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Makinenin Kurulumu ve Kullanimi

Makinenin Kurulumu

1. Tutucu tirnaklarin takilmasi i¢in ag¢ilan delikleri
kullanarak makine tablasini (1), tezgaha sabitleyiniz.
Cekici tutucuyu (2) monte ediniz. iplik tasiyicinin
yoniinii ayarlamak i¢in masura tutucuyu (3) tezgaha
yerlestiriniz. Tablayi (4), katlanabilir kismi tezgahin
on tarafinda bulunacak gekilde, vidalar: kullanarak
sabitleyiniz. Daha sonra tabla lambasini (5), uzatma
¢ubugunu kullanarak makine kafasina monte ediniz.
Caligsma alanimi (bask: ayagi asamblesi ve igne mili
gevresindeki alan1), yuamusak bir bezle siliniz.
(Bakiniz, Sekil 1.)

Sekil 1

2. Motorun Voltaj Seviyesi:

Giig kaynag: voltaj seviyesinin, motor etiketinde
belirtilen voltaj degeri ile ayni olup olmadigim
kontrol ediniz. Voltaj seviyesi farkli bir giig
kaynaginin kullaniliyor olmasi durumunda giig
kaynagi, motor etiketinde belirtilen degere uygun
bir voltaj seviyesine ayarlanmali ve bu iglem, uzman
bir elektrik teknisyenince yapilmalidir. Voltaj
seviyesinindegistirilmesi i¢in asagida belirtilen
prosediiriin uygulanmasi gerekir:

A. Motorun terminal kart1 iizerindeki baglantiy1
degistiriniz.

B. Transformatoriin terminal karti tizerindeki giris
giicii seviyesini degistiriniz.

C. Motor etiketi iizerinde belirtilen degeri referans
alarak, termal anahtar1 ayarlayimz (ampermetre
regiilatorii, devre kartinin dis kismindaki etiketin
altinda bulunmaktadir).

3. Makinenin Test Edilmesi:

Dikis makinesi, motor tahriklidir. Pedala (6)
hafifge bastiripileridogruitiniz. Pedalin
agirlagsacagini hissedeceksiniz. Pedal kademe
kademe asagi bastirildik¢a dikis makinesinin hizi,
onceden belirlenen maksimum seviyesine ¢ikacaktir.
Pedal, baslangi¢ konumuna geri geldiginde ignenin
kumas igerisindeki pozisyonu, hem birinci hem de
ikinci déngiide, otomatik olarak ayarlanacaktir.
Kumas kenar1 veya kdselerinin dikiminde, makine
kafasini ¢eviriniz. Béylece pedal arkaya dogru
hareket ettiginde igne, ipligi islemek i¢in olmasi

gereken pozisyona gelecektir. Bu arada, dikis
makinesinin elektrik fisini, prize takinizve "7"
tusuna basimiz (gosterge 15181 yanacaktir). Bununla
birlikte, sikigtirilmig hava borusunu ayarlayiniz ve
manometrede belirtilen isletme basinci degerinin,
Normal Atmosfer basinci seviyesine esit oldugundan
eminolunuz. Daha sonra pedala (6) bastirmak
suretiyle, volanin sekilde ok ile gosterilen yonde
donmesini saglayarak makineyi ¢alistiriniz. Eger
volan yanhs yonde doniiyorsa, elektrik fisi icerisindeki
herhangi iki faz telinin (yalnizea iig-fazl makineler
i¢in gegerlidir) pozisyonlarini degistiriniz. Makine,
izin verilen maksimum hizda ¢alistirilmadan dnce
mutlaka birka¢ dakika boyunca minimum hizda
calistirilmahidir.

Makinenin Kullanimi ile ilgili ipuclar:

4. Iplik Secimi:

Dogru iplik se¢imi, makinenin kullanimi ve dikis
kalitesi agisindan son derece 6nemlidir. Dikis
makinesinde, piyasada genelde satilan tipte, 2 veya
3-kat biikiimlii ve polyester gévdesi, pclyester veya
pamukla kapli bir iplik kullanmanizi tavsiye ederiz:

GUTEMANN A 282

AMMAN SABA C 1202 (80C 100C)

CUCIRINIKOBAN 120

POLYFIL 120

ACKERMANN RASANT 120

veya benzer nitelikte bagka iplikler
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5. ipligin Hareket Yolu ve igneye Iplik Takma:

a. Ipligin hareket yolu ve uzunlugu:
ipligin hareket yolu, Sekil 2'de gosterilmistir.
Tansiyon yayindan disari gtkmasi ve makine kafasi
“altinda bulunan bigak igerisinden gegmesi gereken
ipligin uzunlugunu ayarlamak igin ipligi sola dogru,
maksimum 90 cm olmak iizere sola ¢ekiniz. iplik
uzunlugu asla, belirlenen miktar: agmamalidir. ipligi,
igneye takmadan dnce dikimi yapilacak kumasi,
destek altina yerlegtiriniz.

b. Iplik takma (Pnmatik tip)
Motor galigirken, pedal agagi dogru bastirilmak
(topuk ile) suretiyle igne gozii agilabilir. Boylece

Sekil 2

motor, ipligin takilmasi i¢in igne mili ve ¢caganozu,
ideal pozisyonlarina tagiyacaktir. G6z muhafazas: ek
pargasi, silindir tarafindan yiikseltilecektir.

c¢. Manual iplik takma (g6z muhafazas: ek pargasinin
yiikseltilmesine gerek yoktur)

Pedala topugunuzla bastirip makineyi, iplik takma
pozisyonuna getiriniz. Makine, bu pozisyonda iken
igne goziinii, géz muhafazas: ek pargasindan kurtarmak
icinsag elini kullanarak ayarlanabilir baglig:
yiikseltiniz. ipligi, igne gozii yivinden gegiriniz ve
son olarak ayarlanabilir bagligin, igne gozii yivini
kapatmasini saglayimz. (Bakiniz, Sekil 3-3A.)

Sekil 3
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;,f" Sekil 3A

6. Klavye:

e

Sar1 Tus:

Bu tus. secili olan iplik hareket yolunu degistirmek
i¢in kullanilir. Sol taraftaki yesil 15181n parlakliginin
artmasi, ignenin kumagin altindaki kisminin
uzunlugunun azaldigim gosterir. Sol anahtar paneli
iizerinde bulunan sari renkli mikro anahtarin (G)
(bakiniz, Sekil 1) fonksiyonu, klavye iizerindeki sar1
tusun fonksiyonu (motor parametrelerinin degistirilmesi)
ile aymidir. iki regiilator, yiiksek basingli gaz haznesi
iizerindeki hiz-strok degisimini ayarlar.

Uy

Turuncu Tus:

Normal kullanim kosullari altinda igne, kumas
icerisine girerken durur. Eger bu tusa basilirsa
makineye iplik takma iglemi yarida kalir ve igne,
kumasin digina ¢ikar. Tuga tekrar basildiginda, igne
kumas igerisine girer. Motor ayar: degistirilerek,
makinenin diger islevsel fonksiyonu aktif hale
getirilebilir: Motor, rotasyonunu tamamlayarak

ignenin, daima kumasin tistiinde veya altinda
durmasini saglayabilir.
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Mavi Tus:

Bu tus, dahili hava pistonunun ayarlanabilir ignesini
digar1 gekmek igin kullanilir. Kullanicilarin, igneyi
ayarlamak i¢in diigmeyi (15) kullanmalarina izin
verilmistir.

7. Dikis Uzunlugunun Ayarlanmasi:

Dikis uzunlugu, derecelendirilmi§ Dikig Uzunlugu
Ayarlama diigmesi (14) kullanilarak ayarlanir. Eger
diigme "0" degerine ayarlanmis ise dikis, minimum
uzunlukta olacaktir. Diigme, "8" degerini gosterinceye
kadar saatin doniis yoniinde gevrildiginde ise dikis

uzunlugu, maksimum seviyesine ayarlanacaktir.

8. Dikis Diizeltme Ayari:

Uzun-kisadikis veya kisa-uzundikislerin
diizeltilmesi islemi, derecelendirilmis dikig diizeltme
diigmesi (15) kullanilarak yapilir. Dikis diizeltme
isleminin, maksimum seviyede gergeklesmesi igin
diigmenin, "6" degerine ayarlanmasi gerekir.
Diigmenin, "0" degerine dogru saatin doniis yoniinde
cevrilmesi, diizeltme islemini kademe kademe azaltacak
ve diigme "0" degerinde iken, diizeltme iglemi

gerceklesmeyecektir. (Bakiniz, Sekil 4.)

Sekil 4

9. Uzun-Kisa Dikis Formunun Kisa-Uzun
Dikis Formuna Cevrilmesi:
Sekil 4A

Dikis diizeltme konumunu degistirmek igin makine
kafasinin sol alt ucunda bulunan sikigtirmis hava

FEEGY el

vaifini (11) ayarlaymiz. Levye asagi konumunda iken
su dikis formu elde edilecektir: kumasin goriiniir
kisminda uzun dikis, kumasin alt kisminda kisa dikis
(diizeltilmisg) olusacaktir. (Bakiniz, $ekil 4C.) Kumagin
iist kismindaki dikis (bakiniz, Sekil 4B) i¢in diigmeleri
(14) ve (15) gevirmeden, yalnizca levyeyi yukari
konumuna getirerek, sikigtirilmig hava valfini (11)
yukar: hareket ettiriniz. Diigmeyi (15), "0" degerine
ayarlaymiz ve dikis formu degistirme levyesini "0"
konumuna getiriniz. Boylece kumasin her iki yiiziindeki
dikisler, birbirinin aynisi olacaktir (sarag dikigi).

(Bakiniz, Sekil 4A.)
Sekil 4B

Dikis formu degistirme fonksiyonu mikro
silindirinin (HA72409) iizerinde bulunan regiilatorler,
konum degistirme hizin1 ayarlamaya yarar.

10. Baski Ayagi Basincinin Ayarlanmasi:

Baski ayag basinci ayari, kumag lizerinde diizgiin
goriiniimlii dikiglerin dikimi agisindan son derece
onemlidir. Dogru basing ayari, kumagin zarar gormeden
sabit bir hizda beslenmesine yardimci olur. Regiilatori
(12), saatin doniis yoniinde gevirirseniz baski ayagi
basinci artar; buna kargi regiilatorii saatin doniistiiniin
aksi yoniinde gevirirseniz basing azalir. (Bakiniz,
Sekil 5AveB.)

SekildA . P |

Sekil 4B ,E,

Sekil 4C ; =3
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- S Tusuna Bas. Program Numarasini Seg.

Program Yapma

01- Program Numarasi.

02- Program Dikis Sayisi.

03- 1 Numarali Dikisin Ozellikleri.
04- 1 Numarali Dikisin Ust Dikis Boyu.
05- 1 Numaral1 Dikisin Alt Dikis Boyu.
06- Bos.

07- Program Ayarlama.

08- Ust Ok Tusu.

09- Sol Ok Tusu.

10- Sag Ok Tusu.

11- Alt Ok Tusu+lleri-Geri Tusu.

12- ENTER.

13- Dikisi Alta Ust Cevirme.

14- Igne Tek Dikis.

- Sag Ok Tusuna Bas. Programdaki Dikis Adedini Sec.
- Sag Ok Tusuna Bas 1 Numarali Dikisi Seg.

- Sag Ok Tusuna Bas 1 Numarali Dikisin Ust Dikis Boyunu Ayarla.
- Sol Ok Tusuna Iki Defa Bas Alt Ust Ok Tusu ile 2. Dikise Gel.

- Sag Ok Tusuna Bas 2. Dikisin Ust Boyunu Ayarla.

- Sag Ok Tusuna Bas 2.Dikisin Alt Dikisini Ayarla.

- Programdaki Dikis Sayis1 Kag¢ Dikis ise Dikisleri Ayarla.
- Program Bitince Ok Tusuna Bas Programi Bitir.
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Sorun Gidermeye iliskin ipuglan
11. ikis Ol iki islem Dongiisii
igerisinde Gergeklesiyor:

Birinci islem dongiisii: Kumasin tist kismindaki dikis
olugumu. m :

Birinci islem dongiisii, iplik takili ignenin strokunun
en iist konumundan asag: dogru hareket etmesi ve iist
caganozun (46), harekete gegmesi ile baglar ve igne,
strokunun en iist konumuna geri geldiginde ve iist
¢aganoz, ignenin arkasinda durdugunda sona erer.
(Bakimiz, Sekil 5SAveB.)

ikinci islem dongiisii: Kumasgin alt kismindaki dikis
olusumu.

fkinci iglem dongiisii, iplik takili olmayan ignenin,
strokunun en iist konumundan asag1 dogru hareket
etmesi ile baslar. Birinci islemin sonunda iist gaganoz,
ignenin arkasinda durur. ikinci islem dongiisii, mllk
takil1 igne strokunun en iist konumuna geri geldiginde
ve iist gaganoz, igne iizerindeki ipligi yukar gektigi
strokunun baslangig pozisyonunda iken tamamlanir.
(Bakiniz, Sekil 6A ve B.)

igne milinin iki islem déngiisiinii tamamlayabilme
si igin {ist gaganoz ile gaganozun (47), agagida belirtilen
aksiyonlari gergeklestirmesi gerekir: '
a.[gne mili, iki tam ileri-geri stroku tamamlamalidir.
b.Ust gaganoz (46), bir tam ileri-geri stroku
tamamlamalidir.
c.Caganoz (47), iki tam tur (360°) donmelidir.

u.D.C.

P.M.S.

PUHTD MORTO SUP

Sekil 5

Sekil SA
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12. G6

1 1 d

asinin Aya m Ek parcanin sabitleme vidasini siktiktan sonra

Kumas klipsini (17), dahili mil ile igne milini kumas klipsinin, igne boyunca diizgiin bir sekilde Sekil 8 /@
kullanarak sabitleyiniz. Asagidaki tabloya bakarak hizalanip hizalanmadigini kontrol ediniz ve klipsin .
uygun igne aralifini seginiz. herhangi bir yone dogru kaymadigindan emin olunuz. /@
Kumas Klipsi
fgne | 0 e
Yiv e
Araliga _ | —1 !
(i) Adedi e Parca 7 Sekil 7
eri No .
Referansi \
: 17 : /@
90 1 HA-951-09-01 1
1] fonent e \@
100 3 | HA-751-09-02 2 AT
110 3 | HA-751-09-03 3 By 13. igne Milinin Hizalanmasi ve igne Mili
T \ ) Yiiksekliginin Ayarlanmasi
y | Kilavuz kelepgesinin vidasini (20) tamamen
125 3 HA-751-09-04
bt gevsetiniz ve igne mili ile dahili mili, harici mil (22)
L 18 K icin ku Klipsi igerisinde rahatga hareket etmelerini saglamak igin
. Y?n_l S SN LER), SRORS Coe 1g:m' gt v ayarlayiniz. Gerekirse, muhtemel bir siirtiinmeyi
igerisine yerlestiriniz. Daha sonra makineye, uygun nlemek igin tiimsegin (23) pozisyonunu hizalayiniz.
aralikli yeni bir igne monte ediniz (bakiniz, $ekil 7). (Bakimiz, Sekil 9.)
Ek parga, igne kanali boyunca uzanacak gekilde Daha sonra gift kancal igneyi, Sekil 8'de gosterildigi

yerlestirilmeli ve vida ile iyice sikistirilmalidar. | Sekil 7A I | gibi kelepcen.in iist kismi if;crfs%nden g.eqi.re,jrek_ ign‘?

' kiskaci (24) ile kumas klipsini (17), ilgili milleri
iizerine monte ediniz. Ignenin kuyruk kism iizerindeki
stkistirma yiizeyinin, makinenin sol tarafinda

Boylece ek parganin, igne lizerinde bir miktar basing ’ IR =—

uygulamasi miimkiin olacaktir. (Bakimz, $ekil 7A.)



Makinenin Kurulumu ve Kullanimi

bulundugundan ve ignenin iist ucunun, iist pula (25)
temas ettiginden emin olunuz.

Viday (26) sikiniz. Kumag klipsini, ayni1 anda hem
kelepge hem de mil desteginin kargisinda bulunacak
sekilde ayarlayarak dahili mili yukari gekiniz ve daha
sonra viday1 sikiniz. -

Dahili mili, yukarida belirtilen prosediirii dikkate
alarak yiikseltiniz ve milin, yukari-asag: dogru rahat
bir sekilde hareket edip etmedigini kontrol ediniz.
igne bag, strokunun en iist konumuna ulasincaya dek

Sekil 9

volam dondiiriiniiz. Bu noktada igne mili yiiksekligini,
ignenin ucu ile plaka (28) arasinda 16 mm mesafe
bulunacak sekilde, ayarlayimiz.

igne milini, strokunun en alt konumunda kumas
klipsi igne mili sol tarafinda kalacak sekilde ayarlayinz,
kilavuz (20) kelepgesini sikiniz, referans ¢entigini
(30) ve volani (31) gevsetiniz ve daha sonra volami
kilitleyiniz.

Sekil 10

o
-

14. Ek Parca Yiiksekliginin Ayarlanmasi:

igne

degisir. igne mili strokunun en iist konumundayken
ek par¢anin ucu, alt kancanin ucundan agagi dogru
0,8 1,2 mm sarkanignenin iki kancasi arasindaki
boslugu kapatiyorsa, ek parganin yiiksekligi dogru
ayarlanmastir,

Sekil 12

Regiilator aliminyum baghgini (10) dondiirerek
(igne araligina bagl olarak) ek par¢a yiliksekligini
ayarlayabilirsiniz. Bagligi, saatin doniig ydniinde
gevirirseniz ek parganin yiiksekligi artar; bashi g,
saatin doniisiiniin aksi yoniinde g¢evirirseniz ek
parganin yiiksekligi azalir. Ayarlamadan sonra
regiilatorii sabitleyiniz ve baslik igerisindeki vidayi
sikiniz. (Bakiniz, Sekil 12.)

15. iplik Tutucu Ayari:

iplik tutucu (37), gdvdesinin 6n kismindan 0,3 mm
¢ikinti yapacak sekilde monte edilmelidir.
(Bakimiz, Sekil 13.)

iplik tutucu, strokunun en iist konumuna gelene
dek volani geviriniz ve iplik tutucunun yiiksekligini,
plakanin alt kismi ile iplik tutucu arasinda 0,3 mm
mesafe bulunacak gekilde, ayarlayimiz.
(Bakiniz, Sekil 14.)

Sekil 11 M
& | |22
o)
\"\ /i
14
L :!fr__,_{
" I
Igne — i
i+
H' {0.8+1.2mm
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Sekil 12

Sekil 13

Sekil 14

iplik tutucuyu, strokunun ucuna getiriniz ve daha
sonra levyenin (38) pozisyonunu, iplik tutucu igneden

2,5 mm uzaklikta bulunacak ve iplik tutucu ucunun

dis kismi, ignenin sol tarafindan 0,3 mm ¢ikint1
yapacak sekilde, ayarlayiniz.
(Bakiniz, Sekil 15 ve 16.)
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16. idne Siperi Avari: kurvesinin (50) ikinci saplama pimini, makine
-4gNn¢e DIPeri Ayari. - N Wi ] . Vil A
iplik tutucu levyesi (42) ile yatak arasinda bosluk Sekil 18 = yatagindaki delik (51) ile ayni1 hizaya getirdiginde,
bubsdrba e coin o hoiz saplama pimini bu pozisyonda gegici olarak bloke
Yatagin serbestce hareket etmesini saglamak amaciyla sdiniz glaki be syasiams, srakionizasyon iglemiiie
3 i o " hazirlik yapmak faydahdar.

levyeile yatak arasindaki boslugu gidermek i¢in
makine tabanindaki dahili pimi itiniz. ; /\ Sekil 19

(Bakiniz, Sekil 17.)

Igne siperi, gok kalin kumaglarin dikimi sirasinda _
ignede meydana gelebilecek olasi egilme ve biikiilmeleri
onler. Bu fonksiyon éncelikle, igne siperinin en kisa |
dislisinin i¢ kenar araciliiyla gergeklestirilir.
(Bakiniz, Sekil 18.) g

Sekil 17

S

igne, strokunun en alt konumunun 2 mm yukarisina
viikseldiginde, igne siperinin en kisa dislisinin ig
kenarina temas etmeye devam edecek sekilde, igne
siperinin pozisyonunu ayarlayimiz.

igne mili, strokunun en alt konumundan 3 mm
yukariya geldiginde igne, artik igne siperine temas
etmemelidir. [gnenin hareketinde bir sikigiklik var
ise, regiilatorii kontrol ediniz.

17. Ust Kanca Pozisyonunun A

Volani, ikinci saplama pimini hareket ettirecek
sekilde, ayarlayimiz. Kurve (40) (bakiniz, Sekil 19),
makine diizlemine dik pozisyonda iken iist kanca
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iplik tutucu igneye ulastiginda ignenin ucu, iplik
tutucu ile ayn yiikseklikte ise pozisyon ayar: dogrudur.
iplik tutucunun hareketi, kurve (39) tarafindan
kurvenin korumali kisminin basineci araciligiyla kontrol
edilir. Ust kancayi (46) monte ediniz ve iist kancanin
ucunu, plaka levyesinden yaklagik 16,6 mm uzaklikta
konumlandiriniz. Geri doniig stroku sirasinda ignenin
kirilmasini 6nlemek i¢in kanca ucunun, igneye gore
5°'lik bir agida egik durmasi gerekir (bakimz, Sekil 21).
Bu ayarlama kancanin, kanca tutucu (48) igerisinde
dondiiriilmesi suretiyle yapilir. Ust kanca, ikinci islem
dongiisiiniin sonunda baslangi¢ pozisyonuna geri doner.
Ikinci islem dongiisiinde iken kumas klipsinin (27) arka
tarafini, iist kanca ile ayni hizaya getirmek i¢in volani
dondiiriiniiz.

Sekil 21

Kancanin gapraz pozisyonunu, kancanin arka tarafi
ile kumas klipsinin arkasi arasinda 1| mm mesafe
bulunacak sekilde ayarlayiniz. Bu ayarlama kanca
tutucusunun (48), kanca tutucusu destegi (49) icerisinde
ileri geri hareket ettirilmesi suretiyle yapilir.
(Bakimiz, Sekil 22.)

Sekil 22

enkro :

[k iglem déngiisii bagladi§inda igne milini, igne
takiminin (29) 15 mm uzunlugundaki kenari iizerinde.
strokunun en iist ucundan 1 mm uzakliga getiriniz.
Plakaile ignenin ucu arasindaki mesafe, 15 mm
olmahdir. (Bakiniz, Sekil 23.)

igne milini yukarida belirtilen pozisyonda tutmak
igin kontrol kurvesini (50), kancanin ucu igne ucunun
I mm yukarisina gelinceye dek dondiiriiniiz.
Sabitleme vidalarina, makine yataginin iist

kismindaki deliklerden (51) erisi

Saiiiiien Rl BRI RIRIRRR ALY 2 2222 24

saglanabilir,

Delik kapanmadan 6nce kurve, kancayi rulmandan
0,5 mm uzakliga getirir; bdylece rulman, kurve
hareket yolunun alt kismina dayanmaz.

Sekil 23

!
4 %
Wi s e
T 00707
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Sekil 24

18. Transport Dislilerinin Alt Transport Ayari:

Sekil 24'te, dikis ayar kutusu asamblesi gésterilmigtir.
Cizimlerde, ii¢ temel ayar seviyesi belirtilmistir.
Transport ayarina baslamadan 6nce ayar seviyelerini
kontrol ediniz ve gerekirse, bu seviyelerin standart
degerlerini ayarlayiniz (ayar seviyelerinin ancak ve
ancak makinenin arizalanmasi durumunda degistirilmesi
gerekir). Aslinda, makinenin elde olmayan nedenlerden
dolay1 arizalanmasi durumunda bile bu seviyeleri
degistirmek son derece giictiir.

Dikis ayar kutusunu s6kmek igin su prosediirii

uygulayimiz:

-Bilye vidasini (100) ve diizeltme levyesi (101)
lizerine monte edilmis soket ek yerini sokiiniiz.
-Alt bilye vidasini (102), ek yerini ve ek yerlerinde

(103) bulunan kirmizi renkli kismi sdkiiniiz.

-Maksimum dikis uzunlugu ayarinda kullanilan iist
durdurma valfini sokiiniiz.

-Dikig uzatma iinitesi yayini1(141) gevsetiniz.
(Bakiniz, Sekil 27.)

-Dikis uzatma levyesinin (96) baglant: pimini (94)
veigne ayarlama levyesini (93) sdkiiniiz.
(Bakiniz, Sekil 28.)

-Dikis ayar kutusunu (104) tutan dort viday: gevsetiniz
ve kutuyu sékiiniiz.

Yukarida belirtilen prosediirii, bir yere kayciediuiz.
Sokiilen pargalarin montaji, bu prosediiriin tam tersi
uygulanarak gergeklestirilmelidir: 6rnegin, monte
edilen ayar kutusunun baglant1 pimi, dikis uzatma
iinitesinin yay1 takilmadan 6nce yerine yerlestirilmelidir.

Dikkat: Derecelendirilmig diigmeyi (15) kullanarak
igne ayarim diizeltirken regiilatorii, donel levye (105)
ve pim (106) ile birlikte déndiiriiniiz. Transport
ayarina baslamadan dnce, dikis uzunlugunu maksimum
degerine ayarlayiniz. Buayarlamalar, ilgili
derecelendirilmis diigmeler (14) ve (15) kullanilarak
yapilir. (Bakiniz, Sekil 4.)

Ayarlzamalar:

a) Dikis ayar kontrolii levyesi (93) ile alt ana saft (95)
arasinda 3 mm mesafe bulunup bulunmadigini kontrol
ediniz. Levye, bu pozisyonda iken dort zincir baklasi
ayn1 hizada bulunmalidir. (Bakiniz, Sekil 28 ve 29.)

b) Transport dislileri kaldirma eksantrigi (83) vidalan
ile dikis uzatma ¢atal1 vidalarini gevsetiniz. igneyi,
plakanin (28) igne deligine tam olarak denk getiriniz
ve bu sirada plakanin dikey pozisyonda bulundugundan
emin olunuz. (Bakiniz, Sekil 25.)

Transport diglilerini (85), daha énceden yerine
sabitlenmis olmasi gereken plaka iizerinde ortalayiniz.
Boylece plakanin eni iizerindeki uglar: arasinda uzanan
transport diglilerinin iki ucu, plakadaki slotlarin i¢
kisimlarindan ayni mesafede bulunur. Bu ayarlamay:
yapmak i¢in dikis uzatma ¢atalini (86) ayarlayiniz ve
gerekirse, transport diglilerinin merkezden farkli bir
pozisyonda bulunmalarini ve hatali pozisyon nedeniyle
dislilerinin hareketinde sapmalar meydana gelmesini
onlemek igin transport dislileri kaldirma eksantrigini (83),
ekseni boyunca hareket ettiriniz. Daha sonra transport
dislileri kaldirma eksantrigi ile dikis uzatma gatalinin
vidalarini tekrar sikiniz. (Bakiniz, Sekil 25.)
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Sekil 26

c¢) Dikig uzatma eksantriginin (91) sabitleme
vidalarini gevsetiniz. Igne milini, strokunun en alt
konumuna getirmek i¢in volani geviriniz.

Dikis uzatma eksantrigini merkezden disar1 dogru
hareket ettirip dyle bir pozisyona getiriniz ki dikis
uzatma destegi (80) el ile hareket ettirildiginde dahi,
transport dislileri hareket etmesin. Baglanti milini (92),

diizgiin bir sekilde tutarken eksantrik vidalarim sikiniz.

d) Transport dislilerini, plakanin iizerinde strokunun
en ust konumuna getirmek i¢in volan déndiiriiniiz
ve iki vidanin (88) ve (89) pozisyonlarini, transport
dislileri plakaya paralel olacak sekilde ayarlaymiz.
Asagidaki prosediirii uygulayarak, iplik sikistirma

hareketini dikkatli bir gekilde kontrol ediniz:

1) Transport dislileri, plakanin {izerinde yiikselmeye
bagladig1 zamanda veya disliler, plakanin agagisina
indiginde de igne, plakanin iizerinde daima ayni
yiikseklikte bulunmalidir.

2) igne mili, strokunun en iist konumunda iken (Bakiniz,
Sekil 26.) transport dislilerinin, plaka iizerinde
maksimum yiiksekligi, 0,8 mm olmalidir.

Sekil 28

i

Transport dislileri hareketi, zamanlama i¢in transport
diglileri kaldirma eksantrigi (83), dislilerin yiiksekligi
icin ise ayarlama vidalar (90) kullanilarak ayarlanabilir.
Ayarlama vidasini (90) dondiirmeden once vidayi (8)
gevsetiniz.

Yaptiginiz ayarlamalar sonucunda, transport
diglilerinin plakaya ¢arpmadigindan ve dislilerin tiim
hareketi boyunca, pargalarin aym hizaya getirilmemesinden
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kaynaklanan herhangi bir zorlanma olmadigindan
emin olunuz.

Sekil 29
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19. Alt Caganoz Ayari:

Iplik yiikleme garki (52) ile sabit ¢ark: sokiiniiz ve
saftin diklemesine hareket etmediginden emin olunuz.
Caganozu (47), iplik yiikleme garkindan sokiiniiz.

Dikkat: Kiiciik kasnaklar tizerindeki iki bilye kancasi,
kanca ¢arktan ayrildiginda alt gaganozu bir miktar
hareket ettirebilir. Kasnaklarin (54) pimini tekrar
dondiiriiniiz.

Caganozu kontrol ediniz ve herhangi bir iz veya centik
var ise, bunlan gideriniz. Iplige temas eden tiim yiizeyleri
bileyiniz. (Bakiniz, Sekil 30.)

Mevcut iz veya pliriizleri gidermek igin piirtizli
pargalari temizleyip, cila makinesi ile cilalamanizi
Oneririz. Eger boyle bir makine yok ise, ¢ok ince
taneli bir bilegi tas1 kullaniniz. Kasnagi, ¢aganoz
iizerindeki deligine yerlestiriniz, caganozu iplik
yiikleme carkindaki yuvasina monte ediniz ve daha
sonra vidalari sikimiz. Kasnak pimi, ¢aganozdaki
deligi igerisine dogru itilip, delige tam olarak takilmali
ve vida ile sabitlenmelidir.

Ipkik ile birlikte harcket etts
doniip donmedigini kontrol ediniz. Pimin kuyruk
kismi, kasnak kalinligindan daha uzundur ve bu
nedenle, kasnagi bloke etmeden pimi gidebildigi

yere kadar itmek miimkiindiir.

Iplik yiikleme garkini kontrol ediniz ve garkin,
ozellikle de iplik gegis noktalarinin diizgiin ve
ile sabit gark, tizerlerinde bulunan yag, iplik
ve kumag tiftigi artiklar1 v.b. maddelerden tamamen
arindirilmal ve dikkatlice temizlenmelidir.

iplik referans halkasini gevsetiniz ve saft ekseni
boyunca, sola dogru hareket ettiriniz.

Vidayi, halka safta hafifge temas edecek sekilde,
sikiniz. Halka tizerindeki referans ¢entigi, sol tarafta
kalmalidir. Sabit ¢ark ile iplik yiikleme ¢arki, ¢ark
iizerindeki pim halka ¢entigine denk gelecek sekilde,
monte edilebilir. Carklar1 monte ettikten sonra
¢aganozun ucunu, ignenin sol tarafina miimkiin
olabildigince gok yakinlagtiriniz. ignenin strokunun
en alt konumunun kesin bir sekilde belirlemek igin
igne takimini kulianiniz. igne mili, strokunun en ait
konumundayken iplik yiikleme ¢arkini, igne séz
konusu ¢arkin (45) referans deliginin tam ortasinda
gozle goriilebilecek sekilde, hareket ettiriniz (bakiniz,
Sekil 17). Boylece makine, normal galigma ydniinde
manual olarak rotasyonlu bir sekilde galistinldiginda
igne milinin, strokunun en alt konumunun 13 mm
yukarisina yiikselmesi ve ayni zamanda ¢aganoz
ucunun, ignenin tam ortasinda bulunmas: saglanir
(bakimiz, Sekil 31). igne safti, tam bu pozisyonda
ipligi aldiginda iplik, iplik halkas olusturacaktir.
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Ayarlama vidalan ile gerekli ayarlama, ancak igne
ile caganoz arasindaki mesafe, 0,20 mm'den az ise
yapilabilir. Aksi takdirde, ¢ark: bir biitiin olarak
hareket ettirmeniz onerilir.

Makineyi ¢aligtirmadan 6nce pimi (54) ve kasnagi

(54) kontro! etmek gerekir,

igne milinin yiiksekligini diizgiin bir sekilde
ayarladiktan sonra gaganozu, iplik yiikleme garki
iizerine dikkatlice kenetleyiniz.

Emniyet somunlarini, iplik yiikleme ¢arkini ve
referans halkasini sikiniz ve sabitleyiniz ve daha
sonra ¢aganozun ¢aligma prensibini tekrar kontrol
ediniz.

20. Iplik Yiikseltme Kollarinin Ayarlanmasi:
iki iplik yiikseltme kollarinin birbirinden ayirt
edilebilmesi i¢in kullaniciya yakin kol, "6n kol",
igneye yakin kol ise "arka kol" olarak adlandinlacaktir.
On kol, iplik yiikleme ¢arkinin kenarindan 3,5-4,5 mm,
arka kol ise 5,5-8 mm uzaklkta bulunmalidir. Destek,
iki kol iplik yiikleme ¢arkinin ¢ap1 hizasina aymi anda
erisecek sekilde, konumlandirilmahdir.
(Bakimiz, $ekil 33.)

Birinci islem déngiisiinde iplik yiikseltme kollari,
stroklarinin en alt konumlarindayken eger tst
kancanin (48) ucu, ignenin orta kismina geliyorsa
kollarin galisma prensibi dogrudur. iplik yiikseltme
kollari arasinda senkronizasyon saglamak igin
kurveyi (74) kullanimiz. Strokunun en iist ucunda
6n kolun ucunun, iplik yiikleme ¢arkinin dis ¢ap1
hizasindan 5 mm yukarida bulunmasi gerekir.

< (Bakimz, Sekil 34.)
iplik yiikseltme kollarinin ¢apraz pozisyonu,
kollari destekleyen mil, ekseni boyunca hareket
ettirilerek ve 6n kol, kiigiik plakadan (71) 3,5 mm
uzakta konumlandirilarak ayarlanir.

Not iplik yiikselme kollar1 harekete gegtikten
sonra iplik kilavuzu kurvesini (75), 21. Boliim'de
agiklandigiiizere, iplik kilavuzu senkronayziri
iizerine konumlandiriniz ve daha sonra sabit ¢arki
monte ediniz. ;

Sekil 33
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Sekil 34

21. Tansiyon Unitesi Ayari:

Iplik yiikleme garkini (52) sékiintiz. Baglanti milinin
altek yerine ait somunu gevseterek ve tansiyon
iinitesinin (51) bagli oldugu iki vidayi (60) ¢ikararak
iiniteyi sokiiniiz. (Bakiniz, Sekil 35 ve 36.)

Levyelere (62) ve (63) ait yay, vidalar (65)
gevsetildikten sonra halka somun (64) kullanilarak
ayarlanir. ipligi tutan levyelere (62) ve (63) ait yay
tarafindan uygulanan basing, iplik tutucu yayinin
uyguladigi basingtan fazla olmalidir.

Bu basing seviyelerini korurken s6z konusu iki
yay1, gerekli minimum basinci tatbik edecek sekilde,
ayarlayiniz ve hareketli tiim pargalarin geri doniislerinin,
hizli ve diizgiin bir ekilde gergeklestiginden emin
. olunuz. (Bakiniz, $ekil 36.)

Sekil 36

Ayarlamadan sonra, iki viday1 (80) ve viday1 (59)
sikarak ve iki referans burcuna dikkat ederek tansiyon
iinitesini tekrar monte ediniz. Iiplik kilavuzunu (67),
kilavuzile sabit gark tizerindeki kiigiitk plaka (71)
arasinda 0,2 mm mesafe bulunacak sekilde,
konumlandiriniz (bakimz, Sekil 33).

Dikkat: tansiyon {initesinin heniiz devreye girmemis
olmasi nedeniyle, gaganoz (47) ile tansiyon iinitesinin
(58) birbirlerine garpmalarin 6nlemek i¢in makinenin,
son derece dikkatle kullanilmasi gerekir.

Makineyi, manual olarak ¢alistiriniz ve k\apah
tansiyonu, sag ¢aprazinin u¢ kismina dogru hareket
ettiriniz. Iplik yiikleme ¢arkinin sag kenar1 ile kapal
tansiyonunun ortasi arasindaki mesafe, 18 mm
olmalidir. Bu mesafeyi ayarlamak igin iki ek yeri
arasindaki baglanti milinin (66) pozisyonunu
ayarlayiniz (bakiniz, $ekil 36). Iplik baginin iist
kenari, iplik yiikleme ¢arkinin dis kenarina dikey
bir konumda bulunurken igne pozisyonu igin tist gaft
iizerine monte edilmis olan tansiyon kurvesinin (40)
(bakiniz, Sekil 18), sol taraftaki levye, referans
deligi (45) ekseninin tam ortasinda bulunacak sekilde,
harekete gegirilmesi gerekir. iplik tutucunun
pozisyonunu (61), tutucu ¢aganoz yuvasinin egimli
diizleminin ucunu (69) 4-5 mm gececek ve iplik
yiikleme garkinin i¢ ¢gapinin hizasindan 1 mm uzakta
bulunacak gekilde, ayarlayimiz. (Bakiniz, $ekil 38.)



Sekil 37 2

i

lik yiikleme ¢arkinin sdkiilmesi
Birinci islem dongiisiinde, iist kancanin ucu ignenin

ortasina geliyorsa ve tansiyon iinitesi, istiplik
halkasinin olusumu igin agildiktan sonra tekrar
kapaniyorsa, kurvenin (40) (bakinz, Sekil 16) hareket
prensibi dogrudur. Bu agsamada, tansiyonun agilma
miktar 1,5 mm'dir. Buayarlamay1 yapmak i¢in emniyet
somununu gevsettikten sonra, viday1 (70) déndiiriiniiz
(bakiniz, Sekil 35). $ekil 33'te, s6z konusu agilma
miktarina uygun iplik takma prosediirii gdsterilmistir.
(Bakiniz, Sekil 35.)

iplik kilavuzu (67), sabit gark iizerine monte edilmis

durumdaki iplik kilavuzu plakasinin (71) sol ucunun
bir miktar soluna (bakiniz, Sekil 33)dogru
konumlandirilmahdur. Iplik yiikleme ¢arkini, galigma
seklinin dogru oldugunun tespitinden sonra tekrar

Sekil 38
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monte ediniz ve daha sonra iplik yilikleme ¢arkinin
sabitleme vidasini sikiniz.

22. Iplik Yiikleyici Ayari:

iplik yiikleyici, ipligin igneye yiiklenmesini saglar.

igneye yakin bir yere konumlandirilan iplik yiikleyici
ucunun arka kismi (A), igneyi biikmeksizin teget
gegmelidir.

iplik yiikleyicinin pozisyonu, iki vida (78)
gevsetildikten sonra iplik yiikleyicinin, destegi tizerinde
hareket ettirilmesi suretiyle ayarlanabilir. (Bakiniz,
Sekil 40 ve 41.)

Iplik yiikleyici, saga ¢apraz ucunda iken yiikleyicinin
arka kism1 (A) ile iplik yiikleme ¢arkinin (52) sag
kenari arasindaki mesafe, 1,5-2 mm olmalidir (bakiniz,
Sekil 41). (BU OLCUMLER, MAKINEYE {PLIK
TAKILDIGINDA TEKRAR KONTROL EDILMELIDIR.)

Sekil 40
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Sekil 41

Dogru mesafe, iki ek yeri arasindaki baglant: mili
(79) ayarlanarak elde edilir.

iplik yiikleyicinin yiiksekligi, yiikleyicinin egilmesi
suretiyle ayarlanir (bakimz, Sekil 41). Iplik yiikleyici ile
transport diglilerinin alt kism1 arasinda, 0,2 0,3 mm
~ mesafe bulunmahdir. (Bakiniz, Sekil 42.)

Sekil 42

iplik yiikleyici, kurve (75) araciligiyla hareket
gegirilir (bakimz, Sekil 34). Islem déngiisiiniin dogru
olup olmadiginin kontrol edilmesi i¢in iki kurvenin
(74) ve (75),asagida belirtilen sekilde
Konumlandirilmalidir:

Iplik yiikleyici kurvesinin doniis istikametindeki
ikinci saplama civata, iplik yiikseltme kurvesinin
(74) birinci saplama civatasiile ayn1 hizada
bulunmalidir. Plakadaki iplik gegis noktas: agikken
iplik ylikleyici tarafindan taginan ipligin, ignenin iist
kancasinin yaklasik 3 mm iizerinde igneye temas
etmeye baslamasini saglayarak iplik yiikleyicinin
calisma prensibini kontrol etmek son derece olumlu
bir yaklasimdir. S6z konusu kontrolii yaptiktan sonra,
plakayi monte edebilirsiniz.

23. Ust Transport Ayari:
Transport diglileri, plakanin altinda iken makinenin

islem dongiisii igerisinde mekanik tahrikli bask:
ayagini (107), mili i¢erisine yerlestiriniz. Kilavuz
ile bask1 ayag: transport destegi arasinda yaklasik
0,3 mm mesafe birakmak i¢in dirsek ek yerinin
pozisyonunu ayarlayiniz. Bu ayarlamadan sonra,
plakanin iizerinde plakaya paralel bir sekilde
bulunmasi gereken ayagi bloke ediniz.

Yumusak dikis mekanizmasi ile ek yerli baski
ayagini (109), milleri igerisine yerlestiriniz. Transport
dislilerini, strokunun en alt konumuna getirmek i¢in
volani ¢eviriniz. Ek yerli baski ayagini, plaka iizerine
dogru iterek sabitleyiniz ve baski ayaginin, mekanik
tahrikii baski ayagina ve piakaya paraiel konumda
bulunup bulunmadigini kontrol ediniz. Ayrica iki
baskiayaginin (107) ve (109), plaka iizerinde esit
miktarda yiikselip yiikselmedigini kontrol ediniz.
Bu mesafe, vida (141) ile ayarlanabilir. (Bakiniz,
Sekil 43.)

Bﬁskl ayaklarinin hareketi, ¢atal sekilli transport
levyesi (110) kullanilarak ve baski ayag: hareket
levyesi (113) slotunun igerisindeki ek yerinin (114)
pozisyonu de@istirilerek, transport diglilerinin
pozisyonuna gore koordine edilmeli ve baski ayaklar:
tam ortaya getirilmelidir. Ek yerinin (14) pozisyonunun
ayarlanmasii¢in kullanilan vidaya, tezgahinsag
tarafindaki delikten (yalnizca seri numarasi bulunan
makineler i¢in gegerlidir) erisim saglanabilir. Catal
sekilli transport levyesini (110) bloke ederek tiimsegin
(111) tansiyon pulunun, hareketini engellemeksizin
levyeye hafifce temas ettigiﬁden emin olunuz.

Dikis uzunlugu, maksimum degerine ayarli iken
hareketli pargalarin birbirlerine ¢arpip ¢arpmadigini
kontrol etmek igin volani déndiiriiniiz.

Baskiayag yiikseltme eksantrigini (CO 750-10,
703), transport diglileri plakanin altindan yukar:
dogru ¢ikarken mekanik tahrikli bask: ayag, transport
diglileri tizerine dogru algalacak sekilde, senkronize
hale getiriniz. Eksantrik vidalarini siktiginizda,
eksantrik ile baglant: milinin ayn1 hizada bulunmasina
dikkat ediniz.

Eksantrik sabitleme vidalarina, makine yataginin
iist kismu fizerindeki kapak sokiilerek erigilebilir.

Ust kancay1 (48), birinci islem dongiisiine getirmek
igin volani geviriniz.
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Baski ayaklarini, maksimum yiikseklige ¢ikarmak
igin dirsek ek yerini kullaniniz ve volani dondiirerek
iist kancanin, ek yerli baski ayagi (109) ile ayn1 hizaya
gelmesini saglayiniz. Bu agsamada iist kancanin, ek
yerli baski ayagini olasi en kisa mesafede siyirip
gegmesi gerekir.

Bu ayarlama, makine yataginin (14) arka kismi
lizerindeki kapak sokiilerek erigim saglanabilen bask:
ayagi yukseltme kolu (CO 752-04-01) ile yapilir.

Baski ayaginin altina bir parca karton veyakath bir
kagit yerlestiriniz. Derecelendirilmis dikis uzunlugu
ayarlama diigmesini, saatin déniigiiniin aksi yoniinde
sonuna kadar ¢evirip 11 adet deligin pozisyonlarini,
birinci ile on birinci delik arasinda 16 mm mesafe

bulunacak sekilde, ayarlayiniz.

Minimum dikis uzunlugu ayari i¢in kullanilan alt
durdurma valfini (98), baglanti levyesine (97)
sabitleyiniz. Daha sonra ondalik gostericili (verniyer)
diigmeyi, 'O’ seviyesine getiriniz ve diigmenin sabitleme
vidasini sikiniz. (Bakiniz, Sekil 28 ve 46.)

Sekil 44

Verniyer, 8 'z degerini gosterene dek diigmeyi,
saatin doniig yoniinde geviriniz. Asla diigmeyi bu
seviyeden daha biiyik bir degere ayarlamayimiz.

Maksimum dikis uzunlugu ayar1 i¢in kullanilan
{ist durdurma valfini (99), baglant: levyesine
sabitleyiniz. (Bakiniz, Sekil 28.)

Béylece, ana transport ayarlanmis olur. Bununla
birlikte makine, sarag dikisi yapabilir ve bu dikisin
uzunlugu, kullanicinin istegine gére minimum 1,6 mm,
maksimum 6,3 mm arasinda herhangi bir degere
ayarlanabilir.

Not: Ileri diizeyde ayarlamalar yapilarak makinenin,
gergeklestirilebilecegi bir¢ok uygulamada farkh
amacglar i¢in kullanilmas: saglanabilir.
Dikkat: Maksimum yiikseJme miktari, dikis
makinesinin montaji sirasinda standart bir degere
sabitlenmistir. Bu nedenle yliikselme miktarinin,
ayarlama vidalari kullanilarak degistirilmesi tavsiye

edilmez.

Sekil 45
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24. Dikis Diizeltme Ayari:

Derecelendirilmis dikis diizeltme diigmesini (15),
saatin doniis yoniinde sonuna kadar geviriniz. Verniyeri,
"0" degerine ayarlayimiz, bu pozisyonda sabitleyiniz
ve daha sonra diigmeyi, saatin doniigiiniin aksi yoniinde
sonuna kadar ¢eviriniz. (Bakiniz, Sekil 46.)

Sekil 46

Derecelendirilmis dikis diizeltme diigmesini (14),
saatin doniis yoniinde ¢eviriniz ve maksimum uzunluk
degerine ayarlayiniz.

Dikig diizeltme levyesinin (120) vidalarin1 sikiniz.
Boylece levye, diizeltme valfinden (121) belirli bir
uzakliga el ile yerlestirilebilir. (Bakiniz, Sekil 47.)

Igne mili, ikinci iglem déngiisiinde strokunun en alt
konumuna gelinceye dek volam déndiiriiniiz. 1gne mili,
strokunun en alt konumunda iken dikis diizeltme
eksantrigini, ayarlama kutusu fizerindeki ters ¢evirme
kolu (16) ile eksantrik kurvesinin (22) pozisyonlari
siirekli olarak degigirken dikis diizeltme levyesinin (120)
hareket etmeyecegi bir pozisyona yerlestiriniz.

Eksantrik vidalarim stkmadan 6nce eksantrik (122)
ile baglant: milinin aym hizada bulunup bulunmadigim
kontrol ediniz. ;

Ters ¢evirme kolunu (16), strokunun en alt konumuna,
tirtilli digmenin (119) vidasiile sabitleyiniz.
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Dikis diizeltme levyesi (120) ile diizeltme valfinin
(121) sabitleme vidalarin1 gevsetiniz. igne mili, ikinci
iglem ddngiisiinde halen strokunun en alt konumunda
iken dikis diizeltme levyesi (120) yatagin, diizeltme
valfi blogu (120) ile olan temas noktas1 valfin 6n
kenarindan 1 mm mesafede olacak sekilde, konumlandirimniz
ve daha sonra diizeltme valfi blogunun vidalarim iyice
sikiniz.

Sekil 47
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Denge kolundaki ayarlama vidasini (123), vida
gdvdesinin ug kismi denge kolundan yaklagik 1 mm
bag gisterecek sekilde, dondiiriiniiz.

Vidayi, emniyet somununu kullanarak sabitleyiniz.
[gne mili, ikinci iglem dﬁngﬁsﬁﬁde strokunun en alt
konumunda iken ve denge kolu ayarlama vidas: (123),
dikis diizeltme levyesine (120) dayali bir pozisyonda
dururken, kolu ve levyeyi hareket ettiriniz ve yatak
ile diizeltme valfi (121) arasinda 1,5 mm mesafenin
bulundugu pozisyonda, denge kolunun (124) sabitleme
vidalarini sikiniz.

Bu asamada, bir kagit iizerinde delikler agimiz. Bu
dikis sirasini 'B' harfi ile isaretleyiniz. Bu dikis
sirasinda (B), ayarlama kutusu iizerindeki ters cevirme
kolu (18) agag1 konumunda bulundugu igin diizeltmis
kisa dikisler, kumag pargasinin alt kisminda goriilecektir.
Igne milini, strokunun en alt konumuna getirmek igin
volani dondiiriiniiz ve ters ¢evirme kolunun tirtilli
diigmesinin (119) vidasini gevsetiniz. Kolu, yukar:
konumuna getiriniz ve bu pozisyonda, vidaile
sabitleyiniz.

Kagit lizerinde bir sira daha delik aginiz ve bu siray:

'"T" harfi ile isaretleyiniz. Bu dikis siras1 (T), ters
¢evirme kolu (18) yukar: konumunda bulundugu igin
diizeltmis kisa dikisleri, kumas pargasinin iist kisminda
gosterecektir.

Simdi bu iki siray1 kiyaslayiniz. Normalde bu iki
siranin birbirinin ayni olmasi gerekir.

Dikis makinesi genelde, dikis uzunlugu 'B' ile
isaretli dikis sirasindan kisa yumusak dikis sistemi
ile ¢alisir. Bu ayarlama, diizeltilmis kisa dikislerin
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ceketin 6n kismi ile klapa {izerinde birbirinin aym

goriinmesini saglamak igin gereklidir.

Dikilen giysiler iizerindeki bu goriiniimsel farki

gidermek igin su prosediirii uygulayimz:

a) Gerekli olan diizeltme iglemini belirlemek igin
iki delik sirasini, birbiri ile kiyaslayiniz.

b) Yatak, diizeltme valfi bloguna (121) temas ederken
dikis diizeltme levyesini (120), diizeltme valfine
maksimum seviyede miidahale edebilecegi bir
pozisyona getirmek igin volani dondiiriiniiz ve
ters hareket koluna (115) ait iki viday1 gevsetiniz.

¢) Diizeltme destegini (125), alt ana safta (95) dogru
hareket ettirmek suretiyle, 'B' sirasinda diizeltilmis
en uzun kisa dikisler, 'T' sirasinda ise diizeltilmis
en kisa dikisler elde edilir.

d) Diizeltme destegini (125), diizeltme levyesi miline

(126) dogru hareket ettirmek suretiyle, 'B' sirasinda
diizeltilmis en kisa dikigler, 'T' sirasinda ise
diizeltilmis en uzun kisa dikisler elde edilir.
Bu ayarlamalarin etkileri, bu etkilerin dikis ayar

. koluna (93) bagh dikis diizeltme levyesinin (96)
pozisyoninda neden olduklari degigimler takip
edilerek, kolayca gbriilebilir. (Bakiniz, Sekil 28.)

e) Gereklidiizeltme ayarlarini yaptiktan sonra
ters hareket koluna (155) ait iki viday: sikiniz.

[(Bakiniz, Sekil 44.)

Yapilacak son islem, diizeltilmis kisa dikislerin

minimum uzunlugunun ayarlanmasidir:

1)Dikis diizeltme levyesini (120), diizeltme valfi

bloguna (121) dayali durumdaki levye yatag: temas

noktasinin en ileri konumuna getirmek i¢in volani
dondiiriniiz.

2)Ayarlama vidasinin (123) emniyet somunu ile dikis
diizeltme levyesinin (120) iki sabitleme vidasim
gevsetiniz.
3)Ayarlama vidasini (123), saatin doniis yoniinde
gevirirseniz diizeltilmis kisa dikislerin boyu azalir;
vidayi, saatin doniigiiniin aksi yoniinde ¢evirirseniz,
diizeltilmis kisa dikiglerin boyu artar.
4)Diizeltme levyesi (120) yatag, diizeltme valfi bloguna
(121) dayal bir sekilde yukari dogru itilip, yukar:
pozisyonda dururken ayarlama vidasinin (123)
dondiigiinden emin olunuz. Ayarlamadan sonra
ayarlama vidasini, emniyet somununu kullanarak
sabitleyiniz ve diizeltme valfi bloguna (121) dayah
durumdaki dikis diizeltme levyesinin (120) vidalarim
sikiniz. (Bakimz, Sekil 47.)

25. iplik Kopmasi Tansiyon Unitesi:
iplik kopmasi tansiyon finitesi, ancak dirsek ek yeri

hareket ettirildiginde, agilmalidir.

Tansiyon iinitesi, makine yataginin i¢ kismindaki
kurvenin (136) yiiksekligi veya baski ayag yiikkselme
zinciri ayarlanarak veya sabitleme vidasi gevsetildikten
sonra iinitenin tiimii, ekseni boyunca hareket ettirilerek
ayarlanir. Makine, ipligin takilmasi i¢in hazir durumda
iken, dirsek ek yeri devreye girdiginde tansiyon
tinitesinin, baski ayag yiikselmeden énce agildigindan
emin olunuz. (Bakiniz, Sekil 48.)

26. Iplik Kesici Ayari:

Iplik kesicinin agizlar1, baski ayaginin hareketi ile
devreye girer.

Kesicinin her iki agzi, ipligin kumas zarar gormeden
kesilmesine imkan verecek sekilde, ayarlanmahidir.

Buayarlama, kesicinin {ist agz1 (132) slotunda
bulunan eksantrik pimi ile yapilir. Eksantrigi ayarlamadan
once bask1 ayagi govdesinin 6n kismi tizerinde bulunan
saplama pimini gevsetiniz. Eksantrik pimi (134),
kesici list agzindaki slotun(133) uglarina
¢arpmainahd1r.



Iplik kesici ayarini yapmak miimkiin degil ise
mekanik tahrikli baski ayagini (107), ek yerli baski
ayagina (109) yaklastirimz.

Gerekli ayarlamay: yaptiktan sonra, yay basinci
vidasini sikistirdiginizdan emin olunuz.

27. Yumusak Dikis Mekanizmasi Ayari:
Dikis makinesini, iist kancanin birinciigslem
dongiisiinde, ignenin arkasinda strokunun en ug
noktasinda bulundugu konuma getirmek volan:
dondiiriiniiz. Hareket levyesi kenedinin (127)
yiiksekligini ve dikey pozisyonunu ayarlayiniz.
Hareket levyesi kenedinin yiiksekligi, hareket levyesi
ile list kancanin kuyruk kismi arasinda 1,5 mm mesafe
bulunacak sekilde, ayarlayiniz. Kenedin dikey
pozisyonu, dikig makinesinin yatay eksenine
(uzunlamasina) paralel hareket levyesine biitiinlesik
durumdaki mil kullanilarak ayarlanmalidir. Her iki
ayarlama da, sabitleme vidas1 (127) ile yapilir.

Yayin burulma momenti, halka somun (128)
dondiiriilerek ayarlanir. Burulma momenti, maksimum
degerine ayarlanmalidir. Yumusak dikis mekanizmasinin
sivriucu (129), kullaniciya dogru olan strokunun
maksimum noktasinda iken yayin sikismamasina
ozellikle dikkat ediniz.

Tansiyon agma kolunun (130) sabitleme vidasini
sikiniz ki béylece kol, bundan sonraki ayarlamalar
igin de kullanilabilsin.

Sivriucu (129), ug ile plaka arasinda 1,5 mm bosluk
olusacak sekilde, yukari1 dogru ¢ekiniz. Sivriucu,
transport yoniinde dondiirerek bir miktar eginiz ve

daha sonra sivri ucu sabitleyen vidayi sikiniz.

Yumusak dikis efekti, kullanicinin kigisel tercihlerine
gore belirlenir.

Yumusak dikis mekanizmasi, tansiyon agma kolu
(130) ayarlanarak harekete gegirilir.

Ust kanca, ipligi i§neye yakinlagtirmak igin enine
dogru hareketine basladigi asamada igne milini,
strokunun en iist konumuna getirmek i¢in volani
geviriniz.

Bu pozisyonda sivri ucun karsit uglari ile iist kanca,
3 mm'lik dikey bir bogluk ile birbirlerinden ayrilirlar.
(Bakiniz, Sekil 50.) -

Sekil 49

| sekil 50

Sivri ucun uzunlamasina pozisyonu su prosediir
ile ayarlanir:

Dirsek ek yerini, gidebildigi yere kadar yiikseltiniz.
Sivri ucun, iist kancanin hizasina gelip kancayt miimkiin
olabildigine yakin bir noktadan s1yirip gegmesini
saglamak i¢in volani1 déndiiriiniiz. Ayni anda, sivri
ucun hareketi ile ilgili yaptiginiz ayarlamalarin dogru
olup olmadigini kontrol ediniz.

Ayarlanabilir durdurucu (131), sivri ucun arkasinda
en ug pozisyonu belirlemek igin kullanilir.

Durdurucunun pozisyonunu, sivri ug ile ek yerli
baski ayagi arasinda, sivri ug ignenin arkasinda
durdurucunun bulundugu pozisyona geldiginde
ipligin rahatga gegmesi igin yeterli mesafe bulunacak
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sekilde, ayarlayiniz. Yumusak dikis mekanizmasi,
iist kancay1 hareket ettiren levyenin iizerinde bulunan
kol kullanilarak sékiilebilir. (Bakimz, Sekil 50.)

28. Motor Ayari:

igne pozisyonu senkronayziriile makine hizi
ayarlari, makinenin fabrikadaki montaji sirasinda
yapilmistir ve bu nedenle, makinenin kullanica
tarafindan kurulumu sirasinda ayricaayarlama
yapmaya gerek yoktur. Makinede degisiklik yapildig
igin veya makinenin bakimi nedeniyle yeniden
ayarlama yapmaya gerek olursa, agagida belirtilen
talimatlari biiyiik bir dikkatle uygulayiniz: Makine
diigiik devirde galisirken volanin, 180 devir/dakika
hizinda déniip donmedigini kontrol etmek igin bir
devir dlger,degisiklikleriizlemek igin de bir
potansiyometre kullaniniz. (Bakiniz, $ekil 51.)

Senkronayzir BI/1 muhafazasini sokiiniiz.

ILN404 kodu ile gosterilen diski dondiirerek, pedal
ileri dogru itilip birakildiginda ¢aganoz, igneyi
gegmis ve igne mili, strokunun en alt noktasindan
yukari dogru yiikselmeye baglamig iken makinenin
durdugu pozisyona getiriniz. (Bakiniz, $ekil 52.)

405 kodu ile gosterilen diski dondiirerek, birinci
islem ddngiisiinde ¢aganoz, igne milinin lizerinde
kumas klipsinin arkasinda iken ve igne mili, strokunun
en iist noktasindan asagi dogru inmeye baglamis
iken makinenin durdugu pozisyona getiriniz.

1. ve 2. iglem dongiileri arasinda makineye iplik
takilamaz. Bu durumda 704 kodu ile gosterilen disk,
180 derece dondiiriilmeli ve yukarida belirtilen
prosediir tekrarlanmalidir.

Bu pozisyonda elektrovalf (B-12), sikigtirilmisg
hava silindiri yardimi ile uzatma par¢anin dikey
hareketini kontrol eder. Makineye, artik iplik
takilabilir.

Sekil 52 %
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Caligma pozisyonlarini kontrol ettikten sonra
senkronayzir basligini degistiriniz:

Baglanti tanimlari (EFKAPLANT), asagida
belirtilmistir:

BI/1 =igne pozisyonu senkronayzir

B12 = igne mili pistonunu kontrol eden elektrovalf

B13 = tablanin hareket ucu

P1 =baslangig¢ hiz1 ayan

P2 = makine hizinin, minimum ve maksimum
limitleri arasinda ayarlanmasi

P3 = makine hizinin, maksimum degerine
ayarlanmasi
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29. Makinenin Yaglanmasi ve Temizlenmesi:

Makine, ayda en az bir kez olmak iizere periyodik
olarak yaglanmal ve temizlenmelidir.

Alt transportun hareketi sirasinda biriken toz ve ipiik
elyaflarimi gideriniz. Ayrica, bilye yataklari ile ipligin A
gectigi bazi zel noktalar diginda, makine ¢alisirken
hareket eden tiim pargalar: yaglaymiz.

Kurve ve dislilerin hareket yollari, 6zel gres yag ile;
buna kargin diger tiim hareketli pargalar, orta yogunlukta
endiistriyel dikis makinesi yagi (TERESSO 32-E50~C
tipi) ile yaglanmalidir,

30. Makinenin Teknik Ozellikleri:

- Motor: 1400 devir, giig: 550 watt

- Makine h1z1: maksimum 420 devir/dakika

- Igne sistemi: 780C No: 90-100-110-125

- Dikis uzunlugu: ana dikis: 1,6-6,3 mm, kisa dikis
minimum uzunlugu: | mm

- iplik uzunlugu: maksimum uzunluk: 90 cm

- Sikistirilmis hava basinci: 5-5,5 atmosferik
basing

- Lamba: 12 volt-25 watt

- Makinenin ebatlari: tezgah: 60x90 cm; tabla:
99x124 ¢cm; ¢aligma alaninin yiiksekligi: 83 cm
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