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. MAKINE KONFIGURASYONU

>)

NN NGO N NmECNONw)

Ana govde yapisal mekanizma kismi
(masa ayagi, makine tasiyici destegi ve dikis
masasi govdesi ve Ortliler)

istifleme Unitesi

Yan masa

Kumas tablasi

Dikis makinesi kafasi

Kumas kilavuzu

Kontrol paneli

Dikis makinesi motoru

istifleyici galistirma digmesi
istifleyici kumas kilavuzu

NN NONUNONZ NN H~)

Yan kesici

Toz toplayici

Pnématik kumanda

Gl salteri

Dikis makinesi calistirma pedali
iplik kesici baski ayagi

Kumas besleme hava Uflemesi
Durdurma digmesi

Calisma paneli CP-18

Gl salteri (EU tipi) (Ayrica acil durumda dur-
durma salteri olarak da kullanilir.)




(2. TEKNIK OZELLIKLER

1 Makine kafasi MO-6904S 1 igneli overlok makinesi
2 | Dikis hizi Maksimum 8.000 sti/min *'
3 iimek sistemi JIS E13 (ABD standardi : 504)
4 iimek uzunlugu 0,8 ile 4 mm arasinda
5 ilik yan dikis ge- 4,0 mm (E), 4,8 mm (F), 5,6 mm (G)
nisligi
6 igne ORGAN DCx%27 9 numara - 14 numara arasi (Standard : 11 numara)
7 iplik Bukumld iplik 60 numara (6nerilir)
8 Bos zincir kesicisi | Pndmatik yan kesici
9 Baski ayadi kaldi- | Maks. 7 mm (AK-139 ile donatilmis olan makineler igin)
rici
10 | Diferansiyel bes- Biizgl 1 : 2 (maksimum 1 : 4), esnetme 1 : 0,7 (maksimum 1 : 0,6)
leme orani
11 Dikis teknik 6zel- A Kesme kavisi ... R200 ya da daha biyuk i¢ kavis
likleri ... R300 ya da daha bliyik dis kavis
B Malzeme buyuklugu ... 400 mm ya da daha az (genislik), 650 mm ya
da daha fazla (uzunluk)
C Malzemenin kat sayisi ... Sadece bir olabilir
12 | Istif edilebilen 70 (pantolon)
parca adedi
13 | Ener;ji tiketimi 420 VA ya da daha az (calisma orani %50)
14 Pnématik basing 0,5 MPa
15 | Hava tuketimi 250dm*/min(ANR)
16 | Yaglama yagi JUKI MACHINE OIL 18
17 | Boyutlar Tip Genislik Uzunluk Y tkseklik
Kisa tip masa 790 mm 575 mm 880 mm
(875 mm *?)
Uzun tip masa 1500 mm 790 mm 880 mm
(1800 mm *?)
18 | Makinenin agirhdi | Kisa tip masa: 110 kg
Uzun tip masa : 160 kg
19 | Gardlta ‘- Is istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayllmasina denk :
A-90,5 dBA’nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.3 -ISO 11204
GR2 uyarinca 8.000 sti/min
‘- Ses siddeti seviyesi (Lwa) :
A-94,0 dBA’'nin agirhkh degeri; (Kwa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.3 -ISO 3744
GR2 uyarinca 8.000 sti/min

*1

*2

“sti/min”, dakikadaki ilmek sayisini ifade eden bir kisaltmadir.
istifleyici dahil makine boyutlan




(3. KURULUM )

(3-1. Paketleme malzemelerinin gikarilmasi )

Elektrik kablosunu sabitleyen teli
cikarin.

)

(3-2. Makinenin sabitlenmesi )

UYARI :
A Yaralanmalarin 6niine gegmek icin, makineyi mutlaka diizgiin ve dengeli bir yere koyup tekerlekleri @
kilitleyin.




(3-3. Toz toplayicisinin montaiji )

UYARI :

Toz toplayicisi saglam bir sekilde monte
edilmezse tozu geri iifleyecegi ya da tiftik-
ler g6ze kagacag i¢in yaralanmalara yol
acabilir.

Kisa tip masa

Uzun tip masa

1) Talas Gfleme hortumunu @ ve bos zincir Gfleme
hortumunu @ toz toplama kutusuna @ takin.
2) Filtreyi @ , kutunun Gzerini tamamen Ortecek

sekilde takin.
[ PikkaT\ Toz toplama kutusundaki tozu bosaltirken \
\ filtreyi de @ temizleyin. )

Toz toplama kutusunu @ , sekilde gosterildigi gibi
ana unitenin arkasina monte edin.

(Konfigirasyon konumu teknik 6zelliklere bagh ola-
rak degisir.)

Hortum takma braketinin @ iyice sikilmig \
oldugunu kontrol edin (diger montaj dona- |
mimi igin de gegerlidir). Susturucunun @ |
istege bagh oldugunu hatirlatinz. )



(3-4. istifleyicinin montaiji )

UYARI :
A istifleyici iinitesinin kazara diigmesinin yol agacag: kazalari dnlemek igin, istifleyici montaiji iki ya da
daha cok calisan tarafindan yapilimahidir.

1) Vidalar @ ve pullari @ kullanarak (iki yerde her
ikisinden birer tane) istifleme Unitesini tabana
monte edin.

2) stifleyicinin tagiyici kolunun montaj diizlemine
paralel olmasi igin ayar civatasini @ ayarlayin.

3) Hava borusunu @ baglantiya @ ve hava boru-
sunu @ baglantiya @ bu sirayla baglayin.




(3-5. istifleyici kumas kilavuzunun montaiji )

istifleyici kumas kilavuzunun @ vida @ ve pul © kul-
lanarak kilavuz tabanina elle monte edilmesi.

Kumas kilavuzunun yénin, istifleme Gnitesindeki @
kelepgeleme konumuna gore ayarlayin.

Malzeme besleme yo6nii




(3-6. Kumas tablasinin ve kumas kilavuzu unitesinin montaji )

1) Kumas tablasini dikis makinesi masasinin tzeri-
ne yerlestirin.

2) Kumas kilavuzu Unitesindeki delikleri (iki yerde)
sekilde gosterildigi gibi kumas tablasinin Gzerin-
deki iki saplamanin @ (iki yerde) Gizerine yerles-
tirin. Saplamalari kelebek somunla @ sabitleyin.
Saplamalari @ pul @ ve kelebek somunla @
sabitleyin.

3) Hava borusunu @ baglanti elemanina @ bagla-
yin.

Kumas tablasi

Montaj konumu

Kumas kilavuzu linitesi




(3-7. iplik gardaginin montaiji )

iplik cardagini, araya pul koyarak masadaki @ de-
lige yerlestirin, soldaki sekle uygun olarak masanin
altindan somun ve pullarla sabitleyin.

EA

¢/

Reglilatori @ vidalarla @ (iki yerden) montaj tabla-
sina @ sabitleyin.
28 hava borusunu @ baglanti elemanina @ bagla-

yin.




(3-9. Hava baglantisinin takilmasi )

Uniteyle birlikte aksesuar olarak temin edilen hava
baglantisini @ 6nce hava hortumuna @ , sonra ana
go6vde tarafindaki baglantiya @ takin.

|‘ DikkaT\ Regiilatdr basing gdstergesindeki degerin \
\ U 0,5 MPa oldugunu kontrol edin. )

(3-10. Calistirma pedalinin makineye baglanmasi )

Caligtirma pedali @ konektoriini @ , kumanda kutu-
sundan @ gelen kablo baglantisina @ takin.




(3-11. Yan masanin birlestirilmesi (sadece uzun tip masa igin) )

UYARI :

Parmaklarinizi araya sikigtirmamaya dikkat ederek yan masayi ana gévde masasina baglayin.

Ana goévde masasi

Yan masa

Yan masa ve ana gévde masasini arada bosluk birakmadan yan yana getirin, klipsleri @ (U yerde) kelebek
somunla @ sikin. Yan masay! sabitlemek igin tekerlekleri @ (dort yerde) kilitleyin.

Bazi kurulum alanlarinda, ana gévde masasi ve yan masa Ust ylUzeyleri arasinda yukseklik farki gérulebilir.
Boyle bir fark gorilirse, pullarla @ klips yiksekligini ayarlayarak masalarin ayni yiikseklikte olmasini sagla-
yin. (Ug pul temin edilmektedir.)

* Yan masa ana gévde masasindan kisa ise :
Temin edilen pulu (pullari) uygun sekilde takin.

* Yan masa ana gévde masasindan uzun ise :
Pulu @ cgikarin ve yerine daha ince bir pul koyun.

—-10 -



UYARI :
A Oliimle sonuglanabilecek olasi yaralanmalara karsi korunmak igin, masalan baglarken mutlaka dort
ya da daha fazla calisanin makineyi tutmasini saglayin.

Yan masa ve ana gévde masa arasindaki yikseklik farki pulla @ giderilemiyorsa ana gévde masasinin (ya
da yan masanin) yuksekligini ayarlayin.

Ana govde masasi

Yan masa

Ana gbvde masasinin yiiksekligini ayarlamak igin, tekerlekleri (alti yerde) sabitleyen vidalari @ gevsetin, ana
gbvde masasinin yiiksekligini yan masa yiiksekligine gore ayarlayin ve vidalari @ sikin.

Yan masanin yiksekligini ayarlamak igin, tekerlekleri (alti yerde) sabitleyen vidalari @ gevsetin, yan masa
yUksekligini ana govde masasinin yiiksekligine gore ayarlayin ve vidalari @ sikin.

-1 -




((3-12. Elektrik figinin takilmasi )

UYARI :

Kacak ya da dielektrik dayaniminin neden olacagi kazalar 6nlemek igin, uygun bir elektrik figinin
elektrik konusunda uzman kisi tarafindan takilmasi gerekir. Figin takildigi alicinin dogru bir sekilde
topraklandigindan emin olun.

Fisin elektrik baglantisi, Grtn teknik ézelliklerine baglidir. Fig baglantisi i¢in elektriksel teknik 6zelliklerinin
uygun olmasini saglayin.

@ Uriiniin tek fazh olmasi halinde 200 - 240 V degerleri igin teknik dzellikler (CE spesifikasyonlari) :
Elektrik kablosunun gék mavisi ve kahverengi tellerini gli¢ kaynagina (AC 200 - 240 V) ve sari/yesil telle-
rini topraklama terminaline baglayin.

@ Uriiniin tek fazh, 200 — 240 V olmasi halinde (CE spesifikasyonlarindan farkl) :
Elektrik kablosunun siyah/beyaz tellerini elektrik terminaline (AC 200 — 240 V), sari/yesil telleri ise toprak
terminaline takin.

® Uriiniin 3 fazh olmasi halinde 200 - 240 V degerleri igin teknik 6zellikler :
Elektrik kablosunun kirmizi, beyaz ve siyah tellerini gli¢ kaynagina (AC 200 - 240 V) ve sari/yesil tellerini
topraklama terminaline baglayin.

—12—



(3-1 3. Kumasi alan panelin (KM-5) montaji (istege bagh) )

S

<

@SHQ-—@
o JUC— ¢

1) Ahsap vidalarini @ ve pullari @ kullanarak (dort yerde her ikisinden de ) tagiyici gubuklari @ kumas

taglyan masaya @ monte edin.
2) Tasiyici gubuklar takilmis olan kumas tasiyici masayi, vidalarla @ yan masaya sabitleyin.

‘ AN Kumas tasiyici masa, tasiyici gubuktaki dort baglanti deligi kullanilarak dért farkh yiikseklige ayarla- \
‘ EIFQ nabilir. ,

—13—



(3-14. 3 pedalli iinitenin (PK-79) (istege bagl) montaji )

Pedal konektoriini, kumanda kutusundan gelen kab-
lo baglantisina baglayin.

Sekilde soldan saga diferansiyel besleme digmesi
@ , durdurma digmesi @ ve yiiksek/dugik hizlar
jE arasinda gegis dugmesi @ gorilmektedir.

@ Diferansiyel besle- | Bu digme basili tutuldugu stirece diferansiyel besleme fonksiyonu galisir.
me digmesi

® Durdurma digmesi | Bu diigme basili tutuldugu siirece durdurma fonksiyonu galisir. Diigme serbest birakildig
zaman makine normal ¢alisma sekline doner.

@® Yiksek/dislk hiz- Sadece bu diigmeye basarak yiksek hizdan disik hiza gegis yapilabilir.
lar arasinda gecis Dugme serbest birakildigi zaman makine normal ¢alisma sekline déner.
digmesi

—14 —




(4. HAZIRLIK

(4-1. Calismaya baslamadan once dikkat edilecek noktalar )

UYARI :

yapin.

[ | A Makinenin olasi hatali galigmasini ya da hasar gérmesini 6nlemek i¢in agagidaki kontrolleri

* Makineyi ilk kez galistirmadan 6nce mutlaka iyice temizleyin.

* Voltaj degerinin dogru oldugunu kontrol edin.

* Elektrik fisinin diizglin takilimis oldugunu kontrol edin.

» Makineyi, teknik 6zelliklerde belirtilenden farkli bir voltaj degerinde kesinlikle kullanmayin.

(4-2. Yaglama )

UYARI :
A Makinenin aniden ¢alisarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki calismayi giic salterini
kapatip motorun ¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

Yag Girisi N

Kumas tablasi
yan kapagi

Boru destegi

*  Bos zinciri kesme cihazinin yaglanmasi
Makinenin arka tarafindaki yag hortumunun tst
ucundan viday! @ ¢ikarin. Boru tutucunun en
Ustl, yag miktari igin dst sinirdir.

Yag tuketimi, kullanma kosullarina bagli olarak
degisir. Yag miktar1 her giin kontrol edilmelidir.

Bos zincir kesicisini yaglama araliklari i¢in aga-
gida drnekler verilmigtir :

»  Surekli kullanim igin gtinde bir kez
* Normal kosullarda her G¢ ya da dért ginde
bir kez

Bos zincir kesicisi, fabrika ¢ikisinda yag- \
fickary lanmadan teslim edilmektedir. |

Yaglama igin 18 numara JUKI MAKINE |
YAGI kullaniimalidir. )

1) Yag kapagini @ cikarin.

2) 18 numara JUKI MAKINE YAGI'ni yag haznesi-
ne dokadn.

3) Yag gostergesine @ yandan bakildi§i zaman,
isaret cubugunda kirmizi Ust isaret gizgisine
gelene kadar yag koyun.

( Yag miktari eger isaret gubugundaki kirmi- ]
| 2l isaret ¢izgisini gegerse, yag miktari asin |
| "WA') demektir ve yagin sizmasina sebep olur. |
| Kirmizi isaret gizgisine varmadan 6nce, |
‘ yag koymaya mutlaka son verin. ,

—15—



('4-3. Makineye iplik takma )

% Kumas tablasinin gikariimasi
Kumas tablasi kilavuz tabanini tutarak kumas tabla-

sini gikarin.
[ fikkaTy Kumas tablasina takilmis olan kavis sen- \
\ sorine (istege bagli) dokunmayin. ]

Makine kafasina iplik takmak i¢in, 6nce kumas tabla-
- sini gikarin.

= Yunli naylon iplik ya da zayif iplik gibi )
| U blkiimsiiz iplikler kullanirken, ipi ara iplik |
‘ kilavuzunun etrafina sarmayin. ,

% Ust iplik silikon yag deposuna iplik takilmasi

igne sogutucu kullanildigi zaman. ipligi orta dilin

_A 'L‘_ \;7/‘ altindan gegirin.

|

igne sogutucu kullaniimadigi zaman. ipligi orta dilin

yukarisindan gegirin.

—16 —



(4-4. Baski ayag@i basincinin ayarlanmasi ve baski ayaginin sokiilmesi )

1)

(4-5. iimek uzunlugunun ayarlanmasi )

Somunu @ gevsetip baski ayagi ayar vidasini
@ cevirerek baski ayaginin basincini ayarlayin.
Ayar vidasi saat yoniinde gevrilirse basing artar.
Saat yoni tersine gevrilirse basing azalir.

Ayar yaptiktan sonra somunu @ mutlaka sikin.
Baski ayagdini @ yana dogru agmak igin, igneyi
en yuksek strok konumuna yikseltin ve baski
ayag kaldirma kolunu @ indirin.

A

UYARI :

Makinenin aniden ¢alisarak yaralanmalara sebep vermemesi i¢in, bir sonraki calismayi gii¢ salterini
kapatip motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

17—

DIKKAT\ Ayar yapmak i¢in 6nce kumas tablasini
cikarin.

Basmali diigmeye @ basarken garki yavagga
cevirin, basmali dUgmenin biraz daha iceri qgittigi
bir nokta bulacaksiniz.

Yukaridaki kogullari sagladiktan sonra, ¢ark tze-
rinde istediginiz dlcek isareti ile kayis kapaginin
tzerindeki isareti @ hizalayin.

Kadrani ayarladiktan sonra basmali digmeyi @
eski konumuna getirin.



(4-6. Diferansiyel besleme mekanizmasi )

UYARI :
A Makinenin aniden galisarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmayi gii¢ salterini
kapatip motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

|‘ DiKI:(AT Ayar yapmak icin 6nce kumas tablasini
\ cikarin.

1) Diferansiyel besleme kilit somununu @ gevse-
tin. iImegi gerdirmek igin kolu @ yukari, ilmegi
blizmek icin asagi hareket ettirin.

2) Kolu @ cok az hareket ettirmek isterseniz, dife-
ransiyel besleme ince ayar vidasini @ kullanin.

3) Diferansiyel besleme ayar kolu S kademesine
ayarlanirsa, makine ilmegi 1 : 0,8 diferansiyel
besleme oraniyla gerer.

Kol 0 kademesine ayarlanirsa, ana transport
dislisi ile diferansiyel transport dislisi arasindaki
diferansiyel besleme orani 1 : 1 olur.

4) Bulzgu icin maksimum diferansiyel besleme
orani 1 : 2’dir. 0 degerinin Uzerindeki kademeler
standart olarak kullantlir.

5) Ayar yaptiktan sonra kilit somununu @ iyice
sikin.
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(5. CALISMA

(5-1. Dikis proseduri )

UYARI :

makineyi asla galigtirmayin.

¢ Igne ve bigagin yaralanmalara sebep olan kazalara yol agmamasi igin, g6z koruyucu kapak agikken

¢ Makine siirekli calismis ya da calismaktaysa makine isinir, bu yiizden makineye dokunmayin.

A_B c D wILIKE
)l SN -] T
orey/ [ N
A 2
-« » 74
Sekil A

1) Giucu agik konuma getirmek igin, gui¢ salterinin
acma digmesine @ basin.

| Elektrik salterini ACIK konuma getirdikten

| hemen sonra sesli uyarn siirekli galiyorsa |
| /ikkat\ kablo baglantisinda ya da voltaj degerinde |
| sorun olabilir, bu durumda giicii kesmek |
| icin dikis makinesinin lizerindeki KAPAMA |
{ diigmesine @ basin. )

Giicu agtiktan hemen sonraki gosterim

2) Makineye gug verildikten sonra, ¢alisma pane-
linde asagidaki ifade goralir.
Ayar 6gesi “SEM” yanip soner.

( Lamba yanip s6nerken makine galigsmaz. |
| Calisma panelindeki bu ifade kaybolmazsa |
| ﬁ(_,:(}T makineye giden enerjiyi kesin. Makine ka- |
| fasi dogru secilmemisse, calisma panelin- |
| de gorulen ifade kaybolmaz. |
| Ayrintilar i¢in Teknisyenin Kilavuzuna bakin. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

UYARI :

Dikis makinesinin aniden ¢aligmasinin yol
A acabilecegi kazalari 6nlemek i¢in, makine

calismaya hazirken kumas kilavuzunu asla

¢ikarmayin.

3) Yanip séndigi sirada @ Uzerine basilirsa,
makine dikis i¢in hazir olur. Sekil Ada gérildu-
gl gibi, malzemeyi kumas kilavuzu boyunca ok
yoénunde yerlestirin.

Bogaz plakasinin bu tarafina yerlestiriimis olan
calistirma sensorinin @ lzerine malzeme yer-
lestirilince, makine dikis dikmek Uzere ¢alismaya
baslar.
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4) Malzeme sensorin tzerinden kalkinca, makine
birkag ilmek sonra durur. Istifleyici segcme diig-
mesine ya da istifleyici calistirma digmesine @
basildigi zaman istifleyici calisir.

UYARI :

¢ Elinizin sikismasinin yol agacagi yaralan-
malara kargi korunmak igin, elinizi iplik
kesici baski ayaginin altina koymayin.

A « Istifleyici galisirken yiiziiniizii yaklagtir-

mayin, ¢iinkii istifleyici fan ¢ikisinda @
disari hava c¢ikisi vardir.

« Istifleyici galigirken, istifleyici linitesinin
kumas alma tablasina @ elinizi yaklas-

tirmayin.

Disa dogru kavis olmasi halinde ‘ Malzemenin disa dogru kavisli kismini \
| ﬁ(_l:(?T dikerken, dikisler malzeme kenarindan |
| kolaylikla kaydidi icin malzemeye elinizle |
\ destek olun. )
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2) Dikis tamamlaninca, gug salterini kapali konuma

getirmeden 6nce dikis makinesinin durdugunu
kontrol edin ve gug¢ salterini kapali konuma getir-

mek igin kapama diigmesine @ basin.

a
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(5-2. Calisma paneli ile ilgili agiklamalar )

JLIKE
CP-18

A A

B¢P¢) diigmesi:  Ayari basglangig¢ degerine dondiirmek igin kullanihir.
D

e
N

{

dugmesi : Ayar iceriginde degisiklik yapmak icin kullanilr.

\©

Bu digmeye basildidi zaman, degisebilen konumlar yanip soner.
Dugmeye basildiginda, yanip sénme konumu sola dogru kayar.
Dugmenin lambasi yanip sdnerken (ayar modu) makinenin galistiriimasi yasaklanmistir.

N
(3] digmesi : Ayar iceriginde degisiklik yapmak igin kullanilr.

\/

Dugmeye basarak, yanip sénme konumu saga dogru kayar.

[(®]

dugmesi : Secilen ekran goriniimii igerigini (yanip soner boéliim) degistirmek igin kullanilir.

[~)
‘O

Bu dugmeye basildigi zaman ayar dederi azalr.

digmesi : Secilen ekran goriiniimii igerigini (yanip soner boliim) degistirmek igin kullanilir.

‘®

Bu digmeye basildigi zaman ayar degeri artar.

diigmesi: Ayar igerigine onay vermek igin kullanilir.

S

Bu digmeye basildigi zaman, lambanin yanip sénmesi biter ve ayar igerigine onay verilir.

Makine, calisabilecegi dikis modunu girer. Dikilecek olan malzeme makineye Otomatik moda yerlestirilin-
ce, ¢alisma panelinde E333 ifadesi gorilir. Bu durumda, makine dikis modunu giremez. Kavis sensoru
ayari etkin olarak segilmisse, malzeme makineni Gzerine yerlestirildigi zaman yine ayni durum meydana
gelir (E334). Egri sensdru ayari etkin olarak segilmigse, malzeme makinenin Gzerine yerlestirildigi zaman
yine ayni durum meydana gelir (E334). (Sensérin tzerinde toz biriktigi zaman yine ayni durum meyda-
na gelir. Sensorin yakinindaki alanda toz kontroli yapin.)

Calisma seviyesi, dugme 1s1g1 yanip sénerken bu digme U¢ saniye basili tutularak degistirilebilir.

‘ DIKKAT\ Yukarida belirtilen prosediir uygulanmadan 6nce makine kapatilirsa, degistirilen veriler bellekte kay- \

l dedilmez. ,
@ Ayarlanan égenin gésterimi : Secilen ayarlanan 6genin adi kisaltilmig haliyle goriiliir.
Ayarlanan igerik gosterimi : Secilen ayarlanan 6ge icerigi goriilur.
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(5-3. Pedallarin ve makine kafasindaki diigmelerin tanimi )

Diugmenin yeri

Fonksiyon adi ve tanimi

@ Dikis makinesini caligtirma pedal
Makine, bu digme basih tutuldugu slrece bos zincir ayari hizinda (ma-
nuel galistirma modu segiliyse yiksek hizda) calismaya baslar.

* Calismaya otomatik olarak baglama modu segilirse :

Malzeme algilandigi zaman makinenin otomatik olarak galismaya bas-
lamasi 6nceliklidir.

Calismaya otomatik olarak baslanmasi halinde, bos zincir (¢alistirma
pedali) etkisizdir.

e Calismaya maniiel baglama modu segilirse :

Malzeme algilama fonksiyonu etkisizdir.

Otomatik moddayken malzemenin sensérden kaymasi halindeki ¢alis-
ma ile, dugmenin serbest birakilmasi halindeki calisma aynidir.

@ istifleyici calistirma diigmesi

Bu dugmeye basilinca, istifleyiciyi aktif hale getirmek i¢in belirlenmis
olan dikis sayisina bakilmaksizin, dikis son dikis olarak degisir.
istifleyici ayar ister kullanima agik ister kapali olarak segcilmis olsun,
istifleyici calisir.

© Durdurma diigmesi

Dugmeye basildigi zaman, galisma panelinde makineyi durdurmak igin
E050 ifadesi gorilir. Makine durduktan sonra, panel digmesine basa-
rak makine calisir hale getirilir.

O Kumas tablasi acik/kapal diigmesi
Bu digme c¢alistigi zaman, ¢alisma panelinde makineyi durdurmak igin
E302 ifadesi gordildr. Sifilamak icin glg salterini kapatip agin.

@ Diisiiklyiiksek hiz arasinda gegis diigmesi (istege bagl)
Sadece bu diigmeye basarak yiiksek hizdan diistiik hiza gegcis yapilabilir.
Bu diigme basili tutuldugu stirece disuk hizla calisma secilmis olur.

0 Gegici durdurma diigmesi (istege bagh)

Bu diigme basih tutuldugu sirece gegici durdurma fonksiyonu galisir.
Dugme serbest birakildigi zaman makine normal ¢alisma sekline d6-
ner.

@ Diferansiyel besleme diigmesi (istege bagl)

Bu diigme basil tutuldudu siirece diferansiyel besleme fonksiyonu galisir.
Bu fonksiyon etkin haldeyken kullanilacak olan hiz, kavis sensoru igin
olan hizdir.
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(5-4. Ayarlanacak olan fonksiyonlarin listesi )

gbsterimi | (egiange deger) Tanim Avararahg | SRS
1|S|E|M 1| - | 1 |Dikis sayisi, mevcut dikis 1ile9 1
2|1C|in|T 0 |Parca adedi sayaci 0 ile 9999 1
3|S|T|K 0 |Istifleyiciyi kullan/kullanma Oile1 1
4 1S |T|d 1 | 0 |iplik kesici baski ayadi igin geciken ilmek sayisi |0 ile 99 iimek arasi 2
5[/s|/C|d 0 |istifleyici baski ayagi icin geciken ilmek sayisi |0 ile 999 ilmek arasi 2
6[S|S|T 5 | 5 |istifleyiciyi calistirmak ve makineyi durdurmak |0 ile 999 iimek arasi 1
icin geciken ilmek sayisi
7/S|b|d 5| 0 | 0 |Istifleyici faninin gecikme siiresi 0ile 9900 ms 2
8[S|b|L 7 | 0 | 0 |Istifleyici Gifleme zamani 0 ile 9900 ms 1
9[S|T|F 2 | 0 |iplik kesici baski ayagdi gecikme siiresi 0 ile 200 ms 2
10|{H| S|P |5]|5]| 0|0 |Yiksek hizmodu igin iimek hizi 200 ile 8000 sti/min* 1
M| L|S|P|3]|0| 0| 0 |Distkhizmodu iginilmek hizi 200 ile 8000 sti/min* 1
12| S| S| P| 2| 0] 0|0 |Kavissensori igin ilmek hizi 200 ile 8000 sti/min* 1
13|d | S| P| 2| 0] 0| 0 |Boszincir olusturmak igin ilmek hizi 200 ile 8000 sti/min* 2
14[S | T |r 1| 0 | O |Baglama gecikmesi suresi 0 ile 9900 ms 2
15{S | T|P 5 | 5 [Makineyi durdurmak icin geciken ilmek sayisi |0 ile 999 ilmek arasi 1
16|A|U|T 1 | Baslatma modu ayarlari Oile 1 2
17{C|U| Db 1 | Kavis modu ayarlari Oile1 1
18| C | U |1 1 | Kavis modu dikis ayari Oile 1 1
19|C|S|H 1 | Kavis diferansiyel besleme modu ayarlari Oile 1 1
20C | S| 1 1 | Kavis diferansiyel besleme modu dikis ayari Oile 1 1
21/ C | S| S 0 |Kavis modunu baglatmak igin ilmek sayisi ayari |0 ile 999 ilmek arasi 1
22| C|S | E 0 |Kavis modunu bitirmek igin ilmek sayisi ayari 0 ile 999 ilmek arasi 1
23| d | U | S 0 |Bos zincirin dikis baglangicinda emilmesi igin 0 ile 999 iimek arasi 2
ilmek sayisi ayari
24| C r 2 | Kavis Ufleme zamani 0 ile 60 saniye arasinda 2
25| F | L|U 0 |Baski ayagi kaldiricisi igin bekleme suresi 0 ile 9900 ms 2
26| F| L |d 0 |Baski ayagi indirme bekleme siresi 0 ile 9900 ms 2
* “sti/min”, dakikadaki ilmek sayisini ifade eden bir kisaltmadir.
% Calisma seviyesini degistirirken goriilen ifade
LI E|v 1 | Calisma seviyesi 1 : Normal galisma (Giig salteri agildiginda)
LI E|v 2 | Caligma seviyesi 2 : Ayrintili galisma
@ digmesi U¢ saniye basih tutularak ¢alisma seviyesi degistirilebilir.

‘ DikKAT\ Galigma seviyesi degistirildikten sonra, makinenin giig salteri agildigi zaman gériilen ifade galisma

|

panelinde goriiliir.

% Dijital goriintiilerin listesi
Sayisal 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Dijital gériintii b Dl < U 5 5 U o
Karakter A B C D E F G H | J K L M
Dijital gorintii B s 0 g EFE LR E LT
Karakter N (@] P Q R S T U \Y W X Y Z
Dijital goriint A lo | P9 ST V0w N Y
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(5-5. Secilen fonksiyonlarin ayrintilari )

O]

Dikis sayisi ayari (seviye 1)
istifleyiciyi aktif hale getirmek igin gerekli dikis sayisi belirlenir.
Onceden belirlenen dikis sayisi ve mevcut dikis gdsterilir.

HFIEFiy

Mevcut dikis (Halen devam eden dikisin dikis sayisindaki sirali yeridir)

Ayar degeri (ayar araligi 1 - 9)

Parca adedi sayaci ayari (seviye 1)
Dikilecek olan Urlin sayisi belirlenir.
Parca adedi sayacindaki rakam, istifleyici her ¢alistiginda 1 artar.

IZ' E |z| |:| |:| |:| Ayar araligi 0 ile 9999 arasindadir.

istifleyiciyi kullan/kullanma ayari (seviye 1)
istifleyicinin kullanilip kullaniimayacagi segimi yapilir.

EAE] & 0 : Kullaniimaz.

1 : Kullanihir (Son dikis dikilirken istifleyici kontrol edilir.)

iplik kesici baski ayagi igin geciken ilmek sayisi ayarn (seviye 2)
Malzeme sensdrden ayrildiktan sonra ve iplik kesici baski ayadi ¢alismadan 6nce dikilecek olan ilmek
sayisi belirlenir.

@ |:| |:| E| Ayar arali@i 0 ile 99 iimek arasindadir.

istifleyici baski ayagi igin geciken ilmek sayisi ayari (seviye 2)
iplik kesici baski ayagi calistiktan sonra ve istifleyici baski ayagi ¢alismadan énce dikilecek olan ilmek
sayisl belirlenir.

[£] HIEN Ayar araligi 0 ile 999 ilmek arasindadir.

istifleyiciyi calistirmak ve makineyi durdurmak igin geciken ilmek sayisi ayari (seviye 1)
Malzeme sensérden ayrildiktan sonra ve dikis makinesi durmadan dnce dikilecek olan ilmek sayisi belir-
lenir.

IE |:| |:| Ayar aralidi 0 ile 999 ilmek arasindadir.

istifleyici iiflemesi igin gecikme siiresi ayari (seviye 2)
istifleyici baski ayagi galistiktan sonra istifleyici iifleme fonksiyonu calisana kadar gegecek olan siire
belirlenir.

|:| Ayar araligi 0 ile 9900 ms

istifleyici iiflemesi siire ayari (seviye 1)
istifleyici Giflemesi igin gecikme siiresi gectikten sonra istifleyici Giflemesinin calisacagi siire belirlenir.

] CAEE] Ayar araligi 0 ile 9900 ms

iplik kesicinin kaldiriimasi igin gecikme siiresinin ayar (seviye 2)
istifleyici Gflemesi galistiktan sonra iplik kesici baski ayagi kalkana kadar gegecek olan siire belirlenir.

IZI IE DD Ayar araligi 0 ile 200 ms
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@ Yiiksek hiz modu igin ilmek hizi ayar (seviye 1)
Yuksek hiz modu igin ilmek hizi belirlenir.

Ayar araligi 200 ile 8000 sti/min *

@D Diigiik hiz modu igin ilmek hizi ayan (seviye 1)
Dusuk hizdaki devir sayisi belirlenir.

E Ayar aralidi 200 ile 8000 sti/min *

@ Kavis sensorii igin ilmek hizi ayan (seviye 1)
Kavis sensorinin etkin oldugu kisimda (kavis sensorinin basladigi ilmek sayisindan sensériin durdugu
ilmek sayisina kadar) ilmek hizi belirlenir.

Ayar arali§i 200 ile 8000 sti/min *

@ Bos zincir igin ilmek hizi ayar (seviye 2)
Bos zincir (¢alistirma) pedali ¢alisirken kullanilacak olan ilmek hizi.

Ayar araligi 200 ile 8000 sti/min *

@ Galismaya baslama hali igin gecikme siiresinin ayari (seviye 2)
Malzeme algilandiktan sonra makine galismaya baslayana kadar gegecek olan sure belirlenir.

EIEE] 38 Ayar araligi 0 ile 9900 ms

@® Makineyi durdururken geciken ilmek sayisi ayari (seviye 1)
Normal dikisle dikilen malzeme (istif modundan farkli mod) sensérden ayrildiktan sonra ve makine dur-
madan dénce dikilecek olan ilmek sayisi belirlenir.

E |:| |:| Ayar aralidi 0 ile 999 ilmek arasindadir.

@® Calismaya baglama modu ayari (seviye 2)
Makinenin galismaya baslama modu ayarlanir.
Calistirma sensoéruyle otomatik modda ya da galistirma pedaliyla mantel modda ¢alisma segilir.

E |:| |:| |:| E 0 : maniiel mod (Galistirma sensorii aktif degildir).

1 : Otomatik mod
(Cahstirma pedali, bos zincir digmesi olarak kullanilir.)

@ Calismaya baglama modu ayari (seviye 1)
Kavis sensorundn kullanihip kullaniimayacagdi secimi yapllir.

[EEE] ] 0 : Kullaniimaz.

1 : Kullanilir

Kavis modu dikis ayari (seviye 1)
Belirtilen dikis icin kavis sensoérinin kullanilip kullaniimayacagi segilir.

EIE0 0000 0 : Kullaniimaz.

1 : Kullanilir

* “sti/min”, dakikadaki ilmek sayisini ifade eden bir kisaltmadir.
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Kavis diferansiyel besleme modu ayari (seviye 1)
Kavis sensoru yardimiyla diferansiyel besleme mekanizmasinin aktif hale getirilip getiriimeyecegi segilir.

E DDDE 0 : Kullaniimaz.

1 : Kullanilir

Kavis diferansiyel besleme modu dikis ayari (seviye 1)
Belirtilen dikis icin kavis sensori vasitasiyla diferansiyel besleme mekanizmasinin devreye alinip alin-
mayacag! segilir.

EIEI0 0 0 : Kullaniimaz.

1 : Kullanilir

Kavis modunu baslatmak i¢in ilmek sayisi ayari (seviye 1)
Kavis sensori tarafindan malzemede kavisli bir yer algilandiktan sonra kavis modu ya da diferansiyel
besleme modu bagslamadan dnce dikilecek olan ilmek sayisi belirlenir.

Iz' |:| |:| |:| Ayar aralidi 0 ile 999 ilmek arasindadir.

Kavis modunu bitirmek igin ilmek sayisi ayari (seviye 1)
Kavis modunun ya da diferansiyel besleme modunun basindan sonuna kadar dikilecek olan ilmek sayisi
belirlenir.

[£] L] Ayar araligi 0 ile 999 ilmek arasindadir.

Dikis baslangicinda bos zincirin emilmesi igin ilmek sayisi (seviye 2)
Dikis baslangicinda bos zincirin emilmesi igin iimek sayisi belirlenir.

|:| |:| Ayar aralidi 0 ile 999 ilmek arasindadir.

Kavis ifleme cikigi siiresi (seviye 2)
Makine durduktan sonra kavis Gfleme kapanana kadar gegecek olan siire belirlenir.

|Z| E |:| |:| |:| Ayar araligi O ile 60 saniye arasinda

Baski ayaginin kalkmasi ig¢in bekleme siiresi (seviye 2)
Makine durduktan sonra baski ayagi kalkana kadar gegecek olan sire belirlenir.
(Baski ayag, istiflemeden sonra makine durdugu zaman otomatik olarak kalkar.)

EE I:H:H:l Ayar arahgi 0 ile 9900 ms

Baski ayagi indirme bekleme siiresi (seviye 2)
Dikis makinesinin baslamasindan baski ayaginin indirilmesine kadar gegecek sire.

FIE] & Ayar araligi O ile 9900 ms
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(5-6. Diger ayarlar )

(1) Otomatik kaldirma fonksiyonunun ayan (istege bagh)

UYARI :

Otomatik kaldirma fonksiyonu kullanildig:
A zaman, parmaklarinizi baski ayaginin altina
oILENCE koymayin.
AL cpP-18
Q istege bagl otomatik kaldirma cihazi (AK) takildig

zaman, otomatik kaldirma fonksiyonu devreye girer.

/|
Bgac @_G.) @ 1) Calisma panelinde @ digmesine basarken giic

f<

l

salterini ACIK konumuna getirin.

2) Sinyal sesiyle birlikte LED gostergesinin @ ve
kisimlarinda (FL ON) (FL ac¢ik) yazar ve oto-
matik kaldirma fonksiyonu etkin hale gelir.

3) Gug salterini kapali konuma getirin ve 6n kapagi

:I |E| E E |£| |:| kaldirdiktan sonra gli¢ salterini agik konuma

Air drive display (+24V) getirin. Makinenin hareketi normale déner.

4) 1) ile 3) arasindaki adimlari tekrarlayin, LED
gOstergesinde (FL OFF) (FL kapali) yazar. Bu
durumda otomatik kaldirici fonksiyonu galismaz.

FL ON : Otomatik kaldirici etkin hale gelir.
FL OFF : Otomatik kaldirici calismaz.

‘ S 1. Gic tekrar agik hale getirmeden 6nce, mutlaka bir saniye ya da daha uzun bir siire bekleyin. \
| A (Gucu agmal/kapama iglemi hizli yapilirsa ayarlar degisebilir.)
‘ 2. Bu fonksiyon uygun sekilde segilmezse otomatik kaldirici galistirilamaz. ,

Kumanda kutusunun tiim fonksiyon igerigi, standart
® olarak ayarlanmig olan degerlere dondurulebilir.

/,/ ~_ 1) On kapaktaki @ , @ ve © diigmelerinin hepsine
A B birden basarak glg salterini agik konuma getirin.

aled 2) Bir uyari sesiyle birlikte LED'de ® ifadesi gorii-
o liir ve sifirlama islemi baslar.

OAB@B@ 3) Bir saniye sonra ses gelir (tek bir “bip” sesi Ug¢
Vv

kez duyulur) ve girilmis olan veriler standart ayar

\ J degerine doéner.
( ﬁ(_K?T Sifirlama iglemi siradayken giicii kapali ]
| U konuma getirmeyin. Ana iinite programi |
\ bozulabilir. )

4) Gug salterini kapali konuma getirin, 6n kapagi
kapadiktan sonra glg salterini agik konuma geti-
rin. Makine normal diizene doner.
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(6. AYAR

(6-1. istifleyici tasiyici panel ayari )

UYARI :

Makinenin ya da cihazin aniden ¢alismasi yiiziinden ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek i¢in, montaj
ya da ayar ¢alismalarina baglamadan 6nce makinenin gii¢ salterini KAPALI konuma getirin ve hava
besleme borusunu ¢ikararak makinede kalan havayi digar atin.

(1) istifleyici yiikseklik ayar

Malzeme besleme yonii

1) Kullanilacak olan malzeme tipine uygun olarak
tagtyici paneli @ ayarlayin.

2) Topuz @ gevsetilince taslyici panel asagi yukari
hareket ettirilebilir. Tasiyici panel dogru konum-
dayken topuzu iyice sikin.

3) Somunu @ gevsetin. Altikdse basli civatay! ©
gevsetin ve is kenetleyici mili @ tasiyici panele
glre ayarlayin. Ayar yaptiktan sonra, altikbse
baslh civatayi sikarak somunu sabitleyin.

Somunlar @ (iki yerde) gevsetip istifleyici Gnitenin
@ yo6ninin ayarlayin.

‘ Malzemeler diizgiin istiflenmiyorsa, istif- \
| e leyici tagima paneli @ ile istifleyici kumas |
| 3 ) kilavuzu (malzeme besleme y6nii) birbirine |
| dik olacak sekilde istifleyici linitenin yoni- |
{ ni ayarlayin. )
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(6-2. iplik kesici baski ayagi konumunun ayarlanmasi )

=gt

|

(6-3. Hava uflemenin ayari )

Silindir montaj kolunu @ sola ya da saga dogru
ayarlamak igin, kolu sabitleyen vidalari @ (iki yer-
de) gevsetin. iplik kesici baski ayaginin konumunu,
dikilecek olan malzemeyi ayak genisliginin ortasinda
kenetleyecek sekilde ayarlayin.

( Ayar yaparken, iplik kesici silindir en alt 1
| konumdayken baski ayag siingeri ©@ |
| =~ masanin iist yiizeyiyle ayni hizada olacak |
| A sekilde iplik kesici baski ayagini sabitleyin. |
| Silindir egilmigse, iplik kesici baski ayagr |
| malzemeyi diizgiin gekilde kenetleyemez |
‘ ya da silindir hatasi meydana gelebilir. ,

— — — — — — — — — — — — — — — —

Calistirma sensorii hava uflemesi ve
kavis sensorii hava iiflemesi

Yan kapak hava uflemesi igin

Malzeme besleme igin

0660

1) Asagida belirtilen hava Gfleme miktarlari, mal-
zeme tipine ve uygulanacak olan dikis ¢gesidine
bagli olarak hiz kontroll ile ayarlanmalidir.

© Kumas besleme hava iflemesi

O Kumas besleme hava uflemesi

©® Kumas besleme hava iflemesi

O Yan kapak hava Uflemesi

@ Calistirma sensoru hava tflemesi

@ Kavis sensori hava Uflemesi (istege bagl)

2) Hava ufleme miktari, ayar topuzu saat yoninde
cevrilerek azaltilir.

3) Kumas besleme Gflemesinin hava tGfleme yona,
masanin altina takilmis olan M4 somun gevseti-
lerek degigtirilebilir.

Hava Ufleme yonini degistirdikten sonra so-
munu mutlaka sikarak sabitleyin. Ayrica hava
hortumlarinin tutturucu bantla sikilmis oldugunu
kontrol edin.
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(6-4. Kenar kilavuzunun ayarlanmasi )

once gii¢ salterini KAPALI konuma getirin.

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle olabilecek kazalari 6nlemek igin, calismaya baslamadan

-
I matzeme
&

G

Malzemenin kenar dikis genisligi

1)

—-31 -

Kenar kilavuzu @ , malzemenin kenar dikis
genigligini ayarlar. @ vidalarini kullanarak kenar
kilavuzunu @ sada ya da sola dogru ayarlaya-
rak kenar dikis genisligini ayarlayin.

Kavis kilavuzu @ , malzeme kenarinda kavis
olusmasini 6nler. @ vidasi yardimiyla, kumag
kalinhigina bagh olarak kavis kilavuzunu ayarla-
yin.




(6-5. Kumas kilavuzunun ayarlanmasi )

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden calismasi nedeniyle olabilecek kazalari 6nlemek igin, calismaya baslamadan
once gii¢ salterini KAPALI konuma getirin.

1)  Kumas kilavuzunun konumu, iki vida @ gevse-
tilerek ok yoninde ayarlanabilir. Malzemenin
kenar dikis genisligini kenar kilavuzuyla @ ayar-
ladiktan sonra, kenar kilavuzu @ ylizeyini ve
kumas kilavuzu yiizeyini @ (Sekil A) ayni hizada
olacak sekilde ayarlayin.

2) Topuz @ saga cevrilirse kumas kilavuzu @ alca-
lir, topuz sola ¢evrilirse kumas kilavuzu ylkselir.
Kumas kalinhigina gére ayar yapin.

(6-6. Regulator ayari )

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden ¢calismasi nedeniyle olabilecek kazalari 6nlemek icin, calismaya baslamadan
once gii¢ salterini KAPALI konuma getirin.

Ayar vidas! @ sikilirsa bos zinciri emme glicl azalir,
gevsetilirse emme gucl artar.
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(6-7. Kumas pargaciklarini emme giicliniin ayarlanmasi )

UYARI :

PN

once gii¢ salterini KAPALI konuma getirin.

Dikis makinesinin aniden ¢calismasi nedeniyle olabilecek kazalari 6nlemek igin, calismaya baslamadan

Ayar vidas @ sikilirsa bos zinciri emme glict azalir,
gevsetilirse emme gucl artar.

Tiftik toplayicinin ve ust liiper braketine \
takilmis olan toz toplayicinin emme giigleri |
yine bu ayar vidasiyla ayarlanir. ,

g—

TR
oy

[
@

—
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(6-8. Sensorlerin ayarlanmasi )

Kumas kilavuzunun konumu 5 mm olarak ayarlandiktan sonra, sensdr Unitesinin altinda malzeme yokken
amplifikatorde gosterilen ana dijital ekrandaki sayisal degerin 8000 ya da daha blylk, malzeme varken 6200
ya da daha kuguk oldugunu kontrol edin.

‘ DiKI:(AT Yukarida belirtilen kosullar yerine getirilmezse makinenin ¢aligmasinda sorun ¢ikabilir. Bu nedenle \
l amplifikatoriin esiginin ayarlanmasi gerekir. ,

Baslangig sensorii amplifikatori @ sekilde gosteril-
digi gibi konumlandirilir.

—_—

plsw/su il
) 00000

T

8/70 Kavis sensérii amplifikatori @ , kumas tablasi st
N

ylzeyinin en sagindadir.
{ &)

DPC éésteréesi A L/ID dﬂé‘ mesi

Dinamik gii¢ kontrolii devredeyken agilir. Bu diigme, L/D’nin durumunu "isik girdiginde acik (L)"
* Bu iglev bu dikis makinesi tarafindan kullaniimaz. ve "isik kesildiginde acik (D)" arasinda degistirmek icin
kullanilir.

* Baglangi¢ sensorii, "isik kesildiginde agik (D)" durumuna
ayarlanmistir. Kavis sensorii, "isik girdiginde agik (L)"
durumuna ayarlanmigtir.

L/D gostergesi

L/D’nin "isik girdiginde acik (L)" ve "igik
kesildiginde agik (D)" arasindaki ayar

ST gostergesi

durumunu gésterir. Akilli ayarlama devam ederken agilir.
— IT1
o TLBD_ G @D 2~ n- (e @
ull 1 @I
1 1 1
!IE _“ [ 4 T _____ dL =2 = T _____ a UP m IDhS w -
Esik Gelen i1sik miktar —— -
Isik yansitma giicii ayar degeri Yesil sayisal ~ Kirmiz: sayisal |[C] MODE diigmesi
otomatik olarak ayarlanir. gosterge gosterge Modu, algilama modu
: ile ayar modu arasinda
degistirmek igin kullanilir.
OUT adsteraesi [+/- UP/DOWN diigmesif
Cikis acik durumda iken acilir. Esigi hassas bir sekilde ayarlamak ve konfigiirasyon

parametresini degistirmek icin kullanilr.

—34—



(1) Calistirma sensorii ve kavis sensori icin esik ayarlari

iki adet alinan 151k miktari tespit edilebilir; bagka bir ifadeyle materyal yokken alinan 1sik miktari ve
materyal varken alinan 1sik miktari. Alinan bu iki 1sik miktari arasindaki ara deger, esik olarak ayarla-

nabilir.

Malzeme yokken

T,

diigmesine bir kez basin.
'\xlu‘JF

1)

| Malzeme varken |

%

diigmesine bir kez basin.
'\xlu‘JF

Esik Gelen 11k miktan

- 35—

Ayar yapmaya baslamadan 6nce, kumas kilavu-
zu ve kumas tablasinin arasinda 5 mm bosluk
birakin.

Makinenin gug salterini agin.

Dikis makinesinin aniden ¢alismasinin yol \

yaparken makinenin ayar modunda oldu- |
gunu kontrol edin. )

| JYIBi acabilecegi kazalari énlemek igin, ayarlari |
(

Sensor amplifikatér kapagini agin.

Sensor aydinlatma pozisyonuna algilanabilecek
higbir cisim yerlestirmeyin.

@r1une digmesine bir kez basin.

Ck Pk 1sikiolarak gosterilir,

Sirasiyla kumas kilavuzunda ve kumas tablasin-
da sensor aydinlatma pozisyonlarina bir tabaka
beyaz kagit (malzeme yerine) yerlestirin.

Daha sonra @Tune digmesine bir kez basin.
Lk 2Pk 1siki olarak gosterilir.

Ekran, belirtilen esik ve alinan mevcut 11k
miktarini gésteren ekrana déndiginde ayar
tamamlanir.

Senso6r amplifikator kapagini kapatin.
Malzemeyi kumas kilavuzu Unitesine yerlestirin.
Gelen isik miktarinin esik degerini gegmedigini
kontrol edin.



(7. BAKIM )

(7-1. Bigagin ayarlanmasi )

UYARI :
* Makinenin aniden ¢aligarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢calismay! gii¢ salterini

kapatip motorun ¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.
A * Olasi yaralanmalara karsi korunmak igin, bigcagin keskin kenarina kesinlikle parmaklarinizla ya da
elinizle dokunmayin.
* Deneyimsiz kisilerin yaptigi hatali ayarlardan kaynaklanan kazalarin 6niine ge¢mek icin, ayarlar
sadece emniyet egitimi almig olan ve dikis makinesinden anlayan bakim personeli yapmalidir.

Malzemenin yan dikigli kenarindaki havlari kesme

mesafesini ayarlamak igin :

1) Tespit vidasini @ gevsetin. Alttaki bicak @ sola
dayaliyken tespit vidasini sikin.

2) Tespit vidasini @ gevsetin. Ustteki bigagi gerek-
tigi kadar yukari kaydirin ve tespit vidasiyla @
sabitleyin.

3) Ustteki bicagi en alt konuma kadar indirin. Tespit
vidasini @ gevsetip alttaki bigag: Uistteki bigakla
temas edecek sekilde ayarlayin, sonra tespit
vidasini @ sikin.

e —— —— ——————— —— — —

{ 1. Makineyi galistirmadan 6nce vidanin

| ﬁ(_l:(?T sikilmig oldugunu @ kontrol edin.

| 2. Ayarlar tamamlandiktan sonra, keskin-
\ lik kontrolii i¢in bigaklarla iplik kesin.

— — — — — — — — — — — — — — — —

\
I
I
)

(7-2. Makine kafasinin temizlenmesi )

UYARI :
é Makinenin aniden galigarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢alismay gii¢ salterini
kapatip motorun g¢alismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

Luper kapagdinin i¢ tarafindaki tiftigi, igne milini ve
parcalari gun de bir ya da iki kez temizleyin. Aksi
takdirde yag sizintisi nedeniyle malzeme kirlenir.

[ .=~ Makine kafasinin kaplamali yiizeylerini \
vernik cilasiyla silmeyin. Aksi takdirde |
| kaplamali ylizey hasar gorebilir. ]
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(7-3. Kartus filtresinin kontrol edilmesi ve degistirilmesi )

(7-4. Makine yaginin degistirilmesi )

1. Kartus filtresi @ , uzun siire kullanildiktan sonra
toz yuzinden tikanabilir.
Makine bu halde birakilirsa, kirli yag kartus filtre-
sinden @ gegmeyip makinede anormal asinma
ya da arizaya yol acgabilir.

¥ Kartus filtresi @ normal olarak alti ayda bir kez
kontrol edilip temizlenmeli ya da degistiriimelidir.

2. Kartus filtresinin kontrol edilmesi ve degistiriimesi.

1) Once yag tahliye vidasini @ cikarin.

2) Vidalari @ gikarin, Ust kapad! @ c¢ikana kadar
yukari kaldirin.

( g Ust kapak @ yana dogru devrilirse, yag ]
| U miktar isaret gubugu ve kartus filtresi |
l hasar gorebilir. ,

3) Kartus filtresini @ g¢ikarip kontrol edin. Filtre-
de anormal bir durum gdorularse ilgili parcalari
temizleyin ya da kartus filtresini @ degistirin.

4) Kartus filtresini @ yeniden yerine koyun ve
kapagi takin. Tespit vidalarini yerine geri koyup
stkmay! unutmayin.

once gii¢ salterini KAPALI konuma getirin.

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden ¢calismasi nedeniyle olabilecek kazalari 6nlemek igin, calismaya baslamadan

"—r/ / o
N s

7

ol
ol
i

ol

1) Makine kafasinda 18 numara JUKI MAKINE
YAGI kullanin.

2) Yagi degistirmek icin, yag tepsisine bagl olan
yag bosaltma hortumunun ucundaki viday! @
sOkerek 6nce yagi bosaltin. Ardindan, makine
kafasinin Gzerindeki yag giris deligi kapagini
cikarin.

3) Makinenin yaglanmasi hakkinda bilgi icin baki-
niz 15. Sayfada "4-2. Yaglama".
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(7-5. igne degistirme )

UYARI :
A Makinenin aniden galisarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki ¢alismayi gii¢ salterini
kapatip motorun galismadigini kontrol ettikten sonra baslatin.

Standart igne, 11 numara DCx27’dir. DCx1 igne de
kullanabilirsiniz. Ama o zaman igne ile lUper arasin-
daki boslugun ayarlanmasi gerekir. Dikisin hassas
gerginlik ayari yapilmis iplikle yapilmasi gerekiyorsa
DCx27 igne kullanin.

1) igne kelepgesini @ en yiiksek konuma getirin.

2) igne kelepcesinin vidasini @ gevsetin ve opera-
téruin oldugu yerden bakildiginda ignenin girintili
yeri arkaya bakacak sekilde igneyi igne kelepge-
si deligine iyice yerlestirin.

3) Igne kelepgesi vidasini @ sikin.

(7-6. Filtre regulatoriiniin bosaltilmasi )

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden ¢calismasi nedeniyle olabilecek kazalari 6nlemek igin, calismaya baslamadan
once gii¢ salterini KAPALI konuma getirin.

1) Regllatér @ kullanilmadan 6nce bosaltiimali ve
olan su atiimalidir.
(Topuzu @ gevsetip suyu bosaltin.)

2) Hava kontrol sistemine zarar verecegi i¢in nem
konusunda dikkatli olun.

|‘ BikkaT\ Su miktan gok fazlaysa, ana kompresor \l
linitesinde ayrica su kontrolii yapin.
\ )
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(7-7. Basingl hava tesisatiyla (hava temin eden kaynak) ilgili dikkat edilecek noktalar )

Pnématik ekipmandaki (hava silindirleri, solenoid valfler) arizalarin %90’inin nedeni "kirli hava’dir.

Basingli havada nem, toz, yanmis yag ve karbon pargaciklari gibi gcok sayida kirletici madde vardir. “Kirli
hava" énlem alinmadan kullanilirsa sorun yaratabilir, mekanik arizalardan dolayi verimi ve makinenin kullani-
labilir durumda oldugu sureyi azaltir.

Makinede pndmatik ekipman varsa, asagida gdsterilen standart hava tesisatini mutlaka takin.

¢ .
Standart hava tesisatinin hazirlanmasi kullaniciya aittir

Hava kompresorii
|

Son sogutucu

M Otomatik tahliye

Hava deposu

Ana hat filtresi

Otomatik tahliye

(r )

Hava beslemesinin kalitesi

Hava kurutucu @

Hava beslemesinde dnemli miktarda nem varsa

Cevre

Makinemizin kuruldugu yerde sabah ve aksam saatlerindeki sicaklik farki
biylkse ya da donma ihtimali varsa
Yukarida belirtilen durumlarda mutlaka hava kurutucusu takin.

- " J
~

Sis ayirici ° Hava beslemesinde énemli miktarda karbon ve toz varsa

(Solenoid valflerdeki sorunlarin buyuk kisminin sebebi karbondur.)
\Mutlaka sis ayirici takin.

J
N e = N 4
4 . . N
JUKI tarafindan temin edilen standart ekipman
Filtre regiilatorii
|

Solenoid valf

Hava silindiri
- J

[ Ana boruda dikkat edilecek noktalar ]
I * Ana boruda hava akigi yoniinde ve her 1 metrede 1 cm asagiya dogru bir egim mutlaka verin. I
KAT\ « Ana boru kollara ayriliyorsa, digari akan drenajin boru i¢inde kalmasini 6nlemek igin basingh hava
| /Bikgar Ana boru koll 1 d kan d jin boru iginde kal onl kiginb Iih |
ikis noktasini borunun iist kismina bir T baglantiyla yerlestirin.
| cikis noktasini b list k bir T baglantiyla yerlegtiri |
| * Asagida kalan noktalarda ya da tim boru uglarinda drenajin birikmesini 6nlemek i¢in otomatik |
| tahliye saglanmaldir. )
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(7-8. Toz toplayici )

UYARI :

once gii¢ salterini KAPALI konuma getirin.

A Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle olabilecek kazalari 6nlemek igin, calismaya baglamadan

1) Toz toplayicida biriken kumas parcgaciklarini en az gliinde bir kez bosaltip atin. Ayrica filtreyi de temizleyin.
2) Ince kumas parcaciklari, toz toplayicinin igindeki emme noktasina yapisir; bunlari hava tabancasiyla

Ufleyerek yok edin.

3) Giris kismina blyuk miktarda tiftik yapisirsa emme kuvveti azalabilir.

(7-9. Sensoriin temizlenmesi )

UYARI :

once gii¢ salterini KAPALI konuma getirin.

A Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle olabilecek kazalari 6nlemek igin, galismaya baglamadan

Kumas tablasinin arka yiizii

— 40—

Calistirma sensoéru ve kavis sensdrinin aydinlattigi
yerin etrafinda toz birikirse, sensor yanlis algilayarak
makinenin hatali galismasina neden olabilir.

Kumas tablasinin st ylzeyindeki ¢alistirma
sensorinin 1sik sacgtigi nokta @

Kumas tablasinin Ust yluzeyindeki kavis senso6-
rinuin 11k sactigi nokta @

Bogaz plakasinin A tabanindaki @ galistirma
sensorinin 1sik sacgtigl nokta @

(Toz alma prosedurinid uygulamak igin kumas
tablasini ¢ikarin.)

Kumas tablasinin arka ylzeyindeki ¢alistirma
sensorinin 1sik sacgtigl nokta @

(Toz alma prosedurinid uygulamak igin kumas
tablasini ¢ikarin.)



(7-10. Degistirilmesi gereken sarf malzemeleri )

PN

UYARI :

* Dikis makinesinin aniden galigsmasi nedeniyle olabilecek kazalari 6nlemek igin, galigmaya
baslamadan 6nce gii¢ salterini KAPALI konuma getirin.
¢ Olasi yaralanmalara karsi korunmak igin, bigagin keskin kenarina kesinlikle parmaklarinizlia ya da

elinizle dokunmayin.

» Deneyimsiz kigilerin yaptigi hatali ayarlardan kaynaklanan kazalarin 6niine gegmek i¢in, ayarlari
sadece emniyet egitimi almis olan ve dikis makinesinden anlayan bakim personeli yapmalidir.

Asagidaki pargalar sarf malzemesidir. Periyodik olarak mutlaka yenisiyle degistirin.

Kesici yan blok

=~ O
O)\\ O
P—"les
l
iy

iplik kesici baski ayagi siingeri
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Kesici yan blok

(Parga numarasi: MAT02503000)

Bu blok eger periyodik olarak yenisiyle degisti-
riimezse, korlenerek bos zinciri kotl kesip dikis
sonundaki iplik kesme kalitesini dusurtr.

iplik kesici baski ayagi siingeri

(Par¢a numarasi: 18072603)

Bu slinger eger periyodik olarak yenisiyle degis-
tirilmezse, malzemeyi dizglin kenetleyemez ve
dikis sonundaki iplik kesme kalitesini dugurur.



(7-11. Sigortanin degistirilmesi )

TEHLIKE :
Elektrik soku nedeniyle ya da dikis makinesinin aniden galisarak yaralanmalara sebep vermemesi igin,
A kapagi ¢ikarmadan 6nce giicii kapali konuma getirip 5 dakika ya da daha fazla bekleyin. Yaralanmalan

onlemek igin, bir sigorta attigi zaman once gii¢ salterini kapatin ve mutlaka ayni kapasitede yeni bir
sigortayla degistirin ve sigortanin atma nedenini ortadan kaldirin.

1) Gucu kapali konuma getirmek igin, dikis maki-
nesinin durdugunu kontrol ettikten sonra gug¢
salterinin kapama digmesine basin.

2) Elektrik prizine takili kabloyu g¢ekip ¢ikarmadan
once glg salterinin kapali konumda oldugunu
kontrol edin. Gictin kesilmis oldugunu kontrol
ettikten sonra 5 dakika ya da daha uzun sure
bekleyin ve numarali adimi tekrarlayin.

3) Kapaktaki @ tespit vidasini @ gevsetin. Kapagi

© acin.
|‘ PikkaT\ Kapagin iizerine elinizi koyarak kapagi @ }
\ acip kapattiginizdan emin olun. )

4) Kumanda kutusuna bagh tim kablolari sokun.

5) Kumanda kutusu montaj plakasinin @ tespit vi-
dalarini @ gevsetin. Kumanda kutusunu motor-
dan ¢ikarin.
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[ PWR-T devre kartindaki sigortasinin degistirilmesi ]

(Dikkat) Asagidaki seklide PWR-T PCB goriluyor. PCB tipi alis noktasina gore degisir.
O w—
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6) Sigortayr @ cam kismindan tutarak gikarin.
(Dikkat) Sigortayi gikarirken elektrik carpmasi riski vardir. Sigortay mutlaka LED @ tamamen séndiikten
sonra ¢ikarin.
7) Mutlaka belirtilen kapasitede sigorta kullanin.
@ : 3,15 A/250 V Zaman aralikli sigorta
(Gug devresini koruyan sigorta)
Parca numarasi: KFO00000080
8) Kumanda kutusunu motora takin.
9) Tum kablolari kumanda kutusuna baglayin. (Bakiniz 44. Sayfada "7-13. Girig/¢ikis konektorleri
baglantisinin vans yeri".)

(7-12. Kayis gerginliginin ayarlanmasi )

Motor yuksekligini degistirmek icin, gerginlik ayar
somunlarini gevirerek kayis gerginligi ayarlanmalidir;
kayis genigliginin ortasindan elle bastirildidi zaman
yaklasik 15 mm (9,8 N) cbkmesi gerekir.

Kayis gerginligi yeterli degdilse, yavas ve orta hizda
¢alisma sirasinda dikis makinesinin devir sayisi istik-

rarli olmayabilir.
15mm(9.8N)

_—~ Kullanima bagh olarak kayis boyu artabilir. \

| @ Kayis gerilimini mutlaka periyodik olarak |
{ kontrol edip uygun sekilde ayarlayin. )

Gerginlik ayar
somunlari
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(7-1 3. Girig/gikis konektorleri baglantisinin varis yeri )

UYARI

¢ Dikis makinesinin aniden ¢alismasini 6nlemek igin, bir sonraki galismaya, glicii kapali konuma
getirip 5 dakika ya da daha fazla bekledikten sonra devam edin.
A « Hatali calisma ya da hatali spesifikasyonlar nedeniyle cihazin zarar gérmemesi igin, ilgili bitiin
konektorlerin belirtilen yerlere baglanmis oldugunu kontrol edin.
¢ Kisilerin hatali galisma nedeniyle yaralanmasini 6nlemek igin, konektorii mutlaka kilitleyin.
« llgili cihazlarin kullanimi ile ilgili ayrintilar igin, cihazlan kullanmadan dnce cihazla birlikte temin
edilen Talimat Kilavuzunu dikkatle okuyun.

Solenoid valfler ve ASN-690 ile kullanilan sensérler, kumanda kutusundaki konektdrlere agagida belirtilen
sekilde baglanmigstir. Konektdrlerin baglanti durumlari, 6n kapak tespit vidalarini gevsetip 6n kapagi acarak

kontrol edilebilir.
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© CN42 Kavis sensorii
A CN54 Baslangig sensorl
©® CN30 Motor sinyal konektorii
O CN48 Kumas tablasi agma/kapama anahtari ve durdurma anahtari konektoru
@ CN38 Calisma paneli CP-18
O CN39 Pedal baglanti kablosu konektéri
@ CN56 Solenoid valf konektori
O CN36 Solenoid valf konektort
© CN37 Solenoid valf konektori

® CN201 Calistirma pedali konektoru
® CN206 3 pedalli tinite konektori (istege bagh)

—44 —



('7-14. Hata kodlan )

Asagidaki durumlarda, sorun hakkinda karar vermeden dnce bir kez daha kontrol edin.

Durum

Sebep

Dizeltici 6nlem

Dikis makinesini devirirken uyari sesi
duyuluyor ve makine galistinlamiyor.

Gug salterini kapal konuma getirme-
den 6nce makine kafasi devrildigi za-
man, sol tarafta glivenlik amacl islem.

Dikis makinesini devirmeden dnce gu¢
anahtarini kapali konuma getirin.

iplik kesme, geri besleme, tokatlayici
vb., solenoidleri calismiyor.
El lambasi yanmiyor.

Solenoid gu¢ koruma sigortasi atmis
olabilir.

Solenoid gli¢ koruma sigortasini kont-
rol edin.

Otomatik kaldirma cihazi takilsa bile
baski ayagi yikselmiyor.

Otomatik kaldirma fonksiyonu kapal
konumda olabilir.

Otomatik kaldirma fonksiyonu igin “FL
ON” (FL agik) segimini yapin.

Otomatik kaldirma cihazi kablosu, ko-
nektére (CN37) baglanmamis olabilir.

Kabloyu uygun sekilde baglayin.

Dikis makinesi ¢calismiyor.

Motor ¢ikis kablosu (4P) ¢ikmis olabilir.

Kabloyu uygun sekilde baglayin.

Motor sinyal kablosu konektori (CN30)
¢ikmis olabilir.

Kabloyu uygun sekilde baglayin.

Ayrica bu cihazda asagidaki hata kodlari vardir. Bu hata kodlari fonksiyonu kilitler (ya da sinirlar) ve herhangi
bir problem ¢iktiginda haber verdidi igin sorun buyimeden ¢6zilir. Bizden servis talep ettiginiz zaman litfen

hata kodlarini bildirin.

®
ﬁ/ ~— |
A B C D ALK
ofred N
2 5

[Hata kodunu kontrol etme prosediirii]

@ diigme @ basiliyken giig salte-

rini ACIK konuma getirin.
Gostergede ® en son hata numara-
sI gorulir ve bip sesi duyulur.

@ diigmesine @ ya da diig-

mesine @ basarak 6nceki hatalarin
icerigi kontrol edilebilir.

(Onceki hata igeriginin onayi son
icerige ilerledigi zaman, tek sesli
uyari iki kez duyulur.)

(3)
(Dikkat) @ diigme @ basiliyken, o an izlenmekte olan hata kodundan bir énceki kod goriiliir. diig-
< »

me @ basiliyken, o an izlenmekte olan hata kodundan bir sonraki kod gériiliir.
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(7-1 5. Hata kodu listesi )

No Saptanan hatanin tanimi Sorunun olasi nedenleri Kontrol edilecek noktalar

EO000 | Veri sifilamanin gergeklesti- | « Makine kafasi degistirildigi zaman.

rilmesi (Bu bir hata degildir.) | « Sifilama islemi yapildigi zaman.
E003 | Senkronizer konektoriinde « Dikis makinesi kafasi senkronizerinden » Senkronizer konektoriinde (CN32, CN43)
baglantisizhk gelen konum saptama sinyali girilmedigi gevsek baglanti ya da kopukluk olup olma-
zaman. digini kontrol edin.
E004 | Senkronizer alt konum sen- | ° Senkronizer bozuk ise. . Kaylsln gevsek olup olmadigini kontrol
s6ri bozuk edin. . .
+ Senkronizer kablosunun makine kafasina
- — sikisarak kopup kopmadigini kontrol edin.
EOOS5 | Senkronizer Ust konum « Kayls gevsek. « Kayis gerginligini kontrol edin.
sensorli bozuk » Makine kafasi uygun degil. » Makine kafasi ayarini kontrol edin.
* Motor kasnagi uygun degil. » Motor kasnagi ayarini kontrol edin.

E007 | Motorda asiri yiklenme » Makine kafasi kilitlenirse » Motor kasnagina iplik dolanip dolanmadigi-

ni kontrol edin.
» Makine kafasinin garanti ettiginden gok » Motor ¢ikis konektorl (4P) bagdlantisinda
daha agir malzemeler dikiliyorsa. gevseme ya da kopukluk olup olmadigini
« Motor galismiyorsa kontrol edin.
» Motor ya da suriicli bozuksa » Motoru elle gevirirken herhangi bir tutukluk
olup olmadigini kontrol edin.

EO050 | Durdurma digmesi basili « Digme konektora gikmis. * Durdurma diugmesi konektoriinde gevsek
baglanti ya da baglantisizlik olup olmadigini
kontrol edin.

EO070 | Kayisin kaymasi » Makine kafasi kilitliyken. » Motoru elle gevirirken herhangi bir tutukluk

« Kayis gevsek. olup olmadigini kontrol edin.
« Kayis gerginligini kontrol edin.

EO071 | Motor ¢ikisi konektériinde « Motor konektérinde baglantisizlik * Motor ¢ikis konektoriinde gevsek baglanti

baglantisizlik ya da baglantisizlik olup olmadigini kontrol
edin.

E302 | Kumas tablasinda agiklik « Kumas tablasi masaya monte edilmemis. » Kumas tablasinin masaya yerlestirilip yer-

saptaniyor. lestiriimedigini kontrol edin.

E333 | Galistirma sensoriiniin Gze- | ¢ Sensér tozlu » Sensorin gevresi tozlu

rinde malzeme var. » Sensor hassasiyeti » Sensor hassasiyeti ayari
E334 | Kavis sensérunun Uzerinde * /D ayan
malzeme var.

E730 | Kodlayici hatasi » Motor sinyali uygun sekilde girilmiyorsa. * Motor sinyal konektori (CN39) baglantila-

rinda gevseklik ya da kopukluk olup olmadi-
: o gini kontrol edin.

E731 | Motor delik sensordi hatas * Motor sinyal kablosunun makine kafasina
sikisarak kopup kopmadigini kontrol edin.

E733 | Motor donus yonu ters * Bu hata motor 500 dev/dk ya da daha yiik- | * Ana mil motorunun kodlayici baglantisi

sek devirde galisirken, tayin edilen yone zit hatali.
yoénde c¢aligirsa meydana gelir. » Ana mil motorunun elektrik glic baglantisi
hatali.

E811 Asiri gerilim » Garanti edilenden ylksek voltaj verilmis + Uygulanan voltajin voltaj anma degerinden

olabilir. + (art1) %10 ya da daha fazla olup olmadi-
» 110V spesifikasyonuna sahip olan SC-510 gini kontrol edin.
modele 220V verilmis. * 110V/220V gegcis konektoriinin hatal ayar-
* 220 V (230V) elektrik paneline 400 V lanip ayarlanmadigini kontrol edin.
uygulanmis. Yukaridaki durumlarda, GUC devre karti
bozulmustur.
E813 | Dusuk gerilim  Garanti edilenden duslk voltaj verilirse. + Gerilimin anma degerinden - (eksi) %10
» 220V spesifikasyonuna sahip olan SC-510 ya da daha dusuk olup olmadigini kontrol
modele 110V verilmis. edin.
» 220 V elektrik paneline 110 V uygulanmis. * 110V/220V gegcis konektortinun hatal ayar-
lanip ayarlanmadigini kontrol edin.
« Asiri voltaj uygulamasi nedeniyle i¢ devre » Sigorta ya da canlandiran direncin bozuk
bozulmus olabilir. olup olmadigini kontrol edin.
E924 | Kodlayici hatasi » Motor suruclsu bozulmus.
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