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(I . TEKNiIK OZELLIKLER

Model adi: Yliksek hizl, silindir yatakli re¢me makinesi
Model MF-7900 serisi
iImek tipi ISO standardi 406, 407, 602 ve 605

Uygulama 6rnegi

Kivirma, ddgumlerin gizlenmesi ve genel olarak érme kumasglar

Dikis hizi

Maksimum 6.500 sti/min (aralikli ¢calisma sirasinda) V kayis tipi
6.000 sti/min (aralikli calisma sirasinda) Dogrudan tahrik tipi
Teslimat sirasindaki dikis hizi 4.500 sti/min (aralikli calisma sirasinda)

igne numarasi

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

Diferansiyel besleme
orani

1:0,9ile 1:1,8 arasinda (ilmek uzunlugu: 2,5 mm'den kuiguk)
(1:0.6 ila 1:1.1, diferansiyel bag mentese vidasi degistirildiginde)
Mikro-diferansiyel besleme ayar plakasi temin edilmektedir. (Mikro ayar)

iImek uzunlugu

0,9 mm ile 3,6 mm arasinda (4,5 mm’ye kadar ayarlanabilir)

igne

UY128GAS #9S ile #12S arasinda (standart #10S)

igne mili stroku

31 mm.(ya da eksantrik pimi degistirirken 33 mm)

Boyutlar

(Yiikseklik) 450 x (Geniglik) 468 x (Uzunluk) 264

Agirlik

42 kg

Baski ayagi kalkigi

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

Besleme ayar yéntemi

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

Luiper mekanizmasi

Kresel ¢cubuk tahrik yontemi

Yaglama sistemi

Disli pompayla basin¢l yaglama yéntemi

Yaglama yag!

JUKI GENUINE OIL 18

Yag deposu kapasitesi

Yag gbstergesi alt isaret gizgisi : 600 cc ile Ust igaret ¢izgisi : 900 cc arasinda

Kurulum Sabit masali tip, Yari gémiili tip
‘- s istasyonunda stirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayilmasina denk :
Gdirdlta A-79,5 dBA’nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO

11204 GR2 uyarinca 4.500 sti/min.




(]I. MAKINE PARCALARININ KONFIGURASYONU )

(S : N\ //

igne ucu silikon yag yaglama tinitesi
Diferansiyel kilit somun

Mikro ayar topuzu

Parmak koruyucu

Salinimh horoz

On kapak

igne mili horozu alicisi

Silikon haznesi iplik kilavuzu

Kayis muhafazasi

Diferansiyel besleme dtizenleyici kol

Baski yayi duizenleyicisi
igne mili horozu muhafazasi
Yag dolasimi kontrol cami
Yaglama deligi kapag

Mikro kaldirici

Ust iplik silikon yaglama tinitesi
1 numarali iplik kilavuzu
Ust kasnak

iplik gergi somunu

Yag géstergesi

Besleme duizenleyici topuz
G6z koruyucu kapak

Bogaz plakasi

OB 000000000
o006



(II. KURULUM

)

kaptirarak yaralanma tehlikesi vardir.

UYARI:
é Biitiin calismalar tamamlanana kadar, motorun elektrik figini prize takmayin. Bir yerinizi makineye

( 1. Makine kafasinin masaya takilmasi )

UYARI :
A Dikis makinesi 42 kilodan daha agirdir. Ambalaji agma, tagima ya da kurulum ¢alismalarini mutlaka

Pimleri ve lastik tamponlari sekilde gérildigu gibi takin
ve dikis makinesini uygun sekilde kurun.
© Lastik tampon (Siyah) x 3

O Pul

© Yayl pul
O Somun

O Pim

@ Lastik tampon (Gri) x 1

Tastyici plakayi ve lastik oturma yerlerini sekilde gortil-
digu gibi yerlestirin ve dikis makinesini uygun sekilde

kurun.

@ Civata
@ Ara halkasi

© FPul

O Yayli pul

® Somun

@ Tasiyici plaka
@ Yayli pim

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

H Lastik tamponun takilmasi

Toz gegirmeyen gri lastigin sadece A kismina takiimasi.

Parca Parca adi Miktar
Numarasi.
@ | 40072505 |Toz gecgirmeyen lastik (Gri)| 1
® | 13155403 Toz gecgirmeyen lastik 3

(Siyah)

iki ya da daha fazla kisiyle birlikte yapin.

[V kayis tipi icin]

/Sabit masal tip @ A
/
N
/
N
J




[Dogrudan tahrik tipi icin]

/Sabit masali tip @

7\  Pimleri ve lastik tamponlari sekilde gértildiigui gibi takin
ve dikis makinesini uygun sekilde kurun.

@ Lastik tampon (Siyah) x 2

® Ful

© Yayli pul

O Somun

O Pim

@ Lastik tampon (Gri) x 2

N\  Tasiyici plakayi ve lastik oturma yerlerini sekilde gérdil-
digu gibi yerlestirin ve dikis makinesini uygun sekilde
kurun.

@ Civata

@ Ara halkasi

© Pul

O Yayli pul

© Somun

@ Tasiyici plaka

@ Yayli pim

@ Lastik tampon (Siyah) x 2

© Lastik tampon (Gri) x 2

" Il Lastik tamponun takilmasi

Toz gegirmeyen gri lastigin sadece A kismina takiimasi.

Parca

Numarasi. Parca adi Miktar

@ | 40072505 |Toz gegirmeyen lastik (Gri)| 2

Toz gecirmeyen lastik
@ | 13155403 (Siyah) 2
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( 2. Motor kasnagi ve kayis se¢imi )

Motor kasnag ve kayisi

50Hz 60Hz * Tablo, 3 fazli ve 2 kutuplu 400 W kavrama motoru
Dikis hizi Kasnak Kayis Kasnak Kayis (1/2 HP) kullaniimasi halindeki rakamlari géster-
(sti/min) boyutu Boyutu boyutu Boyutu mektedir.
4,500 2 100 M-39 o 85 M-38 * Piyasada bulunabilen motor kasnag! dis ¢aplari 5
4,800 e 110 M-40 2 90 M-38 mm aralikla degistigi icin, hesaplanan degere yakin
5,000 o 115 M-40 095 M-39 olan motor kasnaklari belirtilmistir.
5,500 2125 M-41 2 105 M-39
5,800 2 135 M-42 2 110 M-40
6,000 2 140 M-42 o 115 M-40
6,200 o 145 M-43 2 120 M-41
6,500 2 150 M-43 2125 M-41
- [T T T bikis makinesine uyaranabilen motor ke |
( 2y Yeni dikis makinesi kullanirken, makineyi] | BiKRAT nagi kullanin. Bu dikis makinesine uyarla- |
| ilk 200 saat (yaklasik bir ay) boyunca 4,500 || nabilen motor kasnagi kullaniimazsa, dikis |
sti/min ya da daha distik devirde calistirin. makinesinin maksimum dikig hizi agilir ve
( Kararlilik agisindan iyi sonug elde edilebilir. ‘_ makinede sorun yasanir. _‘,
( 3. Motorun takilmasi )
4 "\ 3 fazl, 2 kutuplu, 400 W (1/2 HP) kavrama motoru kul-
W—- lanin. M tipi V kayis kullanin.
Alt ' ]D] 1) Pedala basildi§gi zaman, motor kasnagi sol tarafa
kasnak |||/} 10 kayar. Bu durumda, motor kasnaginin ve alt kasna-
Ir\" ' gin merkezleri birbiriyle hizalanacak sekilde motoru
i 5,5 mm takin.
Motor 1 10 mm * Motor kasnagini takma prosediirt i¢in motor Kullan-
kasnagi | M tipi V kayis ma Kilavuzuna bakiniz.
L@ 2) Motoru, kasnak saat yéntinde dénecek sekilde takin.
[ /5xEar, Motor kasnagdi ters yonde dénerse normal
- / | U yaglama yapilamaz. Sonu¢ olarak makinede |
| sorun yasanmasina sebep olur. )

( 4. Kayisin takilmasi )

UYARI :
Kayisi degistirirken motorun gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin ve calismaya baslama-
dan 6nce motorun tamamen durmus oldugundan emin olun. Eller ya da giysiler makineye kaptiri-
labilecegi icin yaralanma tehlikesi vardir.

N\ 1) Kayisi @ alt kasnaga @ takin.

2) Ust kasnagji @ cevirerek, kayisin diger tarafini motor
kasnagina @ yerlestirin.

3) Kayis gerginligini, yaklasik 10 N (1,02 kgf) kuvvetle
kayisin ortasina bastinldigi zaman kayis 15 ile 20
mm arasinda sarkacak sekilde ayarlayin.

4) Kayigl taktiktan sonra kilit somunla @ iyice tespit
edin.

@ Dikis makinesi calisirken kayis asiri bel veri-

l yorsa, kayis gerginligini tekrar kontrol edin. ,




( 5. Kayis muhafazasinin takilmasi )

UYARI :
Kayis kapagini taktiginizdan emin olun. Takili olmazsa, ellerinizin ve kiyafetlerinizin makineye si-
kismasindan kaynaklanabilecek bir yaralanma riski veya dikilen uriinler makineye sikisabilecegi
icin makineye zarar gelme tehlikesi mevcut olur.

N\  Kasnak muhafazasini @ sekildeki gibi takin.

Tespit vidalan @ kayis kapagini @ sabitlemek icin kul-

lanilan vidalardir.

* Kasnak muhafazasini takarken, @'te gosterilen kismi
cikarip muhafazayi kullanin.

* Makinede yari dalma tip masa kullaniliyorsa, muhafaza
O kullaniimaz.

/

4 2\ 1) Zincirin @ kancasini @, baski cubugu kaldirma koluna
O asin.

2) Zincirin @ diger tarafini pedala kancalayin.

N J

( 7. iplik kilavuzunun takilmasi )

e 7 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-
S o T
_ lugu 6 mm) @ kullanarak 1 numarali iplik kilavuzuna
,\-( @ takin.
pIL
T (@
Nl /s
ol
N J

—10 -



( 8. igne mili iplik boslugu alma kapaginin montajl)

: Unite ile birlikte saglanan igne mili iplik boslugu alma
kapagini iki vida @ ile makine koluna monte edin.

N

(V. YAGLAMA

( 1. Yaglama yagi )

e
2] Yaglama

.

( 2. Yaglama )

<Dikis makinesini ilk kez kullanirken>

Yaglamada kullanilan yag, teslimat sirasinda bosaltil-
mistir. Dikis makinesini ilk kez kullanmadan énce mut-
laka yag koyun.

* Kullanilan yag: JUKI GENUINE OIL 18

— — — — — — — — — — — — — — —

- *~_ Yagin bozulmasina ya da makinede sorunlar
[ /Bikkaty Y29 y |

| & yol acacag icin ya§ katki maddesi kullanma- |
\ yin. )

Uzerinde “OIL” ibaresi bulunan yag deligi kapagini @
cikarip, yag seviyesi alt ve Ust kabartma isaret cizgileri
arasinda kalacak sekilde yag haznesini yagla doldurun.
<Dikis makinesini kullanmadan énce yapilacak kontroller>
1) Yag gdstergesini @ kontrol edip, yag seviyesinin alt
ve Ust iki ¢izgi arasinda kaldigini kontrol edin. Yag se-
viyesi alt ¢izginin altina ddstligl zaman yag koyun.

2) Dikis makinesinde d6nme hareketi varken, yag dolasi-
mi izleme camindaki € delikten yag geldigini kontrol
edin. Yag disari ¢cikmazsa s.28'deki “VI-3. Yag fil-
tresinin kontrol edilmesi ve degistirilmesi” prose-
ddrdnt gerceklestirin.

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticii kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

e

Dikis makinesini ilk kez ¢alistiriyorsaniz ya da uzun
slire kullanmadiysaniz, igne miline @ mutlaka 2-3
damla yag damlatin. Yaglamak i¢in, JUKI GENUINE
OIL 18 kullanin.
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( 3. Silikon yagla yaglama linitesi )

-~

Bu dikis makinesinde, silikon yag ile yaglama (nitesi
standart olarak temin edilmektedir. Yiksek hizda dikis
dikerken veya kimyasal maddelerden uretilmis iplik ya
da kumas kullanirken, ipligin kopmasini ve dikis atla-
may1 énlemek icin silikon yagla yaglama (initesini kulla-
nin.

Silikon yag kullaniimaktadir (dimetil silikon).

Silikon haznesinin @ kapagini @ acip Ust iplik, igne
ucu ve silikon yagla yaglama Unitesine yag geldigini
kontrol edin. Silikon yag yetersizse ilave edin (dimetil

silikon).
( Silikon yagla yaglama unitesi digindaki par-\
| m calara silikon yag bulagmis ise bunu mutlaka |

D
@ silin. Silikon yag bulasan pargalarin iizerinde- |
| ki yag silinmezse, dikis makinesinde sorunlar |

| yasanir. ]

(V. CALISTIRMA

( 1.igne )

Japonya’daki numara 9 10 11 12

Almanya’dakinumara | 65 | 70 | 75 | 80

90

(2. ignenin takilmasi )

Bu dikis makinesinde UY128GAS igne kullanilir. igne nu-
marasi i¢in, dikis kosullarina bagh olarak uygun igne segin.

UYARI :

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticii kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

A

O X

O X
@ @ 4= Oyuk yer

1) ignenin @ tespit vidasini @ tornavidayla gevsetin.

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

3) ignenin tespit vidasini @ tornavidayla iyice sikin.

—12-—



( 3. Makine kafasina iplik gecirilmesi )

UYARI :
Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismay gticii kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin. Iplik yanhs takilirsa dikis atlama,
iplik kopmasi, ignenin kiriimasi ya da dlizensiz dikislere neden olur. Bu konuda dikkatli olun.

(1) Standart iplik takma

ipligi, asagidaki resimlere uygun olarak makine kafasina takin.
/ N

\ )
4 N\
o . L Kaplama ipligi (Ust iplik) cok gevsek ise = @ Kaplama ipligi cok gergin

Gergi ipligi kullanildigi zaman kesikli gizgiler Kaplama ipligi B’den gectikten sonra ise=@®

\ @ olusur. J  \bile cok gevsek ise = (C) )

g © N ( ) )
Daha esnek iplik kullanilirken Daha az esnek iplik kullanilirken Daha esnek iplik kullanilirken kesikli ¢cizgi @

& J




( 4. iimek uzunlugunun ayarlanmasi )

UYARI :
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki calismayi giicii kes-

tikten ve motorun g¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.
e A
- )

iimek uzunlugu 0,9 mm ile 3,6 mm arasinda sinirsiz

sekilde ayarlanabilir.

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

[ ilmek uzunlugunun degistirilmesi ]

iimek uzunlugunu arttirmak igin, besleme diizenleyici to-

puzu @ saat ydniinde gevirin. imek uzunlugunu azaltmak

icin saat yonu tersine gevirin.

* 3,6 mm ya da daha uzun ilmekle dikerken

iimek uzunlugunu diizenlemek igin viday! @ gevsetip

besleme diizenleyici topuzu @ saat yoéniinde gevirin.

Pimi @ sonuna kadar itip vidayla @ tespit edin. Makine-

yi, transport diglilerinin ya da transport diglisi ve bogaz

plakasinin birbirine degmedigi aralkta kullanin.

( 5. Diferansiyel besleme oraninin ayarlanmasi )

-~

~

Diferansiyel besleme orani
\1:0,9 ile 1:1,6 arasinda

Diferansiyel besleme orani
1:0,6 ile 1:0,9 arasinda

Diferansiyel besleme oranini arttirmak igin, diferansiyel
kilit somununu @ gevsetip tasiyici kolu @ yukari kal-
dirin. Ardindan, dikilen malzeme toplanir. Diferansiyel
besleme oranini azaltmak igin kolu @ asagd! hareket
ettirin. Ardindan, dikilen malzeme esnetilir. Mikro ayar
topuzu @ kullanilarak, diferansiyel besleme oraninda
ince ayar yapilabilir.

[ Diferansiyel besleme oraninin 1:0,6 ile 1:0,9 arasin-
da ayarlanmasi ]

Diferansiyel besleme baglantisindaki @ tespit vidasini @
cikarin. Diferansiyel besleme baglantisini @, ¢ikariimis
olan tespit vidasiyla @ vida deligine @ tespit edin.

ilmek uzunlugu ile diferansiyel besleme |
e~ orani arasindaki iligkiye bagh olarak, daha |
DIKKAT\ &nce bahsedilen ayar nedeniyle transport |
diglilerinin ya da transport diglisi ve bogaz |
plakasinin birbirine temas ettigi bir durum |
vardir. Dikkatli olun. ]

|
I
I
I
I
\

Diferansiyel besleme orani, diferansiyel besleme baglan-
tisinin @ vida deligine @ gére konumunu tespit vidasiyla
O degistirerek, @ iken @ olarak degistirilebilir.

14—



( 6. Baski ayagi basincinin ayarlanmasi )

r N

& J

Baski ayagi basincini, ilmeklerin dengeli hale gelmesi-
ne yeterli olacak en az miktarda azaltin. Basinci ayarla-
mak igin, baski yayi dlizenleyicisinin @ kilit somununu
@ gevsetip baski yayi dlizenleyicisini @ cevirin. Ayar
yaptiktan sonra somunu @ sikin.

Saat yénlinde cevirirseniz basing artar.

Saat yénd tersine gevirirseniz basing azalir.

iplik gerginligini, asagida belirtilen iplik gergi somunla-
riyla ayarlayin.

@ Ust iplik gergi somunu.

@ Ust kaplama ipligi gergi somunu.

© Luper ipligi gergi somunu.

iplik gerginligini arttirmak igin saat yéntinde gevirin.
iplik gerginligini azaltmak icin saat yonii tersine cevirin.
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(VI. DiKi$ MAKINESININ AYARLANMASI )

( 1. Silikon haznesi iplik kilavuzunun ayarlanmasi )

UYARI :

A

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki caligmayi gticti kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

4 29 mm _ h

l::—A
A

. J

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
mesafe kalacak sekilde ayarlayin. Ardindan, igne
ipligi milini bu konumda tespit vidasiyla @ sabitleyin.

/ 77 N\

A B C

29 mm 17 mm 5 mm

3) Tespit vidalarini € gevsetin ve ilgili iplik kilavuzu ¢u-
buk ytksekliklerinin tabloda verilen boyutlara uygun
oldugunu kontrol edin. Ardindan iplik kilavuzu ¢u-
buklarini sabitlemek icin vidalari @ sikin.

( 2. igne mili horozu iplik alicisinin ayarlanmasi )

UYARI :

A

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi glicli kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

r N

Tespit vidasini @ gevsetip igne mili en alt konumday-
ken, igne mili horozunun @ iplik deligi merkezi alt ucu
ile igne mili horozu iplik alicisinin @ Ust ucu hizalana-
cak sekilde ayarlayin. Ardindan, igne mili horozu iplik
alicisini sabitlemek icin viday! @ sikin.
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( 3. Salinimhi horozun ayarlanmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki ¢calismayi gticii kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

1) Tespit vidalarini @ gevsetin. Kiilbtitér iplik boslugu
alma kolunu @ saga sola hareket ettirerek iplik deli-
gi ile iplik boslugu alma kolu milinin @ merkezi ara-
sinda 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. Salinimli
horoz tabanini tespit etmek igin viday! @ yeniden sikin.

N

( 4. Serici iplik kilavuzunun ayarlanmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticii kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

Serici iplik alicisi @ en (st konumdayken, serici iplik
kilavuzunun @ iplik kilavuzu iplik yolu (arka) @ Ust ucu
ile serici iplik alici @ deliginin en alt korumu hizalana-
cak sekilde ayarlayin. Ardindan, serici iplik kilavuzunu
sabitlemek igin viday1 @ sikin.

(S J

( 5. Laper ipligi kaminin ayarlanmasi, ltiper ipligi kami iplik kilavuzunun ayarlanmasD

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticli kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

e 7\  [Liper ipligi kaminin ayarlanmasi]

igneler asagi indigi zaman Itper ipligi kaminin @ en
lst yerinden iplik ¢ikacak sekilde ve sol ignenin @ Ust
ucu ile ltperin @ alt ylizeyi hizalanacak sekilde ayarla-
yin. Ardindan ltper ipligi kamini sabitlemek icin vidalar

© sikin.

[Liiper ipligi kaminin ayarlanmasi]

2 igneli makinelerde ya da benzer bir durumda iplik
¢ekme miktarinin azaltilmasi istenirse vidalar @ gev-
setin, @ ve @ iplik kilavuzlarini yukari kaydirin ve sa-
bitlemek icin vidalari @ sikin.

A = Artar B = Azalir
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( 6. Luperin ayarlanmasi )

tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki ¢calismayi gticii kes-
/

N
‘(\
09“““
o*
7—‘
J

[Yatay konum]
Liper @ ile sagdaki igne merkezi arasindaki € mesafesi
ve igne numarasi arasindaki iliski tabloda gdrdlmektedir.

Birim: mm
2-igne 3-igne
igne numarasi | Dénis miktari A | igne numarasi| Dénlis miktari A
3,2 4,3
4,0 3,9
4,8 3,5
5,6 3,1 5,6 3,1
6,4 27 6,4 2,7

Kelepce vidasini @ gevsetin ve llper tutucusunu @
tabloya gére yatay olarak ayarlayin.

( 7. igne yiiksekliginin ayarlanmasi )

[Uzunlamasina konum]

Liperin st ucu en sag konumdan orta igne merkezine

geldiginde, ltperin keskin ucu @ ile orta igne @ ara-

sinda 0 ile 0,05 mm bosluk kalacak sekilde ayarlayin.

Ayar yaptiktan sonra, Ilperi sabitlemek igin @ kelepge

vidasini sikin.

* Arka igne muhafazasi @ calismadigi zaman, Iiperin

keskin ucu sag igneyle temas eder. Bu konuda dik-
katli olun.

UYARI :
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticii kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.
4 N\
B I
o
) ‘ Cy ,/Q
A 1 ]
\ )

1) igneler @ ve bogdaz plakasindaki igne delikleri @
arasindaki bosluklari A esit olarak ayarlayin.

2) ilmek yapici, ilmek yapicinin dst ucu B sol ignenin
sol tarafindan 1 ila 1,2 mm digar tagsana kadar en
sag konumundan sola dogru tasindiginda, sol igne-
nin igne deliginin st ucu, ilmek yapicinin alt ucu ile
hizalanacak sekilde igne mili ylksekligini ayarlayin.
Ardindan, lastik kapagi @ o6n plakadan ¢ikarin ve
igne mili baglantisi tespit vidasini @ sikilayin.

Hatirlatma: igne (st 6t noktadayken, bogaz plakasinin
@ st ylizeyinden sol ignenin lst ucuna kadar olan
yukseklik degeri, C olarak tabloda verilmektedir.

Birim: mm
2-igne 3-needle
igne numarasi |Sol igne ylk-|igne numarasi |Sol igne yiksek-
sekligi, C ligi, C
3,2 8,9
4,0 8,6
4,8 8,1
5,6 7,8 5,6 7,8
6,4 7,3 6,4 7,3
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( 8. Arka igne muhafazasinin ayarlanmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticli kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

Arka igne muhafazasi @ yatay konumunu, igne en alt
konumdayken B araliginda icine alacak sekilde ayarla-
yin.

1) Tornavidayla @ yuksekligi ayarlarken, Itperin Ust
ucu @ en sag ugtan sag ignenin merkezine geldigi
zaman, arka igne muhafazasinin @ kenar hatti A ile
sag ignenin Ust ucu arasinda 1,5 mm ile 2 mm ara-
sinda bosluk kalmasini saglayin.

2) Arka igne muhafazasinin @ sag igne ile hafif temas
etmesini saglayarak, Itperin lst ucu € en sag ko-
numdan sag igne merkezine geldiginde, sag igne
ile Itperin Ust ucu @ arasinda 0 ile 0,05 mm bosluk
kalsin. Ayrica, arka igne muhafazasinin @ orta igne
ile hafif temas etmesini saglayarak, Iliperin Ust ucu
© en orta ignenin merkezine geldiginde, orta igne
ile Itiperin Gst ucu @ arasinda 0 ile 0,05 mm bosluk
kalsin. Ayari, @ ve @ tespit vidalariyla yapin.

Al

( 9. Salinimli horoz zamanlamasi ve list iplik ilmegi arasindaki iliski )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki ¢calismayi gticii kes-
tikten ve motorun ¢calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

Asirl blytk veya kigtik igne ipligi ilmegi nedeniyle dikis atlama ya da iplik kirilmasi oluyorsa, igne ipligi ilmeginin
boyutunu ayarlamak icin kulbtitér iplik boslugu alma kolunun igne ipligi besleme zamanlamasini degistirin.

(1) Krank yoluyla ayarlama

~ N\ 1) Viday! @ gevsetin.

2) @ pargasini 6ne ya da arkaya hareket ettirin. Asa-
gidaki tabloda, hareket yénu ve st iplik ilmeginin
buyukligu arasindaki iliski gérilmektedir.

3) Ayar yaptiktan sonra, viday! @ iyice sikin.

* Krank @ ile sikma bilezigi € arasindaki bosluk, tes-
limat sirasinda fabrika ayari olan 8 mm’ye ayarlan-
mistir. (Salinimh horoz mili @ (izerindeki kabartma
isaret cizgisi, krankin @ kenariyla ayni hizadadir.)

- Ust iplik ilmeginin biyiiklGgi

ileri hareket | Geri hareket
iimek kdigtiliir. | ilmek bydr.

& J

| DiKleT 1. Vida @ gevsetilince, salinimli horoz hafif oldugu icin déner. Donerse, sayfa 17°deki “VI-3 Kiilbiitér iplik \
| U boslugu alma kolunun ayarlanmasi” béliimiine bagvurun. |
| 2. Yukarida belirtilenler digindaki zamanlamalari degistirmeyin, aksi takdirde dikiste sorunlara yol acar. |
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(2) Eksantrik kam yoluyla ayarlama

N —
=
Yo o
@ iareD;i gizgil/er/
\ C
!
) o
0 Eksantrik kam O
T < 7
.

1) Ust kapag ¢ikarin.

2) Viday @ gevsetin.

3) Eksantrik kami déndirlin. Eksantrik kamin dénts
yonu ve eksantrik kam ile igne ipligi iimegi arasinda-
ki iliski asagidaki tabloda gdsterilmektedir.

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

* Teslimattan 6nce fabrikada ayarlanan degerler ile
isaretci gizgiler hizalanmigtir.

® igne ipligi iimeginin boyutu

A ileri tasi B Geri tasi
iimek kuigtiltir ilmek biytr
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( 10. Transport dislisi yiiksekliginin ayarlanmasi )

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticii kes-

2 UYARI :

tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.
/
\ )
4 N\

£

g, AY S /

‘_:;l\l\l\!\ 1N lxl\ I\les AN /

rl’/ ////W/?V 7

& J

(11. Sericiyi takma konumu )

Transport diglisi en ylksek konumdayken, bogaz plaka-
sinin @ Ust ylizeyinden ana transport diglisinin @ arka
ucuna kadar olan yliksekligi 1 mm olarak ayarlayin ve
transport diglisini tespit etmek icin tespit vidasini € si-
kin.

Diferansiyel transport diglisi @ yuksekligi igcin, ana
transport dislisinin @ 6n uc @ yuksekligini diferansiyel
transport diglisi @ arka uc @ ylksekligine gére ayar-
layin ve diferansiyel transport dislisini tespit etmek icin
tespit vidasini @ sikin.

Transport diglisi en ylksek konumdayken, bogaz pla-
kasinin @ transport diglisi ile ayni hizada olmasi stan-
darttir.

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticti kes-

2 UYARI :

tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.
/ N\
. J

[Yukseklik ayari]
Sericinin @ yuksekligi, bogaz plakasinin @ Ust yu-
zeyinden sericinin alt ylzeyine kadar 7,8 ile 8,2 mm
arasindadir. Kelepge vidasiyla @ ytkseklik ayari ya-
pip sericiyi tespit edin.

[Uzunlamasina konum ayari]
Serici @ en sol konumdan sada gittiginde ve @ kis-
mi sol ignenin énline geldiginde, serici ile sol igne
arasinda 0,1 ile 0,3 mm bosluk kalacak sekilde ayar-
layin. Ardindan kelepge vidasiyla @ sericiyi tespit
edin.

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

sericinin @ @ kismi arasinda 4,5 ile 5,5 mm mesafe
kalacak sekilde ayarlayin. Ardindan kelepge vidasiy-
la @ sericiyi tespit edin.
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(12. Serici iplik kilavuzu ve igne kelepcesi iplik kilavuzu ayari )

A

UYARI :
Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticli kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

~

J

(13. On igne muhafazasinin ayarlanmasi )

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

1,0 mm bosluk kalacak sekilde ayarlayin. Ardindan tes-

pit vidalariyla @ serici iplik kilavuzunu tespit edin.

* Serici @ en sag konumdayken, serici iplik kilavu-
zundaki @ A yivinin merkezi ile sericinin @ kesici B
noktasi ayni hizada olacak sekilde ayarlayin. Ayrica,
serici iplik kilavuzunun igne kelepcesine, igne kelep-
cesini engellemeyecegi 6lgtde bir miktar yaklasma-
sina izin verin.

[igne kelepcesi iplik kilavuzu]
igne en alt konumdayken, igne kelepgesi iplik kilavuzu-

nun @ iplik deligi merkezi ile A yivinin C merkezi ayni

hizada olacak sekilde ayarlayin.

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

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki caligmayi gticti kes-

2 UYARI :
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

/

£ £

€ £

0 0 3

SR CI’

+H

? )
&

Tespit vidasiyla @ 6n igne muhafazasi @ yuksekligini
ayarlayin ve bu yuksekligin arka igne muhafazasina
gére 3,3 + 0,5 mm daha ylksek olmasini saglayin.
Liper @ en sag konumdan sola giderek ilgili ignelerin
arka tarafina gectiginde, igne ile 6n igne muhafazasi @
arasinda 0,2 ile 0,5 mm bosluk kalacak sekilde tespit
vidasiyla @ ayarlayin.
* Ust ipligin iplik turd ve kalinhigina bagl olarak rahat
gecebildigi bir aralikta, én igne muhafazasinin @ ig-
neye mimkuin oldugunca yaklagsmasina izin verin.
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( 14. Baski ayagi kaldiricisinin ayarlanmasi )

UYARI :
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticli kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

e "\ Baski ayagi ylksekligini ayarlamak igin, baski ayagi
‘ diger parcalarla temas etmeyecek sekilde vida @ yuk-
sekligini ayarlayin ve baski ayagini somunla @ tespit
edin.

(15. Mikro kaldiricinin ayarlanmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticli kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

: 7\  Mikro kaldiricinin mansonu @ saat yéniinde ve saatin
aksi yonde déndrdldiigli zaman, baski ayagi milini kal-
dirma kolu asagi dogru bastirilarak baski ayagi kaldirilir.
Dikis kosullarina gére mikro kaldiricinin yiksekligini
ayarlayin.
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(1 6. Besleme konumunun ayarlanmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticii kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

(1) Besleme tahriki hareketinin degistiriimesi

4 "\  Besleme mekanizmasina ait besleme tahriki eksantrik
kaminin zamanlamasi, standart olarak ayarlanan za-
manlamaya gére gecikmeli olarak ¢alistirlabilir.

1) Besleme tahriki eksantrik kaminin iki tespit vidasini
° ° gevsetin.

Besleme tahriki kolundaki delik besleme tahriki ek-
santrik kaminin vidasi ile hizalanacak sekilde ayarla-
mayi gecgeklegtirin.

]
MMMM U NRIRIG]
Kpn_um]andlrma kami

I

T\ 2) 2. pimi sola kaydirin.

3) Besleme tahriki eksantrik kamini konumlandirma
kami ile temas edecek sekilde ayarlayin.

4) Besleme tahriki eksantrik kaminin iki tespit vidasini
sikilayin.

5) Zamanlamayi standart ayar degerlerine geri dén-
dirmek icin 2. pimi ana konumuna geri dénduirtn.
Besleme tahriki eksantrik kamini ve 2. pimi birbiriyle
temas edecek sekilde birlestirin. (Standart olarak
ayarlanan zamanlamanin gegerli olmasi igin, 2. pim
deligin en sag ucuna yerlestiriimelidir.)

* Tespit vidalarinin gevsemesini 6nlemek igin, konum-

landirma kaminin besleme tahriki eksantrik kami ile
temas ettiginden emin olun.
Ancak, 2. pim saga veya sola hareket edebilir. Bu
sebeple, zamanlamayi kontrol etmeden énce bes-
leme tahriki eksantrik kami ile konumlandirma kami
arasinda bosluk birakildigindan emin olmak gerek-
mektedir.

N
Konumlandirma kami
L B | 1\
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(2) Besleme kiilblitér hareketinin degistirilmesi

7\ Besleme mekanizmasina ait besleme kuilblitér eksan-
trik kaminin zamanlamasi, standart olarak ayarlanan
zamanlamaya gére gecikmeli olarak calistirilabilir.

1) Besleme kiilbiitér eksantrik kaminin iki tespit vidasi-
° ° ni gevsetin.

Besleme kiilbuitor kolundaki delik besleme kuilbu-
tér eksantrik kaminin vidasi ile hizalanacak sekilde
ayarlamay gergeklestirin.

MMUU nrrnrmm
UKonumIandlrma kami

.

N\ 2) 1. pimi saga kaydirin.

3) Besleme kiilbiitér eksantrik kamini konumlandirma
kami ile temas edecek sekilde ayarlayin.

4) Besleme kiilbtitér eksantrik kaminin iki tespit vidasi-
ni sikilayin.

5) Zamanlamayi standart ayar degerlerine geri dénddir-
mek i¢in 1. pimi ana konumuna geri déndtirtin. Bes-
leme Kkulbttdr eksantrik kamini ve 1. pimi birbiriyle
temas edecek sekilde birlestirin. (Standart olarak
ayarlanan zamanlamanin gegerli olmasi igin, 1. pim
deligin en sol ucuna yerlegtiriimelidir.)

Besleme kiilbiitér * Tespit vidalarinin gevsemesini énlemek i¢in, konum-
eksantrik kami landirma kaminin besleme kulblit6r eksantrik kami
ile temas ettiginden emin olun.

Ancak, 1. pim saga veya sola hareket edebilir. Bu
@ sebeple, zamanlamayi kontrol etmeden énce besle-
@ me kuilbtitér eksantrik kami ile konumlandirma kami
@ arasinda bosluk birakildigindan emin olmak gerek-

mektedir.
Temas

~
= o

Konumlandirma kami

— 25—



(1 7. Balonun ayar degeri)

UYARI :
A Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticii kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

4 "\ Balon dikis gergeklestirilirken, asagida belirtilen ayar
degerlerini kullanarak ayarlama yapin.

(S J

[2-igneli balon dikis, Uist kaplamasiz]

(D Besleme zamanlamasi

Besleme tahriki eksantrik kami: Zamanlamanin geciktiriimesi.

Besleme kiilbutor eksantrik kami: Zamanlamanin geciktiriimesi.

Sayfa 24’teki “VI-16.Besleme konumunun ayarlanmasi” béltimtine basvurun.

(2 iimek yapici ipligi kam zamanlamasi: ilmek yapici ipligi, ilmek yapicinin alt ucu ile iist ucunun orta
noktasindan, ilmek yapici iplik kamindan c¢ikar.

Y  ilmek yapici iplik kaminin ayarlanmasi]

Sol igne asag dogru indirilirken, asagi inen sol ignenin
© st ucu, iimek yapicinin alt kenari ile Ust kenarinin
arasindaki orta noktaya geldiginde ilmek yapici ipligi
ilmek yapici iplik kamindan ¢ikacak sekilde ayarlayin.
Ardindan, ilmek yapici iplik kamini tespit vidalariyla @
sabitleyin.

S s 4
=

@

G—)
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®3) ilmek yapici iplik kaminin cekme miktari

e N\
6 mm indirin * %J: %
N )
@ Kibrit ¢copi yliksekligi
e N
29mm
N J
® igne mili iplik boslugu alma iplik alicisi
e N\
| igne mili iplik
i boslugu alma
iplik alicisi
N )
(® D pence (standart: B pence)
(@ Diferansiyel besleme orani
e N
N

Standart konumdan 6 mm daha algak konum
(Standart: Ust cizgi ile hizaldir)

Kibrit ¢cépu yuksekligi
17mm
29mm

Sag igne
Sol igne

igne mili en alt 6l noktada oldugunda, igne mili iplik
boslugu alma iplik alicisi, igne mili iplik boslugu alma
mekanizmasinin Ust ucu ile hizalanir.

Malzemeyi hafifce gerin.
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(VI. BAKIM )

( 1. Dikis makinesinin temizlenmesi )

UYARI :
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticli kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

4 N On kapagi acin. Tespit vidalarini @ cikarin. Bogaz pla-
kasini @ cikarin. Bogaz plakasindaki oyuklari, diglideki
oyuklari ve gevrelerini temizleyin.

Temizledikten sonra, tespit vidalarini @ kullanarak bo-
gaz plakasini @ tespit edin.

. J

(2. Yagin degistirilmesi )

UYARI :
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticli kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

"\ Dikis makinesinin yeni olmasi halinde, makineyi yak-

lasik bir ay kullandiktan sonra yaglama yagini (JUKI

GENUINE OIL 18) yenisiyle degistirin. Daha sonra alti

ayda bir yag degistirin.

1) Yadi bosaltmak icin, tahliye vidasinin @ altina bir
kap koyun.

2) Tahliye vidasini @ cikarin. Yag bosalir.

3) Yag! bosalttiktan sonra, kalan yagi silin ve tahliye
vidasini @ takin.

& J

( 3. Yag filtresinin kontrol edilmesi ve degistiriimesi )

UYARI :
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki calismayi gticli kes-
tikten ve motorun calismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

e N Yag filtresinde @ toz birikirse normal yaglama yapila-

- maz. 6 ayda bir kontrol edin.

© 1) Yag filtresi kapagini @ ¢ikarip, kontrol etmek igin
yag filtresini @ disan ¢ikarin.

2) Yag filtresi @ tozdan tikanmigsa yenisiyle degistirin.

3) Degistirdikten sonra, filtre kapagini @ vidalarla @

3 sabitleyin.
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