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UYARI:

Bu Kullanim Kilavuzu, CP-180 kontrol paneli icindir.

CP-180’i kullanmadan énce, kontrol kutusu Kullanim Kilavuzundaki “Emniyet Talimatlari”’ni dikkatle
okuyup anlayin.

Hassas bir cihaz oldugu icin ayrica lizerine su ya da yag sicratmamaya, diisiirme gibi nedenlerle dar-
be almamasina dikkat edin.

(1. KONTROL PANELININ KURULMASI )

UYARI:
A Dikis makinesinin aniden caligarak yaralanmalara sebep vermemesi i¢in, gti¢ salterini KAPALI konu-
ma getirip motorun tamamen durdugundan emin olduktan sonra ¢calismaya baslayin.
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1) Yan plakadaki tespit vidalarini @ ¢ikarin.
2) Kontrol paneliyle birlikte aksesuar olarak temin edilen vidalari @, dtiz pullari € ve lastik contay! @ kulla-
narak, kontrol panelini @ makine kafasina monte edin.

[ _. 1. Montaj prosediiriine 6rnek olarak DDL-9000B(AK ile birlikte temin edilmez) verilmistir. \
| ') 2. Panelin montajinda kullanilan vida, kullanilan makine kafasina gore degisir. Tablo 1’i inceleyerek |
| vida tipini dogrulayin. )

<Farkli makine kafalariyla braket montaj deliginin konumlari arasindaki iligki tabloda verilmistir.>

Tablo 1
Montaj deligi Vida
o o —
Panelle birlikte aksesuar
DDL-9000A | ©-® M5 X 12 olarak temin edilen vida
(AK ile birlikte
o temin edilir) Yan plaka tespit vidasi
° M5 X 14
e DDL-9000B »-® ———
e — (AK ile birlikte -
) ; Panelle birlikte aksesuar
0 0 e temin edilmez) olarak temin edilen vida
LH-3500A @-® M5 X 14 Yan plaka tespit vidasi
©)

(2. KABLONUN BAGLANMASI )

1) Kontrol paneli kablosunu @, makine masasindaki
@ deliginden gegcirip masanin altina yénlendirin.

2) Konektér baglantisi icin, kontrol kutusunun Kul-
lanim Kilavuzuna bakiniz.




(3. KONFIGURASYON
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@ Gii¢ gosterge lambasi (LED) : Giig salteri ACIK konuma getirildigi zaman yanar.
@ Maksimum hiz sinirlandirici degisken rezistdr: Sola kaydirldigi zaman hizi sinirflandirir (-em.-).

(4. MAKINE KAFASININ AYAR PROSEDURU )
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1) "18. FONKSIYON AYAR DUGMESI", sayfa 15’e
bakin ve 95 numarali fonksiyon ayarini ¢agirin.
2) @ diugmesine basarak makine kafasi tipi segilebilir.
* Makine kafasi tipi icin ayri bir sayfada verilen
"DiKIS MAKINESINi KURARKEN DiKKAT
EDOILMESi GEREKEN NOKTALAR'" ya da "Ma-
kine kafasi listesi" ne bakiniz.

3) Makine kafasi tipini sectikten sonra, digmeye
@ basinca 96 ya da 94 numarali adima gegilir
ve ekran gériinimuinde otomatik olarak makine
kafasi tipine denk dlisen ayar igerigine gegilir.



5. MAKINE KAFASININ AYARLANMASI
.

(SADECE DOGRUDAN TAHRIKLi MOTORLU DiKiS MAKINESI)
é UYARI:
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Makine kafasini kullanmadan énce, asagidaki islemi uygulayarak mutlaka a¢i ayan yapin
@ digmesine ve @ dlgmesine ayni anda basa-
CaLaECE it rak glic salterini ACIK konuma getirin
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)
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2) Goéstergede -H./ gérlir @ ve ayar moduna
gecis yapllir.
3)

Kasnag elinizle gevirin, referans sinyali saptan-
digi zaman géstergede agi @ gdérultr

(Verilen deger referans olarak verilmigtir.)

4) Bu asamada, kasnak lizerindeki beyaz nokta @

ile kasnak kapagi konkavini @ sekilde gordldi-
gu gibi ayni hizaya getirin

5) Ayar iglemini bitirmek icin dliigmeye @ basin
(Verilen deger referans olarak verilmistir.)




(6. KONTROL PANELI HAKKINDA ACIKLAMALAR )
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Dikis cesidi secme diigmesi
+ Dért farkh dikis ¢esidinden birini segmek igin
kullanilir.

iplik kesimini engelleme diigmesi
- iplik kesimini hangi kosulda olursa olsun
engellemek icin kullanilir.

Geriye dogru cifte dikis (baslangicta)

diigmesi

+ Baslangictaki geriye dogru cifte dikisi ACIK/
KAPALI konuma getirmek icin kullanihr.

Geriye dogru cifte dikis (sonda) diigmesi
+ Sondaki geriye dogru cifte dikisi ACIK/KAPALI
konuma getirmek icin kullanilir.

Geriye dogru otomatik dikis (baslangicta)

diigmesi

» Baslangicgtaki geriye dogru otomatik dikigi
ACIK/KAPALI konuma getirmek icin kullanilir.

Geriye dogru otomatik dikis (sonda) diigmesi
+ Sondaki geriye dogru otomatik dikisi ACIK/
KAPALI konuma getirmek igin kullanilir.

Masura ipligi sayacl/iplik kesme sayaci

+ Kontrol kutusunun ana gévdesi lGzerindeki
fonksiyondan yararlanarak, masura ipligi sayaci/
iplik kesme sayaci arasinda gegis yapilabilir.

Masura ipligi sayaci :

+ Ayarlanan degerden dliserek hesaplama
yaparken, masurada kalan ipligi gésterir.

+ Masurada kalan iplik miktarini algilayan cihaz
makineye takildigi zaman, kag kez algilama
yaptigi sayacta belirtilir.

iplik kesme sayaci :

* Her iplik kesiminin ardindan sayactaki deger artar.

ilmek sayisini ayarlama diigmeleri
+ A’dan D’ye kadar olan proseslerde dikilecek
iimek sayisini ayarlamak icin kullanilir.

Masura sayaci sifirlama diigmesi

* Masura ipligi sayacinda gdsterilen degerin
baslangi¢ degerine dénmesi icin kullanilir.

- iplik kesme sayaci secildigi zaman [0] olarak
sifirlanir.

Malzeme kenari sensorii ACIK/KAPALI

diigmesi

+ Makinede malzeme kenari senséru takiliyken
etkilidir.

+ Malzeme kenari sensértintlin dikis sirasinda
kullanilip kullaniimayacagini belirlemek igin kullanilir.

Masuradaki iplik miktarini ayarlama diigmesi
+ Masuradaki iplik miktarini ayarlamak igin
kullanilr.

Tek adimda otomatik dikis diigmesi
Makinede malzeme kenari senséru takiliyken
ya da dikis makinesi sabit boyutta dikis
modunda c¢alistirilirken etkilidir.

« Dikis makinesini bu digmeyle calistirin,
malzeme kenari saptanana kadar ya da sabit
boyuttaki dikisin sonuna gelene kadar dikis
makinesi otomatik olarak galigir.

Otomatlk iplik kesme diigmesi
Makinede malzeme kenari senséru takiliyken
ya da dikis makinesi sabit boyutta dikis
modunda c¢alistirilirken etkilidir.

« Pedalin 6n kismina basilsa bile, sensér
malzeme sonunu algilayabilir ya da sabit
boyutta dikis modu tamamlandiktan sonra
makine otomatik olarak iplik keser.

igne yukari/asag telafi diigmesi

- igne yukari/asag telafi dikisi yapmak icin
kullanihr.

[Pedal n6étr konumdayken igne mili durma

konumunu degistirme se¢imi]

- igne yukari/asag telafi diigmesine basip
makinenin guctlini ACIK konuma getirince,
pedal nétr konumdayken igne milinin yukarida/
asagida durma konumu degisir.

+ Kontrol kutusunun én kapagindan, durma
konumuna onay verilebilir. Yukari konumda
durma secgildigi zaman: “nP UP” Asagi
konumda durma segcildigi zaman: “nP Lo”

Bilgi diigmesi

+ Uretim destek fonksiyonunu cagirmak ve
tek dokunusta galistirma ayarlarini ¢cagirmak
(digmeyi bir saniye kadar basil tutarak) icin
kullanilir.)




7. DIKiS ILMEK CESITLERI ICIN KONTROL PANELININ
KULLANILMASI

(1) Geriye dogru dikis cesidi
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1) Geriye dogru dikis ¢esidini belirlemek icin, geriye
]| kaeau| Ack kaPaL AcK dogru dikis cesidi digmesine @ basin.
2) Geriye dogru dikis ¢esidi secilir ve ilmek sayisi
: A | : A | ile 6Snceden belirlenmis olan geriye dogru dikis
| B! : B : verileri panelde gordilir.
: : | | 3) ilmek sayisini degistirmek isterseniz, A’dan D’ye
Dikis cesidi Y Y Y Y kadar ilmek sayisini ayarlamak igin digmeler @
[ | | | arasindan "+" ya da "-" ddgmesini kullanin.
| | Ci | N
: : D ! D ! iimek sayisinin degistirilebilecegi aralik: 0 ile 19
ilmek arasinda
3 N KAPALI | KAPALI | AGIK | ACIK 4) Geriye dogru otomatik dikis (baslangicta) duig-

mesi @ ve geriye dogru otomatik dikis (sonda)
digmesi @ icin ACIK ve KAPALI ayarlarini
uygun hale getirerek dért farkh dikis cesidi elde
edilebilir.

5) Ayrica geriye dogdru cifte dikis (baslangigta)
digmesi @ ve geriye dogru cifte dikis (sonda)
dugmesi @ kullanilarak geriye dogru cifte dikis
secilebilir.



(2) Sabit boyutlu dikis cesidi
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1) Sabit boyutlu dikis ¢esidini se¢gmek icin, kontrol

(2] m KAPALI | ACIK | KAPALI | ACIK paneli lizerinde sabit boyutlu dikis ¢esidi diigme-
sine @ basin.
A A 2) Sabit boyutlu dikis cesidi secilir. Onceden belirle-
B B nen iimek sayisi ve geriye dogru dikis fonksiyo-
nunun durumu simdi kontrol panelinde izlenir.
Dikis cesidi co] | co’ co] | co! 3) Sabit boyutlu dikis gesidinde prosesteki ilmek
B B sayisini degistirmek icin, C ve D proseslerinde il-
mek sayisini ayarlama diigmelerini @ kullanarak
) 3 A A C ve D proseslerindeki iimek sayisini degistirin.
Buna bagli olarak geriye dogru beslemeli ilme-
(3] N KAPALI | KAPALI | ACIK | AGCIK gi secin. Geriye dogru beslemeli iimek sayisini

degistirmek icin, A ve B proseslerindeki ilmek

sayisi ayar digmelerini @ kullanin.

Ayar arahgi: A, B = 19 ilmege kadar C,D=5ile
(500 iimek arasi )

Geriye dogru otomatik dikis (baslangicta) dligmesi @ ve geriye dogru otomatik dikis (sonda) diigmesinin

© ACIK/KAPALI ayar kombinasyonuna bagli olarak dért farkli dikis cesidi elde edilebilir.

Ayrica geriye dogru cifte dikis (baslangicta) dliigmesi @ ve geriye dogru cifte dikis (sonda) diigmesi @

kullanilarak geriye dogdru ¢ifte dikis modu belirlenebilir.

Otomatik iplik kesme digmesi @ ACIK konuma getirilmisse, C ve D arasindaki 6nceden belirlenmis olan

ilmek sayisi bittikten sonra, dikis makinesi otomatik olarak iplik kesme islemini yapar. (Otomatik geriye

dogru besleme dikisi (sonda) segcilirse, geriye dogru otomatik dikis (sonda) bittikten sonra, otomatik iplik

kesme dugmesi secilmis olmasa bile dikis makinesi iplik kesme islemini yapar.)

Otomatik iplik kesme digmesi @ KAPALI konumdaysa, C ve D prosesleri tamamlandiktan sonra geriye

dogru hareket dtiigmesini ¢calistirin. Bu durumda makine dustik hizda calisir (ilmek telafi iglemi).

Ayrica pedal nétr konuma getirilip 6n kismina tekrar basilirsa, ilmek sayisi ayarindan bagimsiz olarak

dikise devam edilebilir.

iplik kesimini 6nleme fonksiyonu @ segilirse, igne yukaridayken dikis makinesi durur ve iplik kesme yapilmaz.

Tek adimda otomatik dikis fonksiyonu @ secilirse, pedalin én kismina basarak makine belirlenen hizda

otomatik olarak surekli diker.



(3) Ust iiste binen dikis cesidi
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Ust tiste binen dikis ¢esidini belirlemek icin, st
liste binen dikis ¢esidi diigmesine @ basin.

Ust tiste binen dikis cesidi secilir ve ilmek sayisi
ile 6nceden belirlenmis olan Ust Uste binen dikis
verileri panelde gortilir.

iimek sayisini degistirmek isterseniz, A’dan C'ye
kadar olan proseslerde ilmek sayisi ayar dligme-
lerini @ kullanin, prosesin tekrarlanma sayisini
degistirmek icin ise D prosesleri sayisini ayar-
layan @ dlgmelerinden “+” ya da “-” dligmesini
kullanin.

A, B ve C degistirilebilecek ilmek sayisi araligi:
0 ile 19 ilmek arasinda.

D proses sayisinin degistirilebilecegdi aralik: 0
ile 9 kez.

4) Pedalin 6n kismina bir kez basin, dikis makinesi normal dikisi ve geriye dogru dikisi énceden belirlenen
sayida tekrarlar. Dikis makinesi daha sonra otomatik olarak iplik kesiciyi harekete gegirir ve Ust Uste binen
dikis prosedtirtini tamamlamak Uzere durur. (Tek adimda otomatik dikis KAPALI konuma getirilemez.)

5) Iplik kesimini 6nleme fonksiyonu @ segilirse, (st tiste binen dikis prosedtirli tamamlandigi zaman igne
yukaridayken dikis makinesi durur ve iplik kesme yapilmaz.



(4) Dikdértgen dikis tipi
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(1) m KAPALI AGIK KAPALI AGIK
A A
s s
e — ~——
D A D D A D
B B
Dikis ¢esidi

Cy C Cy C Cy C Cy C

D D D D

(1) N KAPALI KAPALI AGIK AGIK

Dikddrtgen dikis ¢esidini segmek igin, kontrol paneli lizerinde dikdértgen dikis cesidi digmesine @ basin.
Dikdértgen dikis cesidi segilir. Onceden belirlenen ilmek sayisi ve diger dikis verileri simdi kontrol pane-
linde izlenir.

Dikddrtgen dikis gesidinde, proseslerdeki iimek sayisini degistirmek icin, digmeleri @ kullanarak (C ve D
prosesleri icin) C ve D proseslerindeki ilmek sayisini degistirin.

Buna bagli olarak geriye dogru besleme dikisini secin. Geriye dogru beslemede ilmek sayisini degigtir-
mek i¢in, A ve B proseslerindeki ilmek sayisi ayar diigmelerini @ kullanin.

(Ayar arahgi: A, B =0 ile 19 ilmek arasi, C, D = 0 ile 99 ilmek arasi)

Geriye dogru otomatik dikis (baslangigta) diigmesi @ ve geriye dogru otomatik dikis (sonda) diigmesinin
© ACIK/KAPALI ayar kombinasyonuna bagl olarak dért farkl dikis cesidi elde edilebilir.

Ayrica geriye dogru cifte dikis (baslangicta) digmesi @ ve geriye dogru cifte dikis (sonda) diigmesi @
kullanilarak geriye dogru cifte dikis modu belirlenebilir.

Dikis makinesi, 6nceden belirlenen sayidaki ilmegi diktikten sonra her adimda otomatik olarak durur.

Bu durumda geriye dogru hareket digmesi kullanilirsa, dikis makinesi dlistik devirde ¢alisir (ilmek telafi
islemi). Ayrica, son proseste eger pedal nétr konuma getirilip 6n kismina tekrar basilirsa, ilmek sayisi
ayarindan bagimsiz olarak dikise devam edilebilir.

Otomatik iplik kesme dligmesi @ ACIK konuma getirilirse, son proses tamamlandiktan sonra dikis ma-
kinesi otomatik olarak iplik kesme islemini yapar. (Geriye dogru otomatik dikis (sonda) secilirse, geriye
dogru otomatik dikisi (sonda) tamamladiktan sonra dikis makinesi otomatik olarak iplik keser.)

iplik kesimini énleme fonksiyonu @ segilirse, igne yukaridayken dikis makinesi durur ve iplik kesme yapilmaz.
Tek adimda otomatik dikis fonksiyonu @ secilirse, dikis makinesi C ya da D prosesindeyken pedalin én
kismina basarak, belirlenen ilmek sayisina erisinceye kadar makine otomatik olarak ve énceden belirle-
nen hizda strekli diker. Makine, tek adimda otomatik dikis ¢cesidinin son prosesinde iplik kesme yapar.
Otomatik kaldirici ile donatilmis olan dikis makinelerinde, her dikis prosesi tamamlandiktan sonra baski
ayagi otomatik olarak yukari kalkar.



(‘8. TEK DOKUNUSTA CALISTIRMA AYARLARI )

Fonksiyon ayarlarinin bir kismi, normal dikis kosullarinda kolaylikla degistirilebilir.

UYARI:
A Bu béliimde ele alinanlar disindaki fonksiyon ayarlari i¢cin bakiniz "SC-920 Kullanim kilavuzu".

< Tek dokunusta calistirma ayar prosediirti >

JALIKCE CP-180\ 1) Fonksiyon ayar moduna ge¢cmek icin dligmeyi @
bir saniye basih tutun.

2) @ diigmesini kullanarak ayar degeri degistirilebilir.

ll_-ll “l__l 3) Normal dikis haline dénmek icin diigmeye @ basin.
=N A O [ @ ‘ . [ &En .. .
% ‘ Diigmeye @ basarak ayarlara onay verilir. ,

* Tokatlayici fonksiyonu (5 ')
afF F : iplik kesildikten sonra tokatlayici ¢alismaz
on : Iplik kesildikten sonra tokatlayici galisir

(‘9. URETIM DESTEK FONKSIYONU )

Uretim destek fonksiyonu iki farkli fonksiyondan (bes farkli mod) ibarettir, érnegin Gretim miktari yénetimi
fonksiyonu, calisma 6lgtiim fonksiyonu vardir. Bunlarin her birinin dretimi destekleyici ayri etkisi vardir. Uygun
fonksiyonu (modu) seginiz.

< Uretim miktari yénetimi fonksiyonu >

+ Hedeflenen parga adedi g6stergesi modu [F100]

+ Hedeflenen/gercek parca adedi farki géstergesi modu [F200]
Hedeflenen parca adedi, gercek parca adedi ve hedeflenen adet ile gergek adet arasindaki farki, gercek
zamanli olarak geciktiklerini ya da ileride olduklarini, calisma stresiyle birlikte operatérlere bildirir. Dikis
makinesinde caligsan operatérlere, dikis dikerken kendi ¢calisma hizlarini sirekli olarak kontrol etmelerine
imkan tanir. Hedefin farkinda olmalarini saglar ve dolayisiyla Gretkenligi arttirir. Ayrica isteki bir gecikme
erken saptanarak sorunlarin erken bulunmasina ve dtzeltici tedbirlerin erken uygulanmasina imkan tanir.

< islem élgme fonksiyonu >

+ Dikis makinesinin kullanilabilirlik orani gésterge modu [F300]

« iimek stiresi gésterge modu [F400]

+ Ortalama devir sayisi gésterge modu [F500]
Dikis makinesinin kullanilabilirlik durumu otomatik olarak 6l¢tiltir ve kontrol panelinde gésterilir. Elde
edilen veriler proses analizi, hat diizenlemesi ve ekipman verimliligi kontrollii yapmak i¢in temel veri olarak
kullanilabilir.
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Tablo 1: Mod gértintdleri

< Uretim destek modlarini gérmek icin >

1) Normal dikis dikerken tek dokunusta ayar ekranina
gecmek icin dugmeyi @ basili tutun (bir saniye).
Ardindan, Uretim destek modlarini gériintle-
mek/gizlemek icin tek dokunusta ayar ekraninda
dligmeye @ basin.

© dlgmesine basarak, gértntlilenecek/gizlene-
cek modu segin.

O basarak, Ekranin ACIK/KAPALI konumlari
arasinda gegcis yapilabilir.

Normal dikis haline dénmek icin diigmeye @ basin.

2)

l . F100 - F500 arasindaki modlarin teslimat \

| @ sirasindaki fabrika ayar degeri GIZLENMIS |
‘ olarak secilmistir. ,

< Uretim destek modlarinin temel kullanimi >
Dikis dikilirken, kontrol panelinde tretim destek
verileri gértinttilenebilir.

1) Normal dikig dikerken lretim destek moduna
gecmek icin @ dligmesine basilirsa.

@ dligmesine basarak Uretim destek fonksiyon-
lar arasinda (F100 - F500) gecis yapilabilir.
Dlgmeye @ basarak Tablo 1, "Mod izleme" de
yildiz isaretli (*1) veriler degistirilebilir. Yildiz isa-
retli (*2) veriler, @ dligmesini ya da @ dligmesini
kullanarak degistirilebilir.

Veri sifirlama prosedirt icin Tablo 2°de "Mod
sifirlama islemi" ne bakiniz.

Normal dikis haline dénmek icin diigmeye @ basin.

2)

Mod adi

Gésterge @

Gosterge @
(@ ya da @ dligmesine
basildigi zaman)

Gdsterge @

Hedeflenen parga adedi
g0Ostergesi modu
(F100)

Gergek parca Adedi
(Birim : adet)
(1)

Hedeflenen parca Adedi
(Birim : adet) -
(*2)

Hedeflenen/gercek parca
adedi farki géstergesi modu

Hedeflenen parca adediyle gercek
parca adedi arasindaki fark

Hedeflenen adim stiresi
(Birim : 100 milisaniye)

(F500)

(F200) (Birim : adet) (*2)
(1) _.

Dikis makinesinin kullanilabilirlik Onceki dikiste dikis | Dikis makinesinin ortalama
orani gésterge modu A makinesinin kullanilabilirlik | kullanilabilirlik orani
(F300) arer orani gOstergesi

(Birim : %) (Birim : %)
Adim stiresi gésterge modu Onceki dikiste adim stiresi | Ortalama adim stresi
(F400) F.-r (Birim : 1 saniye) gbstergesi

(Birim : 100 milisaniye)

Ortalama devir sayisi Bir énceki dikiste ortalama | Ortalama devir sayisi
g6sterge modu HEPA devir sayisi gbstergesi

(Birim : sti/min) (Birim : sti/min)

-10 -



Tablo 2: Mod sifirlama iglemi

Mod adi

Digme @
(2 saniye basil tutun)

Dugme @
(4 saniye basih tutun)

Hedeflenen parca adedi gdstergesi
modu
(F100)

Gergek parca adedini sifirlar
Hedeflenen parca adediyle gercek -
parca adedi arasindaki farki sifirlar

Hedeflenen/gercek parca adedi farki
g0stergesi modu
(F200)

Gergek parca adedini sifirlar
Hedeflenen parca adediyle gercek -
parca adedi arasindaki farki sifirlar

Dikis makinesinin kullanilabilirlik
orani gdsterge modu
(F300)

Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik oranini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik oranini sifirlar
Ortalama adim stiresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir
sayisini sifirlar

Adim stresi gésterge modu
(F400)

Ortalama adim stiresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik oranini sifirlar
Ortalama adim sdresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir
sayisini sifirlar

Ortalama devir sayisi gésterge
modu

S firl
(F500) ayisini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir

Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik oranini sifirlar
Ortalama adim stresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir
sayisini sifirlar

ALIKCE CP-180\
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< Uretim miktari yénetimi fonksiyonunun ayrintil
ayari (F101, F102) >
+ Dlgme @, hedeflenen parca adedi gésterge

modunda (F100) ya da hedeflenen/gercek parca
adedi farki gésterge modunda (F200) basil tutul-
dugu zaman (ti¢ saniye), lretim miktari yonetimi
fonksiyonunun ayrintili ayari yapilabilir.

iplik kesme sayisi ayar durumu (F101) ve hede-
fe varildiginda sesli uyari (F102), diigmeye @
basarak degistirilebilir.

Bir elbise dikisindeki iplik kesme sayisi, iplik kes-
me sayisi ayar konumundayken (F101) digme-
ye @ basarak ayarlanabilir.

Gercek parca adedi hedeflenen adede ulasti-
ginda sesli uyari almak mumkdndtir; bunun igin,
hedefe ulasildigini belirten sesli uyari ayar konu-
mundayken dligmeye @ basilir.



(10. MASURA IPLiGI SAYACININ KULLANIMI )

Makine, ilmek sayisini algilar. Masura iplik sayacinda énceden belirlenen deger, algilanan ilmek sayisina
uygun olarak eksilir. (7 numaral fonksiyon ayari, masura ipligi geri sayma Unitesi uyarinca eksiltme yapilir.)

Sayactaki deger eksi oldugu zaman, érnegin “1 — 0 —
ipligi degistirme zamaninin geldigini operatdre bildirir.

——

oJLEKKE CP-180

22239

@

—1” olunca, sesli alarm Ug¢ kez calarak masuradaki

1) Ardindan masura iplik sayacinda @ belirtilen
baslangi¢c degerine dénmek icin masura sayaci
sifirama dligmesine @ basin (teslim anindaki
fabrika ¢ikis ayar “0”dir).

Masura iplik sayaci dikis sirasinda smrla- |
namaz. Bu durumda iplik kesiciyi bir kez |
cahistirin. ]

2) Masuradaki iplik miktari ayar diigmesini @ kulla-

narak bir baglangi¢ degeri belirleyin.
Dugme basil tutulursa degisim hizi artar.

<Masura iplik sayacinda referans olarak baslangi¢ degeri>

O e

boeweo o © o

@)

Asagidaki tabloda verilen baslangi¢ ayar degerleri,
yukaridaki sekilde gésterildigi gibi mekik digsindaki
igne deligine gelene kadar masuraya iplik sarilmasi
hali icin referans olarak verilmigtir.

. Masuraya sarilan Masura iplik
Kullanilan iplik S < RS
iplik uzunlugu | sayacindaki deger
Polyester 36m 1200 (ilmek
bikdm iplik #50 uzunlugu: 3 mm)
Pamuklu iplik 31m 1000 (iimek
#50 uzunlugu: 3 mm)

iplik gerginlik orani %100

* Masura iplik sayaci, malzeme kalinhdi ve di-
kis hizindan etkilenir. Dolayisiyla masura iplik
sayacinin baglangi¢ degerini ¢alisma kosullarina
gore ayarlayin.

3) Baslangi¢ degeri uygun sekilde belirlendikten
sonra dikis makinesini ¢alistirin.

4) Sayacta eksi deger gorillip li¢ kez uyari sesi
duyulursa, masura ipligini degistirin.

5) Masura ipligi uygun sekilde degistirildikten sonra,
masuradaki iplik sayacinin baglangi¢ degerine
dénmesi icin masura iplik sayaci sifirlama dig-
mesine @ basin. Simdi dikis makinesini yeniden
calistirin.

6) Masurada kalan iplik miktar cok fazlaysa ya da
masura ipligi sayacinda eksi deger gériilmeden
Once bitiyorsa, “+” ya da “-” sayag degeri ayar
dugmelerini @ kullanarak baslangi¢ degerini
uygun seklide ayarlayin.

Masurada kalan iplik miktari ¢ok fazlaysa
“+” digmesini kullanarak baglangi¢ degerini
arttirin.
Masurada kalan iplik miktar yetersizse
“” ddgmesini kullanarak baglangi¢ degerini
azaltin.

1. ipligin sarim sekli ya da malzeme
kalinligina bagh olarak sarimda
diizensizlik olabilir ve iplik kesim
miktarini biraz arttirmak gerekebilir.

. Masura iplik sayaci ve masurada kalan
iplik miktarini algilama cihazi birlikte
kullaniliyorsa, masurada kalan iplik
miktarini algilama cihazinin ka¢ kez
algiladigi masura iplik sayacinda gorulir.
Dolayisiyla cihazi kullanmadan énce,
masurada kalan iplik miktarini algilama
cihazi Kullanim Kilavuzunu mutlaka okuyun

)
vy
}§¢>
frt
N

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
)

o — — — — — — — — — —
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(11. iPLIK KESME SAYACININ KULLANIMI )

Asagidaki igslem yapilarak, masura iplik sayaci

gdstergesinden iplik kesme sayacina (basitlestiriimis

JLIKI cp_180\ — dikis sayaci) gecilebilir.

1) 6 Numarali fonksiyon ayari, masura iplik sayaci
fonksiyonunu KAPALI konuma getirir.

=/¥
A—B—C—D =
"/" '-/" '-/’ :/‘ (0 : Kapali /1 : acik)
e e e @ @ 3 2) 14 Numarali fonksiyon ayari, dikis sayaci fonksi-
© yonunu ACIK konuma getirir.
P® (@ J (0 : kapali / 1 : agik)

3) Sayac géstergesi, glicti ACIK konuma getirdik-
1 ten sonra iplik kesim sayaci olarak caligir.

Her iplik kesiminin ardindan sayagcta gdrtlen
deger artar.

. Bir 6geyi sectikten sonra, fonksiyon ayar numarasini mutlaka giincelleyin. |
DIKKAT .. T - . . o o
| @ Giincelleme yapmadan giicli KAPALI konuma getirirseniz, ayar icerigi degismez. |
| Giincelleme prosediirleri icin 15. sayfada "18. FONKSiYON AYAR DUGMESI" béliimiine bakiniz. )

4) Sifirlama digmesine @ basildigi zaman, gésterge icerigi @ “0” olarak sifirlanir.
5) Sayac dederini degistirirken, ayar dligmesiyle € dederi arttirin/azaltin.

(12. iGNE YUKARIVASAGI TELAFi DUGMESI )

igne yukari/agag telafi diigmesine @ her
basildiginda, igne en alt konumdayken ylikselmeye

/// ve en Ust konumdayken algalmaya baglar. Béylece

ilmek, 6nceden belirlenen iimek uzunlugunun

|/|/|ALB1ALB1 | A A BSA, yarisi kadar telafi edilir. Ancak bu dtiigmeyi basili
H ABCBC[ D
N\lurc4Araf|DV_l,V_,' ole tutsaniz bile, makinenin strekli dlistk devirde

calismayacagini unutmayin. Ayrica elle ¢alistirilan
@@@ kasnag elle cevirdikten sonra yukari/asagi telafi
digmesinin galismayacagdini unutmayin. igne yukari/
asag telafi dikiginin yapilmasi, iplik kesme islemini
aktif hale getirmez.

igne yukari/asag telafi diigmesine @ basilip

=/¥ makinenin gicti ACIK konuma getirilince, pedal
AP [ P } n6tr konumdayken igne milinin durma konumu
degistirilebilir.
I Ayrica bu sirada belirlenen konumu panelden
=/% onaylamak mumkundur.
o [ ,—.: } (Burada gértdlen icerik, glic daha sonra yeniden
il =d ACIK konuma getirildiginde etkili hale gelir.)

13-



(13. TUS KILITLEME FONKSIYONU )

iimek sayisi ya da proses (A, B, C ya da D) verilerinin yanhslikla degistiriimesini 6nlemek icin, ayar diigmesi
kilitlenebilir. (Ayar tuslar kilitlense bile, dikilecek olan dikis ¢esidi ve masura iplik sayaci degeri degistirilebilir.)

/_ T SILEECE P80 T

VlALB. A—B—C—D —
{I Il’llll -gog

Norc' ;
@@@@I%% QO

RO O

*oo.oc@

iimek sayisi vb., verileri ayarladiktan sonra makinenin gictinii bir kez KAPALI konuma getirin.

Geriye dogru otomatik dikis (sonda) diigmesine @ ve ilmek sayisi ayar diigmelerinden “+” diigmesine @
A prosesi icin eszamanl olarak basarken gti¢ salterini ACIK konuma getirin.

Kontrol panelinde anahtar isareti €@ gérultr. Tuslarin kilitlenmesi islemi béylece tamamlanmis olur.
(Kontrol panelinde anahtar isareti gériilmezse, yukarida 1)'den 3)’e kadar belirtilen adimlari tekrar uygu-
layin.)

Tuslari kilitli halden ¢ikarmak icin, 1) ve 2) adimlarini yeniden uygulayin.

(Anahtar isareti kaybolduktan sonra, tuglar yeniden serbest hale gelir.)

(14 MALZEME KENARI SENSORU ACIK/KAPALI DUGMESI @ )

istege bagl olarak temin edilebilen malzeme kenari sensérii kontrol paneline baglandigi zaman, malze-
me kenari sensdrtintin ACIK/KAPALI digmesi aktif hale gelir.

Malzeme kenari senséru belirlenirse, bu sens6ér malzeme kenarini algiladigi zaman makine otomatik
olarak durur ya da iplik keser.

‘ nqun Malzeme kenari sensérii ve kontrol paneli birlikte kullanilirsa, malzeme kenari sensérii Kullanim Kila- ]

l-

vuzunu dikkatle okuyun. ,

(15. OTOMATIK iPLIK KESME DUGMESI )

Bu dligme, dikis makinesinin otomatik olarak durdugu ya da malzeme kenari sensdériintin kullanildigi bir
proseste iplik kesiciyi otomatik olarak caligtirmak icin kullanilr.

(Otomatik geriye dogru dikis (sonda) tanimlanirsa, dikis makinesi geriye dogru otomatik dikisi (sonda)
tamamladiktan sonra iplik kesici caligir.)

(16. TEK ADIMDA OTOMATIK DIiKi$S DUGMESIi © )

Sabit boyutlu dikis modunda, dikdértgen dikis modunda ya da malzeme kenari sensértiniin belirlendigi
proseslerde bu diigme kullanilarak, dikis makinesinin proses sonuna kadar sadece dikis makinesi mo-
dunda ve belirlenen hizda otomatik olarak dikmesi saglanir.

-14 -



(17. iPLIK KESIMiINi ENGELLEME DUGMESI )

Bu diigme, iplik kesme fonksiyonunu gecici olarak devre disi birakmak icin kullanihr.

Bu digme, dikis makinesinin diger fonksiyonlarini etkilemez.

(Otomatik geriye dogru dikis (sonda) tanimlanirsa, dikis makinesi dikis sonunda otomatik geriye dogru
dikis yapar.)

Hem otomatik iplik kesme digmesi hem de iplik kesilmesini 6nleyen digme tanimlanirsa, makine
ipligi kesmez ama igne yukari konumdayken durur.

(18. FONKSIYON AYAR DUGMESI )

//’7 oB|LEBCE CP-180 |

MALB. — e
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PTITELEGY

*oo.oc@

Fonksiyon ayar diigmesine @ basarak gticli ACIK konuma getirin.

Kontrol paneli tizerindeki gésterge, fonksiyon ayar gésterge modu olarak degisir.

Fonksiyon ayar numarasi @) kisminda, ayar dederi ise sayag gosterge béllimiinin @ kisminda gésterilir.
* Gosterilen igerik, son kez ayarlanan igerikten farkli olur.

Fonksiyon ayar numarasi, digme @ kullanarak degistirilebilir.

Fonksiyon ayar degeri (agik/kapall hali icin ayar durumu), digme @ kullanilarak degistirilebilir.

Ayar yapildiktan sonra, degistirilen icerik diigme @ kullanilarak bellege kaydedilir ve bir sonraki kullanim-
dan itibaren etkili hale gelir.

Fonksiyon ayar iceriginin ayrintilari igin, kontrol kutusuyla birlikte temin edilen Kullanim Kilavuzuna bakiniz.

‘ BikEAT Fonksiyon ayar listesi, fonksiyon ayarlarinin ayrintilari ve istege bagh giris/cikis konektéru icin \

|

SC-920 kullanim kilavuzuna bakiniz. ,
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(19. ISTEGE BAGLI GiRIS/CIKIS AYARLARI )

//’7 wNLERCH CP-180 |
: =z
: aled _ —y ==

~ ,’:’ [ oF! J

e CEIRGY

=/ 1) 12 numaral fonksiyonu segin.
2 aFl _
=/¥ 2) @ diigmesini kullanarak "E 4", "~" ve "ol
aFl basliklarini segin.
=/Z
N
=/T
aPl_ olll _
"i~" secildiginde]
M @ tusu yardimiyla, giris fonksiyonu ayar konektéru-
ot nin ekranda gortilen numarasini belirleyin. Ardindan
I © tusu yardimiyla, ekranda gérilen rakama kars!
gelen konektdr pimi fonksiyonunu belirleyin.
] Fonksiyon kodu ve kisaltmasi, @’de déniistimli ola-
i rak gordlr.
["ol/l " secildiginde]
_ @ tusu yardimiyla, cikis fonksiyonu ayar konekt6ru-
oot nlin ekranda gdérilen numarasini belirleyin. Ardindan
I © tusu yardimiyla, ekranda gértlen rakama karsi
gelen konektdr pimi fonksiyonunu belirleyin.
el Fonksiyon kodu ve kisaltmasi, @’de déntistimlu ola-
oo

rak gérdlr.
* Fonksiyon ayar konektérlerinin ekranda gérdlen
numaralari ve fonksiyon kodlari i¢in kontrol kutusu
Kullanim Kilavuzuna bakiniz.
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Ornek) Iplik kesme fonksiyonu, giris fonksiyonu diizenleme konektértinlin ekranda gértilen
na atanmistir.

. !” numarasi-

i
~
19

1)

Fonksiyon ayar metoduna uygun olarak 12 numarali

fonksiyonu segin.

i
~
19

2) @ dugmesini kullanarak ",4" basligini segin

T
L=
oz

=% 3) @ tusunu kullanarak ekranda gérilen “ [ {” nu-
= marasini segin.
nar
=/
=/¥%

4) @ dugmesiyle "/

ul'l'l n

Lambalar déntisiimlii olarak yan

(Y

=T

iplik kesme fonksiyonunu secin

| =)

=
=z

Il
~

z 5) @ dugmesiyle "/ 54" iplik kesme fonksiyonunu
Y belirleyin.

< Ig

-
P g

6) @ dugmesini kullanarak sinyali etkin hale getirme-
yi belirleyin. iplik kesme "Dustik" sinyalle yapilirsa

gostergeyi " " olarak ayarlayin, "Y(iksek" sinyalle
yapiliyorsa "H" olarak ayarlayin

2
]
5

[
~
19

i
~
19

7) Yukaridaki fonksiyon @ digmesiyle belirlenir

8)

Il
~
19

Istege bagli giris, @ dligmesiyle sonlandirilir

'

I-Ill

9) @ diigmesini kullanarak "~ 4" baghgini segin,
sonra fonksiyon ayar moduna déntin
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(20. PEDAL SENSORU NOTR NOKTASININ OTOMATIK TELAFISI )

Pedal sensérd, yay vb. degistirildigi zaman mutlaka
asagidaki islemi gerceklestirin.
1) @ dligmesine basarak gli¢ salterini ACIK konu-

Telafi degeri

oJLERCH CP-180 |

ma getirin.

=9 2) Telafi degeri, géstergede sekildeki gibi gérdildir.
oo [ o [T 1. Bu durumda pedala basilirsa pec i
= 1. Bu durumda pedala basilirsa pedal 1
I W N 5 | sensérii diizgiin ¢calismaz. Pedalin |
@ | lizerine ayaginizi dayamayin, baska bir |
® @ | sicar nesne koymayin. Uyarici "bip" sesi ve |
J | telafi degeri gériilmez. |
6 | 2. Géstergede rakamdan farkl bir sey |
| gériilirse, Teknisyenin Kilavuzuna |
\ bakiniz. )

3) Gic salterini KAPALI konuma getirin, normal
moda dénmek igin gli¢ salterini tekrar ACIK ko-
numa getirin.

(21. OTOMATIK KALDIRMA FONKSiYONUNUN AYARI )

UYARI :
A Havali siirticli ayarinda solenoid kullanilirsa solenoid bozulabilir. O ylizden yanlis ayar yapmayin.

Otomatik kaldirma cihazi (AK) takildigi zaman, bu

JLIKCE CP-180\ fonksiyon otomatik kaldirma igini yerine getirir.
1) @ digmesine basarken gli¢ salterini ACIK konu-
=/ ma getirin.
/: ’I- 2) LED géstergesi "bip" sesiyle " FL " " g~ " ya doner

T ve otomatik kaldirma fonksiyonu etkin hale gelir.

Y 1 ) L
@ 3) Gug salterini KAPALI konuma getirip sonra tekrar ACIK
® @ konuma getirin. Makine normal hareketine déner.
J

4) islemlerden 1) ile 3) arasindakileri tekrarlayin,
LED géstergesi " FL " " oFF " 'ya déner. Otoma-
tik kaldirici fonksiyonu etkin olmaktan cikar.

"FL""an" : Otomatik kaldirma cihazi etkin hale gelir. Solenoid stirticti (+33V) ya da havali sir(cti
(+24V) secimi, dligme @ ile yapilabilir.
(CN37’de +33V ya da +24V glcli sdrticu arasinda sec¢im yapilir.)
"FL""am 5 ":Solenoid strtict ekrani (+33V)
"FL""an A":Havall sirici ekrani (+24V)
"FL""gFF" : Otomatik kaldirici fonksiyonu islevsizdir. (Teslimat sirasinda standarttir)
(Benzer sekilde, programlanan dikis tamamlandigi zaman baski ayagi otomatik olarak kalkmaz.)

1. Gucu tekrar ACIK konuma getirmeden 6nce, mutlaka en az bir saniye gecmesini bekleyin.(Gli¢ ]

salteri hizh sekilde acilip kapanirsa ayarlar dlizgiin sekilde degismeyebilir.)
DIKKAT 2. Bu fonksiyon uygun sekilde secilmedigi siirece otomatik kaldirma cihazi ¢calismaz. |
3. Otomatik kaldirma cihazi monte edilmeden " | " " 5~ " segilirse, dikis baslangicinda makine |
calismaya baslarken anlik gecikme olur. Otomatik kaldirma cihaz takili degilken tek dokunusta |

caligma diigmesi calismayacagi icin" | "" 5 " sectiginizi kontrol edin. )



(22. AYAR VERILERINi SIFIRLAMAYA ONAY VERILMESI )

Fonksiyon ayarlarinin tim icerigi, standart ayar

degerlerine dénduirtilebilir.
JUIKI CP-180\ 1) @, @ ve @ digmelerinin tiimline birden basa-
=/ rak gui¢ salterini ACIK konuma getirin.
r [@ 2) Gostergede " -5 " ifadesi goriiltir ve bip sesiyle
— ! ‘-' . birlikte sifirlama iglemi baglar.
@ 3) Yaklasik bir saniye sonra sesli uyari duyulur ("bip",
@ "bip", "bip" seklinde Ug¢ kez tek bir ses duyulur) ve
J ayar verileri standart ayar degerlerine déner.

é é ? . Sifirlama islemi devam ederken gii¢ salte- )

DIKKATY . - . .
| u rini KAPALI konuma getirmeyin. Ana lnite |
| programi bozulabilir. )

4) Normal moda dénmek igin, gti¢ salterini KAPALI
konuma getirip tekrar ACIK konuma getirin.

( 1. Yukarida belirtilen islemi yaptiktan sonra, pedal sensérii icin nétr konum diizeltme degeri de ]
| sifirlanir. Dolayisiyla, dikis makinesini kullanmadan énce pedal sensérii n6tr konumunun otomatik |
| diizeltiimesi mutlaka gerekir. |
| /BikEar (Bakiniz "20. PEDAL SENSORU NOTR NOKTASININ OTOMATIK TELAFISi",sayfa 18.) |
| 2. Yukanda belirtilen iglemi yaptiktan sonra, makine kafasi ayar degerleri de sifirlanir. Dolayisiyla, |
| dikis makinesini kullanmadan 6nce makine kafasi ayarinin yapilmasi mutlaka gerekir. |
| (Bakiniz "5. MAKINE KAFASININ AYARLANMASI",sayfa 3.) |
| 3. Bu islem yapilsa bile, calisma paneli tarafindan belirlenen dikis verileri sifirlanamaz. )

(23. HATA KODUNU KONTROL ETME PROSEDURU )

1) Dugme @ basiliyken gtic salterini ACIK konuma

tirin.
JLIKE ch1g0 T gen e
2) Gdstergede en son hata numarasi gérdlir ve bip
=/ sesi duyulur.
! EFnnn 3) Dilgmeye @ basarak 6nceki hatalarin icerigi
T kontrol edilebilir.

I
) 1 < L
%% @ (Prosediir sona erdiginde, "bip" "bip" seklinde tek
tonlu iki alarm sesi duyulur.)
000088 OO |
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