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(I.CALISTIRMADAN ONCE ALINACAK ONLEMLER )

Her giin ise baslamadan ve makineyi calistirmadan énce asagidaki basliklarin kontrol edil-
mesi gerekir.

1.
2.
3.

Yag karterine 6nceden belirlenmis miktarda yag dolduruldugunu kontrol edin.

Yag karteri yag dolu degilse makineyi kesinlikle calistirmayin.

Basing gostergesindeki degerin, belirlenmis olan 0,5 MPa oldugunu kontrol edin.

* (Ogle yemegi gibi durumlarda kompresoér kapatildigi zaman bu kontrol 6zellikle yapiimalidir.)

Hava basinci eger belirlenen degere esit ya da daha diislikse, parcalarin birbirine engel olmasi
gibi sorunlar cikabilir. Dolayisiyla hava basincini kontrol etmek sarttir.

Ust ipligi/masura ipligini yenilemek gerekip gerekmedigini kontrol edin.

Giic salterini ACIK konuma getirir getirmez dikise baslamak i¢in 6nce bir deneme dikisi yapin,
asil diriinleri dikmeye bu deneme dikisinden sonra baslayin.

Sensoriin hatali uyari vermemesi icin, sensoériin etrafindaki iplik tozlarini glinde bir ya da birka¢
kez hava tabancasiyla temizlemeyi unutmayin.

(' Kullanimla ilgili 6nlemler )

1.

Daha genis malzemelerde, malzemeyi kendinize dogru katlayin ve elinizi lizerine koyarak dikin.
Dikis sirasinda kumasi elinizle yénlendirmezseniz, dikis sonunda malzeme carpilabilir.

Baz dikis cesitlerini dikerken, elinizi kumasin sonuna da koymaniz gerekir.

Baski ayag tabani tespit vidasi

Y 1) Baski ayagl tabanindaki tespit vidasini @ asla

_ u gevsetmeyin. Gevsetilirse, ayagin ilerleme hare-
keti olmasi gerekenden farkli olur.

2) Tespit vidasini @ gevsetmek sartsa, hareketli

1 ayak tam bogaz plakasi ylizeyine deddigi anda
E ) gevsetilmelidir.
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O Makine kafasi (DLU-5498N-7)
® Calistirma dligmesi
@ Calisma paneli
@ iplik cardag
@ Ust maniptilatér
@ Ek masa
© Dikis makinesi masasi
@ Giic salteri
(ayrica acil durumda durdurma salteri olarak)
© Kumanda kutusu
@® T stand

® Masura sarici
@ Hava (fleyici SC (Hiz kontrolt)
® T stand

@ SS52 istifleyici cihaz (istege bagl olarak temin edilir)
@ Givenlik cubugu (istege bagh olarak temin edilir)

@ Hava valfi diigmesi
® Malzeme sonu sensori

@ Cift pedalli tinite (istege bagli olarak temin edilir)

©® Masura sarici (istege bagl olarak temin edilir)
@ Hava tabancasi




(II. GENEL BAKIS

)

Bu otomatik makine alt ve deg@isken Ust besleme, otomatik iplik kesicili mekik dikis makinesi, otomatik kal-
dirici, malzeme sonunu hassas sekilde kontrol eden alt ve Ust maniptlatérler, butln sistemi denetleyen
kumanda kutusu, ¢calisma paneli ve ek masadan ibarettir.

(Dikis makinesi kafasi, AE-200A icin 6zel olarak gelistiriimis DLU-5498N-7 modelidir.)

istifleyici cihaz (SS52), ¢ift pedalli tinite, masura sarici ve kalan masura ipligini algilayan cihaz istege bagh
olarak temin edilmektedir.

(1. Ozellikler )

Hicbir beceri gerektirmeyen kolay calistirma (deneyimsiz bir operatér bile, usta bir operatdr gibi calisa-

bilir).

Verimlilikte artis garantidir. (Elle calisma sirasinda, iki kumas parcasinin yeniden diizenlenmesi gere-
kir.) Bu makine bu tlir dlizenlemeleri ortadan kaldirarak dikis stresini kisaltir.

Guvenilirligi gelistirmek icin Gstln kalite garanti edilir. (Dikis makinesi, malzemeyi hep ayni dikis pay1y-
la dikerek birbirinin ayni Grtnler uretir.)

Dikis makinesi, operatériin pedal yardimiyla ayakta ya da oturarak calisirken otomatik ya da manuel
olarak yan yliziinden caligsmasina imkan verir.

Cift pedalli tinite, malzemenin dikis makinesine dogru yerlestiriimesini saglar.

Dikis payi 1 ile 30 mm arasinda ayarlanabilir.

Malzeme beslemedeki dlizensizlik kolaylikla ayarlanabilir.

(2. Spesifikasyonlar )

1 | limek hizi 200 ile 3500 sti/min arasinda
2 | iimek uzunlugu 0 ile 4 mm arasinda
3 | Ust besleme miktari 8 mm (Maks.)
4 | Baski ayagi kaldirma (maks.) 10 mm (Hava surtslu)
5 | Dikis payi 1 ile 30 mm arasinda
6 | Kullanilacak igne DBx1 #9 - #18 (Standart: #11), 134 #75 (JE tipi)
7 | Dikis durumu

A) Kavisli dikis 100 mm R ya da daha buytk

B) Malzeme buyukldgt 1500 (uzunluk) x 500 (genislik) ya da daha az

C) Malzemenin kat sayisi 2yadai
8 | Enerji tiiketimi 220VA
9 | Glc kaynagi 3faz 200 -240V

Tek faz 200 - 240 V
10 | Masa yuksekligi 820 — 1020 mm arasinda ayarlanabilir (Standart: 917 mm)
11 | Dikis makinesi boyutlari 2375 (uzunluk) x 1200 (genislik) x 1150 (ytikseklik) (mm)
Ek masa | Standart: 1200 (uzunluk) x 550 (genislik) mm
12 | istifleyici SS52 is pargasini stirekli tespit edici tip
13 | Cift pedalli tnite Baski ayagi yukari/asagi diigmesi ve 2 adimda caligtirma digmesi vardir;
yuksek/dlsuk hiz degisimi
14 | Agirlik 135 kg (istege bagh tiim parcalar takiimisken)
15 | Gurtlti seviyesi - Is istasyonunda stirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayilmasina denk :
A-80 dBA’nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dB dahil); ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204
GR2 uyarinca, dikis ¢cevrimi: 4 s ACIK ve 7 s KAPALL.




(V.

KURULUM

(1. Masa yiiksekligi )

c DIKKAT:

Masa yiliksekligini ayarlarken masay: tek isci degil, masanin dért késesinden tutan mutlaka

dort ya da daha fazla is¢i kaldirmalidir.

917 mm (Standart)

N

~

/

Masa yuksekligi 820 ile 1020 mm arasinda ayarlana-
bilir. Standart yuikseklik 917 mm’dir.

Masa tezgahini dtiz bir zemine yerlestirin.
Mobilya tekerlekleri @, asagi indirme kollariyla
@ sabitlenir.

Masa yuksekligini ayarlamak icin tezgahin sag
ve sol bacaklarindaki alti adet civatay! @ gevse-
tin.

Masa tezgahini dtiz bir zemine yerlestirin.
Mobilya tekerlekleri @, kollar @ ON (agik) yazih
tarafa indirilerek sabitlenir.

Masa yuksekligini ayarlamak igin tezgahin sag
ve sol bacaklarindaki alti adet civatay! € gevse-
tin.



(2. Ek masa )

DIKKAT:
f Yardimcl masayl monte ederken, ilgili parcalar masadan diiserek yaralanmalara sebep verebilir.

Bunu énlemek icin, yardimel masanin montajini mutlaka iki kisi birlikte yapin. Bu kisilerden
biri masaya destek vermelidir. Ek masay! dikis makinesi masasina monte ederken ellerinizi,
parmaklarinizi vb. iki masanin arasina sikigtirmamaya dikkat edin.

7 Ek masa ytuksekligini dikis makinesi masasinin yk-
sekligine getirin.

(3. Dikis makinesi masasinin ve ek masanin montaiji )

DIKKAT:
A Aletleri kullanirken, yaralanmaya sebep olabilecegi icin parcalarin diigmesini énleyecek
tedbirler alin. Ayrica aletin sizi yaralamamasina dikkat edin.

e 7 Pulu @ ve ek masa baglanti braketini @, lic adet ah-
sap vidaslyla @ ek masaya @ tespit edin. Ardindan,
silindirik basli ayar vidasi @ ve pul @ kullanarak
baglanti braketini masaya @ monte edin.

- %

(4. Calisma paneli montaj plakasinin takilmasi )

DIKKAT:
A Aletleri kullanirken, yaralanmaya sebep olabilecegi icin pargalarin diismesini énleyecek
tedbirler alin. Ayrica aletin sizi yaralamamasina dikkat edin.
4 " Dort adet ahsap vida @ ve dért pul @ kullanarak pa-
nel montaj plakasini @ ek masaya @ takin.
& J




(5. Calisma panelinin baglanmasQ

e

/

Galisma paneli kablo fisini @, calisma paneli montaj
plakasindaki @ delikten gegirin.

~
/

Calisma panelini @, calisma paneli montaj plakasi-
nin @ Uzerine yerlestirin.

e 7\  Calisma paneli kablo fisini @, kumanda kutusundaki
O kablo deliginden gegirin.

~
/

Kumanda kutusunun kapagini agin. Galisma paneli
kablo fisini @ ana PCB (baskili devre karti) konektd-
ri CN34’e takin.




(6. Yaglama )

sikistirmamaya dikkat edin.

DIKKAT:
A Dikis makinesini yatirirken ya da tekrar kaldirirken, parmaklarinizi ya da bagka bir yerinizi

/

(7. Iplik cardaginin montaji )

J

Dikis makinesini ¢alistirmadan énce.

1) Uniteyle birlikte temin edilen miknatisi @ atik
yag vidasi kismina yerlegtirin.

2) Yag karterini @ HIGH isaretine @ kadar JUKI
New Defrix Oil No.1 ile doldurun.

3) Yag seviyesi LOW isaretinin @ altina diistigu
zaman, yag karterini belirtilen bu yag ile tekrar
doldurun.

4) Yag koyduktan sonra dikis makinesini calistirir-
ken, yaglama eger normal ise ya§ kontrol cami-
na @ carpan yagi gorirslniz.

5) Cama c¢arpan yag miktarinin, yag karterindeki
yag miktarini temsil etmedigini unutmayin.

( 1. Yeni kurulmus ya da uzun siire kul- )

| lanilmamig bir makineyi cahigtirirken, |

| . calisma paneline takilmis olan masura

| DIKKAT sarim anahtarini kullanarak, dikis ma- |
kinesini yaklasik 10 dakika alistirma

| amach olarak mutlaka calistirin.

| 2. Mutlaka orijinal JUKI yagi kullanin. |

\ Bagka yag kullanilirsa sorun cikabilir. |

e

1) iplik cardagini monte edin. Ardindan, monte
edilmis iplik cardagini masadaki delige yerlesti-
rin.

2) lplik cardag sallanmayana kadar kilit somunu

© skin.



(8. Kapaklarin ¢ikariimasi )

1)  Ust manipilatér makara kapag: @ cikarin.

2) Parmaginizi kolun @ (izerine koyun, st mani-
pllatéri @ serbest birakmak igin kolu kaldirin.

3) Alt maniptlatér makara kapagini @ cikarmak
igin (ist manipilatéri gevirin. Ust ve alt manipu-
latér makara kapaklarini ¢ikardiktan sonra, Gst
maniptlatéri @ yerine geri koyun.

4)  Ust maniptilatéri @ déndiirerek eski konumuna
getirmek icin, Gst maniplatérd @ durdurucu vi-
daya @ temas edene kadar déndtirtin, ardindan
st manipilatéri @ asag: dogru @ bastirin.

| Ust manipiilatérii déndiiriirken asagi |
| =~ dogru @ bastirirsaniz, sensériin @ alt |
| A kismi makinenin masasiyla ve yatak (ist |
| plakasiyla temas ederek arizaya yol aca- |
\ bilir. ]



(9. Makine kafasina iplik gecirilmesi )

DIKKAT:
A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalar1 énlemek igin,
gucii 6nceden kapatin.
-
&

Makine kafasina sekilde gdsterildigi gibi iplik gegirin.
iplik takmadan énce, iplik kilavuzu pimini @) makine kolu iist yiizeyindeki delige siiriin.



(10. ilmek uzunlugunun ayarlanmasi )

e

~

(11. igne takma )

Alttan besleme uzunlugu

1) iimek kadranini @, istediginiz rakam ile makine
kolundaki isaret noktasi @) ayni hizaya gelene
kadar ok ydntinde gevirin.

2) Rakamlar milimetre (mm) cinsinden verilmigtir.

3) Besleme uzunlugu degerini kigultmek icin, bes-
leme kolunu @ ok yéniinde bastirirken ilmek
kadranini @ gevirin.

Ust besleme uzunlugu

Ust besleme uzunlugunun nasil ayarlanacagi konusu
icin, sayfa 64'te "VI-18. Alt besleme miktarini oku-
ma potansiyometresinin diizeltilmesi" bélimune
bakiniz.

VAN

DIKKAT:

Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek igin,

glicu 6nceden kapatin.

* Motora giden glicii kapatin.

DBx1 igne kullanin (DP tipi dikis makinelerinde DPx1

kullanin).

1) igne milini en yliksek konuma getirmek icin kas-
nagi gevirin.

2) Igne kelepcgesi vidasini @ gevsetin. igneyi @,
centik @) tam sada @ bakacak sekilde tutun.

3) lIgneyi igne milindeki delige ok yoniinde ve so-
nuna kadar itin.

4) igne kelepgesi vidasini @ iyice sikin.

5) Ignedeki yivin @ tam sola @ baktigini kontrol
edin.

-10 -



(12. Masuranin takilmasi )

- N 1)
2)
3)
N J

Masurayi, masuradaki iplik saat yéntinde déne-
cek sekilde tutarak mekige yerlestirin.

ipligi mekikteki yariktan @ gegirin. ipligi iplik ge-
cis yerine @ dogru cekince, gergi yayinin altin-
daki iplik gegcis yerinden iplik @ cikar.
Masuradaki ipligi @ cekerken, masuranin ok yé-
ntinde dénddguinu kontrol edin.

(13. Hava kaynaginin baglanmasi ve ayari )

VAN

DIKKAT:

Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin
makinenin giiciinii kapatin ve calistirma pedalina bassaniz bile makinenin calismadigini

kontrol edin.

N 1)

-11 =

Hava hortumunu @, Uniteyle birlikte temin edi-
len tek dokunus kolayligi baglantisina @ takin.
Tek dokunus kolayligi baglantisini @, tiklama
sesi duyulana kadar baglantiya @ dogru itin.
Hava basincini 0,5 MPa (5kgf/cm?) olarak ayar-
layin.

Basing yeterli degdilse topuzu @ kaldirip saat
yéniinde (C ydntlinde) ¢evirin. Basing ¢ok yuk-
sekse topuzu saat y6nu tersine (D yéniinde)
gevirin. Hava basinci 0,5 MPa (5 kgf/cm?) olarak
ayarlandigi zaman topuzu @ indirip sabitleyin.



(V.ISTEGE BAGLI CIHAZLARIN MONTAJI )

(1. Gift pedalli inite igin )

VAN

DIKKAT:

Elektrikli parcalari hasara karsi korumak icin, ¢ift pedalli tiniteyi monte etmeden énce dikis

makinesinin giicinii mutlaka kapatin.

e

/

—12 -

Cift pedalli linite kablosunu @, kumanda kutu-
sundaki @ kablo deliginden gecirin.

Cift pedalli Uniteyi, elektrik kutusundaki ana
PCB (baskili devre karti) lizerindeki CN41’e ta-
kin. Topraklama kablosunu, topraklama kablosu
tespit vidasini @ kullanarak elektrik kutusunun
altina tespit edin.



ﬁ 2\
ERech] 1)
b 3
° \ ) L 2)
J

© Sol pedal, 2 adimli pedal (manuel ¢alisma,

durdurma)
Malzemeyi, manuel ¢alistirma modundayken
makineye yerlestirin. EI kumandal digmedeki
LED yanip séner. Pedalin ilk adimina bastigi-
nizda, dikis makinesinin baski ayagi asagi iner.
Pedalin ikinci adimina bastiginizda, dikis ma-
kinesinin baski ayadi en alt konumda kalirken
dikis makinesi calismaya baslar.
Dikis makinesinin baski ayagi en alt konumday-
ken pedalin ilk adimina bastiginizda, dikis maki-
nesi baski ayagi yukari ¢ikar.
Dikis sirasinda pedala basarsaniz makine durur.
Pedala tekrar basarsaniz makine yeniden dik-
meye baglar.

@ Sag pedal (yiiksek ve disiik hiz arasinda

1)

2)

(2. istifleyicinin montaji )

gecis)
Dikis sirasinda pedala basarsaniz, ilmek hizi
yuiksek iken dugtik hiz olarak degisir.
Makine dururken pedala basarsaniz, iplik kesici-
si calisarak ipligi keser ve dikis makinesi durur.

DIKKAT:
A Elektrikli parcalari hasara karsi korumak icin, ¢ift pedalli liniteyi monte etmeden énce dikis
makinesinin gticlinii mutlaka kapatin.
e N
\ _ Y

-13 -



—

) Tespit vidalarini @ kullanarak solenoid valf grubunu @ solenoid valf montaj plakasina € takin.

2) Malzeme baski ayag silindir grubunu @, tespit vidalarini @ kullanarak makine kafasi tarafina yerlestirin.
Silindirin malzemeyi hafif tutmasini saglamak igin, silindirin tst ucunu @ uzatin.

3) Solenoid valfin ®4 hava borusunu @ masadaki delikten gegirip silindire @ baglayin.

e Y 4) Vidalari @ kullanarak masa braketini @ tasiyici
plakaya @ takin.

4 Y\ 5 @ ve ® vida somunlarini kullanarak tasiyici alt

dikmeyi @ masa tezgahina gecici olarak yerles-
tirin. Ardindan @ ve @ vida somunlarini gevse-
tin.

—14 -



6) Istifleyici ana gévdesini, vida pulu ve somunla-

n @, ®, ® kullanarak tasiyici alt dikmenin @
lizerine tespit edin.
-
4 7) lstifleyicinin ana gévdesini, giysi tokatlayicisi
® tasiyici plakanin @ iginde kalacak sekilde
hareket ettirin. Ardindan, 5. adimda gegici olarak
: S tespit edilmis olan @ - @'i iyice sikin.
i
Q <E)
: o
>l
W O
(@) @ iceri yerlestirin
[ e -.>
R RN
- %

8) Hava tabancasinin hava borusunu dallara ayi-
rin. Hava borusunu, istifleyici solenoid valfinden
@ gelen ®6 hava baglantisina @ baglayin.
(Hava borusu semasina bakin.)

-15-



4 9) Istifleyici solenoid valfinin @ kablosunu, kuman-
da kutusunun igine takilmis olan CN46’ya bagla-
yin.

S J

4 N\

o ﬂ 0 Ogﬂ g g
0 O -
(9] (o) o0
I‘ % - o [ ]o
50 i} |-
. o ‘ > oo bpgoes
S0 KUTU
=t —
20 O og O tarafi
(] (. ‘
i e s i
O3 a o
PCB Geg o > DDoo O o =
(baskili s l:l ,U H
H
ﬁ:;’t:;’ Eeg] U U leeeee, — 0000 D U0
N - J
- N

Hava borusu semasi

Baski ayagi kaldirici solenoid valf

Baski ayagini kaldirma kolu
]

I is parcasi
€8 tutucu

Boruyu cikarip Y
baglantisini takin
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- Is pargasi tutucusunun ayarlanmasi

DIKKAT:

Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin
A makinenin giliclinii kapatin ve calistirma pedalina bassaniz bile makinenin calismadigini

kontrol edin. Ayrica, parmaklarinizi asagi inen istifleyici is parcasi tutucunun altina

kaptirmamaya dikkat edin.

N 1) s parcasi tutucusunun @ basincini standart de-
gere ayarlayin, bu sayede is parcasi tutucusu iki
kat malzemeyi hafifce tutar ve istifleyici kumas
tokatlama ¢ubugu hareket ettigi zaman malze-
menin dlizgtin ¢ikmasini saglar. (A boslugu)

2) Basinci ayarlamak igin is parcasi tutucu Kkilit
somununu @ gevsetin, basinci azaltmak icin ig
parcasi tutucusunu saat yénu tersine, arttirmak
icin saat yontinde cevirin.

3) B stingeri sarf malzemesidir. Asindigi zaman
yenisiyle degistirin. (Parca numarasi: 18072603)

Saat yoniinde Saat yonliniin tersine

C

17 -



istifleyici emniyet cubugunun takilmasi

DIKKAT:
Parcalarin sikica monte edildigini kontrol edin, parcalarin yerinden ¢cikmasi halinde

yaralanmalar olabilecegi i¢in vidalar ve civatalari iyice sikin.

Emniyet cubugunu dikis makinesi masasina takin.

/

Dikis makinesi masasi

Emniyet cubugu montaj plakasi B

Emniyet cubugu B

‘X QX Emniyet cubugu montaj plakasi A
‘ %

Emniyet cubugu C

Kelebek basl vida

Emniyet cubugu A

Emniyet cubugu D

B e
et

W 77 777

1)
2)

3)

A ve B emniyet cubugu montaj plakalarini, A ve B emniyet ¢cubuklari takilacak kadar gevsetin.
ilgili emniyet cubuklarini birlestirip A ve B montaj plakalarina takin, ardindan

Montaj civatalariyla tespit edin.

D emniyet cubugunu yere dedecek kadar asag indirip kelebek vidayla tespit edin.

-18 -




- istifleyici zamanlamasinin ayarlanmasi

DIKKAT:

A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalar1 énlemek icin
makinenin gliclinili kapatin ve calistirma pedalina bassaniz bile makinenin calismadigini

kontrol edin.
. N\
£ (Is parcasi arka tutucu)
= 1’ (Is parcasi 6n tutucu)
[ o]
0
[ JlI éj
. J
- N
Uzunluk: 650mm Uzunluk: 500mm
. J
OIZd M| ¢ =
/4 14 p=—1
D
© ®
A\
\1.2.3.
4]

1) stifleyici zamanlamasini ayarlarken, kumasin
toplandigi masada is parcalarinin uzunlamasina
simetrik olarak toplanmasini saglayin ki is par-
calari dengeli olarak istiflensin.

650 mm ya da daha kisa olan ig parcalari icin,
dikis makinesi dikisi bitirdigi anda is pargasi tutu-
cu ¢ubugun énu harekete gececek sekilde calis-
ma panelinin tGzerindeki ilmek sayisini ayarlayin.

Calisma paneli ayar prosediiri
(D LCD @ goéruinimiini dikis hazir haline getirin.

ﬂ> Er o

e O O
Hl 4= O O

(@ LCD @ gérunumiini degistirmek icin HAZIR tusu-
na @ basin.

ni}Jﬂlll]lth

!_'IIIIEI1IZIEI1IZIEI'IIZIEI
Hl F= 1001001007100

(3 LCD’de @ calisma moduna ge¢mek icin [S01]
VERI tusuna @ basin.

03@1@@

-19 -



@ Dikis verilerine kaymak icin, istifleyici calisma konumu secilene kadar OGE SECME tusuna @ basin. is
pargasli tutucu gubukta, malzeme uzunluguna bagh olarak 6n tarafin calistirildigi ilmek sayisini @ belirle-

mek icin VERI DEGISTIR tusuna @ basin.

Calisma parcasini tutan
cubuk, arka

2)

Qs O
V— Ayar proseduru tamamlandiktan sonra, ¢alisma panelini hazir hale

getirmek icin HAZIR tuguna @ basin, ardindan makineyi ¢aligtirin.

istiflenen is parcalarini disari almak igin hava
valfi dligmesini gevirin.

is parcalarini digari aldiktan sonra, hava valfi
dldigmesini eski konumuna getirin.

Hava valfi diigmesi

~

|
(05

q

is parcasini tutan
cubugu hazirlamak igin/

N
h
is parcasini tutan cubugu
\serbest birakmak icin
4 ~ 3)
0\’
r
) “
R 5
\ J
4 N
PR / 0N
N L)
Calisma 7~ haet Calisma
parcasini i \ | parcasini
tutan cubuk, ~~ } | tutan cubuk,
arka on
Q.
o/ ”, rr

Kumasgin toplandigi masada istiflenen is parcasi
adedini arttirmak i¢in masanin konumunu degis-
tirin.

() Catal pimi @ cikarin, masa kontrol pimini @
cekip cikarin, kolu € gevsetip kumasin
toplandigi masayi @ algaltin.

(@ Kumasin toplandigi masayi @ istediginiz
ylikseklige indirin. Masa kontrol pimini,
kumasgin toplandigi masa borusundaki delige
@ takin; catal pimi @ masa kilit pimine @
takin ve kol ile @ tespit edin.

(3 I parcasi 6n ve arka katlama gubuklarindaki
civatalart @ gevsetin, bu cubuklarin gubuk
lastik kisimlarini kumagin toplandigi masanin
O ortasina hizalayin, is pargasini tutan
cubuklari civatalarla @ tespit edin.



(3. Masura saricisinin montaji ve ayari )

cikarak yaralanmalara yol acabilir.

DIKKAT:
A Vidalari daha biiylik bir tornavida ve somun anahtariyla iyice sikin, aksi takdirde parcalar

(1) Masura saricisinin montaji

/

N 1)

3)

Masura saricisini @, iki tespit vidasi yardimiy-
la @ masura sarici montaj plakasina @ tespit
edin. Ayrica masura saricisinin @ kablo de-
metini masura sarici montaj plakasindaki @ B
deliginden gecirip bunlari masura sarici buati
kablo demetine @ baglayin. @’nin diger ucunu
ana PCB (baskili devre karti) lizerinde CN61‘e
yerlestirin.

iplik cardagi montaj plakasini @, dért tespit vi-
dasi yardimiyla @ masura sarici montaj plaka-
sina @ tespit edin.

@ iplik cardag grubunu €’deki delige @ monte
edip somun ile @ tespit edin.

Gerginlik dlizenleyicisini @, iki adet tespit vidasi
yardimiyla @ masura sarici montaj plakasina @
tespit edin.

(2) Masura saricisinin montaji ve iplik gecirilmesi

/

N 1)

—21-—

© ve @ tespit vidalarini kullanarak masura sari-
cisini ek masaya monte edin ve soldaki sekilde
verilen boyutlari koruyun.

ipligi makara tutucusuna @ yerlestirin, iplik alici
kilavuz kolundan @ gecirin, ardindan gerginlik
dtizenleyicisinden @ gecirin ve masuraya sarin.
iplik alici kilavuz kolu @ ve makara tutucuyu @
tespit edin. Makara tutucu @, kilavuz grubundan
@ gerginlik dlizenleyicisine @ iplik yoénlendirilir-
ken ipligin izledigi yola midahale etmemelidir.



(3) Masuraya iplik sarma ve ayar

4 N 1)
Beyaz
kabartma
igsaret noktasi 2)

4)

9)

6)

Masuray! @ masura sarici milinin @ Uzerine
yerlestirin.

ipligi masuranin (izerine ok ® yéniinde dért ya
da bes tur sarin.

Masura saricisini durduran tirnak @ masuraya
(ok @ yoniinde) bastirildi§i zaman masuranin
Uzerine iplik sarilmaya baslar(salter @ ACIK
konumda) (beyaz kabarma isaret noktasi goéri-
lebilir) ve masuraya 6nceden belirlenen miktar-
da iplik sarildigi zaman (masuranin dis ¢capinin
%80 — 90'1) otomatik olarak durur.

Masura sariclyl durduran tirnak topuzunun Kkilit
somununu @ gevsetin ve masura sariclyi dur-
duran tirnak topuzunun konumunu @ degis-
tirerek masuraya sarilacak olan iplik miktarini
ayarlayin. (Topuz @ yoniinde hareket ettirilirse,
sarilacak olan iplik miktar artar.)

(Tirnak ok yéniinde @ hareket ettirilirse, sarila-
cak olan iplik miktari artar.)

Masurayi sararken, topuz @ yardimiyla gerginlik
dlzenleyicinin uyguladidi iplik gerginligini 0,4 N
ile 0,5 N arasinda ayarlayin.

ipligin masuranin ortasina sarilmasi igin vidayi
@ gevsetin, gerginlik diizenleyicisini bir yonde
© (saga ya da sola) hareket ettirerek gerginlik
dizenleyicisinin konumunu ayarlayin.

| 1. SDikis makinesini devre kesici @ AGIK konumdayken kullanin. Devre kesici @ AGIK konum- !
| /Bickay dayken bile (beyaz nokta igareti gériiniirken) bobin sarici galigmazsa, devre kesiciyi bir kez @ |
| % KAPALI konuma getirin ve sonra yeniden ACIK konuma getirin. |

| 2. Mutlaka orijinal JUKI masura ve mekik kullanin.
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(4. Kopan ipligi saptama cihazinin montaji ve ¢calisma panelinin hazwlanmasO

cikarak yaralanmalara yol acabilir.

DIKKAT:
A Vidalari daha biiylik bir tornavida ve somun anahtariyla iyice sikin, aksi takdirde parcalar

1)

2)
N 3)
)
N 4
)

-23_

2 numarall gerginlik dtizenleyici grubunun ger-
ginlik dlizenleyici somununu @ gevsetin. @'den
@ 'e kadar olan parcalari sékun.

0O sensoér plakasi montaj plakasini @ ve @ vi-
dalariyla yerlestirin.

Kopan ipligi algilama plaka kablosu grubunun
halka krimp baglantisini da vidayla @ tespit
edin.

Kopan ipligi saptayan kilavuzu @, soldaki sekil-
de gésterildigi gibi iplik germe yayinin Uzerine
koyun.

Kopan ipligi algilama plakasi kablo grubunu @
ve kopan ipligi algilama plakasi kilavuz burcunu
® kopan ipligi algilama plakas! tespit vidasiyla
@® gecici olarak tespit edin.



©

"@Q] VB

5)

1). adimda cikarilmis olan @'den @'e kadar
olan parcgalari yeniden monte edin.

Kopan ipligi algilama plakasini, algilama pla-
kasini iplik alma yayina bastirma miktarinin 0,5
mm ya da daha az oldugu konuma getirin. Ar-

dindan viday @ sikin.

Calisma paneli ayar prosediiri

(D LCD @ goérinumiini dikis hazir haline getirin.

(2 LCD @ gorinumiini degistirmek igin HAZIR tusu-

(3 LCD’de @ [UO1] maniptilatériin ¢alismasini iste-

e OO

U@E n
dy G O O
M A= OO

na @ basin.

D i,

0
dhy  xm 100100100100
B = 100100100100

mek icin MOD tusuna @ basin.

1

Sl

2
LR

@ LCD @ tizerinde [U23] kopan ipligi algilama isleminin secilmesini istemek icin OGE SECME tusuna @ ba-

sin. Ardindan, VERI DEGISTIRME tusunu @ kullanarak cihaz uygulamasina gegin.

1

Bl e

Ayar prosedtrt tamamlandiktan sonra, ¢alisma panelini hazir hale getirmek icin HAZIR tusuna @ basin,
ardindan makineyi calistirin.

-

1g _F{ <
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" 7) Elektrik kutusunun 6n kapagindaki kablo tutucu
plakanin tespit vidalarini @® gevsetin. Kablolari
tutan plakayi yukseltin, kopan ipligi algilayan
plaka kablo grubu @ demetini delikten gegirin.

A Elektrik kutusu kapagini tespit eden dort vidayi
® sokun. Kapagi agin.

8) Kopan ipligi algilayan plakanin kablo gurubu {®
konektdriinl, kumanda kutusunun icindeki ana
PCB'nin (baskili devre karti) tizerinde bulunan
CN60’a yerlestirin.

9) Elektrik kutusu kapagini tespit edin, kablolari
tutan plakayi alcaltin ve kapagi vidalarla tespit
edin.

J
~
o nne =E] O[] 9T
ﬂ U o 0 -
oo
[ﬂ 3 o [o
QO g O oRo l =1
= o i - 0=
2 o - KUTU tarafi
= oo O
[ [ ‘
o s v | i |
a0 g o
PCB ap Ueo o Doe 44 o
(baskil l:l U U Pl D
gevtr;e o BT U Eeees o —iiE U O [0 0o
arti o
J
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(5. Masurada kalan iplik miktarini saptayan cihazin montaji )

(1) Masurada kalan iplik miktarinin algilanmasinin diizenlenmesi

Operatoér veri giris ekrani

@

—
H@
—

M

Masurada kalan
iplik miktarinin
saptanmasi
arizal

Masurada kalan
iplik miktarinin
saptanmasi etkin
degil

Masurada kalan iplik miktarini algilama sayisini

@

(10 2

@

ER

%

belirlerken gériilen ekran.

e

L2

]
Q\

Ayar degeri

1) Ekranda operat6r giris ekranina ge¢gmek icgin

@ tusuna basin.

2) Veri 6gesini U01’den U21’e degistirmek igin

@ tusuna basin.

3) Masurada kalan iplik miktarini algilamanin @

ya da @ tusuyla etkin hale gelip gelmeyece-

dini belirleyin.

4) Masurada kalan iplik miktarini algilama sayisini
belirleyin.
Veri 6gesini U21°’den U22’ye degistirmek igin

@ tusuna basin.

(Eger U21 veri 6gesi etkisiz kilnmigsa, veri 6ge-
si U22 olarak degistirilemez.)

Bu bélimde belirlenen deger, dikis makinesi pane-
linde iplik bitti uyarisinin gérlilecegi masurada kalan
iplik miktarini saptama sayisini belirler (dikis makine-
sinin bir sonraki dikise gegmesini énlemek igin)
Masurada iplik bitti uyarisi verildigi zaman masurada
hala iplik oldugunu distintiyorsaniz, yukarida belirti-
len sayiyi artirarak ayar yapin. Veri ayar aralidi O ile
19 arasindadir.

Masurada kalan iplik miktarini algilama sayisini 0
olarak belirlerseniz, masurada kalan iplik miktarini
algilama gegici olarak iptal edilmigtir.

Masurada kalan ipligi algilama ¢alismiyorsa, 6nce
bu veri 6gesi icin belirlenen degeri kontrol edin.
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(2) Sens6r konumunu ayarlama prosediiri

Masurada kalan iplik miktarini algilayan cihazda iki adet sensér kullanilir. Bu sensérlerin konumu hatali olur-
sa cihaz dlizglin ¢alismaz.

e

N

1. Baslangi¢c konumu sensorii @

Bu iki sensérden cihazin alt tarafinda bulunani baslangi¢ konumu sensérdiddr @.

Algilayan ¢ubuk ¢aganozda saklandigi zaman sensdér 1siginin séndigund, tekrar déndligu zaman yandigini
kontrol edin.

2. Algilayan sensér @

Cihazin Ust tarafindaki algilayan sensér @, masurada kalan iplik miktarini algilar. Sensériin montaj konumu
asagl ya da yukari kaydirilarak kalan iplik uzunlugu degistirilebilir.

Masurada kullanilacak ipin tipine ve proses igin belirlenen dikis uzunluguna gére sens6r konumunu mutlaka
ayarlayin.

1)

2)
3)
4)

5)
6)

7)

8)

Dikiste kullanilacak olan ipi masuranin tizerine esit dagilacak sekilde sarin.
ipligin sarim uzunlugu asagida kabaca tanimlanmistir.
Ornek) Dikis uzunlugu 0,5 m ise:

0,5m x 5 + 1,5m = 4m
(Her algilamada (Algilama sayisi)  (Algilama sirasinda masurada
iplik uzunlugu) kalan iplik uzunlugu)

Masuray1 mekige takin (6zel). Mekigi caganoza koyun.

Algilayan iki sensérin tespit vidalarini @ biraz gevsetin.

Algilama sensdértint @ en yliksek konumundan itibaren azar azar asagi indirme igin, solenoid kolunu @
bir elinizle asagi bastirirken eksantrik pimi @ gevirin.

Sens6rl @, ilgili monitér lambasi yanana kadar asagi indirin.

Solenoid kolunu asagi yukar dikkatli hareket ettirerek, algilayici sensér @ monitér lambasinin yanip
s6éndiguind kontrol edin.

Monitér lambasinin yandigi konum ve séndlgu konum farklidir. Dolayisiyla yukaridaki kontrolli énceki
konumda yapmak sarttir.

Sensdérin dogru konumu bulunduktan sonra, algilayici sensér tespit vidasini € iyice sikin. Ardindan
sensorun yerinin degismesini énlerken vidayi dikkatli sikin.
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(3) Masurada kalan iplik miktarini saptayan cihazlarin montaiji

( sickary, Onceden ayarlanmis olan siricii cihazin takildigini kontrol edin. Aksi takdirde dikis makinesi ]
| arizalanabilir. ]
-

\. J

1) Masurada kalan iplik miktarini saptayan cihazin
monte edilecegi iki 6n yatak saplamasini @ di-
kis makinesinden c¢ikarin.

2) Taban plakasi statorunu @, @, (niteyle birlikte
temin edilen yatak saplamalari @ arasindaki ya-
taga monte edin.

Biri sol yan ve digeri sagd yan icin olmak lizere iki
tip taban plakasi statoru, @ ve @, vardir. Dogru
monte ettiginizi kontrol edin.

Sol yan taban plakasi Diiz alan

statoru (uzak taraf) Kucuk

Sag yan taban plakasi | Diz alan /
statoru (Operator tarafi) | Buiytik 74




3) Sag ve sol taban plakasi statorlari € ve @ Ulize-
rindeki strlicl cihazi @, Uniteyle birlikte temin
edilen vidalarla @ sabitleyin. Slirticl cihazi @,
algilayici cubuk ¢aganozun iginin merkezine
dogru bakacak sekilde sabitleyin.

4) Kumanda kutusunun 6n kapagindaki kablo tu-
tucu plakadaki tespit vidalarini @ gevsetin ve
kablo tutucu plakay! yukari kaldirin. Solenoid
kablosunu ve sensér kablosunu delikten gegirin.

Elektrik kutusu kapagini tespit eden dért vidayi
@ sdkiin. Kapagi agin.
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Solenoidden ¢ikan pimleri, paneldeki CN59'un
bos alicilarina takin. Siyah pimi 8 nhumaraya ve
beyaz pimi 4 numaraya takin.

Sensor konektdriini CN68’e takin.

Elektrik kutusu kapagini kapatin. Elektrik kutu-
sundan gelen kablolari kablo tutucu plakayla
kelepgeleyin. Simdi sira, masurada kalan iplik
miktarini algilayan sensérin montajina geldi.
Kapaktaki vidalar sikmayi unutmayin.

Dikis makinesinin gu¢ salterini ACIK konuma
getirin. Masurada kalan iplik algilamasini ayar-
layin. (Ayar proseduru icin sayfa 26’da bakiniz
"V-5-(1) Masurada kalan iplik miktar1 algila-
manin ayarlanmasi".)

Hatalar hakkinda

Calisma panelinde [E998] hata uyarisi gordiltir-
se, dikis makinesinin gl¢ salterini kapatip ko-
nektdrlerin panele dlzgln takilip takilimadigini
kontrol edin.

Sdrticu cihazi temizlemek igin kapagini ¢ikarin.
Ozellikle sensér ve stirticti kismi dikkatli temiz-
lenmelidir.



(4) Dikis

Masurada kalan iplik miktari ayar sayacini "1" degerine getirin. Saya¢ degeri G—} ve @ tuslari yardimiy-
la degisgtirilebilir.

Normal dikise baslayin. (Test dikisi icin, gercek prosesteki dikis uzunlugu ile ayni uzunlugu secin.)

Dikis makinesi dikise devam eder ve iplik kesici tekrar tekrar iplik keser. Sonunda masuradaki iplik biter
ve algilayici sens6r masuradaki ipligin bittigini algilar. Sensér masuradaki ipligin bittigini algiladigi za-
man, sayagcta gériilen deger "1" iken "-1" olur ve uyari sesi duyulur.

Masurada kalan gercek iplik miktarini kontrol edin ve sayag¢ dederini buna gére ayarlayin.

Masurada iplik bittiginde sensér tarafindan algilanan masura lizerinde kalan iplik miktari, en uygun ko-
sullarda bile farklilik gésterir. Bu degisiklik, iplik tipi ya da dikis uzunlugu nedeniyle ortaya ¢ikar. Referans
olarak, masurada kalan ipligin uzunlugu yaklasik olarak masuranin ¢evresinde (i¢ sarim kadar degisir.
iplik uzunlugu asagidaki érnekte gdsterildigi gibidir. Sayaci, masurada kalan iplik miktari "uzunluktaki de-
gisimin yarisi +0,5 m" olacak sekilde ayarlayin.

[iplik uzunlugu 6rnegdi, masuraya iic tur iplik sarimina esittir.]

Bukuimld iplik #60, #80 Masuranin etrafinda tg tur icin yaklasik 2,5 m’dir.

Polyester iplik #60, #80 Masuranin etrafinda (g tur igin yaklagik 3 m’dir.

Bukumld iplik, Polyester iplik #30 | Masuranin etrafinda Ug tur icin yaklasik 2 m’dir.

Sayac degeri bir arttirilirsa, masurada kalan iplik miktar bir dikis uzunlugu kadar azalir.
Yukarida belirtildigi gibi masurada kalan iplik miktarindaki farkliik nedeniyle, saya¢ degerinin ayarina
bagl olarak masuradaki iplik dikis sirasinda tamamen bitebilir. Saya¢ degerini, dikis kosullarina bagli
olarak higbir dikis sirasinda masuradaki iplik bitmeyecek sekilde ayarlayin.
Masurada kalan iplik miktari ayari sayacta "1" olmasina ragmen dikis sirasinda iplik bitiyorsa, ya da ter-
sine sayac dederi "19" olmasina ragmen masurada ¢ok fazla iplik kaliyorsa algilayici sensértn yeri ayar-
lanmalidir. (Ayar prosediru icin bakiniz sayfa 27 " V-5-(2) Sensér konumunu ayarlama prosediirii")
Masuradaki iplik biterse — Algilayici senséru biraz asag indirin.
Masurada kalan iplik cok uzun ise — Algilayici senséri biraz yukari ¢ikarin.
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(5) Masurada kalan iplik miktarini saptayan cihazin diizgiin calismasi i¢in

Bu cihaz, masurada kalan iplik miktarini mekanik olarak saptar. Cihaz iplik kesildikten sonra algilama yaptigi
icin, masurada kalan iplik miktari bir miktar degiskenlik gésterir. Masurada kalan iplik miktarindaki degisken-
lik, su noktalara dikkat ederek en aza indirilebilir.

1. Masuraya iplik sarma sekli

Masurada kalan iplik miktarini saptama cihazi, masuraya sarili iplige algilayici mille dogrudan dokunarak
iplik miktarini algilar. Dolayisiyla masuraya dengeli iplik sarilmis olmasi énemlidir. Ozellikle sarim islemi-
nin baginda masuraya nasil iplik sarldigini dikkatli kontrol edin.

O X X

2. Dikis uzunlugu
Cihaz algilamay iplik kesme isleminden sonra yaptigi i¢in, dikis uzunluguna bagl olarak masurada ka-
lan iplik miktarindaki farklilik derecesi degisir.
Genel olarak, dikis islemindeki dikis uzunlugu kisaldik¢a, masurada kalan iplik miktarinda gérulen farkh-
hik azalir. Dikiste ¢oklu proseslerin birlikte uygulandigi yerlerde dikis uzunlugu prosese gére degistigi icin
farklilik artabilir.

<Farkhlik icin Kilavuz>

} } Masuraya Ug tur sarilan ipligin uzunlugu

Bukdmild iplik #60, #80 Yaklasik 2 -2,5m
Polyester iplik #60, #80 Yaklasik 3 m

Bukumld iplik, Polyester iplik #30 | Yaklasik 2 m
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(VI. CALISMA PANELININ KULLANIMI

(1. Calisma panelindeki diigmelerin kullanimi ile ilgili agiklamalar )

T 7
R5E

AE Series

28
aaunci L« | \(F4]|[F5 | F6

Calisma panelinde, arka aydinlatma rengine bagli olarak tg¢ farkli mod vardir.
Mavi: Giris modu ... Verilerin degistirilebildigi durum

Yesil: Dikis modu ... Dikis dikilebilen durum

Sari: Hata durumu ... Hata meydana gelen durum
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Sembol isim Fonksiyon Sembol isim Fonksiyon
LCD ekran Dikis ¢esidi numarasi ve sekli gibi ¢e- MANIPULATOR B | Manipiilatér 6gelerini segmek igin
bélimu sitli veriler izlenir. ALANI tusu kullanilir
o 16) G Bu diigmeye her basista ayarlanan
6ge degisir.
HAZIR tusu Dikise baglamak icin buraya basilir MANIPULATOR C | Manipiilatér 6gelerini segmek igin
HAZIR tusuna her basildiginda, ALANI tusu kullanihr
(2] "dikise hazir" hali ve "veri girisi" hali ® o Bu digmeye her basista ayarlanan
arasinda gegis yapilhr. Age degisir.
SIFIRLAMA tusu Bir hatayi sifirlamak, beslemeyi MANIPULATOR D Maniptilatér 6gelerini se¢cmek igin
baslangic konumuna getirmek ya da ALANI tusu kullanihr
(3] sayaci sifirlamak igin buraya basilir ® o Bu dligmeye her basista ayarlanan
6ge degisir.
MOD tusu Bellek diigmesindeki verileri degistir- BUZGU ALANI A Blizgl 6gelerini izlemek igin kullani-
mek i¢in buraya basilr tusu lir
o M ® @ Bu diigmeye her basigta ayarlanan
6ge degisir.
BASKI AYAGI tusu | Baski ayagini kaldirmak/indirmek igin BUZGU ALANI B Blizgl 6gelerini izlemek icin kullani-
] buraya basilir tusu hr
(5] !_t 120 Bu diigmeye her basista ayarlanan
— 6ge degisir.
MASURA SARIM | Masura sarmak i¢in buraya basilir BUZGU ALANI C Blizgti 6gelerini izlemek igin kullani-
tusu 7 tusu hr
6 = D Bu digmeye her basista ayarl
=, C gmeye her basista ayarlanan
— dge degisir.
DiKiS CESIDI Dikis gesidi numarasini ekranini seg- BUZGU ALANI D Blizgli 6gelerini izlemek igin kullani-
Numarasi tusu mek icin kullanilir tusu lir
(7] N:> @ @ Bu diigmeye her basista ayarlanan
o. 6ge degisir.
VERI tusu Veri ekranini segmek icin kullanilir KOPYALAMAtusu | Bir dikis gesidini kopyalamak igin
® :>> buraya basilir
No.
(8] N@Q
SAYAC tusu Sayac ekranini segmek igin kullanilir OGRETME tusu Ogretmek icin buraya basilir
123. 24) T
o
OGE SECME tusu | Dikis gesidi numarasi, veri numarasi ILERI tusu '(j'gritrITe tIJ(jIL'ij'inL'i ileri aktarmak
ini icin kullanihir
= vb. segmek igin kullanilir ® E ¢
@ —
— GERI tusu Ogretme bélimiini geri aktarmak
VERI DEGISTIRME | Cesitli verileri degistirmek icin kullani- igin kullanilir
tusu T lir D
® —
- : DIKiS GESIDI Bir dikis ¢esidinin tescil edilebilece-
GECICI Islemi gegici olarak durdurmak igin TESCIL tusu gi kisayol tusudur. istenen bir dikis
DURDURMA tugu | kullanilir 27 a la_Ja— esidi ayar ekrani icin kisayol belir-
® cesidi ay c Y
P1]||P2] |P3 lemeye imkan tanir.
- PARAMETRE Bir parametrenin tescil edilebilecegi
SAQ{SQL Veri kopyalarken, verinin sag ve sol TESCIL tusu kisayol tusudur.
DEGISIM tusu degisimli olarak kopyalanip kopyalan- P S o S [V istenen bir dikis cesidini, dikis pa-
® LR mayacagdini segmek igin kullanilir. @ | F1|[F2I|[F3 | | rametresini ya da ayar verilerini
! A izlemek lizere kisa yol belirlemek
. - |F4 ||| F5 ||| F6 mumkunddir.
OTOMATIK/ OTOMATIK ya da MANUEL modu e =
@ | VANUEL SEGME | segmek icin kullanilir HIZ DEGISKENI | Bu degisken direnci yukari gekerek
tugu | ( \.J. DIRENCI iimek hizi arttirilabilir, asagji cekerek
A ® azaltilabilir.
MANIPULATOR A | Manipiilatér 6gelerini segmek icin kul-
ALANI tusu lanihir LCD ayari igin Ekran kontrasti ayarlanabilir.
® o Bu digmeye her basista ayarlanan (30) DEGISKEN
6ge degisir. DIRENC
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(2. Dikis makinesinin temel calismasi )

1) Giic¢ salterini ACIK konuma getirin.

2) Dikmek istediginiz dikis cesidi numarasini segin.

Dikis makinesinin gti¢ salteri ACIK konuma getirildiginde, o an segili olan dikis ¢esidi numarasi B ¢alisma
panelinde yanip séner. Dikis ¢esidi numarasini degistirmek isterseniz, istediginiz dikis ¢cesidini se¢gmek

tizere OGE SECME tusuna @ (* basin.

Dikis makinesini satin aldiginizda, sayfa 41’de "VI-6. Dikis verilerini degistirme" bdélimtnde belirtilen
1-3 arasindaki dikis ¢esidi numaralar fabrikada tescil edilmigstir. Bu 3 dikis ¢esidi numarasindan birini se-

¢in. (Tescil edilmemis dikis ¢esitlerinin numarasi ekranda gértilmez.)

f
!

B |

[S01] manuel calistirma 00—
modunu temsileder.
BASLAT diigmesine
basildigi zaman dikis
makinesi dikmeye basglar.

Y EYCED]
dy s 100100100100
B = 100100100100

[S04] list — ve alt -
kumas 2 kat dikis
modunu temsil eder.

A, B, C ve D boliimleri
icin alt ve st
manipulatérlerin basing
degerlerini temsil eder

/
[Farkh ayar halinde]

[S01] otomatik calistirma modunu temsil eder.
Malzeme makinenin Uzerine yerlestirildiginde,
oénceden belirlenen siire gectikten sonra dikis L o
makinesi otomatik olarak dikmeye baslar. — @ 1=
Otomatik calisma modu secildigi zaman son N =

el

00700700

1001
100700700700

derece dikkatli olun.

[S04] 1 parcali dikis modunu temsil eder.

N

/

LCD @ goériintimii yukaridaki gibiyken, VERI DEGISTIRME tusuna @ @ @ basildiginda, LCD’de dért

b4ltimlu gérdnum izlenir.

Kismin gériintimi

Mevcut secili dikis ¢cesidi numarasi —

_———r

/"

Kisimdaki ilmek sayisi

Ust/alt manipiilatérlerin basing degeri

PR RCERD

0
100 100 100 100
100 100 100 100
110 110 110 110

0 0 0

Ust biizgii
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3) Dikis makinesini dikise hazir hale getirin.

HAZIR tusuna @ , bastiginizda, LCD ekraninin @ arka 1s1g1 dikise izin vermek (izere maviden yesile

ddner.

Mevcut secili dikis ¢cesidi numarasi

Sayacg ekram

temsil eder.
BASLAT diigmesine basildigi zaman/’

\ -
D ;
[S01] manuel ¢alistirma modunu {:}

R

'I

Q
Q

100

dikis makinesi dikmeye baslar.
[S04] list — ve alt —
kumas 2 kat dikis Ust manipiilatériin,

modunu temsil eder.
algilamamasi hali

dis sensériin malzeme

Alt manipiilatériin, dis sensériin
malzeme algilamamasi hali

Ust manipiilatériin, ic sensériin
malzeme algilamamasi hali

Alt manipiilatériin, ic sensoériin
malzeme algilamamasi hali

Sensériin malzeme algilamasi halinde

goriilen ekran

Sensériin malzeme /O

algilamasi hali

/
[Farkh ayar halinde]

derece dikkatli olun.

[S04] 1 parcali dikis modunu temsil eder.

N

[S01] otomatik calistirma modunu temsil eder.
Malzeme makinenin Uzerine yerlestirildiginde,
o6nceden belirlenen siire gectikten sonra dikis
makinesi otomatik olarak dikmeye baslar. /
Otomatik calisma modu secildigi zaman son

>\_;'3 %EIEI

-@H_GG

L i ReYe

/

LCD @ gériiniimii yukaridaki gibiyken, VERI DEGISTIRME tusuna ® '@} @ basildiginda, LCD’de dért

bélimld gérintim izlenir.

Mevcut secili dikis ¢cesidi numarasi
Kisimdaki ilmek sayisi

Ust/alt manipiilatérlerin basing degeri

Ust biizgii

4) Dikise baslayin.

Malzemeyi baski ayaginin altina yerlestirin. Baslat diigmesine basin. Dikis makinesi dikmeye baglar.

Dikilen kisim ters ekran olarak

\;

)

/‘

gosterilir.
o> [Ei/@ ® o

* Istege bagli olarak temin edilen pedal diigme segilebilir.
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(‘3. Dikis cesidi secimi )

(1) Dikis cesidi secimi ekranindan se¢im

1) Calisma panelini giris moduna getirin.
LCD ekrani @ arka 1siginin mavi oldugu giris mo-
dundayken dikis cesidi degistirilebilir.
Calisma paneli eger arka aydinlatmanin yesil ol-
dugu dikis modunda ise, giris moduna ge¢gmek igin

HAZIR tusuna @ basin.

2) Dikis cesidi secimi ekranini ¢cagirin.
DIKiS CESIDi Numarasi tusuna @ N§>| basti§i-
nizda, o an secili olan dikis ¢cesidi numarasi B ya-

nip séner.

3) Dikis cesidi tipini secin. o——eo)o. NQQ‘ 1.2.3..\
s v
OGE SECME tusuna {® @ @ bastiginiz za-

dhy s 100100100100
B = 100100700100

man, tescilli dikis cesitleri sirayla ekranda gortilir.
Dikmek istediginiz dikis ¢esidi numarasini segin.

(2) TESCIL tusuyla secme
Bu dikis makinesi, istediginiz dikis cesidi numarasini TESCIL diigmesine tescil etmenize imkan tanir.
Dikis cesidi dugmeye kaydedildikten sonra, dikis ¢cesidini segmek icin bu diigmeye basmak yeterlidir.
— Bakiniz "VI-10. Sayfa 51, DiKi$ CESIDi TESCIL tusunun kullaniimasi".
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(4. Masuray! sarmak )

(1) Masura sarim prosediirdi

1) Masuray yerlestirin.
Masuray! masura sarim miline yerlestirip
sonuna kadar itin. ipi sekildeki gibi gegirip
masuranin tizerine sarin.
Sonra masura sarim koluna (D) ok yéntinde
bastirin.

2) Calisma panelini masura sarim
moduna getirin.

Giris modunda ya da dikis modundayken
MASURA SARIM tusuna @ | = | basarak e
calisma panelini masura sarim moduna

getirmek mumkunddir.
LCD'de masura sarim ekrani C gérdilir. @

3) Masurayi sarmaya baslayin.

Baglat digmesine bastiginizda, dikis maki-
nesi masuray! sarmaya baglar.

4) Dikis makinesini durdurun.

Masuraya énceden belirlenen miktarda iplik sarildiktan
sonra, masura sarim kolu (O agilir. Dikis makinesini

durdurmak icin MASURA SARIM tusuna @ | = ] ya T
da baslatma diigmesine basin. Masurayi c¢ikarip iplik l

kesici tutucu plakasiyla 3 ipligi kesin. A
= ” O |7 L) 51=
+ MASURA SARIM tusuna @ | — | basinca dikis : -

makinesi durur ve normal moda ddner.

+ Baglat dligmesine bastiginizda, dikis makinesi E L vl ) ¢
masurayi sarma modunda durur. iki ya da daha

fazla masurayi strekli sarmaniz halinde baglatma % %

digmesini kullanmaniz 6nerilir.

(2) Masura ipligi miktarinin ayarlanmasi N§> N;.\Q VQ.
Masuraya sarilacak iplik miktarini ayarlamak igin vida- he
yI (2 gevsetin, masura sarim kolunu () ayar igin A ya
da B ydnlinde kaydirip tespit vidasini 2) sikin.

A Yoénu: Bobindeki iplik miktari azalir.
B Y&nu: Bobindeki iplik miktari artar.
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(3) Masura saricisini ayarlama

- N 1)
2)
3)
[
I
\
\ J
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Gerginlik dlzenleyici topuzu @ kullanarak,
iplik alici kilavuz gerginligini 0,5 N ile 0,8 N
(maksimum)arasinda ayarlayin.

Masura sarictyr durdurma mandali kol tespit vi-
dasini @ gevsetin, masura ¢apinin %80-90’ina
duzguin ip sarilacak sekilde ayarlayin, masura
saricl durdurma mandal kolunu €@ saga ya da
sola hareket ettirince masura sarma iglemi biter.
Masura saricisli, alt iplik baski parcasi @ ko-
numu degistirilerek kullanilabilir. Alt iplik baski
parcasini yeniden konumlandirmak icin alt iplik
baski pargasinin tespit vidasini @ c¢ikarip kila-
vuzun @ oldugu yerde konumlandirin.

T Masuranin etrafina asiri miktarda iplik 1

sarilirsa, masura sarici miline iplik dola- |
narak arizaya yol acabilir. )



(5. Sayac kullanimi )

(1) Sayac degerini ayarlama prosediiri

1) Sayac ayar ekranini cagirin.

Giris modundayken SAYAC tusuna @ E basinca,
ayar yapilmasina izin vermek lizere LCD’de Sayag
ekrani A goérlldr. Sayag degeri sadece giris mo-
dunda (LCD ekranin @ arka aydinlatmasi mavidir)
belirlenebilir. Calisma paneli dikis modundaysa (LCD
arka aydinlatma @ yesildir), calisma panelinde giris

moduna ge¢mek icin HAZIR tusuna @ basin.

2) Sayac tipini secin.
OGE SECME tusuna @ @ @ basildigi zaman,
sayac cesidinin tipini temsil eden imge yanip séner.
Asagida gérilen sayag tiplerinden istediginizi sec-

mek igin VERI DEGISTIRME tusuna @ (+) (=) ba-
sin.

3) Sayac degerini degistirin.
Sayagc ayar degerinin C yanip sénmesi icin OGE SECME tusuna @ @ @ basin. Sayacin saymaya
son verecedi degeri girmek icin VERI DEGISTIRME tusuna ® @ @ basin.

4) Sayactaki mevcut degeri degistirin.

Mevcut degerin D yanip sénmesi icin OGE SECME tusuna @ @ @ basin. Sayacta o an sayilmis olan

degeri silmek icin SIFIRLAMA tusuna @ basin. Mevcut degeri VERI DEGISTIRME tusunu @® @
@ kullanarak da degistirmek mimkiinduir.

(2) Sayac tipleri
@'.3..1‘ (D Parca adedi sayisi ARTAN sayac
Lo

Her ¢cevrim ya da surekli dikis tamamlandiginda, sayactaki mevcut deger artar. Mevcut deger
ayarlanan dedere ulastiginda sayim bitti ekrani gérdilur.

Es. ' (2 Parca adedi sayisi AZALAN sayac

= Her cevrim ya da surekli dikis tamamlandiginda, sayactaki mevcut deger azalir. Mevcut de-

der O (sifir) oldugunda sayim bitti ekrani gérdildr.

@ (3 Kullaniimayan sayac¢

(3) Sayimin bitmesi halinde sifirlama prosediiri
Dikis sirasinda sayimin tamamlanmasi halinde, sayim bitti ekraninin
) NET + 5553
E tamami yanip séner. SIFIRLAMA @ EZ4 tusuna basinca sayag si- — Gang

firlanir ve dikis moduna déner. Ardindan sayag tekrar saymaya baglar.
o ., 9

E
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(‘6. Dikis verilerinin degistirilmesi )

1) Calisma panelini giris moduna getirin.
LCD ekrani @ arka 1siginin mavi oldugu giris mo-
dundayken dikis cesidi degistirilebilir.
Calisma paneli eger arka aydinlatmanin yesil ol-
dugu dikis modunda ise, giris moduna ge¢cmek igin

HAZIR tusuna @ basin.

2) Dikis verilerini diizenleme ekranini cagirin.

VERI tusuna @ MQ bastiginiz zaman, segili olan
dikis ¢esidi numarasina ait dikis verilerini diizenle-
me ekranina A gegilir.

3) Degistirilecek dikis verisini segin.
Hedeflenen veri 6gesini secmek icin OGE SECME

tusuna @ \ basin.
Dikis ¢esidinden dolayi kullanilamayan ve kullanim

disi kalan veri 6geleri atlanir ve ekranda gériimez.

4) Veriyi degistirin.

Dikis verileri, degistirilebilir olan veri 6gelerinin
degerlerinden olusur ve bunlar icin secilecek olan
resimli imgeler vardir. Degistirilecek olan veri 6ge-
sinin degeri, gibi alfanimerik bir rakamla
verilir. Degistirilecek olan égenin degeri, VERI DE-
GISTIRME tusuna @® @ @ basip arttirarak ya
da azaltarak degisgtirilebilir.

Degistirilecek olan veri 6gesinin resimli simgesi,
gibi alfantimerik bir rakamla verilir. Ogeye
ait resimli simge, VERI DEGISTIRME tusu ® @

@ kullanilarak segcilebilir.

— Dikig verilerinin detaylari icin bakiniz sayfa 43
"VI-8. Dikis verileri listesi”.

Secili mevcut dikis
cesidi numarasi Veri 6gesini temsil

? eden resimli imge

Veri 6gesi
numarasi
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(7. Baslangi¢ degeri dikis ¢esidini kullanmak )

Baslangi¢ degeri dikis ¢esidini kopyalayarak, yeni dikis verileri kolaylikla programlanabilir.

1) Calisma panelini giris moduna getirin.
LCD ekrani @ arka isiginin mavi oldugu giris mo-
dundayken dikis cesidi degistirilebilir.
Calisma paneli eger arka aydinlatmanin yesil ol-
dugu dikis modunda ise, giris moduna gegmek icgin

HAZIR tusuna @ basin.
2) Baslangi¢ degeri dikis ¢esidini cagirin.

DIKiS CESIDIi Numarasi tusuna @ M7 bastiginiz-
da, dikis ¢cesidi secimi ekrani A izlenir. Secilmis olan
mevcut dikis cesidi numarasi B yanip séner. OGE

SECME tusuna @ (&) (&) basarak BASLANGIC @7

DEGERI DIKIS CESIDI'ni secin.

3) Baslangic degeri dikis cesidini kopyalayin.
Yukaridaki adimda secilen dikis ¢esidini normal bir
dikis cesidine kopyalayarak kullanin.

Kopyalama prosedurt i¢in sayfa 50°’de bakiniz
"VI-9. Dikis cesidinin kopyalanmasi".
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(‘8. Dikis verileri listesi )

Numara Oge Ayar araligi Birim Baslangi¢ degeri

S01 | Calistirma modu - - Manuel calis-
Manuel calisma db ® Secim ma
Otomatik ¢alistirma
(Malzeme dikis makinesinin (izerine yerlestirildiginde, @®
6énceden belirlenen stre gegctikten sonra dikis makinesi
dikmeye baglar.)

S02 | Otomatik malzeme hizalama - - Otomatik mal-
Otomatik malzeme hizalama olmadan . Secim zerlne hizala-

!Q mal
Otomatik malzeme hizalamali el

S03 | Dikisin bitis zamani @ 0-200 msn 10

S04 | Kat sayisi degisimi - - Ust ve alt mal-
¥ i ; ler 2 kath
Ust ve alt malzemeler 2 katl dikis - Secim zeme

II....,,l dikis
1 kath diki§ -

S05 | Dikis sirasinda baski ayaginin Ustte/altta durus konumu arasin- - - Baski ayagi, di-
da degisiklik yapilmasi kis sirasinda alt
Baski ayag, dikis sirasinda alt konumda durur @ ! Secim konumda durur
Baski ayagi, dikis sirasinda tist konumda durur @ !

S06 | Dikis sonunda degisiklik - - Malzeme ma-
Malzeme manipdilatérden uzaklastigi zaman di- @ . Secim nlptllattourden
kis biter = uzaklagtgl za-

® - man dikig biter
1 adet malzeme manipulatérden uzaklastigi za- @_ﬁm
man dikis biter =
S10 | Toplam ilmek sayisindan sonra durug 0-9999 iimek 0
@u%z.a sayls|

S11 | Toplam ilmek sayisindan sonra durus hali - - iplik kesildikten
iplik kesildikten sonra durus @ >g Segim sonra durug
igne agagidayken durus @ _u_
igne asagidayken durus ve bir iimek fazladan +1
dikis =fA-

S20 | Maniptlatértn lst kazima hizi 0-9 Birim yok 8

P . y

S21 | Maniptlatérin Gst kendine gcekme hizi >, Y 0-9 Birim yok 8
e —

S22 | Maniptlatérin alt kazima hizi 0-9 Birim yok 8
e —

S23 | Maniplilatérin alt kendine ¢cekme hizi 0-9 Birim yok 8
e —
.

—43 -




Numara Oge Ayar arahgi Birim Baslangi¢ degeri

S24 | Kumasta hav saptama seviyesi “:Iﬁ ﬁ 0-10 Birim yok | 0: Kumasta hav sapta-

ma yapilmaz.
S25 | Maniptilatér basinci aralikli ayar kisminin ayarlanmasi - - Maniptlatér basinci
Maniptilator basinci aralikl ayar kismi- aralikli ayar kisminin
nin ayari yok ® ﬁ ayari yok
A kismi ayari n
Y 1= il

]

B kismi ayari LB
y v il

o

C kismi ayari L C
y 1= il

]

D kismi ayari LD ]
y v il

]

E kismi ayari LE ]
y 1= il

]

F kismi ayari LF ]
y 1 il

]

G kismi ayari G
y v il

o

H kismi ayari LH ]
y 1= il

]

| kismi ayari L1 ]
y = il

]

J kismi ayari a5
Y 1= il

]

S26 | Ust manipiilatér basincinin kesintili za- 0-10 iimek sayisi 0

man araliginda ilmek sayisi P [S25] Manipdilatér basmm
F gy ﬁ al’i“kh lf}ya:jr klsmlI Agar
- yok" seklinde ayarlandigi
zaman baslangi¢ degeri
ekranda gériilmez.

S27 | Alt maniptlatér basincinin kesintili za- 0-10 iimek sayisi 0
man araliginda ilmek sayisi I [S25] Maniplilatér basinci

ﬁ aralikli ayar kismi "Ayar
—— yok" seklinde ayarlandigi
o zaman baslangi¢ degeri

ekranda gértilmez.

S28 | Makinenin A hizi (tavsan) 200 - 3500 sti/min 3500

@™
S29 | Makinenin B hizi (kaplumbaga) 200 - 3500 sti/min 1500
iy
S30 | Dikis baglangici - i§ne ardi secimi - - Geri beslemeli dikigsiz

Geri beslemeli dikigsiz

Geri beslemeli dikisli
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Numara Oge Ayar araligi Birim Baslangi¢ degeri
S31 | Dikis baglangici - i§ne ardi iimek sayisi - 0-15 iimek sayisi 4
A Dikis baslangicinda geri
' beslemeli dikis [S30]
ﬁA eger "Geri beslemeli
dikigsiz" olarak ayarlan-
missa baslangi¢ degeri
gériilmez.
S32 | Dikis baslangici - i§ne ardi iimek sayisi - 0-15 iimek sayisi 4
Dikis baglangicinda geri
beslemeli dikis [S30]
LB1 eger "Geri beslemeli
dikigsiz" olarak ayarlan-
missa baslangi¢ degeri
goriilmez.
S33 | Dikis baslangici - i§ne ardi manipiilatér durumu - - Manipulatérstiz
Maniplilat6rsiiz ®H=-,ﬂ
s
Manip(ilatéric Hﬁa
s
S34 | Dikis sonu - igne ardi segimi - - Geri beslemeli dikis-
Geri beslemeli dikissiz ® N siz
Geri beslemeli dikigli N
S35 | Dikis sonu - igne ardi ilmek sayisi - C 0-15 iimek sayisi 4
Dikis sonunda geri bes-
lemeli dikis [S34] eger
I':J "Geri beslemeli dikigsiz"
olarak ayarlanmigsa
baslangic degeri gérdil-
mez.
S36 | Dikis sonu - igne ardi ilmek sayisi - D 0-15 iimek sayisi 4
Dikis sonunda geri bes-
lemeli dikis [S34] eger
N "Geri beslemeli dikigsiz"
+ olarak ayarlanmigsa
baslangic degeri géril-
mez.
S37 | Dikis sonu - igne ardi manipilatér durumu - - Manipuilatdrstiz
Manipilatérstiz ®N P
s
Manipdilatérli N@
s
S40 | AKismi — Blzgu miktari > 0-8,0 mm 2,4
[UO6] Buizgu ekraninda
.n."."n mm "mutlak deger gértini-
mu" secildiginde gérildir.
S40 | AKismi — Blizg orani D 0-200 Yiizde 110
% [UO6] Blizgu ekraninda
.n."."n "ylizde gérinimu" segil-
diginde gordilr.
S41 | Makine kafasi kismi hizi A A 200 - 3500 sti/min 3500
oL, LT
S42 | Blzgl degistirme konumu A (iimek sayi- VI 7 0-9999 iimek sayisi 0
) Al
S43 | B Kismi — Blizgui miktari 0-8,0 mm 2,4
[UO6] Blizgu ekraninda
.n."."n mm "mutlak deger gérunu-

mu" secildiginde gértildr.




(ilmek sayisi)

iimek sayisi 0 (sifir) olarak be-

Numara Oge Ayar araligi Birim Baslangi¢ degeri
S43 | B Kismi — Blizgti orani 0-200 Yiizde 110
.n."."n 2% [U06] Blizgli ekraninda "ylizde
_— gérindmu" secildiginde gordildir.
S44 | Makine kafasi kismi hizi B 8] 200 - 3500 sti/min 3500
Al [T
S45 | Blizgu degistirme konumu B . 0-9999 iimek sayisi 0
(ilmek sayisi) Al %
S46 | C Kismi — Blzgl miktari 0-8,0 mm 2,4
T rm [U06] Buizgu ekraninda "mutlak
Al deger gérinimi" segildiginde
gdéraldr.
S46 | C Kismi — Blizgti orani (53] 0-200 Yizde 110
|||| % [UO6] Blizgli ekraninda "ytizde
b gérinimu" segildiginde gordilur.
S47 | Makine kafasi kismi hizi C T O 200 - 3500 sti/min 3500
Al [T
S48 | Blizgli degistirme konumu C (53] T 0-9999 iimek sayisi 0
(ilmek sayis) Al %
S49 | D Kismi — Blizgli miktari 0-8,0 mm 2,4
D mm [U06] Blizgli ekraninda "mutlak
.n."."n deger gorinimu" secildiginde
gdrdilur.
S49 | D Kismi — Blizgu orani ) 0 - 200 Yizde 110
|||| % [U06] Blizgu ekraninda "ytizde
-_— gérinimdu" segildiginde gordilur.
S50 | Makine kafasi kismi hizi D o 200 - 3500 sti/min 3500
Al [T
S51 | Blizgu degistirme konumu D 0-9999 iimek sayisi 0
(ilmek sayisi) ‘B " iimek sayisi O (sifir) olarak be-
Allll lirlendiginde, [S51] ile [S68] ara-
sindaki veri 6geleri gérllmez.
S52 | E Kismi — Blizgu miktari 0-8,0 mm 2,4
‘E Mm [U06] Blizgu ekraninda "mutlak
.n."."n deger gérinimu" secildiginde
gérdlur.
852 | E Kismi — Blizgu orani {El 0-200 Yiizde 110
.n."."n 2% [U06] Blizgli ekraninda "ylizde
_— gérindmu" secildiginde gordiltir.
S53 | Makine kafasi kismi hizi E Er w0 200 - 3500 sti/min
Al [T
S54 | Blizgu degistirme konumu E 0-9999 iimek sayisi 0
(ilmek sayisi) CE} o iimek sayisi 0 (sifir) olarak be-
Allll lirlendiginde, [S55] ile [S68] ara-
sindaki veri 6geleri gériilmez.
S55 | F Kismi — Blizgli miktari 0-8,0 mm 2,4
CE mm [U06] Buizgli ekraninda "mutlak
& deger goérinimu" segildiginde
gdrdilur.
S55 | F Kismi — Blizgu orani ) 0 - 200 Yizde 110
|||| % [U06] Blizgti ekraninda "ytizde
-_— gérindmu" segildiginde gordilur.
S56 | Makine kafasi kismi hizi F o 200 - 3500 sti/min
Al [T
S57 | Blizgu degistirme konumu F B - 0-9999 iimek sayisi 0
. 55

lirlendiginde, [S58] ile [S68] ara-
sindaki veri 6geleri gérilmez.
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Numara Oge Ayar araligi Birim Baslangi¢ degeri
S58 | G Kismi — Blizgl miktari & 0-8,0 mm 2,4
Mm [UO6] Blizgu ekraninda "mutlak
.n."."n deger gérinimu" secildiginde
gorilr.
S58 | G Kismi — Blizgu orani (e 0-200 Yizde 110
.n."."n 2% [U06] Blizgli ekraninda "ylizde
_— gdrindmu" secildiginde gordildir.
S59 | Makine kafasi kismi hizi G | 200 - 3500 sti/min
[
S60 | Blizgu degistirme konumu G & - 0-9999 iimek sayisi 0
(ilmek sayisi) iimek sayisi 0 (sifir) olarak be-
Al lirlendiginde, [S61] ile [S68] ara-
sindaki veri 6geleri gérilmez.
S61 H Kismi — Blizgui miktar 0D 0-8,0 mm 2,4
rm [U06] Blizgl ekraninda "mutlak
Al deger gérinimi" segildiginde
gdbraldr.
S61 | H Kismi — Blizgui orani i 0 - 200 Yizde 110
|||| % [UO6] Blizgli ekraninda "ylizde
_— gérindmu" segildiginde gordilur.
S62 | Makine kafasi kismi hizi H H O 200 - 3500 sti/min
[
S63 | Blizgu degistirme konumu H D - 0-9999 iimek sayisi 0
(ilmek sayisi iimek sayisi 0 (sifir) olarak be-
Al
lirlendiginde, [S64] ile [S68] ara-
sindaki veri 6geleri gérllmez.
S64 | | Kismi — Blizgu miktar T 0-8,0 mm 2,4
Mm [UO6] Blizgui ekraninda "mutlak
.n."."n deger gérinimu" secildiginde
gérdldr.
S64 | | Kismi — Blizgii orani ) 0-200 Yizde 110
.n."."n 2% [U06] Blizgli ekraninda "ylizde
_— gérindmu" secildiginde gordildir.
S65 | Makine kafasi kismi hizi | W 200 - 3500 sti/min
[
S66 | Blizgli degistirme konumu | T - 0-9999 iimek sayisi 0
(ilmek sayisi) iimek sayisi 0 (sifir) olarak be-
Al lirlendiginde, [S67] ile [S68] ara-
sindaki veri 6geleri gérlilmez.
S67 | J Kismi — Blizgl miktar I 0-8,0 mm 2,4
rm [U06] Buizgl ekraninda "mutlak
Al deger gérinimi" segildiginde
gbrdldr.
S67 | J Kismi — Blizgti orani o 0-200 Yizde 110
|||| % [UO6] Blizgli ekraninda "ylizde
_— gérindmu" secildiginde gordildir.
S80 | A kismi — Ust manipiilatér basin- g 0-200 Birim yok 100
cl ==
—
S81 | Akismi — Alt maniptlatér basinci L A 0-200 Birim yok 100
. S
=
$82 | Ust/alt manipilatér basing de- €% . 0 - 9999 iimek sayisi 0
gistirme konumu A (ilmek sayisi) % W
S83 | B kismi — Ust manipdilatér basin- _,E.:’- 0 - 200 Birim yok 100
cl i
—
S84 | B kismi — Alt manipulatér basinci LB ) 0-200 Birim yok 100
. S
=
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Numara Oge Ayar aralgi Birim Baslangi¢ degeri
S85 | Ust/alt manipiilatér basing degistir- Ei-'. 7 0 - 9999 iimek sayisi 0
k B (ilmek == %
me konumu B (ilmek sayisi) —
S86 | C kismi — Ust manipiilatér basinci LC 0-200 Birim yok 100
2
F—
S87 | C kismi — Alt manipulatér basinci L C ) 0-200 Birim yok 100
__
=
S88 | Ust/alt maniplilatér basing degistir- g 7 0 - 9999 iimek sayisi 0
k C (ilmek == %
me konumu C (ilmek sayisi) —
S89 | D kismi — Ust maniptilatér basinci LD 0-200 Birim yok 100
2
F—
S90 | D kismi — Alt manipulatér basinci LD ) 0-200 Birim yok 100
__
=
S91 | Ust/alt manipilatér basing degistir- 0 - 9999 imek sayisi | 0
me konumu D (ilmek sayisi) O IE iimek sayisi 0 (sifir) olarak
Fou belirlendiginde, [S92] ile
= [S108] arasindaki veri 6ge-
leri gériilmez.
S92 | E kismi — Ust maniplilatér basinci L E ] 0-200 Birim yok 100
2
F—
S93 | E kismi — Alt manipdilatér basinci LE ] 0-200 Birim yok 100
__
=
S94 | Ust/alt manipiilatér basing degistir- 0 - 9999 imek sayisi | 0
me konumu E (ilmek sayisi) LE ) E limek sayisi O (sifir) olarak
Fou belirlendiginde, [S95] ile
E o] [S108] arasindaki veri ége-
leri gértilmez.
S95 | F kismi — Ust manipdilatér basinci LF 0-200 Birim yok 100
2
F—
S96 | F kismi — Alt manipulatér basinci L F ) 0-200 Birim yok 100
__
=
S97 | Ust/alt manipilatér basing degistir- 0 - 9999 imek sayisi | 0
me konumu F (iimek sayisi) LF I\ ilmek sayisi 0 (sifir) olarak
Fou belirlendiginde, [S98] ile
= [S108] arasindaki veri ége-
leri gériilmez.
S98 | G kismi — Ust maniptilatér basinci G ) 0 - 200 Birim yok 100
2
F—
S99 | G kismi — Alt maniptlatér basinci LG ] 0-200 Birim yok 100
__
=
S100 | Ust/alt manipdilatér basing degistir- 0 - 9999 imek sayisi | 0
me konumu G (iimek sayisi) LG E limek sayisi O (sifir) olarak
Fou belirlendiginde, [S101] ile
E o] [S108] arasindaki veri ége-
leri gértilmez.
S101 | H kismi — Ust manipiilatér basinci LH 0-200 Birim yok 100
2
F—
S102 | H kismi — Alt maniptilat6r basinci L H ) 0-200 Birim yok 100
__
=
S103 | Ust/alt maniplilatér basing degistir- 0 - 9999 iimek sayisi | 0
me konumu H (ilmek sayisi) LH A iimek sayisi 0 (sifir) olarak
Fou belirlendiginde, [S104] ile
= [S108] arasindaki veri ége-
leri gériilmez.
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Numara Oge Ayar araligi Birim Baslangi¢ degeri
S104 | | kismi — Ust maniplilatér basinci i 0-200 Birim yok 100
o
—
S105 | | kismi —Alt manipdlatér basinci L1 0-200 Birim yok 100
__
E
S106 | Ust/alt manipdilatdr basing degistir- 0 - 9999 limek sayisi | 0
me konumu | (ilmek sayisi) o . Ilmek sayisi 0 (sifir)
Foa olarak belirlendiginde,
F— [S107] ile [S108] arasin-
daki veri égeleri gordil-
mez.
S107 | J kismi — Ust maniplilatér basinci L ] 0-200 Birim yok 100
o
—
S108 | J kismi — Alt manipdlatér basinci & 0-200 Birim yok 100
__
E
S120 | Malzeme sonu saptandiktan sonra K 200 - 3500 sti/min 1500
makine kafasinin iimek hizi e 1T
S130 | istifleyici calismasinin segimi - - Durma
BELLEK digmesi [U10]
Durma ®"":a_ "istifleyicisiz" olarak be-
_— lirlendigi zaman bu &ge
c g6rulmez.
alistir ..;‘a_
—_
S131 | istifleyicinin calisma konumu 0-999 Birim yok 0
BELLEK diigmesi [U10]
——ii "istifleyicisiz" olarak be-
_ lirlendigi zaman bu ége
g6rulmez.
S132 | Istifleyicinin calisma sayisinin se¢ 1-10 Birim yok 1
it BELLEK diigmesi [U10]
I "istifleyicisiz" olarak be-
Lo ™

lirlendigi zaman bu 6ge
gbrilmez.
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(9. istifleyicinin calisma sayisinin se¢ )

Tescilli dikis gesidi numarasindaki verileri, kullanilmayan bir dikis cesidi numarasina kopyalamak mumkunddir.
Bir dikis ¢esidini lizerine yazarak kopyalamaya izin veriimemektedir. Dolayisiyla kullaniimayan dikis cesidini
once silmek ve tescilli dikis ¢cesidi numarasini tizerine yazdirmak gereklidir.

1) Calisma panelini giris moduna Kopyalama icin hedef
getirin. ? ? dikis cesidi numarasi (B)
LCD ekrani @ arka 1siginin mavi oldugu
giris modundayken dikis cesidi degigtirile-
bilir.

Calisma paneli eder arka aydinlatmanin
yesil oldugu dikis modunda ise, giris mo-

—A
duna gegmek icin HAZIR tusuna @
basin. S
Kopyalama_
2) Kopyalanacak kaynak dikis cesidi icin kaynak
numarasini segin. dikis cesidi
numarasi
Kopyalanacak kaynagin dikis ¢esidi numa- _®
rasini, dikis ¢cesidi secme ekraninda secin.

— Bakiniz sayfa 37 "VI-3. Dikis cesidi
secimi".

.DI!(I§ cesidi verilerini yerll p.ro.gr.amlamfak. |P1 ‘ ‘P2‘ ‘PS\
istiyorsaniz, baslangi¢ degeri dikis cesidini

yeni bir dikis ¢esidine kopyalamak kolaylik :>> e = ] =
saglar. ® R g [F1[[F2[[F3]
— Bakiniz sayfa 42 "VI-7. Baslangic de- : P -
geri dikis cesidini kullanmak". gy L« | [Fal|(F5]|(F6

3) Kopyalama ekranini ¢cagirin.

KOPYALA tusuna @@ basildig! za-

man, kopyalama ekrani A izlenir.

4) Kopyalama icin hedef dikis cesidi numarasi seg¢in.
Kullaniimayan dikis ¢esidi numarasi yanip séner. Kaynak veriyi kopyalamak istediginiz hedef dikis ¢esidi
numarasini segmek icin VERI DEGISTIRME tusuna ® @ @ basin.
Dikis ¢esidini silmek isterseniz ¢6p kutusunu '@ segin.
5) Kopyalamaya baslayin.
HAZIR tusuna @ bastiginiz zaman kopyalama iglemi baglar. iki saniye sonra, kopyalama yoluyla

olusturulan dikis ¢cesidi numarasi secilmis olarak giris ekranina déndildir.

SIFIRLAMA tusuna © basarsaniz, veri kopyalama yapilmadan énceki ekrana déndiltir.
* Cevrim verileri ve stirekli dikis verileri de ayni sekilde kopyalanabilir.
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(10. DiKiS GESIDI TESCIL tusunun kullaniimasi )

DIiKiS CESIDI TESCIL tusuna sik kullanilan dikis ¢esidi numarasi tescil etmeniz énerilir. Dikis cesidi tescil
edildikten sonra, tescil edilen dikis cesidini sadece giris modundayken DiKiS CESIDI TESCIL tusuna basarak
secebilirsiniz.

(1) Tescil prosediirii

1) Calisma panelini giris moduna getirin.
LCD ekrani @ arka i1siginin mavi oldugu giris
modundayken dikis ¢esidi degistirilebilir.
Calisma paneli eger arka aydinlatmanin yesil B
oldugu dikis modunda ise, giris moduna ge¢gmek —A
icin HAZIR tusuna @ basin. 00—
2) Dikis cesidi tescil ekranini cagirin.
Dikis ¢cesidi numarasini kaydetmek istediginiz
tusa (P1 ile P3 arasinda bir tus) @ |P1]| - | P3|
3 saniye basinca dikis ¢esidi tescil ekrani A go-
rindar.
3) Dikis cesidi numarasi secin. |
O an kullanim i¢in misait olan dikis ¢esidi nu- ‘P‘l ‘ ‘PZ‘ ‘PS ‘I__@
marasi B yanip séner. OGE SECME tusuna @ |
KIS GESIDI TESCI | || [Fif(Fa]j(Fs]
basarak, DIKIS CESIDI TESCIL tugu- —
1
na tescil etmek istediginiz dikis ¢esidi numarasi-
ni segin. ":El's'eﬁl l: [T=4 |F5 |F6
C6p kutusunu @ secerseniz tescil islemi sifirla-

nabilir.

4) Tescil iglemini baslatin.
HAZIR tusuna @ @ bastiginiz zaman tescil islemi baglar. Ekran, iki saniye sonra giris ekrani haline dé-
ner.

SIFIRLAMA tusuna © // basarsaniz, dikis ¢cesidi tescil islemi yapilmaz ve énceki ekrana déndildir.

(2) Uriinii satin aldiginiz andaki tescil durumu

TESCIL tusu Tescilli dikis ¢esidi numarasi
P1 Dikis ¢esidi numarasi 1
P2 Dikis ¢esidi numarasi 2
P3 Dikis ¢esidi numarasi 3
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(11. PARAMETRE TESCIL tusunun kullaniimasi )

PARAMETRE TESCIL tusuna sik kullanilan bir parametre tescil etmeniz énerilir.

Parametre tescil edildikten sonra, tescil edilen parametreyi sadece giris modundayken PARAMETRE TESCIL
tusuna basarak secebilirsiniz.

Sadece parametre degil, ayni zamanda parametre numarasi da PARAMETRE TESCIL tusuna tescil edilebi-
lir. Yani bu tus da, sayfa 51’de "VI-10. DiKiS CESIDi TESCIL tusunun kullanilmasi" bélimiinde tarif edilen
sekilde kullanilabilir.

(1) Tescil prosediirti

1) Calisma panelini giris moduna getirin.
LCD ekrani @ arka 1s1ginin mavi oldugu giris mo-
dundayken dikis cesidi degistirilebilir.
Calisma paneli eger arka aydinlatmanin yesil ol-
dugu dikis modunda ise, giris moduna ge¢gmek igin

HAZIR tusuna @ basin.

2) Parametre tescil ekranini ¢cagirin.
Parametre tescil etmek istediginiz tusa (F1 ile F6

arasinda bir tug) @ |F1 | - EF li¢ saniye basinca,
parametre tescil ekrani A gérandir.

3) Parametreyi secin. .

PARAMETRE TESCIL tusuna kaydedilebilecek
olan B 6gesi yanip séner. OGE SEGME tusuna @ 'P1]|[P2]|[P3]
@ @ basarak, PARAMETRE TESCIL tusuna — — —
tescil etmek istediginiz 6geyi segin. N®> g I F1 ‘ | F2 ‘ | F3 ‘
Tescil edilebilen égeler arasinda dikis verileri, bel- I — o 28
lek dugmelerinin (1. seviye) parametreleri ve dikis l-:El-Sleﬁl l: F4 | @5_‘ | F6 |
r

cesidi numaralari vardir.

Cop kutusunu @ secerseniz tescil islemi sifirlana-
bilir.

4) Tescil islemini baslatin.

HAZIR tusuna @ bastiginiz zaman tescil islemi baglar. Ekran, iki saniye sonra giris ekrani haline d6-
ner. B

SIFIRLAMA tusuna @ // basarsaniz, dikis ¢cesidi tescil islemi yapilmaz ve énceki ekrana ddndildir.
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(12. Cevrim dikisi yapiimasi )

Bu dikis makinesi, cevrim modundayken iki ya da daha fazla dikis cesidi verisiyle dikis dikebilir. En ¢cok 15 di-
kis cesidi girilebilir. Dikilen Urtin (izerinde birden fazla farkh diigme deligi varsa ¢evrim dikis kullanin. En ¢ok
20 cevrim kaydedilebilmektedir. Gerekirse dikis cesitlerini kopyalayin.

— Bakiniz sayfa 50 "VI-9. Dikis cesidi kopyalamak".

(1) Cevrim verilerinin secilmesi

1) Calisma panelini giris moduna getirin.
LCD ekrani @ arka isiginin mavi oldugu giris mo-
dundayken dikis cesidi degistirilebilir.
Calisma paneli eger arka aydinlatmanin yesil oldugu
dikis modunda ise, giris moduna ge¢mek icin HAZIR

tusuna @ basin.

2) Dikis cesidi secimi ekranini cagirin. B — uj}:u@:u@:u}:u@]
DiKiS CESIDI Numarasi tusuna @ ﬂ bastiginiz- o 1@[‘@“}“}“@

k k k k
da, dikis ¢cesidi secimi ekrani A izlenir. A— [@}u@’u@u}u@
Secilmis olan mevcut dikis ¢esidi numarasi B yanip

séner.
o | 12.3.
3) Cevrim verilerini secin. EQI NQ‘/Q

OGE SECME tusuna @ @ @ bastiginiz zaman,
tescilli son dikis ¢esidi numarasina ulasincaya kadar

tescilli dikis cesitleri sirayla ekranda goérdildr. Ardin-
dan tescilli cevrim veri numarasi ve surekli dikis veri
numarasi gérultir. Dikmek istediginiz ¢evrim veri nu-
marasini segin.

4) Dikisi dikin.
Cevrim verileri seciliyken HAZIR tusuna @ basinca, artik dikis dikilebilecegini géstermek tizere LCD
ekranin @ arka aydinlatmasi yesil yanar. -
Urdind satin aldiginiz sirada sadece gevrim veri numarasi 1 fabrika tescillidir, ancak cevrim verilerine hic-
bir dikis cesidi girilmemistir. Dolayisiyla dikis makinesi dikise hazir halde degildir.
Sayfa 54’'te "VI-12-(2) Cevrim dikis prosediiriinde diizenleme yapmak" béllimline bakarak verileri gi-
rin.
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(2) Cevrim dikis prosediiriinde diizenleme yapmak

1) Calisma panelini giris moduna getirin.
LCD ekrani @ arka isiginin mavi oldugu giris mo-
dundayken dikis cesidi degistirilebilir.
Calisma paneli eger arka aydinlatmanin yesil ol-
dugu dikis modunda ise, giris moduna gecmek igin

HAZIR tusuna @ basin.

2) Diizenlenecek ¢evrim veri numarasini tTﬁ], nj;"pu@;“@'u}r“g}]

cagirin.

DD
PR -

Dikis gesidi segim ekranini gagirmak igin DIKIS GE- o _

SiDi Numarasi tusuna @ N§> bastiginizda, o an
secili olan dikis ¢esidi numarasi B yanip séner. OGE

SECME tusuna @® @ @ basti§iniz zaman, son
dikis cesidi numarasina ulagincaya kadar tescilli di-
kis cesitleri sirayla ekranda gdrdildr. Ardindan tescilli
cevrim veri numarasi ve strekli veri numarasi goralur.
Dikmek istediginiz cevrim numarasini segin.

3) Cevrim verilerini dlizenleme konumuna getirin.
VERI tusuna @ ”2?Q bastiginiz zaman "gevrim verileri dlizenleniyor" ekrani C gériinur ve dikiimekte olan
dikis ¢esidi numarasi D yanip séner. Bu durumda veriler dlizenlenebilir.

4) Duzenlenecek noktayi secin.

OGE SECME tusuna @ @ @ basinca, dlizenleme noktasi sirayla kayarken yanip séner. Duizenleme
noktasini son veri parcasina gittiginde, ekleme komutu resimli simgesi "@, ekranda gérdildir.

5) Secilen dilizenleme noktasindaki verileri degistirin.

VERI DEGISTIRME tusuna ® @ @ basinca, diizenleme noktasindaki veriler degistirilebilir.
Tescilli dikis ¢esidi numarasi, secilmesine imkan tanimak Uizere ekranda gérdldr.

SIFIRLAMA tusuna @ basinca, dlizenleme noktasindaki dikis cesidi verileri silinebilir.
Verileri dliizenlemek icin 4) ve 5) adimlarini tekrarlayin.
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(13. Bellek dligmesi verilerinin degistirilmesi )

1) Calisma panelini giris moduna getirin.
LCD ekrani @ arka isiginin mavi oldugu giris mo-
dundayken dikis cesidi degistirilebilir.
Calisma paneli eger arka aydinlatmanin yesil ol-
dugu dikis modunda ise, giris moduna ge¢mek icin

HAZIR tusuna @ basin.

2) Bellek diigmesi verilerini dlizenleme
ekranini cagirin.

MOD tusuna @ \E basinca, bellek diigmesi veri-
leri (1. seviye) dlizenleme ekranina A gecilir. Tusu 3
saniye ya da daha uzun sure basili tutunca, bellek
diigmesi verileri (2. seviye) dlizenleme ekran géru-
niimtine B gegilir.

3) Degistirilecek bellek diigmesi verilerini
secin.
Degistirmek istediginiz veri 6gesini se¢gmek igin

OGE SECME tusuna ® @ @ basin.

4) Veriyi degistirin. 00—

Bellek dugmesi verileri, degistirilecek olan veri 6ge-
lerinin degerlerinden ve secilecek olan resimli sim-
gelerden olusur.

Degistirilecek olan veri édesinin degeri, [IEIM. gibi
alfanimerik bir rakamla verilir. Degistirilebilir olan
égenin degeri, VERI DEGISTIRME tusuna @® @
@ basip bu degeri arttirarak ya da azaltarak de-
gistirilebilir.

Degistirilecek olan veri égesinin resimli simgesi,
gibi alfantimerik bir rakamla verilir. Ogeye ait
resimli simge, VERI DEGISTIRME tusu @® @ @
kullanilarak segilebilir.

— Bellek dliigmesi verileri icin bakiniz "VI-14. Bel-
lek doligmesi verileri listesi” (sayfa 56).
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(14. Bellek diigmesi veri listesi )

(1) 1. Seviye
Bellek diigmesi verileri (1. Seviye), dikis makinelerinin paylastigi calisma verileridir. Bu veriler tiim dikis cesit-
lerinde ortaktir.

Numara Oge Ayar araligi Birim Baslangi¢ degeri

UO1 | Manipdlatér calismasinin segimi - - Maniptlatér calisir
Maniptilatér calisir durumda o durumda

o
Maniptilatér ¢calismiyor ® e |
o

U02 | Dikis sonunda ¢alisma secimi - - Standart calisma
Standart calisma
Dikis makinesi, malzeme sonu sensértinden @ 1|
bagimsiz olarak dikisi bitirir
Malzeme sonu sensériintin malzeme algila-
masina ragmen dikis makinesinde asagida
kumas yoksa, dikis makinesi iplik kestikten @ “
sonra ileri geri gidip dikis sonunu saglamla-
madan durur.

U03 | Malzemeyi yerlestirme kosulunun secimi - - Malzeme, sensériin
Malzeme, sensériin altina sokuldugunda ve 3 altina sokuldugunda
artik daha fazla gitmediginde, sensér dikis <‘,Iﬁ T ] ve art|I.<~<.:Iaha fazla
makinesine malzeme koyuldugunu varsayar. — gu__tnzfslgmd;, sen-

sor dikis makinesine
Sensdr, malzeme dikis makinesinin lzerine malzeme koyuldu-
koyuldugunda ve sensériin 6ntine geldiginde <I§ s dunu varsayar.
dikis makinesine malzeme koyuldugunu var- [} |
sayar.

U04 | Tek parca dikis modunun segimi - - Alt manipulatér

Alt maniptlatér (normal) - ¥
o

Ust manipdilatér kullanilarak tek parga malze- Foki

me dikilir. - F

U05 | Otomatik baglama suresi %@ 100 - 500 msn 500

U06 | Blizgu ekraninin degisimi - - Rakamlar % olarak
Mutlak deger ekrani gosterilir
Dikis verilerinin 6geleri [S40, S43, S46, S49, S52, S55, A“ﬂ“l\

S58, S61, S64 ve S67] kullanilarak buzgd miktari (mm) mm
ekranda gértilir. Kadran kullanilarak alt besleme miktari

degistirilse bile blizgli miktari degismez.

Yizde ekrani (alt besleme miktariyla ilgili)

Dikis verilerinin 6geleri [S40, S43, S46, S49, S52, S55,

S58, S61, S64 ve S67] kullanilarak, ytizde ekrani (alt bes- A“ﬂ“.l\ %
leme miktariyla baglantil) blizgl orani (%) ekranda g6-

rilir. Kadran yardimiyla alt besleme miktar degistirilirse,

blizgli miktari otomatik olarak énceden belirlenmis olan

ilgili orana (%) ddner.

U07 | Malzemeyi bastirma ayaginin ¢alismasinin segimi - - Malzemeyi bastirma
istifleyici galistigi zaman malzemeyi bastirma ‘! ayag caligir.
ayagi caligir. +
istifleyici calistigi zaman, malzemeyi bastir- !’
ma ayaginin ¢alismasi engellenir. ® +
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Numara Oge Ayar araligi Birim Baslangi¢ degeri
U10 | istifleyicinin uygulanmasi/tipi - - istifleyicisiz
Istifleyicisiz ~— "[stifleyicisiz" secimi
— tercih edildiginde, di-
H I\ istiflevici | kis verilerinin [S130],
avali istitleyici uygulanir B [S131] ve [S132] bgeleri
— gbrilmez.
Standart gubuk istifleyici uygulanir ...."\u:_
==
U1l | istifleme zamanlayicisi 1 0,0-9,9 0,1 sn 0,5
istifleyici "istifleyicisiz"
—~, @ olarak belirlendigi za-
—— man bu éde gorilmez.
U12 | istifleme zamanlayicisi 2 0,0-9,9 0,1sn 0,5
istifleyici "istifleyicisiz"
—— @? olarak belirlendigi za-
—— man bu éde gorilmez.
U13 | istifleme zamanlayicisi 3 0,0-9,9 0,1 sn 1,5
istifleyici "istifleyicisiz"
—— @3 olarak belirlendigi za-
—— man bu éde gorilmez.
U15 | ilk ilmek igin yumusak baglangig hizi IS 200 - 3500 sti/min 800
1+ E
U16 | 2. ilmek icin yumusak baslangi¢c u IS 200 - 3500 sti/min 800
2 E
U17 | 3. ilmek icin yumusak baslangi¢ u ) 200 - 3500 sti/min 2000
de E
U18 | 4. ilmek icin yumusak baslangi¢ u IS 200 - 3500 sti/min 3000
4 E
U19 | 5. ilmek icin yumusak baslangic u IS 200 - 3500 sti/min 3500
G+ E
U20 | Sayag gtincelleme Unitesi \17?.3 Ny 1-30 Birim yok 1
— 1.2
U21 | Masurada kalan iplik miktarinin algilanmasi var/yok seci- - - Masurada kalan iplik
mi miktarini algilayan
Masurada kalan iplik miktarini algilayan 4 cihaz olmadan
cihaz olmadan ® g
Masurada kalan iplik miktarini algilayan el
cihaz takihdir. g
U22 | Masurada kalan iplik miktarini algilama i} 0-19 Sayi 1
sayisi 123, g
U23 | Kopan ipligi algilama isleminin segimi - - Masurada kalan iplik

Masurada kalan iplik miktarini algilayan
cihaz olmadan

8

Masurada kalan iplik miktarini algilayan
cihaz takihdir.

Lt

miktarini algilayan
cihaz olmadan
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Numara Oge Ayar araligi Birim Baslangi¢ degeri

U24 | Malzeme yerlestirildiginde ignenin asagi inmesi - - igne yukaridayken
malzeme yerlestirme

igne yukaridayken malzeme yerlestirme u

igne asagidayken malzeme yerlestirme
(*1) Malzemeyi dikis makinesinin Uzerine
yerlestirmeden BASLAT dligmesine basar- _u_
saniz igne mili asagi iner.

U25 | Kisim segimi - - Blizgli miktari kismi
Blizgu miktar kismi ve manipdilatér basin- alll ve manipllatér ba-
ct kismi aynidir EE sinci kismi aynidir.

' =~

Blizgu miktari kismi ve manipdlatér basin-
ci kismi ayridir. ® E

(*) igne mili asagidayken igne milini referans olarak kullanarak malzemeyi dikis makinesinin lizerine yerlestirmek miimkiindiir.
igne mili en alt noktayi gectikten sonra duracag icin baski ayaginin iist konumunu ayarlar. (79. sayfada bakiniz "VII-1. Baski
ayagini kaldirma kolunun ayarlanmasi ".) Malzemeyi dikis makinesinin lizerine yerlestirdikten sonra BASLAT diigmesine
basarsaniz dikis makinesi dikmeye baslar.

(2) 2. Seviye
MOD digmesi 3 saniye ya da daha uzun stre basil tutulursa, 2. Seviye olarak siniflandiriimis veri 6gelerinin
diizenlenmesine imkan taninir.

- < . Baglangi¢
Numara Oge Ayar araligi Birim degeri
K01 | Parametre ayarlarinin degistiriimesini engelleme - - Degisiklik
Degisiklik yapmak mimkandiir yapmak
mumkunddir
Dikis verilerinde ve bellek diigmesi verilerinde ™
degisiklik yapilmasina "izin verilmez". |'|'_
K02 | Maksimum hiz siniri ayari KM 200 - 3500 sti/min 3500
KO3 | Besleme adimi motor baglangi¢ noktasinin du- I -10-10 - 0
zeltilmesi ﬁ
K04 | Baski ayaginin asagdi inmesi icin bekleme stiresi 0-100 msn 50
O
KO5 | Manipuilatér basincini diizeltmede (ist deger Iiﬁ -30-30 - 0
Faa
K06 | Manipllatér basincini diizeltmede alt deger } -30- 30 - 0
o
K07 | Maniplilatér sensdr tipinin belirlenmesi TYPE _5m 0-3 - 0
<I§ g
K08 | Dikis baglangici — ileri geri diglim dikiginde ma- ] 200 - 1900 sti/min 800
kine kafasinin dénus hizi M E[
K09 | Dikis sonu — ileri geri digtim dikisinde makine ] 200 - 1900 sti/min 800
kafasinin dénus hizi N E[
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Baglangi¢

Numara Oge Ayar araligi Birim degeri
K10 | Dikis baslangicinda geri beslemeli dikis icin dlizeltme 1 0-5 iimek 0
iimegi A sayisi 54‘ sayisl
+
K11 | Dikis baslangicinda geri beslemeli dikis icin dlizeltme 0-5 iimek 0
iimegi B sayisi I'Erl‘ sayisl
+
K12 | Dikis sonunda geri beslemeli dikis icin dlizeltme ilmegi . 0-5 iimek 0
C sayisi ’I'l sayisl
+
K13 | Dikis sonunda geri beslemeli dikis i¢in dlizeltme ilmegi .\l 0-5 iimek 0
D sayisi ;E sayisi
+
K14 | Dikis baslangicinda ileri geri diigim dikisi solenoid ¢i- 1 -36-36 | x 10 dere- 0
kisi igin dlizeltme agisi A m * ce
K15 | Dikis baglangicinda ileri geri diigim dikisi solenoid ¢i- —36 - 36 x 10 dere- 0
kisi icin diizeltme agisI B lvB1 o_r ce
K16 | Dikis baslangicinda ileri geri diigim dikisi solenoid ¢i- -36 - 36 x 10 dere- 0
kis! icin diizeltme agisi D N o_r' ce
K17 | Set value for the needle bar stopping position U_I -50 - 50 Derece 0
+
K30 | Besleme miktari okuma degeri potansiyometre duzelt- MM - - -
mesinin dlizeltimesi %’
[Aciklama]
Kadranla belirlenen alt besleme miktari, maksimum
konum (potansiyometre degeri) ve besleme miktarinin
minimum degeri kaydedilerek okunur.
K40 | Ana mil motor kayisinin degistiriimesi icin ayar modu - - -
[Aciklama]
Ana mil motoru 53 derecede sabitlendigi i¢in, ana mil
motoru makine kafasi tarafinda referans noktaya gére
hizalandiktan sonra ana mil motor kayisinin yeniden
takilmasi gerekir.
K50 | Sensdr kontrol modunu baglatmak - - -

1: Ust kumas icteki (malzeme sonu) sensér
2: Ust kumas distaki sensér
3: Alt kumas icteki (malzeme sonu) sensér
4: Alt kumas digtaki sensor
5: Calistirma dugmesi
6: Malzeme algilayici sensér
7: Ust besleme adimi baslangi¢ noktasi sensérii
8: Makine kafasini yatirma ddgmesi
9: SDET sens6r
10: Calistirma pedal senséru 1 (Calistirma)
11: Calistirma pedali senséri 2 (Baski ayagi)

—_
N

: Cahistirma pedali senséru 3 (Makine kafasi hiz
degisimi)

: Masurada kalan iplik miktarinin saptanmasi,
baslangi¢ noktasi

: Masurada kalan iplik miktarinin saptanmasi,
iplik yok

—_
w

—
N
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(15. Ust biizgiiniin belirlenmesi )

Ust blizgti miktari, BELLEK dligmesi "U06" kullanilarak iki farkli yéntemle segcilebilir; yani "Ust besleme mik-
tarini belirlemek" (mm olarak) ve "alt besleme miktariyla baglantili olarak ytizde cinsinden belirlemek" (% ola-

rak).

Ust btizgti kismini 10 kisma kadar bélmek ve ilgili kisimlardaki blizgli miktarini ayri ayri belirlemek miimkuin-
ddr. Ayni zamanda bu kisimlar icin makine kafasi hizini ayarlamak da mimkdnddir.

Ornek: Dikisin sadece bir kesiminin biztilmesi hali

«<—A —>»|«—B —>|«—C —>j«—D—>

AR

Baslangic

»la

Bitis

Standart | Ust
dikis
kismi

\/
A

blizgli kismi

kismi

Y

Standart dikis

Buizgl miktar icin, "U06" veri 6gesinde "mutlak deger ekran goériindmu" segilecek ve A’dan D’ye kadar dért
kisim kullanilacaktir.

Numara Ayar 6gesi Ayar degeri Hatirlatmalar
S40 A Kismi — Blizgu miktari 2,5 Ust besleme miktari 2,5 mm olarak belirlenmelidir.
S41 | Makine kafasi kismi hizi A 2500 Makine kafas| hizi 2500 sti/min olarak
belirlenmelidir.
S42 Ust blizgl degistirme konumu A (ilmek 40 40-ilmek kismi
sayisl)
S43 B Kismi — Blizgu miktari 3,7 Ust besleme miktari 3,7 mm olarak belirlenmelidir.
S44 | Makine kafast kismi hizi B 2500 Makine kafasi hizi 2500 sti/min olarak
belirlenmelidir.
S45 Ust blizgu degistirme konumu B (ilmek 40 40-ilmek kismi
sayisl)
S46 C Kismi — Blizgli miktari 2,5 Ust besleme miktari 2,5 mm olarak belirlenmelidir.
S47 | Makine Kafast kismi hizi C 2500 Makine kafasi hizi 2500 sti/min olarak
belirlenmelidir.
S48 Ust blizgu degistirme konumu C (ilmek 20 20-ilmek kismi
sayisl)
S49 D Kismi — Buizgl miktari 2,5 Ust besleme miktari 2,5 mm olarak belirlenmelidir.
S50 Makine kafasi kismi hizi D 3500 Ma!(lne kafas.' hizi 3500 sti/min olarak
belirlenmelidir.
S51 Ust blizgu degistirme konumu D (ilmek 0 Sonuna kadar
sayisl)
‘ bikat  Ust biizgii degisim konumu (ilmek sayisi) "0" olarak belirlendigi zaman, iist biizgii kismi sonuna \
l kadar devam eder. Dikis makinesi bir sonraki kisma ilerlemez.
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(16. Manipdilator basincinin ayarlanmasi )

Bir dikis, maksimum 10 Ust/at maniptlatér basinci kisminin alt kisimlarina béltinebilir. Basing degeri, ilgili ki-
simlar i¢in ayri ayri belirlenebilir.

Ornek: Bir dikisin ayni basingla dikiimesi halinde

Numara Ayar égesi Ayar degeri Hatirlatmalar
S80 | A kismi — Ust maniplilatér basinci 85 Malzeme, 85 basing degeriyle kenetlenir.
S81 A kismi — Alt maniptilatér basinci 98 Malzeme, 98 basing degeriyle kenetlenir.
S82 | Manipulator basinci degistirme konumu A (ilmek sayisi) 0 Kisim, dikis sonuna kadar devam eder
S83 | B kismi — Ust maniplilatér basinci XXX Her deger uygundur
S84 | B kismi — Alt maniptlator basinci XXX Her deger uygundur
S85 | Manipuilator basinci degistirme konumu B (ilmek sayisi) | xxx Her deger uygundur
S86 | C kismi — Ust manipiilatér basinci XXX Her deger uygundur
S87 | C kismi — Alt manipdlatér basinci XXX Her deger uygundur
S88 | Maniptilatdr basinci degistirme konumu C (iimek sayisi) | xxx Her deger uygundur
S89 | D kismi — Ust manipilatér basinci XXX Her deger uygundur
S90 | D kismi — Alt maniptilatér basinci XXX Her deger uygundur
S91 Manipuilatér basinci degistirme konumu D (iimek sayisi) | xxx Her deger uygundur
(o Manipulatér degisim konumu (ilmek sayisi) "0" iken, manipiilatér basin¢g kismi sonuna kadar ]
{ devam eder. Dikis makinesi bir sonraki kisma ilerlemez. )

Ornek: Bir dikisin bes kisma béltinmesi ve bu kisimlarin sirasiyla farkli basing degerlerinde dikilmesi hali

A —>}eB —>le—C D >l ]

S80 S83 S86 S89 S92 [«—— Ust manipiilatér basing degeri
| | | | | |/ Alt maniplilatér basing degeri
Baslangic | S81 | S84 | S87 | S90 | S93 . s
Numara Ayar égesi Ayar degeri Hatirlatmalar
S80 | A kismi — Ust maniplilatér basinci 85 Malzeme, 85 basin¢ degeriyle kenetlenir.
S81 A kismi — Alt maniptilatér basinci 98 Malzeme, 98 basin¢ degeriyle kenetlenir.
S82 | Manipuilator basinci degistirme konumu A (ilmek sayisi) 10 10-ilmek kismi
S83 | B kismi — Ust maniptilatér basinc 80
S84 | B kismi — Alt maniptilat6r basinci 90
S85 | Maniplilatér basinci degistirme konumu B (ilmek sayisi) 10 10-ilmek kismi
S86 | C kismi — Ust manipiilatér basinc 0 Manipulatér yukselir.
S87 | C kismi — Alt maniptilatér basinci 0 Manipulatér yikselir.
S88 | Maniptlator basinci degistirme konumu C (ilmek sayisi) | 5 5-ilmek kismi
S89 | D kismi — Ust maniplilatér basinci 80
S90 | D kismi — Alt manipuilatér basinci 20
S91 Manipuilatér basinci degistirme konumu D (iimek sayisi) | 30 30-ilmek kismi
S92 | E kismi — Ust maniptilatér basinci 85
S93 | E kismi — Alt manipdlatér basinci 98
S94 | Maniplatér basinci degistirme konumu E (iimek sayisi) | 0 Dikisin sonuna kadar olan kisim
[Fm Manipilatér degisim konumu D (ilmek sayisi) [S91] icin bazi ilmek sayilan (ya da daha fazlasi) ]
| DIKKAT bellrl_enmlgse, E [?93]_ ve [S94] _aresm“dakl kisimlar ekranda gériilir. Manipulatér d.eg.|§|m k_onuj |
mu (ilmek sayisi) "0" iken, manipilatér basing kismi sonuna kadar devam eder. Dikis makinesi
| bir sonraki kisma ilerlemez.



(17. Ogretmenin kullaniimasi )

Ogretme fonksiyonu, st blizgti miktarini ve alt/tist manipiilatér basincini degistirirken dikis makinesini calis-
tirarak dikisin kontrol edilmesine imkan tanir.

Dikis makinesi caligirken uygulanan Gst blizgl miktar ve alt/tist manipulatér basinci, ilmek sayisi bazinda
kisim kisim kaydedilebilir.

1) Calisma panelini giris moduna getirin.
LCD ekrani @ arka 1s1ginin mavi oldugu giris mo-
dundayken dikis cesidi degistirilebilir.

Calisma paneli eder arka aydinlatmanin yesil ‘ l
oldugu dikis modunda ise, giris moduna ge¢mek ‘ M

icin HAZIR tusuna @ basin.

[
(19

2) Ogretmek icin hedef dikis cesidi
numarasini segin.

Ogretmek icin kullanilacak olan dikis cesidi numa-
rasini, dikis ¢esidi secme ekraninda segin.

3) Ogretme moduna girin. 9 '
No.

Calisma panelinde OGRETME tusuna &b
basin. S

4) Ogretmeye baslayin.

£\

Ogretme ekrani asagida gérilmektedir. LCD ek- @——0 “P1 |[P2]|[P3]
ranin arka aydinlatmasi yesildir. —

Tdm kisimlarda ilmek sayisi 0’dir (sifir). N§>> of » [T:'i ‘ |F2J |F3‘
Ogretmek icin secilen dikis cesidine kaydedilmis |

olan alt/tist maniptilat6r basing degeri ve Ust biz- il l: [’?:4 ‘ |T=5 ‘ |T=6 ‘
gu miktari verileri ekranda g6rulur. AE Series T_

s

Ogretme ekrani
- __— Ogretme kismi yanip séner.

l]j}T =3 Ogretme kismi ILERI tusu @ ya da GERI tusu @ kullani-
7 o o o o0 larak yer degistirilebilir. _

2= 00 100 100 100

100 100 100 100

Blizgl miktari ekrani segilerek mutlak deger ekrani ve ytizde
ekrani arasinda geci yapilabilir.

Yanip s6nen 1s1g1 degistirmek icin segilen nokta.

OGE SECME tusunu @ @ @ kullanarak degistirilebilen égeyi segin.

iimek sayisi, tist maniptilatér basing degeri ve st blizgl miktari degistirilebilen 6gelerdir.
VERI DEGISTIRME tusunu @ (+) (=) kullanarak degeri degistirin.
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Malzemeyi dikis makinesinin Uzerine yerlestirdikten sonra BASLAT dligmesine basarsaniz, makine kafasi
dénmeye baglar ve ilgili kisma ait ilmek sayisi ilave edilir. Dikis makinesinin dikigi bitirmesine izin vermek
lizere sensér tarafindan malzeme sonu algilandiginda, ilgili kismin ilmek sayisi temizlenerek "0" (sifir)
olur.

5) Ogretmeyi bitirin.

HAZIR tusuna @ bastiginizda, iplik kesildikten sonda dikis makinesi durur ve kisimlara ait alt/tst
manipulatér basing degeri, Ust blizgl miktari ve ilmek sayisi kaydedilir ve 6gretme iglemi sona erer.
Malzeme sonu algilanmadan égretme islemine son verilirse (dikis sirasinda makine durdurularak égretme
islemine son verilirse), [A] ile [J] arasindaki kisimlarda toplam ilmek sayisi dikis parametresi olarak
belirlenir (Toplam ilmek sayisindan sonra dur).

SIFIRLAMA tusuna @ // bastiginiz zaman, iplik kesildikten sonra dikis makinesi durur ve ayar deger-
leri silindikten sonra 6gretme iglemine son verilebilir.
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(18. Alt besleme miktarini okuma potansiyometresini dizeltilmesi )

Makine kafasinin alt besleme miktarini okumak igin bir potansiyometre kullanilir. Bu potansiyometre, okudu-
gu degderi gergek besleme miktariyla karsilastirmak icin dlizeltme gerektirir.

1. Ayar ekranini ¢cagirma

Bakim seviyesindeki parametrelerin [K30]
PAIR

T3

Ekrani cagirmak icin HAZIR tusuna @ O basin.

[
(19

2. Ayar prosediirti

420
200800 oy N@@q B
el ¢’

OGE SECME tusunu @ @ @ kullanarak "MIN" ya da "MAX" segin.

"MIN" secildiginde ... Once alt besleme diizenleme kadranini cevirerek besleme miktarini "0" (sifir) dege-
rine getirin. Ardindan kaydetmek i¢in HAZIR tusuna @ basin.
"MAX" segildiginde .... Once alt besleme diizenleme kadranini gevirerek besleme miktarini "4" (dért) de-

gerine getirin. Ardindan kaydetmek icin HAZIR tusuna @ basin.

3. Ayarin bitirilmesi
SIFIRLAMA tusuna @ // basarak ayar ekranindan cikabilirsiniz.

- 64—



(VI. PARCALARLA CALISMAK VE AYAR )

(1. Malzeme kaymasini ve manipulator basincini ayarlamak )

1) Gicu ACIK konuma getirdiginiz zaman, LCD’de
@ baslangic ekrani gérdilr.

D> i,

0
d s 100100100100
=) ¥ 100100100100

|
o -
67 DIE

JE R §

2) VERI tusuna @ bastiginiz zaman, LCD’de @
[S01] calisma modu gérdilir.

° ®
. ijel
NeY e o Iy &
|
‘::, G 3) LCD’de @ [U01] manipdilatériin calismasini iste-

® —>( A ‘ ‘ ‘ mek i¢in MOD tusuna @ basin.

L l'|\ R 1
® a A v dn D @

‘ F N

W B 4 C

$<30
==

4) Maniplilatériin calismasini durdurmak icin VERI
DEGISTIRME @ tusunun @ tusuna basin.

B Q=

e N 5) HAZIR tusuna @ bastiginiz zaman, LCD’de @

S asagidaki ekran gorlir. Ardindan dikis makine-
sinin baski ayagi yukari kalkar ve LED @ yanip
soner.

U@E _ 1_1nn
dhy G OO

M =00
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Alt besleme uzunlugunu ayarladiktan sonra (ayar prosediirii icin bakiniz "IV-10. ilmek uzunlugunun
ayarlanmasi", sayfa 10) , ayni yénde kesilmis iki kat malzemeyi @ deneme dikisi icin dikis makinesi
baski ayaginin altina yerlegirin. Dikis makinesini ¢calistirmak icin BASLAT @ diigmesine basin. Malzeme
sonuna @ gelene kadar dikise devam edin. Dikis makinesini durdurmak igin BASLAT @ dugmesine tek-

Deneme dikisinden sonra, iki kat malzeme ara-
sindaki kaymaya baglh olarak blizgti miktarini
ayarlayin.

@ hali icin [S40] dikis parametresini "A kismi —
blizgu miktari" secin. Blizgli miktarini azaltin.

@ hali icin [S40] dikis parametresini "A kismi —
blizgli miktar1" secin. Blizgu miktarini artirin.

Blizgu miktarini degistirme islemi

Madde 5'te bahsedilen kosulda, [S40]1 se¢gmek
icin BUZGU KISMI A tusuna @ basin. BUZGU
KISMI A tusuna @ basinca ekranda [S41] ya da
[S42] gériintiyorsa, [S40]1 secmek icin BUZGU
KISMI A tusuna tekrar basin.

[S40]" sectikten sonra VERI DEGISTIRME tu-
sunu @ kullanarak ytizde degerini ® degistirin.
Deneme dikisini tekrarlamak icin HAZIR tusuna
@ basin ve iki kat malzeme arasindaki kaymayi
tekrar ayarlayin. iki kat malzemenin sonu caki-
sana kadar deneme dikisi ve ayar iglemini tek-
rarlayin.

6) Maniplilatér olmadan ayar yapabilmek igin Ust maniptlatérd @ cevirin.
rar basin.
4 N 7)
— —_—0
=D o
S J
8)
[S40] A Kismi — Blizgii orani
(yuzde gériiniimii)
3@1 >
(A
All, %6
9)

>‘\_;'3 1 o

G O O
=| 4= O O
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Alt/ist maniptlatér basincinin ayarlanmasi

iki kat malzeme arasindaki kaymay ayarladik-
tan sonra alt/ist maniptlatér basincini ayarla-
yin. HAZIR tusuna @ bastiginiz zaman, LCD’
de @ asagidaki ekran gérdltir. Ardindan dikis
makinesinin baski ayagi yukar kalkar ve LED @
yanip séner.
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ZIR tusuna @ basin.

D> i,

0
dy  wes 100100100100
=] = 100100100100

10) LCD @ baslangi¢ ekranini degistirmek icin HA-

11) LCD’de @ [U01] manipllatériin calismasini iste-

mek icin MOD tusuna @ basin.

B Oz

01

1 \om

mE

12) Maniptilatérin calismasini etkin kilmak icin VERI
DEGISTIRME @ tusunun (—)

tusuna basin.

13) HAZIR tusuna @ bastiginiz zaman, LCD’de @

asagidaki ekran goérdlir. Ardindan, dikis maki-
nesinin calismaya hazir hale gelmesi icin baski

ayagd yukari kalkar.

U@E _ 1_1nn
dhy  Gpaen OO

M =00

rn.

14) Ust maniplilatéri @ baslangic konumuna gevi-

15) Malzemeyi, malzeme uglarini malzeme hiza-

lama gizgisiyle @ ayni hizaya getirerek kumas
kilavuzunun tzerine yerlestirin.



16) Malzemeyi dikis makinesinin lzerine yerlestirdikten sonra, LCD @ tizerindeki ekran sensérii AGIK konu-

ma (B getirilir ve LED @ yanip séner. BASLAT diigmesine @ bastiginiz zaman, maniptilatérier @ mal-
zemelerin ucunu hizalamak icin ¢alisirken dikis makinesi ¢alismaya baglar. Dikis makinesi malzemeyi
diktikten sonra otomatik olarak ipligi keser ve durur.

1
01> ¥ __/nn
<] ytm G}E}//‘B
T IR GadoYe

a Y\ 17) Malzemeleri ucu dikis sonunda ayni hizada ol-

mazsa, uglarin dikis sonunda hizalanmasi igin
m—— alt/ist maniptlatérlerin basincini degistirin.

O halinde, kisim A — (ist maniptilatér baski aya-
g1 [S80] dikis parametresini secin, tst maniplla-
tor basing degerini artirin.

. @ halinde, kisim B — alt maniptilatér baski ayagi
=S — (B} [S81] dikis parametresini secin, st maniptlatér
basing degerini artirin.
- %
[ /DikkaY ‘\
l @ Manipiilatér basinci asiri diigerse, dikis payi genisligi her yerde esit olmaz ]

18) Ust maniplilatér basincini degistirme islemi

LCD’de @ [S80] A kismi - (ist maniptilatér basincini secip cagirmak icin MANIPULATOR BASINCI KISIM
Atusuna @ basin.

Ust manipiilatér basing verilerinin degistiriimesi

[S80]'i sectikten sonra VERI DEGISTIRME tusunu @ kullanarak st maniptilatér basing degerini @ de-
gistirin. Ardindan malzemeleri dikis makinesinin lizerine yerlestirip makineyi ¢alistirarak dikis dikin.

Dikis makinesi dikis sonunda iplik kestigi zaman, tist maniptilatér basing degeri @ sabitlenir.

/@

01
| 580

*niee

19) Alt manipulatér basincini degistirme islemi

LCD’de @ [S81] A kismi - alt manipiilatér basincini secip cagirmak icin MANIPULATOR BASINCI KISIM
Atusuna @ basin.

Alt manipiilatér basing verilerinin degistirilmesi

[S817i sectikten sonra VERI DEGISTIRME tusunu @ kullanarak alt maniptilatér basing degerini ® de-
gistirin. Ardindan malzemeleri dikis makinesinin lizerine yerlestirip makineyi ¢alistirarak dikis dikin.

Dikis makinesi dikis sonunda iplik kestigi zaman, alt maniplatér basing degeri @ sabitlenir.

/@

Onerilen manipiilatér basinci (lineer dikis cesitleri icin)

Hafif malzemeler Orta agirlikta malzemeler Agir malzemeler
Ust manipiilatér basinci 65 -85 90 - 110 120 - 130
Alt maniptilatér basinci 70 -90 100 - 120 140 - 160
[ Bkt Alt besleme adimi 2,5 mm ya da daha fazlayken alt maniplilatér basinci 65 olarak belirlenirse, \
| dikis dikilmesine engel olmak icin ekranda [E499] hatasi gériiliir. )



(2. Malzeme beslemede yardimci hava uflemesi )

(1) Malzemeye (ifleyen hava noziilleri

/

(‘3. El Kumandal Diigme )

1) Masanin yedi yerinde hava noziilleri bulunmak-
tadir.
igne merkezinin énlinde dért yerde, igne merke-
zinin arkasinda Ug¢ yerde hava nozllleri (sirayla
0O ve @) vardir.

2) Malzeme tipi, sekli ve is pargasinin buyukligu-
ne bagh olarak @ ve @ icin hiz kumandalarini
ayarlayin. (Bakiniz (2) Hava ufleme basincinin
ayarlanmasi.) Bliylk ve agir is parcalarla ¢a-
hsirken Ufleme havasi basincini arttirmak igin,
kiglk ve hafif parcalarla ¢alisirken azaltmak icin
hiz kumandalarini ayarlayin.

1) @ ve @ hiz kumandalarinin yardimiyla hava
tfleme basincini ayarlayin.

2) @ hava lfleme basincini ayarlamak icin @ hiz
kumandasi, @ hava Ufleme basincini ayarlamak
icin @ hiz kumandasi kullanilir.

‘ figan,  Yiizliniizii tifleme havasi cikisina yaklas- \
‘ tirmayin. ,

DIKKAT:

Calistirma diigmesine bastiginizda, dikis makinesinin baski ayagi asagi iner. Parmaklarinizi
baski ayaginin altina sikistirmamaya dikkat edin.

@ Calistirma diigmesi

1) Malzeme dikis makinesinin Uzerine manuel ¢a-
lisma modunda yerlestirildiginde LED @ yanip
soner.

Calistirma dugmesine bu kosullarda bastiginiz-
da, dikis makinesi calismaya baglar.

2) Dikis makinesi ¢aligirken dligmeye bastiginizda,
dikis makinesi calismaya ara verir. Digmeye bir
kez daha basilinca dikis makinesi yeniden calis-
maya baglar.
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(4. Malzeme sonu sensoru )

e

3)

Malzeme sonu sensérti @ malzeme sonunu al-
giladigi zaman, makine 1500 sti/min ya da daha
yuksek hizda ¢alisiyorsa ilmek hizi 1500 sti/min’
ya duser. (Fabrika ayari 1500 sti/min’dir.)
Yansitici bant @ yeterli igik yansitmadigi zaman
hatali ¢calismaya sebep olabilir. Hatal calisma
halinde yansitici bandi yenisiyle degistirin. (Par-
ca numarasi: 40088020)

Malzeme sonu algilandiktan sonra makine ka-
fasinin ilmek hizi baslangic degeri, fabrikada
1500 sti/min olarak ayarlanmigtir. Ancak ¢alisma
paneli tzerinden 200 ile 3500 sti/min arasinda
degistirilebilir.

1)

N 2)
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Dikis payi, dikis pay! ayar topuzunu @ cevirerek
degigtirilebilir. Bu deger 1 mm ile 30 mm arasin-
da ayarlanabilir.

Déner kolun @, parmaklarla basildigi zaman
asagl yukari rahat hareket ettigini kontrol edin.



(6. Ust manipiilatér makarasinda yiikseklik ayari )

/

|

iy
1

N 1)

N

®\ —]
= \
& =0 =
@/

J
D
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Sensor ve kumas kilavuzu grubunu @ degistir-
diginiz zaman (nasil degistirilecedi konusunda
bakiniz sayfa 73, 74), silindir @ ve ayirma pla-
kasi @ arasindaki boslugun ayarlanmasi gere-
kir.

Tespit vidasini @ gevsetip makaray! @ asagi
yukari hareket ettirerek makara yuksekligini
kumas kilavuzu grubuna @ gére ayarlayin. Ma-
kara @ yuksekligini ayarlayarak alt tarafinin (dis
ylizey) kumas kilavuzu @ alt ylizeyinden disari
¢cikmamasini saglamak gerekir. Ardindan maka-
rayi tespit vidasiyla @ sabitleyin.

Ust manipdilatér milinin @ ug ytizeyi ile manipui-
latér strlcl kolunun @ ug ylizeyi hizalanacak
sekilde makaray! tespit edin.



(7. AE-200A igin S200 pile aygiti )

DIKKAT:

A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek icin
makinenin gliclinii kapatin ve calistirma pedalina bassaniz bile makinenin calismadigini
kontrol edin.

(1) Spesifikasyonlar
e Y 1. Pile élclsu
Pile katinin yliksekligi: 1 - 30 mm
Geniglik: 4 - 25 mm
* Spesifikasyonlar i¢in olasi kombinasyonlar
"Kat yiiksekligi + Genislik = 50 mm" seklindedir.
2. iimek hizi: En uygun iimek hizi 2000 ile 2500 sti/
min arasindadir.

Pile katinin
yliksekligi

t

Genislik

(2) Olgegin yapistiriimasi

e "\ Pile aygiti dikis makinesine uyarlandigi zaman, (ini-
teyle birlikte temin edilen dlcek etiketinin dikis maki-
nesine yapistirilmasi gerekir.

Soldaki sekilde gdsterildigi gibi éicek etiketinin 0 (sifir)
isaretini igneni giris cizgisiyle ayni hizaya getirerek

—__’—@'\ dikis makinesine yapistirin.

CT 2
=
© | |

€ z Y o')
[lnulml[mllnulnn\nnhu_\‘

@O =
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(3) Ust manipiilatér sensérii ve kumas kilavuzunun degistirilmesi

e

~

J

1) Sensodri degistirmek icin dikis makinesini yatirip
tst maniptilatori gevirin.

‘ dikkat  Ust manipiilatorii cevirirken diigmemesi- \
‘ ne dikkat edin. ,

2) ki adet sensér tutucu tespit vidasini @ cikarin.
Sensor tutucusunu gikarin.

3) Iki adet sensér tutucu tespit vidasini @ cikarin.
Sensori cikarin. Standart sensérd 6zel pile sen-
séruyle degistirin (parca numarasi: 40084103).

( ___ Manipiilatérii tespit ederken, sensorii |
| (Dikkah\ bogaz plakasindaki yuvalarla temas et- |
| meyecek sekilde ayarlayin ve bunun igin |
| iki sensérden @ yararlanin. )

4) Sensdr konektoriini € sensdrden gikarin. Gok
ince oldugu i¢in konektdr kismindan tutun.

( s+~ Sensér konektériinii takarken konektor |
| yéniinii dikkatli kontrol edin. (Konektor |
{ isaretiyle hizalayin.) ]
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Malzeme sonu
sensorl

J

J

5) Iki adet kumas kilavuzu tespit vidasini @ cika-
rin. Kumas kilavuzunu @ cikarin.

6) IKatlama cetveli taban plakasini @ iki adet ku-
mas kilavuzu tespit vidasiyla @ takin.
Katlama cetveli taban plakasini @, bu plakanin
@ A ylzi ile malzeme sonu B sensériinlin B
kismi ayni hizada olacak sekilde ayarlayin.

7) Pile cetvelini @, pile cetveli taban plakasinin
tizerine @ pile cetveli tespit vidalariyla @ takin.

—74 -



(4) Cetvelin takilmasi

Ana gdévde cetveliyle ilgili parcalarin yerini belirlemek i¢in, montaj tabanini Sekil 1 ve Sekil 2°de gérdlduigu
gibi yerlestirin.

e R
Cetvelin enine montaj yeri

Hareket mesafesi 55 mm @ Vidayi gevseterek cetveli saga dogru 25 mm kaydirin.

Tutamak Seklin biiyiitiilmiis haline bakiniz
@ Katlama genisligi cetvelinden olan mesafe: (Sekil 3).
A B 0 ile 0,5 mm arasinda
p——

igne girisi

M L
Ust manipilatoriin
© 30mm : ana gc‘ivde/si
g —1 £ : <% =
e
1
O Tek kat malzemenin rahat hareket ettigi bosluk
\ J

Montaj tabanini masanin en soluna takin, pile cetvelini @ ve @ kosullari saglayan bir yere koyun.

4 2

Sekil 2 | Cetvelin boyuna montaj yeri

Kayar ray Cetvel camini, sensériin algilayan kisminin

gorilir oldugu bir yere koyun.
N J

Alin plakasi icin, montaj tabanini makine masasina koyarken pile cetvelinin én ucunun igne girisinden 7
mm 6tede olmasi gerekir (kirmizi ¢izgiye paralel). Simdi cetveli, iki sensériin tabanin altinda kalan algila-
yan kisimlarinin gérdlebilir oldugu bir yere koyun.
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Dikis konumu

Pile yiiksekligini belirleyen cetvel

Sol ug yuz

Malzeme

igne girisi Katlama genisligi cetveli

iki kat arasindaki genisligi
belirleyen cetvel

5mm

Malzemenin rahat gegecegi bir
bosluk birakin

=/

A\

i 7
Né\ Manipiilatér

3mm

J

/
Sekil 4 | Kullanima érnek

J

Pile genigligi 5 mm ve yliksekligi 3 mm olan bir pile
dikmek icin, cetvelin montaj yeri Sekil 3’'te gdsteril-
migtir. Bitmis pileler Sekil 4’teki gibidir.

3mm
5mm
- %
e "\ Dikis prosediiri
Sekil 5 igne girisi Calisma panelinde [S02] "otomatik malzeme hizala-
| ma" ekraninda sec¢iminizi “otomatik malzeme hiza-
N TN / lama yok" olarak yapin. [S04] "dikilecek parca adedi
:::___“___________l:_____.:::jl \) degisimi" i¢in seg¢iminizi "tek parga dikis" olarak ya-
/ ’ ( i
ik pileyi dikerken, ( ilk pile dikisi, referans olarak kullanila- |
malzemeyi elinizle | .. cadicin cok onemlidir. Pileyi dikerken
yonlendirirken | DIKKATY ~ cok dikkatli olun. llk malzemeyi dikerken |
pileyi _pile genisligi manipitlatér basincinin nispeten daha
cetveline dayayin. | diisiik bir degere ayarlanmasi gerektigini
| unutmayin. )
N % —_—— e ——— — — — — — — —— — —_—
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Calisma paneli ayar prosediiri
(D LCD @ gbrtinimiini dikis hazir haline getirin.

>v3 1 100

-@H_GG
Hl 4= O 0O

(2 LCD @ gbriinimiini degistirmek icin HAZIR tusu-

na @ basin.

ﬂ&Jﬂl[llth_

!_'IEIEI'IEIEHEIEI'IEIEI

(5] Hl = 1007007100700
(3 LCD’de @ calisma moduna ge¢mek icin [S01]
0 VERI tusuna @ basin.

5

R0

@) Dikis verilerine kaymak icin, otomatik malzeme hizalama secilene kadar OGE SECME tusuna @ basin.
VERI DEGISTIRME tusunu @ kullanarak "Otomatik malzeme hizalama olmadan" segenegini secin.

&

-

&

(® Dikis verilerine kaymak igin, [S04] dikilecek olan pile sayisi degisimi secilene kadar OGE SECME tusuna
O basin. VERI DEGISTIRME tusunu @ kullanarak "1 parga dikis" secenegini segin.

[@Qm

>

&

® [S22] Manipllatérin alt kazima hizi segilene kadar OGE SECME tusuna @ basarak dikis verilerini kaydi-
rn. VERI DEGISTIRME tusunu @ kullanarak 8 olan ayar degerini 9 olarak degistirin.

g ¢

Ea =

>

&

2

@ [S23] Maniptilatériin alt kendine cekme hizi secilene kadar OGE SECME tusuna @ basarak dikis verilerini
kaydirin. VERI DEGISTIRME tusunu @ kullanarak 8 olan ayar degerini 4 olarak degistirin.

g ¢
EEa

>

&

4

Ayar prosedtrti tamamlandiktan sonra, calisma panelini hazir hale getirmek icin HAZIR tusuna @ basin,

ardindan makineyi calistirin.
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/l '
Va 1
__________________________ -
N
i
Uzunlamasina
yén
D
VAN

2)

6)
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Pile cetvelinin tutamagini Sekil 1’de gésterilen
yonde A cekin. Cetvel malzemeden uzaklasinca
malzemeyi Sekil 5'te gésterildigi gibi ikiye katla-
yin (kesikli ¢cizgide) ve malzemeyi kilavuza bas-
tirarak dikin. Malzemenin ilk parcasini dikerken,
malzemeyi demir ya da benzeri bir seyle énce-
den ikiye katlayarak makinede katlama islemi
icin bir referans ¢izgisi olugturmaniz énerilir.

ilk malzeme parcasini katlama genisligi cet-
velinin sol u¢ ylzline koyun (bakiniz Sekil 3),
tutamagi B yénlinde hareket ettirerek pile cet-
velini malzemenin altina itin (bakiniz Sekil 1) ve
miknatisli kayar rayi tespit edin (bakiniz Sekil 2).
Malzemenin Ust ucunu, dikis yéniine gére igne
giris konumunda yerlestirin, dikisi baglatmak
icin ¢calistirma dldgmesine ya da pedala basin.
Diizgtin bir dikis elde etmek igin, dikis sirasinda
malzemeyi sag ya da sol elinizle yénlendirmeniz
onerilir.

Manipulatér alt basincini énce 90-120 arasinda
ayarlayin. Sonra kullanilacak olan malzemeye
gére ayarlayin. En uygun ilmek hizi 2000 ile
2500 sti/min arasindadir.

Pile kati burusursa tst besleme miktarini ayarla-
yin.

Katlama genisligi cetveli S, A, B ve C olmak
lizere ddrt tiptir. S tipi cetvel, digstk kath pileler
icindir. C tipi cetvel, ylksek katli pileler icindir.
Pile spesifikasyonlarina gére cetveli degistirin.
Sekil 1°’de gérildigu gibi, pile cetveliyle katlama
genigligi cetveli arasindaki bosluk, pilelerin yu-
zey kalitesini blyuk 6lgtide etkiler.

Malzemeyi makinenin tzerine yerlestirirken,
malzemenin rahat hareket ettigini kontrol edin.
Malzeme rahat hareket etmiyorsa, uygun sekil-
de duizeltmek i¢in pile cetvelini elinizle bkuin.
Sekil 6’daki gibi pile kati yiiksekliginin C 15 mm’
den fazla oldugu kosullarda, malzemenin D kis-
mini énce sekildeki C genisligine getirin, sonra
dikise baglayin.



(VI DIKiS MAKINESININ AYARLANMASI )

(1. Baski ayagini kaldirma kolunun ayarlanmasi )

e

N

1) Baski ayagini kaldirma kolu, baski ayagini mak-
simum 10 mm kaldirir.

2) Baski ayaginin yukari kalkma miktari, baski
ayagini kaldirma kolu ayar vidasi @ yardimiyla
ayarlanabilir.

3) Baski ayaginin daha fazla kalkmasi i¢in somunu
@ ve ayar vidasini @ gevsetin.

( Dikis makinesini calistirdiginizda eger |

| SikRaT baski ayagi kaldirma kolu tarafindan
baski ayagi @ yukari kaldiriimis ise, igne

I mili hareketli ayaga @ carpabilir. Bu ko- I

l nuda dikkatli olun. )

[U25] ayarini, sayfa 58 "VI-14. igne asagidayken
malzeme yerlestirme" bélimiinde tarif edildigi
gibi "Malzeme yerlesimi igne asagidayken" olarak
degistirdiginizde, baski ayagi kaldirma kolunu kulla-
narak baski ayagi yuksekligini azaltin.

Bu ayar yapilmazsa, BASLAT digmesine basildigin-
da igne mili asag inerken baski ayagi ve hareketli
ayakla temas eder. Dolayisiyla baski ayaginin yuk-
sekligini ayarlamak sarttir.

1. Ust iplik gerginliginin ayarlanmasi

1) Iplik kesildikten sonra ignede kalan ipligin uzun-
lugu, gerginlik ayar somununu @ saat yéntinde
O cevirerek kisaltilir.

2) Yukarida bahsedilen iplik uzunlugu, 1 numarah
gerginlik ayar somununu saat yéni tersine @
cevirerek arttirlir.

3) Ust iplik gerginligi, gerginlik ayar somununu @
saat y6nlinde @ cevirerek arttirilir.

4) Gerginlik, ayar somunu saat yénd tersine @ ce-
virerek azaltilir.

2. Masura ipligi gerginliginin ayarlanmasi

1) Masura ipligi gerginligi, masura ipligi gerginlik
ayar yayini @ saat yéninde @ cevirerek arttiri-
lir.

2) Gerginlik ayar yay! saat yénu tersine @ cevrile-
rek azaltilir.
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(3. iplik alma yayi )

1)
2)

3)

1)

2)
3)

4)

N 1. iplik alma yayinin @ strokunu degistirmek icin

Gergi makarasi yuvasindaki tespit vidasini @
gevsetin.

Gergi makarasini @ saat y6niinde @ cevirerek
strok artirilir.

Gergi makarasini saat yonu tersine @ cevirerek
strok azaltilir.

2. iplik alma yayinin @ basincini degistirmek icin

Tespit vidasini @ gevsetin, iplik gerginligi d-
zenleyicisini (grup) @ c¢ikarin.

Gergi makarasindaki tespit vidasini @ gevsetin.
iplik alma yayi basinci, gergi makarasini @ saat
yontnde @) cevirerek artirilir.

iplik gerginligini diizenleme yay! saat yén(i tersi-
ne @ cevrilerek gerginlik azaltilr.

1)

2)

3)

J

Baski ayagini yukaridayken durdurmak icin, @
baski ayagi kaldirma kolunu @) yéntinde gevirin.
Baski ayagl 5 mm yukar kalktiktan sonra durur.
Baski ayagi kaldirma kolu @ yénilinde asagi
dogru cevrildiginde, baski ayagi baslangi¢ konu-
muna déner.

Baski ayagi, baski ayagini kaldirma kolu yardi-
miyla yaklasik 10 mm yukari kaldirilabilir.

(5. Baski ayagi basincinin ayarlanmasi )

A gilllfi;(ﬁ;l;kinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalar1 énlemek igin,
gucii 6nceden kapatin.

e N 1) Somunu @ gevsetin. Baski ayagi basinci, baski
yayi duizenleyicisini @ saat y6niinde @ cevire-
rek artirilir,

2) Gerginlik, ayar somunu saat yén( tersine @ ce-
virerek azaltilir.

3) Ayar yaptiktan sonra somunu @ sikin.

4) Genel kumas icin baski yay! duzenleyicisinin
standart yliksekligi @ yaklasik 45 mm’dir.

| Baski ayadi basinci ve hareketli ayak )

| ok basinci asiri yliksekse, otomatik kaldirici |

| kullanildigi zaman baski ayagi en yiiksek |

| konumuna ¢ikamayabilir. )

\ /




(6. Hareketli ayak basincinin ayarlanmasi )

VAN

DIKKAT:

Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalar1 6nlemek igin,

guci 6nceden kapatin.

e

N 1)

Hareketli ayak basincini diizenleme topuzuna
@ basip saat yonlinde cevirerek hareketli ayak
basinci artirilir, saat yonu tersine gevirerek azal-
tilir.

(Hareketli ayak basinci diizenleme milini iyice
bastirdiktan sonra gevirin.)

Hareketli ayak standart basinci, hareketli ayak
basincini diizenleme miline @ basildigi zaman
basing dizenleme yayinin igcindeki dairesel de-
likteki yakalama halkasi @ (glimus) ile basing
dizenleme somunu @ Uzerindeki beyaz cizgi
ayni hizaya geldiginde elde edilir.

Malzeme tipi ve prosese bagh olarak, yukaridaki
gibi elde edilen standart degere gére hareketli
ayak basincini ayarlayin.

Hareketli ayak basinci ¢cok yiiksekse ya )
da baski ayagi basinci hareketli ayak ba- |

<3~  sincindan diisiikse, baski ayagi standart |

konumdan daha yukar yiikselebilir. Bu

durumda baski ayagi yeterince verimli I
besleme yapamayabilir ya da malzemeye |
zarar verebilir. Bu konuda dikkatli olun. |

(7. iplik alma kolunun iplik alma miktarinin ayarlanmasi )

Dikis makinesinin aniden caligmasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalar1 6nlemek igin,

c DIKKAT:
glicii 6nceden kapatin.
e 1)
\ 2
\
3)
S J
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Agir bir malzeme dikerken, iplik alma kilavuzunu
© sola @ géttirerek iplik alma miktarini artirin.
Hafif bir malzeme dikerken, iplik alma kilavu-
zunu @ saga @ gotlrerek iplik alma miktarini
azaltin.

Ust iplik kilavuzunun @ standart konumu, isaret
cizgisini @ vida merkeziyle hizalayarak elde edi-
lir.



(8. Caganozdaki yag miktarinin (yag damlalarinin) ayarlanmasi )

VAN

DIKKAT:
Makine caligirken yag miktarinin kontrollii olmasi icin caganoz yliksek hizda doéner.
Yaralanmalara engel olmak i¢in, yag miktarini ayarlarken son derece dikkatli olun.

e

-

(D Yag miktari (yag damlalari) dogrulama kagidi

Yaklasik
25 mm

-

Yaklagik 70 mm

* Malzemeden bagimsiz olarak herhangi bir

kagit kullanin.

(2 Yag miktarinin (yag damlalari) dogrulanacagi konum
Caganoz siirtici mil 6n burg

o aganoz
=®

o
E < T Yatak

(2]
m 8 -
x ®
o £
©
% £
> 2

/\ Kagidi yatagin yan

< Y . yuziine sikica takin.

Yag damlasi Yag karteri

dogrulama kagidi

* Yag miktari (yag damlalari) dogrulama kagidini

¢aganozun altina koyun.

DIKKAT:

Caganozdaki yag miktarini (yag damlalari) kontrol ederken, parmaklarinizin caganoza

degmemesine cok dikkat edin.

f

!

No.

P
i

o ) -
7L

(19

@'3..

. @

1) Gucu AGIK konuma getirdiginiz zaman, LCD’de
© baslangic ekrani gérdilur.

U:>_-|n|“m"n|m_

1_1EIEI1EIEI1EIEI1EIEI
Hl F= 1007100100700

2) VERI tusuna @ bastiginiz zaman, LCD’de @
[S01] calisma modu gérdildr.

& D

3) LCD’de @ [UO1] manipulatériin calismasini iste-
mek i¢in MOD tusuna @ basin.

1

]

$<30
==

4) Manipulatérin ¢al

smasini durdurmak icin VERI

DEGi$TiRME O tusunun @ tusuna basin.

@

ﬁ
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i
i

N\

/

« Uygun yag miktarini gésteren 6rnek

5)

HAZIR tusuna @ bastiginiz zaman, LCD’de @
asagidaki ekran gérlir. Ardindan dikis makine-
sinin baski ayagi yukari kalkar ve LED @ yanip
séner.

U@E _ 1_1nn
dry  Cpaen OO

M = OO0

Baski ayagi kaldirma kolunu @) yéntinde cevirip
BASLAT dugmesine @ bastiginizda, dikis maki-
nesinin baski ayagi asagi iner ve dikis makinesi
kafasi dénmeye baglar.

Yag miktarini kontrol ettikten sonra BASLAT
duigmesine @ tekrar bastiginizda dikis makinesi
kafasi durur.

Yag miktarini kontrol islemi bittikten sonra, dikis
makinesi baski ayagini agagi indirmek icin baski
ayagini kaldirma kolunu @ yéniinde gevirin.

Makine kafasi yeterince 1Isinmamigsa, makineyi yaklasik ti¢ dakika bogsta calistirin. (Normal aralikh ¢alig-

ma)

Dikis makinesi ¢alisirken yag miktari (yag damlalari) dogrulama kagidini gaganozun altina koyun.
Yag karterindeki yag seviyesinin HIGH ve LOW (yUksek ve al¢ak) arasinda oldugunu kontrol edin.
Yag miktarini (yag damlalar) kontrol etmek igin gerekli stire bes saniyedir. (Saate bakarak stire tutun.)

e

N

Caganozdan
sicrayan yag

A

—

Yaklasik 1 mm

Yaklasik yag miktari (az)

Caganozdan
sigrayan yag

'
t
¢
1
1
1
i
I

i
i
1
'
)
1
1
1

—»

Yaklasik 2 mm

Yaklasik yag miktari (cok)

N 1)

J

Soldaki 6rnekte gdsterilen yaklasik yag mikta-
ri, dikis prosesine uygun olarak artirmak ya da
azaltmak icin hassas ayarlanmalidir.
Yag miktarini asiri artirmaya ve azaltmamaya
dikkat edin.
+ Yag miktari agiri az =

Caganoz tutukluk yapar (asiri 1sinir).
+ Yag miktari asiri fazla =

Uriinde yag lekesi olur.
Yag miktarini (yag damlalari) ¢ kez (l¢ yap-
rak kagitla) kontrol edin. Yapilan ¢ kontrolde
yag miktari degismeyecek sekilde yag miktarini
ayarlayin.

- Caganozdaki yag miktarinin (yag damlalarinin) ayarlanmasi

/

N 1)
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Caganozdaki yag miktari (yag damlalan), caga-
noz surdcu mil 6n burcuna takili yag miktari ayar
vidasini @ yéntinde ("+" isaretine dogru) cevire-
rek artirilir ya da @ yéniinde ("-" isaretine dogru)
cevrilerek azaltilr.

Caganozdaki yag miktarini yag miktari ayar vida-
slyla ayarladiktan sonra, dikis makinesini yaklagik
30 saniye bosta calistirin. Ardindan yag miktarini
(yag damlalar) kontrol edin.



DIKKAT:
A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalar1 6nlemek igin,
gucii 6nceden kapatin.

+ Cercevedeki yag miktarinin ayarlanmasi

N 1) Yag miktari ayar pimini @ cevirerek, iplik aima
koluna ve igne mili krank kismina @ temin edi-
len yag miktarini ayarlayin.

2) Ayar pimini @ ydénlinde gevirerek ayar pimindeki
isaret noktasini @ igne mili krankina @ yaklasti-
rirsaniz, temin edilen yag miktari en aza iner.

3) Ayar pimini @ yéntinde gevirerek ayar pimindeki
isaret noktasini @ igne mili krankina @ tam zit
yéne getirirseniz, temin edilen yag miktari mak-
simum olur.

(S J

(‘9. igne ve caganoz iligkisi )

DIKKAT:
A Dikis makinesinin aniden caligmasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalar1 6nlemek icin,
glci 6nceden kapatin.

igne ve caganoz arasindaki zamanlamayi asagj-

daki gibi ayarlayin:

1) igne milini strokun en alt noktasina getirmek icin
kasnagi cevirin. igne mili baglant tespit vidasini
© gevsetin.

2) Iigne mili ytiksekligini belirleyin.

[DB igne igin]

igne mili @ tizerindeki isaret cizgisini @ igne mili
alt burcunun @ alt ucuyla hizalayip igne mili bag-
lanti tespit vidasini @ sikin.

[DA igne i¢in]

igne mili @ tizerindeki isaret cizgisini @ igne mili
alt burcunun @ alt ucuyla hizalayip igne mili bag-
lanti tespit vidasini @ sikin.

3) Caganozun @ montaj konumunu belirleyin.

[DB igne igin]

Caganozdaki l¢ tespit vidasini gevsetin: isaret
cizgisini @ igne mili alt burcunun @ alt ucuyla hi-
zalamak igin, igne mili @ yukari cikarken kasnagi

\ Y, cevirin.

[DA igne igin]

Caganozdaki l¢ tespit vidasini gevsetin. isaret

cizgisini @ igne mili alt burcunun @ alt ucuyla hi-

zalamak igin, igne mili @ yukari ¢ikarken kasnagi
cevirin.

4) Yukarida belirtilen kosullarda, caganozun keskin ucunu @ igne merkeziyle @ hizalayin. igne ile caganoz
arasinda yaklagik 0,04 - 0,1 mm bosluk kalacak sekilde ayarlayin, ardindan ¢aganoz tespit vidalarini iyice
sikin.

[ /5kEY\ Yukarida bahsedilen bosluk eger belirtilen degerden kiiclik ise, caganozun sivri ucu zarar gériir. ]
| Bosluk belirtilen degerden kiictik ise ilmeklerde atlama olur. )

* Kullanilan ¢caganozun parca humarasi 11038650 (standart) ya da 11141355°tir (JE). Gerektigi zaman, ca-
ganozu ayni parca numarali ¢aganoz ile degistirin.
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(10. Karsi bicak )

Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek igin,
glicli 6nceden kapatin.
A + Yaralanmalara ve éliimlere engel olmak igin, ellerinizi ve parmaklarinizi bicagin keskin

+ Calisan iscinin makineyi tanimamasi ya da hatali ayar ytiziinden meydana gelen kazalari
onlemek i¢in, dikis makinesinin bakimini dikis makinesini taniyan ve bakim egitimi almis

DIKKAT:
yliziine yaklagtirmayin.
bir bakim teknisyeni yapmalidir.
-
(C)
P
[
\\-/I
0=
&

~

1) Bigak kéreldigi zaman karsi bicagr @ Sekil @’
de g6rildugu gibi tekrar bileyin ve yerine tekrar
diizgtin takin.

2) Karsi bicagi eger standart montaj konumundan
saga dogru @ kaydirirsaniz, iplik kesildikten
sonra kalan iplik uzunlugu standart uzunluktan
bicagin hareket uzunlugu kadar daha uzun olur.

3) Karsi bicag eger standart montaj konumundan
sola dogru @ kaydirirsaniz, iplik uzunlugu stan-
dart uzunluktan bigagin hareket uzunlugu kadar
kisa olur.

© Hareketli bigak
® ignenin merkezi
@© Standart: 4,0 mm

(11. Besleme zamaninin ayarlanmasi )

DIKKAT:
A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalar1 énlemek igin,
gucii 6nceden kapatin.

e

~

(Standart)

igne
0
Transport Bogaz

dislisi plakasi

Besleme zamani daha

erkene alinir) ! !
0f

(Besleme zamani daha

gece alinir)

~

J

1) Lastik tapay! @ ¢ikarip ayarlama yapin.

( kAT Ayar yaptiktan sonra lastik tapaya @ siz- )
{ dirmaz bilesen siirtip tekrar yerine takin. ]

2) @ Eksantrik besleme kamindaki @ ve @ tespit
vidalarini gevsetin, ayar icin eksantrik besleme
kamini ok yéniinde ya da ters yénde hareket et-
tirin. Ardindan tespit vidalarini iyice sikin.

3) Standart zamanlamayi ayarlamak icin, transport
dislisi tam bogaz plakasinin altina geldiginde,
transport diglisinin Ust ylizeyi ve igne deliginin
Ust ucu ayni hizada olmalidir.

4) Malzemenin dlizensiz beslenmesini énlemek
amaclyla besleme stresini erkene almak igin,
eksantrik kami ok yénlinde hareket ettirin.

5) lyi gerilmis dikis elde etmek amaciyla besleme
stiresini geciktirmek icin, eksantrik kami ok y6-
ndntn tersine hareket ettirin.

( <= Besleme eksantrik kami standart konu- |
| A ma gore asin hareket ettirilirse igne kiril- |
\ malari olur. )
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(12. Transport dislisinin egimi )

DIKKAT:
A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalar1 6nlemek igin,
guci 6nceden kapatin.

4 N 1) Besleme milindeki isaret noktasi @) ile besleme
mili taban kolunun @ @ kismi ayni hizadayken,
(6n kisim yiikselir) transport diglisinin standart egimi (yatay) elde

edilir.
AN 2) Transport diglisinin egimini ayarlayip burusuk-
(Standart) luklari 6nlemek tizere 6n kismini yikseltmek icin

Bog . . . .
_m_\/p.‘;?éi. tespit vidasini gevsetin, besleme miline bir tor-

navida sokup mili ok yéntinde 90 derece agiyla
cevirin.
3) Transport diglisinin egimini ayarlayip malzeme-
nin dizensiz beslenmesini énlemek Uzere arka
\ / kismini yikseltmek icin, mili ok isaretinin tersi
yénde 90 derece aglyla cevirin.

DIKKAT\ zaman, transport dislisi yliksekligi degi- |
sebilir. Dolayisiyla transport dislisi ytik-
sekligini yeniden kontrol edin.

(13. Transport dislisinin yuksekligi )

DIKKAT:
A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek igin,
gucii 6nceden kapatin.

e Y 1) Transport diglisinin bogaz plakasindan yaptigi
cikinti miktari, teslimat sirasinda 0,7 — 0,8 mm
fabrika ayar degerindedir.

2) Hafif malzeme dikerken, transport diglisi asiri

miktarda cikinti yapiyorsa ilmek toplanmasina
0,7 ile 0,8 mm arasinda

yol acabilir.
J{’ W 3) Transport dislisi ytiksekligini ayarlamak igin
A Transport 3 (D Besleme stirtictisti kolundaki @ kelepge
diglisi gg?(gg, vidasini @ gevsetin.
(2) Besleme gubugunu asagi yukari hareket
ettirerek transport dislisi yuksekligini ayarlayin.

J (3 Kelepge vidasini @ iyice sikin.

(1 4. Transport diglisinin yatay konumu )

e 7\ 1) Transport diglisinin @ yatay konumunu ayarla-
yIn; transport diglisindeki tespit vidalari @ yardi-
miyla, transport dislisi @ ve bodaz plakasindaki
@ vyivler arasindaki sag ve sol bosluklarin A
esit ve paralel olmasini saglayin. Ayar yaptiktan
sonra tespit vidalarini sikarak transport diglisini
sabitleyin.

A —»fla >la—A
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15. Hareketli ayagin uzunlamasina konumunu duzeltirken

_alinmasi gereken Onlemler

DIKKAT:
Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek igin,
glicli 6nceden kapatin.

e N 1) Ust besleme miktarini maksimuma cikarip hare-
ketli ayagi ayak strokunun 6n u¢ konumuna ge-
tirerek @ kisminda 1 mm’lik bosluk elde edildigi
zaman, hareketli ayagin standart yatay konumu
elde edilir. Dikis makinesin c¢alisirken anormal
gurdlti ve asin yukidn 6nlne gegmek igin hare-
ketli ayagin uzunlamasina konumunu ayarlayin.

-

h 2) Dikis makinesini hareketli ayak uzunlamasina
konumundan biraz kaymisken calistirmak igin,
besleme miktari maksimumken @ ve @ kisim-
larinda 1 mm ya da daha fazla bosluk oldugunu
kontrol edin.

o ‘ )
L =
9 = BN )
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(X. BAKIM VE KONTROL

(1. Filtre regulatoriinin bosaltiimasi )

VAN

DIKKAT:

Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek i¢cin makinenin
gliciinii kapatin ve calistirma pedalina bassaniz bile makinenin calismadigini kontrol edin.

N

puzu @ gevsetin.)

kiler. Bu konuda dikkatli olun.

Uzere caligir.

(2. Sensorin temizlenmesi )

VAN

DIKKAT:

Dikis makinesinin aniden ¢calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek i¢cin makinenin
gliciini kapatin ve calistirma pedalina bassaniz bile makinenin ¢alismadigini kontrol edin.

/

N

birlikte temin edilen hava tabancasiyla ufleyin.

zeri maddeyle hemen temizleyin.
[ /BT Ozellikle bogaz plakasi sensériindek

\ 9 yivi dikkatli temizleyin.
e

(3. Maniptilatériin silindir Kisminin yaglanmasi )

Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari nlemek i¢cin makinenin
guciinii kapatin ve calistirma pedalina bassaniz bile makinenin ¢alismadigini kontrol edin.

2 DIKKAT:
/
Ust manipiilatér
Alt maniplilator
S

kisimlar sekilde koyu oklarla gésterilmigtir.)
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7\ 1) Regtlatérdeki suyu atmak igin, dikis makinesini
kullanmadan 6nce regtilatérdeki @ suyu tahliye
edin. (Regulatérdeki suyu tahliye etmek igin to-

2) lIcindeki su, pnématik kontrol edilen pargalar et-

3) Hava basinci dlstligl zaman, regllatérin @
basing manometresindeki anahtar hata vermek

Y 1) Sensér tozdan kirlendigi zaman hatali caligir.
Lensdeki, yivlerdeki, sensériin arkasindaki kdseli
kisimlardaki ve yansitici plakadaki tozu, Uniteyle

2) Sensor yagdan kirlendigi, sensér lizerinde kolay
toz birikir. Sensdr yaglanmigsa, benzin ya da ben-

N 1) Ust/alt manipilatér milinden anormal ses geli-
yorsa, mile ¢cok az gres surun. (Gres strlilecek



(4. Sigortanin degistiriimesi )

DIKKAT:
1. Elektrik sokunun yol acacagi kazalari 6nlemek icin, kapag! acmadan énce gii¢c salterini
A mutlaka KAPALI konuma getirin ve bes dakika bekleyin.
2. Kumanda kutusunu agmadan énce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin ve
sigortayi yine belirtilen kapasitede olan yenisiyle degistirin.

4 N Ug adet sigorta kullanin.

— =

@ Adim motor igin glic besleme korumasi 5 A
(Zaman geciktirme sigortasi)

@ Solenoid ve adim motor icin glic besleme
korumasi 3,15 A (Zaman geciktirme sigortasi)

© Kumanda kutusu igin glic besleme korumasi
2 A (Gabuk patlayan tipte sigorta)

]

i
O ) €2

]

(S J

(5. AE-200A icin istege bagh parca listesi )

Parca adi Par¢a numarasi
Pile aygiti 40088621
Cift pedalli tinite 40084064
Masurada kalan iplik miktarini saptayan cihaz 40088623
istifleyici cihaz 40088624
Elektrikli masura sarim cihazi 40088627
4/4 sensor, agir malzemeler igin 40084101
4/4 kumas kilavuzu, agir malzemeler igin 40088212
2/2 sensor, hafif malzemeler igin 40084102
2/2 kumas kilavuzu, hafif malzemeler igin 40088211
Kopan ipligi algilayan cihaz 40088632
Hafif malzemeler i¢in bogaz plakasi 22881601
Hafif malzemeler icin transport dislisi 22881700
Uretan (st transport diglisi 40088215
Kumas kilavuzu 4/4, kiicuk kavisler icin 18076257
Kumas kilavuzu 4/2, kiicuik kavisler icin 18076356
Kumas kilavuzu 2/2, kiicuik kavisler icin 18076059
Yliiksek voltaj transformator 40005422
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(6. Hata kodu listesi )

Sifirlama
Hata kodu Sembql res- Hata tanimi Ha.ta n_a.sn onuy_Ia el_(ran
mi giderilir eski haline
getirilir
EO01 ANA KONTROL baskili devre kartinda EEP-ROM’u ilk | Gticii KAPALI
-~ haline getirme uyarisi konuma getirin
<“> EEP-ROM lzerine hi¢ veri yazilmadigi icin ya da yazih
b veriler bozuk oldugu icin EEP-ROM’un otomatik olarak ilk
haline getirildigini bildirir.
E007 Ana mil motor-kilidi Glicu KAPALI
ﬁ igneye bliytik direng gésteren malzeme dikildigi zaman konuma getirin
E030 igne milinin iist konumdaki yerinden sapmasi Sifirladiktan Standart ekran
i F Dikis makinesi calismaya basladigi zaman igne yukariday- | sonra yeniden
u ken siz dikis makinesini durdurmaya calistiginiz halde igne | baglatmak
st konumda durmadigi zaman mumkunddr
EO031 Hava basincinda diigme Sifirladiktan
@ sonra yeniden
IFa baglatmak
mumkunddr
E050 Durdurma diigmesi Sifirladiktan Standart ekran
@ Dikis makinesi ¢alismaya bagladiginda durdurma dligmesi- | sonra yeniden
ne basildigi zaman baglatmak
mumkunddr
E052 2 i_plik kopma algilamasi Sifirladiktan
P Ust iplik koptugu zaman sonra yeniden
- baslatmak
mumkunddr
E061 Bellek diigmesi veri hatasi Glcu KAPALI
@ Bellek diigmesi verileri bozuldugu ya da gtincelleme gerek- | konuma getirin
tigi zaman.
E062 Dikis verisi hatasi Glicti KAPALI
N@Q Dikis verileri bozuldugu ya da gtincelleme gerektigi zaman. | konuma getirin
EQ72 Motor kilitieme hatasi (iplik kesme sirasinda) Glicu KAPALI
@ konuma getirin
E302 ~ Makine kafasini devirmeye onay verme Sifirladiktan Standart ekran
f[; Makine kafasi devirme sensérii KAPALI konumdayken sonra yeniden
ﬁ:!_l_ baslatmak
mumkunddr
E303 Ana mil Z fazi sensér hatasi Gcu KAPALI
@ Dikis makinesi motoru kodlayicisi igin anormal Z fazi sen- | konuma getirin
soru
E499 Alt manipiilatér basin¢ ayari hatali Sifirladiktan Standart ekran
@*_ Alt besleme adimi 2,5 mm ya da daha fazla oldugunda, alt | sonra yeniden
F? manipulatér basing degeri 65 ya da daha dUslk ayarlan- | baglatmak
migsa hata meydana gelir. mumkunddr
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Sifirlama

Hata kodu Sembql res- Hata tanimi Ha'ta n.a.sn yoluyla e!(ran
mi giderilir eski haline
getirilir
E703 TYPE Calisma paneli farkl tipte bir dikis makinesine baglan- | Gticli KAPALI
mig (model hatasi) konuma getirin
Sistemlerin model kodlari ilk haberlesmede uyusmadigi
zaman
E704 Versi Sistem versiyonunda uyusmazlhk Gicu KAPALI
ersion . . . . .
_ Sistemlerin yazilim versiyonlari ilk haberlesmede uyusma- | konuma getirin
LI {E digi zaman
E730 Ana mil motoru kodlayicisinda hatali calisma ya da Gicu KAPALI
@ acik faz hatasi konuma getirin
Dikis makinesi motor kodlayicisinda anormal durum oldugu
zaman.
E731 Ana mil motor delik sensériinde ya da konum sens6- | Glicii KAPALI
@ riinde ariza konuma getirin
Dikis makinesinin delik senséri ya da konum senséru ari-
zali oldugu zaman.
E733 Ana mil motorunun déniis hareketi ters yénde Gcu KAPALI
{_J Dikis makinesi motoru ters yénde dénme hareketi yaptigi | konuma getirin
zaman.
E801 Giic kaynaginda acik faz Glicti KAPALI
{J Gelen gli¢ kaynaginda acik faz oldugu zaman konuma getirin
E802 Anlik giic kesintisi saptama Glicii KAPALI
{J Gelen gli¢ kaynaginda anlik kesinti oldugu zaman konuma getirin
E811 Asin voltaj Gicl KAPALI
@ Gelen gli¢ kaynaginin voltaj degeri 280 V ya da daha ytik- | konuma getirin
sek degere ciktigi zaman
E813 Diisiik voltaj Glcu KAPALI
{J Gelen glic kaynaginin voltaj degeri 150 V ya da daha di- | konuma getirin
stik degerde oldugu zaman
E901 Ana motor IPM anormal Gcu KAPALI
{_J Servo kontrol baskili devre kartinda anormallik oldugu za- | konuma getirin
man
E902 Ana mil motorunda asiri akim Glicti KAPALI
{J Dikis makinesi motoruna asiri akim gittigi zaman konuma getirin
E903 Adim motor gii¢ kaynagi anormal Glicu KAPALI
@ Servo kontrol baskili devre karti adim motoru gli¢ kayna- | konuma getirin
ginda % +15 ya da daha fazla dalgalanma olursa
E904 Solenoid gii¢ kaynag! anormal Glcu KAPALI
@ Servo kontrol baskili devre karti solenoid gli¢ kaynaginda | konuma getirin
% +15 ya da daha fazla dalgalanma olursa
E915 Calisma paneli ile ana CPU arasindaki iletisimde anor- | Glici KAPALI

mal durum
Veri iletisiminde sorun yasandiginda

konuma getirin
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Sifirlama

Hata kodu Sembql res- Hata tanimi Ha.ta n'a.sn yoluyla el'<ran
mi giderilir eski haline
getirilir
E916 Ana CPU ile ana mil CPU’su arasindaki iletisimde Gicu KAPALI
({h;}) anormal durum konuma getirin
Veri iletisiminde sorun yasandiginda
E943 Ana kumanda baskili devre kartinda arizalil EEP-ROM | Gictii KAPALI
% EEP-ROM (izerine veri yazdirilamadigi zaman konuma getirin
E946 Seri EEP-ROM lizerine hatali yazdirma Sifirladiktan
% Seri EEP-ROM Uizerine veri yazdirilamadigi zaman sonra yeniden
baslatmak
mumkunddr
E998 G Masurada kalan iplik miktarini saptayan cihazda orijin | Gticli KAPALI
g E— hatasi konuma getirin
E999 Ust biizgii orijin hatasi Sifirladiktan
A“.ﬂ“n E_ sonra yeniden
—_— baslatmak
mumkunddr

-92 -




(7. AE-200A icin veri kayit kagidi1 ayari )

1 2 3 4 10
Dikisin adi g|k|§|§gg{<lrgurum g|k|§|i§gﬂikgurum
Dikis ¢esidi numarasi 1 1 2 3
Proses (2 kat birlestirme, pile) 2 kat dikis Pile 2 kat dikis | 2 kat dikis
Uriin adi
Malzeme tipi Taranmis ¢uha [ Taranmig guha
Ust iplik; tipi ve iplik numarasi Bukdmid ptk 60 numara | Bikimid ipik 60 numara
Masura ipligi; tipi ve iplik numarasi Bkdmij ipik 60 numara | Bakimi ol 60 numara
igne; tipi ve numarasi DBx1#11 DBx1#11
Birlestirme kenari genisligi (mm) - 3x5mm
Dikis makinesi ilmek uzunlugu 2,5mm 2,5mm
Baski yayi diizenleyici ylksekligi 45mm 45mm
Hareketli ayak dlizenleyici tutamak 53mm 53mm
Fonksiyon ayar égesi
Oge Tanim
S20 | Manipdilatériin tst kazima hizi 8 8 8 8
S21 | Maniptilatériin tst kendine gcekme hizi 8 8 8 8
S22 | Maniptlatériin alt kazima hizi 8 9 8 8
S23 | Maniptilatériin alt kendine gekme hizi 8 4 8 8
S24 | Kumasta hav saptama seviyesi 0 0
525 !\allyaar;:gﬁlrifsrl basinci aralikl ayar kisminin Ayar yok Ayaryok | Ayaryok | Ayar yok
526 Ust manipulatér basincinin kesintili zaman B R B B
araliginda ilmek sayisi
go7 | Alt manipiilatér basincinin kesintili zaman B R B B
araliginda ilmek sayisi
S28 | Makinenin A hizi (tavsan) 3500 2500 3500 3500
S29 | Makinenin B hizi (kaplumbaga) 1500 1500 1500 1500
S30 | Dikis baslangici - igne ardi segimi Yok Yok Yok Yok
S31 | Dikis baslangici - igne ardi iimek sayisi - A - - - -
S32 | Dikis baslangici - igne ardi iimek sayisi - B - - - -
S33 | Dikis baslangici - igne ardi manipilatér durumu - - - -
S34 | Dikis sonu - igne ardi segimi Yok Yok Yok Yok
S35 | Dikis sonu - igne ardi iimek sayisi - C - - - -
S36 | Dikis sonu - igne ardi ilmek sayisi - D - - - -
S37 | Dikis sonu - igne ardi maniptilatér durumu - - - -
S40 | A Kismi — Blizgu miktari - - - -
S40 | A Kismi — Blizgu orani 1101le 130 arasinda 110 110 110
S41 | Makine kafasi kismi hizi A 3500 3500 3500 3500
S42 | Blizgl degistirme konumu A (ilmek sayisi) 0 0 0 0
S43 | B Kismi — Blizgti miktari - - - -
S43 | B Kismi — Blizgt orani - - - -
S44 | Makine kafasi kismi hizi B - - - -
S45 | Buizgu degistirme konumu B (ilmek sayisi) - - - -
S46 | C Kismi — Blizgl miktari - - - -
S46 | C Kismi — Blizgu orani - - - -
S47 | Makine kafasi kismi hizi C - - - -
S48 | Blizgl degistirme konumu C (ilmek sayisi) - - - -
S49 | D Kismi — Blizgui miktar - - - -
S49 | D Kismi — Blizgu orani - - - -
S50 | Makine kafasi kismi hizi D - - - -
S51 | Blizgl degistirme konumu D (ilmek sayisi) - - - -
S80 | Akismi — Ust maniptilatér basinc 701le 100 arasinda 100 100 100
S81 | A kismi — Alt manipdlatér basinci 1001le 130 arasinda| 100 ile 130 arasinda 100 100
S82 (L?ﬁ/é\&tgirsif))ﬂlatér basing degistirme konumu A 0 o N 0
S83 | B kismi — Ust maniptilatér basinc - - - -
S84 | B kismi — Alt manipulatér basinci - - - -
s85 Ust_/alt maniplilatér basing degistirme konumu _ R R B
B (ilmek sayisi)
S86 | C kismi — Ust manipilatér basinci - - - -
S87 | C kismi — Alt manipilatér basinci - - - -
s88 Ust/alt manipilatér basing degistirme konumu B R B B
C (ilmek sayisi)
S89 | D kismi — Ust manipdilatér basinci - - - -
S90 | D kismi — Alt manipdlatér basinci - - - -
591 Ust./alt maniptilatér basing degistirme konumu R R R R
D (iimek sayisti)
$130| istifleyici galismasinin segimi Teknil;ggziﬂliiklerm Teknigg;;ﬂiiklerin - B
S131| Istifleyicinin ¢alisma konumu - - - -
$132| istifleyicinin ¢aligma sayisinin se¢ - - - -
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