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I.

LK-1900A BIiLGISAYAR KONTROLLU, YUKSEK HIZLI, GUCLENDIRICI
ZIGZAG DIKiS MAKINESI

([1] SPESIFIKASYONLAR

)

1) DiKig alant ........eeeeeiiiiiiiiiieeiiiccceee e,
2) Maksimum dikis h1z1 ........cooviiiiiiiiiiiens

3) IImek UzUNIUGU ....c.cvcvevererereieeeeeeee,
4) Parga baskl ayaginin besleme hareketi .
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12) Blyutme/Kigcultme ydntemi..........oceeeeee.

)
)
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)
)
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3) Maksimum dikis hizi sinirt ...
4) Dikis ¢esidi SECIMi .....ocvveeveriiieeeeiiiiieeenn

Masura iplidi Sayacl .........cccceeeeriveeeernnnnne.

8) Agirlik .

6) Dikis makinesi motoru ...........ccccocveeeenns
7) Boyutlar .......cooouveeiiiiii e

9) GUC tlketimi.....ccceviiieieiiie e
Calisma sicakhgi araligi .......cccocvverineens
Calisma nem orani araligi .........ccceeevunenne
Hat gerilimi........ccocooviiiieeee

Gdrdltd

X (yatay) yénde 40 mm Y (boyuna) yénde 30 mm

*3.000 sti/min

(Dikis adimi X yéntinde 5 mm.den kuguk ve Y yénlinde

3,5 mm.den kiigtik ise.)

0,1 ile 10,0 mm arasinda (0,1 mm.lik kademelerle ayarlanabilir)

. Aralikli besleme (adim motor ile 2 milden tahrik)

41,2 mm

DPx5, DPx17

13 mm (standart) Maksimum 17 mm

Standart yari déner ¢caganoz (yag fitiliyle yaglama)

2 Numara New Defrix Yag (yaglayici tarafindan saglanir)

EE-PROM (128 kbyte) E-PROM (32 kbyte)

X ve Y yéniinde sirasiyla %20°’den %200’e kadar

(%1’lik kademelerle)

Dikis sekli buyttme/kigtltme,

ilmek uzunlugunu arttirarak/azaltarak yapilabilir

400 ile *3.000 sti/min arasinda (100 sti/min’lik kademelerle)

Belirtici dikis ¢esidi Numarasi tipi (1 ile 200 arasi)

YUKARI/ASAGI tipi (0 ile 9999 arasi)

Servo motor

Geniglik: 1.200 mm Uzunluk: 660 mm

Yukseklik: 1.100 mm (standart masa ve destek kullanin)

Makine kafasi 42 kg, Kontrol paneli 16,5 kg

320 W

5°C ile 35°C arasinda

%35 ile %85 arasinda (giy yogusmasi yok)

Anma gerilimi +%10 50/60 Hz

‘- Is istasyonunda stirekli ses basinci seviyesinin (Lpa)
yayllmasina denk :
81,0 dB’nin A agirhkli degeri; (Kpa = 2,5 dB dahil) ; ISO
10821- C.6.3 -ISO 11204 GR2 uyarinca 2.900 sti/min dikis
cevrimi igin, 1.0 saniye ACIK (Dikis ¢esidi: No 1).

‘- Ses siddeti seviyesi (Lwa) :
90,0 dB’nin A agirlikli degeri; (Kwa = 2,5 dB dahil) ; ISO
10821- C.6.3 -ISO 11204 GR2 uyarinca 2.900 sti/min dikis
cevrimi igin, 1.0 saniye ACIK (Dikis ¢esidi: No 1).

* Dikis kosullarina gére maksimum dikis hizini ddstrtn.
* LK-1900AWS (cift kapasiteli caganoz) maksimum dikis hizi 2.700 sti/min degerindedir.



(121 KONFIGURASYON

(1. Ana unitedeki parca isimleri )

QO00®0O

Makine kafasi
Parca baski ayagi
iplik askisi
Calisma paneli
Glig salteri
Kontrol paneli
Ayak pedali




(2. Calisma panelindeki isimler ve diigmelerle ilgili agiklamalar )

(1] (3] (4]
o - 0 LIS 5
O // M LK Series
' e
i C [T
X Y (o)
S I:D"“ T WN 3 o o
Dv& D% oy ¢ Df@\
pi]| (P21 | fPa] | (Pl | (P31 | [ °
O Y : 9

©
© Baslik secimi LED’i
Secilen bagliklarin LED’i yanar.

> @

© “Hazir” tusu
Bu tus, panel lizerinden ayar hali yerine dikis
makinesinin gercekten calistigi dikis haline
gecilmesini saglar.

o ” Dikis cesidi X skalasi Y skalasi
@ Dikis LED'i Numarasi
Bu LED ayar kosullarinda séner ve dikis ko-
sullarinda yanar. “Hazir” tusuyla bir halden '—;')l @'3"
digerine gecilebilir. Maksimum Dikis sayaci  Masura sarici
hiz siniri
© “Sifirlama” tusu
Hatanin iptal edilmesi yada ayarlanan degerin I $ f@
baslangi¢c degerine geri dénmesi i¢in kullanilir. Parca baski iplik gergisi
ayag indirici

O “Mod” tusu

Bu tus ile, bellek diigmesinin ayar modu belirlenir. © ignede kullanilan iplik kelepgesi agik/kapali tusu

@ “+/One besleme” tusu ve “-/Geri besleme” tusu Bu tusla, ignede kullanilan iplik kelepgesinin et-

Bu tus, degisen dikis deseni Numarasi ve X/Y
skalasini degistirmek icin ve 6ne besleme/geri
besleme igin kullanihr.

“Secme” tusu

Bu tus, ayar yapilacak olan bashgi secer. Se-
cilen bashg@a ait Baslk secim LED’i ve ayar
degeri gorullr.

Veri belirtme LED’i

Bu LED, dikis ¢cesidi Numarasi X/Y skalasi
vb., secilen baghk degerlerini gosterir.

kin olmasi/olmamasi hali segilir. Kelepce etkin
iken ignede kullanilan iplik kelepgesi gdsterim
LED’i yanar. (Not 1)

ignede kullanilan iplik kelepcesi gésterim LED’i
Bu LED yandigi zaman, ignede kullanilan iplik
kelepcesi calisir.

ignede kullanilan iplik LED’i

Bu tus, dikis tipini kaydeder. Bu tusa bastiginiz
zaman, burada kaydedilen dikis ¢cesidini hemen
dikmeye baslayabilirsiniz.

X/Y skalasi, dikis konumu vb., burada kaydedi-
lebilir ve degistirilebilir.

(Not 1) LK-1903A, makinenin standart teslimi sirasinda, 35 numaral bellek diigmesi ile ignede

kullanilan iplik kelepgesi engellenecek sekilde (hareket etmez) ayarlanmistir.

—-3—



(31 KURULUM )

(1. Elektrik panelinin yerle_tirilmesi )

Elektrik panelini masanin altina ve sekilde gésterilen
konuma yerlestirirken, makineyle birlikte temin edilen
yuvarlak basli vida @, diz pul @, yayl rondela @ ve
somun @ ile alti kése basli civata @, yayh pul @ ve
duiz pul @ kullanin.

1) Biyel kolunu @ pedal kolundaki @ montaj deligi-
ne @ somunla @ sabitleyin.

2) Biyel kolu @ montaj deligine @) takildiktan sonra,
pedala basma stroku artar.

Kafa taglyici kolu @ makine masasindaki delige @
dogru sdrun.




(4. Giic¢ salterinin takilmasi ve baglanmasi )

(1) Gl salterinin takilmasi
Gug salterini @ makine masasinin altina ahsap
vidalar @ kullanarak tespit edin.
Kabloyu, makine ile birlikte aksesuar olarak
verilen zimbalari @ kullanarak kullanim sekline
uygun olarak tespit edin.
* Bes zimba @, calisma paneli kablosunun tespit
edilmesinde kullanilan bes zimba dahil, aksesuar
olarak temin edilmigtir.

(2) Guc kaynagindan gelen kablonun baglanmasi
Fabrikadan teslim anindaki gerilim spesifikasyonlari, gerilim plakasinda belirtiimistir. Kabloyu spesifikas-
yonlara uygun olarak baglayin.

{ sigcan, 1. Makineyi asla yanlis gerilim ve }
\ fazda kullanmayin. ]

Anma plakasi

<200V, 220 V, 230 V ve 240 V tek faz baglant
Acik mavi  Acik mavi

/ /
- AC220V
Kontrol kutusu 6 e 2 N 5 AC230 V
e =\ D)) ' AC240V

Yesil/Sari

—GND

/
Kahverengi Kahverengi

Giic salteri
Giic kaynagi kablosu




(5. Dikis makinesi kafasinin montaiji )

yapilmasini saglayin.

UYARI:
A Makine tasinirken meydana gelebilecek kazalari 6nlemek i¢in, bu isin iki ya da daha fazla kisiyle

1) Mentese lastigini @ mentese miline oturtun ve
dikis makinesi ana unitesini tespit edin.

2) Mentese lastigini @ somunla @ sikarken, yayli
pul @ sekilde B ile gdsterilen konuma gelene ka-
dar somunu @ sikin, ardindan somunu @ sikarak

tespit edin.
[ /ity Mentese lastigi @ asin sikilirsa diizgiin )
l calismaz. Dikkatli olun. )
[ /g, Dikis makinesini tasirken @ kismindan )
{ tutun. )
-9 a
(2 /A 4
I I
0T —r—-9 8
4 L]

(6. Tahliye tapasinin ve kafa destek lastiginin montaij )

1) Tahliye tapasini @, dért setuskur @ kullanarak
masadaki montaj deligine @ tespit edin.

2) Tahliye kabini @ tahliye tapasina @ vidalayin.

3) Dikis makinesi tahliye borusunu @ tahliye kabina
O yerlestirin.

4) Kafa destek lastigini @ masaya @ yerlestirin.

( 1. Tahliye borusunu @ sonuna kadar )
| G, itin, bdylece makine kafasi yatirildigi |

zaman tahliye kabindan @ cikmaz. |
| 2. Tahliye borusunu @ tespit eden bandi |
{ cikarin. )




(7. Emniyet §alteri)

[ 1. Emniyet salterinin bandi @ cikarmadan kullanimi ¢ok tehlikelidir, ¢iinkii dikis makinesi \
I yatik haldeyken bile caligir. |
| 2. Kurulum sonrasinda dikis makinesi calisirken 302 numarali hatanin meydana gelirse, |
| emniyet salterini sabitleyen vidayi bir tornavidayla ¢ikarin, salteri dikis makinesinin al- |
( tina dogru indirin. )

(8. Dikis makinesi kafasinin devrilmesi )

UYARI :

Dikis makinesini iki elinizle birlikte devirin ve parmaklarinizin kafaya sikismamasina dikkat edin.
Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin, calismaya
baslamadan 6nce glicii kapali konuma getirin.

Dikis makinesi kafasini devirirken, kafayi kafa tasiyi-
ci kolla @ temas edene kadar yavasga devirin.

1. Dikis makinesi kafasini dewrmeden\
6nce kafa tasiyici kolun @ makine |
masasina monte edilmis oldugunu |
kontrol edin. I

2. Dikis makinesi kafasini yiikseltirken, I
motor kapagini @ tutarak yiikseltme- :
yin. Motor kapaginin @ kirilmasina |
neden olur. |

3. Dikis makinesi kafasinin diismesine |
engel olmak i¢in mutlaka diz bir ze- |
min Ulizerine yerlestirin. ]




(9. Calisma panelinin montajl)

Calisma paneli montaj plakasini @ ahsap vidalar @
kullanarak makine masasina monte edin ve kabloyu
makine masasindaki delikten @ gegirin.

Calisma panelini, aksesuar olarak temin edilen vida-
lari @ kullanarak panel montaj plakasina @ monte
edin.

Kabloyu, makine ile birlikte aksesuar olarak verilen
zimbalari kullanarak masanin alt ytiztine tespit edin.

Paneli masanin altina monte ederken soldaki sekle
bakiniz.




( 10. Baglanti kablosu )

o
Topraklama kablosu

CN34 Gri

Elektrik panelinin arka kapagini tesit eden dért vidayi
E cikarin. Arka kapagi acarken ellerinizle bastirin,
durduktan sonra sekilde gdsterildigi gibi yaklasik 90°
yavasga agin.

| Arka kapagin diismemesi icin elinizi )
| s arka kapaktan hic ayirmayin. Ayrica arka |

Yava,iga | ‘@ kapaga acik haldeyken kuvvet uygula- |
//Ji/ | mayin. )
\/ J T T Tt T T T -
(cme
CN14 Dikis makinesi kafasi
CN39 ]
CN42 —
CN43
J CN44 Krmiz Calisma paneli
CN45
CN40
CN47
(LK-1901A)
CN38 |16P|
CN34

CN14 Beyaz

CN42 Beyaz
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1) Kablonun arka kapak ve elektrik paneli gévdesi
arasinda sikismamasina dikkat edin, arka ka-
pagin alt tarafindaki A bélgesine bastirarak arka
kapag! kapatin ve dért vidayla @ sikistirin.

2) Kontrol paneli tarafindaki kabloyu ve B sikistirma
deligindeki kablo sikistirici C plakasini asagi dog-
ru indirin, kabloya bastirin ve vidalari @ sikin.

Kablo kelepgesinin kilitlenmesi

I

hg
@
Kelepce

(D Kelepgenin késesine hafifce bastirin.
(Kablo kelepcesi bir tik sesiyle kilitlenir.)

Kablo kelepcesinin ¢ikariimasi
(1 Hafif bastirin
@ Kelepceyi asagi dogru itin.
(3 Kelepcge acilir.

a0

(11. Motor kapaginin takllmaso

~

Makine ile birlikte aksesuar olarak verilen vidalari
kullanarak, motor kapagini @ makine ana Unitesine
takin.
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(12. Kablo diizenleme )

1) Dikis makinesinin devrilmis haldeyken kablolari makineye baglayin, sekilde gértildigu gibi klipsli serit-
le @ demet halinde toplayin.
2) Kablolari, sekilde gorildigu gibi gevsek halde kablo diizenleme plakasiyla @ sabitleyin.

[ /s Dikis makinesini devirdiginizde, dikis makinesi tasiyici cubugunun masanin iistiinde oldu- |
( gunu kontrol edin. ]

(13. G6z koruyucu kapagin takllmasQ

UYARI :
Kirilan ignenin g6éze batmasini 6nlemek icin bu kapagi mutlaka takin.

Gd6z koruyucu kapagi @ monte edilecek kisma @
vidalarla @ monte ettikten sonra mutlaka kullanin.
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(14. iplik askisinin monte edilmesi)

1) Iplik askisi tnitesini monte edin ve makine masa-
sindaki delige yerlestirin.

2) iplik askisini sabitlemek icin kilit somunu @ sikin.

3) Kablolarin tavandan gec¢cmesi halinde, elektrik
kablosunu makara tutucu gubuktan @ gegirin.
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(" 141 DIKIS MAKINESININ CALISTIRILMASI

( 1. Yaglama )

onlemek icin giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
A Ise bagslamadan 6nce, dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalar

(2. ignenin takllmaS|)

)

o o — — — — — — — —
=
@7‘
X
k.
=

Alt B cizgisi ile Ust A ¢gizgisi arasinda kalan bélgenin

yagla dolu oldugunu kontrol edin. Yag azaldigi za-

man, makine ile birlikte aksesuar olarak verilen yag-
layiciyi kullanarak buraya yag doldurun.

* Yag ile doldurulan yag deposu sadece ¢aganoz
kismini yaglamak icin kullanilir. Duslk devir sa-
yisi kullanildigi ve ¢aganozdaki yag miktari asir
oldugu zaman, yag miktari azaltilabilir. (Bunun
icin 8. Caganoza verilen yag miktari [7] BAKIM
bélimtine bakiniz.)

da belirtilen caganoz disindaki yerleri |
yaglamayin. Aksi takdirde parcalarda |
sorun cikar. |

. Makineyi ilk kez kullanirken ya da |

uzun bir aradan sonra kullanirken |
caganozu bir miktar yagladiktan son- |
ra makineyi kullanin. (Bunun icin 2. |
igne-mekik iligkisinin ayarlanmasi [7] |
BAKIM béliimiine bakiniz.) )

6nlemek icin giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
A Ise baslamadan 6nce, dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari

—13—

Setuskuru @ gevsetin ve uzun yivi size bakacak se-
kilde igneyi @ tutun. Ardindan igne milindeki delige
tamamen yerlestirip setuskuru @ sikin.

| s Dikisler @ grafigindeki gibiyse, igneyi az ]
| @ miktar @ yéniine bakacak sekilde takin. |



(3. Makine kafasina iplik takllma5|)

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden ¢alismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek i¢in, ise bagslamadan
dénce giicii kapali konuma getirin.

[ figan, 1. Silikon yag kullanildiginda, silikon icin ipligi iplik kilavuzundan gecirin @ (Opsiyonel) \I
| 2. iplik kalin ise, ipligi sadece igne mili iplik kilavuzunun @ tek deliginden gegirin. )

(4. Mekigin takilmasi ve glkarllmaso

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek igin, ise baglamadan
once giici kapali konuma getirin.

1) Caganoz kapagini @ agin.

2) Mekik @ mandalini @ kaldirip mekigi ¢ikarin.

3) Mekigi yerine takarken mekik miline tam olarak
oturtun ve mandali kapatin.

e —— —— ——————— —— — —

| sickar, Mekik yuvasi @ iyi yerlestiriimezse dikis |
{ sirasinda yerinden cikabilir. )
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(5. Masuranin takilmasi )

dénce giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden ¢alismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek icin, ise baglamadan

1) Masuray! @), sekilde gésterilen yénde mekige @
yerlestirin.

2) ipligi mekikteki @ iplik yarigindan @ gecirin, ipligi
o sekilde gekin. Bdylece iplik gergi yayinin altin-
dan gegip iplik deliginden disari @ cikar.

3) ipligi boynuz bélimindeki iplik deliginden @ ge-
cirin ve delikten yaklasik 2,5 cm kadar disari ge-
kin.

o — — — — — — — — — — — — — — —

[ ___ Masura eger mekige ters yonde takilirsa, |
DikKAT C e . . .
@; masuradaki ipligin cekilmesinde diizen- |
| sizlik olacaktir. )

ignedeki iplik gerginliginin ayarlanmasi

O Xe OY 0 2
["§> Dt L N
0

v g Lo

U

G)Q

I B 5ﬂF+/ﬁ=—/§

iplik gerginligiyle ilgili 1 numarali ayar @ saat yéniin-
de cevrilirse, iplik kesildikten sonra ignenin lzerinde
kalan ipligin uzunlugu daha kisa olur. Saat y6nu ter-
sine cevrilirse, kalan ipligin uzunlugu daha uzun olur.
ignede kalan ipligin uzunlugunu, igneden gikmaya-
cak kadar kisaltin.

ignedeki iplik gerginligini calisma panelinden, bobin-
deki iplik gerginligini @ Uzerinden ayarlayin.

1) iplik gerginligini @Y, |_C _|tusuyla segin.
2) ignedeki iplik gerginligini tusuyla ya da

tusuyla ayarlayin. iplik gerginligi ayar arali-
g1 0 ile 200 arasindadir. Ayarlanan deger arttirlir-

sa iplik gerginligi artar.

* Iplik gerginligi o sekilde ayarlanir ki, standart tesli-
mat sirasinda deger 50 olarak ayarlandiginda so-
nu¢ 1,5 N (50# bikim iplik) olur. (1 numarah iplik

gerginligi ayarlayici serbest birakildigi zaman)
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(7. iplik alic1 yay ayarl)

iplik alici yayin @ standart stroku 8 ile 10 mm ara-
sinda, bagslangictaki basing ise 0,1 ile 0,3 N arasin-
dadir.
1) Strok ayari
Tespit vidasini @ gevsetin ve iplik gergi grubunu
© cevirin.
Saat y6ntinde cevirirseniz ipligin ilerleme miktar
ve iplik cekme miktari artar.
2) Basing ayari
iplik alici yay basincini degistirmek icin, viday1 @
sikarken iplik gergi noktasindaki @ yariga ince
bir tornavida yerlestirin. Saat yéniinde cevirirse-
niz iplik alici yayin basinci artar. Saat yénu tersi-
ne gevirirseniz basing azalir.

(8. iplik gerginligine 6rnek)

Dikis makinesini ilk kez kullanirken, iplik gerginligini asagidaki tabloya uygun olarak ayarlayin.

iplik Malzeme igneye takilan iplik | igne alici yay hareket miktari | Kuvvet
gerilimi ayari [iplik cekme miktari] :
Polyester filaman iplik #50 Yin 30 ile 35 10 mm [13 mm] ' 0,1 N
Polyester buikim iplik #50 Yiin 50 ile 55 10 mm [13 mm] 1 02N
Polyester bikim iplik #60 T/C Genel 30 ile 35 8 ile 10 mm arasinda : 0,1N
(iplik kelepgesi kapall konumda) [11 ile 13 mm arasinda] :
Pamuklu iplik #50 Denim 35ile 45 10mm [13mm] 1 0,1N
Pamuklu iplik #20 Denim 35 ile 45 8 ile 10 mm arasinda . 01N
[11 ile 13 mm arasinda] !
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([5] DiKiS MAKINESININ KULLANIMI (TEMEL) )

(1. Baslik veri ayarl)

Her basligi asagidaki prosedtire uygun olarak ayar yapin.

Diki idi Maksimum

nulrrllzri‘:?rlurl\ |:> X skalasinin |:> Y skalasinin |:> dikis hizi |:> iplik geriliminin

ayarlanmasi ayarlanmasi ayarlanmasi sinirinin ayarlanmasi
ayarlanmasi

(1) Giic anahtarini acik konuma getirin.

Baslk seciminde dikis ¢esidi numarasi yanar ve veri ekraninda dikis ¢esidi numarasi gérdildr.

(2) Dikis cesidi numarasinin ayarlanmasi

[I \1’; I ~
mamm*mf@\ e

&

+/E =/

- om.
.~
'em

(3) X skalasinin ayarlanmasi

o)
N B A
o oed =

U

s

3. U

[ T+

(4) Y skalasinin ayarlanma5|

[? ”'D*, D@} e
J
R

P
-~ .
o,
~\‘
. o,
=

1) “Dikis ¢esidi No” segenedini belirtmek icin

C |tusuna basin.
2) Ekranda “14” gérilmesi igin ya da

tusuna basin. (Dikis ¢esidi numarasi 14 olarak
ayarlamr)

[ /oikgar, Ayri bir tabloda verilen dikis cesidi nu- \
\ marasina bakiniz. )

1) Ekranda “X Skalas!” @ secenegini belirtmek igin
m tusuna basin.

2) Ekranda “100” rakamini gérmek icin ya da
tusuna basin. (X skalasi %100 olarak ayar-

{'— Ayarln %100 degerini agmasi hallnde\
| fikary igne ve kumag bastirici birbiriyle temas |
| edecegi ve igne kirilabilecegi icin tehli- |
{ keli olabilir. ]

1) Ekranda “Y Skalas!” m secenegini belirtmek igin
&, tusuna basin.

2) Ekranda “100” rakamini gérmek igin ya da
tusuna basin. (Y skalasi %100 olarak ayar-

{'— Ayarin %100 degerini agsmasi halmde]
| BikRAT igne ve kumas bastirici birbiriyle temas |
| edecegi ve igne kirilabilecegi icin tehli- |
\ keli olabilir. )
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(5) Maksimum dikis hizi sinirinin ayarlanmasi

- "> g 7T'_°A

D ‘ D@

U

&D

<

T e s

NS

(6) iplik gerginliginin ayarlanmasi

e
v

&D

[
D™
=
~

I
!|
|
S~
[+

(7) Ayar sonu

0| @70
S

1) Ekranda “H|2”Esegenegini belirtmek icin| &
tusuna basin.

2) Ekranda “400” ifadesini gérmek igin ya da
tuslarindan birine basin (400 sti/min dege-
rine ayarlanir).

1) “IPLIK GERGINLIGI” secenegini belirtmek
icin w tusuna basin.

2) Ekranda “50” ifadesini gérmek igin ya da
tuglarindan birine basin (0 ile 200 arasin-
daki bir degere ayarlanabilir).

1) tusuna basin.

2) Parca tutucu ayak hareket edip yukari kalktiktan
sonra dikis LED’i yanar ve makine dikise hazirdir.

( Baski ayag yiikseldikten sonra, par-)
| kst maklarinizi baski ayagina kaptirmamaya |
| dikkat edin, ciinkii baski ayagi asagi in- |
| dikten sonra hareket etmeye baslar. )

* tusuna basildigi zaman dikis ¢esidi numarasi, X/Y skalasi vb., ayar degerleri bellege kaydedilir.

* | @ |tusuna basildi§i zaman, ilgili ayar bagliklarini tekrar kontrol edebilirsiniz. Ancak DIKiS LED’| ya-
nar durumdayken bu bagliklarla ilgili degisiklik yapmak mumkuin degildir.

* tusuna basildigi zaman HAZIR LED’i séner. ilgili bagliklarin ayar degerleri degistirilebilr.
* Dikis LED’i yanarken bile iplik gerginligini degistirmek mumkiinduir. iplik gerginligi calistirma anahtariyla

da hafizaya alinabilir.

* Dikis ¢esidi numarasina onay verdikten sonra makineyi kullanin. tusuna basildi§i zaman dikis
cesidi numarasi “0” olarak belirtilir (teslim anindaki ayar degeri), hata ekran gériinimu E-10 belirir. Bu

durumda dikis ¢cesidi numarasini sifirlayin.

Ondmi tusuna basmadan glicii kapali konuma getirirseniz dikis ¢cesidi numarasi, X/Y skala- \I
s1, maksimum devir sayisi ve iplik gerginligi ayar degerleri bellege kaydedilmez. ]
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(2. Dikis cesidinin dis hatlarinin kontrol edilmesi)

UYARI :
1. Dikis cesidini sectikten sonra, dikis cesidi dis hatlarinin tasmadigini kontrol edin. Dikis cesidi eger

parca tutucu ayagin disina tasarsa, igne dikis sirasinda parca tutucu ayakla temas ederek ignenin
kinimasi dahil olmak tizere tehlikeli durumlara neden olabilir.

2. Dikis cesidi dis hatlarini kontrol ederken, igne mili agsagi konumdayken +/- tusuna basin, igne mili
otomatik olarak list konuma ¢iktiktan sonra parca tutucu ayak hareket eder.

: X, DYy O 2 1) HAZIR LED'inin yanmasi igin tuguna basin.
[ No. ¢ ! -
¥ N
O

2) | O |tusuyla parca baski ayagini asagi indirme

C
A2 D_/T $ Df@\ secenegini Lt secin.
- % 3) Ayak pedalini kullanarak parca baski ayagini
asag! indirin.

Bu moddayken, ayak pedalina basilsa )
bile dikis makinesi calismaya basla- |

4) Parca baski ayag! asagl inmis konumdayken

tusuna basin.

— — — — — — — — — — — — — — —

Ayak pedal ¢ikariimis olsa bile parca )
baski ayagi yukari kalkmaz. ]

5) Dikis ¢esidi dis hatlarina tusuyla ya da
tusuyla onay verin.

6) tusuna basildigi zaman parca baski ayag
yukari ¢ikar.

o — — — — — — — — — — — — — — —

[ /igar, Parca baski ayagi, glicii acik konuma )
\ getirdikten sonra hemen asagi inmez. |

(Dikkat) Tamami uzunlamasina yéndeki (+10
mm) dikis cesidi kullanirken, kumas
besleme tabani @ ve tokatlayici @
tabani arasindaki acikligi mutlaka
kontrol edin. Eger arada bosluk
yoksa tespit vidasini @ gevsetin ve
tokatlayici iplik tarafina dogru hareket
ettirin. Ozellikle ignenin konumu sag
arka tarafa geldigi zaman aradaki
bosluk azalir.
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(4. Bir bagka dikis cesidine gegmek)

1) Parca baski ayagi bélimtne dikilecek bir parca
yerlestirin.

2) Ayak pedalini ilk kademeye bastirin, bu durumda
parca baski ayagi asagi iner. Ayaginizi ayak pe-
dalindan kaldirirsaniz parca baski ayagi yukari
cikar.

3) Parga baski ayagini ilk adimda asagi indirdikten
sonra ayak pedalini ikinci kademeye kadar basti-
rin, dikis makinesi bu durumda dikmeye baslar.

4) Dikis makinesinde dikis tamamlandiktan sonra
ayak pedall yukari ¢ikar ve dikis baslangi¢c konu-
muna ddner.

KO

&

<

&

\I/

— OXse OY me)

T"‘?> L I "
e Cg L tpd X

S

] )

+/ =/

<2

1) tusunu kullanarak Dikis LED’inin sénmesi-
ni saglayin.

2) | § |tusuna basin ve dikis ¢esidi numarasi
basligini secin.

3) Dikis ¢esidi numarasini ya da tu-
suyla ayarlayin.

4) Benzer sekilde X/Y skalasi, hiz vb., ayari yapila-
bilir.

5) tusuna basildigi zaman Dikis LED’i yanar,
dikis makinesi bu durumda dikise hazir haldedir.

UYARI :

Dikis cesidini sectikten sonra, dikis cesidi dis hatlarinin tasmadigini kontrol edin. Dikis cesidi eger
parca tutucu ayagin disina tasarsa, igne dikis sirasinda parga tutucu ayakla temas ederek ignenin
kirlimasi dahil olmak lizere tehlikeli durumlara neden olabilir.
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(5. Masuraya iplik sariimasi )

5-1. Dikis makinesinde dikis dikilirken masuraya iplik sarilmasi

Bobin saricisina ipligi gegirin ve sekilde gérldigu
gibi ipligi bobine sarin.

5-2. Masuraya bagimsiz olarak iplik sariimasi

X oOY 0 =
5T W 2

%
[El “m

N

O ‘ D@

S

1) DIKiS LED'inin sénmesi iin tusuna basin.
2) | O |tusunu kullanarak masura saricisini

secin.

[ ssigary Dikis LED’i yanar haldeyken bu secim )
| yapilamaz. )

3) tusuna basin. Parca baski ayagi asagi iner
ve Dikis LED’i yanar.

4) Ayak pedalina basildigi zaman dikis makinesi
motoru dénmeye baglar.

5) Pedala tekrar basildigi zaman ya da ya da
tusuna basildigi zaman dikis makinesi du-
rur.

6) tusuna basildigi zaman Dikis LED’i séner,

parca baski ayagi yukari cikar ve | & |tusu et-
kin hale gelir.

Gili¢c anahtari acik konuma getirilir geti-\
rilimez masura saricisi ¢calismaya basla- |
<=~ maz. Dikis cesidi numarasini sectikten
@ sonra ya da tusuna bir kez basip |
dikis LED’inin yanmasini sagladiktan
sonra masura sarim islemini gercekles- |
tirin. ]
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(6. iplik tutucu cihaz)

Yiiksek hiz ile baglanmasi halinde dikis sorunlar (ipligin igneden ¢ikmasi ya da igneye takili iplikte leke
olmasi), iplik tutucu cihazla énlenebilir. iplik tutucu cihaz, iplik tutucu cihaz LED’i yanar haldeyken calisir

ve bu LED séndigl zaman calismaz. Acik/kapall hareketleri arasinda gecis yapmak igin tusu kul-
lanilir. iplik tutucu cihaz kapali konumdayken, calismaya otomatik baslanmasi halinde yavas bir baglangic

yapllir.

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

1. 35 numarali bellek anahtari “1” (engellenmisg) iken, iplik tutucusu caligmaz, ayrica )

‘ TN

DiRAT
I @ tusu etkin halde degildir. |
\

2. Bellek anahtari, bkz., [8] BELLEK ANAHTARININ KULLANIMI. )

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

* ignede kullanilan ipligi tutucu cihazi kullanirken ézel dikkat gdsterilmesi gereken noktalar

(1) ignede kullanilan iplik kelepgesi (hareket) halinde, dikis baslangicinda ignenin (izerinde kalan ipligin
uzunlugunu kisaltin. ignede kullanilan iplik uzunlugu arttirildigi zaman, ignede kullanilan ipligin malzeme-
nin yanhs tarafinda kalan kismi disari ¢cikma egilimindedir. Ayrica iplik boyu asiri uzatildigi zaman, ignede
kullanilan ipligin ucu kopmayarak iki dikisi birbirine baglayabilir.

1) 1) ignede kullanilan iplik kelepcesi varsa, ignede

kullanilan ipligin standart uzunlugu 33 ile 36 mm

arasindadir.

ipligi degistirdikten sonra ya da benzer bir du-

rumda ignede kullanilan iplik uzun kalirsa, ya da

ignede kullanilan ipligi elle tutarken dikis dikilirse,

3) iPLIK KELEPGESI tusunu kapali konuma
{7%1,%/ getirin.

3) ignede kullanilan ve iplik kelepcesi tarafindan

Gt tutulan iplik eger kopmuyor ve dikisleri birbirine

bagliyorsa, malzemeyi cekerek koparmaya calis-

mayin ve ignede kullanilan iplik baglantisini ma-

% kas ya da benzeri bir seyle kesin. Bu iplik dikis

33 ile 36 mm arasinda 2)

basinda ignede kullanilan iplik oldugu igin dikisler
zarar gérmez.

(2) Ignede kullanilan iplik kelepcesini calistirarak ignede kullanilan ipligi daha kisa tutmak miimkdindiir ve bu
arada dikis baglangicinda dengeli kalir ve malzemenin yanlis tarafinda kalan igne ipliginin toplanmasi (kus
yuvasi) azalir. Ancak ignede kullanilan ipligin kopmadan dikis icinde kaldigi ilmek uzunlugu kisa oldugu
icin, ignede kullanilan iplik malzemenin yanlis tarafindan disar cikabilir. Asagidaki maddeye bakarak
igne kelepceli’kelepgesiz segimini yapin.

1) Dikis uzunlugu ¢ok kisa iken (yaklasik 10

mm.den az), igne ipligini daha kisa ayarlama si-
(Dogru taraf) rasinda igne ipliginin sonu puiskiil gibi disari ¢ika-
bilir.

10mm
!

(Yanhs taraf)

ignede kullanilan iplik




(3) Malzemenin bogaz plakasiyla @ yakin temasta bulunmadigi alt plaka tipi @ kullanildigi zaman, malze-
menin yanlis tarafindaki igne ipligi kopmayarak dikigleri birbirine baglayabilir ve bu durum ignede kullani-
lan iplik hareketinden ya da dikis uzunlugundan bagimsizdir.

(Yanhis taraf)

/0

ignede kullanilan iplik

(4) LK-1903A (digme dikisi) makinesi, yukarida (2) ve (3)’te belirtilen nedenlerden dolay! standart teslimat
halinde iplik kelepcesi hareketi engellenmis olarak teslim edilir. Gegis ilmekli (Z:; vb.) ya da X seklindeki (

x vb.) (85 numaral bellek digmesi) icin malzemenin yanlis tarafindaki igne ipligi dikisin icinde kalir. Bu

durumda iplik kelepgesi kullaniimasi énerilir.

(5) iplik kelepcesi kullanildigi zaman, dikiste kullanilan masura ipligi malzemenin sag tarafinda gériiliir, bu
durumda dikis baslangicinda (2 ya da 3 ilmek) iplik gerginligini azaltin, béylece masuradaki iplik daha az
dikkat ceker.

[Ayar icin 6rnek] Dikis gerginligi ayari “35” iken, dikis baslangicinda 1 ya da 2 ilmek gerginligi “20” olur.

* Dikis baglangicinda gerginlik ayari icin, [6] DIKIS MAKINESININ KULLANIMI (iLERI) béliminde 5. Di-
kis cesidine gbre iplik gerginliginin ayarlanmasi basligina bakiniz.
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(161 DiKiS MAKINESININ KULLANIMI (iLERi) )

(1. Dikis cesidi tuslarini ( , ]| , !] ; ve ]| ) kullanarak dikis dikmek)

Daha 6nce kaydedilmis olan dikis ¢esitleri (1 ile 200 numara arasinda) P1’den P50’ye kadar kaydedilebilir.
Skala, maksimum hiz sinr, iplik gerginligi ve dikis konumunu degistirmek ve kaydetmek mumkdinddr. Dikis
cesitlerinde (1 numaradan 200 numaraya kadar) oldugu gibi, dikis ¢esidi numaralari arasinda kayarak P1
ile P50 arasinda bir se¢im yapilir. P1 ile P25 arasindaki dikis cesitleri tek bir dokunusla da cagrilabilir.

* P6 ile P25 arasinda segim yaparken, secimi | , ’| , ’] , , Ve ’l kombinasyonu ile (ayni
anda basarak) yapin.

P-No.| Secimtusu |P-No.| Secimtusu |P-No.| Secimtusu |P-No.| Secim tusu
P1 P1 P8 P1+P4 P15 P4+P5 P22 P2+P3+P4
P2 P2 P9 P1+P5 P16 | P1+P2+P3 | P23 | P2+P3+P5
P3 P3 P10 P2+P3 P17 | P1+P2+P4 | P24 | P2+P4+P5
P4 P4 P11 P2+P4 P18 P1+P2+P5 P25 P3+P4+P5
P5 P5 P12 P2+P5 P19 P1+P3+P4
P6 P1+P2 P13 P3+P4 P20 | P1+P3+P5
P7 P1+P3 P14 P3+P5 P21 | P1+P4+P5

(1) Dikis cesidi tusuna kayit yapmak

Ayar icin 6rnek : Asagidaki ayarlari P2, Dikis ¢esidi numarasi 3, X skalasi orani: %50, Y skalasi
orani %80, Maksimum hiz siniri: 2.000 sti/min, iplik gerginligi: “50”, Dikis konumu:
sagdan 0,5 mm ve 6nden 1 mm olacak sekilde ayarlayin.

mod ayarina (bellek diigmesi ayari) gir-

mek igin [ M ] tusuna basin (Dikis LED'i
s6nmis olmalidir).

1) Gug¢ anahtarini agik konuma getirin ve
|::> I

e
l.p“
™
~\'
T

2) Dikis gesidi modunu [+/&] ya da [—/=] - + -
tusuyla kaydedin. > IU B +/ iy _/ <
3) tusuna basin. 1 1
Dikig gesidi kayit moduna girin. = I S -

4) @I tusuna basin. (Kaydedilecek olan P
numarasini segin).

&
[
‘.:‘
l‘t§|
'

'
T

/=
[+/%| ya da |—/=] tusuyla segim yapa-

[\ N
bilirsiniz. ~

{ |tusuna basin.
Dikis ¢esidi numarasni ya da
tusuyla “3” olarak girin.

5) Dikis ¢esidi numarasini yazmak igin I
=

) -

HH/E =/
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|
6) | & |tusuna basin ve ya da tu- —:Téﬁ

suyla asagidaki gibi ayar yapin.

-
-

\—

-

™

-
=
-
!

=
\

-

-
!
-
!
-
!

\—
=
\—
=
\—

-

X Skalasi orani @ 1 %“560”, Y skalasi orani I ‘ ‘
m : % “80”, Maksimum hiz siniri E : “2.000”
sti/min, iplik gerginligi ‘@ : “50” \“_'
Ty
N
1A
a
L
ws
250

b
=

\

-

bu durumda 0,0 olarak gérdiltr. X yéniinde ha-

7) | € |tusuna basin ve “X Skalasi orani K N I ‘ ‘

-
-
™

e e

\—

.~

reket miktari 0,1 mm.lik artiglar halinde ayar-

lanabilir. [+/&*| ya da |—/\<] tusuyla degeri 0,5
olarak girin.

8) | & |tusuna basin ve “Y Skalas! orani g

bu durumda 0,0 olarak gériiltr. Y yéniinde ha- ©

-
-

\—

-

=

reket miktari 0,1 mm.lik artiglar halinde ayar-

lanabilir. ya da tusuyla degeri

-1,0 olarak girin.

Sy

()
Y
|n_|

9) Ayarlan bitirmek igin tusuna basin. o I
)

10) \El tusuna basin. Y]
Dikis cesidi kayit modu sona erer. = |-

11) @ tusuna basin.
Mod ayari bitmistir ve normal moda dénuildir.
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(2) Dikis iglemi

islem icin érnek :

P2’de kayitli icerigi kullanarak dikis diktikten sonra, P3 i¢erigini kullanarak dikis dikin.

1) Gg salterini acik konuma getirin.

)
2) tusuna basin.
)

3 Tusuna basin ve dikis LED’i yandigi za-
man parca baski ayagi hareket eder ve yukari

kalkar.

4) Dikis ¢esidinin dis hatlarini kontrol edin.

(“2. Dikis gesidinin dis hatlarinin kontrol edilmesi”
bashkli b6lime bakiniz.)

5) Dikis c¢esidinin dis hatlari kabul edilebilir durum-
daysa dikis dikilebilir.

6) Dikis tamamlandiktan sonra tusuna basin,
bu durumda baski ayagi asag iner. Baski ayagi,
baslangi¢ noktasina geri gelindikten sonra dikisin
baslangi¢c noktasina gider ve yukari kalkar. (P
tuslari, dikis LED’i yaniyor olsa bile bir dokunusla
dikis ¢cesidini degistirebilir.)

7) Yukarida belirtilen 4) ve 5) maddelerini uygulayin.

* Dikis cesidini secerken, ya da tusu-
na basarak ekran gértiinimunde P1 ile P25 ara-
sinda giris yapilabilir.

’—> 0 ile 200 arasinda <—— P1 ile P25 arasinda <—‘

P1 ile P25 arasinda kayit edilmeyenler ekranda g6-
rdlmez.

o — — — — — — — — — — — — — — —

( Dikis LED’i yanarken P1 ile P25 arasinda )
| ficary bir tusa basinca baski ayagi asag iner. |
| Parmaklarinizi baski ayagina kaptirma- |
\ maya dikkat edin. )

I ﬁ di yapilabilir. ile | arasindaki :

| D tuslarla kayit yapilamaz. Dikis cesidini
sadece dikis cesidi secimiyle saptayin.

Dikis cesidini ya da tusuyla :

irin.
g |

F 0iile 200 arasinda <— P1 ile P25 arasinda <—> P26 ile P50 arasinda W |
|

I
Dikis LED’i yanarken P26 ile P50 |

arasindaki dikis cesidi secimi |
yapilamaz. ]

=TT
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(2. Kombinasyon fonksiyonunu kullanarak dikis dikilmesi)

Daha 6nce kaydedilmis olan dikis ¢esidi kaydinin (P1 ile P50 arasi) kullanim sirasini dlizenleyerek ve
bunu C1 ile C20 arasinda kaydederek, makinedeki her dikis bitiminde dikis ¢esidi siralamasi degisir. Her
kombinasyon numarasinda 30 dikis ¢cesidine kadar kayit yapilabilir.

(1) Kombinasyonun kayit edilmesi

Ayar 6rnegi: P1, P2 ve P3 sirasiyla kombinasyon olusturun ve bunlari C1’e kaydedin.

rini (bellek diigmesi ayari) girmek igin @

1) Guc salterini acik konuma getirin ve mod aya- Y
E> -
L
tusuna basin. (Dikis LED’i yanmamalidir.)

2) Kombina.sy.on modunu ya da tu- > I "ol '=+/l:+ | | —/E
suyla belirtin. L = =

3) tusuna basin. Kombinasyon modunu "1 T —
girdikten sonra dikis LED’i yanar. = ] h -| - +/; - _/;
ya da tusuyla C1 ile C20 arasin-
da secim yapilabilir.

4) | & |Tusuna basin ve ardindan tusuna — + _
basin. = " p"’ l' +/; ] _/g

P1, C1’deki ilk dikis cesidi olarak ayarlanir.

ya da tusunu kullanarak da P1 -

ile P50 arasinda secim yapmak mumkunduir.

sin. C1’in ikinci dikis cesidi olarak P2 segilmis =

5) | & [tusuna basin, ardindan 7 tusuna ba- I

Y
S
A X
Dy
Wy
X

+ /1t H— /s
olur. [+/1#] ya da |—/=] tusuyla da P1 ile P50
arasinda sec¢im yapmak mumkunddir. ~

!.“u‘

-
.‘1
'~.\‘

6) | & |tusunabasin, ardindan tuguna ba- N I +/l:+ | | /E

sin. C1’in ikinci dikis ¢esidi olarak P2 secilmis
ya da tusuyla da P1 ile P50 ara- -~

olur.
sinda se¢im yapmak mumkunddir.

na basin.

7) Kayit islemini sona erdirmek icin tusu- N I

'
™=
-~
]
’
|

8) Etuguna basin.
Kombinasyon kayit modu sona erer.

&
(R
==
’

’

’

’
L

9) @tuguna basin.
Mod ayar iglemi sonar erer ve normal moda ., I

dondilur.

| L’
-
-~

L




(2) Dikis iglemi

islem icin érnek: C1°de kaydedilen icerigi kullanarak dikis dikin.

1)
2)

.~‘

+/ =/

™~

OIS

Glc salterini agik konuma getirin.

ya da tusunu kullanarak dikis cesi-

dini “C1-1” olarak secin. Asagidaki gibi kayarak
devam edin :

F 0 ile 200 arasinda <— P1 ile P50 arasinda <— C1 ile C20 arasinda W

3)
4)

5)

—928—

tusuna basin. Dikis LED’i yandigi zaman
parca baski ayagi hareket eder ve yukari kalkar.

Dikis ¢esidinin dis hatlari kabul edilebilir durum-
daysa dikis dikilebilir.

Adim, her dikis bitiminde bu kombinasyon dtize-
nine uygun olarak yapilir. Adim, bir dikis cevrimi
tamamlandiktan sonra ilk adima geri déner. Bu
dikisi tekrarlamak mumkuinddir.

’_> “C1. 1” — “c1. 2” — “C1- 3!7_‘

Dikis bittikten sonra bir énceki dikis ¢esidine
dénmek isterseniz ya da bir sonraki dikis cesidini
atlamak isterseniz, dikis LED’i yanar haldeyken
ya da tusuna basin. Ekranda g6ru-
len dikis cesidi degisir ve parca baski ayag: dikis
baslangi¢c noktasina geri déner.

C1 ile C20 arasinda kayit yaptiktan sonra P1 ile
P50 arasindaki iceriklerde degisiklik olursa, C1
ile C20 arasinda kullanilan P1 ile P50 arasindaki
icerik degisir. Bu konuda dikkatli olun.

Her dikis cesidi icin dikis cesidi dis hatlarini kon-
trol edin. (“2. Dikis ¢esidinin dis hatlarinin kontrol
edilmesi” béllimiine bakiniz.)




(3. “Masura iplik sayacini” kullanarak dikis dikilmesi )

Uretim sayaci, masura iplik sayaci olarak kullanilabilir. Ayni dikis cesidinin tekrar tekrar dikilmesi halinde,
masuradaki iplikle dikilebilecek sayiya (belirlenen rakam) gelindigi zaman dikis makinesi durur. Masura
iplik sayaci, azaltarak sayma yéntemini kullanir.

Sayac, makinenin teslim aninda liretim sayaci olarak (artarak sayma yéntemi) ayarlanm|§t|r \
@; Masura ipligi sayaci olarak kullanilacak ise, bellek anahtari numarasini 18 olarak |
| degistirmek sarttir. (Bkz. “[8] BELLEK ANAHTARININ KULLANIMI”, Sayfa 37.) )

1) Sayaci @belirtmek icin| & |tusuna basin.
Y ] 2) Ardindan tusuna basin.
N A

3) Ardindan ya da tusuna basin ve bir
Lt O

C
masurayla dikilebilecek olan belirlenmis dikis sa-

Q\ yisini girin.

@ 4) Dikis makinesi her bir dikisi bitirdiginde, sayactaki
rakam bir azalir.

// 5) Dikis makinesi belirtilen sayida dikisi tamamladik-
tan sonra, ayak pedalina basilsa bile dikis maki-

Q\ nesi calismaya baglamaz.

@ 6) Yeni masura takin ve tusuna basin. Sayacta-
ki deger ayarlanan deger olur.

I 7) Adim 4) ve 6) arasindaki adimlari tekrarlayin.

=
=
+
~
I

!|

|
S~
I

(4. Gecici durdurma islemi nasil kuIIanlllr)

31 numarali bellek anahtari “1” olarak ayarlandi§i zaman, tusu gecici durdurma tusu olarak kullanila-
bilir. (Bkz. “[8] BELLEK ANAHTARININ KULLANIMI”, Sayfa 37.)

r
lur. Hata mesaji 50 izlenir, tusu kullanila- L

1) Dikis makinesi, tusu kullanilarak durduru- I
rak hata mesaji kaldirilir.

M '

| -

- =
—_—_—

2) Hata mesaji kaldirildiktan sonra asagida belirtilen Ug islem vardir.
(D Baglatma dligmesini kullanarak dikisi yeniden baslatma.
@ iplik kesmek icin tusuna basin, |+/§| ya da |_/g| tusuyla konumlandirin ve baglatma dig-
mesini kullanarak dikisi yeniden baglatin.
®3) Iplik kesmek icin tusuna basin ve baglangi¢ noktasina dénmek igin tusuna yeniden ba-
sin.
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(5. Dikis cesidine gére iplik gerginliginin ayarlanmasD

Dikis baslangicindaki ilk 6 ilmek igin, yani teyel iimegi ¢cesidinden zikzak iimege gecis kismi ve dikis so-
nundaki kisim icin ignede kullanilan iplik gerginligi farkli ayarlanabilir.

™

\—
=

5)

) (

(—
=

7)

1) ignede kullanilan iplik gerginligini @ belirtmek
icin, dikis LED’i yanarken| & |tusuna basin.

2) Ayak pedalini kullanarak baski ayagini asagi in-
dirin.

[ .. Ayak pedali sonuna kadar basildigi za- )

DIKKAT oy s . .
| (& ) man dikis makinesi ¢calismaya baslar. Bu |
\ konuda dikkatli olun. )

3) |+/%| ya da |—/t<] tusunu kullanarak beslemeyi
hareket ettirin.

4) Gerginlik ayarinin mdmkun oldugu konumda ek-
randa “c” g6rulur.

5) tusuna basarak, yada tusuy-
la gerginligi ayarlayin.

6) Gerginligi ayarlamak i¢in 3), 4) ve 5) adimlarini
tekrarlayin.

7) Ayar tamamlandiktan sonra tusuna basin.
Baski ayagi baslangi¢ noktasina gider ve yukari
kalkar.

—30-—



(6. Calisma sirasinda dikkat edilmesi gereken noktalar)

(1) Hata gdsterge lambasi yandigi zaman sorunun nedenini mutlaka arastirin ve uygun ddzeltici énlem
alin.

(2) Dikis devam ederken, dikilmekte olan malzemeyi elinizle cekmeyin. Aksi takdirde igne dogru konum-
dan hatali bir konuma gecer. igne dogru konumundan kaymigsa tusuna iki kez basin. Bu sekil-
de igne normal konumuna déner.

(3) igne asag inmis haldeyken glicti kapali konuma getirmeyin. Baski ayagi asag iner ve tokatlayici ig-
neyle temas eder. Sonug olarak ignenin kirilmasi gibi tehlikeler s6z konusudur.

Uygulanacak dikis hizi i¢in referans

Dikilen iriin/iplik/igne Kafa tipi/Dikis hizi
8 katli denim/#50 pamuklu iplik/DPx5 #16 S (Standart)/3.000 sti/min
8 katli yuinlti gabardin/#50 Polyester filaman/DPx5 #14 S (Standart)/2.300 sti/min
8 kath denim/#20 pamuklu iplik/DPx17 #19 H (Agir malzeme)/3.000 sti/min
W (cifte kapasiteli caganoz)/2.700 sti/min
6x12 kath denim ile cakisan dikis/#20 Pamuklu iplik/DPx17 #19 H (Agir malzeme)/2.500 sti/min
Triko + omuz atkisi (3+1) katmanli béltim/#60 Polyester blikim/DPx5 #11| F (Temel)/2.000 sti/min

* ignenin 1sinma nedeniyle kirilmasini énlemek icin, yukaridaki tabloda belirtilen verilere ve mevcut dikis
kosullarina uygun olarak dikis hizini ayarlayin.

* Temel ya da benzeri dikis dikerken, ilmek atlamanin éniine gegcmek icin igne milini asagi indirin. (“igne
mili ydksekliginin ayarlanmasi” baglikli bélime bakiniz.)

(171 BAKIM )

(1. igne mili yiiksekliginin ayarlanmasi )

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalar 6nlemek icin, calismaya
baslamadan énce gticli mutlaka kapali konuma getirin.

3) O : Kabartma o
st cizgi § % %
_ AN
O : DPx5 igin e T //
kabartma gizg/ £ -
® : DPx17 icin 2 [~
kabartma cizgi l ) g,
© sadece H ve W tipleri icin gecerlidir Sadece F tipi icindir

igne milini @ strokunun en alt noktasina getirin. igne mili baglanti vidasini @ gevsetin, ardindan igne mili
lzerindeki kabartma (st isaret cizgisi @ ile alt igne mili burcunun € en alt noktaslyla hizalanacak sekilde
ayar yapin. Sadece F tipi icin, igne mili konumunu ayarlarken, igne mili tizerine kabartma yapilan Ust isa-
ret cizgisi @ merkezinden 0,8 ile 1 mm daha asagida olacak sekilde ayarlayin.

* Mevcut dikis kosullarinda ilmek atlamasi oluyorsa, igne milini igne mili tizerindeki kabartma gizgiden @
0,5 ile 1 mm kadar asagi inecek sekilde ayarlayin.
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(2. igne-mekik iliskisinin ayarlanmaso

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin ise baslamadan
dénce giicti kapali konuma getirin.

igne ile kabartma cizgiler arasindaki iligki 1) Kasnag elle gevirin. igne mili @ yukari giktigi za-
man, igne mili Gzerindeki kabartma alt isaret ¢iz-

gisi @ alt igne mili burcunun @ en alt noktasiyla
hizalanacak sekilde ayar yapin.

2| /°

2) Sdrticlideki tespit vidasini @ gevsetin. Icteki ca-
ganoz baski parcalarini @ sada ve sola dogru
acin ve ic taraftaki caganoz baski pargasini @

cikarin.
I‘ sigty Simdi icteki caganozun @ cikip dt'j§me-\I
{ mesi icin dikkat edin. )

3) licteki caganozun @ keskin adiz noktasini ignenin

merkeziyle @ hizalanacak sekilde ayar yapin ve
0mm strtictintin 6n ucu ile igne arasinda 0 mm bosluk
kalmasini saglayin, béylece igne strticlintin 6n
yuzline @ girerken bikilmez. Ardindan suricu
tespit vidasini @ sikin.

4) Mekik tespit vidasini @ gevsetin ve mekigin boy-
lamasina konumunu ayarlayin. Bu ayari yapmak
icin, mekik yuvasi ayar milini @ saat yéntinde ya
da saat yénu tersine cevirerek igne @ ile icteki
caganozun @ keskin noktasi arasinda 0,05 mm
ile 0,1 mm arasinda bogluk kalmasini saglayin.

5) Mekigin boyuna konumunu ayarladiktan sonra,
dénus yénulnu ayarlayarak igne ile mekik arasin-

(10} 7.5 mm da 7,5 mm bosluk kalmasini saglayin. Ardindan

® mekik tespit vidasini @ sikin.

° \f (™ Vua ksmna © v yag i @ a7 vk
O | tarda yag koyun ve dikis makinesi uzur|

|

I

\

(5]
0,05 mm ile 0,1 mm (4]
arasinda

=

siire kullanilmamigsa ¢aganoz kisminir|
cevresini temizledikten sonra dikis makiq
nesini kullanin. )
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(3. Parca baski ayagi kaldirici parcanin ayarlanma3|)

UYARI :
A Makine glic acik konumdayken calisir, dolayisiyla diigmelerin yanlis kullanimi nedeniyle ortaya
cikabilecek kazalari 6nlemek icin zorunlu olanlar disindaki diigmeleri kullanmayin.

1)
4]
Y

- _
| (2]

PRy g
— — 9

2)

(3]
9]

Ust kapagin alti tespit vidasini @ makine durmus
haldeyken cikarin ve Ust kapag! @ sokun.

L seklindeki anahtari @ kelepgenin @ soket civa-
tasina @ takin ve soket civatasini gevsetin.
Parca baski ayagini daha fazla kaldirmak igin, L
seklindeki anahtari € yukar itin ya da asagi in-
dirmek icin asagi dogru itin.

Ayar yaptiktan sonra soket civatasini @ iyice si-
kin.

Sag ve sol parca baski ayagi ayni hizada degilse
tespit vidasini @ gevsetin ve parca baski ayagi
kolu destek plakasinin @ konumunu ayarlayarak
ayni hizaya getirin.

Bu durumda, parca baski ayagi kolu destek plakasinin @ besleme braketine @ degmemeS| \

- he dikkat edin.

c1 montaj tabaninda bulunan tespit vidasini { kullanarak tokatlayici ytiksekligini yeniden |

[

I DIKKAT'

| U Eger parca baski ayagi kolu destek plakasi ve tokatlayici birbiriyle temas ederse, tokatlayi- |
I

(

ayarlayin.

(4. Hareketli bicak ve sayac blgagl)

baslamadan énce glicii kapali konuma getirin.

UYARI
A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin ¢calismaya

1)

2)

Ayar vidasini @ gevsetirken, bogaz plakasinin
6n ucu ile iplik kesici ktigtik kolunun @ en Ust ucu
arasinda 18,5 mm bosluk kalmasina dikkat edin.
Ayar yapmak icin, hareketli bigagi ok yéntinde ha-
reket ettirin.

igne delik kilavuzu @ ile sayag bicagi @ arasin-
da 0,5 mm bosluk kalacak sekilde tespit vidasini
@ gevsetin. Ayar yapmak icin sayag bicagini ha-
reket ettirin.



(5. ignede kullanilan iplik kelepcesi cihazi )

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin calismaya
baslamadan 6nce giicli kapali konuma getirin.

1) ipligin iplik kelepgesinin en st ucunda @ yaka-
lanmasi halinde iplik kelepceleme eksik kalir ve
dikis baslangicinda dikigle ilgili sorunlar yaratabi-

S ® e 1@ lir. Cimbiz ya da benzeri bir aletle ipi ¢ikarin.

2) lplik kelepgesi cihazinin tzerinde toplanan atik

© @ iplik ya da iplik tozunu temizlerken, temizlik yap-

madan énce bogaz plakasini ¢ikarin.

(6. Tokatlayici ayari )

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin calismaya
baslamadan 6nce giicli kapali konuma getirin.

1) Tokatlayici ile igne arasinda 1,5 mm ya da daha
fazla bosluk birakacak sekilde ayar yapmak igin

viday! @ gevsetin.
Bu durumda, tokatlayici ile igne arasindaki stan-
dart bosluk mesafesi 23 mm ile 25 mm arasinda-

©
‘ dir. Geniglik mesafesini ayarlayarak, parca baski
ayag! asagdi inerken ignede kullanilan ipligin tize-
l- \ rine basmasi 6nlenebilir.
\ Ozellikle ince igne kullanirken genisligi 23 mm
. gibi ayarlayin.
1,5 mm ya %

da daha fazla - * Dikis bittikten sonra dikis makinesi kapaninca ig-
__.‘_1&23 mm ile 25 mm nenin konumu.

arasinda
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(7. Atik yagin tahliye edilmesi )

Polietilen yaglayici @ yag ile doldugu zaman, polit-
retan yaglayiciy1 @ cikarip icindeki yagi bosaltin.

(9. Sigortanin Degi§tirilmesi)

1) Tespit vidasini @ gevsetin ve ¢ikarin.

2) Ayar vidasini @ vidalarken, yag borusundaki yag
miktarini @ azaltmak mimkunduir.

3) Ayar yaptiktan sonra tespit vidasini @ vidalayin
ve sabitleyin.

— — — — — — — — — — — — —

1. Standart makine teslimati halinde, ©

az miktarda vidalanip 4 tur geri dén- |
diirdiimiistiir. I

. Yag miktarini azaltirken vidayi hemen |

vidalamayin. Vidalama @ yapilip 2 tur I
geri déndiiriildiigii yerde mevcut du- :
rumu yaklasik yarim giin gézlemleyin. I
Yag miktarinda asiri azalma varsa, ¢a- |
ganozda asinmaya neden olur. )

UYARI :

yeni bir sigorta ile degistirin.

icin yaklasik bes dakika bekleyin.
2. Giici mutlaka kapali konuma getirdikten sonra kontrol panelini acin. Ardindan belirtilen kapasitede

2 1. Elektrik carpmasi tehlikesini 6nlemek icin gticii kapali konuma getirin ve kontrol panelini agmak

@
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Makinede, asagida belirtilen tg sigorta kullanilmaktadir :
@ Darbe motoru glic besleme korumasi 5A (za-
man geciktirme sigortasi)
@ Solenoid ve darbe motoru glic besleme ko-
rumasi 3,15A (zaman geciktirme sigortasi)
© Kumanda gii¢ besleme korumasi 2A (gabuk
atan sigorta tipi)



(10. Belirli parcalara tekrar yag koyulmasi )

Dikis makinesinde belli sayida dikis yapildiktan sonra, makinenin gtictinti agik konuma getirdiginizde ca-
lisma panelinde E220 numaral hata kodu gértillir. Bu ifade, makinede belirli yerlere yag koymanin vakii
geldigi konusunda operatérii uyarir. Asagida belirtilen noktalara mutlaka yag koyun. Ardindan 245 numa-
rall bellek anahtarini ¢cagirin ve RESET (sifirlama) tusunu kullanarak “0” olarak ayarlayin.

E220 numarali hata mesaji gortldiikten sonra bile RESET tusuna basildigi zaman hata mesaji kalkar ve
dikis makinesi strekli kullanilabilir. Ancak dikis makinesi bundan bdyle her agildiginda E220 numarali hata
mesajl goruldr.

Ayrica E220 numarali hata mesaji gérildikten sonra dikis makinesi belli bir stire kullaniimaya devam
ederse E221 numarali hata mesaji gérdlir ve RESET tusuna basilsa bile hata mesaji silinemeyeceginden
dikis makinesi calismaz.

E221 numarali hata mesaji gérildiglinde, asagida belirtilen noktalara mutlaka yag koyun. Ardindan bel-
lek anahtarini kullanin ve 245 numara igin RESET tusunu kullanarak “0” degerini girin.

|
I Py ra yine E220 ya da E221 numarali hata mesaji gériilir.

: O 2. Asagida belirtilen noktalara yag koymak icin, aksesuar olarak temin edilen yag tiipiin
| (Parca numarasi 40013640) kullanin. Belirtilenin disinda bir yag koyarsaniz parcalar za-
| rar gérebilir.

— — — — —

UYARI :
Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin ¢calismaya
baslamadan énce glicii kapali konuma getirin.

(1) Eksantrik kam kisminin yaglanmasi

1) Yukaridaki kapagi agin ve yag kapagini @ cika-
rin.

2) Eksantrik kam @ tarafindaki kauguk kapakgidi @
cikarin. Ardindan yag koyun.

1) Makine kafasini devirin ve yag kapagini @ cika-
rin.

2) Osilatér diglisindeki € tespit vidasini @ cikarin,
aksesuar olarak temin edilen yag tlipli baglant
parcasini @ vidalayin ve buraya yag koyun.

3) Cikarmis oldugunuz tespit vidasini @ yag koy-
duktan sonra iyice sikin.




([8] BELLEK ANAHTARININ KULLANIMI )

Bellek anahtar ayarini degistirerek dikis makinesinin ¢alismasini degistirmek mimkdtnduir.

(1. Bellek anahtarini baglatin ve degigtirin)

1) Dikis LED'inin yanmadigi durumda [M ] tusu- 1] 1]
na basildigi zaman, bellek anahtari ayar mo- L
duna gegilir. -t J

“M” tusuna basildigi zaman gérilen 1.30 ‘
ifadesi, ilk bellek anahtarindaki maksimum
hiz sinirinin 3.000 sti/min oldugunu gésterir.
(Fabrikadan teslim anindaki kosullar)

Soldan ilk ¢ rakam Sagdan ilk iki rakam
bellek anahtari ayar icerigidir.
numarasidir.

2) Bellek anahtari numarasini ya da <l 1 T —
tusunu kullanarak degistirin. = ‘ Co +/; m —/;
3) Bellek anahtari numarasini istediginiz numa-
rayla degigtirin ve tusuna basin. Dikig
LED’i yanar.
4) Bellek anahtari tusunun icerigini ya da NI T
tusunu kullanarak degistirin. = I ‘ { ‘_' TRl l‘ +/; m —/;

5) Bu deger, tusu kullanilarak fabrika ¢ikisinda var olan degerlere dénddirtilebilir.

6) Degisikligin icerigini kaydetmek igin tusuna basin. Dikis LED’i s6ner ve bellek anahtari numara-
sI se¢cim moduna dénulur.

7) Bellek anahtari ayar modunu sona erdirmek igin @ tusuna basin, mevcut mod normal moda déner.

(2. Bellek anahtari ayarina 6rnek )

(1) Maksimum hiz sinirinin ayarlanmasi

Ayar 6rnegi : Maksimum hiz sinirinin 1.800 sti/min olarak ayarlanmasi

1) Dikis LED’i sénmiis haldeyken [M ] tusuna Y +| ~
basin. = I L +/; _/;

Bellek anahtari calisir ve 1 numaral bellek
anahtari igerigi gordilur.

Dikis makinesinin maksimum hiz siniri 1 nu-
marall bellek anahtariyla belirlendigi icin dikis

hizini degistirmek sart degildir. ya da

tuslari kullanilarak, gésterilen bellek
anahtari numarasi degistirilebilir.
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2) Dikis LED’ini yakmak i¢in 1 numarali bellek
anahtarinin gérdldigu kosullarda tusu-

na basin. 1 numaral bellek anahtarinin icerigi
(dikis makinesinin maksimum hiz siniri degeri)

belirtilir.

3) ya da tusunu kullanarak “1.800”

olarak ayarlayin.

4) Degeri tusuyla kaydedin. Dikis LED’i séner.

5) Normal hale dénmek icin @ tusuna basin.
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(2) Dikis baslangicinda yumusak baslangi¢ hiz ayari
Dikis baslangicinda ilk ilmekten besinci iimegde kadar olan hiz 100 sti/min birimler halinde ayarlanabilir. i-
nede kullanilan iplik kelepgeli ve ignede kullanilan iplik kelepcesiz olarak iki tlir ayar yapilabilir. (3. Bellek
anahtari fonksiyon tablosu bakiniz.)

ignede kullanilan iplik kelepge tnitesi olmasi halinde: sti/min

Fabrika ¢ikisi hali Ayar aralig
1. dikis 1500 400 ile 1500
2. dikis 3000 400 ile 3000
3. dikis 3000 400 ile 3000
4. dikis 3000 400 ile 3000
5. dikis 3000 400 ile 3000

Ayar 6rnegi : ignede kullanilan iplik kelepcesi olmasi halinde, hiz agagidaki gibi degistirilebilir.

1) Dikis LED'i sénmiis haldeyken [M | tusuna

basin.

2) 2 numarali bellek anahtarini ya da >

tusunu kullanarak belirtin.

Burada ilk ilmegin dikis hizini girin.

3) tusuna basin. Dikis LED’i yanar ve ilk
ilmegin ayar degeri gérulUr.

1. dikis 1.500 sti/min ile 1.000 sti/min ve 2. dikis 3.000 sti/min ile 2.000 sti/min arasinda.
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4) ya da tusunu kullanarak “1000” o I ‘

I + / -

[ S . R
ifadesini girin. Deger, tusunu kullanarak /; ;
fabrika teslimi anindaki baslangi¢c degerine

déner. //

islemi burada iptal etmek icin @ tusuna ba-
sin ve 2) adimindaki asamaya déniin.

-~
g
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1=
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5) tusuna basin. Dikis LED'i s6ner ve ilk
ilmegin ayar deg@eri kaydedilir. =

\_—
S
~§
‘~
==
|

+/ =/

rali bellek anahtarini belirtin.

6) |+/i=| ya da |—/t<| tusunu kullanarak 3 numa- - I
Burada ikinci ilmegin dikis hizini girin.

!*‘\'
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=

7) tuguna basin. Dikis LED’i yanar ve ikin- =171 1|7
ci iimegin ayarlanan degeri gordlir. = NAVIAVIANE]

<

8) ya da tusunu kullanarak “2000” N
ifadesini girin. Deger, tusunu kullanarak
fabrika teslimi anindaki baslangic degerine

déner. islemi burada iptal etmek igin @ tu- //
suna basin ve 6) adimindaki asamaya déntin.
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9) O |tusuna basin. Dikis LED'i séner ve ikin- o I

ci ilmegin ayar degeri kaydedilir.
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10) E tusuna basin. Bellek anahtari ayar modu sona erer ve normal moda dénulur.

(3) Dikis cesidi verisini cagirmanin aktif olup olmayacaginin ayarlanmasi
Gereksiz dikis ¢esidi ¢agrilarini aktif olmaktan cikararak, farklh dikis cesitlerinin yanhglikla ¢agrilmasinin
ontine gegilebilir.
Ayrica gerekli dikis cesitlerini cagirip kullanmak mumkdnddir.

Ayar 6rnegi: 2 ve 3 numarali dikis ¢esitlerini aktif halden ¢ikarin.

1) Dikis LED'i sénmiis haldeyken [ M ] tusuna o I
basin.

-
USY)
'
=
]

2) |+/§| ya da |—/L<| tusunu kullanarak 201 nu- <17 1 + -
maral bellek anahtarini belirtin. = I T A AR |=+/g ] _/;
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3) Tusuna basin. Dikis LED'i yanar ve 1
numarali dikis ¢cesidi ayar degeri belirtilir.

Ayar degeri 1: Cagri akdtiftir.
Ayar degeri 0: Cagri aktif degildir.

4) |+/]ya da|—/t<] tusunu kullanarak 2 numa-
rali dikis ¢esidini girin.

5) | 8 [tusuyla ayar degerini “0” olarak girin.

6) |+/t="] ya da |—/\<] tusunu kullanarak 3 numa-
rali dikis cesidini girin.

7) | € |tusuyla ayar degerini “0” olarak girin.

8) Ayar degderini kaydetmek icin tusuna
basin. Dikis LED’i séner.

3 BREEE
N RERE S
< [T - HH A=
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9) @ tusuna basin. Bellek anahtari modu sona erer ve mod normal moda déner.

(4) Sayac calismasinin ayarlanmasi

Ayar érnegi : Uretim sayaci (artarak sayma yéntemi) masura iplik sayaci olarak degistirilebilir (azaltarak

sayma ydntemi).

1) Dikis LED’i sénmiis haldeyken [ M| tusuna
basin.

2) ya da tusunu kullanarak 18 nu-

marali bellek anahtarini belirtin.

3) Tusuna basin. Dikis LED’i yanar ve sa-
yac hareketi ayar degeri belirtilir.

4) tusunu kullanarak ayar degerini “1” ola-
rak belirtin.

Ayar degeri 0 : Uretim sayaci
Ayar dederi 1 : Masura ipligi sayaci

3 IREEH
g B
3 BEIE
- LLEL T+

5) Ayar degerini kaydetmek icin tusuna basin. Dikis LED’i séner.
6) @ tusuna basin. Bellek anahtari modu sona erer ve mod normal moda déner.
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(3. Bellek anahtari fonksiyon tablosu

)

Dikis makinesinin cesitli islemleri, bellek anahtarlarini kullanarak programlar halinde ayarlanabilir. Bunlar,
makinenin teslimi sirasinda var olan ilk ayar degerlerini degistiren, modele 6zgu bagliklardir.

ifade

Fonksiyon

Ayar araligi

Fabrika ¢ikisindaki durum

Goérugler

Maksimum hiz siniri (Hiz 100 sti/min
degerinde birimler halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3000 arasinda

3000

LK-1903A igin bu degeri 2700
olarak ayarlayin.

1. iimegin dikis hizi (ignede kullanilan
iplik kelepgeli) (Hiz 100 sti/min dege-
rinde birimler halinde ayarlanabilir.)

400 ile 1500 arasinda

1500

2. ilmegin dikis hiz! (ignede kullanilan
iplik kelepgeli) (Hiz 100 sti/min dege-
rinde birimler halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3000 arasinda

3000

3. iimegin dikis hizi (Ignede kullanilan
iplik kelepgeli) (Hiz 100 sti/min dege-
rinde birimler halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3000 arasinda

3000

4. ilmegin dikis hiz! (ignede kullanilan
iplik kelepgeli) (Hiz 100 sti/min dege-
rinde birimler halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3000 arasinda

3000

5. ilmegin dikis hiz! (ignede kullanilan
iplik kelepgeli) (Hiz 100 sti/min dege-
rinde birimler halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3000 arasinda

3000

1. ilmegin iplik gerginligi (igne-
de kullanilan iplik kelepceli)

0 ile 200 arasinda

200

Iplik kesme anindaki iplik ger-
ginligi

0 ile 200 arasinda

iplik kesme aninda iplik ger-
ginligi degistirme stiresi

-6 ile 4 arasinda

1. ilmegin dikis hiz1 (ignede
kullanilan iplik kelepgesiz) (Hiz
100 sti/min degerinde birimler
halinde ayarlanabilir.)

400 ile 1500 arasinda

400

2. ilmegin dikis hizi (Ignede
kullanilan iplik kelepgesiz) (Hiz
100 sti/min degerinde birimler
halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3000 arasinda

900

3. ilmegin dikis hizi (Ignede
kullanilan iplik kelepgesiz) (Hiz
100 sti/min degerinde birimler
halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3000 arasinda

3000

4. iimegin dikis hizi (Ignede
kullanilan iplik kelepgesiz) (Hiz
100 sti/min degerinde birimler
halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3000 arasinda

3000

5. ilmegin dikis hizi (Ignede
kullanilan iplik kelepgesiz) (Hiz
100 sti/min degerinde birimler
halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3000

3000

1. ilmegin iplik gerginligi (igne-
de kullanilan iplik kelepgesiz)

0 ile 200 arasinda

Dikis baslangicinda iplik ger-
ginligi degistirme siiresi (igne-
de kullanilan iplik kelepgesiz)

-5 ile 2 arasinda

X/Y skala oranini belirtme ya
da degistirme ve maksimum
hiza sinir koyma ayarlari ya-
pilabilir. (Yanlis uygulamanin
6nlenmesi)

0 : Aktif
1 : Aktif degil

Ayar icin 1 kullanilmasi halinde
M tusunun kullanimi da engel-
lenir. Bellek anahtarini degis-
tirirken, M tusuna basarak gui¢
salterini acik konuma getirin.
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ifade Fonksiyon Ayar araligi Fabrika ¢ikigindaki durum Gorugler
Sayagc calismasi 0 : Uretim sayac! (artarak 0
sayma)
.nﬂ.n 1: Masura ipligi sayaci
(azalarak sayma)
Pedal secimi 0 : Standart pedal 0
1:Standart pedal (2
adimli strok)
.nﬂ.m 2 : Opsiyonel pedal
3:0psiyonel pedal (2
adimli strok)
Pedal galistirma secimi 0 : Standart pedal 0
.Em.m 1 : Opsiyonel pedal
Opsiyonel 1 pedalinin ¢alismasi |0 : Pedala tekrar basildi- 0
ginda kapall konumda
.gm.m 1 : Pedal serbest kaldigin-
da kapali konumda
Opsiyonel 2 pedalinin ¢alismasi | 0 : Pedala tekrar basildi- 0
.EE.E ginda kapall konumda
1 : Pedal serbest kaldigin-
da kapali konumda
2 adimli strok halinde parc¢a |50 ile 90 arasinda 70 Ayar dederi artarsa ytkseklik
.Eﬂmm baski ayagi yuksekligi azalir.
Dikis gesidi blylitme/kugult- | 0 : baglangi¢ noktasi 0
.Em.m mede temel nokta segimi 1 : Dikis baglangi¢ noktasi
Dikis makinesinin ¢alismasi |0 : Aktif degil 0
.gn.m panel tusuyla (clear (temizle) [ 1 : Panel sifirlama tusu
tusuyla durdurulabilir). 2 : Dig diigme
Uyari sesi engellenebilir. 0 : Alarm sesi yok 2
1 : Panel ¢calisma sesi
.EE.E 2 : Panel calisma sesi +
hata sesi
ignede kullanilan iplik kelepcesinin ser- | 1 ile 7 ilmek arasinda 2
.EE.E best biraktigi ilmek sayisi ayarlanabilir.
ignede kullanilan iplik kelepgesi- | -10 ile 0 arasinda 0 Zamanlama “-” yénde geciktirilir.
.Em-. nin tutma zamani geciktirilebilir.
ignede kullanilan iplik kelep- |0 : Normal 0 Panelin yanhs kullanimi énle-
.EE.E ¢esi kontrolli engellenebilir. 1 : Engelli nir. LK-1903A icin “1” olarak
ayarlayin.
Besleme zamani segilir. imek- | -8 ile 16 arasinda 12 Ayarin “-” tarafa dogru asir
ler gerektigi gibi sikilmadigi olmasi ignenin kirilmasina
.EE.. zaman degeri “-” yénde ayar- neden olabilir. Agir malzeme
layin. dikerken dikkatli olun.
Dikis bittikten sonra pargca|0: Parga baskl ayagi, 1 LK-1903A/BR35 icin “0” olarak
baski ayaginin durumu segile- dikis baglangicinda ayarlayin.
bilir. hareket ettikten sonra
yukari kalkar.
1:Parca baski ayagi,
.ﬂm.n dikis bittikten sonra he-
men yukari kalkar.
2 : Parga baski ayagi, di-
kis baglangicinda pedal
caliginca yukari kalkar.
Her dikis bittikten sonra bag- |0 : Baga dénmeden 0
langi¢ noktasina dénlilebilir. | 1 : Basa dénerek
lﬂglm (Gevrim tipi iimek harig)
Cevrim ilmeginde baslangi¢ |0 : Basa dSnmeden 0

noktasina dénts ayari yapila-
bilir.

: Her defasinda 1 dikis

cesidi tamamlanir

: Her defasinda 1 ¢evrim

tamamlanir

— 42—




ifade

Fonksiyon

Ayar araligi

Fabrika ¢ikisindaki durum

Gérasler

Makine gecici durdurma ko-
mutuyla durduruldugu andaki
parca baski ayagi durumu
secilebilir.

0 : Parca baski ayagi yukan kalkar.

1 : Parca baski ayag, parca
baski ayagi anahtar kul-
lanilarak yukari kalkar.

2 : Parga baski ayaginin yuka-
ri kalkmasi engellenmistir.

0

igne mili durus konumu belir-
lenir.

0 : YUKARI konum
1 : Ust 6lti nokta

UP (Yukari) konumu durduk-
tan sonra igne mili ters yénde
ddner ve ust 61l nokta durusu
ayarlandigi zaman durur.

Iplik kesme engellenebilir.

0 : Normal
1: Iplik kesimi engellen-
mig

Silme tusuyla baslangi¢ haline
dénme yolu secilebilir.

0 : Diiz gizgi dontigu
1 : Dikis ¢esidinin ters d6-
nusgu

Bu fonksiyon, dikis ¢esidinin
ortasindan dikis baglangicina
diz ¢izgi halinde déntis mim-
kiin olmadigi zaman kullanihr.

Masura sarma hizi belirlenebi-
lir.

800 ile 2.000 arasinda

1600

Maksimum hiz siniri éncelik
tasir.

Malzeme kapama igslem za-
mani segcilebilir. Sadece LK-
1901Aigin

0 : Cikis engellenmis

1 : Parga baski ayagi asa-
g1 indiginde galisir.

2 : Baglangi¢ aninda ¢ali-
SIr

LK-1901A digindaki makine-
lerde bu fonksiyon gértiimez.

Tokatlayici ¢calisma yéntemi
secilebilir.

0 : iplik kesimi yapilacagi
sirada tokatlayicisiz
1 : Iplik kesimi yapilacagi
sirada tokatlayicili @
2 : iplik kesimi yapilacagi
sirada tokatlayicili @
: Manyetik tokatlayici

@ : Son tokatlayici dontigstiz

(@ : Son tokatlayici dénuslti

Digme dikisinde, dikis ¢esidi-
nin baslangicinda digim dikis
engellenebilir. Sadece LK-
1903A igin

0 : Duglim dikisi aktif
1 : DGgum dikisi aktif degil

LK-1903A disindaki makine-
lerde bu fonksiyon gértiimez.

Baslangi¢ konumu 5 mm éne
dogru gider.

0 : Standart
1:0n

LK1904 cesidini ve parca
baski ayagini kullanirken bu
fonksiyonu segmek gereklidir

Bu fonksiyon, dikis gesidi veri-
si cagirma fonksiyonu aktif ya
da aktif degil seklinde belirler.

0 : Gagirma aktif
1 : GCagirma aktif degil

Ayar, kullanilan mode-
le bagh olarak degisir.

Hizmet ¢esidi numaralari 1 ile
64 arasinda ayri ayri ayarla-
nabilir.

Yaglama zamani icin bilgilen-
dirme sayaci

BAKIM bélimiinde Sayfa 36
“10. Belirli pargalara tekrar yag
koyulmasi” bagligina bakiniz.

Dikis ¢esidi kaydedilir.

Sayfa 24’te “1. Dikis cesidi
tuglarini kullanarak dikis dik-
mek” basligina bakiniz.

Cevrim tipi iimek kaydedilir.

Sayfa 27’te “2. Kombinasyon
fonksiyonunu kullanarak dikis
dikilmesi” baghgina bakiniz.
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(9] DIGER KONULAR

(1. DIP anahtarinin ayarlanmasi )

SDC baskili devre karti

®

N

Ana baskili devre karti

uuﬂnﬂ—ﬁunm
]

SDC devre kartinda @ DIP anahtari @ (lizerindeki “4”
numara acik konuma getirildigi zaman ntfuz kuvveti
artar. Nufuz kuvveti yetersiz ise bunu agik konuma
getirin.

Yukaridaki DIP anahtari harig, buttin DIP anahtarlari-
ni kapall konuma getirin.

I sien, DIP anahtarini degistirme iglemini gucu\
l kapali konuma getirdikten sonra yapin. ,

{ DLIE%&T Ana saft motoru sicaktir, dikkatli olun. }

ANA baskili devre kartinin buttiin DIP anahtarlarini
kapali konuma getirin.
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(2. Standart dikis cesidi spesifikasyon tablosu )

Numara| Genigligine |Caprazlamasina| ilmek sayisi Dikis cesidi S,FH M
1 2.0 16 42 Blyuk boy kilit (cubuk) dikis
2 2.0 10 42 Blytik boy kilit (cubuk) dikis
3 2.5 16 42 Buyuk boy Kilit (cubuk) dikis
4 3.0 24 42 Blyuk boy kilit (cubuk) dikis
5 2.0 10 28 Buytk boy Kilit (cubuk) dikig|
6 2.5 16 28 Buyuk boy Kilit (cubuk) dikig|
7 2.0 10 36 Bly(k boy kilit (cubuk) dikig|  *
8 2.5 16 36 Buyuk boy Kilit (cubuk) dikig|
9 3.0 24 56 Buyuk boy kilit (cubuk) dikis
10 3.0 24 64 Blytik boy kilit (cubuk) dikis
11 2.5 6 21 Small size bartacking (eyelet)
12 2.5 6 28 Small size bartacking (eyelet)  *
13 2.5 6 36 Small size bartacking (eyelet)  *
14 2.0 8 14 Kuiglk boy kilit (cubuk) dikis (kusgdzd)| =k
15 2.0 8 21 Kuigtk boy kilit (cubuk) dikis (kusgdzd)| = *
16 2.0 8 28 Kiictik boy kilit (cubuk) dikis (kusgdzd)| sk *
17 0 10 21 Orme tirtinler icin kilit (cubuk) dikis| s
18 0 10 28 Orme dirdinler icin kilit (cubuk) dikis|
19 0 25 28 Orme driinler igin kilit (ubuk) diki
20 0 25 36 Orme dircinler igin kit (cubuk) dikis
21 0 25 41 Orme dircinler igin kit (cubuk) dikis
22 0 35 44 Orme tirdinler igin kit (qubuk) dikis
23 20 4.0 28 Dz cizgi kilit (gubuk) dikis
24 20 4.0 36 Dtz ¢izgi kilit (gubuk) dikis
25 20 4.0 42 Dz cizgi kilit (cubuk) dikis
26 20 4.0 56 Dz cizgi kilit (cubuk) dikis
27 20 0 18 Uzunlamasina kilit (cubuk) dikis
28 10 0 21 Uzunlamasina kilit (¢ubuk) dikis
29 20 0 21 Uzunlamasina kilit (gubuk) dikis
30 20 0 28 Uzunlamasina kilit (cubuk) dikis
38 2.0 8 28 Orme tirtinler icin kilit (cubuk) dikis| s *

Fabrika teslimi kogullarinda, * isareti olan dikis cesitleri dikilebilir.

* isareti olanlar disindaki standart dikis gesitlerini kullanirken, bellek anahtarinin nasil kullanilacagini
aciklayan bdéldmde “(3) Dikis cesidi verisini cagirmanin aktif olup olmayacaginin ayarlanmasi” baslgina
bakiniz.
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(3. Standart dikis cesidi tablosu )

g 5 Dikis boyutu (Not 2) =z g Dikis boyutu (Not 2)
i & (mm) g i 2 (mm)
3 lImek semasi * I Parca baski 3 lImek semasi . Parca baski
g %> Uzunla- | Gaprazla- ayadiis sayisi 9‘) % Uzunla- | Gaprazla- ayadtis sayis:
Q [ masina | masina Q (7] masina | masina
1 42120 | 16 1 17 211 0 | 10 1
(51) 2 2
3 3
2 20| 10 1 18 281 0 |10 1
2 o 2
3 N3 3
3 25| 16 1 2119 0|25 6
DX Q
4 = 7
4 3.0| 24 6 ’»g 20 36| 0 | 25 6
w | X g
,g 7 = 7
~|5 2010 [ 1 = [2f 41/ 0|25] 6
Q 2 o
<
= 3 !
=6 2516 | 1 22 44| 0 | 35 | (Not 3)
C >'< 2
g|” 4 =
z
o = =
= 7 20| 10 1 c 23 g $|28| 20 | 4.0 9
@ 2 _IIE] |2 F 10
3 = S €
25(16 | 1 3248 $|36|20(40] 9
@ ol K
4 8 2 g 10
3. =
3.0 24 6 =|25|¢ §|42| 20 | 4.0 9
gl s
o 2 a 10
C =
3.0| 24 6 g 26 g /56| 20 | 4.0 9
= |3 g
7 r7 g: @ 10
= | 11 21|25| 6 | 8 Sle7|E s(18[ 20| 0 | 1
e} W S o S
= 5| |8 2
g 5 ==
< 12 28(25| 6 2 28| =l21]10] 0
E3 o Iy 5
= = 3 S
£1[13 36|25 6 & |29 |8 g 20 | O
S Z 5 BEaaa-saan ‘g
& = 3 )
= Prany
Q14 14|20 | 8 5 2130 |%® <|28|1 20| O
g ’ A '\@A‘ = % :% §
et} N Y'Y 9‘ (] >
s > g g
2115 2120 8 ————— e -
; ( . Dikis boyutu, skala orani %100 halindeki\
= | boyutlar gésterir.
"‘g’_ 16 o820/ 8 | . Parca baski ayag icin ayrica verilen parca |
s ’ | o baski ayagi calisma sayisi tablosuna bakiniz.
= @ 3. 22 numara icin, kullanim icin bos olan par-
il I ca baski ayagini kullanin. I
| . Denim dikerken * isaretli dikis cesitlerini kullanin. I
| .51 numara, iplik kesici cihaz bulunmayan |
| makine icindir. )



= | Dikis boyutu = | Dikis boyutu
g 3 (Not 2) E 3 § Doy (Not 2)
S| ilmeksemas | g | ™ | Ppacaase 3| ilmek semasi 2 | ™ | pacabasc
3 % Uzunla- | Capraz- ayagi is says| g % Uzunla- | Capraz- ayagiis say's!
- masina | lamasina - masina | lamasina
31 52| 7 10 13 41 29| 20 | 25 12
32 63| 7 12 13
33 24| 6 10 13
42 39|25 | 25 12
5
= |34 31| 6 [12] 13
D
@
=
= |35 48[ 10 | 7 14
5
<
=~ 43 45| 25 | 25 12
o
=,
N
C
N
c
=
36 48 | 10 | 7 14 g
Q
[2])
S
Q
=
= |44 58 | 30 | 25 12
)
c
o
c
Z
D | 37 90 | 3 24 6 o
= =
= @
2
= 7
£ 45 7530 [25 ] 12
=
§= 38 28| 2 8 5
= 46 4230 | 25| 12
|39 28 | o012 16
o
2
2 [40 48
=3
o
“(ah-_
o | 47 91 08 15
(Caution) é’;
41 ile 46 arasindaki dikis cesidi numaralan “;’_ 48 99
12 numaral istege bagh parca baski ayagr | =
Ce]
icindir. Bu dikis cesitlerinin baslangi¢c nok- | S 49 148
c
talari, 23 ile 26 numaralar arasindaki uzun- | = 5 54
- i o 2|5
lamasina kilit (cubuk) dikis uzunlugundan z

5 mm daha fazla yukarida ya da asagidadir.
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(4. Parca baski ayagi tablosu )

1 | 2 | 3 4 5
13518659 (grup) 13548557 (grup) 13542964 (grup)
Parca baski ayagi Q ® B
g © 2 8|S "’
20 || 21| - 10|«
27| 27 || 22 | ©
14116107 14116404 14116800 14116305 14116206
(Tirtiklr) (Tirtiksiz) (Tirtiksiz) (Tirtikh) (Tirtikl)
25 25
Besleme plakasi
= —] ,\,NT
% @H’_ 10 © w <
< < < 6
iy ] '
2 b= ¢ S
L J
%9 g 29 20 21.2
Dikis spesifikasyonu S F F H/W M
% Parmak koruyucu 13533104
S (standart) | F (Temel) makine kafasi tipiyle istege bagl M (6rme Urln-
L tipi makine ka- | temin edilir. ler) tipi makine
Gdrasler fasi icin stan- | (Varis yerine baghdir) kafasi igin
dart aksesuar. standart akse-
suar.

% Parca baski ayagini degistirirken, her bir parca baski ayagdi i¢in bir parmak koruyucu takin.
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6 | 7 8 9 10 11
13548151(grup) 13542451 (grup) 13571955 (grup) 13561360 (grup)
¥ - - L T oy :
© <
Parga baski 0 o @ o %
. = @ = & 3
ayagl < < » <
« =) 0
1 I )I N
27 e 10 | @
< 5.6 B
35 22 12 (o 2-lke
13548003 13554803 14116602 14116503 14116909 14116701
(Tirtiklr) (Tirtiklr) (Tirtikh) (Tirtiksi2) (Tirtiks12) (Tirtiksiz)
25 . 25 22
Besl =
esieme e N o R oy
<
plakasi % ] Q -
‘l.l_’ N
o
®
\ J/ J
37.3 27.4 24 15 5.6 24
Dikis spesifi- S H/W S F F F
kasyonu
* Parmak 13548300 13533104 13573407
koruyucu
H tipi (Agir mal- F (temel) tip icin aksesuar parca-
L L zeme) ve W tipi| ~ ~ ~  Ig (Gonderilecegi yere baglidir) o 5
Gorgler Istege bagl | (Cift kapasiteli| |stege bagli Istege bagli
¢aganoz) makine
kafasi i¢in stan-
dart aksesuar
12 13 14 15 16
14137509 (sag) | 40021871 (sag)|40021874 (sag) | 40021877 (sag) | 40021880 (sag)
14137608 (sol) | 40021872 (sol) |40021875 (sol) |40021878 (sol) |40021881 (sol)
— at | | B R B
- — o
Parga baski ) Ny | @ o b - 8l | Q
ayagi |8 M < | Y | 3
8 f (-] 53 9_ <
N y_ Y A
o o o E
L. 4 14 | < N %
"1 13.6 23
14137707 40021873 40021876 40021879 40021882
(Tirtiksiz) (Thrtikh) (Thrtikh) (Thrtiklr) (Thrtikh)
30 °
Besleme o M <
plakasi W o \2 \ \(
e
© ©
1851 14.4 )'?v % "?,,
B L——L— : ‘v
Dikis spesifi- F s s S S
kasyonu
x Parmak | 44135305 13533104
koruyucu
Gorisler istege bagli istege bagli istege bagli istege bagl istege bagli

% Parcga baski ayagini degistirirken, her bir par¢a baski ayadi icin bir parmak koruyucu takin.
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('5. LK-1900 veri ROM'u )

bl

[@l[®][6)[@]
il

e—-—  LUND  SPND
I : |

ﬁ SSERER

| O]
i

(6. Opsiyonel pedal baglant|5|)

LK-1900 veri ROM’unu kullanim i¢in ANA baskili
devre karti tizerindeki IC soketine yerlestirin.

. Takis yéniine dikkat edin.

. EEPROM kullanilamaz.

. Dikis cesidi numarasi ile standart
dikis cesidi numarasi ayni ise, veri
ROM’u tizerindeki dikis cesidi diger
dikis cesitlerine gére énceliklidir. ]

— — — — — —

Kullanilabilen ROM :

27C256 EPROM

JUKI Parca Numarasi : HL008423000

(1) PK-57 Baglantisi

~~—~ Topraklama
kablosu

1) @ PK-57 degisim kablosunu @ ANA devre karti-

2)

na ait CN41 ile degistirin.

PK-57 @ kablosunu, kontrol panelinin arka yu-
zlindeki PK-57 degdisim kablosuna baglayin.
Ardindan yapiskanl kelepce @ ile iki noktada
sabitleyin. Ayrica PK-57 topraklama kablosunu
sekilde gérldligu gibi bir vida ile sabitleyin.

PK-57 : Par¢a numarasi GPK570010B0
PK-57 degisim kablosu : Parca numarasi M90135900A0
Yapigkanh kelepce : Par¢a numarasi E9607603000

3) Bellek anahtarlarini agsagidaki gibi ayarlayin.

Bellek anahtari numarasi Ayar degeri
19 2
20 1
24 1
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(8. Sorunlar ve duzeltici 6nlemler (dikis k0§ullarl))

Sorun Sebebi Dtizeltici 6nlemler Sayfa
1. ignede kullanilan | @ ilmekler baslangicta kayiyor. igne ile mekik arasidaki boslugu 0,05 ile 32
iplik, Kilit (cubuk) 0,1 mm arasinda ayarlayin.
dikis baslangicin- Kilit (cubuk) dikis baslangicini yumusak 38
da cikiyor. baslayan dikise ayarlayin.
@ plik kesildikten sonra ignede ka- 2 numarali iplik gerginligi kontrol pargasinin
lan iplik cok kisa. iplik gerginligini kaldirma stresini duzeltin.
iplik alici yayin gerginligini arttirin ya da 16
1 numarali iplik gerginligi kontrol parca-
sinin gerginligini azaltin.
(® Masura ipligi ok kisa. Masuradaki ipligin gerginligini azaltin. 15
igne deligi kilavuzu ile sayac bicagi ara- 33
sindaki boslugu arttirin.
@ ignede kullanilan ipligin ilk il- 1. ilmekteki gerginligi azaltin.
mekteki gerginligi ¢cok fazla.
® Iplik kelepgesi dengesiz (mal- Dikis baslangicinda 1. ilmekteki devir
zeme genislemeye egilimli, iplik sayisini azaltin. (600 ile 1.000 sti/min
sert oldugu icin kaymiyor, iplik arasl)
kalin vb.). iplik kelepcesinin iimek sayisini 3 ile 4
ilmek olarak arttirin.
® Ik ilmekteki adim ¢ok kiiguk. 1. ilmekteki adimi daha uzun yapin.
1. ilmekteki ignede kullanilan iplik ger-
ginligini azaltin.
2. Iplik sik sik kopu- | ) Mekikte ya da stirticlide cizikler Parcayi ¢ikarin ve ince bir bilegi tasi ya
yor ya da sentetik var. da mesin kullanarak cizikleri giderin.
fiber elyaf ince | @ Igne deligi kilavuzunda cizikler Mesinle ovun ya da degigtirin.
ince ayrihyor. var.
® igne parca baski ayagina carpi- Parca baski ayagi konumunu duizeltin. 33
yor.
@ Mekik yuvasi yivinde elyaf tozu Mekigi ¢ikarin ve mekik yuvasindaki el-
birikmis. yaf tozunu temizleyin.
® ignede kullanilan iplik gerginligi ignede kullanilan iplik gerginligini azaltin. 15
cok yuksek.
® Iplik alici yayin gerginligi cok Gerginligi azaltin. 16
yuksek.
@ Ignede ortaya cikan yiiksek Isi Silikon yag kullanin. 14
nedeniyle sentetik elyaf eriyor.
3. igne sik sik kirili- | @ igne bukdlms. Buikilmdis igneyi degistirin. 13
yor. @ igne parca baski ayagina carpi- Parca baski ayaginin konumunu dtizel- 33
yor. tin.
(3 igne malzemeye gére cok ince. Malzemeye uygun daha kalin bir igneyle
degistirin.
@ Surticy, igneyi cok fazla egdiyor. igneyi ve mekigi dogru sekilde konum- 32
landirin.
(® Parca baski ayagi, dikis baglangicin- igne ile tokatlayici arasindaki mesafeyi 34
da ignede kullanilan ipligin tzerine arttirin. (23 mm ile 25 mm arasinda)
_ bastyor.(igne biikiilmis.)
4. Iplikler kesilmiyor. | (D Sayag bigagi kor. Sayagc bicagini degistirin.
@ Igne delik kilavuzu ile sayag Sayag bigaginin bukimdnu arttirin.
bicag! arasindaki seviye farki
yeterli degil.
(® Hareketli bigak uygun sekilde Hareketli bigagin konumunu dizeltin. 33
konumlandirilmamis.
@ Son ilmek atlaniyor. igne ile mekik arasindaki zamanlamayi 32
duzeltin.
(Sadece masura ipligi icin) | (& Masura ipligi gerginligi cok dusuik. Masura gerginligini arttirin.
5. Sik sik iimek atla- | @O Igne ve mekik hareketi yeterince igne ve mekik konumunu diizeltin. 32
ma oluyor. senkronize degil.
@ igne ve mekik arasindaki bosluk igne ve mekik konumunu diizeltin. 32
gok buyk.
3 Igne bukdimds. Bukilmus igneyi degistirin. 13
@ Surticy, igneyi cok fazla egdiyor. Sdrtictyl dogru konumda yerlestirin. 32
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Sorun Sebebi Dtizeltici 6nlemler Sayfa
6. Ignede kullanilan | @ ignede kullanilan iplik gerginligi ignede kullanilan iplik gerginligini arttirin. 15
iplik, malzemenin yeterince ylksek degil.
yanhs tarafindan | @ Gerginligi azaltma mekanizmasi Kilit (cubuk) dikis sirasinda 2 numarali gergi diski-
cikiyor. diizgtin calismiyor. nin serbest birakilip birakiimadigini kontrol edin.
® Iplik kesiminden sonra kalan iplik iplik gerginligi 1 numarali kontrol parca- 15
¢cok uzun. sindaki gerginligi arttirin.
Hareketli bicagin konumunu dtizeltin.
@ ilmek sayisi cok az. iplik kelepgesini kapall konuma getirin.
(® Dikig uzunlugu cok kisa iken (ignede iplik kelepcesini kapall konuma getirin.
kullanilan ipligin ucu dikilen CGriintn
yanlis tarafindan disari ¢ikiyor.)
® ilmek sayisi ¢ok az. Bask! ayagindan daha bytik deligi
olan alt plakayi kullanin.
7. Iplik kesme sira- | O Hareketli bicagin konumu dtiz- Hareketli bicagin konumunu dtzeltin. 33
sinda iplik kopu- glin degil.
yor.
8. Iplik kelepcesi | @ Dikis baslangicindaki ignede 1 numarali iplik gerginligi kontrol pargasi-
ignede kullanilan kullanilan iplik ¢ok uzun. ni sikin ve ignede kullanilan iplik uzunlu-
iplige dolasiyor. gunu 33 mm ile 36 mm olarak ayarlayin.
9. ignede kullanilan ip- | @ iplik alici yayin gerginligi cok az. iplik alict yayin gerginligini arttirin.
lik uzunlugu dizensiz
10.ignede kullanilan | @) 1 numarali iplik gerginligi kontrol 1 numarali iplik gerginligi kontrol parca-
iplik uzunlugu ki- parcasinin gerginligi cok az. sinin gerginligini arttirin.
salmiyor. @ iplik alici yayin gerginligi cok iplik alict yayin gerginligini azaltin.
fazla.
® Iplik alici yayin gerginligi cok az iplik alici yayin gerginligini artirin ve
ve hareket kararsiz. stroku da uzatin.
11. Dikis baslangi- | @) Masuranin bosta dénmesi ¢ok Hareketli bicagin konumunu ayarlayin.

cinda 2. ilmekteki
masura ipligi du-
gum atma kismi
sagda gériltiyor.

®

fazla.

Masura ipliginin gerginligi cok
az.

ilk ilmekteki ignede kullanilan
iplik gerginligi cok fazla.

Masura ipligi gerginligini arttirin.

1. ilmekteki ignede kullanilan iplik ger-
ginligini azaltin.
iplik kelepcesini kapall konuma getirin.




(9. Opsiyonel parca tablosu )

Parca adi

Tipi

Parca numarasi

Gorusler

Bos besleme plakasi

Tirtilsiz/iglenmig
Dikis alani uzunlamasina 20 x ¢aprazlamasina 40

14120109

Tirtilsiz/iglenmig
Dikis alani uzunlamasina 20 x caprazlamasina 40

14120307

Tirtilsiz/paslanmaz gelik
Dikis alani uzunlamasina 20 x ¢aprazlamasina 40

14120505

t=0.5

Tirtilsiz/paslanmaz gelik
Dikis alani uzunlamasina 20 x caprazlamasina 40

40021855

Tirtilsiz/iglenmemis
Dikis alani uzunlamasina 30 x ¢aprazlamasina 40

40021856

Tirtilsiz/paslanmaz celik
Dikis alani uzunlamasina 30 x caprazlamasina 40

40021857

t=0.5

Tirtilh/iglenmis
Dikis alani uzunlamasina 30 x ¢aprazlamasina 40

40021858

Tirtilli/islenmemis
Dikis alani uzunlamasina 30 x caprazlamasina 40

40021859

Parga baski ayadi alin plakasi (grup)

14121263

Bos baski
ayag icin alin
plakasi

Bos baski ayagi

ey

¢4

t=3.2

Tirtilli/Islenmis (sag)
Dikis alani uzunlamasina 20 x caprazlamasina 40

14121701

Tirtilli/Islenmis (sol)
Dikis alani uzunlamasina 20 x ¢aprazlamasina 40

14121800

Tirtilli/Islenmis (sag)
Dikis alani uzunlamasina 30 x caprazlamasina 40

40021851

Tirtilli/islenmis (sol)
Dikis alani uzunlamasina 30 x ¢aprazlamasina 40

40021852

Tirtilli/islenmemis (sag)
Dikis alani uzunlamasina 30 x caprazlamasina 40

40021853

Tirtilli/islenmemis (sol)
Dikis alani uzunlamasina 30 x ¢aprazlamasina 40

40021854

igne deligi kilavuzu

e

A=1,6 B=2,6 Serbest birakma yarikli

B2426280000

Standart tip

A=1,6 B=2,0 Serbest birakma yariksiz

D2426282C00

F ve M tipleri

A=2,3 B=4,0 Serbest birakma yariksiz

14109607

H ve W tipleri

A=2,7 B=3,7 Serbest birakma yariksiz

D2426MMCKO00

Cok agir mal-
zeme igin

Parmak siperi (1)

7

A=56.5 B=64

13533104

A=59 B=74

13548300

Buiytk boy kilit
(cubuk) dikis
icin




Parca adi Tipi Parga numarasi Gorugler
Parmak siperi (2) A=66,5 B=43 13573407 Uzunlamasina
kilit (cubuk)
dikis igin
<
—
S |
Parmak siperi (3) A=21,5 B=35,5 14120000 Ozel siparis
verilen parga
baski ayagi
icin
B o ¢
< SM8040302TP
Bos parca baski ayag Tirtilli/islenmis (sag) 40021869
<
N
o N~
3 N~
Tirtilli/iglenmis (sol) 40021870
14 |14
36
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I. LK-1901A, BiLGISAYAR KONTROLLU, YUOKSEK HIZLI KUSGOZU
ILIK KILIT (CUBUK) DiKi$ MAKINESI

( 1. Spesifikasyonlar )

Burada sadece LK-1900A’dan farkli olan spesifikasyonlar belirtilmigtir.

1) DIKIS NIZI e Maksimum 3.000 sti/min
P2 I oo Y- SR DPx5 #14, #16
3) Parca baski ayagini kaldirma yéntemi......... Adim motor
4) Parca baski ayagini kaldirma miktari .......... Maksimum 17 mm
5) Standart dikis cesidi sayiIs! .......ccccoeevrcviennnne 3 dikig cesidi
6) Tokatlayici yontemi.........cccoovcveeiiieeiineeenne. Parca baski ayagi ile baglantili caligir, adim motor ile tah-
rik edilir
(2. Dikis makinesinin kurulmasi ve calisma icin 6n hazirliklar )

UYARI :
A Dikis makinesini tasirken mutlaka iki kisi ya da daha kalabalik bir grupla birlikte caligin.

1) Parca baski ayagi braket tnitesi solenoidi hari¢, LK-1901A’nin kurulumu ve ¢alisma 6ncesinde yapilan
hazirliklar LK-1900A ile aynidir.
LK-1900A kurulum kilavuzuna bakiniz.

2) Parca baski ayagi braket tinitesinin réle kablosuna ait CN47 @ konekt6riin, kontrol panelinin icindeki
ANA devre karti tizerine monte edilmis CN47 @ konektdriine baglayin.



(3. Malzeme kapama miktarinin ayarlanmasi )

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek i¢in, ise baslamadan
dénce giicii kapali konuma getirin.

TS
TIITIILT
TITIT

Derecelendirme

1) Malzemeyi maksimum kapama miktari 4 mm.dir. Ancak besleme plakasi cami ve parca baski ayagdi
arasindaki iliski nedeniyle, makinenin teslimati aninda bu deger 2 mm olarak ayarlanmigtir (C boyutu).
(Derecelendirme konumu: 2).

2) Malzeme kapama miktarini ayarlamak igin, civatayr @ gevsetin ve parca baski ayagi dlzenleyicisini
@ ok yoniinde hareket ettirin. Parca baski ayagdi dlizenleyicisi @ @ ydntinde hareket ettirildigi zaman
malzeme kapama miktari azalir, @ yoniinde hareket ettirildigi zaman artar.

[~ Malzeme kapama miktarini 3 mm.den daha fazla arttirmak icin, ek calismayla besleme pla- |
| (&&") kasi camini genisletin (C boyutunu arttirin), bdylece besleme plakasi cami parca baski aya- |
| gina engel olmaz. )

(4. Parca baski ayagi kaldirma ayari )

UYARI :
Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek igin, ise baglamadan
once giici kapali konuma getirin.

—f t+— Maksimum 17 mm

—1 Q0

1) ki tespit vidasini @ gevsetin ve parca baski ayagi kaldirma plakasini @ ok yéniinde ileri geri hare-
ket ettirerek ayarlayin. Parca baski ayagini kaldirma miktari, parca baski ayagi kaldirma plakasi @ A
yéninde hareket ettirildigi zaman azalir, B yéniinde hareket ettirildi§gi zaman ise artar. Ayar yaptiktan
sonra tespit vidalarini @ iyice sikin.



(5. Parca baski ayagi Unitesinin basincinin ayarlanmasi )

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden ¢calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek i¢in ¢calismaya
baslamadan 6nce gticii kapali konuma getirin.

1008

1) Parca baski ayagi unitesinin basinci, malzeme dikis sirasinda ¢arpilmadigi stirece minimum olmalidir.
Ayar vidasini @ gevsetin ve yukarida belirtilen basinci elde etmek igin ayar vidasini @ cevirin.

(6. Malzeme kapama isleminin ayarlanmasi )

1) Malzemenin kapatiimasi islemini elektromanyetik solenoid yapar ve islemle ilgili ayarlarin degistiriime-
si (etkin/etkisiz) mimkindir. Malzeme kapama, makinenin teslim edildigi kosullarda dikis ile birlikte
calisacak sekilde ayarlanmistir.

2) Malzeme kapama yapilmiyorsa, bellek anahtari ile degisiklik yapilir. islem sekli icin, LK-1900A talimat
kilavuzunda tarif edilen “Bellek anahtarinin kullaniimasi” baglikli béltime bakiniz.

O Bellek anahtari fonksiyonlarinin listesi

Numara Fonksiyon Ayar araligi Teslimat anindaki durum
50 Malzeme kapama igleminin aya- | 0 : Etkisiz 2
n 1 : Parga baski ayagi ile senkro-
nize
2 : Baslangicta senkronize

% Ayar araligi “1” : Parca baski ayagi asagi indigi zaman, malzeme kapama ayni anda calisir.
Ayar arali§i “2” : Parca baski ayagi asagi indikten sonra, malzeme kapama dikisle ayni anda ¢alisir.

% 50 numarall bellek anahtar hari¢, bellek anahtari fonksiyon numaralarinin icerigiyle ilgili olarak, LK-
1900A talimat kilavuzunda tanimlanan bellek anahtari fonksiyonlari listesine bakiniz.




(7. Dikis cesitlerinin secimi ve onaylanmaSI)

UYARI :

Ozel parca baski ayagi kullaniimasi halinde dikis cesidinin seklini kontrol edin. Dikis cesidi eger parca
baski ayagindan disari tasiyorsa, igne dikis sirasinda parca baski ayagina engel olur ve igne kiriimasi
gibi tehlikelere yol acar.

1) Kus gézu ilik kilit (cubuk) dikis icin dikis ¢esitleri 11 numara ile 13 numara arasindadir.

2) Malzeme kapama iglemi yapilirken maksimum dikis boyutu 3x7 mm.dir. Blyttme/ktig¢tltme fonksi-
yonunu kullanarak en uygun boyuta gére ayarlayin. Ayar yéntemi ya da dikis ¢esidinin degistiriimesi
ile ilgili olarak, LK-1900A talimat materyallerinde tanimlanan “Dikis makinesinin ¢ahlstiriimasi (temel)”
baglikh bélime bakiniz.

[ siqar, Ayar yaptiktan sonra igne girig noktasini inceleyerek, ignenin parca baski ayagina engel\
| Q olup olmadigini kontrol edin. J

Dikis boyutu (mm) Dikis boyutu, buytitme orani %100
Dikis ¢esidi numarasi Boyuna Gaprazlamasina llik sayisi icin olan boyuttur.
11 25 6 21
12 25 6 28
13 25 6 36
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Il. LK-1902A, BILGISAYAR KONTROLLU, YUKSEK HIZLI, KEMER BIRITI
TAKMA MAKINESI

( 1. Spesifikasyonlar)

Burada sadece LK-1900A’dan farkli olan spesifikasyonlar belirtilmigtir.

1) DIKIS NIZI e Maksimum 3.000 sti/min

2) IGN@..vveveeeeeeee e DPx5#14, #16

3) Parca baski ayagini kaldirma yéntemi......... Adim motor

4) Parca baski ayagini kaldirma miktari .......... Maksimum 17 mm

5) Standart dikis cesidi sayISI ........ccceeerierennen. 6 dikis cesidi

6) Tokatlayici yontemi..........cccocoeiviiiiiienenee. Parca baski ayagi ile baglantili caligir, adim motor ile tah-
rik edilir

(2. Dikis makinesinin kurulmasi ve ¢alisma i¢in 6n hazwllklar)

UYARI :
A Dikis makinesini tasirken mutlaka iki kisi ya da daha kalabalik bir grupla birlikte calisin.

1) Kemer biriti takma makinesinin standart montaj
konumu, masaya yatay olmalidir.

r :_'0'\\' """" P 2) Kontrol panelini boylamasina montaj ile ayni se-

: kilde monte edin.

3) Kontrol panelini makine kafasina baglamak igin,
makine kafasi kutusunda paketlenmis bulunan
uzatma kablosunu kullanin.

Kontrol paneli

i

2\

W Operatér

UYARI :
A Dikis makinesi kafasini yatirirken, makine kafasi destek cubuguna degene kadar yavasca devirin.

(3. Makineye iplik takilmasi )

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya c¢ikabilecek kazalari 6nlemek icin calismaya
baslamadan 6nce gticli kapali konuma getirin.

Makineye sekilde gésterilen sekilde iplik takin. ipligi
igneye gecirdikten sonra, ignenin disinda yaklasik 4
cm uzunlukta iplik birakin.
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(4. Dikis cesitlerinin secimi ve onaylanmaSI)

UYARI :
Ozel parca baski ayagi kullaniimasi halinde dikis cesidinin seklini kontrol edin. Dikis cesidi eger parca

baski ayagindan disar tasiyorsa, igne dikis sirasinda parca baski ayagina engel olur ve igne kiriimasi
gibi tehlikelere yol acar.

1) Kemer biriti takma dikis ¢esitleri 17 numara ile 22 numara arasindadir.
Ayar yontemi ya da dikis ¢esidinin kontroll ya da degistiriimesi ile ilgili olarak, LK-1900A talimat kilavu-
zunda tanimlanan “Dikis makinesinin ¢calistiriimasi (temel)” baghkli béltime bakiniz.

{FD]KKAT Ayar yaptiktan sonra igne giris noktasini inceleyerek, ignenin parca baski ayagina engel\
| olup olmadigini kontrol edin. )

*igne, makine ile birlikte temin edilen standart parca baski ayagina engel olacagi igin makinenin teslima-
ti sirasinda cagri etkin degildir. Bu fonksiyonu kullanirken, ¢cagriyi etkin hale getirmek icin “Dikis ¢esidi
verilerini cagirma 6zelligini etkin ya da etkisiz olarak ayarlama” bellek anahtari fonksiyonunu kullanin.
Ayar yonteminin sekli ile ilgili olarak, LK-1900A talimat kilavuzunda tanimlanan “Bellek anahtarinin kul-
laniimasi” baglikll béltime bakiniz.

- Dikis boyutu (mm) . Dikis boyutu, btiylitme orani %100
Dikis ¢esidi numarasi lImek sayisi -
Uzunlamasina | Caprazlamasina igin olan boyuttur.
17 0 10 21
18 0 10 28
%19 0 25 28
% 20 0 25 36
% 21 0 25 42
* 22 0 35 42

(5. Parca baski ayagi ve besleme plakasinin kombinasyonu )

UYARI :
Ozel parca baski ayagi kullaniimasi halinde dikis cesidinin seklini kontrol edin. Dikis cesidi eger parca

baski ayagindan disar tasiyorsa, igne dikis sirasinda parca baski ayagina engel olur ve igne kiriimasi
gibi tehlikelere yol acar.

Dikis kosullarina uygun olarak parca baski ayagdi ve besleme plakasinin uygun kombinasyonlarini kulla-
nin. Standart teslimattaki kombinasyon ve ézel siparisler asagidaki tabloda gésterilmektedir.

Spesifikasyon Besleme plakasi Parca baski ayagi
LK-1902A 17 2 Parca numarasi Parga numarasi
Standart ] 10
I |7 | 13544465 14143002
27 Parga numarasi 2 Parca numarasi
Buytik boy icin 24 8
(6zel parga siparigi) ) J 7 13545660 13545504
27.4
Parga numarasi Parga numarasi
10
37 ”a ) 13545801
Gok biiytik boy igin ' 37
(6zel parga siparisi) C — 7 13547161
28 Parca numarasi

13547005

37.4
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V. LK-1903A, BILGISAYAR KONTROLLU, YUKSEK HIZLI MEKIK DIKi$
DUGME DIKME MAKINESI

( 1. Spesifikasyonlar)

Burada sadece LK-1900A’dan farkli olan spesifikasyonlar belirtilmigtir.

1) DIKIS NIZI e Maksimum 2.700 sti/min

2) IGNE e DPx17 #14

3) Parca baski ayagini kaldirma yéntemi......... Adim motor

4) Parca baski ayagini kaldirma miktari .......... Maksimum 13 mm

5) Standart dikis cesidi sayIS! ........cccerrrerennen. 50 dikis cesidi

6) Tokatlayicl yontemi.........cccoovceeeiiiieiiieeene. Parca baski ayagi ile baglantili caligir, adim motor ile tah-
rik edilir

* ignede kullanilan iplik kelepcesi cihazi, 35 numaral bellek anahtari ile engellenmistir (standart
teslimat durumu). [5] DiKiS MAKINESININ KULLANIMI (TEMEL) béliimiinde 6. iplik tutucu cihaz
basligina bakiniz.

(2. Dikis makinesinin kurulmasi ve calisma icin 6n hazwhklar)

UYARI :
é Dikis makinesini tagirken mutlaka iki kisi ya da daha kalabalik bir grupla birlikte calisin.

1) Dikis kafasinin ve kontrol panelinin kurulumu, LK-

Diigme tepsisi 1900A ile aynidir. LK-1900A talimat kilavuzuna
taban seti bakiniz.

2) Aksesuar olarak temin edilen digme tepsisi ta-

ban setini calisma icin uygun bir yere monte edin.
@@ 3) Calisma sekli LK-1900A ile aynidir.

e o o — — — — — — — — — — — —

(3. igne ve iplik )

igne ignede kullanilan Masura ipligi igne ve iplik, dikis kosullarina bagli olarak degisir.
iplik Igne ve iplik kullanirken, soldaki tabloya gére segim
#60 #80 yapin. Pamuklu iplik ve polyester btikim iplik kulla-
DPx17 #14 460 #60 nilmasi énerilir.
#50 #60
#40 #60
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(4. Cesitli dikis modlarl)

(1) Dikis cesidi listesi

iplik sayilari ve standart X ve Y dikis boylari asagidaki listede gésterilmektedir.

< Dikis programi listesi >

Dikis  |ilmek sekili | iplik sayisi | Standart Standart Dikis  |ilmek sekii | iplik sayisi |  Standart Standart
cesidi (iplik) dikis boyutu X | dikis boyutu Y || cesidi (iplik) dikis boyutu X | dikis boyutu Y
numarasi (mm) (mm) numarasi (mm) (mm)
134 6-6 18« 44 6
S
2-35 8-8 19+ 45 8
S
3 10-10 20 10 3.4 0
S
4 12-12 21 12
S
536 6-6 22 16
S
637 @ 8-8 2346 6
7 @I 10-10 24 10 0 3.4
8 12-12 25 IH 12
9-38 6-6 26 - 47 I 6-6
10+ 39 8-8 3.4 3.4 27 I 10-10
3.4 3.4
11 I 10-10 28 - 48 6-6
12+ 40 6-6 29 10-10
13« 41 8-8 3049 5-5-5
14 10-10 31 8-8-8
.C 3.0 25
15+ 42 I 6-6 32-50 @I 5-5-5
16+ 43 @ 8-8 33 8-8-8
17 @ 10-10

* Standart X ve Y dikis boyutu, blyltme/kugtltme orani %100 i¢in olan boyuttur.
Dugme deligi kiigtikse (91,5 mm ya da daha az ise) 34 numara ile 50 numara arasindaki dikis ¢esitlerini
kullanin.



(2) Dikis cesidi ve dikis genisliginin secimi

O Dikis ¢esidi secimi, LK-1900A ile aynidir.

O Delikler ile kullanilan digme arasindaki mesafe eger dikis ¢esidi numarasinin standart dikis genigligine
uymuyorsa, dikis genigligini blytterek/klicullterek geniglik ayar yapin.

Blydtme/kictltme yéntemi, LK-1900A ile aynidir. Dikis genigligini

sunda asagida verilen tabloya bakiniz.

bliytitme/ktcgtltme skalasi konu-

O Dikis ¢esidi numarasini ve dikis genisligini degistirdikten sonra, igne giris noktasini kontrol edin.
Onay yéntemi olarak, LK-1900A talimat kilavuzundaki dikis ¢esidi seklinin teyidiyle ilgili bilgilere baki-

niz.

© Dikis genigligi ile ilgili XY skalasi tablosu

XY

(mm) 24

2.6 2.8 3.0 3.2 3.4 3.6

4.0

4.3 4.5 4.7 5.2 5.6 6.0 6.2 6.4

% 71 76 82 88 94 100 106

118

126 132 138 153 165 176 182 188

(5. Diigme kiska¢ ¢enesi kolunun konumu)

UYARI :

A

tehlikelere yol acar.

Digme sekli, dikis cesidi sekli degisiyorsa ya da dikis genisligi buytitiliyor/kigtiltiliyorsa ignenin
giris yerini kontrol edin. Igne eger digme deligi, dikis cesidi ya da diigme kiska¢ Unitesinin digina
cikiyorsa, igne bu diigme deligi ya da diigme kiskag linitesini engelleyerek igne kirilmasi gibi

00— Diigme deligi
o/

igne giris noktasi

1)

Dikis LED’i sénmuis haldeyken, calisma panelini

kullanarak | M |Dikis LED’i sénmiis haldeyken,
calisma panelini kullanarak

tusuna basin. — .umﬂ.

tusuna basin. Dugme kiskaci Unitesi bas-
langi¢c konumuna gider ve yukari ¢ikar.

Dlgme kiskag ¢enesi koluna @ bir digme yer-
lestirin.

Birinci kademeye kadar pedala basin ve digme
kiska¢ Unitesi asagi inince ayaginizi pedaldan
cekin.

Elle cevrilen kasnag! gevirin ve igne merkezinin
digme merkezine girip girmedigini kontrol edin.
igne merkezi eder diigme merkezinde degilse,
digme kiskag g¢enesi kol tabanindaki vidalar @
gevseterek, igne merkezi dligme merkezine gire-
cek sekilde ayar yapin.

Pedali madde 5)’te ikinci adima kadar basinca,
digme kiskag Unitesi tekrar baslangi¢c konumuna
gider. Ayrica digme kiskag Unitesi asagi indigi
zaman birinci adima kadar pedala basin ve aya-
ginizi pedaldan gekin. Bu durumda diigme kiskag
Unitesi yukari ¢ikar.

Ayar yaptiktan sonra, dikis ¢esidi sekline onay
verin ve ignenin ddgme deligine girdigini mutlaka
kontrol edin.



(6. Besleme plakasinin ayarlanmasQ

UYARI :

eder. Buna dikkat edin.

Diigme sekli, dikis cesidi sekli degisiyorsa ya da dikis genisligi bilydtiluyor/kicultiiliyorsa dikis
cesidini kontrol edin. Besleme plakasi eger igne deligi kilavuzuna engel oluyorsa, igne kirilmasi gibi
tehlikelere yol acar. Ayrica ayar sirasinda pedala basilirsa diigme kiskaci yukari ya da asag hareket

......
T

(7. Diigme kiskac¢ ¢cenesi kol ayari )

1) Dikis LED’i s6énmis haldeyken, calisma panelini
kullanarak @ tusuna basin.

2) tug.una basin. — .EEE.

3) tusuna basin. Dldgme kiskag Unitesi bag-
langi¢ konumuna gider ve yukari ¢ikar.

4) Besleme plakasini @ ayarlarken, igne deligi
kilavuzu @ besleme plakasinin @ geri gcekilen
kisminin merkezine gelecek sekilde ayarlayin.

baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin calismaya

3]

’ 0,5 mmile 1 mm
arasinda

)

Makineyi durma konumuna getirin. Ardindan dtigme
kiskacini @ kaldirin. Digme kiskaci ¢ene kolunda-
ki viday! @ gevsetin ve diigme kiskaclarina @ bir
dugme yerlestirirken, digme kiska¢ ¢enesi kolu @
ile mentese vidasi @ arasinda 0,5 mm ile 1 mm ara-
sinda bosluk kalacak sekilde ayar yapin. Ardindan
digme kiskaci ¢ene kolundaki viday! @ sikin.
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(8. Diugme kiskacini kaldirma miktarinin ayarlanmasi )

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden ¢calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek i¢in ¢calismaya
baslamadan 6nce gticii kapali konuma getirin.

|

LS .

iki tespit vidasini @ gevsetin ve hareketli plakay! @ ok yéniinde ileri geri hareket ettirerek ayarlayin. Dig-
me kiskacini kaldirma miktari, hareketli plaka @ @ yontinde hareket ettirildigi zaman azalr, @ yéniinde
hareket ettirildigi zaman ise artar. Ayar yaptiktan sonra tespit vidalarini @ iyice sikin.

Maksimum 13 mm.

(9. Parca baski ayagi linitesinde basin¢ ayarl)

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin calismaya
baslamadan énce giicii kapali konuma getirin.

Parca baski ayagi Unitesinin basinci, malzeme dikis sirasinda carpiimadigi stirece minimum olmalidir.
Ayar vidasini @ gevsetin ve yukarida belirtilen basinci elde etmek igin ayar vidasini @ cevirin.
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(10. Tokatlayici yayinin ayari )

UYARI :

baslamadan 6nce glicli kapali konuma getirin.

Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek i¢in ¢alismaya

Tokatlayici yay1 @, iplik kesildikten sonra ignede
kullanilan ipligi tokatlayici @ ile tokatlayici yayi ara-
sinda tutar. Tokatlayici yayr @ gerginligini dogru se-
kilde ayarlayin, gerginlik 0,2 ile 0,3 N arasinda olsun
(mekikten c¢ikan iplik gerginliginden az daha fazla bir
gerginlik).

[~ ignede kullanilan iplik asi tutulursa, |
| (&) iplik diigmenin iist kismindan sarkabi- |
\ lir. )

(11. Digmeyi ylikseltme cubugunun (aksesuar) monte edilmesi)

UYARI :

baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin calismaya

oo
O||0

3,5 mm ile 4 mm arasinda

1) Dugmeyi ylikseltme gubugunu € digme kiskaci
tabanina @ alti kése bagh vidayla @ tutturun.

2) Diugme merkezi ile digmeyi yukseltme cubugu-
nun Ust ucu arasinda 3,5 mm ile 4 mm bosgluk
kalacak sekilde ayarlayin.

3) Yukseltme cubugunun yukselme miktarini ayarla-
mak igin viday! @ sdkiin ve yukseltme cubugunu
asag! yukar hareket ettirin.



(12. Diigme biiytikltigline gére model smlflandlrmasQ

Model LK-1903A-301 LK-1903A-302
Dligmenin blytikltige gore siniflandiriimasi Klguk boy digmeler igin Orta boy dtigmeler icin
Kullanilabilir diigmenin dis ¢api (mm) 210 ile 20 arasinda 210 ile 220 arasinda
Dikis boyutu (mm) Uzunluk 0 ile 3.5 arasinda 0 ile 4.5 arasinda
Genislik 0 ile 3.5 arasinda O ile 4.5 arasinda
Diigme kiskaci ¢ene kolu Kalinlik (mm) 2.2 (2.7) 2.7 (2.2)
>:<
Sag MAZ155070B0 B MAZ156070B0
(MAZ156070B0) C (MAZ155070B0)
Parca
numarasi Sol MAZ155080B0 B MAZ156080B0
(MAZ156080B0) C (MAZ155080B0)
igne deligi kilavuzu MAZ15501000 MAZ15601000
Besleme plakasi MAZ15502000 MAZ15602000

Parantez icindeki parcalar icin 6zel siparig verilmelidir. % Kabartma igaret
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(13. Cikintih diigmenin takiimasi (opsiyonel))

(1) Spesifikasyonlar

Model Opsiyonel
igne TQx3 #14
Digmenin sekli Dis cap Maksimum 220
Delik ¢api Minimum 21,5

Delik konumu

1,5 mm ya da daha fazla

Cikintilh bolimun sekli

t £ (mm)
A Minimum Maksimum
! 1 4 9
3 3 8
- 5 - 7

Cikintilh béldmdn boyutlar icin yukaridaki tabloyu refe-
rans alabilirsiniz.

Dikis hizi Dikis cesidi verisinde maksimum hiz 2.700 sti/min degerindedir. Ancak bu degeri
cikintili dtigmelerde 1.500 sti/min olarak ayarlayin.

limek sekli Dikis cesidi program numarasi 18 ile 22 arasinda
(Sayfa 65’te Dikis programi listesi bakiniz.)
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(2) igne mili yiiksekliginin ayarlanmasi

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin calismaya
baslamadan énce gticii kapali konuma getirin.

o—0 L/

W/ -
\E SN - j

L

1) igne mili baglanti vidasini @ gevsetin ve igne milini @ asag! yukari hareket ettirerek alttan ikinci ka-
bartma isaret cizgisini @) igne mili burcunun @ alt ucuyla hizalanacak sekilde ayarlayin, kasnagi gevi-
rirken igne milini en alt konuma getirin. Ardindan sadece igne milini 4,3 mm kadar yukseltin ve baglant
vidasini @ kullanarak igne milini sikin.

2) igneyi takin (TQx3 #14).

(3) Besleme plakasi tabaninin ayarlanmasi

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin calismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

P
11T

C_@.—_ - ’)—~ Merkez

4 et
1T
17

Besleme plakasi yarigi @ igne delik kilavuzundaki gikintili kismin merkezi olacak sekilde ayarlayin ve vi-
day! @ sikin.

( Diigme ile malzeme arasindaki dikis gevsek oldugu zaman, daha siki bir dikis elde etmek\
| @ icin @ besleme plakasini B besleme plakasiyla degistirin. Ancak bu durumda digme dis |
| capl maksimum 19 olabilir. Buna dikkat edin. ]
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(4) Dugme kiskaci desteginin ayarlanmasi

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin calismaya
baslamadan énce giicli kapali konuma getirin.

Tespit vidasini @ gevsetin ve digmeyi digme kis-
kaclar arasina yerlestirin. Ardindan digme deligi ve
dugme kiskaci tabani yariginin @ boyuna konumu-
nu belirlemek icin dliigme kiskaci én @ ve arka @
destegini ileri geri hareket ettirin. Ardindan vidayla
iyice sikin. Bu durumda én @ ve arka @ dligme kis-
kaci deste@i arasindaki mesafe eger yerlestirilecek
digmenin dis ¢apindan biraz klicuk ise (yaklasik 0,5
mm) diigme saglam bir sekilde kistiriimis olur.

(5) igne giris noktasinin kontrol edilmesi

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin calismaya
baslamadan 6nce giicli kapali konuma getirin.

ikinci ignenin diigme deligine carpmadan,

iimek  diigme deliginin sol tarafina miimkiin
%‘N\/\"":/ oldugu kadar yaklagsmasina izin verin. 0
F s N
e —=5, [0 -
\
~ / L -
l S l
@_‘L

L )

Dikis g¢esidinin seklini kontrol ederken, igne girisinin ikinci ilmegini digme deligine yerlestirin ve vidayla @
sikin. (LK-1900A talimat kilavuzundaki dikis ¢esidi sekli kontroltiyle ilgili béltime bakiniz.)

(6) Diigme kiskaci tabani ve besleme plakasinin ayarlanmasi

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya c¢ikabilecek kazalari 6nlemek icin calismaya
baslamadan 6nce glicli kapali konuma getirin.

=N
= 1

1) Dugme kiskaci tabaninin @ yuksekligini ayarlarken, diigme kiskaci tabani alt ytizeyi ve besleme plaka-
sinin A @ Ust yuzeyi (tirtill ylizey) malzemeye ayni sekilde bastiracak sekilde dlsey olarak ayarlayin.
Ardindan tespit vidasini @ sikin.

2) X konumunu (malzeme cikintisi), besleme plakasi A ylizeyi @ konumunu diigme kiskaci tabanina @
karsi ayarlayin ve bu ayarda @ tespit vidasini kullanarak malzeme kalinligini g6z éntine alin. Standart
ayar degeri 0,5 mm.dir.
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(7) Dugme destegi kaugugunun ayarlanmasi

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin calismaya
baslamadan 6nce gticii kapali konuma getirin.

Dugme destedi kaucuk grubunun @ konumunu ayar-
lamak icin @ ve @ tespit vidalarini gevsetin, bdylece

o h
digme destek kaugugunun baski uygulayan kismi,
/ digmenin merkezine dogru aglyla baski uygulayabi-
3 lir. Ardindan tespit vidalarini sikin.
\ ‘ ’ul

(8) Dligme destek baglantisinin ayarlanmasi

UYARI :
Dikis makinesinin aniden ¢calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek i¢in ¢calismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

o
D v N

L i—‘—_‘-i—l"ﬂ':F—\ ——r — ]

="

Viday @ gevsetin ve dliigme destek baglantisini @, @ ydnlinde hareket ettirerek, dliigme kiskaci baglanti
tabani @ yukari ¢iktigi zaman diigme destek kaugugunun erken agilmasini saglayin. Diigme destek kau-
cugunun agilmasini geciktirmek icin, destek baglantisini @ yéntinde hareket ettirin. Standart ayar, diigme
kiskaci baglanti tabani € 1 mm kadar ytikseldigi zaman dligme destek kaugugu agilmaya baslayacak se-
kilde yapilir.
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V. MASANIN CIZIMI

(1) Boyuna monte edilen masa tipi (Parca numarasi 40006886)
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@ Delinmis 4 delik 2, arka tarafta 10 adet derin (Tezgah kismi

montaj deligi)
@ Cekmece durdurucu montaj konumu, Arka tarafta tek nokta

© JUKI logosu

O Delinmis 4 delik 8

@ Delinmis delik 30, 51 nokta yiiz 16 derin
@ Yag tahliye hunisi montaj deligi

@ Delinmis 3 delik, 7, 6 derin
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© Delinmis delik 8
© Delinmis delik 9, 20 nokta yuz 17 derin

@ Delinmis delik 2, 2, arka tarafta 10 derin (Gug¢ salteri montaj deligi)
® Delinmis delik 17
® Delinmis delik 28

® R2 (butun koselerdeki yuvarlatma)

® Sag taraf




(2) Enine monte edilen masa tipi (Parca numarasi 40006887)
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© Delinmis 4 delik 2, arka tarafta 10 adet @ Yag tahliye hunisi montaj deligi s
derin (Tezgah kismi montaj deligi) © Delinmis 3 delik, 7, 6 derin = ol | 216

@ Cekmece durdurucu montaj
konumu, Arka tarafta tek nokta

@ Delinmis delik 17
® Delinmis delik 28

QJUI.(I Io.gosu. ® Delinmis delik 2, 2, arka tarafta 10
o Del.lnm.lg de_"k 8 . . derin (Gug salteri montaj deligi)

@ Delinmis delik 9, 20 nokta yuz 17 derin ® R2 (butun koselerdeki yuvarlatma)
O Delinmis 4 delik, 8 ® Sag taraf

@ Delinmis delik 30, 51 nokta yuz 16 derin
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