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1. TEKNiIK OZELLIKLER

1-1. Dikis makinesi kafasinin 6zellikleri

DDL-8000A- OO A

Modele gére siniflandirma

A A A

Elektrik kutusu voltajina gére siniflandirma

Japon piyasasi ve ihracat i¢in, 3 fazli 200-240 V,
tek fazli 100-120 V

Genel ihracat ve Cin icin, tek fazh 220-240 V

CE, tek fazli 220-240 V

Basitlestirilmis tir
S (standart) E
Yiksek sinif K
B | (daha kisa iplik birakma N
ozellikli)

Otomatik kaldirma 6zelligine gére siniflandirma

Otomatik baski ayagi kaldirma cihazi ile birlik-
te saglanir

Yaglama ve dikis 6zelliklerine gére
siniflandirma AK
MS Orta agirliktaki malzemeler igin

yari kuru tip Bosluk

SH mali tip

Agir malzemeler i¢in az yagla-

Otomatik baski ayagi kaldirma cihazi ile birlikte

saglanmaz

SJ

Kot kumasi i¢in az yaglamali tip

dirma

iplik tutucu ve geriye dogru hareket mekanizmasina gére siniflan-

OB

Tek dokunusgla ters besleme anahtari ile birlikte saglanir

NB

iplik tutucu cihaz ve tek dokunusla ters besleme anahtari ile
birlikte saglanir

DDL-8000A-*MS

DDL-8000A-*SH | DDL-8000A-*SJ

Maksimum dikis hizi
(standart konum)

5.000 sti/min (P = 4’ten az)
4.000 dikig/dak, "P= 4 veya Ustl" icin

4.500 sti/min (P = 4’ten az)
4.000 dikis/dak, "P= 4 veya ustu" icin

Dikis uzunlugu 5 mm

Baski aya- | Elle kaldirma kolu 5,5 mm

g1 kalkma

yiiksekligi | Otomatik kaldirma 13 mm veya daha yiiksege

Sesli Kilavuz

Saglandi

*SH, *SJ;

GR2 uyarinca 4.000 sti/min.

iGne *1 1738 Nm65 ile 110 (DBx1 #9 ile 18) 1738 Nm125 ile 160 (DBx1 #20 ile 23)
g 134 Nm65 ile 110 (DPx5 #9 ile 18) 134 Nm125 ile 160 (DPx5 #20 ile 23)
Yag JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 ya da JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7
Motor AC servo motor

*MS ;

- Is istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayilmasina denk:

A-78,7 dBA'nin agirlikli deg@eri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204

Giiriiltii GR2 uyarinca 4.000 sti/min.

- lis istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayllmasina denk:
A-82,0 dBA'nin agirlikli degeri; (KpA =

2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204

* Dikis hizi, dikis kosullarina bagh olarak degisir. Teslimat sirasinda 6nceden ayarlanmis olan dikis hizi 4.000 sti/

min.

*1 : Kullanilan igne, kullanim yerine baghdir.

1-2. Kontrol kutusunun ozellikleri

Besleme gerilimi

Tek faz 220 ile 240V arasinda CE

Frekans

50Hz/60Hz

Calisma ortami

Sicaklik : 0 ile 35°C arasinda
Nem : %90 ya da daha az.

Giris

170VA




2. KURULUM

2-1. Masanin teknik resmi
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2-2. Dikis makinesini kurarken dikkat edilmesi gereken noktalar

JUKI Sanayi Tipi Dikis Makinesini tercih ederek satin aldiginiz i¢in tesekkiir ederiz. Bu dikis makinesini kolay
kullanmak igin, kullanmadan énce 2-1 ile 2-13 arasindaki maddeleri mutlaka uygulayin.

i
, ~
[ 1
\~_ 7
1,2+ 0,5 mm
1i0,5mm*~_~
%1,210,5mm

23,5 mm [/o 19,5 mm

2-2-1. Dikis makinesini tagima sekli
Dikis makinesini, sekilde goruldugu gibi iki kisi birlik-
te ve makinenin kolundan tutarak tasiyin.

o — — — — — — — — — — — — — — —

( 1. Dondiigi icin asla kasnaktan tutma-
| yin
N "
| /PKEAT 5 Dikis makinesi 40 kilo ya da daha agir
| @ oldugu i¢in mutlaka iki ya da daha
{ fazla kisiyle birlikte tasiyin.

N — — — — — — — — — — — — — — —

— — — — —

2-2-2. Dikis makinesini yerlestirirken dikkat
edilmesi gereken noktalar

Dikis makinesini yerlegstirirken yatay ve duz bir diz-

lem Uzerine yerlestirin ve tornavida ya da benzeri

cikinti yapabilecek herhangi bir sey koymayin.

1) Alt kapak @ , makine tablasindaki kanalin dért
kosesine oturmalidir. Lastik mentese yuvasini @
masanin Uzerine takin ve bir ¢iviyle sabitleyin.

2) iki adet kafa destegi lastik kulagini @ , makine
tablasindaki ¢ikintili bélimin én kisimlarina @,
civilerle @ tespit edin. Mentege tarafindaki @ iki
adet makine kafasi kulagini @ , kauguk esasli ya-
pistirici ile yapistirin ve sonra alt kapagi @ ; tespit
edilen kulaklarin Gizerine oturtun.

3) Menteseyi @ , vidalar ile makinenin ana govde-
sine tespit edin. Makine basini tabladaki kauguk
mentese yataklarina @ yerlestirin ve dort kbsede-
ki bas mesnetlerinin @ Uzerine oturtun.

[ g )
DIKKAT

| Tagirken kasnaktan tutmayin. |

\ )



4) Kafa destegi gubugunu @ sonuna kadar iterek
masaya saglam bir sekilde tespit edin.

— —— —— ——————— —— — —

( _—~ Makine kafasi tagiyici cubugunu O maki- |
| DIKKAT\ e masasina monte ederken, masa yiize- |
| yinden 56 ila 60 mm yiiksekte olmasina |
| dikkat edin. ]

2-4. Pedal sensoriuniun takilmasi

1) Pedal sensériini Unite ile birlikte saglanan montaj
vidalariyla @ tablaya monte edin. Pedal sensori-
nin, baglanti kolu tablaya dik olacak bir konuma
monte edilmesi gerekir.

2) Pedal sensoriini masaya taktiktan sonra dikis
makinesi kafasini masaya monte edin.

3) Kabloyu biraz gevsek birakarak pedal sen-

Tablonun alt kisminin sorind masanin kenarindan 120 ila 130
N mm uzakliga monte edin.

£ ( Pedal sensériiniin yatay konu- |
£ o .
S | mu, baglanti gubugu diiz bir |
i P . .
e Gevsek | /DIKKAT\ sekilde konumlanacak bicimde |
g | ayarlanmalidir. Ardindan, pedal |
ﬁ‘ Pedal sensorii | sensoriinii bu konumda sabitle- |

\ yin. )




2-5. Konektori baglaniyor

UYARI :

» Dikis makinesinin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, pedal sensoériinii takmadan
once gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin, elektrik figini prizden ¢ikarin ve en az 5 dakika ya
da daha fazla bekleyin.

e Hatali calisma ya da hatali spesifikasyonlar nedeniyle cihazin zarar gérmemesi igin, ilgili biitiin
konektorlerin belirtilen yerlere baglanmis oldugunu kontrol edin. (Konektoérlerden herhangi biri yanlis

A bir konektore takilirsa, o konektorle ilgili cihaz bozulmakla kalmayip aniden ¢alismaya baslayarak
yaralanmalara sebep olabilir.)

* Kigilerin hatali galisma nedeniyle yaralanmasini 6nlemek igin, konektorii mutlaka kilitleyin.

¢ Kablolarin baglantisi tamamlanmadan fisi prize takmayin.

» Kablolari, asin gii¢ uygulayip bilkmemeye ve zimbayla asiri derecede sikistirmamaya dikkat ederek
sabitleyin.

« llgili cihazlarin kullanimi ile ilgili ayrintilar igin, cihazlari kullanmadan énce cihazla birlikte temin edilen
Talimat Kilavuzunu dikkatle okuyun.

1. Fisi prize takmayin.
2. Giiciin KAPALI konuma getirildigin-

( !
I I
| /DiKKAT den emin olmak igin kontrol edin. |
| U 3. Konektorler kilitlenene kadar konek- |
I I
| )
1

torleri karsilik gelen baglanti noktala-
rina iterek sokun

N — — — — — — — — — — — — — — —

) Elektrik kutusundan gelen pedal senséri kablosu
@ ve AC giris kablosunu @ kablo gekme deligi @
araciligiyla dikis makinesinin alt ylizeyine g¢ekin.

2) Pedal sensori kablosunu @ ve konektorii masa-
nin altinda baglayin.

3) Pedal sensorii kablosunu @ ve AC girig
kablosunu @ zimba telleriyle @ sabitleyin.

Tablonun alt kisminin |




2-6. Reaktor kutusunun takilmasi [Sadece AB tipi modeller igin]

* AB tipi modeller i¢in dikis makinesi ile birlikte verilen reaktér kutusunu monte edin.

1) Reaktor kutusunu @ aksesuar kutu-
@ sundan gikarin.

L | I R

.

2) Ahgap vidalarini @ aksesuar torbasindan gikarin
ve reaktor kutusunu masanin altina takin.
(4 vida sikma yeri)

3) Reaktor kutusunu @ takmak igin sekle bakin.
4) Verilen zimbalari @ kullanarak gui¢ kablosunu ve pedal kablosunu masanin alt kismina monte edin.

Kullanici tarafi Ve ~
co TN Kullanici tarafi
I Masanin alt yuzelel Giig salteri

. 15mm Z

N _ —0

9\

Masa ayagi

( T Takarken reaktor kutusunun yénini )
| Q dikkatlice kontrol edin. |

{ Yon hatali ise kablo baglanamaz. )

Konektor tarafi Kablo tarafi




2-7. Gig salterinin takilmasi

UYARI :

1. Topraklama kablosunu (yesil/san) belirtilen yere (toprak tarafinda) baglamis oldugunuzu kontrol
!S edin.

2. Terminallerin birbirine degmemesine dikkat edin.

3. Gii¢ salterinin kapagini kapatirken kablonun kapagin altina sikismamasina dikkat edin.

2-7-1. Tek faz 220 ile 240V arasinda AB

19 220-240V & 5)Kahverengi ( 1. Elektrik figini mutlaka emniyet stan-
_/-~ ) ], AC 220- | BiKRAT dartlarina uygun olarak hazirlayin.
-t@ Ma‘{' 240V | @ 2. Topraklama kablosunu (yesil/sari)
FO)Yesil/Sari toprak tarafina baglamis oldugunuzu
(topraklama kablosu) | kontrol edin.

Gug salterinin KAPALI oldugunu kontrol edin.

8N\
| DikKAT

[9 tekrar kontrol edin.

\/ Sonra glig salterinin figini @ prize takin.
|

Fisi @ takmadan 6nce, elektrik kutusunda\

/0 * Elektrik figinin @ sekli dikis makinesinin kullanim
- - yerine bagli olarak degisir.
B

\
I
I
I
)

belirtilen besleme gerilimi spesifikasyonu |



2-8.Iplik cardaginin takilmasi

1) iplik gardaginin pargalarini toplayarak
Unite haline getirin ve dikis makinesinin
tablasindaki deligine oturtun.

2) Somunu @ sikin.

2-9. Baglanti kolunun takilmasi

A

UYARI :

Dikis makinesinin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki galigmay giicii
kesip mutlaka 5 dakika ya da biraz daha fazla bekledikten sonra baslatin.

Baglanti kolunu @ , pedal kolu @ montaj deligine
somun @ kullanarak @ sabitleyin.




2-10. Pedalin ayarlanmasi

UYARI :
é Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii calisma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

2-10-1. irtibat milinin takilmasi

1) Pedali @ oklarla gosterilen sekilde saga veya
sola dogru alin ve motor kontrol kolu @ ile irtibat
milinin @ diiz durmasini saglayin.

2-10-2. Pedal agisinin ayarlanmasi

1) Pedal egimi, irtibat milinin @ uzunlugunu degistir-
mek suretiyle serbestce ayarlanabilir.

2) Ayar vidasini @ gevsetin ve irtibat milinin @ uzun-
lugunu ayarlayin.

Pedal, agagida anlatilan dért kademede calisir :

1) Pedalin 6n tarafina hafifce bastiginiz zaman, ma-
kine disiik dikis devrinde galisir. @

2) Pedalin 6n tarafina biraz daha bastiginiz zaman,
makine ylksek dikis devrinde galigir. @ (Otomatik
geri dikis 6nceden ayarlanmis ise; makine geri
dikis islemini tamamladiktan sonra yiiksek devirde
calisir.)

3) Pedali orijinal konumuna getirdiginiz zaman maki-
ne (ignesi yukarida veya agagida olarak) durur. @

4) Pedalin arka tarafina tam olarak bastijiniz za-
man, makine iplikleri keser. @

Pedalin arka tarafina hafifce basildigi zaman ® baski ayagdi yukari kalkar ve pedalin arka tarafina biraz
daha kuvvetli basildigi zaman baski ayadi tekrar asagi iner.

Daha sonra iplik keskisi ¢alistirilir ve baski ayagi tekrar yukari kalkar. Dikise baslandigi sirada otomatik
kaldirici eger baski ayagini yukari kaldirmigsa ve pedalin arka tarafina bastiysaniz, sadece baski ayagi

asadl iner.

+ Otomatik geri dikis sirasinda dikis basladigi zaman pedal tekrar bog konuma getirirseniz @, makine geri

dikis islemini tamamlad

iktan sonra durur.

* Yiksek veya dusuk hizda dikis isleminden hemen sonra pedalin arka tarafina bassaniz dahi, makine nor-

mal iplik kesme islemin

i yerine getirir.

+ Makine iplik kesme iglemine basladiktan hemen sonra pedali orijinal konumuna getirseniz @ dahi, makine

iplik kesme igslemini normal sekilde tamamlar.
5) Baglamadan 6nce pedalin arka kismina nétr konumunda @ hafifge bastiginizda pedal, ilk baski ayagi kal-
dirma konumuna ® getirilir. Pedalin arka kismina daha fazla bastiginizda pedal, ikinci baski ayagi kaldir-

ma konumuna @ getiril

ir.



2-12. Dikis makinesini kullanma prosediirii

—-10 -

1) Gug anahtar ile giici ACIK konuma getirin.

Dikis makinesi, giic anahtarinin @ ACMA digme-
sine basildiginda ACIK konuma gecer, KAPATMA
dugmesine basildiginda ise KAPALI konuma

geger.

Dikis makinesi, glic anahtarinin @ topuzu saat
yénunun tersinde 90 derece donduruldiginde
ACIK konuma geger; saat yoninde cgevrilerek ana
konumuna dénduiruldigunde ise KAPALI konuma

— —— —— —— —— — — — —

1. Gii¢ anahtarina elle giiglii bir sekilde

basmayin. |

. Glic salteri ACIK konuma geldikten |

sonra panel lizerindeki gli¢ gosterge- |
si LED’i yanmazsa, glg¢ salterini KA- |
PALI konuma getirip besleme voltajini |
kontrol edin.

Yukarida bahsedilen adimlar yap-
tiktan sonra gli¢ anahtarini yeniden
acmak istediginizde gii¢ anahtarini
kapattiktan sonra en az bes dakika
beklemek gerekir.

. Dikis makinesinin glciinii agtiginizda |

bellek anahtan ayarina gore igne mili |
otomatik olarak hareket edebilecegin- |
den dolayi ignenin altina elinizi veya |
baska seyler koymayin. ]



2) Pedalin arka kismina bastiginizda igne mili ve baski ayagi motoru, dikis makinesinin dikmeye baslamasini
saglamak icin ilk caligmalarini yaparlar.

f iKI:(AT Pedalin arka kisminda basmadan dikis islemine baglamaya kalkisirsaniz bir uyari ekrani goériin- ]
lU tilenir. Bunu engellemek i¢in mutlaka pedalin arka kismina bastiktan sonra dikise baslayin. ,

< Baslangi¢ konumuna dénme ekrani >

3) Dikis tamamlandiktan sonra dikis makinesinin durdugundan emin olun. Ardindan, dikis makinesini KAPALI
duruma gegirmek igin glic anahtar1 @ 'ye basin (ya da gli¢ anahtarini @ déndirin).

[ /Bikkat . - o . !
| Makine uzun bir suire kullanilmayacaksa fisini prizden gekin. |
\ )

-1 -



2-13. Yaglama
UYARI :

1. Dikis makinesinin kaza sonucu aniden galismasi gibi tehlikeler yaratacagi icin, yaglama iglemi
2 tiimiyle tamamlanmadan makinenin elektrik figsini prize TAKMAYIN.

2. Tahris veya iltihaplanma gibi tehlikeleri 6nlemek igin; yagin goziiniize kagmasi veya viicudunuzun
diger yerlerine bulagmasi durumunda, bu bolgeleri derhal yikayin.

3. Yagin yanhshkla yutulmasi sonucu; diyare veya kusma meydana ¢ikabilir. Yagi, daima ¢ocuklarin
erisemeyecegi bir yerde muhafaza edin.

Dikis makinesini ¢calistirmadan énce, makinenin yag

haznesine ¢aganoz yagi koyun.

1) Giig anahtarini agin. Yag deligi kapagini @ ¢ika-
rin. Yag haznesine yag deligi vasitasiyla unite ile
birlikte verilen NEW Defrix Oil No. 1 (par¢a numa-
rasi: 40214221 veya MDFRX16000C0) veya JUKI
CORPORATION GENUINE OIL 7 (par¢ga numara-
si: 40102087) koyun.

2) Yag haznesindeki yag miktari maksimum mikta-

ra ulastiginda galisma panelinde FE{‘ yanip

soner ve sesli uyar verilir. Yag koymayi kesin.
inceye kadar Yag gerekenden fazla konuldugu
takdirde, yag deposunun lzerinde bulunan ha-
valandirma kanalindan disari akar veya yaglama
isleminin gereken sekilde gergeklesmesi mimkiin
olmaz. Bu nedenle, dikkatli olun. Ayrica yag asiri
dolduruldugu zaman yag deliginden tasabilir. Dik-
katli olun.

3) Dikis makinesi kullanimdayken yag haznesinde kalan yag miktari azaldiginda ¢alisma panelinde asagida
gosterildigi gibi uyari ekrani gorintilenir. Calisma panelinin Gst kismindaki LED lamba yanip séner ve ses-

li bir uyari verilir. Uyari ekrani, sifirlama digmesi e @ ile sifirlanabilir.

1. Yeni bir dikis makinesini veya uzun siire kullanilmamig bir dikis makinesini isletmeye aldigi- ]

niz zaman; alistirma donemi (rodaj) siireci boyunca makineyi 2.000 sti/min veya daha diisiik I

devirde kullanin. I

DIKKAT\ 2. Kancayi yaglamak i¢in JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 ile (parga numarasi : MDFRX1600C0) ya
da JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7 (par¢a numarasi : 40102087) kullanin. |

3. Mutlaka temiz yag koyun. |

4. Yag deligi kapag: @ takili degilken makineyi galistirmayin. Yag girisi kapagini @ , yaglama I
yapilmasi durumu hari¢ asla ¢ikarmayin. Ayrica kapagi kaybetmemek icin dikkat edin. )

(
I
I
I
I
I
I
I
\

—12—



3. DIKISTEN ONCE HAZIRLIK

3-1. ignenin takilmasi

A

UYARI :

Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galisma

oncesi makinenin salterini KAPATIN.

O makine icin tanimlanan igneyi kullanin. Kullanilan
igne kalinlig1 ve malzeme cinsine uygun igne kulla-
nin.

1) Igne mili hareket mesafesinin en st noktasina
gelinceye kadar, volan kasnagi cevirin.

2) Viday1 @ gevsetin ve igneyi @ kanalli yiizii @ dik
olarak tam @ yo6niine bakacak sekilde tutun.

3) igneyi ok yoéniinde ve yuvanin tabanina oturun-
caya kadar igne milinin kanalina ok yéninde ve
tamamen gegirin.

4) Viday! @ saglam bigimde sikin.

5) igneyi kontrol edin ve ignedeki uzun kanalin @ tamamen sol tarafa @ baktigindan kesinlikle emin olun.

3-2. Mekigin gikariimasi/takilmasi

A

UYARI :

Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galisma

oncesi makinenin galterini KAPATIN.

1) Igneyi bogaz plakasinin Ustiine kaldirmak igin el
¢arkini dénduardn.

2) Masuray!, iplik saat ydoninde dénecek sekilde
mekige yerlestirin.

3) ipligi @ kanalindan gegirin ve @ yéniine dogru
¢ekin. Bunu yaparken ipligi tansiyon yayinin altin-
dan alarak gegirin ve yariktan @ disari gikartin.

4) Masura ipligi ¢ekildigi zaman, masuranin ok isareti
yoninde dénup dénmedigini kontrol edin.

5) Mekigin mandalini ® parmaklarinizla sikarak me-
kigi gaganoza takin.

—-13—




3-3. Masura ipliginin sarilmasi

1) Masurayi, daha ileri gitmez hale gelinceye kadar,
masura sarma Unitesinin miline @ tamamen gegi-
rin.

2) Masura ipligini, gizimde gdsterilen sekilde iplik
cardaginin sag tarafina yerlestirilmis olan iplik tan-
siyonu kontrol elemanindan gegcirerek digari alin
ve ipligi masuraya saat yonunde bir-kag tur sarin.

3) Masura bobin sarim kolunu @ @ yoniine bastirin
ve dikis makinesini galistirin. Masura @ yéniinde
dénmeye baslar ve masura ipligi sarilir. Sarma
islemi sona erdigi anda, masura sarma mili @
otomatik olarak devreden c¢ikar.

4) Masurayi ¢ikartin ve sabit iplik kesme bigagindan
@ yararlanarak masura ipligini kesin.

5) Bobindeki ipligin sarim miktarini ayarlarken, se-
tuskur vidasini @ gevsetin ve bobin sarim kolunu
A ® ya da ® yoniinde hareket ettirin. Ardindan
setuskur vidasini @ sikin.

® Yonine : Azalir
® Yoniine : Artar

6) iplik bobin tizerine diizgiin sekilde sarlmamigsa kasnagi ¢ikarin, setuskur vidasini @ cikarin ve bobin iplik

gericisinin @ yiksekligini ayarlayn.

« Bobin merkezinin standart yiiksekligi, iplik germe diskinin @ merkez yiiksekligi kadardir.
+ Germe diskinin @ konumunu, bobinin alt kisminda sarili iplik miktari agiri ise @ yoniinde ayarlayin, tst
kisminda sarili iplik miktari asiri ise @ yoniinde ayarlayin.

Ayar yaptiktan sonra viday1 @ sikin.

7) Masura sarma tansiyonunu ayarlamak igin, iplik tansiyon somununu @ gevirin.

( 1. Masura ipligini sararken, sarma islemini masura ipligi masuranin orta kisminda ve iplik tansi- !
| S~ yon diski @ gergin durumdayken baglatin. |
2 . Dikig dikilmedigi sirada masura ipliginin sarilmasi gerektigi zaman; igne ipligini iplik verici-
I DIKKAT 2. Dikis dikil digi d ioligini I ktigi . iolidgini iolik . . I
en yolundan ¢ikartin ve mekigi caganozdan disari alin.
| d lundan gik kigi cag dand I |
. Iplik gardagindan gelen ipligin sarma etkisiyle (yon nedeniyle) gevsemesi ve gardaktan disari
| 3. Iplik cardagind len ipligi tkisiyle (yo deniyle) i daktan d |
| cekilmesi sonucu, volan kasnaga sarilmasi ihtimali vardir. Sarma yoniine dikkat edin. ]
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3-4. Makineye iplik takilmasi

UYARI :
é Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalar 6nlemek igin, her tiirlii calisma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

7/~ [NB tipi] [OB tipi]

/(Not)
Bu ipligi, @ béliimiinden
gecirmeyin.

<~

(Not)
ipligi ® béliimiinden
Qegirdiginizden emin olun. /

\ 7
3-5-1. igne ipligi gerginliginin ayarlanmasi 3-5-2. Bobindeki iplik gerginliginin ayarlanmasi
1) iplik kesildikten sonra igne tizerinde kalan iplik 1) Bobindeki iplik gerginligini artirmak igin gerginlik
boyunu kisaltmak igin iplik gerginligi 1 Numarali ayar vidasini @ saat yoniinde (® yoéniinde) ya
somununu @ saat yéniinde (@) yéniinde) don- da azaltmak igin saat yoni tersine (@ yoniinde)

durdin, ya da arttirmak igin saat yonii tersine (® gevirin.
yonlinde) gevirin.

2) Ust iplik gerginligini arttirmak igin iplik gergi somu-
nunu @ saat yoniinde (@ yoniinde), azaltmak igin

saat yoni tersine (® yoniinde) gevirin.
—15-—




3-6. Baski ayagi basincinin ayarlanmasi

oncesi makinenin salterini KAPATIN.

UYARI :
é Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii calisma

1) Somunu @ gevsetin. Baski ayagdi yay regiilato-
rint @ saat yoniine (@) yoniinde) gevirdiginiz
zaman, baski ayaginin basinci artar.

2) Baski ayagi yay regilatorini @ saat yoniniin
tersine (® yoni) gevirdiginiz zaman basing azalir.

3) Ayar iglemi tamamlandiktan sonra, somunu @
sikin.

Baski ayagi yay regilatoriiniin @ standart yikseklik
degeri @ asagida belirtildigi gibidir :
* S tipi : 31,5 ile 29 mm arasinda

(Yaklasik 40 ile 45N (4 ile 4,5 kilo) arasinda)

3-7. Dikis uzunlugunun ayarlanmasi

* H tipi, J tipi, : 31,5 ile 28 mm arasinda
(Yaklasik 50 ile 60N (5 ile 6 kilo) arasinda)

| maklarinizi asla baski ayaginin altina

( m Kisisel yaralanmayi 6nlemek igin, par- \
{ U koymayin. )

* Kadrandaki kalibrasyon, milimetre cinsinden ya-
pilmistir.

1) Dikis uzunlugu ayar kadranini @ ok yoniinde gevi-
rin ve istenilen dikis uzunluk numarasini; makine
kolundaki igaret noktasinin @) kargisina getirin.

2) Besleme olgegi isaretini "blylkten" "kiglige"
degistirmek icin, besleme kolunu @ ok yoéniinde
basili tutarak, durdurucuyu ise @ @ ile gosterilen
ok yénunde (kolun arkasina dogru) bastirarak
dikis kadranini @ déndurin.

3) Besleme 0lgedi isaretini "kiiglikten" "blyige" de-

gistirmek igin, durdurucuyu @ @ ile gosterilen ok
yoénunde (kolun arkasina dogru) bastirarak dikis
kadranini @ dondarin.

4) Dikig kadranini @ sabitlemek igin durdurucuyu @
serbest birakin.

—16 —




3-8. Dikis hizinin degistirilmesi

Dikis hizi, normal dikis ekraninda @ O ile degistirilebilir.

[Dikis hizinin degistirilmesi]

1) dikis ekraninda @ 0 digme-

sine basildiginda dikis hizi degistirme
ekrani agilir. Dikis hizi degistirme ekra-
ninda dikis hizi degistirilebilir.

2) Ayar degerini belirlemek icin (8]

digmesine basin. Ardindan dikis maki-
nesi normal dikis durumuna déner.

17—



3-9. LED 1s1k

UYARI :

Dikis makinesinin beklenmedik sekilde ¢alismasindan kaynaklanan kisisel yaralanmalara karsi
koruma saglamak i¢gin ellerinizi asla igne giris alanina yaklastirmayin ve LED’in yogunlugunun
ayarlanmasi sirasinda ayaginizi pedala koymayin.

* Bu LED, dikis makinesinin kullanilabilirligini
artirmayi1 amaglar, bakim amaciyla kullanilmaz.

Dikis makinesi standart olarak igne giris alanini ay-
dinlatan bir LED 1sikla donatiimistir.
Isigin siddetinin ayarlanmasi ve aclilip kapanmasi
anahtara @ basilarak gergeklestirilir. Anahtara her
basilista, 1s1g1n siddeti 5 kademede ayarlanir ve son-
ra kapanir.
[Isigin siddetinin degistirilmesi]

1 = . 4 = 5 = 1
Parlak = ...... Sonik = Kapali = Parlak

Bu yolla, anahtara @ her basista, 1s1gin durumu
sirayla degisir.

[Tek dokunusla ters beslemeli dikis mekanizma-
si]

Tek dokunusgla ters beslemeli dikis anahtarina @ ba-
sildiginda, makine ters beslemeli dikis gerceklestirir.
Anahtar kolu serbest birakildidi anda makine normal
beslemeli dikise devam eder.

[Ters besleme kolu ile ters beslemeli dikis]
Normal ya da ters ydnde malzeme besleme ile diki-
len dikisin uzunlugu ters besleme kolu @ kullanilarak
kontrol edilebilir.

[Tek dokunusla ters besleme anahtarinin konu-
munun ayarlanmasi]

Tek dokunugla ters besleme anahtari @ donduriile-
rek iki farkli konumda kullanilabilir. (Sek. 1)

[igne yukari/asag: diigmesi]

igne konumunu yarim dikis degistirmek igin igne
yukari/asagi digmesine @ basilarak igne yukari ve
asag! alinabilir.

(Bu diigmenin fonksiyonu, 31 Sayfada "4-6.
Fonksiyon ayari™de anlatilan prosedir uygulanarak
1 dikis duzeltme, vb. olarak degistirilebilir.)
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3-11. Caganozdaki yag miktarinin (carpma ile yaglama miktarinin) ayarlanmasi

AVVERTIMENTO :
Prestare molta attenzione nell’effettuare questa operazione poiché la quantita di olio deve essere
controllata facendo girare il crochet ad alta velocita.

3-11-1. Gaganozdaki yag miktarinin ayarlanmasi

Y
R
Azalir {(2)) Artar

Caganozdaki yag miktarini arttirmak igin ayar vidasini @ sikin (saat yoniine gevirin) veya azaltmak igin gev-
setin (saat yoninun tersine gevirin).

( [DDL-8000A-*MS tipi igin RP gaganoz (kuru kafa gaganozu) kullanirken] |
| 1. Caganoz tahrik mili yag fitili tespit vidasini @ gikarin ve gaganoz tahrik mili durdurucu vi- |
| TR dasini @ (parga numarasi : 11079506) ve lastik halkay1 @ (par¢a numarasi : RO036080200) |
| 5 takin. |
| 2. Kancadaki yag miktarini azaltmak igin, yag miktar ayar vidasini @ minimuma kadar gevsetin. |
| Ancak yagi tamamen durdurmayin ve yag ayar vidasinin @ ¢ikmamasina dikkat edin. |
{ 3. RP gaganoz (kuru kafa ¢aganozu) kullanilsa dahi, yag haznesindeki yagi asla bosaltmayin. |

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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3-11-2. Yag miktarn (savrulan yag) nasil dogrulanir

Yag miktari (savrulan yag) kontrol kagidi Yag miktarini (savrulan yag) dogrulama konumu
x Caganoz tahrik mili 6n burcu
& E Caganoz /
=
N £ =
g -
2 ) ’ I
B Yaklasik 70 mm _ o sh’
- " ™
* Malzemesine bakilmaksizin, herhangi bir o =
kagit kullanilabilir. Yatak/

Yag savrulma onay kagidi

Kagidi, miimkiin oldugu kadar yatak duvarinin
yuzeyine yakin olacak sekilde yerlestirin.

* Yag miktan (yag sigramasi) dogrulama kagidini
kancanin altina yerlestirin, yag miktarini
dogrulamak i¢in kancadan 3 ile 10 mm uzakta tutun.

* Asagida 2) maddesinde tanimlanan iglemleri uygularken, iplik alma kolundan igneye takilacak ipli-
gin ve bobin ipliginin ¢ikarilmis olup olmadigini, baski ayaginin yukarida oldugunu ve yan plakanin
cikarilmis oldugunu kontrol edin. Bu arada parmaklarinizin kancaya degmemesi i¢in son derece dik-
kat edin.

1) Makine yeterli gcalisma sicakliginda degilse, normal galisma sicakligina erismesi igin makineyi 3 dakika

bosta calistirin. (Orta devirlerde ve fasilal olarak galistirin)

2) Dikis makinesi ¢alisir durumdayken, yag miktari (savrulan yag) dogrulama kagidini gaganozun altina yer-

lestirin.

3) Yag haznesinde yadin mevcut oldugunu dogrulayin.

4) Yag miktari dogrulama islem suresi net 5 saniyedir. (Bu slreyi saat tutarak kontrol edin.)

3-11-3. Ornekte yeterli yag miktar gdsterilmistir

Uygun yag miktan (kiguk) Uygun yag miktari (genis)

Caganozdan carpma ile yaglama Caganozdan ¢arpma ile yaglama

il i

¥
DDL-8000A-*MS : 0,5 ile 1 mm « DDL-8000A-*MS : 1 ile 1,5 mm
DDL-8000A-*SH, *SJ: 1 ile 3 mm _||_+ DDL-8000A-*SH,*SJ : 2 ile 4 mm

.

.
<
<

Y

1) Yukaridaki sekilde uygun yad miktari (yagd sicramasi) gosterilmektedir. Dikis islemlerine bagli olarak yag
miktarini hassas sekilde ayarlamak sarttir. Ancak kancadaki yag miktarini asiri sekilde arttirmayin ya da
azaltmayin. (Yag miktari ¢cok az oldugu takdirde, caganoz sarar (caganozda asiri hararet). Caganozdaki
yag miktari ¢ok fazla oldugu takdirde, dikilen trinde yag lekeleri meydana gelir.

2) Yag miktarini (savrulan yag), en az Ug kere (lg¢ ayri kagit ile) kontrol ederek, yapilan ayarda degisme ol-
madigini dogrulayin.
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3-12. iplik alma kolu yay ayari ve iplik alma stroku

[DDL-8000A-*MS] [DDL-8000A-*SH, *SJ]
[CIND) o

(1) iplik verici yayinin @ hareket mesafesinin ayarlanmasi

1) Tespit vidasini @ gevsetin.

2) Germe ¢ubugunu @ saat yoninde (@) yoninde) gevirince iplik verici yayin stroku artar, gubugu @ saat
yonu tersine (@ yoniinde) gevirince strok azalir.

(2) iplik verici yay1 @ basincinin ayarlanmasi

1) Tespit vidasini @ gevsetin ve iplik tansiyon grubunu (gevirin.) @ .

2) Tansiyon mili tespit vidasini @ gevsetin.

3) Germe gubugunu @ saat yoniinde (@ yoniinde) gevirince basing artar, gubugu @ saat yoni tersine (@
yonunde) gevirince basing azalir.

( iplik alici yayinin galigmasini kontrol etmek igin, iplik alici yay basincini ayarladiktan sonra iist
| ipligi @ yéniinde gekerek, ipligin @’den giktigi son ana kadar (© hali) iplik alici yayinin iplige

| fikkary kuvvet uyguladigini kontrol edin. Eger yay son ana kadar (@ hali) kuvvet uygulamazsa, iplik

| . alma yayi basincini azaltin. Ayrica igne ipligi hareket mesafesi ¢gok sinirli ise; yayin gereken

| sekilde dogru caligsmasi da miimkiin olmaz. Genel kumaslarda yayin dogru hareket mesafesi;
| 10 ild 13 mm arasindadir.

(3) iplik verici hareket mesafesinin ayarlanmasi

1) Dikilen kumas ¢ok kalin oldugu zaman, hareketli tansiyon tarafindan gekilen iplik uzunlugunu arttirmak
igin, iplik kilavuzunu @, sol tarafa (@ yona) alin.

2) Dikilen kumas ince oldugu zaman, hareketli tansiyon tarafindan gekilen iplik uzunlugunu azaltmak igin,
iplik kilavuzunu @ , sag tarafa (@® yoni) alin

* |plik kilavuzunun standart konumu
iplik kilavuzunun sag ug yiizii ile vida bagi arasindaki standart mesafe su sekildedir:

— — — — — —

[DDL-8000A-*MS]

[DDL-8000A-*SH, *SJ]

4mm

>

>

<< Hedef AA ve BB >>

e

D)

mm _

A

<< Hedef GG >>

D)

7mm

Y

4

)
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4. OPERATORIIGIN

4-1. Makine kafasinin ayarlanmasi ve verinin sifirlanmasi (sevk anindaki fabrikada ayarl du-
rum)

* Bu Uriin teslimattan 6nce fabrikada ayarlanmistir. Kontrol kutusu degistirildiginde ya da bagka bir nedenle
gerekli goéruldigu takdirde makine kafasi ayar proseduruni gergeklestirin.

1) 31 Sayfada "4-6. Fonksiyon aya-
n" bélimuane bakiniz ve P70 numarali
fonksiyon ayarini gagirin (A).

* Bkz. 37 Sayfada "4-9. Fonksiyon ayar listesi".

3) Veri, @ digmesine basilarak sifirlanir. Ardindan dikis makinesi normal dikis durumuna déner.

* Veriyi sifirlamak isterseniz makine kafasi tirt ayarini baska bir tirle degistirin, ardindan istenilen makine
kafasi tlrini segin.
Ornek) Segilen makine kafasi tiiriiniin "2" olmasi durumunda:

P70 Secilen makine kafasi tlrinu "2"den "3"e degistirin. @ digmesine basin.

Secilen makine kafasi tlrini yeniden "3"ten "2"ye degistirin. @O digmesine basin.
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4-2. Calisma paneli

Tusa basiimasi .
No. . Fonksiyon
gereken sire
Kisa sure Dikis basinda otomatik geri beslemeli dikisi su sekilde degistirmek icin kul-
(1) @ lanilir: Geri beslemeli dikis / Cift geri beslemeli dikis / Kapall
Uzun slre iplik tutucu islemini acik / kapali arasinda degistirmek igin kullanilir
Kisa stire Dikis sonunda otomatik geri beslemeli dikisi su sekilde degistirmek igin
P kullanilir: Geri beslemeli dikis / Cift geri beslemeli dikis / Kapall
Uzun sure Dikis makinesini durdurma aninda igne mili durma konumunu yukari ile
asagi arasinda degistirmek icin kullanilir
AL Kisa slire Dikis turunu serbest dikis olarak ayarlamak i¢in kullanilir
© i Uzun slire iplik kesme islemini agik / kapali arasinda degistirmek igin kullanilir
- Kisa slire Dikis tlrinG Ust Uste binen dikis olarak ayarlamak igin kullanilir
ABCBC
o o Uzun slire Dikis sirasinda baski ayaginin kaldiriimasini "otomatik kaldir / kaldirma"
arasinda degistirmek icin kullanilir
Kisa siire Cokgen sekilli dikis ayarini yapmak igin kullanihr
5] @ Uzun slire iplik kesiminden sonra baski ayagini otomatik kaldirmayi, kaldir / kaldirma
arasinda degistirmek icin kullanilir
Kisa slire Maksimum dikis hizini artirmak igin kullanilir
6 @ Kisa slire Maksimum dikis hizini azaltmak igin kullanilir
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Tusa basiimasi

No. . Fonksiyon
gereken sure
@ Kisa slre Dikis basinda ve sonunda geri beslemeli dikis sayisini (ABCD) ayarlamak
A @ icin kullanihr
| Uzunsire | Tek adim islemini acik / kapall arasinda degistirmek icin kullanilir |
° = Kisa slre Dikis basinda ve sonunda geri beslemeli dikis sayisini (ABCD) ayarlamak
B N igin kullanilir
D | Uzunsire | | Bobin sayacini ayarlamak igin kullanir |
Kisa slre Ayar verisini belirlemek igin kullanilir
:
Kisa slire F1 fonksiyon tusuna kayith parametreleri gériintilemek icin kullanilir
© ° Uzun slire F1 fonksiyon tusuna bir parametre kaydetmek igin kullanihr
Kisa slire F2 fonksiyon tusuna kayith parametreleri goérintilemek igin kullanilir
® e Uzun slire F2 fonksiyon tusuna bir parametre kaydetmek igin kullanilir
® e Kisa slire Duzenlenmekte olan veriyi ilk durumuna déndirmek icin kullanilir
Kisa slire Dikis makinesini saatini dlizeltmek igin kullanilir
® @ Uzun slire Bellek anahtarini ayarlamak igin kullanilir
® n Kisa siire Ekrani iplik kesme sayaci ekrani olarak degistirmek igin kullanilir
o n - Sesli kilavuz hoparlorii
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4-3. Sesli Kilavuz

Sesli kilavuz; dikis makinesinin gltictini ACIK/KAPALI duruma getirirken, dikis makinesini kullanirken ve galis-

ma panelini kullanirken asagidaki bilgileri saglar. Kilavuz ses ﬂ ® araciligiyla yayilrr.

14
(D Giig ACIK konuma getirildiginde......................... "Merhaba. (guin) (tarih), (ay)." vb.
@ Giig KAPALI konuma getirildiginde .................... "Bu bir zevkti." vb.
(® Dikig makinesi kullanilirken ................cccccceveee.... "Daha az yag. Lutfen yakit doldurun.”

................................ "Yag dolu."
"Geri kalan bobin ipligi miktari azahr."
................................ "Bir hata olustu. Lutfen QR kodundan hata listesini kontrol
edin.", vb.
® Calisma paneli kullanilirken ............c..ccccccveueeee... Sesli kilavuz, degistirilen parametre igerigini bildirir.
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4-4. Saatin ayarlanmasi

Calisma panelinde gériintilenen zaman degistirilebilir.

1) Zaman degistirme ekranini agmak i¢in normal dikis durumunda @ ® basin.

©88:00) 88

2) Zaman ayar Ogeleri sirasiyla "yil", "ay", "gin", "saat", "dakika" ve "saniye" olarak yanip soner. Degistirmek
@ =
istediginiz 6geyi @ D @ ile segin. Daha sonra o 6genin degerini @ O ile degistirin.

3) Ayar degerini belirlemek igin @ digmesine basin. Ardindan dikis makinesi normal dikis durumuna

doner.
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4-5. Dikis ¢esidini kullanma prosediiri

4-5-1. Geri beslemeli dikis ¢esidi
Dikis baslangicinda ve dikis sonundaki geri beslemeli dikis ayri ayri programlanabilir.

Ekran kismi A Ekran kismi B (5 [Geri beslemeli dikis ayar prosediirii]
1) Dikis basindaki geri beslemeli dikis

deseni, @ @ digmesine basilarak

"acik / Gift geri beslemeli dikis / kapah"
olarak degistirilebilir.

Dikis sonundaki geri beslemeli dikis deseni, @ @ digmesine basilarak "agik / gift geri beslemeli dikis /

kapal" olarak degistirilebilir. Geri beslemeli dikisin mevcut ayar durumu ekran kismi A’da gosterilir.

@ =
2) Dikis makinesini geri beslemeli dikis sayisinin ayarlanabilecedi duruma almak igin @ D @ diugmesi-

ne basin. O esnada ekran kismi B’de gosterilen 6gelerden biri yanip soner.
Yanip s6nen 6geyi, ayarlamak istediginiz hedef isleme (A, B, C veya D) tasiyin. Daha sonra o islem igin

ayar degerini @ @ ile degistirin.
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4-5-2. Ust iiste binen dikis ¢esidi
Ust Uste binen dikis ¢esidi programlanabilir.

A : Normal dikis ayarinda ilmek sayisi 0 ile 15 ilmek arasinda
A c ¢ B : Geri dikis ayarinda ilmek sayisi O ile 15 ilmek arasinda
C : Geri dikis ayarinda ilmek sayisi 0 ile 15 ilmek arasinda
D : Tekrar sayisi Oile 15 arasinda
{: "1.D prosesi 5 kez olarak ayarlanirsa, bu dikis A— B — C — B —
A A | (DKEATY  C seklinde tekrarlanir. |
\ / | 2. 9’u asan rakamlar su sekilde gosterilir: |
D \ A=10,b=11,c=12,d=13,E=14 ve F = 15. )

[Ust iiste binen dikis ayar prosediirii]

Ekran kismi B

1) Ust (iste bindirmeli dikis desenini et-

kinlestirmek icin (428 @ digmesine

ﬁﬁﬁg | basin.

© {5 000™ 354, Ust tiste bindirmeli dikis deseni etkinlestiril-
e S Lo diginde ekran kismi C'de VM gérintilenir.
X 2) Dikis makinesini tist ste bindirmeli
@

dikis ayari durumuna almak igin @

Ekran kismi C D @ digmesine basin. Bu durumda

ekran kismi B’de gdsterilen 6gelerden
biri yanip soner.

3) Yanip s6nen islemi, ayarlamak istediginiz isleme (A, B, C veya D) tasiyin. Ardindan @ O ile dikis

sayisini ve tekrar sayisini degistirin.
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4-5-3. Cokgen sekilli dikis deseni
Bir cokgen sekilli dikis deseni ayarlanabilir.
Dokuza kadar farkli desen ayarlanabilir.
Ek olarak tek desende dokuz dikis adimi ayarlanabilir.

[Cokgen sekilli dikis deseninin ayarlanmasi]
1) Dikis makinesini sabit boyutlu dikis deseni ayari durumuna almak igin @ @ digmesine basin. Bu du-

rumda A, B ve C islemlerinden biri yanip soner.

2) Yanip sonen islemi, ayarlamak istediginiz isleme (A, B veya C) @ D @ ile tasiyin. Daha sonra o

islem igin ayar degerini . @ O ile degistirin.

A : Desen numarasi segimi
B : Adim numarasini segin
C : B’nin dikis sayisini ayarlayin

T.

FH- 8388

* Sabit boyutlu dikis (Diiz dikis)
(Ornek) A’ya desen numarasini segin .
B'yi "1" olarak ayarlayin. ilk adimin dikis sayisini (1 - 999) C'ye ayarlayin.
B’yi "2" olarak ayarlayin. C’yi O (sifir) olarak ayarlayin.
* C’nin "0" olarak ayarlanmasi, sabit boyutlu dikisin sonu demektir. Bu durumda sabit boyutlu dikis kullani-

larak dikilecek dikis sayisi "1" olur.

Ayari tamamladiktan sonra veriyi belirlemek igin O digmesine basin.

* Cokgen sekilli dikis (etiket dikisi)

(Ornek) A’ya desen numarasini segin.

B'yi "1" olarak ayarlayin. ilk adimdaki dikis sayisini (1 - 999) C’ye ayarlayin.

Benzer sekilde ikinci, Gglincu ve dérdincl dikis ¢izgisinin dikis sayisini (1 ila 999) ayarlamak icin B'yi sira-

siyla 2, 3 ve 4’e ayarlayin.

B’yi 5 olarak ayarlayin. C’yi O (sifir) olarak ayarlayin.

* C’nin 0 (sifir) olarak ayarlanmasi, gokgen sekilli dikisin sonu demektir. Bu durumda ¢okgen sekilli dikis
kullanilarak dikilecek dikis sayisi "4" olur.

* |k ayarda dort adimdan (her adim 12 dikis igerir) olusan bir cokgen sekilli dikis deseni fabrikada ayarlan-
mistir.
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Ayari tamamladiktan sonra veriyi belirle-

mek igin O digmesine basin.

Ekran kismi D

Cokgen sekilli dikis etkinlestirildiginde ek-

ran kismi C'de '1 | goruntilenir. Segilen

desen numarasi ekran kismi D’de gorun-
tulenir.

Ekran kismi C
Ayarlanan
adim numarasi

Gegerli adim
numarasi

Gecgerli adim numarasi ekranin D bolimu-
nidn sol tarafinda, ayarlanan adim sayisi
ise sag tarafinda gorintilenir.
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4-6. Fonksiyon ayari
Fonksiyon ayarinin ayar degeri degistirilebilir.

1) Normal dikis durumunda m ® dig-

mesi Ug saniye basili tutularak fonksi-
8 yon ayar ekrani agllir.

A, fonksiyon ayari numarasini gosterir.

@ B, ofonksiyon ayari numarasi igin ayar
degerini gosterir.

2) Fonksiyon ayari no. A’y1 yakip sonduar-

@ =
mek igin @ D @ digmesine basin. Bu durumda ayarlamak istediginiz fonksiyon ayari numarasini

segmek igin @ O dugmesine basin.

(Sekilde, yumusak kalkis fonksiyonu ile dikilecek dikis sayisini ayarlamak icin kullanilan fonksiyon ayari
no. P08 gosterilmektedir.)

@ =
3) Ayar no. B'’yi yakip sondirmek igin @ D @ digmesine basin. Bu durumda @ 0 digmesi-

ne basarak ayar degerini degistirin.

4) Ayar degerini belirlemek igin O digmesine basin.

5) Dikis makinesini normal dikis durumuna déndurmek igin m ® basin.

Diger fonksiyon ayari numarasi igin ayar degerini degistirme durumunda prosedur 2), 3) ve 4)’Un adimlari-
ni tekrarlayin. Ardindan son olarak prosediir 5)'in adimlarini uygulayin.
6) Fonksiyon ayar 6gdeleri iki farkli duzeye ayrilir; kullanici dizeyi ve servis dluzeyi.

Servis duzeyine ayriimig fonksiyon ayar 6gdeleri goruntilemek igin m ® basili tutarken glici agin.
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4-7. Fonksiyon tuglarinin (F1 ve F2) ayarlanmasi
Sik kullandiginiz fonksiyonlar bu iki fonksiyon tusuna kaydedilebilir.

Kaydedilen fonksiyon ayari numarasinin ayar degeri, ° O ve ° @ tuslarina basilarak dogrudan

degistirilebilir. (Ayar prosedir igin bkz. "4-6. Fonksiyon ayari" sf. 27.)

1) Normal dikis durumunda G O diug-

mesi veya @ @ digmesi (¢ saniye

basih tutularak fonksiyon ayar ekrani
acllir.

A, fonksiyon ayari numarasini gosterir.
B, o fonksiyon ayari numarasi igin ayar
degerini gosterir.

2) Ekran kismi A, bastiginiz F1 veya F2 fonksiyon diigmesini gdsterir. Ekran kismi B, yanip sOnen o anda
kayith fonksiyon ayari numarasini gosterir.

3) Kaydetmek istediginiz fonksiyon ayari numarasini, @ @ digmesine basarak segin.

4) Kaydedilecek fonksiyon ayari numarasini belirlemek igin @ digmesine basin. Ardindan dikis maki-
nesi normal ayar durumuna doéner.

* Servis duzeyine ait olan fonksiyon ayari kaydetmek isterseniz éncesinde @ ® digmesi basili tutularak

guc¢ aciimaldir. Ardindan @ ® digmesine basarak dikis ekranina doniin. Dikis ekraninda prosediir 1)

ila 4)'in daha 6nce bahsedilen adimlarini uygulayin.
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4-8. Uretim destek fonksiyonu

Uretim destek fonksiyonu, operatériin tiretim durumunu bilmesi igin iki farkl fonksiyon saglar; birisi "dikis
makinesinin gunlik is oranini baz alan verimliligi bilmek icin" ve digeri "iplik kesme sayisini baz alan dikis
isi ilerlemesini bilmek igin".

4-8-1. Uretim destek parametrelerinin ayarlanmasi

1) Uretim destek ekranini agmak igin

normal dikis durumunda n ®

digmesine basin.

2) Bu ekranda m ® ic saniye basili

—@® tutarak Uretim destek parametrelerini
goruntuleyin.

18

©) =
3) Parametre no. A'’i yakip séndirmek igin @ D @ digmesine basin. Bu durumda @ 0 dig-

mesine basarak ayarlamak istediginiz parametre numarasini segin.

@ =
4) Ayar degerini B yakip sondiirmek igin @ D @ digmesine basin. Bu durumda @ 0 digme-

sine basarak ayar degerini degistirin.

5) Ayar degerini belirlemek igin O dugmesine basin. Ekrani 6nceki ekrana dondiirmek igin m ®

basin.
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4-8-2. Uretim destek parametrelerinin listesi

Ekran kismi A

< Fonksiyon ayar ekrani >

Ekran kismi B

Ekran kismi C

rri
(NN

N [650

© 1500)™ 35

he-->8 FLt L0

Ekran kismi D

Ekran kismi E

< Uretim destek ekrani >

No. Oge Ayar arah@i | ilk deger
Gunluk olarak ure- U03 ve U04 parametreleriyle ayarlanan ¢alisma saatleri
U01 | tilecek hedef parga icinde Uretilecek hedef parca sayisi bu parametre ile ayar- 1ile 1999 1000
sayisl lanir. (Ekran kismi B)
U02 Bir Grlin adedi igin Sayag bir sayana kadar yapilacak iplik kesme sayisi bu 1ile 99 1
iplik kesme sayisi parametre ile ayarlanir. (Ekran kismi B)
Calisma saatleri Dikis isinin baglama zamani ve bitis zamani bu parametre
uo3 ile (ba§la.r.na zamanin- |I§ ayarlanir. . 0:00 ile 23:59 8:00 ile
U04 | dan bitis zamanina *|s orani, galisma aralari ¢ikarilarak galisma saatleri kulla- 17:00
kadar) nilmak suretiyle hesaplanir.
Calisma arasi 1 Bir galisma arasinin baslama zamani ve bitis zamani bu
Uo5 ile | (baslama zamanin- parametre ile ayarlanir. Calisma arasi verilmemisse bu 0:00 ile
U06 | dan bitis zamanina parametreler "0000" olarak ayarlanmalidir. 0:00
kadar) (Dikkat)
Calisma arasi 2 * U05 - U0B, UO7 - U08 ve U09 - U10 igin zamani sirasly-
Uo7 ile | (baslama zamanin- la en erkenden en gege olacak sekilde girin. 0:00 ile 23:59 0:00 ile
U08 | dan bitis zamanina * Galigma saatleri (UO3 - U04) icinde calisma arasi veril- 0:00
kadar) memisse "none" (yok) gosterilir. Sadece "none" (yok)
GCaligma arasi 3 gosterilmeyen veriler etkindir.
Uo9ile | (baslama zamanin- 0:00 ile
U10 | dan bitis zamanina 0:00
kadar)
Uretilecek hedef par- | Uretilecek hedef parga sayisinin gdsterim tiir(i (ekran
¢a sayisinin gosterim | kismi D) bu parametre ile degistirilir.
tara 1: O saatteki hedef parga sayisi, her zaman hesaplanarak
gOsterilir.
* Ekran kismi E:
u11 O saatte uretilmis glincel parga sayisi 0-1 0
/ o saatte Uretilecek hedef parga sayisi x 100 (%)
0: Gun icin Uretilecek hedef parca sayisi gosterilir.
* Ekran kismi E:
Gin icin uretilmis glincel parga sayisi
/ gun icin Uretilecek hedef parga sayisi x 100 (%)
Is orani ekraninin Is orani ekrani (ekran kismi E) acik / kapal olarak degisti-
U12 aglvk. / .kfapall .olarak rilir. o 0-1 1
degistiriimesi 1: Is orani goésterilir
0: Is orani gésteriimez

* Guinluk uretim miktarinin 1999'u agsmasi durumunda, liretim destek parametresi U02'yi "10" olarak ayarlayin.
Bunu yaptiginda, dikis makinesinin her 10 kez iplik kesisinde "parca sayisi sayaci” bir sayi artar.
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4-8-3. Dikis makinesi ig oraninin gosterilmesi

1) Uretim destek parametrelerinin ayarlanmasi

No. Oge Ayar arahg | Ik deger

is orani ekraninin is orani ekrani (ekran kismi E) agik / kapali olarak degistiri-
acik / kapal olarak
degistiriimesi 1: is orani gésterilir

0: is orani gésterilmez

ir.

u12 0-1 1

Bu parametre "1" olarak ayarlandiginda dikis makinesinin is orani, normal dikis durumunda ve dretim des-
tek ekraninda gdsterilir. (Ekran kismi E)

Ekran kismi E

< Dikis makinesi is orani gosterim durumu >

é Ekran kismi E

< Hedef ulagma orani gésterim ekrani >

is orani hesaplama ydntemi:

Dikis makinesinin ¢alisma saatlerinin baslama zamanindan (U03) o
Dikis makinesi- anki saate kadar olan siire (calisma aras! harig) % 100
nin is orani Calisma baslama zamanindan (U03) o anki saate kadar olan ¢alisma

saatleri (calisma arasi haricg)

2) n ® digmesini (¢ saniye basili tuttugunuzda ekran kismi E’deki gdsterim, "dikis makinesinin is

orani" ile "hedef ulasma orani" arasinda degisir.

Ekran kismi E: Ekran kismi E:
Dikis makinesi is orani gosterimi Hedef ulagsma orani gosterimi

= 5y = @ 5l
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4-8-4. Uretilen parga sayisinin goriintiilenmesi

Ekran kismi C  Ekran kismi D (7] (5)

W |550) 800

9} :'5-'33]' @ 8 lw

het>¢ L L)

Ekran kismi E

< Uretilen parga sayisi gésterim ekrani >

1) Normal dikis durumunda n ®

digmesine basin. Ardindan "Uretilen
parga sayisi" gosterim ekrani agilir.

2) GUn igin Uretilen parca sayisi ekran kismi C’de gdésterilir. Dikis makinesinin dikis ve iplik kesimi yaptigi her
seferinde ekran kismi C’'de gdsterilen guincel degere "1" eklenir.

Ekran kismi C’de gésterilen giin icin Uretilen parga sayisi, @ @ dugmesine basilarak artirilabilir /

azaltilabilir.
* Uretilen parga sayisi ve hedef parca sayisi, galisma saatlerinin (U03) baglama zamanindan iki saat 6nce
O’lanir (sifir).
3) Ekran kismi D’de gosterilen 6ge, Uretim destek parametresi ayarlanarak degistirilebilir.

da produrre al momento attuale x 100 (%)
0: I numero obiettivo di pezzi da produrre per il giorno viene
visualizzato.
* Sezione di visualizzazione E: Il numero effettivo di pezzi
prodotti per il giorno/ll numero obiettivo di pezzi da pro-
durre per il giorno x 100 (%)

. Gamma di Valore
No. Articolo . . _
impostazione iniziale
Tipo di visualizza- | Il tipo di visualizzazione per il numero obiettivo di pezzi da
zione del numero produrre (sezione di visualizzazione D) viene commutato
obiettivo di pezzi con questo parametro.
da produrre 1: Il numero obiettivo di pezzi al momento attuale viene
visualizzato calcolandolo in ogni momento.
* Sezione di visualizzazione E: Il numero effettivo di pezzi
un prodotti al momento attuale/ll numero obiettivo di pezzi 0-1 0

* Daha 6nce bahsedilen gdsterim tirl degisikligi, ekran kismi E’de g0sterilen, Uretilen parga sayisi yuzdesi-
ni hesaplama yontemini de degistirir.
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4-9. Fonksiyon ayar listesi

li dikis icin solenoid acilma
zamanlamasi dizeltmesi

solenoidinin c¢alistirlma zamanlamasi degistirilerek dikis hiza-
lamasi yapilabilir. Bu parametre igin ayar degeri artirildiginda C
isleminin basindaki dikis uzunlugu artar.

No. Oge Agiklama Level | Ayar aralg ik deger
P01 | Maksimum dikig hizi Pedala sonuna kadar basilarak ulagilan maksimum dikis hizi, bu u 100-[P68] 4000
fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. Maksimum dikis hizi, [P68 Mak- (sti/min)
simum dikis hizi] igin belirlenen dikis hizi araliginda degistirilebilir.
* Maksimum dikis hizi, galisma paneli (izerindeki + - dugmesi
kullanilarak da degistirilebilir.
P02 | Pedal egimi Dikis hizinin pedal basma derinligine gore degisimi, bu fonksiyon S 10-100(%) 80
ayar 6gesi ile ayarlanir. Bu parametre buy(k bir degere ayarlandi-
ginda dikis hizi aniden artar ya da bu parametre kugik bir degere
ayarlandiginda dikis hizi yavasga artar.
P04 | Dikis baginda geri beslemeli | Dikis basinda geri beslemeli dikis sirasinda kullanilacak dikis hizi, u 100-3000 1900
dikis hizi bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. (sti/min)
P05 | Dikis sonunda geri besle- Dikis sonunda geri beslemeli dikis sirasinda kullanilacak dikis U 100-3000 1900
meli dikis hizi hizi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. (sti/min)
P06 | Ust Giste bindirmeli dikis hizi | Ust iste bindirmeli dikis sirasinda kullanilacak dikis hizi, bu fonk- U 100-3000 1900
siyon ayar 6gesi ile ayarlanir. (sti/min)
* Bu hiz, galisma paneli izerindeki ilgili digme kullanilarak da
degistirilebilir.
PO7 | Yumusak kalkis dikis hizi Dikis basinda yumusak kalkis igin dikis hizi, bu fonksiyon ayar U 100-1500 800
6gesi ile ayarlanir. (sti/min)
P08 | Yumusak kalkis fonksiyonu | Dikis basinda yumusak kalkis fonksiyonu ile dikilecek dikis sayisi, U 0-99 1
bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. (lImek)
0: Yumusak kalkis fonksiyonu secilmez
1 - 99: Yumusak kalkis fonksiyonu ile dikilecek dikis sayisi
P09 | Cokgen sekilli dikis igin dikis | Cokgen sekilli dikis icin dikis hizi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile u 200-[P68] 4000
hizi ayarlanir. (sti/min)
* Dikis hizi, galisma paneli Gzerindeki + - digmesi kullanilarak
da degistirilebilir.
P10 | Gokgen sekilli dikis sonunda | Cokgen sekilli dikis sonunda otomatik olarak geri beslemeli dikis U ON/OFF ON
geri beslemeli dikis ayari yapilip yapilmayacagdi bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
ON: Dikis sonunda geri beslemeli dikis otomatik olarak yapilir.
OFF: Dikis sonunda geri beslemeli dikis baslatmadan 6nce dikis
makinesi dikisi durdurur. Pedalin 6n kismina basildiginda geri
beslemeli dikis yapar.
P12 | Dikis basinda geri beslemeli | Dikis basinda geri beslemeli dikis icin dikis hizi, bu fonksiyon ayar U 0-1 1
dikigin Otomatik / Manuel 6gesi ile ayarlanir.
olarak degistiriimesi 0: Geri beslemeli dikis, pedali mantel olarak kullanarak yapilir.
1: Geri beslemeli dikis, [P04 Dikis basinda geri beslemeli dikis
hizi] ile ayarlanan dikis hizinda yapilir.
P13 | Dikis basinda geri beslemeli | Dikis basindaki geri beslemeli dikis sonunda yapilacak islem, bu U CON/STP CON
dikisten sonra hemen dur- | fonksiyon ayar 6gesi ile segilir.
ma fonksiyonu CON: Dikis basinda geri beslemeli dikis tamamlandiktan sonra
dikis makinesi gegici olarak durmaz.
STP: Dikis baginda geri beslemeli dikis tamamlandiktan sonra
dikis makinesi gegici olarak durur.
P15 |igne yukari/asagi diizeltme |igne yukari/asag: diizeltme diigmesinin fonksiyonu, bu fonksiyon U 0-4 0
fonksiyonunun degistiriimesi | ayar 6gesi ile degistirilir.
0: Igne yukari/asag! diizeltmesi
1: Bir dikis dlizeltme
2: Sturekli yarim dikis
3: Surekli bir dikig
4: Dikilen parga sayisi
P16 | Ters beslemeli dikis icin hiz | Ters beslemeli dikis gergeklestirilirken uygulanan hiz limiti bu S 100-4000 2000
limiti islevle ayarlanir. (sti/min)
100 - 4000: Dikis, ayarl dikis hizinda yapilir
P18 | Dikis basinda geri beslemeli | Dikis basinda geri beslemeli dikis sirasinda geri beslemeli dikis U 0-200 123
dikis icin solenoid acilma solenoidinin c¢alistirlma zamanlamasi degistirilerek dikis hiza-
zamanlamasi dizeltmesi lamasi yapilabilir. Bu parametre igin ayar degeri artirildiginda A
isleminin sonundaki dikis uzunlugu artar ve B isleminin bagindaki
dikis uzunlugu azalir.
P19 | Dikis basinda geri beslemeli | Dikis baginda geri beslemeli dikis sirasinda geri beslemeli dikis U 0-200 130
dikis icin solenoid kapanma | solenoidinin birakilma zamanlamasi degistirilerek dikis hizalamasi
zamanlamasi duzeltmesi yapilabilir. Bu parametre icin ayar degeri artirildiginda B isleminin
basindaki dikis uzunlugu artar.
P21 | Pedalla disuk hizda ¢alig- | Pedal galismasi ile hizlandirma konumu ayarlandi. S 30-1000 520
ma bolimu
P22 | Pedalla dikise baglama Pedal calismasi ile dikis baglatma konumu ayarlandi. S 30-1000 420
konumu
P23 | Pedalla baski ayagini kal- Pedal kullanarak baski ayagini kaldirma konumu, bu fonksiyon S 30-1000 270
dirma konumu ayar 6gesi ile ayarlanir.
P24 | Pedalla iplik kesimi gergek- | Pedal kullanarak iplik kesimi gergeklestirme konumu, bu fonksi- S 30-500 130
lestirme konumu yon ayar 6gesi ile ayarlanir.
P25 | Dikis sonunda geri besleme- | Dikis sonunda geri beslemeli dikis sirasinda geri beslemeli dikis U 0-200 123

*Yildiz (*) igareti tagiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart ayar degeri
degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi diisebilir. Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, liitfen Teknisyenin El Kitabini
satin alin ve talimatlara uyun.
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No. Oge Aciklama Level | Ayar arahig ilk deger
P26 | Dikis sonunda geri bes- Dikis sonunda geri beslemeli dikis sirasinda geri beslemeli dikis U 0-200 130
lemeli dikis icin solenoid solenoidinin birakilma zamanlamasi degistirilerek dikis hizalamasi
kapatilma zamanlamasi yapilabilir. Bu parametre icin ayar degeri artirildiginda C igleminin
dizeltmesi sonundaki dikis uzunlugu azalir ve D igleminin basindaki dikis
uzunlugu artar.
P29 | Dikis sirasinda dikis maki- | Ana saft fren giictini dikis makinesi dikis sirasinda durduruldu- S 1-45 30
nesini durdururken ana saft | gunda makinenin asiri galismasini 6nleyecek sekilde ayarlayin.
fren glict
P32 | Ust iiste bindirmeli dikis igin | Ust iiste bindirmeli dikis sirasinda geri beslemeli dikis solenoidinin u 0-200 SMS, BMS
solenoid agllma zamanla- calistirlma zamanlamasi degistirilerek dikis hizalamas: yapilabilir. - 105
masi diizeltmesi Bu parametre icin ayar degeri artirildiginda A (C) isleminin sonun- SSH, SSJ,
daki dikis uzunlugu artar ve B isleminin bagindaki dikis uzunlugu BSH, BSJ
azalir. .92
P33 | Ust iiste bindirmeli dikis igin | Ust Giste bindirmeli dikis sirasinda geri beslemeli dikis solenoidinin U 0-200 SMS, BMS
solenoid kapatilma zaman- | birakilma zamanlamasi degistirilerek dikis hizalamasi yapilabilir. . 105
lamasi diizeltmesi Bu parametre icin ayar degeri artirildiginda B isleminin sonun- SSH, SSJ,
daki dikis uzunlugu artar ve C isleminin basindaki dikis uzunlugu BSH, BSJ
azalir. - 100
P37 | iplik tutucunun ilk akim iplik tutucu igin ilk akim degeri (agik kalma orani), bu fonksiyon U 0-100 SMS, BMS
degeri (agik kalma orani) ayar 6gesi ile ayarlanir. 40
* Daha fazla bilgi igin Teknisyen Kilavuzundaki "iplik tutucu SSH, SSJ,
solenoidi ¢alismasinin agiklanmas!” kismina bakin. BSHBESJ
P44 |iplik kesme sirasinda dikis | Ana saft fren giiclinii dikis makinesi iplik kesme sirasinda S 1-45 16
makinesini durdururken ana | durduruldugunda makinenin asiri galismasini 6nleyecek sekilde
saft fren guici ayarlayin.
P45 | Geri beslemeli dikis solenoi- | Solenoid ac¢ik durumda iken geri beslemeli dikis solenoidinin ¢ikis S 1-50 30
di acik kalma orani orani bu fonksiyon ayar 6desi ile ayarlanir.
P46 | igneyi kaldirmak igin ters Bu fonksiyon, igne milini en Ust konuma getirmek i¢in ana mili U Acik/Kapali OFF
donis fonksiyonu ayari dikisin ters yoniinde déndurdr.
Acik: Ters donis islemi acik durumda
Kapali: Ters donus islemi kapali durumda
P47 |igneyi kaldirmak igin ters igneyi kaldirmak igin ters déniisiin galisma acisi bu fonksiyon S 50-200 160
donus agisi ayar 6gesi ile ayarlanir. (1/4°)
P48 | Disuk hizda dikis hizi Pedal kullanarak dikis makinesinin minimum dikis hizi, bu fonksi- U 100-500 200
yon ayar 6gesi ile ayarlanir. (sti/min)
P49 | Iplik kesmek igin dikis hizi | iplik kesimi yaparken kullanilacak dikis hizi, bu fonksiyon ayar u 100-500 210
ogesi ile ayarlanir. (sti/min)
P50 | 2. iplik kesim hizi iplik kesim isleminin ikinci yarisinda dikis hizi diistrilir. S6z S 0-500 180
konusu dikis hizi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. (sti/min)
* Bu hiz "0" (sifir) olarak ayarlanirsa dikis makinesi 1. iplik kesim
hizinda galigir.
P51 | 2. iplik kesim hizina gegis Dikis hizini 2. iplik kesimi dikis hizina almak igin zamanlama, bu S 270-370(°) 320
zamanlamasi fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
P52 | Baski ayagini indirdikten Baski ayag indirildikten sonra dikise baslamak igin bekleme S 10-500(ms) 120
sonra dikis icin bekleme zamani, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
zamani
P53 | Pedalin arka kismina Pedalin arka kismina basildiginda baski ayadinin ¢alismasi, bu U 0-2 1
basildiginda baski ayaginin | fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
galisma ayari 0: Pedalin arka kismina basilsa bile baski ayagi calismaz.
1: Pedalin arka kismina yariya kadar basildiginda baski ayag,
1. baski ayagi kaldirma konumuna kadar kalkar. Pedalin
arka kismina daha fazla basildiginda 2. baski ayagdi kaldirma
konumuna kadar kalkar.
2: Pedalin arka kismina basilsa bile baski ayagi calismaz.
Pedalin arka kismina daha fazla basildiginda 2. baski ayagi
kaldirma konumuna kadar kalkar.
P68 | Maksimum dikis hizi Maksimum dikis hizi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. (MAX S 100-MAX 4000
degeri, makine kafasi tlriine gore degisir. (sti/min)
SMS, BMS : 5000
SSH, SSJ, BSH, BSJ : 4500)
P70 | Makine kafasi secimi (Veri | Makine kafasi turd, bu fonksiyon ayar 6gesi ile segilir. S 2-13 2
sifirlama) 2 . DDL-8000ASMS
3 . DDL-8000ASSH
4 : DDL-8000ABMS
5 . DDL-8000ABSH
6 . DDL-8000ASSJ
7 . DDL-8000ABSJ
8 : DDL-8000ASMS(AB)
9 . DDL-8000ASSH(AB)
10 : DDL-8000ABMS(AB)
11 . DDL-8000ABSH(AB)
12 : DDL-8000ASSJ(AB)
13 . DDL-8000ABSJ(AB)
* ligili makine kafasini segip giris digmesine bastiginizda mev-
cut tim veriler, sectiginiz makine kafasi igin olan ilk degerlere
sifirlanir.
P72 |igne yukarida durma agisi | Giincel ana mil agisi, veri gdsterim kisminda siirekli gosterilir. Ana S 0-1439
igin ayar modu mili igne yukarida durma konumuna getirmek igin kasnagi gevirip (1/4°)
giris dugmesine bastiginizda ana milin igne yukarida agisi ve
igne asagida acisi otomatik olarak ayarlanir.

*Yildiz (*) igareti tagiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart ayar degeri
degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi diisebilir. Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, liitfen Teknisyenin El Kitabini
satin alin ve talimatlara uyun.

— 38 -



calismasi segimi

ile segilir.
0: Balskl )ayagl calismaz (Pedalin arka kismina basildiginda
calisir.
1: Baski ayagdi, otomatik olarak baglangi¢ konumuna déndiikten
sonra yukari kalkar
2: Baski ayagi, otomatik olarak baglangic konumuna déndikten
sonra asag!i iner

No. Oge Aciklama Level | Ayar arahg ilk deger
P73 |igne asagida durma agisi Glncel ana mil agisi, veri gosterim kisminda surekli gosterilir. S 0-1439
igin ayar modu Ana mili igne asagida durma konumuna getirmek igin kasnagi ge- (1/4°)
virip girig dugmesine bastiginizda ana milin sadece igne asagida
acisi otomatik olarak ayarlanir.
P74 | Ters teyel solenoidi kapama | Ters teyel solenoidi kapama parametresi S 0-990 3
parametresi * Daha fazla bilgi i¢in Teknisyen Kilavuzundaki BT solenoidinin
c¢alismasinin agiklanmasi kismina bakin.
P75 | Ters teyel solenoidi kapama | Ters teyel solenoidi kapama parametresi S 0-990 10
parametresi * Daha fazla bilgi i¢cin Teknisyen Kilavuzundaki BT solenoidinin
galismasinin aciklanmasi kismina bakin.
P76 | Ters teyel solenoidi agma Ters teyel solenoidi agma parametresi S 10-990 200
parametresi * Daha fazla bilgi i¢in Teknisyen Kilavuzundaki BT solenoidinin
calismasinin aciklanmasi kismina bakin.
P77 | Dikis sonunda ters teyel so- | Dikis sonunda BT solenoidi agma zamanlamasi, bu fonksiyon U 50-500 150
lenoidi agma zamanlamasi | ayar 6gesi ile ayarlanir.
* Bu parametre sadece serbest dikis icin gegerlidir.
P78 | iplik tutucu agma agisi iplik tutucu agma agisi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. U 0-359 190
®)
P79 |iplik tutucu kapama agisi iplik tutucu kapama agisi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. u 0-359 300
)
P93 |Pedalin arka kismina basil- | Pedalin arka kismina basildiktan sonra baski ayagini kaldirmaya S 10-990(ms) 100
diginda reaksiyon siresi baslamak icin gereken reaksiyon siiresi, bu fonksiyon ayar 6gesi
ile ayarlanir.
P109 | Silici galisma zamanlamasi | Dikis makinesi ignesini kaldirmayi durdurduktan sonra silici ¢alis- S 5-990 5
maya baslayana kadar gereken bekleme siresi.
P110 | Dikis makinesi bir sonraki iplik kesme solenoidi kapatildiktan sonra dikis makinesi bir sonra- S 0-500 250
dikise baglayana kadar ki dikise baslayana kadar gereken bekleme suresi.
bekleme siresi
P113 | Bobin sayaci Bobin sayacinin sayabilecegi en blyik deger, bu fonksiyon ayar U 0-9999 0
6gesi ile ayarlanir. (10 limek)
0: kapal
1-9999: Bobin sayaci degeri i
P114 | Geri besleme solenoidi Yolda geri beslemeli dikis digmesine bastiktan sonra solenoid S 0-359 (°) 262
calisma durdurma agisi cikisinin kesildigi agi (baslama).
(baglama)
P115 | Geri besleme solenoidi ¢ga- | Yolda geri beslemeli dikis digmesine bastiktan sonra solenoid S 0-359 (°) 112
lisma durdurma agisi (bitis) | cikisinin kesildigi agi (bitis).
P116 | El garkini elle gevirdikten Cokgen sekilli dikis tamamlandiktan sonra kasnagi elle gevirirken U 0-1 0
sonra dizeltme islemini dizeltme dikisi fonksiyonu, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
yasaklama fonksiyonu 0: Duzeltme dikisi fonksiyonu devrede
1: Dlzeltme dikisi fonksiyonu devre digi
P117 | El garkini elle gevirdikten Dikis makinesini Ust ve alt konumlardan hareket ettirmek icin kas- U 0-1 1
sonra iplik kesme iglemi nagd elle gevirdikten sonra iplik kesme islemi, bu fonksiyon ayar
6gesi ile ayarlanir.
0: Kasnak elle gevrildikten sonra iplik kesme islemi yapilir.
1: Kasnak elle gevrildikten sonra iplik kesme islemi yapilmaz.
P118 | iplik kesimi sonunda igne iplik kesimi sonunda igne yukari/asagi digmesi islemi, bu fonksi- U 0-1 0
yukari/agag! digmesi islemi | yon ayar 6gesi ile ayarlanir.
ayari 0: Igne yukari/asag! islemi yapihr
1: Tek dikis islemi yapilir
P128 | Dikis basinda yogunlastirma | Dikis baginda yogunlastirma dikisi sayisi, bu fonksiyon ayar 6gesi U 0-5(ilmek) 0
dikisi sayisi ile ayarlanir.
P129 | Dikis sonunda yogunlastir- | Dikis sonunda yodunlastirma dikisi sayisi, bu fonksiyon ayar U 0-5(ilmek) SMS, SSH,
ma dikisi sayisi ogesi ile ayarlanir. SSJ: 0
BMS, BSH,
BSJ: 2
P130 | Dikis sonunda yogunlastir- | Dikis sonunda yogunlastirma dikisi dikis hizi, bu fonksiyon ayar U 100-1900 310
ma dikisi hizi ogesi ile ayarlanir. (sti/min)
P131 | Dikis basinda yogunlastirma | Dikis basinda yodunlastirma dikisi dikis hizi, bu fonksiyon ayar U 0-1900 310
dikisi hizi ogesi ile ayarlanir. (sti/min)
P132 | Yogunlastirma solenoidi Calismaya basladiginda yogunlastirma solenoidinin acik kalma S 1-80(%) 55
calismaya baslama orani oranl, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
P133 | Calisirken yogunlastirma Calisirken yogunlastirma solenoidinin orani, bu fonksiyon ayar S 1-80(%) 10
solenoidi orani ogesi ile ayarlanir.
P134 | Yogunlastirma solenoidi Yogunlastirma solenoidinin calismaya baslama zamani, bu fonk- S 10-150(ms) 115
galismaya baglama zamani | siyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
P135 | Yogunlastirma solenoidi Yogunlastirma solenoidinin ¢alismaya baslama agisi, bu fonksi- S 10-359(°) 75
calismaya baglama agisi yon ayar 6gesi ile ayarlanir.
P136 | Gug agildiginda baski ayag | Glg acgildiginda baski ayadi galismasi, bu fonksiyon ayar 6gesi U 0-2 0

*Yildiz (*) igareti tagiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart ayar degeri
degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi diigebilir. Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, liitfen Teknisyenin El Kitabini
satin alin ve talimatlara uyun.
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ki ayaginin yukari gikmasi
icin galigma zamani

zamanli, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.

No. Oge Aciklama Level | Ayar arahg ilk deger
P138 | Pedal egrisi segim fonksiyo- | Pedal egrisi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile segilir (pedal yavas hare- U 0-2 0
nu ket etme isleminin gelistirilmesi)
2
Dikis hizi
Pedal stroku
P139 | Yolda geri beslemeli dikis Yolda geri beslemeli dikis digmesine basildiginda devreye giren U 0-1 0
fonksiyonu fonksiyon, bu fonksiyon ayar 6gesi ile segilir.
0: Normal ters teyel fonksiyonu
1: Yolda geri beslemeli dikis fonksiyonu etkinlestirilir
P140 | Yolda geri beslemeli dikisin | Yolda geri beslemeli dikisin dikis sayisi, bu fonksiyon ayar 6desi U 1-19 4
dikis sayisi ile ayarlanir.
P141 | Dikis makinesi dururken Dikis makinesi dururken yolda geri beslemeli dikis digmesinin U 0-1 0
yolda geri beslemeli dikisin | etkinlesmesi igin saglanmasi gereken kosul, bu fonksiyon ayar
etkinlesmesi igin saglanma- | 6desi ile ayarlanir.
sI gereken kosul 0: Dikis makinesi dururken devre disi birakilr
1: Dikis makinesi dururken devreye alinir
P142 | Yolda geri beslemeli dikis Yolda geri beslemeli dikis yapildiktan sonra otomatik iplik kesme U 0-1 0
yapildiktan sonra iplik kes- | islemi, bu fonksiyon ayar 6desi ile ayarlanir.
me fonksiyonu 0: Yolda geri beslemeli dikis yapildiktan sonra otomatik iplik
kesme iglemi yapiimaz
1: Yolda geri beslemeli dikis yapildiktan sonra otomatik iplik
kesme iglemi yapilr
P143 | Yolda geri beslemeli dikig Yolda geri beslemeli dikis sirasinda dikis hizi, bu fonksiyon ayar U 200-3000 1900
igin dikis hizi 6gesi ile ayarlanir. (sti/min)
P145 | JANET e veri génderiminin | JANET e veri génderimi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. S 0-9999 0
aclimasi/kapatiimasi
P146 |iplik gekme silindirinin (Kus yuvasi dnleme) iplik gekme silindirinin galismaya baglamasi u 0-990 200
calismaya baglamasi igin icin bekleme suresi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
bekleme siresi
P147 |iplik gekme silindiri agiima | (Kus yuvasi 6nleme) iplik gekme silindirini agma zamani, bu fonk- U 0-990 300
zamani siyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
P148 | iplik gekme silindiri kapatil- | (Kus yuvasi 6nleme) iplik gekme silindiri kapatildiktan sonra dikis S 0-990 30
diktan sonra dikis baslaya- | makinesinin bir sonraki dikise baslamasi igin gereken bekleme
na kadarki stire sliresi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
P149 | Ters teyel solenoidi agma Ters teyel solenoidi agma parametresi S 50-100 50
parametresi Daha fazla bilgi i¢in Teknisyen Kilavuzundaki BT solenoidinin
calismasinin agiklanmasi kismina bakin.
P150 | Ters teyel solenoidi kapama | Ters teyel solenoidi kapama parametresi S 2-500 2
parametresi * Daha fazla bilgi igin Teknisyen Kilavuzundaki BT solenoidinin
calismasinin aciklanmasi kismina bakin.
P151 | Kus yuvasi 6nleme islemi- | (Kus yuvasi 6nleme) Kus yuvasi isleminin agiimasi/kapatiimasi, U 0-1 0
nin agiimasi/kapatiimasi bu fonksiyon ayar dgesi ile ayarlanir.
P152 | Silici silindirinin calismaya | (Kus yuvasi énleme) Silici silindirinin galismaya baglamasi igin S 0-990(ms) 110
basglamasi igin bekleme gereken bekleme slresi,
suresi
P153 | Silici silindiri agma zamani | (Kus yuvasi 6nleme) Silici silindiri agma zamani, bu fonksiyon u 0-990(ms) 100
ayar ogesi ile ayarlanir.
P154 | Silici silindiri kapatildiktan (Kus yuvasi 6nleme) Silici silindiri kapatildiktan sonra dikis maki- S 0-990(ms) 30
sonra dikis baglayana ka- nesinin bir sonraki dikise baglamasi igin gereken bekleme siiresi,
darki siire bu fonksiyon ayar 6desi ile ayarlanir.
P155 | Silici ¢ikis orani (Kus yuvasi 6nleme) Silici ¢ikiginin agma orani, bu fonksiyon ayar S 0-100(%) 1
ogesi ile ayarlanir.
P159 | Emme agik/kapali (Kus yuvasi 6nleme) Emme cihazini agma/kapama, bu fonksiyon S 0-1 650
ayar 0gesi ile ayarlanir.
P160 | Emme zamani (Kus yuvasi 6nleme) Emme cihazini agma/kapama, bu fonksiyon S 5-5000(ms) 0
ayar ogesi ile ayarlanir.
P161 |liplik tutucu calistiginda iplik tutucu galistiginda baski ayagi kaldirma islemi agma/kapa- S 0-1 100
baski ayagi kaldirma islemi | ma, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
acmal/kapama 0: OFF 1:ON
P162 |liplik tutucu calistiginda bas- | iplik tutucu alistiginda baski ayaginin yukari gikmaya basladigi S 0-359 340
ki ayagdinin yukari gikmaya | a¢l, bu fonksiyon ayar 6gdesi ile ayarlanir.
basladigi aci.
P163 | iplik tutucu igin yumugak iplik tutucu igin yumusak kalkis bitis agisi, bu fonksiyon ayar égesi U 0-359 50
kalkig bitis agisi ile ayarlanir.
* Daha fazla bilgi igin Teknisyen Kilavuzundaki iplik tutucu sole-
noidi ¢galismasinin agiklanmasi kismina bakin.
P164 | iplik tutucu galigtiginda bas- | iplik tutucu calistiginda baski ayagi kaldirma miktari, bu fonksiyon S 0-500 20
ki ayadi kaldirma miktarinin | ayar 6gesi ile ayarlanir.
ayarlanmasi
P165 |iplik tutucu calistiginda bas- | iplik tutucu calistiginda baski ayaginin yukari gikmasi igin galisma S 1-990 7

* Yildiz (*) isareti tasiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart ayar degeri
degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi diisebilir. Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, liitfen Teknisyenin El Kitabini
satin alin ve talimatlara uyun.
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No. Oge Aciklama Level | Ayar arahg ilk deger
P166 | iplik tutucu igin 1. elektrik 1. elektrik akiminin iplik tutucuya uygulandigi surre, bu fonksiyon U 1-990 69
akimi zamani ayar 6gesi ile ayarlanir.
* Daha fazla bilgi igin Teknisyen Kilavuzundaki iplik tutucu sole-
noidi ¢alismasinin agiklanmasi kismina bakin.
P167 |liplik tutucu igin 2. elektrik iplik tutucunun 2. elektrik akimi degerini belirlemek igin "agma U 0-100 25
akimi deg@eri (agma orani) | orani" ayarlanir
* Daha fazla bilgi igin Teknisyen Kilavuzundaki iplik tutucu sole-
noidi galismasinin agiklanmasi kismina bakin.
P168 | Ters teyel solenoidi agma Ters teyel solenoidi agma parametresi S 1-200 40
parametresi * Daha fazla bilgi igin Teknisyen Kilavuzundaki ters teyel sole-
noidi ¢galismasinin agiklanmasi kismina bakin.
P169 | Ters teyel solenoidi agma Ters teyel solenoidi agma parametresi S 1-200 10
parametresi * Daha fazla bilgi igin Teknisyen Kilavuzundaki ters teyel sole-
noidi galismasinin agiklanmasi kismina bakin.
P170 | Ters teyel solenoidi kapama | Ters teyel solenoidi kapama parametresi S 1-200 10
parametresi * Daha fazla bilgi icin Teknisyen Kilavuzundaki ters teyel sole-
noidi galismasinin agiklanmasi kismina bakin.

*Yildiz (*) isareti tasiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart ayar degeri
degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi diisebilir. Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, liitfen Teknisyenin El Kitabini
satin alin ve talimatlara uyun.

No.

Oge

Aciklama Level

Ayar aralig

ik deger

Jo4

Ses fonksiyonu igin dil segimi

Ses fonksiyonu igin dil segimi, bu fonksiyon ayar U
ogesi ile segilir. .
1: Cince 2: Ingilizce
3: Farkli dil 1 4: Farkli dil 2

1-4

2

Jo5

Ses agma/kapama fonksiyonu

Sesli kilavuzun agilmasi/kapatiimasi, bu fonksiyon U
ayar 6gesi ile ayarlanir.
0: Tum sesli kilavuz kapali olarak ayarlanir
1: Sadece panel calistirma kilavuzu etkinlestirilir
2: Tim sesli kilavuz agik olarak ayarlanir.

0-2

J10

Arka 1sik parlaklik ayari

Arka 1sik parlaklidi, bu fonksiyon ayar 6desi ile ayarla- U
nir.

1-3

J1

Eneriji tasarrufu modu

Panel kullaniimadiginda LCD arka isigini kapatma U
zamanli, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.

0: Arka 1s1k kapatiimaz

1 - 20: Arka 15131 kapatmadan 6nce gegecek slire

0-20(dak)

J14

Parola

Parola, "0000" diginda bagka bir rakama ayarlanirsa S
M dugmesine basilarak fonksiyon ayar ekrani agilma-
dan 6nce parola girig ekrani acilir.

0000-9999

No.

Oge

Agiklama Level

Ayar aralig

ik deger

NO1

Ana yazilm surimi

Ana yazilim slrim, bu fonksiyon ayar 6gesi ile gés- U
terilir.

NO02

Panel yazilimi striimi

Panel yazilimi strim, bu fonksiyon ayar égesi ile ]
gosterilir.

N14

ST motor yazilimi sGrimu

Step motor kontrol yaziliminin strima, bu fonksiyon U
ayar 6gesi ile gosterilir.

N15

Gres sayacini durdurmak igin

dikis sayisi

Operatéri gres doldurma zamani konusunda uyar- S
mak igin dikilen dikis sayisi izlenir.

Birim: (x 100.000 dikig)
Gres sayaci de@eri 800.000.000 dikise ulastiginda
gres noksanhgi uyarisi "E220" olusur.
Gres sayaci degeri 900.000.000 dikise ulastiginda
gres noksanligi hatasi "E221" olusur.
Gres sayaci "0"lanir (sifir).

N20

Sesli yonlendirme sirimui

Sesli rehber sturiimi, bu fonksiyon ayari 6gesi ile U
gorintilenir.
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4-10. Fonksiyon se¢imi hakkinda ayrintili agiklama

D Yumusak baslangig fonksiyonunun segimi (Fonksiyon ayar numarasi P08)
igne ipligi, ilmek adimi (ilmek uzunlugu) kiiclik oldugu ya da kalin igne kullanildigi zaman, dikis baslangi-
cinda masura ipligine dolanmayabilir. Bu problemi ¢ézmek igin, bu fonksiyon ile dikis hizi sinirlandirilarak
ilk ilmeklerin diizgiin olmasi garanti edilir.
P O 8 0 : Fonksiyon secilmemis.
1 ile 99 arasinda : Yumusak baslangi¢ modunda dikilecek olan ilmek sayisi
Yumusak baslangi¢ fonksiyonu ile sinirlanan dikis hizi degistirilebilir. (Fonksiyon ayar numarasi P07)
PO 7 Veri ayar aralidi : 100 ile 1500 sti/min arasinda <10 sti/min>

@igne yukari/asagi diigme fonksiyonu degisikligi (Fonksiyon ayar numarasi P15)
igne yukari/agsagi digmesinin fonksiyonu, bu fonksiyon ayar numarasi ile degistirilir.
P15 0: igne yukari/asag@ diizeltmesi
1: Bir dikis duzeltme
2: Surekli yarim dikis
3: Surekli bir dikis
4: Dikilen parga sayisi

(® Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu (Fonksiyon ayar numaralari P139 ile P143 arasin-
da)
Dikis makinesi kafasindaki geriye hareket diigmesine ilmek sayisi sinirlama fonksiyonu ve iplik kesme
komutu eklenebilir.
Fonksiyon ayar numarasi P139  Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu segilir.
139 0 : kapali Normal igne ardi dikis fonksiyonu
1:acgik Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu

Fonksiyon ayar numarasi P140  Geriye dogru besleme dikisi iimek sayisi belirlenir.
1 40 Gamma di impostazione : Da 0 a 19 punti

Fonksiyon ayar numarasi P141 Siradaki geriye dogru besleme dikisinin etkin hali
1 4 1 0 : kapali Dikis makinesi durdugu zaman etkin degildir.(Yolda geri beslemeli dikis,
yalnizca dikis makinesi galisirken galisir.)
1:ack Dikis makinesi durdugu zaman etkindir. (Yolda geri beslemeli dikis, dikis
makinesi hem caligirken hem de dururken galigir.)
(Dikkat) Yolda geri beslemeli dikig, bu fonksiyon ayarina bakiimaksizin dikis makinesi galisirken et-
kinlestirilir.

Fonksiyon ayar numarasi P142  Siradaki geriye dogru besleme dikisi tamamlandigi zaman iplik kesme

yapllir.
1 4 2 0 : kapal iplik kesmeden
1:acik iplik kesimi yapilir.

Fonksiyon ayar numarasi P143 Dikisin orta noktasinda ters beslemeli dikis yapilirken dikis hizini ayar-
layin.

14 3 Veri ayar aralidi : 200 ile 3000 sti/min arasinda <10 sti/min>

—42 —



Uygu-

Fonksiyon ayari

Numarasi | Numarasi | Numarasi Cikis fonksiyonu
lama | py3g P141 P142
(1) 0 Oyada1 | Oyada1 |Normal geriye dogru hareket diigmesi olarak caligir.
Pedalin 6n kismina basildigi anda geriye dogru hareket digmesini kullanir-
(2] 1 0 0 ken, P140 numarali fonksiyon ile belirlenen sayida geriye dogru besleme
dikisi yapmak mimkiindar.
Dikis makinesi durur haldeyken ya da pedalin 6n kismina basildigi anda
(3] 1 1 0 geriye dogru hareket dugmesini kullanarak, P140 numarali fonksiyon ile
ayarlanan sayida geriye dogru besleme dikisi yapmak mimkiindar.
Pedalin 6n kismina basildigi anda geriye dogru hareket dugmesini kul-
(4] 1 0 1 lanirken, P140 numarali fonksiyon ayari ile istenen sayida geriye dogru
besleme dikisi yapildiktan sonra otomatik iplik kesimi yapilir.
Dikis makinesi dururken ya da pedalin 6n kismina basildigi anda geriye
e 1 1 1 dogru hareket diigmesini kullanirken, P140 numarali fonksiyon ayari ile

belirlenen sayida geriye dogru besleme dikisi yapildiktan sonra otomatik
iplik kesimi yapilir.

Her ayar durumundaki hareketler
@ Normal geriye dogru besleme dikisi igin geriye dogru hareket diigmesi olarak kullanilir.
@ Pliselerde kuvvetlendirici dikis (baski dikisi) olarak kullanilir. (Sadece dikis makinesi ¢aligirken galigir)
© Pliselerde kuvvetlendirici dikis (baski dikisi) olarak kullanilir. (Dikis makinesi dururken ve dikis makinesi

calisirken de etkindir.)

O Dikis sonunda geriye dogru besleme dikisini baslatma diigmesi olarak kullanilir. (Pedalin arka kismina

basarak iplik kesme yerine kullanilir. Sadece dikis makinesi galigirken calisir. Bu 6zellikle dikis makine-
si, ayakta galisma igin dikis makinesi olarak kullanilirken etkilidir.)

@ Dikis sonunda geriye dogru besleme dikisini baslatma diigmesi olarak kullanilir. (Pedalin arka kismina

basarak iplik kesme yerine kullanilir. Dikis makinesi dururken ve dikis makinesi ¢alisirken de etkindir.
Makinede 6zellikle ayakta durarak calisildigi zaman etkindir.)
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@[igne Ardi Dikisi Baglangic] igin dikislerin dengelenmesi (Fonksiyon ayar numaralari P18 ve P19
arasinda)

Orn.) Adim 1: igne Ardi Dikisi Baslangici A ve B = 3 oldugunda dikis numarasinin ayarlanmasi
Adim 2: Desenin normal hizda dikilmesi.
Adim 3: Dengesiz bir durumla karsilasilirsa litfen asagidaki talimatlari izleyerek diizeltin:
Oneri: Bolim B'’yi segmeden 6nce Baliim A igin denge dikiglerini segin.

Baslangi¢
noktasi™ |~
A / |
I Olay 1: Daha uzun A ve daha kisa B
I
| / B Ayar: [P18] Ayar degerini dusurin.
17 : Akisalir ve B uzar.
I
Baslangi¢ /|
noktasip |
AL 71
| /B | Olay 2: Akisalir ve B uzar.
------- N Ayar: [P18] Ayar degerini artirin.
AN
: / Auzar ve B kisalir.
o4 l
I
Ba§lang|g_ L /|
noktasi l /| Olay 3: Normal A ve daha uzun B
| /B | Ayar: [P19] Ayar degerini dusurun.
I 771 B kisallr.
7
Baslangic
noktasr |” " 7
A | /l Olay 4: Normal A ve daha kisa B
/ Ayar: [P19] Ayar degerini artirin.
I /B I B uzar.
7 |
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®[igne Ardi Dikisi Bitir] icin dikiglerin dengelenmesi] (Fonksiyon ayar numaralari P25, P26 ve P77
arasinda)

Orn.) Adim 1: igne Ardi Dikisi Baslangici C ve D = 3 oldugunda dikis numarasinin ayarlanmasi
Adim 2: Desenin normal hizda dikilmesi.
Adim 3: Dengesiz bir durumla karsilasilirsa litfen asagidaki talimatlari izleyerek dizeltin:
Oneri: Bélim D’yi segmeden dnce Bélim C igin denge dikislerini segin.

| /1)

| C/] Olay 1: Daha uzun C ve daha kisa D
| / l D Ayar: [P26] Ayar degerini dusurun.
/ C kisalir ve D uzar.

|
: /l Olay 2: Daha kisa C ve normal D
C /l Ayar: [P26] Ayar degerini artirin.
: / | C uzar ve D kisalir.
D
A

Baslangi¢ noktasi |

/
: / : Olay 3: C daha uzun.
(/: D Ayar: [P77] Ayar degerini dusurin.
:/ l C kisalir.
Ba§lang.|.<-;"nokta5|

|

I

| c /1 Olay 4: C kisa.

| / | Ayar: [P77] Ayar degerini artirin.

I / |D C uzar.

|
| 4
| S|
| / | c A Olay 5: Normal C ve daha uzun D
) _y_/_ / | Ayar: [P25] Ayar degerini dugurun.
l/ b C uzar ve D kisalr.
Baglangi¢ noktasi |
C
| , /|
I / | c /Dl Olay 6: Normal C ve daha kisa D
ar: ar degerini artirin.
I/l / | Ayar: [P25] Ayar degerini
| / // | C kisalir ve D uzar.
i

Baslangi¢ noktasi

— 45—




(® [Punteriz] icin dikislerin dengelenmesi (Fonksiyon ayar numaralari P32 ve P33 arasinda)

Orn.) Adim 1: Punteriz A = B = 4 oldugunda Punteriz dénisgleri igin D = 4 oldugunda dikis numarasinin

ayarlanmasi

Adim 2: Desenin normal hizda dikilmesi.

Adim 3: Dengesiz bir durumla karsilasilirsa liitfen asagidaki talimatlar izleyerek dizeltin:

- — - Baslangi¢ noktasi
A\

\ g/\
\ I\
\/:A\ B
....... s \/
<«--D =l
/
A
Baslangi
Skl AN
WAL
: \/ .......
<ZID-->
Baglangic __ __ 7 /
noktasi A\ /\ /B
\ g/a\ !
\/ \/
\/
<«—-—-D-->
Baglangic
noktasi A\ Pty
VAN
\B/\ iy
\Vlo\ e
A\l
<«--D-———>

Olay 1: Daha uzun A ve daha kisa B
Ayar: [P32] Ayar degerini dugurun.
Akisalir ve B uzar.

Olay 2: A kisalir ve normal B.
Ayar: [P32] Ayar degerini artirin.
A uzar ve B kisalir.

Olay 3: Normal A ve daha uzun B
Ayar: [P33] Ayar degerini distran.
B kisalir.

Olay 4: Normal A ve daha kisa B
Ayar: [P33] Ayar degerini artirin.
B uzar.
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(@ Pedal egrisi segme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi P138)
Bu fonksiyon, pedala basiima miktari karsisinda dikis makinesinin dikis hizi egrisinin segimini gergeklesti-
rir.
Darbeli calismanin zor oldugunu ya da pedalin yavas tepki verdigini dusunuyorsaniz bu fonksiyonu degis-
tirin.
1 3 8 0:Pedalabasma miktarina gore dikis hizi dogrusal olarak artar.
1 : Orta hizlarda pedal tepkisi, pedala basma miktarina baglh olarak gecikir.
2 : Orta hizlarda pedal tepkisi, pedala basma miktarina bagli olarak hizlanir.

Dikis hizi (sti/min)

Pedal stroku (mm)

(® Gug agildiginda baski ayagi galigmasi secimi (Fonksiyon ayari numarasi P136)
Gugc acildiktan hemen sonra igne mili Gst konumuna kalkar ve baski ayagi motoru baslangi¢ konumuna
dénme iglemini yapar.
1 3 6 0: Neigne mili ne de baski ayagi motoru (Pedalin arka kismina basildiginda ¢aligir)
1: igne mili Gist konumuna kalkar ve baski ayadi motoru, otomatik baslangic konumuna
dénme isleminden sonra otomatik olarak yukari kalkar.
2: igne mili otomatik olarak ist konumuna kalkar ve baski ayadi motoru, otomatik baslan-
gi¢c konumuna dénme isleminden sonra asagi iner.

® Iplik kesimi sonunda igne yukari/asagi diigmesi islemi ayari (Fonksiyon ayari numarasi P118)
Tek ilmek dikisi yapabilmek igin, gl¢ salterini agik konuma getirdikten hemen sonra ya da iplik kesme isle-
minin hemen ardindan yukarida durma aninda igne yukari/agag! telafi dugmesine basiimasi garttir.
1 1 8 0:Normal (Sadece igne asagi/yukari telafi dikisi islemi)
1 : Tek ilmek telafi dikisi islemi (yukarida durma / yukarida durma) sadece yukaridaki degi-
siklikler yapildig1 zaman gerceklesir.

(0 Maks. dikis hizinin ayarlanmasi (Fonksiyon ayar numarasi P68)
Bu fonksiyon kullanmak istediginiz maksimum dikis hizini ayarlar.
Belirlenen degerin Ust siniri, badlanacak olan dikis makinesi kafasina bagh olarak degisir.
P 6 8 Ayararald : 100 ile MAKSIMUM sti/min arasinda <10/sti/min>
DDL8000ASMS, BMS : 5000 sti/min
DDL8000ASSH, SSJ, BSH, BSJ : 4000 sti/min

@) Dikis sonundaki yogunlastirma dikisleri sayisi (islev ayari no. P129)

1 2 9 Yogunlastirma dikisi isleviyle donatiimis dikis makinesi kafalarinda, dikis sonundaki dikis
sayisi teslimattan énce fabrikada "iki" olarak ayarlanmigtir.
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4-11. Bobin sayacinin kullaniimasi
Bobin sayacinda sayilabilecek dikis sayisinin (Fonksiyon ayari numarasi P113) "x10" olarak ayarlanmasi
durumunda bobin sayaci ayar degerine ulastiginda operatéri bobinin degistiriimesi gerektigi konusunda
uyarmak i¢in bobin sayaci tamam ekrani agilir.

1) 31 Sayfada "4-6. Fonksiyon aya-
n" bakarak fonksiyon ayari no P113’U
cagirin.

Q@ =
2) Ayar degerini B yakip sondirmek igin @ D @ digmesine basin. Daha sonra @ 0 digme-

sine basarak bobin sayaci degerini ayarlayin.
Bobin sayaci, "bobin sayaci degeri x 10"a ulastidinda bobin sayaci tamam ekrani agilir.

3) Ayar degerini belirlemek igin @O digmesine basin ve dikis makinesini normal dikis durumuna déndi-

rdn.

)
w
|

4) Normal dikis durumunda D @B

dugmesi U¢ saniye basil tutularak
bobin sayacindaki glincel deger kontrol
edilebilir.

Bobin sayacindaki glincel deger goste-
rilir. Dikis makinesi her 10 dikis diktigin-
de bobin sayacindaki giincel degere "1"
eklenir.

m ® digmesine basildiginda dikis

makinesi normal dikis durumuna doner.

5) Dikisi yapin. Bobin sayaci degeri "0" (sifir) oldugunda sayim tamam ekrani agllir.

a ® digmesine basildiginda bobin

sayacindaki glincel deger, "fonksiyon
ayari no. P113 Bobin sayac!" ile ayar-
lanan degere doner ve dikis makinesi
normal dikis durumuna ddéner.
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4-12. Fonksiyon ayar verisinin sifirlanmasi
Musteri tarafindan istege gore degistirilen fonksiyon ayar verisi hafizaya kaydedilebilir. Glincel fonksiyon
ayar verisi, daha 6nce bahsedilen veriye geri yuklenebilir.

1) Normal dikis durumunda m ® ic

saniye basili tutulursa fonksiyon ayar
ekrani agllir.

Bkz. 31 Sayfada "4-6. Fonksiyon
ayar".

2) Fonksiyon ayar ekraninda n ®

digmesi U¢ saniye basili tutulursa tim
fonksiyon ayar verisi hafizaya kaydedilir
ve kisa bir slire "SAVE" (Kaydet) ekrani
goruntulenir.

3) 0 ® digmesi alti saniye basili tutu-

lursa veri sifirlama onay ekrani agllir.

—® 4 O digmesine basildiginda

18 glncel fonksiyon ayar verisinin timu,
daha 6nce bahsedilen prosedur 1) ve
2) adimlarinda hafizaya kaydedilen
fonksiyon ayar verisine sifirlanir ve
dikis makinesini normal dikis durumuna
déndurdr.
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4-13. Parola kilidi

m ® dugmesi basili tutularak fonksiyonlari ayarlama iglemi parola ile kilitlenebilir.

1) 31 Sayfada "4-6. Fonksiyon ayan"
bakarak fonksiyon ayari no. J14’l ¢agi-
rin.

Q =
2) @ D @ digmesine basarak ayar 6gesi B'yi yakip séndiiriin. Bu durumda @ @ diugmesine

basarak 4 haneli bir parola ayarlayin.

[ BiKRAT !
| 5 Hatirlayabilmek i¢in ayarladiginiz parolayi yazin. |
\ )

(6
I N . /) Parola, "0000" disinda baska bir raka-
E ma ayarlanirsa m @® (¢ saniye basili

tutularak fonksiyon ayar ekrani agilma-
dan 6nce parola giris ekrani agilir.

18

@
5) @ D O ve @ @ digmesini kullanarak [fonksiyon ayar no. J14]'e ayarladiginiz dort haneli

parolayi girin.

6) @ digmesine basilarak fonksiyon ayar ekrani agilir. Bu ekranda fonksiyonlar ayarlanabilir.
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4-14. USB hakkinda

UYARI :
USB baglanti noktasina baglanacak cihaz, asagida gosterildigi gibi anma akim degerine veya daha

diigiigline sahip olmalidir.
Anma akim degeri s6z konusu anma akim degerinden biiyiik olan cihaz takilirsa dikis makinesinin
ana govdesi veya baglanan USB cihazi hasar gorebilir veya arizalanabilir.
USB baglanti noktasinin anma akim degeri
Elektrik kutusu tarafindaki USB baglanti noktasi: Maksimum anma akim degeri 1 A
Calisma paneli tarafindaki USB baglanti noktasi: Maksimum anma akim degeri 0,5 A

4-14-1. USB flash siiriicii takma konumu

USB konektorleri galigma panelinin ist kismina @
ve elektrik kutusuna @ yerlestirilmistir.
USB siiriictiyl kullanmak igin konektdr kapagini @
¢ikarin ve USB suriclyl USB konektdrine takin.
* USB surucl kullaniimadiginda USB konektord,
konektor kapagi @ ile mutlaka korunmalidir.
USB konektoriine toz veya benzeri girerse arizaya
neden olabilir.

S
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4-14-2. USB kullanarak programin giincellenmesi

Piyasada satilan USB bellek surtculerini kullanarak programi giincellemek mimkindur.

(D USB konektériiniin yeri

[USB siiriicii takma pozisyonu]
USB konektori galisma panelinin Ust kisminda
@ bulunur.
USB sirtciyl kullanmak igin konektor kapagi-
ni @ gikarin ve USB slriicliyl USB konektor-
ne takin.

*USB stirtcu kullaniimadiginda USB konektoérd,
konektor kapagd! @ ile mutlaka korunmalidir.
USB konektorine toz veya benzeri girerse ari-
zaya neden olabilir.

(@ USB cihazlarla galigirken alinmasi gereken dnlemler

Dikis makinesi programi okurken USB bellek surlcusunu takmayin/gikarmayin.

Verilerin bozulmasina ya da hatali galismaya sebep olabilir.

USB cihazin depolama alani bolinmisse sadece bir boélime ulasilabilir.

USB siriiclyt USB konektortine USB stirlictsiinin yonini dikkatlice kontrol ederek gii¢ uygula-
madan takin. USB siricusunin gig¢ uygulanarak takilmasi arizaya neden olabilir.

JUKI, bu dikis makinesinde kullanilan USB cihazda depolanmis verilerin kaybini tazmin etmemek-
tedir.

Prensip olarak calisma paneline yalnizca bir adet USB siiriicii baglayin. iki ya da daha fazla cihaz/
ortam baglanirsa/takilirsa, makine bunlardan sadece birini tanir.

USB flas siriict Uzerindeki verilere erigim sirasinda glici KAPALI konuma getirmeyin.

(® USB spesifikasyonlari

*1

USB 1.1 standardina uygundur

Gegerli cihazlar *1 USB bellek

Desteklenen format FAT 12, FAT 16, FAT 32

Gegerliortamboyutu _ 4.1MB ~ (2TB)

Tuketilen akim Gegerli USB cihazlarinin tiiketilen akim anma degeri maksimum 500
mAdir.

: JUKI, gecerli tim cihazlarin ¢alismasini garanti etmez. Bazi cihazlar uyum sorunu yizinden gali

mayabilir.
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5. MAKINE KAFASININ AYARLANMASI (UYGULAMA)

5-1. igne — gaganoz baglantisi

A

UYARI :

Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii calisma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

AR

- 70,04 ile 0,1 mm

@(N

igne ile gaganoz arasindaki zamanlamayi, asagida

anlatilan sekilde ayarlayin:

1) igne milini hareket mesafesinin en alt noktasina
getirmek icin volan kasnagi gevirin ve tespit vida-
sini @ gevsetin.

2) igne mili yiiksekliginin ayarlanmasi isaret gizgisiy-
le hizaya getirin (DB igne igin : isaret gizgisi @). DA
igne icin : igne mili @ lzerindeki isaret cizgisini
@®, igne mili alt burcunun @ taban yiizeyi ile ayni
hizaya getirin ve tespit vidasini @ sikin.

3) Caganoz @ konumunun ayarlanmasi.

Kancanin (¢ adet setuskur vidasini gevsetin,
kasnagi normal dondlrin ve yukselen igne mili
@ iizerindeki isaret gizgisini (DB igne igin : isaret
cizgisi @, DA igne igin : isaret cizgisi @) igne mili
alt kovaninin @ alt ucu ile hizalayin.

4) Bu durumdayken, kanca bigak noktasini @ igne
O merkeziyle hizalayin. igne ile kanca arasinda
0,04 ile 0,1 mm (referans deger) bir bosluk bira-
kin, ardindan Gg¢ adet kanca setuskur vidasi ile
sikica tespit edin.

( Gaganozun bigak agzi ile igne arasin- |
| daki mesafe belirtilen degerden daha |
| /PKKAT\ kiigiik oldugu takdirde, gaganozun bigak |
| agzi hasar goriir. Mesafe Teknik Ozellik |
| degerinden fazla olursa, dikis atlatmaya |
l yol acgar. )
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5-2. igne ipligi baski aygitinin ayarlanmasi

oncesi makinenin salterini KAPATIN.

UYARI :
Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii calisma

Ekran L

kismi C

[Ozellik]

igne ipligi baski aygiti, igne ipligini standart silici

aygitta oldugu gibi malzemenin ters yiziine sokabilir.

« igne giris noktasinin etrafinda calismak iyilestiril-
mistir.

« igne girig noktasi etrafinda kullanmak igin tasarlan-
mis ¢esitli aparatlarin kullanilabilirligi iyilestiriimistir.

iplik baski aygitini acik / kapal olarak
degistirmek icin iplik baski aygitinin calis-
masini devreye alma / devre digl birakma

@ ® dugmesini basili tutun.

iplik baski aygiti agik olarak ayarlandi-
ginda ekran kismi C’de iplik baski aygiti
simgesi goruntulenir.

"igneyi kaldirmak igin ters doéniis fonksiyonu ayari, P46" bellek anahtari kullanilirsa iplik ke-

aygiti "OFF" (Kapali) olarak ayarlanmalidir.

)
DIKKAT
| U siminden sonra kalan igne ipliginin uzunlugu daha uzun olur. Bu durumda igne ipligi tutucu
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[Kalan igne ipligi uzunlugunun ayarlanmasi]
iplik gerginligi 1 Numaral somununu ) gevirerek
ayarlayin (hem S hem de H turleri igin).

1) iplik kesildikten sonra igne tizerinde kalan iplik
boyunu kisaltmak icin iplik gerginligi 1 Numarali
somununu (D saat yéniinde (@) yéniinde) don-
dirln, ya da arttirmak igin saat yoni tersine (@
yénunde) gevirin.

- "Kus kafesi olgusu” olarak adlandlrllarr
olgu, ignede kalan igne ipligi uzunlu-

ﬁq:(\m gunu kisaltarak azaltilabilir. Ancak bu

¢ikmasi muhtemeldir. igne ipliginin
cikmasini azaltmak igin dikis basindaki

( ]
I I
I I
| durumda igne ipliginin igne deliginden |
I I
I I
( )

dikis hiz1 diistirilmelidir.

N — — — — — — — — — — — — — — —
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[Dikis basinda olusan sorunlara ¢éziimler]

« ince iplik veya hassas iplik kullanirken igne ipligi kopmasiyla karsilasirsaniz

+ igne ipliginin malzemenin ters yiiziine girmemesi durumunda

* Malzemenin kenarinda dikise baslarken igne ipligi kopmasiyla karsilasirsaniz (6rnegin malzemeyi, igne
ipliginin malzemenin alt ylztine girerek dikerken)

Bahsi gegen sorunlardan herhangi birinin olusmasi durumunda baski ayagi ile malzeme arasinda sikisan
igne ipliginin yavasga birakilmasini saglamak igin baski ayagdi basinci digirtlmelidir.

(Onerilen baski ayagi basinci en fazla 30 N'dir (3 kg).)

Baski ayaginin atlamasi veya diger kusurlari nedeniyle yetersiz besleme verimliligini dnlemek icin baski aya-
g1 basincini ve dikis hizini uygun degerlere ayarlayin. Ayardan sonra malzemeyi dikerek ayar sonucunu teyit
edin.

Dikis basinda baski ayagini yok denecek kadar az kaldirarak igne ipligi kopmasi azaltilabilir ve igne ipligi
malzemenin alt ylzeyine kolayca girebilir.

(Parametre P161’i 1 olarak ayarlayin ve P162, P164 ve P165 parametrelerini ayarlayin.)

( 1. Baski ayaginin bogaz plakasinin ilizerinde kaldirilma miktari dikilecek malzemenin kalinhigina 1
| m ve baski ayagi basincina bagli olarak degisir. Dikise baslamadan 6nce gergek durumu mutla- |
| ) ka kontrol edin. |
| 2. Ayar, baski ayagi basinci yiiksekken artirilirsa galigma gliriiltiisii artar. Ayar degerini ve baski |
| ayagi basincini, igne ipliginin durumunu gozle kontrol ederek ayarlayin. )
No. Aciklama Ayar aralgi ilk deger
P161 | Ipligi tutarken baski ayagi kaldirma islemini agma / kapama, fonksiyon ayar égesi 0-1 0
ile ayarlanir.
0: Kapali  1: Agik
P162 | Baski ayadinin yukari kalkmaya basladigi a¢i derecesi 0-359 100

iplik tutulurken baski ayaginin yukari kalkmaya basladigi agi derecesi, fonksiyon

ayar 6gesi ile ayarlanir.
P164 | iplik tutulurken baski ayagini kaldirma miktarini ayarlama 0-500 50

iplik tutulurken baski ayagini kaldirma miktari, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarla-

nir.
P165 | iplik tutulurken baski ayaginin yukari kalktigi siire 1-990 20
iplik tutulurken baski ayaginin yukari kalktig siire, bu fonksiyon ayar dgesi ile

ayarlanir.
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5-3. iplik kesicinin ayarlanmasi

oncesi makinenin salterini KAPATIN.

UYARI :
é Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii calisma

iplik kesme kamin1 @ , iplik kesme kami kanalinin ®
dis gevresi silindir @ ve durduruculara temas edene
dek ok yoniinde ¢evirin. Bu konumda iplik kesme

kami tespit vidasini @ sabitleyin.
Hatal (©®) N

([ "Dogru @) |

®’den (sag yiizey) goriilen sekil

5-3-1. iplik kesme kam zamanlamasini kontrol

etmek igin

iplik kesme ayarinin amaci, elektrik kutusu kapagi

@ Uzerindeki isaret gizgisini @ el garki @ lzerindeki

renksiz igaret noktalari @ ile @ arasindaki kisma ge-

tirmektir.

1) Dikis makinesi kafasini yatirin.

2) El garkini @ normal déniis yoniinde iplik alma
kolu Ust 6l noktanin hafif altina gikana dek elle
cevirin. Silindiri @ iplik kesme kamindaki @ kana-
la @ oturtmak igin kam iticiyi @ parmaklarinizla
sola (ok @ yonunde) ittirin.

3) Bu durumda el garkini @ normal déniig yoniniin
aksi yoniinde el carkini @ sonuna kadar gevirin. (El
carki daha fazla gevrilirse kam iticinin @ hareket
etmeye baslayacagdi konuma ulasir.)

O esnada elektrik kutusu kapag1 @ tzerindeki
isaret gizgisi @, el carki @ (izerindeki renksiz igaret
noktalar @ ile @ arasina gelecek sekilde ayarlayin.

5-3-2. iplik kesme kam zamanlamasi ayari

1) Dikis makinesi kafasini yatirin.

2) Iplik kesme kami tespit vidasinin @ 1 ve 2 numa-
rali vidalarini yazili sirayla gevsetin.

3) Elektrik kutusu kapagi @ Uzerindeki isaret ¢izgisi
@), el carki @ Uzerindeki renksiz isaret noktasi @
ile hizalayin.

4) Kam iticiyi @ sola (ok @ yonunde) ittirerek silindiri
@ iplik kesme kamina @ gegirin. Daha sonra yal-
nizca iplik kesme kamini @ , besleme sirticti mili-
ni @ dondiirmeden daha fazla hareket etmeyince-
ye kadar besleme surici milinin @ normal donis
yonundn aksi yéoninde parmaklarinizla gevirin. Bu
konumda, iplik kesme kamini @ silindire @ dogru
bastirirken iplik kesme kami tespit vidasinin @ 1
ve 2 numarali vidalarini sikin.

— —— —— ——————— —— — —

iplik kesme kami @ ile silindir @ arasin- |
daki hizalama noktasi, kam iticinin @ |
hareket etmeye basladigi konumdur (@). |
Ayar sirasinda iplik kesme kaminin © si- |
_—~ lindire @ ilk kez temas ettigini hissettigi- |
DIKRAT niz konum (©) dogru hizalama konumu |
degildir. |
* [Imek dagitim zamanlamasini 6nemli |
olgiide etkilediginden iplik kesme |
kami zamanlamasini mutlaka dikkatli |

bir sekilde diizeltin.

_ __ __ _birsekilde diizeltin. |

o — — — — — — — — — —

|
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5-3-3. Bigak uinitesinin kontrol edilmesi

oncesi makinenin salterini KAPATIN.

UYARI :
é Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii calisma

Bigagin bekleme durumu

5,0 ile 6,0 mm

ilmek dagitim bigag: ile iplik kesme bigaginin
cikintili kisminin hizalama durumu

iimek dagitim
bicagindaki @ deligin
uzak ucu iplik kesme
bicaginin @ ucu ile
ayni hizada

\/

2,0 ile 2,5 mm
H tipi: 2,5 ile 3,0 mm
—>

Bigagin gegis durumu

1) Gl anahtarinin Kapali konumda oldugundan
emin olun. ignenin etrafindan aksami (baski aya-
g1, bogaz plakasi ve digli) sokin.

2) iimek dagitim bigag1 @ bekleme durumundayken
ignenin merkezinden @ ilmek dagitim bigagina
@ olan mesafe 5,0 ila 6,0 mm’dir.

ignenin merkezinden @ ilmek dagitim \

(

| ﬂ’(ﬁ bigagina @ olan mesafe azaltilirsa iplik |
| U ilmeginin iplik dagitim bicagina @ karis- |
l masi muhtemeldir. )

N — — — — — — — — — — — — — — —

* Ayarlama ile ilgili bkz. 59 Sayfada "5-3-4. Bigak

linitesinin ayarlanmasi”.

3) iimek dagitim bicag @ ile iplik kesme bigaginin
@ hizalama konumunun ayarlanmasinin amaci
(ilmek dagitim bigagindaki @ deligin uzak ucu ile
iplik kesme bigaginin @ ucu) énceden bahsedilen
hizalama konumunu ignenin merkezi € ile ayni
hizaya getirmektir.

ilmek dagitim bigagi ile iplik kesme biga- |
~+~ ginin hizalama konumu ignenin merkezi
DIKEAT @ ile ayni hizaya gelmezse iplik kesil- |
dikten sonra malzemede kalan ipligin
uzunlugun daha fazla olacagina dikkat |

edin.

(
I
I
I
l

—

4) limek da@itim bicag! @ ile iplik kesme bigag @
arasindaki gegis miktari, ignenin merkezinden @
Olguldiginde 2,5 ila 3 mm’dir (H tipi: 5,0 ila 6,0
mm).

( ﬁ(R\AT Bunlarin arasindaki gecis miktari ye- |
| @' tersizse hatali iplik kesiminin meydana |
l gelebilecegine dikkat edin. ]

* Ayarlama ile ilgili bkz. 59 Sayfada "5-3-4. Bigak
linitesinin ayarlanmasi”.

Dengesiz iplik ilmegi olusmasina neden |
olmasi muhtemel bir iplik kullaniimas: |
durumunda malzeme olmayan bir ko- |
s~ humda iplik kesimi yapilirken igne ipligi |
oldukca kisa kesilebilir. |
Bu durumda iplik alma yayi hareket |
araligini, standart degerden daha biiyiik |
bir degere artirarak bahsi gegen sorunu |
diizeltin. ]

o — — — — — — — —
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5-3-4. Bigak linitesinin ayarlanmasi

UYARI :
é Makinenin aniden ¢alismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirli galisma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

- gﬁ— 1) Gl anahtarinin Kapali konumda oldugundan
<= emin olun. ignenin etrafindan aksami (baski aya-

)

S () gul, F)ogaz .plakIaS| ve disli) sokin.
\\‘ \ B 2) Dikis makinesi kafasini yatirin.

3) iimek dagitim bigag: eksantrik pimi tespit vida-
larini @ (iki adet) gevsetin. iimek dagitim bicagi
eksantrik pimini @ diiz uclu tornavida ile gevirerek
ilmek dagitim bigaginin @ dénme yoni konumu-
nu hassas bir sekilde ayarlayin.

5) Ayarladiktan sonra ilmek dagitim bigagi eksantrik
pimi tespit vidalarini @ (iki adet) sikin.

p— —— —— ——————— —— — —

( iimek dagitim bicagi eksantrik pimi @ )
| ﬁ(-IZ?T Uizerindeki igaret noktasinin @ konumu, |
| sadece operatoriin tarafindan ayarlan- |
{ mahdir. _‘,
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5-4. Ana mil durma konumunun ayarlanmasi

( m iplik kesiminden sonra el garki iizerindeki isaret gizgisinin (mavi) konumu, kapak iizerindeki 1
A isaret gizgisinin (mavi) konumundan gok uzaksa asagida anlatilan prosediir adimlari izlenerek |
l makine kafasi agis1 ayarlanmalidir. ]

1)@ ® digmesini basih tutarken glci

acin. Ardindan fonksiyon ayar 6gesi
gOruntulenir.
2) Fonksiyon ayari no. A’yi yakip son-

6} 9 =
dirmek igin @ D @ digmesi-
ne basin. Bu durumda @ (6

digmesine basarak P72 parametresini
segin.

3) Elektrik kutusu kapagi tizerindeki @
isaret gizgisini el ¢arki Uzerindeki isaret
cizgisi @ ile hizalamak igin el garkini
normal donls yonlnde gevirin.

4) @ tusuna basarak ayari belirle-

yin.
5) Dikis makinesini dikis durumuna don-

diirmek igin M diigmesine m ®

basin.
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5-5. Gres noksanligi uyarisi

5-5-1. Gres noksanligi uyarisi
Gres eklemek igin bakim zamani geldiginde giict agtiktan sonra "E220 Gres noksanligi uyarisi” hatasi (¢
saniye sureyle goruntulenir. Bununla birlikte bu durumda dikis makinesi belirli bir stre kullanilabilir.

[P

DIKKAT
| A E220 hatasi goriintiilendiginde dikis makinesine istisnasiz mutlaka gres doldurun.
\

* Hatayi sifirlamak igin (n15’i silme) bkz.
62 Sayfada "5-5-3. Gres noksanligi
hatasinin sifirlanmasi™.

5-5-2. Gres noksanhgi hatasi
Hata E220 sifirlanmazsa "E221 Gres noksanlgi hatasi" kesintisiz gorintilenir.
Bu durum devam ederse dikis makinesinin calistiriimasi engellenir. Bunu énlemek igin dikis makinesine
gres doldurmak igin bakim yaptiktan sonra hatayr mutlaka sifirlayin (n15’i silme).

* Hatayi sifirlamak igin (n15’i silme) bkz.
62 Sayfada "5-5-3. Gres noksanligi
hatasinin sifirlanmasi”.
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5-5-3. Gres noksanligi hatasinin sifirlanmasi

1)@ @® basili tutarken dikis makinesi-

nin gtcund agin.

Ardindan fonksiyon ayar ekrani gorin-
tulenir.

A fonksiyon ayar numarasini ve B fonk-
siyon ayar numarasi igin ayar degerini
gosterir.

2) Fonksiyon ayar numarasi (A) yanip sénerken @ @ dugmesine basarak fonksiyon ayar no. n15'i
segin.

3) Ayar degerini (B) "0"lamak (sifir) igin a ® digmesine basin.

* Gres noksanligi hatasi, bu iglem yapilarak sifirlanir.

4) Dikis makinesini normal dikis durumuna déndirmek igin m ® basin.

—062 -



5-6. Pillerin atilmasi

N
|{ DlKl:(AT Calisma panelinde, gii¢ kapali iken bile saati ¢alistirmak igin dabhili pil bulunur.
| Pili mutlaka yerel yasa ve diizenlemelere riayet ederek atin.

[Pilin ¢gikariimasi]

1) Paneli @ dikis makinesinin ana gévde-

Y /9 sinden gikarin.
( @3\ 2) Calisma panelinin arka ylzeyinden
@ viday! @ gevsetin. Kapagi @ ayirin.

3) O saat pilidir.
Tip numarasi: CR2450

4) Konektora A yoninde gekerek gikarin.
Pilin tim ana gbévdesini mahfazasi ile
birlikte PCB’den ayirin. (Pil PCB'’ye cift
tarafli yapiskan bant ile sabitlenir.)
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6. BAKIM

Makinenizin dmrinin uzun olmasi icin asagida belirtilen bakimlari yapiniz.

6-1. Caganoz etrafindaki bolgenin temizlenmesi

UYARI :
é Makinenin aniden galigsmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galisma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

1) igneyi @ , baski ayagini @ ve bogaz plakasini @
cikarin.

2) Transport diglisinin @ ve iplik kesici tnitenin @
Uzerine yapisan tozu yumusak bir firga ya da bez-
le temizleyin.

3) Makine kafasini devirin ve bobin yuvasi gibi par-
¢alar Uzerindeki tozu yumusak bir bezle silin ve
hicbir ¢izik olmadidini kontrol edin. Kancanin ya-
kinindaki alt kapagda sizan kanca yagini ve tozlari
yumusak bir bezle silin.
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6-2. Sasinin i¢ kisminin temizlenmesi

oncesi makinenin salterini KAPATIN.

UYARI :
é Makinenin aniden galigsmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii calisma

1) On plakay! @ gikarin.

2) Sasi iginde igne mili @ ve baski ayag @ gibi par-
calarin Gzerine yapigsmig olan tozu, yumusak bir
firca veya yumusak bir bezle silin.

3) Temizlik tamamlandiktan sonra, igne mili ve baski
ayagina gres yagi ilavesi yapin. Ardindan, 6n pla-
kay! @ takin.

Lastik tapa

e —— — ——————— — — —

]
Temizlikten 6nce ¢ikarttiysaniz |
lastik tapayi yerine taktiginiz- |
dan emin olun. ]

N —— — — — — — — — — — — —
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6-3. Yag siirmek

UYARI :
é Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii calisma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

1. Gres yagi uygulama zamani geldiginde bir alarm sesi duyulur. Alarm sesi
duyuldugu zaman, ilgili pargalar gres yagiyla yaglayin / gres yagina ilave
yapin. Dikis makinesinin yliksek sicakliklar, yiiksek ¢aligsma orani, tozlu
ortamlar vb. agir kosullarda kullaniimasi durumunda her alti ayda bir
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| diizenli olarak gres yagiyla yaglama yapmak / gres yagina ilave yapmak \0
| A etkili olacaktir.

| . Gres ile yaglanan boéliimlere baska yag uygulamayin.

| . Gres miktari ¢ok fazla olursa iplik boglugu alma kapagindan ve igne mi-

| linden gres sizintisi olabilecegini unutmayin.

| 4. JUKI A GRES YAGI @ (parga numarasi : 40006323) kullandiginizdan emin

\

W N
———— — — — — — — —

6-4. igne mili indirme burcuna gres uygulayin

UYARI :
é Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii galisma
oncesi makinenin galterini KAPATIN.

8N
DIKI:(AT Gres yagi ekleme iglemini igne mili taki-

(

{ liyken gercgeklestirin. )

1) On plakayi sékiin.

2) igne mili indirme burcu gresleme vidasini @ (sa-
dece DDL-8000A-*MS igin) bir alyan anahtari ile
cikarin.

3) Ozel gres yag@: tipiinin kapagini @ gikarin. Tu-
pun ucunu yag deligine sokun ve 6zel gres yagi
tiptinden @ gres yag: ilavesini gergeklestirin.

Bu asamada, gres yagi yag deliginden disari tasa-
cak seviyeye gelene kadar gres yagi ilave edin.

4) Tagmakta olan 6zel gres yaginin izerine yag dol-
durma vidasini yerlestirerek yag deligini kapatin.
5) Yag deliginin ¢gevresindeki fazla gres yagini silerek

temizleyin.
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6-5. istege bagh cihazlar

UYARI :
é Makinenin aniden galigmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin, her tiirlii calisma
oncesi makinenin salterini KAPATIN.

JUKI ayakta galisilan makinenin pedal Unitesi (PK-70 / -71), istege bagl ayakta galisilan pedal baglanti tnite-
si (JUKI Parga No.: 40242689) DDL-8000A Serisi dikis makinesi ile kullanilabilir.

Ayakta calisilan makine pedal baglanti Gnitesinin

yapisi

@ Ayakta galisilan makine pedal baglanti (initesinin
ana govdesi

@ Tabla sabitleme ahsap vidasi (2 adet)

Baglanti yontemi

1) Dort tespit vidasini @ gevsetip sokiin. Ayakta gali-
silan makine pedal baglanti Gnitesinin kapagini @
cikarin.

2) Ayakta galisilan makine pedal Unitesinin konekto-
rini @ PCB lizerindeki konektére @ baglayin.

| DIKKAT\ Konektor anahtarinin yoniine dikkat |
edin.
LN\ _

3) Ayakta calisilan makine pedal tnitesinin kablo-
sunu @ ayakta galigilan makine pedal baglanti
Unitesindeki yuvanin igine itin @ .

( DIKKAT\ Yuva, kablonun sikigtirilabilmesi igin !
I : |
( hafif dar tasarlanmistir. )




4) Kapagi ayakta ¢aligilan makine pedali baglanti
Unitesine takin ve gikarttigini dort tespit vidasi @
ile sabitleyin.

5) Ayakta galisilan makine pedali baglanti Gnitesini

aksesuar olarak saglanan ahsap vidalar @ ile
dikis makinesi tablasinin alt ylzeyine sabitleyin.

p— —————————— —— —— —

6) Pedal baglanti tinitesinin montaj
DIKKAT\ konumunu 6) numarali adimda verilen
sekli (Kilavuz montaj konumu) referans
alarak belirleyin.

N — — — — — — — — — — — — — — —

Kilavuz montaj
y Tablanin ug yizii

nr )
i

konumu

\4

Tabla standi, ayak boliimiiniin
metalik kismi

6) Pedal baglanti tnitesinden gelen @ ve @ numa-
rali kablolari zimbayla @ tablaya sabitleyin.

[ o~
I DIKKAT\ Zimbalar, standart pedalla aksesuar ola-
‘ rak sunulur.

. — — — — — — — — — — — — — — —

7) Ayakta galisilan makine pedali baglanti Unitesi-
nin konektoriini @ DDL-8000A dikis makinesinin
pedal kablosu konektériine @ baglayin.

Kurulum proseduri bdylece tamamlanmis olur.
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7. HATA KODLARI LiSTESI

Hata nu- Aciklama Diizeltme
marasia
E001 Yiksek gerilim hatasi (320 V Glicu kapatin. Besleme gerilimini kontrol edin.
veya Ustl)
E002 Diislk gerilim hatasi (170 V veya | Gicu kapatin. Besleme gerilimini kontrol edin.
altr)
E003 CPU iletisim hatasi Gicu kapatin. Galisma paneline baglanan konektoriin ve kablonun
EOO3P baglantisini kontrol edin.
E005 Pedal baglanti hatasi Glcu kapatin. Pedala baglanan konektériin ve kablonun baglanti-
sini kontrol edin.
EO007 Ana mil dénls hatasi Kasnagi ¢evirerek ana mil motorunun kilitlenip kilittenmedigi-
ni kontrol edin. Enkoder kablosunun ve motor gii¢ kablosunun
konektorlere baglantisini kontrol edin. Besleme geriliminin normal
olup olmadigini kontrol edin. Dikis hizinin ¢ok yiksegde ayarlanip
ayarlanmadigini kontrol edin.
E008 Ters beslemeli dikis anahtari Glclu KAPALI konuma getirin. Ardindan, gtict yeniden ACIK konu-
calisma suresi asildi ma getirin.
E009 Enkoder Z fazi algilama hatasi Glicu kapatin. Motor enkoder kablosunun konektére baglantisini
EO011 kontrol edin.
EO014 Enkoder AB fazi algilama hatasi Glcl kapatin. Motor enkoder kablosunun konektdre baglantisini
kontrol edin.
EO015 Ana mil motoru agsiri akim hatasi Glcu kapatin. Ardindan glicu tekrar agin.
EO017 Makine kafasi yatirma hatasi Makine kafasini kaldirin. Ardindan giict kapatin yeniden agin. Ma-
kine kafasi yatirma anahtarinin bozuk olup olmadidini kontrol edin.
E020 Ana mil dénus hatasi Glcu kapatin. Ana mil motoru enkoder kablosunun ve motor gili¢
kablosunun konektdrlere baglantisini kontrol edin.
E030 Ana CPU ile baski ayadi motoru Glcu kapatin. Baski ayagr motorunun kilitli olup olmadigini kontrol
CPU’su arasinda iletisim hatasi edin. Baski ayagi motorunun konektdre baglantisini kontrol edin.
E031 Baski ayagi motoru asiri akim Glcu kapatin. Baski ayagr motorunun kilitli olup olmadigini kontrol
hatasi edin. Baski ayadi motorunun konektdre baglantisini kontrol edin.
E032 Baski ayadi motoru baslangi¢ Glcl kapatin. Baski ayagi motorunun kilitli olup olmadigini kontrol
konumuna dénme hatasi edin Baski ayagi motorunun ve baslangi¢ konumu sensdriiniin
konektorlere baglantisini kontrol edin.
E040 Kristal osilator hatasi Glcu kapatin. Panel PCB’sini yenisiyle degistirin.
E041 ANA yazilhim iletisim hatasi RESET (SIFIRLA) tusuna basin. ANA yazilim yeniden yazma ekra-
nini a¢in. Ardindan ANA yazilimi yeniden yazdirin.
E042 ST motoru yazilimi iletisim hatasi | RESET (SIFIRLA) tusuna basin. ST motoru yazilim yeniden yazma
ekranini agin. Ardindan ST motor yazilimini yeniden yazdirin.
EO044 Ekran okuma yazilimi iletisim RESET (SIFIRLA) tusuna basin. Ekran okuma yazilimini yeniden
hatasi yazdirma ekranini agin. Ardindan ekran okuma yazilimini yeniden
yazdirin.
E050 - ANA yazihm yazma hatasi
E059
EEO(?:g' PANEL yazilimi yazma hatasi USB bellek siiriiciisii baglantisini kontrol edin.
USB bellek suriictisiindeki dosyanin bozuk olup olmadigini kontrol
EQ70 - ST motoru yazilimi yazma hatasi .
E079 edin.
E080 - Reaktor kutusunun takilmasi
EO8A
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Hata nu-

Aciklama Diizeltme
marasia
E220 Gres noksanlidi uyarisi Gres doldurmak igin bakim yapin.
Daha sonra hatayi sifirlayin (n15’i silme). Bkz. 61 Sayfada "5-5.
Gres noksanhgi uyarisi”.
E221 Gres noksanligi hatasi

Gres doldurmak i¢in bakim yapin.
Daha sonra hatayi sifirlayin (n15’i siime). Bkz. 61 Sayfada "5-5.
Gres noksanhgi uyarisi”.
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