TURKCE

AMS-224EN6060 / IP-420
KULLANMA KILAVUZU

* Bu Kullanim Kilavuzu sadece AMS-224EN/IP-420’ninkinden farkl olan iglevleri agiklar.
AMS-224EN6060’1 giivenle kullanmak igin, litfen sadece bu Kullanim Kilavuzunu oku-
makla kalmayip, AMS-224EN6060’1 kullanmadan 6nce ayni zamanda AMS-224EN/IP-
420’nin Kullanim Kilavuzunu da okudugunuzdan emin olun.

* “CompactFlash(TM)”, bir A.B.D sirketi olan SanDisk Corporation’a ait ticari bir markadir.
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[I. DIKiS MAKINESI MEKANIK BOLUMU

—

(1. TEKNIK OZELLIKLER

1 Dikis Alani Teslimattan 6nce ayarlanan standart dikis alani :
X (yatay) yoniinde 600 mm x Y (boyuna) 500 mm
Mumkun olan en genis dikis alani :
X (yatay) yoniinde 600 mm x Y yoni Maks 500 mm
2 | Azami dikis devri 2.000 sti/min (dikis adimi 3 mm veya daha az oldugu zaman)
3 | Masa ilmek uzunlugunu belirleyin | 0,1 il& 12,7 mm (asgari boyut: 0,05 mm)
4 | Besleme sistemi Adim motoru ile galigan aralikli X-Y dogrusal sistemi (kodlayicili)
5 igne mili hareket mesafesi 41,2 mm
6 | igne DP X 17(B noktasi) (Standart #24)(135 x 17FG)
Dikig ozellikleri Pndmatik ters besleme tipi Uygulanabilir iplik sayisi: 840 ila 1860 denye
7 | Besleme gercevesi 6zellikleri Otomatik ejektorli tipin kaset tutucusu
8 | Orta baski ayadi hareket mesafesi | 4 mm (standart) (0 ila 10 mm)
9 | Orta baski ayag kalkma 15 mm
yuksekKligi
10 | Orta baski ayadi ALT konumu | Standart; 0 ild 4.0 mm
degdisken Olgusi
11 | Gaganoz Cift kapasiteli, yar1 doner tip caganoz
12 | Yag New Defrix Oil No. 2 (Yagdanlik ile)
Yag: JUKI Gres A, Penetrasyon No2 lityum Gres, JUKI GresB,
LONGTERM W2 (besleme dislisi & kiiglk disli, otomatik ejektor)
13 | Desen veri hafizasi Ana gbvde, orta
* Ana govde : Azami 999 desen (Azami 50.000 dikis/desen)
* Harici kart : Azami 999 desen (Azami 50.000 dikis/desen)
14 | Baslatma dugmesi iki elle kontrol baglatma diigmesi
15 | Genigletme/Daraltma islemi Dikis ¢evrimi sirecinde, makinenin galismasini durdurmak igin kullanilir.
16 | Genigletme/Daraltma yontemi | Bir desen dikisi yapilirken, desenin X ekseni ve Y ekseni lizerinde
genisletiimesini veya kigultilmesini saglar.
Olgek : %1 ila %400 kez (%0,1 adim)
17 | Azami dikis devrinin Desen genigletme/ daraltma iglemi uygulanirken; ya dikis uzunlugu, ya da
sinirlandiriimasi dikis adedi arttinlip/azaltilarak desenin de genislemesi/daralmasi saglanir.
(Dikis uzunlugunun arttiriimasi / azaltilmasi; sadece desen digmesinin
secildigi durumlarda mimkdin olur.)
18 | Desen secim islemi 200 il4 2.000 sti/min (Olgii: 100 sti/min adimlarla).
19 | Masura iplik sayaci Desen Numarasi segcme yontemi (Ana gévde:1~999,0rta:1~999)
20 | Dikis sayaci YUKARI/ASAGI yéntemi ile (0 ila 9.999)
21 | Hafiza yedekleme YUKARI/ASAGI yontemi ile (0 ila 9.999)
22 | 2. orjin ayar iglemi Elektrik kesilmesi durumunda, kullaniimakta olan desen otomatik olarak
hafizaya kaydedilir.
23 | Dikis makine motoru Sirgllu tuslar kullanarak, 2. orjin noktasi (dikis ¢evriminden sonraki igne
konumu); dikis alani icindeki istenilen herhangi bir konuma kaydirilabilir.
Ayarlanan bu 2. merkez noktasi, hafizaya da alinir.
24 | Olgiiler Servo motor
25 | Agirhk (brat agirhk) 1.800 mm (W) x 2.100 mm (L) x 1.275 mm (H) (Ohne Garnsténder)
26 | Gug tuketimi 710 kg
27 | Calisma alani sicaklik sinirlari | 550 VA
28 | Calisma alani badil nem sinirlari | 5°C ila 35°C
29 | Sebeke voltaji 35 % ila 85 % (yogunlasmasiz)
30 | Kullanilan hava basinci Nominal voltaj +10%, 50/60 Hz
31 Hava tuketimi 0.5 bis 0,55 MPa (Max. 0,55 MPa)
32 | igneyi en yiiksek konumda 1,8 dm® (ANR)/Dakika
durdurma islemi
33 | Gurdltu Dikis islemi tamamlandiktan sonra, igne en yiliksek konumuna getirilerek
durdurulabilir.
34 | Larm ‘- Ig istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayllmasina denk :
A-85 dBAnin agirlikh degeri; (Koa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6,3 -ISO
11204 GR2 uyarinca 2.000 sti/min
‘- Ses siddeti seviyesi (Lwa) :
A-94 dBA'nin agirhkh degeri; (Kwa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6,3 -ISO
3744 GR2 uyarinca 2.000 sti/min
(Toz 6nleme altligi (aksesuar) kullanilir.)

-1=



(2. DUZENLEME

60000 O6000OCC

Makine kafasi
iplik cardag!
Kumanda paneli (IP-420)

Otomatik ejektor

Elektrik salteri

(ayrica acil durumda durdurma salteri olarak)
iki elle kontrol baglatma digmesi

Otomatik ejektdr kelepgesini agma digmesi
Hava regulatort

Orta baski ayag!

Dikis kaseti

Kontrol kutusu



(3. MONTAJ )

( 3-1. Dikis makinesinin montaji )

| 1. Dikis makinesi egitimli bir teknisyen tarafindan monte edilmelidir. \
| 2. Elektrik kablolarinin gekilmesi igin distribiitoriiniiz ile iletisim kurun ya da profesyonel bir |
elektrikgiden yardim alin.
| 3. Dikis makinesi 710 kg veya uzeridir. Bu sebeple iki veya daha fazla kisi tarafindan monte |
| ec_iil_mesi g!erelfli_dir. ) o |
fikkaTy 4. Dikis makinesinin montaji tamamlanana kadar elektrik figini takmayin.
| Baslatma diigmesine yanhglikla basarsaniz, dikis makinesi ¢aligsarak yaralanmayla sonugla- |
| nabilecek bir arizaya neden olabilir. |
5. Dikis makinesini yiiksek frekansl bir kaynak makinesi gibi elektrik parazitinin fazla oldugu
| yerlerden uzaga monte edin. |
| Dikis makinesinin elektrik parazitinin fazla oldugu yerlerin yakinina monte edilmesi makine- |
nin arizalanmasina neden olabilir.
I 6. Dikis makinesini toprakladiginizdan emin olun. Toprak baglantisi diizgiin yapilmazsa elektrik I
\ carpmasi riski olusabilir. )
1) Dikis makinesinin monte edilecegi yer belir-
lendikten sonra, titresim énleme kaugugu-
nu(40123512) @ ayar civatasinin @ altina
yerlestirin. (Titresim énleme kaugugu aksesuar
kutusunda makine ile birlikte saglanmaktadir.)
2) Sekiz yerde bulunan ayar civatalarinin @ kilit
somunlarini @ gevsetin. Makinenin yere yatay
konumda oldugundan emin olmak icin kontrol
etmek amaciyla ayar civatalarini @ algaltin.
Ardindan, kilitteme somunlari @ ile makineyi
sabitleyin.
| dikkaT\ Makine diizgiin bir sekilde sabitlenmezse, dikis makinesinin ana gévdesi montaj yerinden gika- )
l rak bir ig¢inin yaralanmasina veya dikis makinesinin arizalanmasina yol agabilir. ,

( 3-2. iplik gardaginin takilmasi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “I-3-4. iplik gardaginin takilmasi”s.6 boliimiine
basvurun. (iplik cardagi bilesenleri aksesuar kutusunda makine ile birlikte saglanmaktadir.)

( 3-3. iplik gardaginin montaiji )

_ iplik cardagi tabanini @ panel cubugunun @ (izerine
I monte edin. Ara iplik kilavuzu dizenegini (26910059)
© sekilde gosterildigi gibi ydnlendirerek monte edin.




( 3-4. Hava hortumunun takilmasi )

1) Hava hortumunun baglanmasi

Hava hortumunu regulatére baglayin.
2) Hava basincinin ayarlanmasi
Hava muslugunu @ agin, hava ayar topuzunu
@ yukari dogru gekerek gevirin ve hava basin-
cini 0,5 il4 0,55 Mpa (Azami 0,55 Mpa) arasinda
olacak sekilde ayarlayin.
Hava kagmasini dnlemek igin; hava muslugunu
© kapatin.

Acik

( 3-5. Dikis kasetinin hazirlanmasi )

6,5mm
(Di1s boyutlar)

6,5mm
(Di1s boyutlar)

Dikis kaseti

2x05,8, 28,8 Havsa dak, ya
Yikseklik (arka ylizey) Qa7
12 mm yada
daha az

Baslangi¢

Agirlik 9,5 kg ya da daha az

1) Dikis kaseti 6zel siparisle ayri olarak satin alinabilir. Kendiniz bir dikis kaseti hazirlamak istediginizde,
yukaridaki sekilde gdsterilen dikis kasetini hazirlayin.

*

Ozel olarak siparis edilmis bir dikis kasetini hazirladiysaniz, 2. maddeden itibaren okuyun.



2)

3)

4)

Otomatik ejektor
B bolimii %% a

5)

Dikis kasetinin @ arka ylzeyine teflon tabakayi
yapigtirin (istege bagh: 40123146).

—_—— e e e =

Dikis kasetinin arka yiizeyine Teflon

tabaka yapistiriimazsa, bogaz plakasinin |
~s~ Ust yluzeyi lekelenerek dikilen malzeme- |

de leke birakabilir. Teflon tabaka bir sarf

malzemesidir. Dolayisiyla diizenli olarak I
kontrol edilip asindiginda yenisiyle degis- |
tirilmesi gerekir. )

(40123408) @ nolu konumlandirma bloku ile
(40123409) @ nolu konumlandirma blokunu dikis
kaseti araliginin (550 mm) iki ucuna gegici olarak
sabitleyin. (@ ve @ nolu konumlandirma bloklar
ve tespit vidalari aksesuar kutusunda makine ile
birlikte saglanmaktadir.)

Konumlandirma blokunu @ havsa basl bir vida
ile sabitleyin.

Konumlandirma blokunu @ tespit vidalari ve pul
ile gecici olarak sabitleyin.

Otomatik ejektoriin konumlandirma blokunu tut-
masini saglayin. Ardindan, konumlandirma bloku-
nu @ tespit vidasi ile sabitleyin.

Konumlandirma blokunun tam olarak tutuldugun-
dan emin olmak icin kelepceyi agip tekrar takma
islemini birkac kez tekrar edin.

Konumlandirma bloku @ tutturuldugunda B bélii-
miinde agiklik olup olmadigini kontrol edin. Agik-
lik varsa, tespit vidasini @ gevsetin ve plakalari
O (sag ve solda bulunan) C oku yoniinde hareket
ettirerek aciklik O (sifir) olacak sekilde ayarlayin.
Dikis kasetini ileri geri ve saga sola hareket ettire-
rek tutuldugunda yerinden oynayip oynamadigini
kontrol edin.

o — — — — — — — — — — — — — — —

» Otomatik ejektor tarafindaki konumlan- |
dirma bloku referans olarak kullanilir. I
Jige gore ayarlamayin.

* Dikis makinesini kullanmaya baglama- I
dan once, dikis kasetinin alt tarafini ve |

DIKKAT malzeme tutma diizlemini, bogaz plakasi |
yardimci kapaginin ust yiizeyini ve ko- |
numlandirma blokunun 1 ve 2 numaral |
boéliimlerini temizleyin ve tozlu olmadi-
gindan emin olun. Bunlardan herhangi I
birinin temiz olmamasi durumunda I
malzeme lekelenebilir. )

— — — — — — — — — — — — — — — —



Dikig alani

. Dikis alani teslimattan once fabrikada sekilde goste-
Dikis alani o
rildigi gibi (600 x 500) olarak ayarlanmistir.

Baslangi¢

200mm

300mm

600mm

Dikis alani, bellek anahtari ayarina gére boylama-
Dikig ve atlamanin Dikis ve atlamanin sina yonde 600 mm’ye kadar genisletilebilir. Ancak,
devre digt oldugu alan devre dist oldugu alan bunun dikis ve atlamanin devre digi birakildigi alani

\' 200mm N 200mm \ belirledigi unutulmamalidir. Bu sebeple, dikis alanini

dikkatli bir sekilde ayarlayin.
N N
NN NN

Baslangi¢

200mm
300mm

300mm

600mm

| Dikis alaninin boylamasina boyutu 600 )
| mm olarak ayarlanmig bir makineyi kulla- |
DIKKAT\ nirken, besleme sistemi Y y6niinde 6ne
I y I
ogru hareket ederken dikis kasetinin
dogru hareket ederken dikis kasetini
| bogaz plakasi yardimci kapagina dogru |
| cikinti yapabilecegini unutmayin.

—

( 3-6. Goz koruyucu kapagin takilmasi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “I-3-6. G6z koruyucu kapagin takilmasi”s.7 boli-
miine bagvurun.



(4. DIKIS MAKINESININ HAZIRLANMASI )

( 4-1. Yaglama )

UYARI:
A Makinenin istenmeyen sekilde ¢calismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek i¢in, ¢calismaya basla-
madan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.

DIKKAT :
Yag veya gresle ugrasirken, giivenlik gozliikleri ve koruyucu eldiven giyerek yag veya gresin cildi-
nizle temasini 6nleyin. Yag ve gres, temas edildigi takdirde ciltte enflamasyona yol agabilir. Ayrica,
yag veya gresi asla yutmayin ve yemeyin. Yag ve gres, diyare ve kusmaya neden olabilir.

Ek bilgi icin AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “I-4-1. Yaglama”s.9 béliimiine bagvu-
run.

(4-2. ignenin takilmasi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “I-4-2. ignenin takilmasi”s.9 béliimiine bagvurun.

(" 4-3. Makineye iplik takilmas1 )

UYARI:
A Makinenin istenmeyen sekilde ¢calismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek i¢in, ¢calismaya basla-
madan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.

iplik kilavuzuna iplik takilmasi

iplik direnci yiiksek
igne Bobin oldugunda ve iplik

0
i
Y el

ipligi __ ipligi kesiminden sonra i§-
Fﬁ nede kalmasi gereken
igne ipligi uzunlugu
saglanamadiginda da
ipligi iplik kilavuzundan
soldaki sekilde goste-
rildigi gibi gecirin.

e

|

_
@

\
\

00@
\ \

)

igne Bobin
ipligi _ ipligi
g




( 4-4. Mekigin cikartiimasi ve takilmasi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “I-4-4. Mekigin ¢ikartiimasi ve takilmasi”s.10 boli-
mine basvurun.

UYARI:
A Makinenin istenmeyen sekilde ¢calismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, ¢galismaya basla-
madan o6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.

I
kaynaklanabilecek kisisel yaralanmalara |

‘ RN
| /DKKAT\ bilesenlerine muhtemel bir temastan
I
| karsi dikkatle korunun.

Kisisel yaralanmayi 6nlemek i¢in dikis makinesinin
gubuk, diigme vb. bilesenlerinin lizerine @ ve @
numarall tampon malzemeleri yapistirilmigtir. Dikis
makinesini kullanmaya baglamadan dnce tampon
malzemelerde siyrilma ya da baska bir kusur olup ol-
madigini kontrol edin. Siyrilmigsa veya herhangi bir
kusur varsa tampon malzemeleri yenisiyle degistirin.

— 5 ! —

===
00 \\ 7

No. Parca No. Parca adi
(1) 40123402 CUSHION 1

(2] 40123403 CUSHION 2

(3] 40123404 CUSHION 3

(4] 40123401 CUSHION Block
@ | 40123405 CUSHION 4

O | 40123406 CUSHION 5

( 4-5. Masuranin takilmasi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “I-4-5. Masuranin takilmasi”s.10 béliimiine bagvu-
run.



( 4-6. iplik tansiyonunun ayarlanmasi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan“I-4-6. iplik tansiyonunun ayarlanmasi”s.11 bélii-
miine basvurun.

(" 4-7. Orta baski ayagn yiiksekligi )

‘ fikkaTy Orta baski ayaginin yiiksekligini arttirirken, igne milini indirmek icin kasnag elinizle yavagga \
l cevirin ve igne milinin orta baski ayagina garpmadigindan emin olun. ,
"\ é i EIWI ORTA BASKI AYAGI DUZENLEME tusuna @
ooy ME basin ve SAYISAL tuslari @ kullanarak, orta
' \33 baski ayaginin alt ucu ile kumas arasindaki
- mesafeyi -0.5 i14 0,5 mm olarak (kullanilan
iplik kalinhgi) ayarlayin.
w LT el
- EE i N
S | 2]
& D

-0,5 mmila 0,5 mm
(referans)

+ Aciklik biiyiikse — lyi gerilmis dikisler Gretilir

» Aciklik kiicikse — KuigUk bir agiklik olmasi ya da agiklik olmamasi (malzemenin ara baski ayagi tara-
findan hafif bir sekilde bastirildigi durum) igne bobin ipligine girdiginde olusan ilmek atlama ve tekli bos
ilmekleri dnlemek igin etkili bir yontemdir.

| Ara baski ayagi i¢in, yukseklik ayar araligi 0°dan 7 mm’ye kadar goriintiilenir. Nakliyeden 6nce )
| BKRAT\ fabrikada 0 ila 4 mm gergek 6lgiim araliina ayarlanmigtir. Ara baski ayagi yiiksekliginin 3 mm |
| U ya da daha az olarak ayarlanmasi durumunda, ara baski ayaginin igne deligi kilavuzu ile temas |
| edebilecegini unutmayin.

________________________________ _

Ara baski ayaginin gergek ylksekligi sayisal tuslar ile girilen degerden 3 mm daha dusuktir.

(Ornek) Sayisal tuslar ile girilen deger Gercgek yukseklik
7mm 4mm
4mm 1mm
3n;m Or’r.1m

Yukarida bahsi gecgenleri (Ornek) referans alarak ara baski ayagi ve igne deligi kilavuzu arasinda etkilesime
neden olmayacak sekilde, ara baski ayasgi yuksekligi igin bir deger girin.

( 4-8. Hareketli tansiyon yayinin ayarlanmam)

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “I-4-8. Hareketli tansiyon yayinin ayarlanmasi”s.12
bolimiine basvurun.



(5. DIKIS MAKINESININ KULLANILMASI )

(" 5-1. Dikis )

B Kelepge agik durum Kelepgeli durum

1) Dikig kasetinin @ ¢ikintisini @ otomatik ejektdrdeki @ yariga yerlestirin. Boylece, dikis kaseti @ otoma-

tik olarak tutturulur.

2) Dikis kasetinin kelepgesini agmak icin, KELEPCESINI AC diigmesine @ basin.

3) Dikis kasetinin tutturulup tutturulmadigini kontrol edin. Ardindan, iki tane bulunan iki elle kontrolt baglat-
ma digmelerine @ ayni anda basarak dikisi baglatin.

* Dikige baslarken, dikis kasetinin yerine tam olarak oturdugundan emin olun. Aksi takdirde, kisisel
yaralanmalara veya makinenin bozulmasina yol agabilir.

 Dikis sirasinda bilezigin yerinden kaymasi gibi bir ariza algilanirsa, dikis makinesi acil olarak du-
rur ve panelde “Gegici durdurma diigmesi basili” iletisi goriintiilenir. Ancak, bu durumda SIFIRLA

diugmesi gorintilenmez.Bu durumda, giicii KAPALI duruma getirin, havayi bosaltmak igin

hava muslugunu kapatin (“I-3-4. Hava hortumunun takiimasi”s.4). Dikis kasetini gikarin ve

giicii ACIK duruma getirin. Kelepge arizasinin nedenini giderdikten sonra, 1 nolu adimdaki prose-

diir adimlarini izleyerek dikisi yeniden gerceklestirin.

Otomatik ejektoriin bilezigi acik konumdayken giicii KAPALI duruma getirirseniz, otomatik

ejektor bilezigi kapatma islemini yiiritiir. Bu sebeple, parmaklarinizin ve viicudunuzun diger

boliimlerinin otomatik ejektére sikigmamasi igin dikkatli olun.

* Kelepgelemede bir sorun olmasi durumunda (yabanci maddelerin sikigmasi, dikis kasetinin
tam olarak yerlestiriimemesi), iki tane bulunan iki elle kontrol baglatma diigmelerine @ ayn
anda bassaniz bile dikis makinesi galismaz. Bu durumda, dikis kasetini kelepgeli konumundan
citkarmak igin KELEPGEYI AG diigmesine @ basin, kelepgelemede sorun gikmasina neden
olan seyi giderin ve prosediiriin 1 numarali adimindan baslayarak dikmeye yeniden baslayin.

* Ellerin veya parmaklarin dikis sirasinda ya da atlama iglemi ile besleme sistemi 6ne geldigi
zaman bogaz plakasi yardimci kapaginin A agzina sikisabilecegini unutmayin.

,________________q
=5
=
)
i
=1
L]
— — — — — — — — — — — — — — — — —
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4) Dikisten sonra, otomatik ejektor otomatik olarak dikis kasetini gikartarak dikisi bitirir.

<

Dikis makinesini dikis sirasinda gegici olarak durdurmak igin, DURAKLAT diigmesine @ basin.

6) Acil bir durumda dikis makinesini durdurmak igin, ayni zamanda ACIL DURUM diigmesi olarak kullanilan

GUC diugmesine @ basin.

( 5-2. igne ipligi kavrama cihazi )

iplik tutucu cihaz teslimattan dnce fabrikada KAPALI olarak ayarlanmistir. Dikis makinesini kullanirken

bu cihazi KAPALI durumda birakin.

(Il. KUMANDA BOLUMU (PANEL ILE ILGILI BILGILER) |

(1. GiRIg

)

Uniteyle birlikte temin edilen ortam, agsagdidaki servis dzelliklerini tasir.
AMS-224EN kullanici panelinin dort tira vardir:

Tipi H tipi, G tipi H tipi, G tipi
P Pl = 1P pL. %= 1P H tipi, G tipi H tipi
Alan (Suni deri) (Blucin)
2 60 Adim 3,6 mm 2 60 Adim 3 mm 2 60 Adim 2,5 mm
4530 Desen No. 101 Desen No. 102 Desen No. 103
6030 ,’"-\‘. ,’"-\‘, ,’"-\‘.
Kompleks desen sekli
Dikis adimi 2,8 mm

6060 7 1 T Desfm ch:_(1)1o

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “Il.KUMANDA BOLUMU (PANEL iLE iLGILIi BILGI-

LER)”s.15 boliimiine bagvurun.

-1 -



(111. DiKi$ MAKINESININ BAKIMI )

(1. BAKIM )

( 1-1. igne mili yiiksekliginin ayarlanmasi (igne uzunlugunun degistirilmesi) )

UYARI:
A Makinenin istenmeyen sekilde ¢calismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya basla-
madan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.

@ : DP X 17 igaret gizgisi
(igne olcglisii #22 ‘den biiyiik

3]
/
——:\e oldugu zaman)
\o

0 : DP X 17 isaret gizgisi
(igne olcilisii #22 ‘den kuguk
oldugu zaman)

Once elektrigi AGIN ve orta baski ayagi indirilmis konuma gelmesini sagladiktan sonra; elektrigi yeniden KAPATIN.

1) Igne milini @ , hareket mesafesinin en alt konumuna getirin. igne mili baglanti vidasini @ gevsetin ve
igne mili Gzerinde bulunan gémme isaret gizgisi @ ile igne mili alt burcunun @ taban kenarini ayni hiza-
ya getirin.

2) Yukaridaki gizimde gosterildigi gibi, ayar konumunu igne 6l¢istine bagl olarak degistirin. (Standart igne

sayisi DP X 17 (B noktasi), #24.)

igne mili standart konumundayken olusan iimek atlama ve iplik kiriimasi gibi dikis problemleri, igne mili

yuksekliginde bir isaretci ¢izgi araliginda ince ayar yapilarak giderilebilir.

(™ T B
| Q Ayari yaptiktan sonra, kasnagi elinizle gevirerek lizerine yiik binip binmedigini kontrol edin. |

(1-2. igne-caganoz baglantisinin ayarlanmasi )

UYARI:
A Makinenin istenmeyen sekilde ¢calismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, ¢galismaya basla-
madan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.

o * Once salteri AGIN ve orta baski ayagi indi-
rilmis konuma gelmesini sagladiktan sonra;
elektrigi yeniden KAPATIN.

1) Caganoz sirtict mil kasnagini @ elle gevirerek,
igne mili @ yukari gikarken alttaki oyma isaret
cizgisini @ igne mili alt metalinin @ en alt ucuna
gelecek sekilde ayarlayin.

(1) @ : DP X 17 igne igaret ® : DP X 17 igne eO:DPX 17 igne
cizgisi (igne ol¢lsi 4] (6lglisii #22 v (6lglisii #22
#22 ‘den biiyiik ‘den kiglk olan ‘den biiyiik
oldugu zaman) igne) kullanildig olan igne)
@ : DP X 17 igne igaret e/ zaman. \9 kullanildig:
gizgisi (igne olgusu zaman.

#22 ‘den kiigiik
oldugu zaman)

—12 -




2) Surucideki tespit vidasini @ gevsetin. Caganoz
© acgma kolunu kendinize dogru gekerek ve CA-
GANOZ agma kolu @ disariya gelinceye kadar
saga-sola alin.

|‘ DikRAT\ Bu islem sirasinda mekigin @ disari \|
\ U firlayarak diismemesine ¢ok dikkat edin. ]

3) Mekigin @ ucunu ignenin @ ortasi ile ayni hizaya
gelecek ve tahrik elemaninin @ 6n yiizi ile igne
arasinda 0 mm bosluk kalacak ancak tahrik ele-
maninin 6n yuzi egilmesine yol agmadan igneyi
alabilecek sekilde ayarlayin. Sonra tespit vidasini
O sikin.

4) Caganoz yatak vidasini @ gevsetin ve gaganoz
yataginin boyuna konumunu ayarlayin. Bu ayari
gereken sekilde yapabilmek icin; gaganoz yatagi
ayar milini @ ; igne @ ile mekigin @ bigak agz
arasinda 0,05 ilda 0,1 mm mesafe saglayacak
sekilde saat ydnine veya saat yonunun tersine

cevirin.

5) Gaganoz yataginin boyuna konumunu ayarladik-
tan sonra, igne ile igne mekigi arasindaki mesafe-
sinin 8 mm olmasini saglayacak sekilde ayari ileri
dogru alin. Sonra ¢gaganoz yataginin vidasini @

sikin.
‘ fikkaty Dikig makinesinin gubuk, diigme vb. bilegenlerine muhtemel bir temastan kaynaklanabilecek \
l U kisisel yaralanmalara karsi dikkatle korunun. ,

Kisisel yaralanmayi 6nlemek igin dikis makinesinin gubuk, diigme vb. bilesenlerinin Gzerine tampon malze-

meleri yapistiriimigtir.

Dikis makinesini kullanmaya baslamadan énce tampon malzemelerde siyrilma ya da baska bir kusur olup

olmadigini kontrol edin. Siyrilmissa veya herhangi bir kusur varsa tampon malzemeleri yenisiyle degistirin.
“l-4-4. Mekigin ¢ikartilmasi ve takilmasi”s.8 baghgina bakiniz.

—13 -



( 1-3. Ana mil ve ¢gaganoz siuriuciu mil zamanlamasinin ayarlanmasi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “llI-1-3. Ana mil ve ¢aganoz siiriicii mil zamanlamasi-
nin ayarlanmasi”s.105 bdliimiine bagvurun.

( 1-4. Orta baski ayagi dikey hareket mesafesinin (strok) ayarlanmasi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “llI-1-5. Orta baski ayagi dikey hareket mesafesinin
(strok) ayarlanmasi”s.106 bélimiine basvurun.

( 1-5. Hareketli bicak ile sabit blgak)

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “llI-1-6. Hareketli bigak ile sabit bicak”s.106 boliimii-
ne basvurun.

( 1-6. igne ipligi kavrama cihazi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “lll-1-7. igne ipligi kavrama cihazi”s.107 béliimiine
basvurun.
* iplik tutucu aygit teslimattan 6nce fabrikada KAPALI olarak ayarlanmistir.
Dikis makinesini kullanirken bu aygiti KAPALI durumda birakin.

( 1-7. iplik kopmasi algilama plakasi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “llI-1-8. iplik kopmasi algilama plakasi”’s.107 béolii-
miine basvurun.

( 1-8. Atik yagin bosaltiimasi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “l1l-1-9. Atik yagin bosaltiimasi”’s.108 boliimiine
basvurun.

—14 —



( 1-9. igne sogutucu iinite )

igne sicakligindaki artistan kaynaklanan iplik kiriima-

lar igne sogutucu Unite ile 6nlenebilir.

1) Igne sogutucu Unite hava nozilindan @ igneye
basingh hava Ufler ve dikisin tamamlanmasiyla
birlikte es zamanli olarak Uflemeyi durdurur.

2) Akis ayar valfini @ tam olarak agacak sekilde
dondurin, ardindan iki kere ters yénde dondi-
rin. Bu proseddr ipligin sallanmasina neden
olmayacak hava Gfleme miktarini ayarlamak igin
referans olarak kullanir.

— 15—



(1-10. Caganoz yag besleme miktari )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “llI-1-10. Caganoz yag besleme miktari”’s.108 bolii-
miine basvurun.

(1 -11. Sigortanin degistirilmesi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “llI-1-11. Sigortanin degistiriimesi”s.108 boliimiine
basvurun.

(1-12. Gereken bolgelerde gres yaginin yenilenmesi )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “llI-1-12. Gereken boélgelerde gres yaginin yenilen-
mesi”’s.109, “(1) JUKI Gres A siiriilecek noktalar’s.110 ve “(2) JUKI Gres B siriilecek nokta-
lar”’s.111 bolimiine bagvurun.

Dikis makinesinin gres yag: bittiginde, asagidaki se-
kilde okla isaretlenen noktalara gres yagi uygulayin.

guriiltii yapmasina neden olabilir.

Disli gubuk

Kiigiik digli

( ~3~ Dikig makinesini gres yagsiz ¢alistirmak ]
DIKKAT\ . . S
| U dikis makinesinin arizalanmasina ve

(



(4) Kasetin ayna boéliimiinde gres uygulanacak noktalar

Disk kami ve piminin
egik yuzii

(pimi

(1 -13. Sorunlar ve Goziimler (dikis kosullar) )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “llI-1-13. Sorunlar ve Goziimler (dikis kosulla-
n)”s.112 boliimiine bagvurun.

—17 -



(2. OPERASYON AKIS SEMASI

(

Dikise hazirlik

J

{ Dikis desenini degistirmek igin J

Digmeyi ACIK konuma > Veri ekranini gérintu- R
getirin leyin
CompactFlash karti takin —> Dikis desenv| se¢im —>
ekranini ¢gagirin
Dikilecek dikis desenini Dikis deseni hedef
segin tdrlnu segin
{ Dikis kasetini yerlestirin }
Malzemeyi dikis kasetinin
lizerine yerlestirin —>
Dikis kasetini otomatik
ejektore yerlestirin — >
Dikis kasetinin siki bir se- Dikis kasetini yeniden yer-
kilde kelepcelenip kelep- > lestirmek igin, KELEPCEYi
celenmedigini kontrol edin AC dugmesine basin
C E iplik kirllmasi meydana geldiginde
{ Desen seklini teyit edin } i [ veya bobin ipligi bittiginde
Dikis ekranini gorunttile- ! Dikis makinesi durur :Z;Z:Tr:
yin ve HAZIRLA tusuna —] : ¥ — >
basin ! ve alarm galar ortadan
| i kaldirin
Adiml dikis ekranini go- E SIFIRLA diigmesine
rintlleyin E basin Hata sifir-
Yeniden kontrol etmek E lanir
ignenin giris noktala- icin BESLEME CERCE- |
rini kontrol etmek igin . VESI GERI diigmesine E IPLIK KESME digme- __,
BESLEME CERCEVESI basip ignenin giris nok- !  sine basin GERI
ILERI diigmesine basin talarini yeniden kontrol 1 BESLEME
S edin. : le diigmesi
Deseni teyit ettikten : ] gorintiile-
sonra, dikis ekranina E Besleme cercevesi- nir
geri dénmek igin IPTAL  — +  niyeniden dikilecek |
diigmesine basin. 1 noktalara dondlrmek
! icin BESLEME GERI
_____________________________________________________ i digmesine basin
{ Dikis }
iKi ELLE KONTROLU Dikis makinesi besleme
BASLAT digmesine ba- mekanizmasi hareket
sin eder
<—— Durdur

.« Iplik kesme

Otomatik ejektor kelepce
acma jigi yerinden gikar

Dikis makinesinin bir galisma
donguisu tamamlanir
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(3. iISTEGE BAGLI

(" 3-1. igne Deligi kilavuz Tablosu )

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “lll-2-1. igne Deligi kilavuz Tablosu”s.114 béliimiine

basvurun.

| lir. Ne var ki, bazi malzeme ve iplik tiirlerinde ignenin bobin ipligine girmesi sonucu tekli bos |
| EIF@ ilmekler de olusabilir. Boyle bir sorun olusursa, 3 mm’lik igne deligi kilavuzunu (B242621000F) |
)

l kullanin.

(" 3-2.silikon yag haznesi )

— — — — — — — — — — — — — — — — —

madan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.

UYARI:
A Makinenin istenmeyen sekilde ¢calismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek i¢in, ¢galismaya basla-

( 3-3. Bar kod okuyucu )

iplik yeterince gerilmiyorsa, silikon yagh tank duze-
negini (40097301) kullanin.

© (SM4041055SP) ve @ (SM4042055SP) tespit
vidalariyla dikis makinesine sabitlenmelidir. Tes-

pit vidasini @ sikarken iplik kilavuzu bilezigi @
(11315108), silikon yag deposu iplik kilavuzu @
(40010414) ve iplik kilavuzu tespit vidasi puluyla @
(WP0501046SC) birlikte sikin. Silikon yag deposu
iplik kilavuzu @ (40010414), silikon yag deposu ta-
banina @ (40096982) paralel olacak sekilde yerlesti-
rilmelidir.

[ ﬁ iplik silikon yag haznesinin tabaninda @
: % (40096982) zor biikiiliiyorsa, ipligi ters :
| yonde sarin. ]

AMS-224EN Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “llI-2-3. Bar kod okuyucu”s.115 boéliimiine bagvu-

run.

(" 3-4. Gerginlik kontrolérii No. 3 )

iplik yeterince gerilmiyorsa, gerginlik kontrolérii No.3'(i (40072310) kullanin.
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