Juki DDL8700 ipari gyorsvarrogép hasznalati utasitasa

1. specifikacid
DDL-8700

felszereltség normal, kdnnyli-kozepes vastagsagli anyagokhoz

sebesség max. 5000 oltés/perc
max 0ltés mm 4 mm

tli tipus DBx1/ 16x231

talp emelés 10~13mm
olajozas Juki new defrix vagy Prista silvertex
zaj szint 5000-es fordulaton 80,5-87 dB(decibel) kozott az ISO

10821-C.6.2 ¢és ISO 11204GR2
eldirdsoknak megfelelden.

2. Osszeszerelés
3. aszijvédo és az orsozo felszerelése

A gépet kompletten dsszeszerelve szallitja a forgalmazo

4. Orsozas

Ha az ors6z6 ne tekeri fel a szalat egyenletesen, lazitsa meg a csavart(1) és allitson az ors6z6
szalfeszitd tartojan(2). A szalfeszité lemezeknek(3) az ors6 kozepével kell egy vonalba lenniiik.
A szélfeszitd tartd(2) jobbra-balra mozgatasaval allitsa be a kivant helyzetet és rogzitse a
csavarral(1).

5. A térdemelés magassaganak beallitasa

A térdemeld a gyari beallitas szerint 10mm-re emeli fel a talpat, de a kdvetkezd
allitassal az emelés 13 mm-ig névelhetd a térdemeld allitd csavarral(1)

Ha 4téllitja az emelési magassagot, ellendrizze, hogy a tlirad(3) also vége a
jaratanak alsé holtpontjaban nem ver-e bele a talpba(2)

6. Szaltarto
A gépet kompletten 6sszeszerelve széllitja a forgalmazé

7. olajozas
Miel6tt mitkddtetni kezdené a gépet, toltse fel az olaj tartalyt az ajanlott tipusti miiszerolajjal a
HIGH jelzésig. ha hasznalat kozben az olaj szint a LOW jelzés ala csokken toltson utana,



mindig azonos miiszerolajjal!! Ujratoltés utan latni fogja az olaj dramléasét az olajozd
kupakon(2), ha megfelel6 a gép olajozasa.
Figyelmeztetés: mindig az olajszint jelzot figyelje és aszerint toltse utana a gépet!

Az olajozas beallitasa

A hurokfogo olajozdasa

1/ Egy 25x70mme-es papir lapot helyezziink a hurokfogé ala az dbra szerint, miutan legalabb 3
percig mar iiresen jarattuk a gépet, hogy megfeleléen bemelegedjen, és ellendriztiik, hogy az
olajszint HIGH ¢és LOW jelzés kozott van. Legyen nagyon dvatos, nehogy a keze a forgd
alkatrészekhez érjen! 5 masodperc utan vegye ki a teszt papirt.
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25 mm
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70 mm

2/ az olaj mennyiségét az allitd csavarral tudja szabalyozni, ha + irdnyba forgatja a
hurokfogohoz tobb olaj jut, ha ellenkezdleg, kevesebb. A beallitast ellendrizze és ismételje mind
addig, mig megfelel6 nem lesz!

3/ A hurokfogdé olajozasa akkor megfeleld, ha a teszt papiron
Imm< széles az olaj csik< 2 mm. Ha til kevés a hurokfog6 olajozasa, tilmelegedhet, ha tul sok,
szennyezOdést okozhat!! Ajanlott az ellendrzést egymas utan 3-szor elvégezni a biztos

eredmény érdekeben .
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Tmm ' DDL-8700A : 0.5 mm
DDL-8700H,
 DDL-8700L : 1 mm

Appropriate amount of oil (small}
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Appropriate amount of il (large}| DDL-8700H,
DDL-8700L : 3 mm




4/ A homlok lemez mogotti olaj szoras ellendrzése

Ovatosan tavolitsuk el a homloklemezt, ligyelve, hogy keziink ne érjen mozgé alkatrészhez!

A 25x70mme-es teszt papir lapot helyezziik el az dbra szerint, miutan legalabb 3 percig mar
liresen jarattuk a gépet, hogy megfelelden bemelegedjen, €s ellendriztiik, hogy az olajszint
HIGH ¢és LOW jelzés kozott van. 10 masodperc utan vegye ki a teszt papirt

5/ A szélemel6 ¢€s a tlirdd csukld(2) olajozasanak bedllitdsa az allito tiiske szolgal(1)

A minimum szintet akkor éri el az olaj, ha a jelz6 pont kozel keriil a csuklohoz(2) amit az
allito tiiske(1) B irdny0 forgatasaval ériink el. maximalis szintet pedig ellenkezdleg, C iranyba.
6/ Az optimalis olaj szoras az, ha a teszt papiron az olaj csik 1mm< csik <3 mm

A megfeleld beallitast tobbszori ellendrzéssel végezze el. Ha tul kevés olajat kapnak az
alkatrészek, tal melegedhetnek, ha tul sokat, szennyezddést okozhat.

8. A til
A tii behelyezése az dbra szerint torténik. Ellendrizze, hogy a tiit iitk6z¢sig felnyomta-e €s
erdsen rogzitse a tliszoritd csavarral!

9. Az orsé behelyezése a bobbinba (orsétok)



vezesse at a szalat a hasitékon(A) keresztiil és hiizza C iranyba. Igy a szal behuzodik a
szalfeszitd rugo ala és horonynal(B) jon ki. Ellendrizze, hogy az orsoé forgasiranya (C) irannyal
megegyezo legyen!

10. az oltés nagysag allitas

Az abra szerint a visszavarr6 kar lenyomasaval az 6ltés allito tarcsa elforgatasaval

torténik.
R

11. A talp nyomas erdsség beallitasa
Az é4bra szerint a talp nyomads szabalyoz6 csavarral torténik.

29-32mm

12. Kézi talpemel6
A talpat kézzel a talpemel0 karral lehet felemelni €s leengedni, az abra szerint.




13. A talprid magassaganak beallitasa

Lazitsa meg az allitd csavart(1) és allitsa be a talprid magassagat, vagy a talp
dolés szogét, majd fixalja a beallitast a csavarral(1)

14. A gép befiizése
A tliszal befiizése abra szerint a nyil irdnyanak megfeleld sorrendben torténik.

DDL-8700 DDL-8700H
DDL-8700A

A tiszal feszességének allitasa: ha a fels6 szalfeszitd gombot(1) az ora jardsanak
iranyaba(A) forgatjuk, a szalvagas utdni maradék, kezdd szalhossz rovidebb lesz,
ellenkezd iranyba forgatva, pedig hosszabb.

Ha az als6 szélfeszité gombot (2) az 6ra jarasanak iranyaba(C) forgatjuk, a
szalfeszesség nd, mig ellenkezd, (D) iranyba csokken.

A bobbin szal feszességének allitasa: Ha a bobbin szalszorito lemez allitd
csavarjat(3) az oOra jarasanak iranyaba(E) forgatjuk, a szalfeszesség n6, mig



ellenkezo, (F) irdnyba csokken.

16. A szalemel6 rugé

A szalemelo rugo(l) jaratanak allitasa:lazitsa meg az allito csavart(2) . Az ora
jarasanak iranyaba(A) forgatva a szalfeszité ducot(3) a szalemeld rugd jarata néni
fog, ellenkezd(B) iranyba pedig csokkenni.

A szalemeld rugo(1) erdsségeének allitasa: lazitsa meg az allitd csavart(2) és vegye

le a szalfeszit6t kompletten. lazitsa meg a csavart(4) forgatva a szalfeszité ducot(3) az
oOra jarasanak (A) iranyaba, az erdsség no, ellenkezdleg (B) iranyba pedig csokken.

17. A szalemel6 jaratanak beallitasa

Nehéz anyagok varrasakor tolja a szalvezet6t(1) bal felé (A) iranyba, hogy ndjon a
szalemel0 altal kihtzott szal hossza.

Ha konnyti anyagot varr, tolja a szalvezet6t(1) jobb felé (B) iranyba és rovidebb lesz a
kihuzott szal hossz!

Atlagos anyagoknal a kézepes szalhtizashoz a szalvezetdn 1év6 (C) jelzés egy vonalban
kell legyen a csavar koz€ép vonalaval.

18. kapcsolat a tii és a hurokfogé kozott



1/ A tii és a hurokfogo mozgadsanak ésszehangolasa:

Forgassa a kézi kereket amig a tliraid als6 holtpontba kertil, majd lazitsa meg az allito
csavart(1)

2/ a tiirud magassaganak beallitdsa:

hozza egy vonalba a tiiradon 1év06 (A9 jelzést a tlirad persely(3) also élével és rogzitse az allitd
csavarral(1) ha DB vagy DP tipusu tiit hasznal.

3/ a hurokfogo beallitasa:

lazitsa meg a hurokfogd harom allitd csavarjat, forgassa el a kézi kereket amig a tlirad persely(3)
also éle egy vonalba kertil a tiiraidon(2) 1évo (B) jelzéssel. A hurokfogd hegye

ekkor egy vonalba kell legyen a tii kozépvonalaval, attol 0,04~0,1 mm tavolsadgra. Rogzitse a
beallitast.

19. A fog magassag allitasa

0.75 - 0.85 mm
DDL-8700 WL

0.7-0.8 mm

DDL-8700A ==]"WW
0.95- 1.05 mm
DDL-8700H "W

1.0-1.1 mm
DDL-8700L ZI\*f-.\v.\\&IE

A fog magassag beallitasdhoz lazitsa meg csukld(1) csavarjat(2) . Mozgassa a told rudat
fel-le, a kivant magassagnak megfelelden. Rogzitse a beallitast a csavarral(2)
Figyelmeztetés: ha a talp nyomas nem megfeleld a tovabbitds sem lesz megfelelo.
Ellenorizze a talpnyomas beallitasat is!

20. A fog dolés szogének allitasa



© Frontup @ Standard @ Front down
@ Throat plate
jelzések az abran:
(a) elol fent (b) alap helyzet (c) elol lent (d) tiillemez
1/ Az alap, vizszintes fog allasnal a tol6 rudon 1év6 jelzés(A) egy vonalban van a tolé himban(1)
1évo (B) jelzéssel.
2/ Ha a rancolas elkertilése érdekében meg akarjuk emelni a fog elejét, lazitsuk meg az
allité csavart s forgassuk el a tolorud tengelyt 90 °-kal a nyil irdnyaba egy csavarhuzoval.
3/ ha nem egyenletes anyagot varrunk, célszerli a fog hatsé részét megemelni, ehhez a tolorud
tengelyt a nyillal ellentétes iranyba kell 90°-kal elforgatni.

Figyelmeztetés: minden délésszog allitas utan a fog magassagot ellenorizni kell és sziikség szerint
ujra beallitani.

21. a tolas idozitése

Standard feed timing
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Delayed feed timing

felirat forditas:

standard feed timing : anyag tovabbitas alap beallitas

advanced feed timing: elére hozott tolas

delayed feed timing: késleltetett tolas
1/ lazitsa meg a csavarokat (2,3) és a told excenter kart (3). Mozgassa az excenter kart(3)a nyil
iranyaba vagy ellenkezdleg, majd rogzitse a csavarokat.
2/ az alap beallitas szerint a tovabbito fog feliiletének egy vonalban kell lennie a tii szem felsé
végeével, amikor el kezd a fog lesiillyedni a tlilemez szintje ala.

3/ eldre hozott tolas: az alap beallitdshoz képest forgassa az excenter kart(3) a nyil iranyaba
4/ késleltetett tolas: az alap bedllitashoz képest forgassa az excenter kart(3) a nyillal ellentétes

iranyaba.

Figyelmeztetés: legyen ovatos, ne forgassa el tulzottan az excenter kart, mert tiitorést okozhat!!



