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(1. OZELLIKLER )

MB-1373 | MB-1377
Dikis hizi Normal 1.300 sti/min (Maksimum 1.500 sti/min)
iimek sayisi 8, 16 ve 32 iimek
Besleme miktari Yanal besleme 2.5 ila 6.5 mm Yanal besleme 2.5 ila 6.5 mm
Uzunlamasina besleme 0, 2.5 ila 6.5 mm Uzunlamasina besleme 0, 2.5 ila 4.5 mm
Dagme byukluga 10 ile 28 mm
Kullanilan igne TQx1 #16 (#14 ila #20) TQX7 #16 (#14 ila #20)
Yaglama yagiz JUKI New Defrix Oil No. 1
Gurdiltd - Is istasyonunda stirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yaylimasina denk :
A-84 dBA’nin agirlikli degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.3
-ISO 11204 GR2 uyarinca 1.300 sti/min.

(2. DiKiS MAKINESININ HAZIRLANMASI )

(2-1. Makine kafasinin montaiji )

a N\ Kauguk yastigi @ masanin Ustline ko-
yun ve makine kafasini kauguk yastik
usttine yerlegtirip, vidalar @, yassi
pullari @ ve somunlari @ kullanarak
masaya sabitleyin.

“S” zincir kancasini @ ve zinciri @
durdurma tertibati engelleme koluna

O takin.




(2-2. Yaglama )

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢cok dikkat edin.

4 1) Yan kapagi agin ve @ ile ® kirmizi igaretleriyle gésterilen kisim-
lara JUKI New Defrix Qil No. 1 stirlin (@: sadece MB-1377 icin).
(ilgili yaglama noktalarina haftada bir ya da iki kez yaklasik 1 cc
yag surun.)

2) Baglanti vidasini ® gevsetin, makine kafasini geriye dogru devi-
rin ve capraz sarmal digli @ ile helezoni disliye @ yag (JUKI'nin
belirledigi yag) suirtn.

3) Yaklasik haftada bir, yag miktarinin yatak montaj tabani iginde
bulunan yag kegesinin tsttine ulagsmaya yeterli oldugunu kontrol
edin. Yag miktar yetersizse, gerekli miktarda yag ekleyin. Bu
sirada, krank cubugunu @ da yaglayin.

[Yaglama sirasinda dikkat edilmesi gereken noktalar] |
1. Sirtiinme carki @ ve siirtiinme plakasinin @ bo-|
zulmasini ya da performansinin diismesini oénle-|
mek icin yag ile tikanmamasina dikkat edin. Ayrical
parcalar yag ile tikandigi zaman tizerlerindeki yagi|
silin. I
2. Makine kayisinin bozulmamasi icin yaglanmamaSI-l
na dikkat edin. I

o — — — — — — — — —

(2-3. ignenin takllmasQ

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle cok dikkat edin.

4 Y\ % Standart bir TQx1 # 16 ignesi kullanin.

Tespit vidasini @ gevsetin ve igneyi @; uzun
kanalli tarafin size bakacak sekilde tutun. Sonra
igneyi, igne milindeki kanalina tamamen gegirin ve
tespit vidasini @ sikin.




(2-4. igne mili kapaginin takilmasi )

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak i¢in, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle cok dikkat edin.
4 7\ 1) Viday @ gevsetin ve iplik kilavuzunu @ ¢ikarin.
2) igne mili siperini @ iplik kilavuzunun @ altina
yerlestirin ve iplik kilavuzunu makine ¢calismaya
basladiginda kol @ onun ortasina gelecek sekil-
de takin.
3) Kapagi vidayla @ sabitleyin.
N J

(2-5. Dligme tepsisi tertibatinin takiimasi )

4 7\ Diigme tepsisinin @ direklerini makine alt kaidesinin
sagindaki delige gecirin ve her bir tespit vidasini @
sikin. Operatér sagdaki diigmeleri alirken zorlaniyor-
sa, soldaki delige @ gegirin.

\ /

(2-6. Makineye iplik gegirme)

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢cok dikkat edin.
e A
(S /

Yukaridaki resimde gésterildigi gibi makine kafasina ipligi @ ila @ sirasiyla gecirin. Sonra, kiskaci agan
tirtikli topuz diigmeye @) basarak, ipligi dnden igne géztine yaklasik 60 ila 70 mm gegirin.
* Standart igne TQ X1 #16°dir.



(3. DiKiS MAKINESININ AYARLANMASI )

(3-1. iplik tansiyonunun ayarlanmasQ

e Y Germe kolonu No.1 @ dtgme Ustlindeki dikis iplik
gerilimini ayarlamak icin kullanihr ve nispeten dtistik
bir gerilim yeterlidir. Germe kolonu No.2 @ dligme
dikis ilmeklerinin kékline uygulanan iplik gerilimi-

ni ayarlamak icin kullanilir. Bu gerilim iplik tipine,
kumasa ve digmenin kalinhigina gére belirlenmeli

ve germe kolonu No.1 @ geriliminden daha ytiksek
olmalidir. Germe somunlarini iplik gerilimini arttirmak
icin saat yontlinde, azaltmak i¢in saat y6ntntn tersi-
\_ /) nedénddrun.

(3-2. iplik cekip ¢cikarma kolunun ayarlanmasi )

UYARI
A Makinenin aniden ¢calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

/ N\

(= &
" BT

(S /

iplik cekip ¢ikarma kolunu @ ayarlamak icin, makine kol tarafi kapagindaki (solda) bir delige bir tornavida
gecirin, viday! @ gevsetin ve kiska¢ cubugu blogunun (arkada) € konumunu sola veya saga ayarlayin. Eger
ipligin ucu dikisten sonra dligmedeki okla gdsterilen delikten A geciyorsa, kiskag cubugu blogunun (arkada)
© konumunu sola dogru degistirin. iplik ucu okla gdsterilen delikten B ¢iktigi zaman kolu sagda hareket ettirin.

( 3-3. Germe kolunu ayarlama)

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢cok dikkat edin.

( A 1) Makine durdurma tertibati durumundayken, vida-

y1 @ gevsetin.

2) Tespit vidasini @ iplik germe kilavuzunun @ ucu
ile kolun @ ucu arasinda standart olarak 8 ila 10
mm mesafe olacak sekilde sikin.

o — — — — — — — — — — — — — — —

Ayarlamadan sonra, makine calismaya bas- |
ladigl zaman iplik yolunun Sek. @’da géste- |
gikary  rildigi gibi yangin icinde olmasi gerekir. |
é Eger iplik yollari bir birleriyle karsilasmiyor- |
sa, germe iplik kilavuzundaki vidayi @ gev- |
setin ve onu gerektigi gibi ayarlayin. ]

wuw ol el!'8




(3-4. Kiskacin ayarlanmaso

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak i¢in, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle cok dikkat edin.

4 1) Makine calisirken kiskacin @ ipligi

engellemesini 6nlemek icin kiskag
blogu @ ve kiskac @ arasinda 0,4 ila
0.6 mm agikhk birakin.

2) Viday @ gevsetin ve kiskag cubugu
blogunu @ saga veya sola hareket
ettirin.

0,4 ila 0,6 mm

(3-5. Siper tstlindeki iplik gerilim kilavuzunun ayarlanmaso

a "\ Dikmeye basladiginizda dikis atilmazsa ve iplik gekip
¢itkarma kolu ayarlandigi zaman bile dikigler yolda
atiliyorsa, iplik gerilimini azaltmak igin topuz somunu
@ (cift somun) dondurin.

N

((3-6. igne-liiper iliskisi )

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle cok dikkat edin.
~N
L ’ J
L -
o B
™
(2]
‘
v
|
|
J

% igne-liiper iliskisini asagidaki gibi ayarlayin:
1) Pedali tamamen ileri bastirin, igneyi hareket ettiren makarayi normal dikis yéntinde elle déndtrerek, igne
milini hatvesinin en alt konumuna getirin ve viday! @ gevsetin.

(igne mili yiiksekliginin ayarlanmasi) (Liiper konumu)

2) igne milinin yiiksekligini TQx1 igne igin igne 3) Vidalan @ gevsetin ve igneyi hareket ettiren kas-
miline @ oyulmus Ustteki iki ¢izgiyi ve TQx7 igne nagi elle déndurerek, iki gizgiden alttakini @ igne
icin alttaki iki cizgiyi kullanarak ayarlayin. Ust mili kovaninin (alt) @ dip ug yuzlyle hizalayin.
cizgiyi @ igne mili kovaninin (alt) € dip ug yuzu 4) Makineyi bu durumda tutarak, Itiper bicagini @
ile hizalayin ve viday! @ sikin. Bu sirada, vidayi ignenin ortasi ile hizalayin ve vidalari @ sikin.
ignenin yivi @ 6ne bakacak sekilde sikin. 5) Vidalarn @ gevsetin ve llper ile igne arasinda 0,01

ila 0,1 mm arasinda bir a¢iklik kalmasini sagla-
yin. Vidalar @ sikin.



(3-7. igne kilavuzunun konumu )

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

4 7\ Viday! @ gevsetin ve igne en alt konumdayken igne
kilavuzunu @ sola veya saga hareket ettirerek, igne
kilavuzu @ ile igne arasinda 0,05 ila 0,1 mm arasin-
da bir aciklik kalmasini saglayin.

L
. J

(3-8. Diigme kiskacinin yﬁksekligi)

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢cok dikkat edin.

~N 1) Dugme kiskag cenesi kolu @ alt ytizlinlin arka
tarafi ile besleme plakasinin @ Ust y(izti arasin-
daki standart bosluk @), makinenin dikis bittikten
sonra durdugu konumda 8 mm’dir.

2) Digme kiskaci Unitesinin yuksekligini ayarlamak
icin, digme kiskaci kaldirma kancasindaki vidayi
© gevsetin ve dliigme kiskaci kaldirma kancasini
O yukariya veya asagiya hareket ettirin.

(3-9. isi bastirma kuvveti)

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle cok dikkat edin.
4 ") Standart is bastirma kuvveti somunun @ (st ucu ve
basing ayarlama cubugunun @ alt ucu arasinda 28,5
28,5 ila ila 29,5 mm mesafe saglayarak olusur.
29,5 mm Ayarlamak icin somunu @ déndurtn.
. J

(3-1 0. Diigme kiskaci durdurma kolunun ayarlanmaso

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle cok dikkat edin.

4 7 Cene vidas! @ durdurma tertibati konumunda
gevsetilirse, diigme kiskag ¢enesi kollari €, diigme
¢enesi durdurucu kol @ ile birlikte agilir’kapanir. Bir
ddgmeyi dogru konuma yerlestirin ve digme ¢enesi
durdurucu kolunu @, diigmenin kolay koyulup ¢ika-
rildigi konumda ¢ene vidasiyla @ sabitleyin.

. J




(3-11. iplik gerilimi gevsetme zamanlamasQ

/

~, Ipligi ok isareti @ yontinde cekerken igneyi hareket ettiren kasnagi
elle déndurtin ve germe kolonu No. 2 Gstlindeki germe disklerinin
ipligi gevsettigi bir nokta bulursunuz. Bu sirada, igne mili kovaninin
(Gst) ust ucundan igne milinin Ust ucuna kadar standart mesafe 44
ila 47 mm’dir (TQ X 7 ignesinde, 54 ila 57 mm).

Ozellikle asagida belirtilen sorunlar sikga gériildligl zaman asag-
daki ayarlamalari yapin.

Somunu @ gevsetin, germe kolonu No. 2°nin (st yari§ina bir tor-
navidanin ucunu gegirin ve onu iplik gezici gubugunun yuksekligini

azaltmak icin ok isareti @ y6ntinde, arttirmak icin ise ters yénde
déndirtn.

Olay

igne milinin yliksekligi

1. Is pargasinin yanlis tarafina atilmig dikis cok gevsek igne milini biraz yukseltin.
oldugu zaman;

2. Durdurma tertibati hareketi sirasinda iplik koptugu zaman; igne milini biraz alcaltin.

3. Iplik sikca koptugu zaman;

igne milini biraz alcaltin.

(3-12. 2- veya 4- delikli diigmelerin takllmasQ

A

UYARI

Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

/MB-1377

[ Dikis makinesinin durma ha- |
| reketi konumunda oldugunu |
| /& kontrol ettikten sonra ayar |
| @ yapin (bkz “3-14. Durma hare- |
| keti konumunun ayarlanmasi”, |
\

Sayfa 8). ]

— — — — — — — — — — — —

Bir diigmedeki iki delik arasindaki
mesafeyi 6l¢lin ve 4 delikli didgmeler
icin capraz ve boylamasina besleme
regulatérlerini esit ayarlayin.

[MB-1373

durumunda]

% Boylamasina besleme
Boylamasina besleme ayarlama
kolunu @ asagi bastirin ve onu
2 delikli diigmeler icin “0"a veya
4 delikli digmeler icin karsilik
gelen bir miktara ayarlayin.

% Capraz besleme

Somunu @ gevsetin ve ibreye
© ait @ bdltimUind uygun
miktara getirin. Ardindan so-
munu @ sikin.

[MB-1377 durumunda]

% Boylamasina besleme

Boylamasina besleme ayarlama kolunu @ asagi bastirin ve onu 2 delikli

diigmeler icin “0”a veya 4 delikli digmeler igin dikis metotlarina uygun ola-

rak ilgili prosedtrlere gére karsilik gelen bir miktara ayarlayin.

X dikis: Boylamasina besleme ayarlama kolunu A arahdi icindeki digme
icin olan miktara karsilik gelen konuma ayarlayin.

U-keskin dikis: Boylamasina besleme ayarlama kolunu B aralidi i¢cindeki
digme igin olan miktara karsilik gelen konuma ayarlayin.

( Boylamasina besleme ayarlama kolu C konumuna (kolu ayarlama )
| s, arahd disinda) ayarlandigi zaman, dikis miimkiin olmadigi gibi so- |
| @ run cikmasina da neden olunur. Besleme ayarlama kolunu C konu- |
l muna ayarlamayin. ]

% Capraz besleme
Somunu @ gevsetin ve ibreye @ ait @ boélimiini uygun miktara getirin.
Ardindan somunu @ sikin.

[ gigan, Makineyi calistirmadan 6nce, ignenin diigmedeki her deligin ortasi- ]
l na girmesini temin edin. ,



(3-13. Bir ilmek sayisinin ayarlanmasi )

Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

fi UYARI

iimek sayisini degistirmek igin, sol taraftaki kapagdi acin ve iimek sayisi ayarlama vidasini 1 ve iimek sayisi
ayarlama kolunu @ (istege bagl) kullanarak ilmek sayisini degistirin.

N

/
% 8 ilmege ayarlama

% 16 ilmege ayarlama

8 ilmek yapmak igin, ilmek sayisi ayar vidasini @
gevsetin ve sekilde gosterilen konumda sikin.

Sol ugta “8 ilmek” icin ayarlanan ilmek sayisi ayarla-
ma eksantrik diigmesine @ ulasildi§i zaman, ilmek
sayisi ayarlama eksantrik digmesini @ gevsetin,
resimde gdsterilen konuma ayarlayin ve sabitleyin.

% 32 ilmege ayarlama

16 ilmek halinde, blyik digliye @ bagli olan ilmek
sayisi ayarlama digli silindiri @ alt konuma geldigi
zaman, mentege vidas! @ (aksesuar olarak temin
edilir) kullanarak ilmek sayisi ayarlama kolunu @
(aksesuar olarak temin edilir) monte edin.

(3-14. Durdurma tertibati konumunun ayarlanmasQ

/

I RN
I
\

7\ Dikis makinesi dikisi tamamlayip, durdugu zaman
durdurma tertibati eksantriginin tirnagr @ durdurma
tertibati kancasina @ temas edecek sekilde ayarlayin.

— — — — — — — — — — — — — —

Motor kasnagini degistirirken ve dikis hizini ]
1.300 sti/min degerinden 1.500 sti/min dege-

BikRAT
@ rine ¢ikarirken ya da bu iglemin tersini ya-

parken, durma hareketi konumunu mutlaka I
yeniden ayarlayin.

[Ayarlama prosediirii]

* Durdurma tertibati kancasi durdurma
tertibati eksantrigine degip, geri geldigi
zaman, (Cene @ ile durdurma tertibati
kancasi @ arasinda bosluk varken)

iki durdurma tertibati konumu ayarlama vidasini

@ gevsetin, durdurma tertibat ayarlama ek-

santrigini @ A yoniinde déndiriin ve durdurma

tertibati konum ayarlama vidalarini @ sikin.

* Durdurma tertibati kancasi durdurma
tertibati eksantrigi tirnagina degmeden
once durdugu zaman,

iki durdurma tertibati konumu ayarlama vidasini

3 gevsetin, durdurma tertibati ayarlama ek-

santrigini @ B yoniinde déndiriin ve durdurma

tertibati konum ayarlama vidalarini @ sikin.




(3-1 5. Hareketli bicagin konumunun ayarlanmasi )

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak i¢in, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

4 ) Uniteyle birlikte aksesuar olarak verilen iplik kesme
aparati @ yardimiyla, hareketli bigagin konumunu
ayarlayin.

/9 Baski parcasi durdurma tertibati konumunda ta-
VAN mamen yukseltildigi zaman (bkz “3-14. Durdurma

- 7

J\ tertibati konumunun ayarlanmasi”, sayfa 8), iplik
kesici baglanti plakasi (6n) @ ile boJaz plakasi @

/ yariginin ugtaki ylizi arasindaki bosluk standart ola-
rak 10 ile 11 mm arasindadir.
Dikis makinesini yatirin. Yataktaki yag kalkanini ¢ika-
rin. iki adet somunu @ gevsetin. Kilavuz olarak tak-
mis oldugunuz aparati kullanarak, baglanti vidasini
@ ileri geri hareket ettirerek hareketli bigagin konu-
munu ayarlayin. iki somunu @ gevsettiginiz zaman,
iplik kesici baglanti parcasini @ hemen hemen ayni
hizada olacak sekilde konumlandirin.

\ /

( 10.5mm Hareketli bicak konumu hataliysa (@ ve @ arasindaki mesafe cok kisaysa), catal \

| - 7] siirgiiniin iplik ayirici tirnaga takilmasi riski vardir. Béyle bir durumda, iplik kesici

I baglanti plakasi (6n) @ ile bogaz plakasindaki € yarigin ucu arasinda verilen boslu- I
BIKRAT du, aparatin @ "11,5 mm" tarafini kullanarak 11 ile 12 mm arasinda ayarlayin.

I Hareketli bicak konumu hataliysa (@ ve @ arasindaki mesafe ¢ok uzunsa), iplik mal- I

I e zemenin ters tarafinda kalabilir.

| 11.5mm Bunu 6nlemek icin, aparatin "10,5 mm" tarafini kullanarak yukarida belirtilen boslu- |

{ — <~ gu 10 ile 11 mm arasinda ayarlayin. )

(3-1 6. Diigme kiskaci kaldirma kolu ve ayarlama vidasi arasindaki aglkllk)

4 7\ Digme genesi kaldirma kolunun @ ugtaki yiizu ile

o ayar vidasi @ arasinda, durdurma tertibati konumun-

U IR, «
@) > o  El— da 0,5 mm bosluk birakin (bkz “3-14. Durdurma ter-
@ (g - i @) tibati konumunun ayarlanmasi”, sayfa 8) ve ayar
D\~ \J e vidasi somununu @ sikin.

| E ’Ef—":

- %

(3-1 7. L bicimli kaldirma kolunun ayarlanmaSI)

e ~  Hareketli bicak geri itme yayini @, durdurma tertibati
kaucguk yastik rondelasini €, durdurma tertibati kau-
cuk yastigini @ ve durdurma tertibati kauguk yastik
rondelasini @, bu sirayla, L bicimli kaldirma koluna @
takin. Makine kolu kiskacini, durdurma mekanizmasi
kauguk yastik rondelasinin ug ytzu ile durdurma terti-
bati konumunda temas ettirin (bkz “3-14. Durdurma
tertibati konumunun ayarlanmasi”, sayfa 8) ve L
seklindeki kaldirma kolunu hareket serbestligi olma-
\ ~/ dan tespit edin. Ardindan vida @ ile sikin.

—9-—



(3-1 8. Diigiim atma mekanizmalarl)

UYARI

A

Makinenin aniden ¢alismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

(1) Diigiim atma baglanti plakasinin ayarlanmasi
4 N\

s N
\ /
(3) Diigiim atma kertiginin ayarlanmasi

s N

]

wuw Gg ejl o€

Vidalari @ gevsetin ve diiglim atma kolunun silindiri
didgum atma kertiginin en dis gevresi Ustline geldigi

zaman igne @ ve dugum atma plakasi @ arasinda 1
ila 1,5 mm agiklk olacak sekilde ayarlayin.

Ayarlamadan sonra, ignenin digim atma plaka-
sina degmediginden emin olun.

Dikis makinesini ¢alistirmaya baglarken, digim
atma silindiri ile digum atma centigi temas etmez-
se vidalari € gevsetin ve durdurucuyu @ o sekilde
ayarlayin ki, igne deliginin dis cevresi @ hemen
hemen dligme atma plakasinin Gst ucu @ ile ayni
hizada olsun.

Vidalari @ gevsetin ve igne mili on dérdtincu ilmekte
30 ila 35 mm (TQ x 7 igne kullanildiginda 40 ila 45

mm) yukari kalktigi zaman diiguim atma kolu silindiri
digum atma kertigine temas edecek sekilde ayarla-

yin.
. Eger iki diigiim atma kertigi (atlama dikis ol- |

madan) takilacaksa, yukarida belirtilen ayar- |
lamay 6. ve 14. ilmeklerde yapin. )

-10-



(4) Diigiim atmal/diigiim atmasiz arasinda degistirme

“Dugum atmali’yr segmek icin, digim atma degis-
tirme diigmesini @ &ne dogru gekin ve sekildeki
konuma getirin.

“Dugum atmasiz”i se¢cmek icin, digum atma de-
gistirme digmesini @ 6ne dogru gekin ve sekildeki
konuma getirin.

—-11 -



(3-1 9. 3 numarali iplik gerginligi dlizenleyicinin ayarl)

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle cok dikkat edin.

N

~

Dikilen trtine bagl olarak, dikis sirasinda igne ayni
noktaya ikinci kez batarken énceki ilmegin ipini de-
lebilir (8., 16., 24. ve 32. ilmekler). Bu da iplik kesme
hatasina ve iplik kopmasina neden olur. (igne, én-
ceki ilmektekiyle ayni noktaya batarsa didgme tutucu
hareket etmez. Sonug olarak iplik olasilikla gevser
ve igne gevsek kismi deler.)

iplik sik sik Itipere takilir ve liiperden kurtulmazsa 3
numarali iplik gerginligi dlizenleyicisini (grup) kulla-
nin. (parga numarasi: 40112426) iplik alma yay! igin.

yerine yuvarlak u¢lu igne kullanarak daha

_____

iplik yakalayici yayin @ Ust ucunu, iplik yaka-
layici yay tabanindaki @ delige takin.

Viday! @, 3 numarali gerginlik dlizenleyicinin
montaj plakasindan @ sékuin. Sonra bu vida-
yI kullanarak, iplik tutucu yaya ait 3 numarali
iplik gerginligi dlizenleyicisini (grup) @ sikin.

J

O : ipligin gergin oldugu yerdeki durum

N

Montaj bittikten sonra su kontrolleri yapin:

1) iplik alma miktarini kontrol edin.
Dikis dikmek icin kasnagi elle cevirin.
igne malzemeye batarken iplik gevsemeyecek
sekilde ayar yapin.
iplik gevsemeyecek sekilde ayar yapmak igin,
yayi sola dogru saat yénu tersine gevirin.
Yayi saat yonu tersine fazla cgevirirseniz, alinan
iplik miktari cok fazla artarak ipligin igne g6zun-
den ¢ikmasina sebep olur.

1. liplik zinciri olugsmadig siirece iplikte
gerginlik olmaz. 2. ilmekte ya da sonra-
sinda ipligin gergin oldugunu kontrol
edin.

2. Ayar sirasinda, en
uygun konumu
belirlemek icin bu
delikten kilavuz
olarak yararlanilir.

o m— — — — — — — — —

I
—
N

I

Yukarida sé6zii edilen sorunu, mevcut igne ]

kalici olarak 6nlemek de miimkiindiir. ,

]
I
I

— — — — — — —



4 A 2) lIplik gerginligi diizenleyicisinin basincini kontrol edin.
‘ W iplik alma yayinin calisabilmesi igin, iplik gerginli-
: gi diizenleyici plakasinin basincini ¢ok az miktar-

W da azaltin.

Simdi, 2 numarali gerginlik dtizenleyicisinin ba-
sincini ¢cok az arttiracak sekilde ayar yapin. Bu
ayar, ignenin énceki ilmekteki ipligi delmesini iyi
bir sekilde énler.

Standart ayara gére biraz daha alcak
Standart ayara goére biraz daha yliksek
N )

3) Luper zamanlamasini dogru ayarlayin.
Yay ayari eger igne malzemeye batarken iplik gevsemeyecek sekilde yapilmigsa, dlizgun iplik zinciri olus-
mayabilir. Dikis makinesinin sorunsuz g¢aligsmasi igin, lliper zamanlamasinin dogru ayarlanmis oldugunu
kontrol edin.

Liiper zamanlamasi asiri ileri alinmigsa, liiper zinciri rahat yakalayamayabilir. }
(4. BAKIM, ALT SINIF MODELLERI VE EK TERTIBATLAR )

(4-1. Kayisin metal techizatinin baglanmasi )

e 7\ Kayisin baglanti vidalarini @ sikarken, vidalar stan-
dart olarak ters taraftan 1,5 ila 2 mm disari ¢ikacak
sekilde sikin.

[T~ “Kayisi kasnaga takarken ve yan kapagi ka- |
| ik, padiktan sonra motoru déndiiriirken, yan |
| kapadin kayis metal baglanti parcasina takil- |
| madigini kontrol edin. )
E T — — — — — — — — — — — — — — —
£
N
)
10
\ - /
(4-2. Alt sinif modelleri )
MB-1373 MB-1373-11
8, 16, 32 iimek 8, 16, 32 iimek

&0
)

-13-—



(4-3. Ex tertibatlar )

UYARI

A

Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢cok dikkat edin.

\1)

2)

Et tertibati makineye takmak icin, diigme kiskaci
mekanizmasini @ veya besleme plakasini @
¢cikarmak zorunda kalabilirsiniz.

Citcit halkasini diigme kiskaci takma saplama-
sindan @ sdékiin ve diigme kiskag mekanizmasi
tertibatini @ sékebilirsiniz. Viday1 @ cikarin ve
besleme plakasini @ ¢ikarabilirsiniz.

o — — — — — — — — — — — — — — —

DIKKAT

)

MB-373NS ve MB-377NS ek tertibatlar ara- )
sinda farklilik olusturan tek 6zellik diigme |
kiskaci kaldirma kancasidir @. )

Kullanim

Yassi dligmeler

Sapli diigmeler

Bdytik boylu

Orta boy

Genel Crtcitlar

MB-1373
MB-1377

2201

2202

2033 2037

Sematik gizim

Aciklamalar Digme buyukltigu: Dlgme buydkldiga: | Duigme ¢api: 16 mm’'den az Citcit blyukligu:
A: 3ila6,5mm B: A:3ila5 mm Sap buyuklugu: A: 8 mm
220 ila 928 mm B: @12 ila 220 mm | Kalinlik: 6 ila 5 mm
Genislik: 3ila 2,5 mm
Kullanim . .Etrafl sarilan dug.m.ele.r. Metal dligmeler Takviye digmesi Etiketler
Ik islem Ikinci islem Genel
MB-1373
Z041 Z035 Z038 Z039 2044
MB-1377
Sematik gizim __ A
L % ﬁp N @
A ﬂ: S i)
Aciklamalar iplik sap yuksekligi Z004 icin ola- | Dikis genisligi:
:A:55mm gan 3ila 6,5 mm

—14-—



(1) Saplh diigmeler (Sedef diigmeler) icin ek tertibatlar (Z033)

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢cok dikkat edin.

e N (MONTAJ)

Dligme kiskag mekanizmasi tertibatini ve besleme
plakasini makineden sokiin ve ek tertibati @ yerine
takin. Vidalari @ gevsetin ve ignenin saph digme
adaptériindeki @ igne yariginin ortasina kadar
inmesini saglamak icin dligme kiskag konsolunu @
ayarlayin. Vidalar @ kullanarak dtiigme kiskaci bes-
leme plakasini @, ignenin besleme plakasindaki @
igne yarnginin ortasina kadar inmesine izin verecek
sekilde takin. Diigme kiskaci saplamasinin @ Ust
ucunu makine kolunun ¢enesindeki bir delige gecirin
ve vidayla @ sabitleyin.

(AYARLAMA VE KULLANMA)

1) Viday! ® gevsetin, besleme plakasinin @ diigme kiskag ¢enesi kolunun @ sol ucundan 0,5 ila 1,0 mm
geri cekilmesini saglayin ve vidayi ® sikin.

2) Bir diigme yerlestirin, vidalari @® ve @ gevsetin ve sapli digme tutma kiskacini @ diigmenin ortasiyla
hizalayin.

3) Sapli diigme tutma kiskaci @ dligmeye, dikilirken yerinde sabit kalmasi igin gerekli basinci uygulamali-
dir. Sikma bilezigindeki tespit vidasini gevsetin ve sikma bilezigini sapli diigme tutma kiskaci @ gerekli
basinci uygulayincaya kadar dénddrtn.

4) Dlgme kiskaci blogunu @ kullanim icin uygun bir konumda sabitleyebilirsiniz.

o ————————————————————————————— — — — —

1. Sikma bilezigini sabitlediginiz zaman, diigme kiskaci déner mili ® konsolunda eksenel olarak oyna- ]

|
| DIKKAT maz. |
@ 2. Kaldirma kancasini @ ve durdurucu pimi (P L bicimli kaldirma kolu silindiri ® diigme kiskaci konso-
l luna @ degmeyecek sekilde ayarlayin.

(2) Etrafi sarilan diigmelerin ilk iglemi icin ek tertibat (Z041)

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle cok dikkat edin.

- N (MONTAJ)

Etrafi sarilan digme ayagini viday1 @ ve kilavuz
pim vidasini @ kullanarak normal dligme kiskag
cenesi kollarina takin.

Ayagi @ bir digmenin ortada kalmasina izin verme-
leri icin ¢ene kollariyla hizalayin.

(AYARLAMA VE KULLANMA)

Ayarlama ve kullanma yassi diigmelerdekiyle hemen
hemen aynidir ama iplik sapi olusumu i¢in dtigmenin
altinda ipligi gevsetmek amaciyla daha fazla iplik

~ vermek lizere iplik ¢ekip ¢ikarma kolunu ayarlama-
niz gerekir. (bkz “3-2. iplik cekip ¢ikarma kolunun
ayarlanmasi”, sayfa 4)

—-15—



(3) Etrafi sarilan diigmelerin ikinci iglemi icin ek tertibat (Z035)

UYARI
A Makinenin aniden ¢calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

(MONTAJ)

Dlgme kiska¢ mekanizmasi tertibatini, diigme kiska-
¢l basing ayarlama ¢ubugunu ve besleme plakasini
makineden so6kuin ve etrafi sarilan diigmelerin ikinci
islemi icin ek tertibati @ takin. Bir Z035 ek tertibati-
ni takarken, L bicimli kaldirma kolunu da sékmeniz
gerekir.

Hareketli bigak geri itme yayini €, rondelay @,
yastigi @ ve rondelay! @ bu sirayla yay kilavuz mi-
line @ gecirin. Durdurma tertibati mekanizmasinin
tamamen kenetlendiginden emin olun ve ek tertibati
yastik @ makine kolu ylizeyine oynamadan sikica
temas edecek sekilde yerine takin.

(" (z035)

(AYARLAMA VE KULLANMA)

1) Viday @ gevsetin ve hareketli kilavuzu (buylk) @ ve kilavuzu (klgiik) @ igne giris noktasiyla ayni hiza-
da hareket ettirerek iplik sap boyunu ayarlayin.

2) Bir diigme yerlestirin (kolay giris icin digmeyi hafifce egin) ve ipligi okun gésterdigi gibi gegirin.

3) Uzunlamasina beslemeyi “0”a ayarlayin.

(4) Citcitlar icin ek tertibatlar (Z037)

UYARI
A Makinenin aniden calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, asagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢cok dikkat edin.

4 Y  (MONTAJ)

Dlgme kiskag mekanizmasi tertibatini ve besleme
plakasini sékuin. Capraz besleme ve uzunlamasina
besleme kademeli plakalarinin ikisini de “4 mm”ye
ayarlayin. Citcit kiskaci besleme plakasini @ igne-
nin onun kare deliginin dért késesinde esit sekilde
dalacagi sekilde takin. Citcit ek tertibatini @ ma-
kineye takin, citcik kiskaci ¢ene kollarina bir ¢itgit
yerlestirin ve ¢itcit icindeki her delige ignenin dogru
sekilde daldigindan emin olun. Gerekirse, altigen
bash vidalari € gevsetin ve konumu dogru sekilde
ayarlayin. Son olarak, ¢it¢it kiskaci stirgtilti kilavuzu-
nun @ alt ylizeyindeki icblikey kismin gitcit kiskaci
besleme plakasi @ LUstlindeki digblikey kisma has-
sas bicimde karsilik geldiginden emin olun.

-16 —



(5) Metal diigmeler icin ek tertibatlar (Z038)

UYARI
A Makinenin aniden ¢calismasi sonucu ortaya cikabilecek yaralanmalardan korunmak icin, agagida belirtilen
islemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

N (MONTAJ)

Dligme kiska¢g mekanizmasi tertibatini ve besleme
plakasini makineden sékiin ve ek tertibati @ yerine
takin. Vidalari €@ gevsetin ve ignenin metal dligme
adaptériindeki @ igne yariginin ortasina kadar
inmesini saglamak icin dligme kiskag konsolunu @
ayarlayin. Vidalari @ kullanarak dtiigme kiskaci bes-
leme plakasini @, ignenin besleme plakasindaki @
igne yariginin ortasina kadar inmesine izin verecek
sekilde takin. Diigme kiskaci saplamasinin @ Ust
ucunu makine kolunun ¢enesindeki bir delige gegirin
ve vidayla @ sabitleyin.

(AYARLAMA VE KULLANMA)

1) Viday! @ gevsetin, besleme plakasinin @ dtigme kiskag ¢enesi kolunun @ sol ucundan 1,0 ila 1,5 mm
geri gekilmesini saglayin ve vidayi @ sikin.

2) Bir diigme yerlestirin vidalari @ ve @ gevsetin ve metal dligme tutma kiskacini ® digmenin ortasiyla
hizalayin.

3) Metal diigme tutma kiskaci @ diigmeye, dikilirken yerinde sabit kalmasi icin gerekli basinci uygulamalidir.
Sikma bilezigindeki @ tespit vidasini gevsetin ve sikma bilezigini metal digme tutma kiskaci (® gerekli
basinci uygulayincaya kadar dénddrtn.

4) Dugme kiskaci blogunu @ kullanim igin uygun bir konumda sabitleyebilirsiniz.

e ————————————————————————————— — — — —

1. Sikma bilezigini sabitlediginiz zaman, diigme kiskaci déner mili § konsolunda eksenel olarak oyna- |
| s maz. |
| U 2. Kaldirma kancasini ® ve durdurucu pimi @® L bicimli kaldirma kolu silindiri ® diigme kiskaci konso- |

luna @ degmeyecek sekilde ayarlayin. |

(4-4. Motor kasnagi ve kayl§)

1) Bu makine icin tek fazli veya 3 fazh 200 watt (1/4 HP) indtksiyon motoru kullantlir.
2) Bir V kayis kullanin.
3) Dikme hizi asagida listelendigi gibi motor kasnaginin ¢capina baglidir;

Hz sti/min Motor kasnagi pargca No. E ((((@

1.500 40038291 276
>0 1.300 40038298 2 64,5

1.500 40038298 2 64,5
® 1.300 40042229 @ 57

% Hz ve 1.300 sti/min degerlerinde kullanilan kasnak ile 60 Hz ve 1.500 sti/min degerlerinde kullanilan kas-
nak aynidir.

% Motorun déntis yénu motor kasnag tarafindan bakildiginda saat yéntintn tersinedir.
Ters yénde déndirmemeye dikkat edin.

% Motor kasnagini degistirirken ve dikis hizini 1.300 sti/min degerinden 1.500 sti/min degerine ¢ikarirken ya
da bu islemin tersini yaparken, durma hareketi konumunu mutlaka yeniden ayarlayin. (bkz “3-14. Durma
hareketi konumunun ayarlanmasi”, Sayfa 8).
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(5. SORUNLAR VE DUZELTIiCi ONLEMLER

SORUNLAR

NEDENLER

DUZELTICI ONLEMLER

1.

iplik kopmasi

@ ® © O

Catal suirgli dogru yénde hareket etmiyor.

Germe kolu yanlis ayarlanmis.

iplik germe kolonu No. 2 ipligi dogru zaman-
lamada serbest birakmiyor.

Dligme kiskaci ¢ene Unitesinin kalkma miktari
asin fazla.

iplik kiskact ipligi kistiriyor.

Kiska¢ yanlgs ayarlanmis.

(Acikhk cok kiguk.)

Catal surgtintin ileri, geri ve yanal zamanlamasini
ayarlayin.

Germe kolunu dogru ayarlayin.

iplik serbest birakma zamanlamasini biraz erkene
alin.

Didgme kiskaci ¢ene kolu yuikselmesini 8 mm’ye
ayarlayin.

Kiskag ¢cubugu blogunun konumunu ayarlayin.

tarafinda, iplik kesme-
den sonra, kalan ipligin
uzunlugu degisiyor.

® Igne diigmedeki deliklerin ortasina girmiyor. Didgme kiskaci ¢gene kolu tutucusunu ayarlayin.
@ igne diigmedeki deligin capi igin gok kalin. igneyi daha ince biriyle degistirin.

2. Makine dikmeye bas- (@ Iplik gekip gikarma kolu yanlis ayarlanmis. Ylizey plakasindaki iplik germe kilavuzunu daha
lamasindan itibaren dusuk bir gerilim verecek sekilde ayarlayin.
dikis olugturmak yerine | @ VYiizey plakasindaki iplik germe kilavuzunun Germe kolunu dogru ayarlayin.
calismay strdurdikten gerilimi gok fazla.
sonra dikis atiyor.

3. Dugmeler sikica dikilmi- | (D Catal stirgli dogru yénde hareket etmiyor. Her bir ucta catal stirgti hareketinin zamanlamasi-
yor ni ayarlayin.

@ Iplik germe kolonu No. 2 ipligi dogru zaman- iplik serbest birakma zamanlamasini biraz erkene
lamada serbest birakmiyor. alin.

® Iplik germe kolonu No. 2 yeterli gerilim vermi- Germe kolonu No. 2°’nin germe somununu sikin.
yor.

@ igne digmedeki deliklerin ortasina girmiyor. Didgme kiskaci ¢ene kolu tutucusunu ayarlayin.

® Isi bastirma kuvveti gok yiiksek veya ok dstik.| © isi bastirma kuvvetini dogru ayarlayin.

4. Son geri teyelleme diki- | @) Germe kolu yanlis ayarlanmis. O Germe kolunu dogru ayarlayin.
sinin gerilimi kotd. (@ DUglm atma plakasinin zamanlamasi yanhg. | © Duglm atma plakasinin zamanlamasini erkene

alin.(Ddglm atma kertiginin ayarlanmasi)
® Kiskag yanlis ayarlanmis. Kiskag gubugu blogunun konumunu ayarlayin.
(Acikhk cok buytik.)

5. ilk dikis digmenin sag  |iplik gekip gikarma kolu dogru calismiyor. iplik gekip ¢ikarma kolunu kiskag gubugu bloguyla
tarafindan nispeten uzun (arka) ayarlayin.
iplik cekiyor.

6. Durdurma tertibati (@ Iplik germe kolonu No. 2 ipligi dogru zaman- iplik serbest birakma zamanlamasini dikiglere
durumunda iplik kesme lamada serbest birakmiyor. daha fazla gerilim vermek icin biraz daha geciktirin.
hatasi @ igne diigmedeki deliklerin kenarina garpiyor. Dtigme kiskaci ¢ene kolu tutucusunu ayarlayin.

® Iplik kiskac! ipligi kistirmiyor. Kiskag¢ gubugu blogunu ayarlayin.
@ Isi bastirma kuvveti ok ytiksek. Basing ayarlama somunuyla isi bastirma kuvvetini
ayarlayin.

7. Iplik kesme hatasi (D Hareketli bicak ayirma tirnagiyla kumasg Hareketli bicagin konumunu ayarlayin.

tsttindeki ipligi ayirmiyor.
@ Igne diigmedeki deliklerin ortasina girmiyor. Dtigme kiskaci ¢ene kolu tutucularini ayarlayin.
® Son dikis atliyor. O Luperi ayarlayin.
@ Hareketli bigak iplik ayirma tirnagi ¢ok yliksek| © Hareketli bigagin ytiksekligini ayarlayin.

veya ¢ok algak.

8. Ignenin ipligi kumagin (D Hareketli bicak yanlis yere ayarlanmis. Makine durdurma tertibati durumundayken hare-
yanhs tarafinda iki yerde ketli bicagin konumunu ayarlayin.
kesiliyor. @ Hareketli bigak iplik ayirma tirnagi gok yiiksek| o iplik ayirma tirnaginin yiksekligini ayarlayin.

veya ¢ok algak.

9. Dugme iplik kesilmesin- | (D Hareketli bicak hareketinin zamanlamasi yan- Makine durdurma tertibati durumundayken hare-
den sonra ¢ok uzun iplik lis yerde. ketli bicagin konumunu ayarlayin.
cekiyor. (@ Dugme kiskaci ¢ene Unitesinin kalkma miktari Dligme kiskaci ¢cene kolu yukselmesini 8 mm’ye

asiri fazla. ayarlayin.

10. Malzemenin yanhg @ Hareketli bicagin konumu dogru degil. Makine durdurma tertibati hareketini tamamladigi zaman

@

Dligme kiskaci ¢ene Unitesinin kalkma miktari
asiri fazla.

hareketli bigagin konumunu ayarlayin. (10 ila 11 mm)
Didgme kiskaci ¢ene kolu yuikselmesini 8 mm’ye
ayarlayin.
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