikis makinesinin aniden ¢alismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, bir sonraki
calismaya baslamadan 6nce giicii mutlaka kapali konuma getirin ve motorun ¢alismadigini kontrol edin.

4 "\ Liper @ en sag konumdan sola giderken ve ilgili ignelerin
arkalarindan gecerken, igneler ile 6n igne siperi @ arasin-
da 0,1-0,3 mm bosluk kalacak sekilde ayarlayin. Ardindan
tespit vidasiyla @ 6n igne siperini sabitleyin.
* On igne siperinin @ , iplik tipi ya da iplik kalinligina
bagli olarak ust ipligin rahat gegecegi kadar igneye yak-
lasmasina izin verin.
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( 15. Baski ayagi kaldiricisinin ayarlanmasi )

UYARI :

A

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

e

N

~

( 16. Mikro kaldiricinin ayarlanmasi )

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

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki caligmayi giici kestik-

2 UYARI :

ten ve motorun g¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.
4 A
. %

Mikro kaldiricinin mansonu @ saat yoniinde ve saatin aksi
yénde déndiruldigl zaman, baski ayagi milini kaldirma
kolu asagi dogru bastirilarak baski ayagi kaldirilir.Ylksek-
lik ayarini dikis kosullarina gore yapin.

( Dikig kosullarina gére mikro kaldiricinin |
| m yiiksekligini ayarlayin. Mikro kaldirici kul- |
| Q lanilmadiginda, dikis makinesini mikro kal- |
| dirici mansonu @ iizerindeki isaretci gizgi |
{ diimdiiz yukari bakacak sekilde kullanin. |}
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( 17. Besleme konumunun ayarlanmasi )

UYARI :
Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebe
ten ve motorun g¢alismadigini kontrol ettikten s

A

p vermemesi igin, bir sonraki galigmayi giicii kestik-
onra baslatin.

(1) Besleme tahrik hareketinin degistirilmesi
/

[ R
N2
NS
S x

.
e A
. J
e N
Saga dogru hafifce
bastirilir
\_ J

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 @ 'yi ve besleme tahrik eksantrik kaminin @ tespit
vidalar @ ve @ 'i gevsetin.

3) Konumlandirma kamini @ sola dogru kaydirarak dig
blkey kismi 2A ile numaralandiriimis i¢ bukey kisim-
dan ayirin ve 2B ile numaralandiriimig i¢ bikey kisma
sabitleyin.

4) Konumlandirma kamini @ saga dogru bastirirken,
konumlandirma kamini @ i¢ diz kismini, 1 numarali
tespit vidasina @ sahip mile ait diiz kisim C ile hizala-
yarak sabitleyin.

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

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

l L~ Tespit vidalarinin gevsemesini 6nlemek

| /DIKKAT\ icin, “konumlandirma kaminin @ besleme

| U tahrik eksantrik kami @ (B6liim D) ile temas
[ ettiginden” emin olmak igin kontrol edin.

I
I
)



(2) Besleme kilbiitor hareketinin degistiriimesi
- A

.
/ N\
M L—A4 L
1]
E

Saga - | /

kaydirin )
& J

(3) Standart ayarlarin geri yiiklenmesi

Besleme kiilbiitdr eksantrik kaminin @ zamanlamasi stan-
dart ayarlamaya gore 10° geriletilebilir.

1) Besleme kiilbutér eksantrik kaminin @ , @ ve @ numa-
rali vidalarini cubuktaki deliklerle hizalayin.

2) @ ve O nolu vidalari gevsetin.

3) Besleme kiilbltdr eksantrik kamini @ hareket ettirerek
pimi @ saga kaydirin.

4) Kami, konumlandirma kamina @ dogru bastirirken bes-
leme kilbiitdr eksantrik kamini @ , @ ve @ numarali
vidalarla sabitleyin.

‘ Vidalarin gevsemesini 6nlemek igin, “pimin \
| /DIKKAT O besleme kiilbiitor eksantrik kami @ |
| (Bolim E) ile temas ettiginden” emin olmak |

igin kontrol edin. ]

Kam zamanlamasinin standart ayarlarini geri yiklemek icin, (1) besleme tahrik hareketi ve (2) besleme kulbutor hare-

ketinin degistirilen konumlarini ana konuma déndurin.
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( 18. Dislinin boylamasina yonde ayarlanma3|)

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

(1) Dislinin boylamasina konumu

"’j

Eﬁﬁ

[ Fﬂl]l
[ O il
0,6+0,2mm 1,6£0,2mm

5
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m Kapaga @ sizdirmazlik maddesi uygulan-

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 ylzeyi arasinda standart
olarak 0,6 =+ 0,2 mm agiklk olur.

Ana besleme kolundaki tespit vidasini @ sabitlerken,
ana digli en 6n konuma (kullanici tarafinda) hareket
ettiginde bogaz plakasindaki deligin kenari ile ana dig-
linin 6n yuzeyi arasindaki aciklidi 0,6 + 0,2 mm olarak
ayarlayin, ana besleme kolunu kulbutér koluna dogru
bastirin ve tespit vidasi ile sabitleyin.

Ana besleme kolunun sabitleme konumu kayarak bu-
ylk oranda bozulursa, anormal bir gurilti ve asinmaya
neden olur.

2) Diferansiyel diglisinin konumu

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

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

DiKKAT\ Avar degerlerinde yapilacak biiyiik degisik- \

@ likler, digli ve bogaz plakasinin kirnimasina |
neden olur. ]

Kapadi @ ¢ikarmadan énce kauguk tipalar
© ve O ’ii cikarin. Ardindan, diferansiyel
disli kolu tespit vidasin1 @ ana disli kolu

N tespit vidasini @ gevseterek disli ayari

N yapilabilir.

migtir. Kapak @ cikarilirken sizdirmazlik
maddesi gikarilmalidir. Digli vida deligi @’ya
bir M4 vida takip sikistirarak sizdirmazlik
maddesini soyarken kapad1 @ ¢ikarin.

— — — — — — — — — —



(VI.BAKIM

( 1.Dikis makinesinin temizlenmesi )

A

UYARI :

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

/

.

( 2.Yagin degistirilimesi )

On kapagi @ ve siirgili kapag! @ agin, vidalar @ gev-
setin, bogaz plakasini @ sokiin, bogaz plakasindaki ve
dislideki oyuklari ve gevrelerini temizleyin. Temizledikten
sonra, bogaz plakasini @ vidalarla @ sabitleyin.

A

UYARI :

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

/

Dikis makinesinin yeni olmasi halinde, makineyi yaklasik

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 bogalir.

3) Yagi bosalttiktan sonra, kalan yagi silin ve tahliye vida-
sini @ takin.
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( 3.Yag filtresinin kontrol edilmesi ve degistiriimesi )

UYARI :

A

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

/

~

Yag filtresinde @ toz birikirse normal yaglama yapilamaz.

6 ayda bir kontrol edin.

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

2) Yag filtresi @ tozdan tikanmissa yenisiyle degistirin.

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

[ DikKAT 4 s
| U toplanmis olan yag akar. Bu konuda dikkatli
‘ olun.
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