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1. TEKNiIK OZELLIKLER

Model

MF-7900-E11

Uygulama ornegi

Onceden kapatilmis lastik takma icin gergi silindirli sag tarafta kumas alttan kesici

Uygulama

Erkek camasiri, mayo vb. igin énceden kapatilmis bel lastigi takma
(40 mm’ye kadar genislikte bel lastigi igin)

Azami dikis hiz

Maksimum 5.000 sti/min (PL12 veya 13 ile birlikte saglanir)
(kesintili calisma sirasinda)

Speed of stitch at the delivery. 4.000 sti/min(PL12 veya 13 ile birlikte sagdlanir)
(kesintili galisma sirasinda)

3-igne
ne mastari 9

5,6 mm, 6,4 mm

2-igne

4,0mm

Diferansiyel besleme orani

1:0,7ila1:1 (2,5 mm’den kiguk adim)

Dikis boyu

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

Gurdlth seviyesi

‘- Is istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (LpA) yayilmasina denk :
A-78,5 dBAnin agirlikh degeri; (KpA = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO
11204 GR2 uyarinca 4.000 sti/min.

2. BIGAKLARIN ANGAJMAN MIKTARININ AYARLANMA PROSEDURU

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

Angajmani ayarlarken, sabit bicagin @ ylksekligini dikkat-
le bakarak, sabit bicadin ust ylzeyi bogaz plakasinin Ust
yuzeyinin yuksekligine kadar ayarlanmis oldugundan ya
da sabit bigagin bogaz plakasinin biraz daha altina monte
edilmis oldugundan emin olduktan sonra ayarlama iglemi-
ne gegin.

Tespit vidasini @ hareketli bigak @ en alt konumunda ola-
cak sekilde gevsetin ve hareketli bigagin ve sabit bigcagin
© angajman miktarini yaklasik 0,5 mm’ye ayarlayin.




3. BIGAK BASINCINI AYARLAMA PROSEDURU

A

UYARI :

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

Hareketli bicagin ve sabit bigagin angajman basincini
kumasin yumusak bir sekilde kesilmesini saglayabilecek
en distk degere getirin. A kilidinin tespit vidasini @ ve B
kilidinin tespit vidasini @ yazil sirayla gevsetin. B kilidini
saga kaydirin ve bigak basincini artirmak igin tespit vida-
sini @ sikilayin.

istediginiz bigak basincina ulastiginizda, tespit vidasini @
sikilayin.

4. BIGAK KESME KONUMUNU AYARLAMA PROSEDURU

A

UYARI :

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

Sag igne ile kesme konumu arasindaki mesafeyi asagida

anlatildi§i gibi ayarlayin.

1) Tespit vidalari @, @, ve @ 'U gevsetin ve mesafeyi
ayarlamak icin hareketli bigagi ve sabit bigadl saga
sola hareket ettirin. (Tespit vidalari @ ve @ gevsetiime-
den bigak hareket etmez.)

2) Ayarladiktan sonra, tespit vidasi @ ve tespit vidasi @ i
yazildigi sirada sikilayin.

Ayarlamanin ardindan, bigak basinci degisir. “3. BICAK
BASINCINI AYARLAMA PROSEDURU”s.2 béliimiine
bakarak bigak basincini uygun sekilde ayarlayin.



5. BIGAGIN ANGAJMAN AGISININ AYARLANMASI

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

1) Ayarlama kolu tespit vidasini @ gevsetin. Ayarlama
kolunu saatin aksi yénde gevirerek bigagin keskinligine
gore ayarlayin.

2) Bigagin keskinligini ayarladiktan sonra, ayarlama kolu
tespit vidasini @ sikilayin.

3) Angajmanin ayarlanmasindan sonra, “3. BICAK BA-
SINCINI AYARLAMA PROSEDURU” s.2 ve “2. BI-
GAKLARIN ANGAJMAN MIKTARININ AYARLANMA
PROSEDURU” s.1'deki islemleri gerceklestirin.

4) Dikis makinesinin ilk génderildigi durumda, A noktasi
isaretcisinin konumu, kasnak tarafindan bakildiginda,
bicak daha alt 6l noktada iken saat 12 yénundedir.
Aclyl kademeli olarak, yani saat 12 yoninden 11 yénu-

/ \ ne, sonra 10 yénine dogru azaltin.
® : Standart ayar acisi
® : Zor dikilen malzemeler igin ayarlanan ag!
® : Bigak agindiginda ayarlanan agl e —

1. A noktasi isaretgisi saatin tersi yonde do- |
nerek yatay konuma ulagincaya kadar agi |
ayari yapilmalidir. Ayarlama kolu daha gok |
Do s dondiiriilurse, Ust ve alt bigaklar arasindaki |

* Bigagin angajman agisi en bagtan ®
konumuna ayarlanmissa, bigagin standart
acisinin kullanildigr duruma kiyasla bigak
daha erken asinabilir.

,_______g
©
N

DIKKAT
acl artar. |
B A noktas! isaretgisinin . Angajman derinligi agiri derecede artarsa, |
konumu bigak asinabilir. |
3. Bigagi iyi kesecek ve angajman derinligi ¢ok |
- asiri olmayacak sekilde ayarlayin. ,

Saatin aksi
yoniinde doniis =

A noktasi isaretgisinin konumu

\ J




6. HAREKETLI BIGAGIN VE SABIT BIGAGIN DEGISTIRILMESi PROSEDURU

UYARI :

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galismayi giicii kestikten ve
motorun galigsmadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

Emme borusu tespit plakasini @ tespit vidalariyla @ sabit-
leyin.

Tespit vidasini @ cikarin ve eski hareketli bigagi gikarin.
Yeni hareketli bigagin @ ok isaretli A diizlemini bigak tutu-
cunun @ islenmis ylizeyine bastirin ve tespit vidasi @ ile
sikilayin.

Sabit bicag @ degistirirken, tespit vidasini @ gevsetin ve
sabit bicadl asagi yonde cikarin. Yeni sabit bicadi asagi-
dan takin ve sabitleyin. Bu agamada, sabit bigagin @ yuk-
sekligini dikkatle bakarak, sabit bicagin Ust yluzeyi bogaz
plakasinin Ust ylzeyinin yuksekligine kadar ayarlanmis ya
da sabit bigagin bogaz plakasinin biraz daha altinda oldu-
gundan emin olduktan sonra sabit bigadi tespit vidasiyla @
sabitleyin.

Bigak tutucu @ cikarildiginda, angajman ayarini yeniden
yapin.

7. KUMAS KILAVUZUNU AYARLAMA PROSEDURU

A

UYARI :

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

Kumas kilavuzu @ konumunu kumas tiri ve kalinhgina
gbre, kanca bicagi malzeme ucunu sabit geniglikte kese-
bilecek sekilde ayarlayin. Tespit vidasini @ gevsetin ve
kumas kilavuzunu saga sola hareket ettirerek konumu
ayarlayin.



8. BASKI AYAGININ ONUNU KALDIRMA MIKTARININ AYARLANMASI

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

Kalin bir lastik tabaka ya da benzerini birlikte dikerken,
baski ayaginin @ 6ni kaldirilarak kumas yumusak bir
sekilde beslenebilir. Somunu @ gevsetin, tespit vidasini
@ saga (saat yoniinde) gevirin ve baski ayaginin énunii
*] ayarlamak icin kaldirin.

Um\ o

o

9. SERIT KILAVUZUNUN KONUMUNU AYARLAMA PROSEDURU

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

Tespit vidasini @ gevsetin ve serit kilavuzu kaidesini
@ saga veya sola hareket ettirerek seridin konumunu
ayarlayin.

Um o




10. MAKINE iLE BIRLIKTE SAGLANAN AKSESUARLARIN TAKILMASI
(SERIT KILAVUZU KAIDESI, GERGI SiLINDiRi VE EMME BORUSU)

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

(1) Kilavuz silindirin montaiji

1) Baski ayagi kilavuzu tertibatini @ montaj deligine takin
ve vidalarla ( @ ve @ ) sabitleyin.

(2) Gergi silindirinin alt silindirinin montaiji

1) Alt silindir plakasini @ Ug ahsap vida @ ile monte edin.

I‘ A Alt silindir plakasinin montaj konumunu 6@-\'
renmek i¢in, masa ¢izimine bakin.
\[IBEIIJ ]

On silindir genel tertibatini @ tespit vidasiyla @ sabitleyin.




(4)

Arka silindirin montaji

®)

Emme borusunun montaiji

1) Arka silindir plakas! kaidesini @ U¢ ahsap vida @ ile

monte edin.

e T ———— —
( Q) - —_— _ )
| Arka silindir plakasi kaidesinin montaj konu- |
( m munu 6grenmek i¢in, masa ¢izimine bakin. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

2) Arka silindir tertibatini @ vida @ (M8), pul @ ve sikma
kolu @ ile arka silindir plakasi kaidesine @ monte edin.

1) Emme borusu tespit plakasini @ tespit vidalariyla @
sabitleyin.

2) Vida @ ve pulu @ kullanarak emme borusunu @ mon-

te edin.
Emme borusu tespit plakasini @ ve emme borusunu @

kablo klipsiyle @ sabitleyin.



11. GERGI SILINDiIRiININ KONUMUNU AYARLAMA PROSEDURU

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galismayi giicii kestikten ve

2 UYARI :

motorun ¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

(1)

Yatay konumun ayarlanmasi

(2)

Lastik seridi 6n silindirin tGzerine diz bir sekilde yerlestirir-

ken, lastik seridin sag tarafi ara silindirin mansonunu @ ve

6n silindirin mangonunun @ sol tarafi ile értiisecek sekilde
ayarlayin. Ayarlamayi asagida anlatilan prosedire gore
yapin.

1) ki vidayr @ gevsetin, lastik serit kilavuzunu @ lastik
seridin genigligine gére ayarlayin ve iki vidayi @ sikin.

2) Viday: @ gevsetin, mangonu @ lastik seridin sag ucu-
nun konumuna gére ayarlayin ve viday1 @ sikilayin.

3) Ara silindirin mansonundaki @ viday1 @ gevsetin, man-
sonu @ lastik seridin genigligine gére saja veya sola
hareket ettirin. Bu asamada, lastik seridin diz durdu-
gundan emin olun. Ardindan, viday1 @ sikilayin.

DIKKAT\ Vidalari (@ ve @) asin sikmayin. Aksi tak-
| 0 o
| irde mangonlarda deformasyon olusabilir. )

asina konumunun ayarlanmasi

Sikma kolunu @ ve viday! @ gevsetin. On silindirin yik-
sekligini ve boylamasina konumunu ayarlayin.
Ayarladiktan sonra, sikma kolunu @ ve viday! @ sikilayin.



3)

Boylamasina konumun ayarlanmasi

X

é@
il

Yy

(4)

Alt silindirin konumunun ayarlanmasi

1) Lateral pozisyonunun ayarlanmasi
(Ug) viday! @ gevsetin ve diiz lastik asmak ve {i¢ vidayi
@ sikmak icin kullanilacak alt silindirin @ ayarlama .
2) Dikey konumunu ayarlama
Kolu @ kelepge gevsetin, konumunu ayarlamak boyle-
ce Elastik bant uygun olarak uygun bir bunun uzunlugu
ve kolu @ kelepge sikin.

Yatay konumun ayarlanmasi
Ug viday! @ gevsetin, alt silindiri lastik serit diiz duracak
sekilde ayarlayin ve g viday! @ sikin.



12. SERIT KILAVUZU KAIDESININ KONUMUNU AYARLAMA PROSEDURU

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

(1) Kilavuz silindirin konumunun ayarlanmasi

1) Dikey konumun ayarlanmasi
Viday! @ gevsetin ve destek bileziginin @ (st ylzeyi
bilezigin @ (st yiizeyinden 0,5 mm asagida olacak se-
kilde ayarlayin. Ardindan viday! @ sikilayin. (Sek. 1)

2) Boylamasina konumun ayarlanmasi
Kolu @ gevsetin ve bilezigi @ destek bileziginin @ 6n
ucu (A noktasi) ile silindirin mil merkezi (B noktasi)
arasindaki C mesafesi yaklasik 30 mm olacak sekilde
ayarlayin. Ardindan kolu @ sikin. (Sek. 2)

C : Yaklagik 30 mm

3) Yatay konumun ayarlanmasi

Sek.3 Vidayr @ gevsetin, mangsonun @ sol kenarini lastigin
sag kenarina ayarlayin ve vidayr @ sikilayin. Bu asa-
Lastik serit mada, 6n silindirin sol kenari @ baski kolunun lastik

kilavuzu ile hizalanacak sekilde ayarlayin. (Sek. 3)

—-10 -



(2) Lastik kilavuzun ayarlanmasi

1) Yatay konumun ayarlanmasi
Viday! @ gevsetin, baski ayagi kilavuzunu @ lastik se-
ridin sag tarafina gére ayarlayin ve viday1 @ sikilayin.

2) Agcl ve uzunlugun ayarlanmasi

Viday! @ gevsetin ve baski ayadi kilavuzunu @ montaj
bSéliminin altindan olan uzaklik yaklasik 41 mm ve yatay

konumdan olan egim yaklasik 60° olacak sekilde ayarla-
yin. Ardindan, viday! @ sikilayin.

A : Yaklasik 41 mm
B : Yaklasik 60°

-1 -



(3) Lastik seridin baski ayagdi plakasinin ayarlanmas

1) Yatay konumun ayarlanmasi
Vida @ ve @ 'yi gevsetin ve baski ayagd! gubugunu @
kumas baski ayadi @ ile bigak @ arasinda 0,5 mm
aciklik olacak sekilde ayarlayin. Ardindan vida @ ve @'yi
sikilayin. (Sek.1)

2) Dikey konumun ayarlanmasi
Sek. 2 -/ Vidayr @ gevsetin, bilezigi @ kapagin @ Ust
~ yuzeyinden yaklasik 7,5 mm uzakliga ayarlayin.
[ o\‘ ‘ [ Ardindan, viday! @ sikilayin. (Sek.2)
I l\l\l\l\mal

A : Yaklagik 7,5mm

—-12 —



3) Kolun @ konumunun ayarlanmasi
Viday! @ gevsetin ve kol @ ile baski ayaginin @ (st
yuzey, arasindaki agiklik 3 mm olacak sekilde ayarla-
yin. Ardindan viday1 @ sikilayin.

4) Durdurucunun @ konumunun ayarlanmasi
Viday! @ gevsetin ve durdurucuyu @ kol @ ile temas
etmeden 6nceki konuma ayarlayin. Ardindan viday! @
sikilayin.

5) Baski ayagi plakasinin basincinin ayarlanmasi

Baski aya@i basincini viday! @ gevseterek ve mansonu
@ donddirerek ayarlayin.

« Mangon @ A tarafina déndurildigimde baski ayagi
basinci artar.

+ Mangon @ B tarafina déndurildigimde baski ayagi
basinci azalr.
Ayarlamadan sonra, viday! @ sikilayarak mansonu sa-
bitleyin.

—-13 -



13. BIGAK iPTAL MEKANIZMASININ KULLANILMASI

A

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

1) Kola @ gidebilecedi son noktaya kadar bastirin. Hare-
ketli bigak @ bogJaz plakasindan @ daha agag! konu-
ma hareket eder.

2) Kolu @ tam olarak bastirilmig konumda tutmaya devam
ederken kolu @ serbest birakmak igin digmeye @ ba-
sin.

3) Hareketli bicak @ daha énce bahsedilen bogaz plaka-
sindan @ daha asagidaki konuma sabitlenir. Hareketli
bigag @ tekrar kullanmak icin kola @ hafifge bastirin.
Hareketli bicak @ 6nceki konumuna geri doner, kol @
ve digme @ yayin yanindaki ana konumuna déner.

14—



14. MASANIN Gizimi

70003387 MF-7900-E11/E22/E23 Dogrudan tahrikli makine kafasi igin
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70003388 MF-7900-E11/E22/E23 V tipi kayis igin
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