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( 1. TEKNIK OZELLIKLER

Model MF-7900D-H24

Sinif adi Sol tarafta kumas alttan kesicili 6rtii/perde dikis makinesi
(cok hafif malzemeler igin)

Uygulama Orme ve jersey Uriinleri bastirma

Azami dikis hizi Maksimum 5.000 sti/min (kesintili galisma sirasinda)
Teslimattan énce fabrikada ayarlanan dikis hizi.
4.500 sti/min (kesintili galisma sirasinda)

igne mas- 3-igne 5,6 mm, 6,4 mm

tan 2-igne 3,2 mm, 4,0 mm

Diferansiyel besleme orani

1:0,9ile 1:1,6 (ilmek uzunlugu: 2,5 mm'den kigik)
(1:0,6ila41:0,9, diferansiyel bag mentese vidasi degistirildiginde)

Mikro-diferansiyel besleme ayar plakasi temin edilmektedir. (Mikro ayar)

Dikis boyu

0,9 ile 3,6 mm

Guriltt seviyesi

‘- Is istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (LpA) yayilmasina denk :
A-79,5 dBA'nin agirlikh degeri; (KpA = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204
GR2 uyarinca 4.000 sti/min.
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( 3. MASANIN CizZiMi (MASAYA MONTE EDILEN TiP / DOGRUDAN TAHRIK TiPi)
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( 4. MASANIN CiziMi (YARI GOMULU TiP / V KAYIS TiPi)
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( 5. MASANIN CiziMi (YARI GOMULU TiP / DOGRUDAN TAHRIK TiPi)
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( 6. MAKINE KAFASINA iPLIK GEGIRILMESI )

UYARI :
Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi i¢in, bir sonraki galigmay giicii kestik-
ten ve motorun galigmadigini kontrol ettikten sonra baslatin. iplik yanhs takilirsa dikis atlama, iplik
kopmasi, ignenin kirilmasi ya da diizensiz dikiglere neden olur. Bu konuda dikkatli olun.

[ Standart iplik takma ]

ipligi, agagidaki resimlere uygun olarak makine kafasina takin.

s A

. J

r N
Kaplama ipligi (iist iplik) gok gevsek ise = @ Kaplama ipligi cok gergin ise = ®

q Kaplama ipligi B’den gegtikten sonra bile gok gevsek ise = ® Y,

4 9 N 7 9 2\

Daha esnek iplik kullanilirken Daha az esnek iplik kullanilirken Daha esnek iplik kullanilirken kesikli gizgi @




( 7. SILIKON HAZNESI iPLIK KILAVUZUNUN AYARLANMASI )

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

/ N\

29 mm

£
S
o

Y

@ A

& J

s N

1) Tespit vidalarini @ gevsetin. Ust tespit vidasinin
merkezi ile tabanin tst ucu @ arasinda 10 mm’lik
bir agiklik kalacak sekilde ayarlayin. Ardindan,
tespit vidalarini @ sikilayin.

2) Tespit vidasini @ gevsetin. Tespit vidalarinin @
merkezi ile orta igne ipligi kilavuz milinin merkezi
arasinda 29 mm’lik bir agikhk kalacak sekilde ayar-
layin. Ayarlamadan sonra, igne kilavuzu millerini
tespit vidasi @ ile sabitleyin.

A B C

9 mm 15 mm 21 mm

3) Tespit vidalarini @ . gevsetin. ilgili igne ipligi kilavuz
millerinde yer alan deligin alt ucunun, tabanin tst
ucundan @ olan yiksekligini yukaridaki tabloya gére
ayarlayin. Ayarlamadan sonra, igne ipligi kilavuz
millerini tespit vidalari @ ile sabitleyin.

( 8. SALINIMLI HOROZUN AYARLANMASI

)

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

4 2\
Yatay

g Gl e
o

Salinimli horoz tabani @, salinimli horozla en alt ko-
numda ayni hizada olacak sekilde ayarlayin.
Salinimli horoz tabanini tespit etmek igin viday @
yeniden sikin.



( 9. KULBUTOR iPLIK BOSLUK ALMA KOLUNUN AYARLANMASI )

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

e N 1) Tespit vidasini @ gevsetin. Kiilbiitér iplik bosluk

alma kolunun iplik deliginin tst ucunu @, kilbitor
iplik bosluk alma kolu @ alt ucuna getirildigi sirada,
kUlbUtor iplik bosluk alma kolunun (st ucu @ ile
hizalanacak sekilde ayarlayin. Ayarlamadan sonra,
kulbutoér iplik bosluk alma kolunu tespit vidasi @ ile
sabitleyin.

2) Tespit vidasini @ gevsetin. Kiilbitor iplik bogluk
alma kolunun Gst ucu @ ile sag iplik kilavuzunun
st ucu @ arasinda, kilbitér iplik alma kolu ©
alt ucuna getirildigi sirada, 1 mm mesafe kalacak
sekilde ayarlayin. Ayarlamadan sonra, kulbutor iplik
alma kolunu tespit vidasi @ ile sabitleyin.

J

(10. ATIK KUMAS BORUSUNU TAKMA )

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

1) Atik kumas borusu tertibatini @ atik kumas borusu

tespit vidalariyla @ sabitleyin.

2) Atik kumas borusunu @ atik kumas borusu tertibat
@ icine gegirin ve ek tertibatiyla @ sabitleyin.

3) Toz toplama aygitindan gelen toz toplama hortumu-
nu toz toplama borusu tertibatina @ baglayin. Bunu
baglarken, hiz kontrolérinii (aksesuar) @ kullanin.

Atik kumas borusunu @ takarken, onu iist ]
bigak tutucusunun A kismi ile engellenme-
yecek sekilde takin.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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(11. UST BIGAK BASINCININ AYARLANMASI )

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

Bogaz mansonlari @ ve @'nin standart ayarlama ko-

) numlari, aralarinda 10 mm’lik agiklik kalacak sekildedir.

pa\ @ Bogaz mansonunu @ yay @ ve alt bicak tutucu @ ara-

=\ ﬂ@ sina yerlestirin. Bogaz mansonunu @ alt bicak tutucu-

\’m’ @ 7 sunun @ ug tarafina bastirin ve bogaz mansonunu @,

0 tespit vidasini @ kullanarak, alt bicak tutucusunun @

ug tarafina bastiriimis halde sabitleyin.

1) Bigak basincini artirmak igin
Bogaz mangonunu @ sola tasiyin (B yéniinde).
Ardindan, tespit vidasini @ sikilayin. Bogaz mango-
nunun @ tespit vidasini @ bir kez gevsetin. Bogaz
mansonunu @ alt bigak tutucusunun @ ug tarafina
bastirarak yay basinci ile sabitlemek igin tespit
vidasini @ sikilayin.

2) Bigak basincini azaltmak igin

Bogaz mangonunu @ saga tasiyin (C yéniinde).

Ardindan, tespit vidasini @ sikilayin. Bogaz mango-

nunun @ tespit vidasini @ bir kez gevsetin. Bogaz

mansonunu @ alt bigak tutucusunun @ ug tarafina

bastirarak yay basinci ile sabitlemek igin tespit

vidasini @ sikilayin.

MF-7900D-H24 i¢in bogaz mansonu standart mon-

taj proseddra :

Bogdaz mansonunu, yayl ve bogaz mansonunu

belirtilen sirayla monte edin.

=

«4%

)

Kumasgin kullanim igin diizgiince kesildigi |

[ —

| gT aralik iginde bigak basincini miimkiin oldu- |

\ gu kadar algak ayarlayin. ]
(12. ALT BICAGIN YANAL KONUMUNUN AYARLANMASI )

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

1) Atik kumas borusu tespit vidalarini @ gevsetin.

2) Alt bigak tutucu tespit vidasini @ gevsetin. Ayar
vidasini @ doénduiriip alt bicak tutucuyu @ saga
ya da sola tasiyarak alt bicagin yatay konumunu
ayarlayin.

Ayar vidasi A yoninde dondiruldigunde alt bigak
sola hareket eder.

Ayar vidasi B yoninde dondiruldiginde alt bigak
saga hareket eder.

Ayarladiktan sonra, alt bigak tutucu tespit vidasini
O sikilayin.

Sikistirma torku 1,5 ila 2 N + m’dir (15 ila 20

kgf < cm).

3) Ayarladiktan sonra, alt bigak tutucuyu, alt bigak
tutucu tespit vidasi @ ile sikilayin.

4) Atik kumas borusunun konumunu atik kumas boru-
su tespit vidalariyla @ ayarlayin.




(13. BIGAKLARIN BiRBIRINE GEGME MIKTARININ AYARLANMASI )

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

1) Ust bigak tutucu tespit vidasini @ gevsetin. Ust
bigak @ alt ucuna getirildiginde, (st bigagin (st
ucu alt bigagin @ 0,5 mm uzerinde olacak sekilde
ayarlayin.

2) Ayarlandiktan sonra, "11. UST BICAK BASINCININ
AYARLANMASI" p.9 islemini yapin.

( 14. UST VE ALT BIGAGI DEGISTIRME PROSEDURU )

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

1) EKk tertibatindaki tespit vidasini @ gevsetin ve atik
kumas borusunu @ ¢ikartin.

2) Tespit vidalarini gevsetin ®. Bu asamada, alt biga-
§in saklama plakas: tespit vidasini @ gevsetin. Ust
bigak tutucuyu @ A ydniinde cekerken, alt bigagi
@ da B yoniinde gekin.

3) Alt bigak tutucusunun @ oluguna yeni bir alt bigak
gegirin ve bigak ucu oluk plakasinin Ust ylzeyi ile
hizalanacak sekilde alt bigak baski plakasindaki
tespit vidasini @ sikistirin.

4) Ust bigag: degistirirken, (ist bigak tutucusundaki
tespit vidasini @ gevsetin, st bicak tutucusunu @
cikarin, Ust bigaktaki tespit vidasini @ gevsetin ve
st bicagi @ ¢ikarin.

5) Yeni st bigad: Ust bicaktaki tespit vidasiyla @
sabitleyin.

6) Ust bigagi degistirdikten sonra, st bigak tutucusu-
nun @ sol bitis yiizeyi ile bicak saftinin @ sol bitis
yuzeyini hizalayin ve Ust bigak tutucusundaki tespit
vidasini @ sikin.

7) Ust bigadi degistirdikten sonra, "11. UST BI-

CAK BASINCININ AYARLANMASI" p.9 ve "13.
BIGAKLARIN BiRBIRINE GEGME MIKTARININ
AYARLANMASI" p.10 iglemlerini yapin.

—-10 -



(15. UST BIGAK VURUSUNUN AYARLANMASI )

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

1) Atik kumas borusundaki tespit vidalarini @ gevsetin
ve atik kumas borusunu @ ¢ikarin.

2) Tesisat kaidesi kapagindaki tespit vidalarini @ ¢ika-
rin ve tesisat kaidesi kapagini @ gikarin.

3) Ayar piminin kilit somununu @ gevsetin ve (st
bicagin vurusunu (strok) ayarlamak igin ayar pimini
O yukari veya asagi kaydirin.

4) Standart ayar konumu ayar kolunun @ oyma A isa-
ret ayar piminin @ oyma B igaret gizgisinin hizalan-
dig1 konumdur. Somunu @ gevsetin ve ayar pimini
O (st bigagin vurusunu arttirmak igin yiikseltin, di-
surmek icin ise algaltin. Ayarlandiktan sonra, "13.
BIGAKLARIN BIiRBIRINE GEGME MIKTARININ
AYARLANMASI" p.10 islemini yapin.

-11 -
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