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( I.SPESIFIKASYONLAR

Besleme gerilimi

Tek faz 100 ile 120V arasinda

3 faz 200 ile 240V arasinda

Frekans 50Hz/60Hz

50Hz/60Hz

50Hz/60Hz

Sicaklik: 5-35°C

Sicaklik: 5 -35°C

Sicaklik: 5-35°C

Calisma ortami Nem orani %35 - 85 ya da | Nem orani %35 - 85 ya da | Nem orani %35 - 85 ya da
daha dusuk daha dusuk daha dusuk
Girig 320VA 320VA 210VA

DDL-8700A A-7
L

Tek faz 220 ile 240V arasinda

S : | Orta kalinhikta kumaslar

H: | Kalin kumaglar

DDL-8700AS-7

DDL-8700AH-7

Ustd kaldiricr)

Maksimum dikis hizi 5.000 sti/min 4.000 sti/min
iplik kesme hizi 300 sti/min 300 sti/min
iimek uzunlugu 4mm 5mm
Baski ayagi kaldirma (diz 13 mm 13 mm

igne "1

DB x 1 (14 numara) 9 - 18 numara

DB x 1 (21 numara) 20 - 23 numara

Yaglama yagi

JUKI MACHINE OIL #7

JUKI MACHINE OIL #7

- Dikis hizi, dikis kosullarina bagh olarak degisir.

+ Teslimat sirasinda 6nceden belirlenmis olan dikis hizi

*1: i§ne segimi, kullanim amacina baghdir.

........... AS-7 : 4.000sti/min.

........... AH-7 : 3.500sti/min.

Gurdltd

- lIg istasyonunda stirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayilmasina denk:
A-79,5 dBA’nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2
uyarinca 4.000 sti/min.
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( I. KURULUM )

\

1) Dikis makinesini yukaridaki sekilde gérdlduigu 2) Tornavida ve benzeri, dengeyi bozacak nesnel-
gibi iki kisi birlikte tasiyin. erin, dikis makinesinin altinda kalmamasina ¢ok
(Dikkat) Tasirken kasnaktan tutmayin. dikkat edin.

3) Alt kapak, makine tablasindaki kanalin dért

O 1)
kdsesine oturmalidir. Lastik mentese yuvasini @
[ : 3 masanin lzerine takin ve bir giviyle sabitleyin.

igne mili tarafi Kontrol paneli tarafi

23,5mm f 23mm f

- A B —>» - A B —>»

4) ki adet kafa destegi lastik kulagini @, makine tablasindaki ¢ikintili bélimiin én kisimlarina A, givilerle
@ tespit edin. Mentese tarafindaki B iki adet makine kafasi kulagini @, kauguk esasli yapistirici ile
yapistirin ve sonra alt kapagi @; tespit edilen kulaklarin tizerine oturtun.

5) Diz Ustu ayak kaldiricinin baski cubugunu takin @. Menteseyi @ makine yatagindaki bosluga takin, ma-
kine kafasini dért késedeki tamponlarin @ Uizerine yerlestirmeden énce makine kafasini masadaki lastik
menteseye @ takin.

6) Kafayi tasiyan cubugu @ sonuna kadar iterek masaya sikica tespit edin.

(Dikkat) Uniteyle birlikte temin edilen makine kafasi tasiyici cubugu mutlaka takin.

7) Kontrol paneli kablosunu @, dikis makinesi masasinin altina yénlendirmek icin kablo deliginden @ gegirin.

-3—



(2. Pedal sensoruniin takiimasi )

Aciklamalar, DDL-8700A-7 masasina pe-
dal sensdrintin takilmis olmasi halinde
gecerlidir.

1)  Uniteyle birlikte aksesuar olarak temin
edilen baglanti civatasini (grup) @
kullanarak kontrol panelini masaya
baglayin. Simdi Uniteyle birlikte akse-
suar olarak temin edilen somunu ve
pulu sekilde gdsterilen bicimde taka-
rak kontrol panelini saglam bir sekilde
tespit edin.

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

=
—
: Alti kése
=2 Yayll  pash somun
rondela

UYARI :

- Dikis makinesinin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, pedal sensériini
takmadan 6nce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin, elektrik fisini prizden cikarin ve en
az 5 dakika ya da daha fazla bekleyin.

+ Hatali caligma ya da hatali spesifikasyonlar nedeniyle cihazin zarar gérmemesi icin, ilgili bitiin

é konektérlerin belirtilen yerlere baglanmis oldugunu kontrol edin. (Konektorlerden herhangi biri
yanlis bir konektére takilirsa, o konektérle ilgili cihaz bozulmakla kalmayip aniden calismaya
baslayarak yaralanmalara sebep olabilir.)

+ Kisilerin hatali calisma nedeniyle yaralanmasini 6nlemek icin, konektérii mutlaka kilitleyin.

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

(3. Giugc salterinin takiimasi ) (Dikkat) Elektrik figini prize takmayin

1) Gg salterinin kapagini agmak igin, kapaginyan  2) Kontrol panelinden gelen AC giris kablosunu @,
yliztindeki viday @ sékn. gli¢ salterinin arka ylzeyinden gecirin. Kablo
demetini kablo tutucu bantla € sabitleyin.



10 100V-120V
220v-240v  Beyaz

30 200V-240V  Beyaz

NS= =\ =
Yt
| O]
ofo| || 90
« /7
Yesil/
Sari Siyah

Yesil/
Sari Kirmizi

Pedal sensérii kablosu  AC kablo Giic salteri

Ve

Catal
civi
N (biiyuk)

/ \Y
Pedal sens6rii  Catal civi (kiiclik) Kablo cikis
deligi

3) Vidalan belirtilen noktalarda sikarak, AC giris
kablosu terminallerini sikica sabitleyin.

4) Gic salteri kapagini kapatin. Gli¢ salteri kapagi-

nin yan yuzlndeki viday! @ sikin.

5) Once kablo aksesuari olarak (initeyle birlikte
temin edilen catal giviyi takin. Sonra dikis maki-
nesi masasina gekicle ¢akin.

Simdi sekilde gésterilen yerlere catal civileri
yerlestirin.

UYARI :
1. Topraklama kablosunu (yesil/sari) belirtilen yere (toprak tarafinda) baglamis oldugunuzu kontrol edin.
2. Terminallerin birbirine degmemesine dikkat edin.
3. Giic salterinin kapagini kapatirken kablonun kapagin altina sikismamasina dikkat edin.

30 200V-240V

6 ]

10 100V-120V
220V-240V

Yesil/Sar
(topraklama kablosu)

B0 Siyah }AC 100V-120V

20) Beyaz

AC 220V-240V

O) Yesil/San
(topraklama kablosu)

6) Elektrik kablosunu prize takin.
Resimde gdsterildigi gibi beyaz ve siyah (ve kirmizi)
telleri elektrik besleme tarafina, yesil/sari telleri
toprak tarafina baglayin.
(Dikkat) 1. Elektrik figini € mutlaka emniyet stan-
dartlarina uygun olarak hazirlayin.
2. Topraklama kablosunu (yesil/sari) top-
rak tarafina baglamis oldugunuzu kon-
trol edin.

7) Gig salterinin KAPALI oldugunu kontrol edin.
Sonra gli¢ salterinin fisini prize takin.
(Dikkat) Fisi takmadan 6nce, elektrik kutusunda
belirtilen besleme gerilimi spesifikasyo-
nu tekrar kontrol edin.



(4. Baglanti kolunun takiimasi )

Dikis makinesinin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi icin, bir sonraki ¢calismayi guicti
kesip mutlaka 5 dakika ya da biraz daha fazla bekledikten sonra baslatin.

c UYARI :

Baglanti kolunu @, pedal kolu @ montaj deligi-
ne @ somun @ kullanarak sabitleyin.

Baglanti kolunun @ montaj deligine @) yerles-
tirilmesi halinde pedalin basma stroku artar,
pedalin orta hizda ¢calismasi daha kolay olur.

g

3) Geri basma reguilatér vidasini @ iceriye dogru
aldiginiz takdirde basing artar ve disariya dogru
aldiginiz takdirde basing azalir.

(Dikkat) 1. Vida cok fazla gevsetilirse yay yerin-
den cikar. Vidayi, vidanin basi yuva-
dan gériilebilecek gibi gevsetin.

2. Viday! her ayarladiginizda, vidanin
gevsememesi icin metal somunu @
sikarak vidayi sabitlediginizden emin
olun.



(5. Masura ipliginin sarilmasi )

1) Masurayi, daha ileri gitmez hale gelinceye ka-
dar, masura sarma (nitesinin miline @ tamamen
gecirin.

2) Masura ipligini, cizimde gdsterilen sekilde iplik
cardaginin sag tarafina yerlestiriimis olan iplik
tansiyonu kontrol elemanindan gegirerek disari
alin ve ipligi masuraya saat yontinde bir-kag tur
sarin. (Masuranin aliminyum olmasi durumun-
da; masura ipliginin ucunu saat yéntinde bir-kag
tur sardiktan sonra, masura ipliginin sarilma-
sini kolaylastirmak igin; masura ipligi tansiyon

elemanindan gelen ipligi saat yéndntn tersine

sarin.)

3) Masura sarma Unitesi denge mandalini @ A
yéntine bastirin ve dikis makinesini ¢alistirin.
Masura C yéntinde dénmeye baglar ve masu-
ra ipligi sanlir. Sarma islemi sona erdigi anda,
masura sarma mili @ otomatik olarak devreden
cikar.

4) Masurayi ¢ikartin ve sabit iplik kesme bigagin-
dan @ yararlanarak masura ipligini kesin.

5) Bobindeki ipligin sarim miktarini ayarlarken,
setuskur vidasini @ gevsetin ve bobin sarim
kolunu @ A ya da B y6ntinde hareket ettirin.

Ardindan setuskur vidasini @ sikin.
A Yénlne : Azalir
B Yénline : Artar

6) Iplik bobin tizerine diizgtin sekilde sariimamigsa kasnagi ¢ikarin, setuskur vidasini @ cikarin ve bobin
iplik gericisinin @ ylksekligini ayarlayin.
+ Bobin merkezinin standart ytiksekligi, iplik germe diskinin @ merkez y(ksekligi kadardir.
«  Germe diskinin @ konumunu, bobinin alt kisminda saril iplik miktari asiri ise D yéntinde ayarlayin, Ust
kisminda sarili iplik miktari asir ise E y6niinde ayarlayin.
Ayar yaptiktan sonra viday1 @ sikin.
7) Masura sarma tansiyonunu ayarlamak icin, iplik tansiyon somununu @ cevirin.
(Dikkat)
1. Masura ipligini sararken, sarma islemini masura ipligi masuranin orta kisminda ve iplik tansiyon diski
@ gergin durumdayken baslatin.
2. Dikis dikilmedigi sirada masura ipliginin sarilmasi gerektigi zaman; igne ipligini iplik vericiden yolun-
dan c¢ikartin ve mekigi caganozdan disari alin.
3. iplik cardagindan gelen ipligin sarma etkisiyle (yén nedeniyle) gevsemesi ve cardaktan disari cekilmesi

sonucu, volan kasnaga sarilmasi ihtimali vardir. Sarma y6niine dikkat edin.



(6. Dizlik ayak kaldirma yliksekliginin ayarlanmasi )

UYARI:
Dikis makinesinin istenmedigi halde calismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek igin, bun-
dan sonraki calismayi yapmadan 6nce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

1) Diz Ustl kaldiriciyr kullanarak baski ayaginin ¢ikabilecegi standart ytikseklik 10 mm'dir.

2) Diz Gstu kaldirici ayar vidasini @ kullanarak, baski ayaginin kalkis yiksekligini 13 mm'ye cikarabilirsiniz.

3) Baski ayagdi kaldiricisini 10 mm'den yliksege ayarladiginiz zaman, igne mili @ en alt noktadayken alt
ucunun baski ayagina € carpmadidini kontrol edin.

(7. Iplik cardaginin takilmasi )

1) iplik cardaginin pargalarini toplayarak inite
haline getirin ve dikis makinesinin tablasindaki
deligine oturtun.

2) Somunu @ sikin.

3) Tavan tesisati kullanildigi zaman, gelen elektrik
besleme kablosunu destek mili @ icinden gegi-
rin.




( 8. Yaglama )
=JYARI:

Dikis makinesinin kaza sonucu aniden calismasi gibi tehlikeler yaratacagi icin, yaglama islemi
tiimiiyle tamamlanmadan makinenin elektrik figini prize TAKMAYIN.
!5 2

. Tahris veya iltihaplanma gibi tehlikeleri 6nlemek i¢in; yagin géziiniize kagmasi veya viicudunu-
zun diger yerlerine bulagsmasi durumunda, bu bdlgeleri derhal yikayin.
3. Yagin yanhislikla yutulmasi sonucu; diyare veya kusma meydana cikabilir. Yagi, daima cocukla-
rin erisemeyecegi bir yerde muhafaza edin.

1) Dikis makinesini ¢alistirmadan énce, yag karteri-
ni JUKI MACHINE OIL #7 ile @ HIGH isaretine
@ kadar doldurun.

2) Yag seviyesi LOW isaretinin @ altina disttigu
zaman, yag karterini belirtilen yagdan ilave edin.

3) Yag koyduktan sonra dikis makinesini ¢calisti-
rirken, yaglama eger yeterli ise yagin kontrol
camina @ carptigini gorirsiiniiz.

4) Cama garpan yag miktarinin, yag karterindeki
yag miktarini temsil etmedigini unutmayin.

| 1. Yeni bir dikis makinesini veya uzun siire kullaniimamis bir dikis makinesini isletmeye aldlgl-\
| niz zaman; alistirma dénemi (rodaj) siireci boyunca makineyi 2.000 dev/dak veya daha diistik |
| [PIKEAT devirde kullanin. |
| 2. Kancayi yaglamak icin JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 (Parca No.: MDFRX1600C0) ya da JUKI |
| MACHINE OIL #7 (Parca No. : MML007600CA) kullanin. |
| 3. Mutlaka temiz yag koyun. )

(9. Caganozdaki yag miktarinin (carpma ile yaglama miktarinin) ayarlanmasi )

UYARI:
A Yiiksek devirde calisirken, makinenin yaglama orani caganozun déniisiine bagh olarak kontrol edil-
digi icin, son derece dikkatli olmak gerekir.

(1) Caganozdaki yag miktarinin teyidi

(D Yag miktar (savrulan yag) kontrol kagidi (2 Yag miktarini (savrulan yag) dogrulama konumu

25 mm
3-10 mm

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

70 mm

i

Yag savrulma onay kagidi

*  Asagida 2. maddede tarif edilen islemi yaparken sirgulu plakayi ¢ikarin ve parmaklarinizi kancaya
degdirmemeye ¢ok dikkat edin.

1) Makine kafasi ¢calismak icin yeterince iIsinmamigsa yaklasik U¢ dakika bosta calistirin. (Normal aralikli
calisma)

2) Dikis makinesi durduktan hemen sonra, yag miktari (yag damlalari) dogrulama kagidini gaganozun
altina koyun.

3) Yag karterindeki yag seviyesinin HIGH ve LOW (ytiksek ve algak) arasinda oldugunu kontrol edin.

4) Yag miktarinin teyidi bes saniye icinde tamamlanmalidir. (Saate bakarak stre tutun.)

—9-—



(2) Caganozdaki yag miktarinin (yag damlalarinin) ayarlanmasi

1) Caganozu hareket ettiren milin én ylizeyine takili
olan yag miktari ayar vidasini "+" yéntinde dén-
duriirseniz (@) yonlinde) caganozdaki yag miktari
(yag damlalan) artar, "-" yéntinde dénddirtirseniz
(® yonlinde) azalrr.

2) Yag miktari ayar vidasi yardimiyla yag miktari
ayarladiktan sonra, caganozdaki yag miktarini
kontrol etmek icin dikis makinesini yaklasik 30
saniye bosta calistirin.

(3) Caganozdaki uygun yag miktarini gésteren érnek

Uygun yag miktari (kiigiik)
Spruzzi di olio dal crochet

*mm

s DDL-8700AS-7
*mm
—4|<— DDL-8700AH-7 | '™™

Uygun yag miktari (genis)

Spruzzi di olio dal crochet

*mm
¥ DDL-8700AS-7 | 2mm
— >/l Mm DDL-8700AH-7 | 3mm

1) Soldaki 6rneklerde gdsterilen yag miktari, dikis
islemine uygun olarak hassas ayarlanmalidir.
Kancadaki yag miktarini asiri artirmamaya/azalt-
mamaya dikkat edin. (Yag miktari ¢cok az ise
caganoz tutukluk yapar (caganoz asiri isinir).
Yag miktari cok fazlaysa urtinde yag lekesi olabi-
lir.)

2) Caganozdaki yag miktarini, ¢ kez (l¢ kagit tze-
rinde) kontrol edildiginde yag miktari (yag damla-
lar) degismeyecek sekilde ayarlayin.

(4) Yan kapaktaki parcalarda yag miktarinin teyidi

(D Yag miktari (savrulan yag) kontrol kagidi

25 mm

70 mm

A

(2 Yag miktarini (savrulan yag) dogrulama konumu

e

Yag savrulma
onay kagidi

*

Asagida 2. maddede tarif edilen iglemi yaparken
yan kapagi ¢ikarin ve parmaklarinizi iplik alma
koluna degdirmemeye cok dikkat edin.

1) Makine kafasi ¢alismak icin yeterince 1sinma-
migsa yaklasik l¢ dakika bosta galistirin. (Nor-
mal aralikli calisma)

2) Dikis makinesi durduktan hemen sonra, yag
miktari (yag damlalari) dogrulama kagidini ¢a-
dganozun altina koyun.

3) Yag karterindeki yag seviyesinin HIGH ve LOW
(yuksek ve algcak) arasinda oldugunu kontrol
edin.

4) Yag miktarinin (yag damlalarinin) teyidi on sani-

ye icinde tamamlanmalidir. (Saate bakarak stire

tutun.)
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(5) Yan kapaktaki parcalarda yag miktarinin ayarlanmasi

1)  Ayar pimini @ cevirerek, iplik alma koluna ve
igne mili krankina @ giden yag miktarini ayarla-
yin.

2) Ayar pimini @ yéntinde cevirerek isaret noktasi-
ni @ igne mili krankina @ yaklastirirsaniz, temin
edilen yag miktari maksimum iner.

3) Ayar pimini @ y6ntinde cevirerek isaret nokta-
sini @ igne mili krankindan @ uzaklastirirsaniz,
temin edilen yag minimuma miktardadir.

(6) Yan kapaktaki uygun yag miktarini gésteren érnek

1) Soldaki 6rneklerde gésterilen yag miktari, dikis
islemine uygun olarak hassas ayarlanmalidir.
Kancadaki yag miktarini agiri artirmamaya/azalt-

/ mamaya dikkat edin. (Yag miktar ¢cok az ise

o caganoz tutukluk yapar (caganoz asiri isinir).

- Yag miktari cok fazlaysa lrtinde yag lekesi ola-

<1 mm bilir.)

2) Caganozdaki yag miktarini, l¢ kez (li¢ kagit

Uygun yag miktari (genis) tizerinde) kontrol edildiginde yag miktar (yag

iplik alma kolundan sigrayan yag damlalar) degismeyecek sekilde ayarlayin.

Uygun yag miktari (kii¢uk)
iplik alma kolundan sigrayan yag

( 10. Ignenin takilmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde calismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek i¢in, bun-
dan sonraki calismayi yapmadan 6nce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

O makine i¢in tanimlanan igneyi kullanin. Kullanilan

igne kalinhgi ve malzeme cinsine uygun igne kulla-

nin.

1) igne mili hareket mesafesinin en (ist noktasina
gelinceye kadar, volan kasnagi gevirin.

2) Viday @ gevsetin ve igneyi @ kanalli ylizi @
dik olarak tam @ ydnline bakacak sekilde tutun.

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

4) Viday @ saglam bicimde sikin.

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

(Dikkat) Polyester flaman iplik kullanirken, ignenin kanalli béliimi kullanicinin tarafina dogru egildigi tak-
dirde; iplik ilmegi dengesiz hale gelir. Sonu¢ olarak iplik seytan tirnagi olur veya iplik kopmalari
goériiliir. iplikle ilgili bu tiir sorunlar ortaya ciktigi takdirde, ignenin kanalli tarafinin hafifce arkaya
doniik sekilde takilmasi, sorunun ¢6éziimi acisindan etkin sonuclar verir.
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(11. Masuranin mekige takilmasi )

1) ipligi @ kanalindan gegirin ve @ y6ntine dogru
cekin. Bunu yaparken ipligi tansiyon yayinin
altindan alarak gegirin ve yariktan @ digari
cikartin.

2) Masura ipligi ¢ekildigi zaman, masuranin ok
isareti yéntinde dénlp dénmedigini kontrol edin.

* The dial calibration is in millimeters.

1)  Turn stitch length dial @ in the direction of the
arrow, and align the desired number to marker
dot @ on the machine arm.

1)  Somunu @ gevsetin. Baski ayagi yay regtlaté-
rinl @ saat yéntine (@ yontinde) gevirdiginiz
zaman, baski ayaginin basinci artar.

2) Baski ayagi yay regulatértinit 3 saat yéniinin
tersine (@ yo6nl) gevirdiginiz zaman basing aza-
lir.

3) Ayar islemi tamamlandiktan sonra, somunu @
sikin.

Basing ayar vidasinin standart degeri 29 - 32 mm'dir.

(14. Baski ayagini elle kaldirma kolu )
N

= [
B .o
\ WooN 1Y

S

1) Baski ayag, kolu yukari hareket ettirerek kaldiri-
lir.
2) Baski ayadi, kolu asagi hareket ettirerek indirilir.
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(15. Baski cubugu ytiksekliginin ayarlanmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde calismasindan kaynaklanan yaralanmalari énlemek icin, bun-
dan sonraki calismayi yapmadan 6nce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

1) Tespit vidasini @ gevsetip baski gubugu yuk-
% sekligini ya da baski ayadi agisini ayarlayin.

@)\a 2) Ayar yaptiktan sonra, tespit vidasini @ iyice
@ U sikin.

®

(16. Makineye iplik takilmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde calismasindan kaynaklanan yaralanmalarn énlemek i¢in, bun-
dan sonraki calismayi yapmadan énce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.
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(17. iplik gerginligi )

1)

1)

2)

(1) Ust iplik gerginliginin ayarlanmasi

iplik kesildikten sonra ignede kalan ipligin uzun-
lugu, 1 numarali gerginlik ayar somununu @
saat yéntinde @ cevirerek kisaltilir.

Somunu saat y6ni tersine, @ yéntinde gevire-
rek uzatilir.

Ust iplik gerginligi, 2 numarali gerginlik ayar so-
mununu @ saat yéntinde @ cevirerek arttirilir.
Somunu saat y6ni tersine, @ yéntinde cevire-
rek azaltilir.

(2) Masura ipligi gerginliginin ayarlanmasi

Masura ipliginin gerginligi, gerginlik ayar vidasini
© saat yénlinde @ cevirerek arttirilir.

Vidayi saat yondi tersine, @ yoniinde cevirerek
azaltilir.

( 19. iplik alma strokunun ayarlanmasi )

(1) iplik alma yayinin @ strokunun degistiril-
mesi

Tespit vidasini @ gevsetin.

iplik alma yayinin stroku, gergi makarasini @
saat yéntinde (@) yonlinde) cevirerek artirilir.
Topuzu saat yonl tersine (@ yontinde) cevirdik-
ce strok azalir.

(2) iplik alma yayinin @ basincinin degistiril-
mesi

Tespit vidasini @ gevsetip gergi makarasini @
sokiin.

Tespit vidasini @ gevsetin.

Gergi makarasini € saat yéntinde (€) yoniinde)
cevirdikge basing artar.

Gergi makarasini saat yonu tersine (@ yontn-
de) cevirdikge basing azalir.

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde calismasindan kaynaklanan yaralanmalari énlemek igin, bun-
dan sonraki calismayi yapmadan 6nce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

1)

Sy |

—14 -

Agir bir malzeme dikerken, iplik alma kolunun
cektigi iplik miktarini artirmak icin iplik kilavuzu-
nu @ sola (@ yéntine) kaydirin.

Hafif bir malzeme dikerken, iplik alma kolunun
cektigi iplik miktarini azaltmak icin iplik kilavuzu-
nu @ saga (@ yoniine) kaydirin.

iplik kilavuzunun @ standart konumu, isaret
cizgisini @ vidanin merkeziyle hizalayarak elde
edilir.



(20. igne ve caganoz iliskisi )

UYARI:

A

Dikis makinesinin istenmedigi halde calismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek icin, bun-
dan sonraki calismayl yapmadan énce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

/

.~ 0,04 ile 0,1 mm
// arasinda

(1) igne ve caganoz arasindaki zamanlamay
asagidaki gibi ayarlayin:
1)  igne milini strokun en alt noktasina getirmek igin
kasnagi cevirip tespit vidasini @ gevsetin.
(igne mili yiiksekliginin ayarlanmasi)

2) (DB igne igin) igne mili @ tzerindeki isaret
cizgisini @, igne mili alt burcunun @ alt ucuyla
hizalayip tespit vidasini @ sikin.

(DA igne icin) igne mili @ lizerindeki isaret
cizgisini @, igne mili alt burcunun @ alt ucuyla
hizalayip tespit vidasini @ sikin.

(Caganoz @ konumunun ayarlanmasi)

3) (DB igne i¢cin) Caganozun tespit vidalarini gev-
setin, kasnag gevirerek inen igne mili @ UGzerin-
deki isaret cizgisini @ igne mili alt burcunun €
alt ucuyla hizalayin.

(DA igne icin) Caganozun tespit vidalarini gev-
setin, kasnag cevirerek inen igne mili @ UGzerin-
deki isaret ¢gizgisini @ igne mili alt burcunun €
alt ucuyla hizalayin.

4) Yukarida belirtilen ayar iglemlerini yaptiktan sonra, caganozun keskin ucunu @ ignenin merkeziyle @ hi-
zalayin. igne ile caganoz arasinda yaklasik 0,04 - 0,1 mm bosluk birakin (DDL-8700AH-7 : 0,06 - 0,17mm),
(referans deger) ardindan ¢aganoz tespit vidalarini iyice sikin.

("21. Transport dislisinin yiiksekligi )

DIKKAT\ Caganozun keskin ucuyla igne arasindaki bosluk bu degerden az olursa caganozun sivri ucu }
hasar gériir. Bosluk belirtilen degerden biiyiik ise ise ilmeklerde atlama olur. )

UYARI:

A

Dikis makinesinin istenmedigi halde calismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek igin, bun-
dan sonraki calismayi yapmadan 6nce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

0,75 ile 0,85 mm arasinda

DDL-8700AS-7 N1

1,15 ile 1,25 mm arasinda

DDL-8700AH-7 EW

Transport diglisi yuksekligini ayarlamak igin:

@ Krank @ vidasini @ gevsetin.

(@ Ayar yapmak icin besleme gubugunu asagdi ya
da yukari hareket ettirin.

(3 Viday @ iyice sikin.

{ @ Tutus basinci yeterli degilse, catal kisim \l
‘-9 agir hareket eder. -,
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(22. Transport diglisinin yana devrilmesi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde calismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek icin, bun-
dan sonraki calismayi yapmadan 6nce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

1) Besleme cubugu milinin tizerindeki isaret nokta-
s1 @) ile besleme kiilbtitéri @ lizerindeki isaret
noktasi @ ayni hizadayken, transport diglisinin
standart egimi (yatay) elde edilir.

2) Dikisin blztlmesini dnlemek lizere transport dis-
lisini 6n tarafi yukari bakacak sekilde devirmek
icin tespit vidasini gevsetin, tornavida kullanarak

© 6n yukanda O Standart besleme gubugu milini ok yéntinde 90° gevirin.

© On asagida ® Bogaz plakasi 3) Malzemenin dlizensiz beslenmesini nlemek
icin, transport diglisini 6n tarafi asag! bakacak
sekilde devirmek lizere, besleme ¢ubugu milini
ok yénunln tersine 90° gevirin.

Transport dislisinin egimi ayarlandigi za- \

|

: DllélfAT man yuksekligi degisir. Bu ytlizden, egim :
| 9 ayarlandiktan sonra ylikseklik kontrolii |
\ sarttir. ]

(23. Besleme zamaninin ayarlanmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde calismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek icin, bun-
dan sonraki calismayi yapmadan 6nce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

Standart 1) @ Eksantrik besleme kamindaki @ ve @ tespit
besleme zamani vidalarini gevsetin, eksantrik besleme kamini ok
mW{J’WU yénuinde ya da ters yonde hareket ettirip vidalari
. iyice sikin.
One alinmig o o .
besleme zamani 2) Standart ayar igin, transport diglisi tam bogaz
o plakasinin altina geldiginde, transport diglisinin
YA st yuzeyi ile igne deliginin Ust ucu ayni hizaya
Geciktirilmis getirilmelidir.
besl o . C
esieme zamani 3) Malzemenin dlizensiz beslenmesini nlemek
:FWUWWC amaciyla besleme siresini 6ne almak i¢in,
eksantrik besleme kamini ok yéniinde hareket

ettirin.

4) ilmek sikiigini artirmak amaciyla besleme stire-
sini geciktirmek igin, eksantrik besleme kamini
ok yénuntn tersine hareket ettirin.

e —— —— ————— —— — — —

~5~ Eksantrik besleme kamini ¢ok ileri hare- ]

[

| (DIKKAT . . . . o
| @ ket ettirmemeye dikkat edin, aksi takdir- |
\ de igne kinilabilir. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —
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(24. Sabit bicak )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde calismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek icin, bun-
dan sonraki calismayi yapmadan 6nce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

Bicak eger ipligi iyi kesmezse, sayac bicagini @
Sek. @'de goruldugu gibi hemen bileyin ve dizgtin
bicimde tekrar yerine takin.

1) Sabit bicagin takildigi konum; standart konum-
dan @ yéntine dogru alindigi zaman, iplik kes-
me isleminden sonra ignede kalan iplik miktar
da buna gére artar.

2) Takma konumu @ y6nlne dogru alindigr takdir-
de, iplik boyu da buna bagli olarak kisalr.

© Hareketli bicak O ignenin ortasi

e Standart : 4,0mm (DDL'S?OOAH'7: 4,5mm) ‘ DiKI:(AT B|gak a§z| b"enirken’ b|gag|n tutu§ §ek- \
{ line ve acisina ¢cok 6zen gdsterilmelidir. )

(25. Pedal basinci ve pedal hareket mesafesi ayri )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde calismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek igin, bun-
dan sonraki calismayi yapmadan 6nce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

(1) Pedalin 6n tarafina basmak icin gerekli
olan basincin ayarlanmasi
Pedal baski yay1 @ asagiya dogru egildigi za-
man pedal basinci azalir, yukari dogru egildigi

‘) / V zaman pedal basinci artar.
a )y 4 (2) Pedalin arka tarafina basmak icin gerekli
- olan basincin ayarlanmasi
B 0)) p Geri basma reglilatér vidasini @ igeriye dogru

aldiginiz takdirde basing artar ve disariya dogru
aldiginiz takdirde basing azalir.

(3) Pedal hareket mesafesinin ayarlanmasi
Baglanti kolunu @ sol delige @ takinca pedal
stroku azalir.
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(26. Pedalin ayarlanmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde calismasindan kaynaklanan yaralanmalari énlemek i¢in, bun-
dan sonraki calismayi yapmadan 6nce gli¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

(1) irtibat milinin takilmasi

1) Pedal @ oklarla gésterilen sekilde sada veya
sola dogru alin ve motor kontrol kolu @ ile irtibat
milinin @ dliz durmasini saglayin.

(2) Pedal acisinin ayarlanmasi

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

2) Ayar vidasini @ gevsetin ve irtibat milinin @
uzunlugunu ayarlayin.
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( . OPERATOR iCiN

(1. Dikis makinesini kullanma prosediirii )

1) Giicu agik konuma getirmek igin, gui¢ salterinin

agma digmesine @ basin
————_—J (Dikkat) Giic salteri ACIK konuma geldikten son-
h ra panel Uzerindeki glic géstergesi LED’
ua. l i yanmazsa, gii¢c salterini KAPALI konuma
getirip besleme voltajini kontrol edin.
\) Ayrica, béyle bir durumda gii¢ anahtarini
KAPALI konuma getirdikten 2-3 dakika

sonra yeniden ACIK konuma getirin.
2) igne mili YUKARI konumda degilken, otomatik

olarak YUKARI konuma déner.

(Dikkat) Giicii ilk kez acik konuma getirirken,
calismayi baslatirken zamanda biraz ge-
cikme olur. Glic acik konuma getirilince
igne mili hareket eder. Elinizi ya da her-
hangi bir cismi igne milinin altina koyma-
yin, burada iplik kesme yapilir.

3) Pedal, agsagida anlatilan dért kademede caligir:

a. Pedalin 6n tarafina hafif¢ce bastiginiz zaman, ma-
kine dustk dikis devrinde caligir €.

b. Pedalin 6n tarafina biraz daha basti§iniz zaman,
makine ylksek dikis devrinde calisir €.
(Otomatik geri dikis 6nceden ayarlanmis ise;
makine geri dikis islemini tamamladiktan sonra
ylksek devirde calisir.)

c.Pedal orijinal konumuna getirdiginiz zaman ma-
kine (ignesi yukarida veya asagida olarak) durur.

d. Pedalin arka tarafina tam olarak bastiginiz za-
man, makine iplikleri keser @.

Otomatik kaldirici (AK cihazi) kullanildiginda, dikis makinesi durdurma digmesiyle iplik kesme diigmesi

arasinda bir kumanda diigmesi daha saglanir. Pedalin arka tarafina hafifce basildigi zaman @ baski

ayag! yukari kalkar ve pedalin arka tarafina biraz daha kuvvetli basildigi zaman baski ayag tekrar asagi

iner @.

Daha sonra iplik keskisi ¢alistirilir ve baski ayagi tekrar yukari kalkar. Dikise baslandigi sirada otomatik

kaldirici eger baski ayagini yukari kaldirmissa ve pedalin arka tarafina bastiysaniz, sadece baski ayagi

asag! iner.

Otomatik geri dikis sirasinda dikis basladigi zaman pedal tekrar bos konuma getirirseniz, makine geri

dikis islemini tamamladiktan sonra durur.

Yiksek veya dulstk hizda dikis isleminden hemen sonra pedalin arka tarafina bassaniz dahi, makine

normal iplik kesme iglemini yerine getirir.

Makine iplik kesme islemine bagladiktan hemen sonra pedali orijinal konumuna getirseniz dahi, makine

iplik kesme iglemini normal sekilde tamamlar.

PFL KFL
Baski ayagini pedalla ¢alistirma Var Yok
iplik kesmede pedal basma derinligi Cok Az
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4) Dikis baglangicinda geri besleme ilmegi, dikis
sonunda geri besleme ilmegi ve c¢esitli dikis de-
senleri, makine kafasinin ankastre paneline @
kaydedilebilir.

5) Bazi dikis makinesi kafalarinda, geriye dogru
hareket dliigmesine @ basarak geri beslemeli
dikis yapilr.

6) Dikis tamamlaninca, gu¢ salterini kapali konuma
getirmeden 6nce dikis makinesinin durdugunu
kontrol edin ve gli¢ salterini kapal konuma getir-
mek icin kapama diigmesine @ basin.

(Dikkat) Makine uzun siire kullanilmayacaksa elek-

trik fisini prizden cikarin.
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( 2. Makine kafasindaki ankastre panel )

(1] duigmesi
N

(2]

A A

NN

L

D

+o 1] [B)v L]

BORS | diigmesi

digmesi

digmesi
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digmesi

=

A ve B gdstergeleri

LED ©
LED ©
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M
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: Geri beslemeli dikis ¢esidi etkin/etkin degil kosullar arasinda gegis yapmak igin kulla-

nilr.

. Ust tiste cakisan dikis cesidi etkin/etkin degil kosullari arasinda gecis yapmak icin

kullantlir.

: Dikis baslangicinda geri beslemeli dikis etkin/etkin degil kosullar arasinda gecis yap-

mak ve ayar icerigine onay vermek i¢in kullanilir.

. Degistirilecek olan ilmek sayisi prosesini (A, B, C, D) secmek i¢in kullanilir.

* Secilen proses yanip séner.

: Secilen ekranin (yanip sénen kisim) icerigini degistirmek icin ve dikis sonunda geri

beslemeli dikis etkin/etkin degil kosullar arasinda gecis yapmak icin kullanilr.

. Secilen ekranin icerigini (yanip sénen kisim) degistirmek icin kullanihr.

: Uretim destek fonksiyonunu cagirmak ve tek dokunusta ayari ¢agirmak igin kullanilir

(bir saniye basili tutulmalidir).

: Cesitli bilgiler gérulur.
: Geriye dogru dikis ¢esidi etkin oldugu zaman yanar.
: Ust (iste binen dikis cesidi etkin oldugu zaman yanar.

: Uretim destek fonksiyonu secildigi zaman yanar.
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("3. Dikis gesidini kullanma prosediirii )

(Dikkat) Makine kafasindaki ankastre panelden farkli ¢calisma paneli kullanan dikis desenleriyle dikis yap-
mak icin, o calisma paneline ait Kullanim Kilavuzuna bakin.

(1) Geri beslemeli dikis ¢cesidi

Dikis baslangicinda ve dikis sonundaki geri beslemeli dikis ayri ayri programlanabilir.

1)

2)

Geriye dogru
dikis olmadan :

Geriye dogru
dikis :

Cifte geriye
dogru dikis :

s sSE ==

(N |
|| [}
[ N X |

[ ]
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[Geri beslemeli dikis ayar prosediirii]

@ dugmesine basarak geri beslemeli dikis

cesidi etkin/etkin degil kosulu arasinda gegis
yapilabilir

Geri beslemeli dikis ¢esidi etkin iken LED ©
yanar, dikis baslangicinda geri beslemeli ilmek
sayisl ® Uzerinde gortintrken dikis sonunda
geri beslemeli ilmek sayisi ®B) lizerinde gérdlur.
dugmesini @ kullanarak degistirilecek olan
ilmek sayisi prosesini (A, B, C, D) segin.

Yanip s6nen rakam, ayarlanan prosesi gésterir.

B digmesini @ ve dugmesini @ kullana-

rak secilen prosesteki ilmek sayisini degistirin.

Yaptiginiz degisiklige onay vermek i¢in
diigmesine @ basin.
(iimek sayisi 0 ile 15 arasinda ayarlanabilir.)

(Dikkat) Bir prosesteki ilmek sayisi gostergesi ya-

nip sénerken dikis makinesi dikis dikmez.

Geri beslemeli ilmek sayisi géstergesi yanip

sénmezken, diigmeye @ her basildiginda,

“dikis baslangicinda geri besleme dikis” 6zelligi
“dikis baslangicinda cifte geri besleme dikis” ve
“dikis baslangicinda geri beslemeli dikis yok”
olarak degisir.

Ayrica B digmeye @ ne zaman basilsa, geri

beslemeli dikis 6zelligi artik dikis sonunda cifte
geri besleme dikise déner, ardindan dikis sonun-
da geri beslemeli dikis yapilmaz.



(2) Ust liste binen dikis cesidi

Ust tiste binen dikis cesidi programlanabilir.

A : Normal dikis ayarinda ilmek sayisi
A c ¢ O ile 15 ilmek arasinda

B : Geri dikis ayarinda ilmek sayisi
O ile 15 ilmek arasinda

C : Geri dikis ayarinda ilmek sayisi
0 ile 15 ilmek arasinda

B B D : Tekrar sayisi
\ 5 / O ile 9 arasinda
(Dikkat) D prosesi 5 kez olarak ayarlanirsa, bu dikis A—B — C —

B — C seklinde tekrarlanir.

[Ust iiste binen dikis ayar prosediirii]

1) duigmesine @ basarak Ust lste ¢akisan di-
kis cesidi etkin/etkin degil kosulu arasinda gegcis
yapilabilir.

Ust tiste cakisan dikis cesidi etkin oldugu zaman
LED @ yanar.

2) dugmesini @ kullanarak degistirilecek olan

ilmek sayisi prosesini (A, B, C, D) segin.

Yanip sénen rakam, ayarlanan prosesi gésterir.
The number which is flashing on and off repre-
sents the process which is being set.

3) B ddgmesini @ ve ddgmesini @ kullanarak secilen prosesteki ilmek sayisini degistirin.
4) Yaptiginiz degisiklige onay vermek igin digmesine @ basin.
( diigmeye @ basarak ayara onay verilmezse dikis makinesi ¢alismaz.)

(Dikkat) Ust iiste cakisan dikis cesidi, otomatik calisma modunda yapilir. Ust iiste cakisan ilmek sayisi, pe-
dala basildiktan sonra dikis makinesi tarafindan otomatik olarak dikilir.
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(4. Tek dokunusta caligtirma ayarlari )

Fonksiyon ayarlarinin bir kismi, normal dikis kosullarinda kolaylikla ayarlanir.
(Dikkat) Bu béliimde ele alinan fonksiyon ayarlari icin bakiniz sayfa 28’da “II-6. Fonksiyonlarinin ayari”.

[Tek dokunusta calistirma ayar prosediirii]
1) Paneli fonksiyon ayar moduna gegirmek igin

dugmeyi @ bir saniye basih tutun.
2) dligmesini @ ya da digmesini @
kullanarak ilgili baslig degistirin. [ — | diigmesin

O ve didgmesini @ kullanarak ayar degeri
degistirilebilir.

3) Normal dikis haline dénmek icin @ digmeye
@ basin.

(Dikkat) @ diigmeye @ basarak ayarlara onay
verilir. Tek dokunusta otomatik dikis, malzeme
kenari senso6ri, malzeme kenari sensériyle iplik
kesimi ve malzeme kenari sensériindeki ilmek
sayisl, makinenin teslimati sirasinda varsayilan
ayarlarda gériilmez.

@ iplik kesme fonksiyonu (; » /7)
o - - iplik kesme islemi yapiimaz (solenoid cikisini engelleme: iplik kesici, tokatlayici)
an : lplik kesme iglemi etkin.

@ Tokatlama fonksiyonu ( H + F')

g g

v - i@ Iplik kesildikten sonra tokatlayici ¢alismaz

s Iplik kesildikten sonra tokatlayici caligir

~
D=

® Tek adimda otomatik dikis fonksiyonu ( 5 H 2 /")
F F: Tek adimda otomatik dikis fonksiyonu etkindir.
o . Tek adimda otomatik dikis etkindir.

)
(Dikkat) Malzeme sonu sensérii fonksiyonu ayarliyken bu fonksiyon etkindir. Ust liste binen dikis islemi sira-
sinda tek adim islemini engellemek miimkiin degildir. Devir sayisi, 38 numarali ayarda belirlenen degerdir.

@ Maksimum iimek hizi ayari ( 5§ M

Makine kafasinin en ylksek ilmek hizi belirlenir. Ayar de@erinin Ust siniri, SC’nin bagh oldugu makine
kafasinin tipine bagli olarak degisir.
Ayar araldi: 150 — Maks. deger [sti/min]

® Malzeme sonu sensérii fonksiyonu ( £ o )
o F F: Malzeme sonu sensérii fonksiyonu etkin degil.
a0 Malzeme sonu saptandigi zaman, dikis makinesi @ ( £ o 5 [ ) ile 6nceden belirlenen sayi-
da ilmegi diker ve durur.

* Bu fonksiyon, malzeme kenari senséri ayari icin 12 numarali fonksiyon ayari kullanildigi zaman etkindir.

!

® Malzeme sonu sensoériiyle iplik kesme fonksiyonu (£ o | r

0 F F: Malzeme sonunu saptama etkin degilken otomatik iplik kesme fonksiyonu.
on : Malzeme sonu saptandigl zaman, dikis makinesi (7) (E o '-, ; ) ile 6nceden belirlenen sayi-
da ilmegi diktikten sonra ipligi keser.
* Bu fonksiyon, malzeme kenari senséri ayari icin 12 numarali fonksiyon ayari kullanildigi zaman etkindir.

@ Malzeme sonu sensérii icin ilmek sayist (£ o 5 /7)
Malzeme sonu saptadiktan sonra dikis makinesi durana kadar dikilecek olan iimek sayisi
Ayarlanabilen ilmek sayisi : 0 ile 19 arasi (ilmek)
(Dikkat) Malzeme sonu sensérii fonksiyonu ayarliyken bu fonksiyon etkindir. Belirlenen ilmek sayisi yeterli
degilse, dikis makinesinin devir sayisina bagh olarak, 6nceden belirlenen ilmek sayisi sinirlari icindey-
ken dikis makinesi duramayabilir.

LED lamba 1sik miktarinin ayarlanmasi (| F/TF)
LED lambanin 1gik miktari ayarlanir
Ayar araligi: 0 - 100
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(5. Uretim destek fonksiyonu )

Uretim destek fonksiyonu g farkli fonksiyondan (alti farkli mod) ibarettir, drnegin tretim miktari yénetimi
fonksiyonu, ¢alisma 6lgtiim fonksiyonu ve masura sayaci fonksiyonu vardir. Bunlarin her birinde kendine ait
tretimi destekleyici etki vardir. Uygun fonksiyonu (modu) seginiz.

B Uretim miktan yénetimi fonksiyonu
Hedeflenen parca adedi g6stergesi modu [F100]

Hedeflenen/gercek parca adedi farki géstergesi modu [F200]

Hedeflenen parca adedi, gercek parca adedi ve hedeflenen adet ile gergek adet arasindaki fark, gercek
zamanl olarak geciktikleri ya da ileride olduklari, calisma stresiyle birlikte operatérlere bildirir. Dikis
makinesinde calisan operatérlere, dikis dikerken kendi ¢calisma hizlarini stirekli olarak kontrol etmelerine
imkan tanir. Hedefin farkinda olmalarini saglar ve dolayisiyla tretkenligi arttirir. Ayrica isteki bir gecik-
me erken saptanarak sorunlarin erken bulunmasina ve dtzeltici tedbirlerin erken uygulanmasina imkan

tanir.

B islem élgme fonksiyonu

Dikis makinesinin kullanilabilirlik orani gésterge modu [F300]

limek stiresi g6sterge modu [F400]
Ortalama devir sayisi gésterge modu [F500]

Dikis makinesinin kullanilabilirlik durumu otomatik olarak 6lg¢tiltir ve kontrol panelinde gésterilir. Elde edi-
len veriler proses analizi, hat diizenlemesi ve ekipman verimliligi kontrolli yapmak icin temel veri olarak

kullanilabilir.

B Masura sayaci fonksiyonu
Masura sayaci gésterge modu

Mevcut masurada iplik bitmeden 6nce masurayi degdistirmek i¢in, masura degistirme zamani bildirilir.

[Uretim destek modunu kullanmak icin]

(Dikkat) F100 ile F500 arasindaki modlarin teslimat
sirasindaki fabrika ayar degeri KAPALI ola-
rak ayarlanmistir.

Mod, masura ipligi saya¢ fonksiyonunun
ayarina bagh olarak ACIK/KAPALI olarak de-
gistirilir (6 numarali fonksiyon ayari).

Tek dokunusta ayar ekranina gegmek icin, normal di-
kis kosullarindayken @ dugmeyi @ basil tutun (bir

saniye).
Ardindan tek dokunusta ayar ekranina ge¢gmek Uze-
re, Uretim destek modlarini ACIK/KAPALI konumda

:IE:: digmesine @ ya da diig-
mesine @ basin.
ACIK/KAPALI konumuna getirilecek modu segmek

icin diigmesine @ ya da diigmesine @ ba-
sin.

Ekranin AGIK/KAPALI konumu arasinda | — | dug-
mesine @ ya da diigmesine @ basarak gecis
yapilabilir.

Normal dikis haline dénmek icin @ diigmeye @

basin.

belirlemek igin
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Dikis dikilirken, kontrol panelinde tretim destek verileri gortinttilenebilir.
[Uretim destek modlarinin temel kullanimi]

1) Normal dikis dikerken @ duigmesine @ basi-

lirsa, Uretim destek moduna ge¢cmek tizere LED

® yanar.

2) dligmesine @ ya da digmesine @ ba-

sarak uretim destek fonksiyonlari arasinda gecis

yapilabilir.

3) Tablo 1 “Gdésterge W daki (*1) isaretli veriler,

B digmesi @ ve didgmesi @ kullanilarak

degistirilebilir.

4) digmesi @ iki saniye basili tutulurken gdsterge ® ve LED (E) yanip séner. Onlar yanip sénerken,

Tablo 1 “Modlarin altindaki gésterge”de (*2) isaretli veriler, B diigmesine @ ve diigmesine @

basarak degistirilebilir.

@ dugmesi @ basiliyken, (2*) isaretli degere onay verilmis olur ve gésterge ® ve LED (E) yanip s6n-

meyi birakir.

5) Tablo 1 “Mod izleme"deki kare (*3) isaretli deder, sadece B dlgmesini @ ve dugmesini @ kulla-

narak sifirladiktan sonra degistirilebilir.
6) Veri sifirlama proseddru icin “Mod sifirlama islemi” tablosuna bakiniz.

7) Normal dikis haline d6nmek icin @ dugmeye @ basin.

ilgili modlarda izlenecek olan veriler asagidaki tabloda verilmistir.

Tablo 1 : Mod izleme

Mod adi

Gésterge ®

Gésterge

Gésterge ® ( B ddgme-

sine @ basildigi zaman)

Hedeflenen parga adedi
gdstergesi modu (F100)

Gergek parca adedi (Birim:
Parca sayisi) (*1)

Hedeflenen parga adedi (Bi-
rim : adet) (*2)

Hedeflenen/gercek parca
adedi farki géstergesi modu
(F200)

Hedeflenen parca adediyle
gercek parca adedi arasin-
daki fark (d : adet) (*1)

Hedeflenen adim stiresi (Bi-
rim : 100 milisaniye) (*2)

Dikis makinesinin kullanila-
bilirlik orani gésterge modu
(F300)

oP-r

Onceki dikiste dikis maki-
nesinin kullanilabilirlik orani
(Birim: %)

Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik orani gés-
tergesi (Birim : %)

modu

Adim suresi gésterge modu | Pi-T Onceki dikiste adim stiresi | Ortalama adim stiresi gos-

(F400) (Birim: 1 saniye) tergesi (Birim : 100 milisa-
niye)

Ortalama devir sayisi gés- | ASPd Bir dnceki dikiste ortalama | Ortalama devir sayisi gos-

terge modu (F500) devir sayisi (Birim : sti/min) | tergesi (Birim : sti/min)

Masura sayaci gésterge | bbn Masura sayaci degeri (*3) -
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Tablo 2 : Mod sifirlama islemi

Mod adi

B Digme @ (2 saniye basili tutun)

B Dlgme @ (4 saniye basili tutun)

Hedeflenen parca adedi gdster-
gesi modu (F100)

Gercek parca adedini sifirlar
Hedeflenen parca adediyle gercek parca
adedi arasindaki farki sifirlar

Hedeflenen/gercek parca adedi
farki géstergesi modu (F200)

Gercek parca adedini sifirlar
Hedeflenen parca adediyle gercek parga
adedi arasindaki farki sifirlar

Dikis makinesinin kullanilabilirlik
orani gésterge modu (F300)

Dikis makinesinin ortalama kullanilabilirlik
oranini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama kullanilabilirlik
oranini sifirlar

Ortalama adim stresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir sayisini
sifirlar

Adim stresi gésterge modu
(F400)

Ortalama adim stiresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama kullanilabilirlik
oranini sifirlar

Ortalama adim stresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir sayisini
sifirlar

Ortalama devir sayisi gésterge
modu (F500)

Dikis makinesinin ortalama devir sayisini
sifirlar

Dikis makinesinin ortalama kullanilabilirlik
oranini sifirlar

Ortalama adim suresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir sayisini
sifirlar

Masura sayaci gésterge modu

Masura sayaci degerini sifirlar

( B dliigmeye @ basarak sadece ma-

sura sayacinin hemen sifirlanacagini
unutmayin.)

[Uretim miktari yénetimi fonksiyonunun ayrintili ayari (F101, F102)]

@ Digme @, hedeflenen parca adedi gdsterge

modunda (F100) ya da hedeflenen/gergek parca
adedi farki gésterge modunda (F200) basil tutuldu-
gu zaman (li¢ saniye), tretim miktari yénetimi fonksi-
yonunun ayrintili ayari yapilabilir.

iplik kesme sayisi ayar durumu (F101) ve hedefe va-

ridiginda sesli Dikkat (F102), [« | diigmesine @ ya

da 4| dugmesine @ basarak degistirilebili.

Bir elbise icin iplik kesme sayisi (F101), iplik kesme

sayisi ayar konumundayken B digmesine @ ya
da diigmesine @ basarak ayarlanabilir.

Gergek parca adedi hedeflenen adede ulastiginda sesli Dikkat almak mumkUindtir; bunun igin, hedefe ulasil-

digini belirtilen sesli Dikkat ayar konumundayken B dligmesine @ ya da dligmesine @ basilir.
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(6. Fonksiyonlarinin ayari )

Fonksiyonlar segilip nitelendirilebilir.

(Dikkat) Makine kafasindaki ankastre panelden farkli calisma paneli kullanan dikis desenleriyle dikis yap-
mak icin, o calisma paneline ait Kullanim Kilavuzuna bakin.

a ] D\
alsi | (Agheld °
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m oo (M I
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1)

*

2)

*
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@ dugme @ basiliyken gti¢ salterini AGIK

konuma getirin.

(Bir 6nceki iste degistirilmis olan baglik gértilir.)
Ekran gérdnimu ayni kalirsa 1) numaral adim-
da tanimlanan islemi tekrar uygulayin.

(Dikkat) KAPALI konuma getirdikten bir ya da bir-

kac saniye sonra gii¢ salterini tekrar ACIK
konuma geri getirdiginizi kontrol edin.
Salter KAPALI konuma getirildikten hemen
sonra tekrar ACIK konuma getirilirse dikis
makinesi normal calismayabilir. Bu durum-
da salteri tekrar uygun sekilde acin.

. . . (9.4 -
Ayar numarasini ilerletmek igin ddgmeye

O basin. Ayar numarasini geriye almak icin
diigmeye @ basin.

(Dikkat) Ayar numarasi ileri (ya da geri) alinirsa, 6n-

ceki (ya da bir sonraki) ayar icerigine onay
verilir. Ayarin icerigi degisirken dikkatli

olun ( B / diigmesine dokunulur).

Ornek) Maksimum devir sayisini degistirmek (ayar

numarasi 96)

“96” numarall ayara gitmek icin dliigmesine

© yada digmesine @ basin.

Mevcut ayar degeri g6stergede ® goérdildr.

Ayari “2500” olarak degistirmek icin B digme-
sine @ basin.

B dligmesine @ ve dligmesine @ ayni

anda basinca, ayar numarasinin ayar icerigi
baslangi¢c degerine déner.
Degistirme igslemi tamamlandiktan sonra, gtin-

cellenen degere onay vermek igin m digmesi-

ne @ ya da digmesine @ basin.

(Dikkat) Bu islem yapilmadan salter KAPALI konu-

ma getirilirse, degistirilen icerik giincellenmez.
diigmesine @ basildigi zaman, paneldeki

goriintli 6nceki ayar numarasina doner.

diigmesine @ basildigi zaman, paneldeki goriin-
tii bir sonraki ayar numarasina déner.

islem tamamlandiktan sonra, gii¢ salterini KA-
PALI konuma ve ardindan ACIK konuma getire-
rek makine normal dikis haline déndirdiltir.



(7. Fonksiyon ayar listesi )

No Bashk Tanim Ayar araligi Fonksiyon ayari gésterimi R;f;fr:gs
1 | Yumusak Dikis baslangicinda yumusak baslangi¢c fonksiyonu kullanildigi
baslangi¢ zaman dusuk hizda dikilecek olan iimek sayisi. Oile9
fonksiyonu 0 : Yumusak baslangic fonksiyonu etkin degil. - | | | |1 || | | |0| 33
1 ile 9 arasinda : Yumusak baslangic modunda dikilecek olan (Iimek)
ilmek sayisi
2 | Malzeme Malzeme sonu senséru fonksiyonu.
sonu sensor 0 : Malzeme sonunu saptama fonksiyonu etkin degil. | | | I 2 ” | | | 0 |
fonksiyonu 1: Malzeme sonunu saptadiktan sonra, belirlenen sayida 01 33
ilmek (4 numara) dikilir ve dikis makinesi durur.
3 | Malzeme sonu Malzeme sonu sensértyle iplik kesme fonksiyonu.
sensorlyle 0 : Malzeme sonunu saptadiktan sonra otomatik iplik kesme
iplik kesme etkin olmaz. oM | | | | 3 || | | | 0 | 33
fonksiyonu 1 : Malzeme sonunu saptadiktan sonra, belirlenen sayida il-
mek (4 numara) dikilir ve dikis makinesi durur ve otomatik
iplik kesme iglemini gergeklestirir.
4 | Malzeme sonu Malzeme sonu sensorti igin ilmek sayisi. )
sensoru igin Malzeme sonunu saptadiktan sonra dikis makinesini durdurmak | O ile 19 [T ] T4l [ ] I5]] s
ilmek sayisi . . (IImek)
icin gerekli ilmek sayisi.
5 | Titremeyi Titresim azaltma fonksiyonu.
azaltma - Titresi i i Si
fonksiyonu 0: T!tre§|m gzaltma fonk3|y.onu etkin degil. 0/1 | | | |5 || | | | 0 | 33
1: Titremeyi azaltma fonksiyonu devrede
6 | Masura Masura iplik sayaci fonksiyonu
iplik sayac . ioli i i 5i
;grlmksiy)c/)nul 0: Masura !pl!k sayacl fonks!yonu etk!n degil. 0/ | | | |6 || | | |1 | 33
1 : Masura iplik sayaci fonksiyonu etkin.
7 | Masura ipligini Masura ipligini azalarak sayma Unitesi
azalarak sayma 0: Sayi/10 ilmek :
{initesi 1° Sayi/15 iimek 0"62 LL T [zl [ 1 [o]
2: Sayi/20 ilmek arasinda
3 : Sayi/iplik kesme
8 | Geriye dogru Geriye dogru dikiste dikis hizi 150 ile 3.000
| li )
giisi;;ngelvir arqsmga | | | |8||1 |9|0|0|
saylsi (sti/min)
9 | Iplik kesmeyi iplik kesme engelleme fonksiyonu.
engelleme 0 : Iplik kesme etkin.
fonksiyonu 1 : iplik kesimine izin verilmiyor. 01 | | | |9 ” | | |0| 33
(Solenoid ¢ikisi engelleniyor: Iplik kesici ve tokatlayici)
10 | Dikis makinesinin | Dikis makinesinin durdugu anda igne milinin durma konumu
durdugu saptanir.
anda igne 0 : Igne mili en alt konumda durur.
milinin durma 1: Igne mili en Gst konumda durur. on | l l 1 |O ” l l l 0 | 33
konumunun
saptanmasi
11 | Calisma paneli | Calisma paneli i¢in islem onay sesi
icin iglem onay 0': Galisma paneli igin islem onay sesi verilir on [ [1]]l [ ] 11]] s
sesi 1: Galisma paneli igin islem onay sesi verilmez
12 | Opsiyonel Opsiyonel dligme fonksiyonunda gecis yapilmasi.
ddgme
e on LI [1[2][efP[T] | a4
segimi
13 | Masura iplik Masura iplik sayaci ile dikis makinesinin ¢alismasini engelleme
sayaci ile dikis | fonksiyonu
makinesinin 0: Sayim bittigi 1 ya da daha az) Dikis makinesini
alismasini : Sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az) Dikis makinesinin
gn alleme calismasini engelleme fonksiyonu etkin degil. i
g8 1: Sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az), iplik kesmenin | 012 1 [T T4T3][ T T Jo]
fonksiyonu L A ;
ardindan dikis makinesinin galismasini engelleme fonksi- | arasinda
yonu etkindir.
2 : Sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az) dikis makinesi bir
kez durur. Iplik kesmenin ardindan dikis makinesinin ¢a-
lismasini engelleme fonksiyonu etkin.
14 | Dikis sayaci Dikis sayim fonksiyonu (proseste tamamlanan say!)
0 : Dikis sayaci fonksiyonu etkin degil. Oile 2 | | | 1 |4 || | | | 1 | 37
1 : Dikis sayaci fonksiyonu etkin.(Her defasinda iplik kesilir) arasinda
2 : Dikis sayma dlgmesi girig fonksiyonlu
15 | iplik kesildikten iplik kesildikten sonra iplik tokatlama fonksiyonu belirlenir.
sonra iplik 0 : Iplik kesildikten sonra iplik tokatlama yapiimaz | | | 1 |5 || | | | 1 |
tokatlama il ildi ioli on
¢ 1 : Iplik kesildikten sonra iplik tokatlama yapilir
fonksiyonu
21 | Pedal nétr Pedal nétr konumdayken baski ayagi kaldirici fonksiyonu.
konumdayken 0 : Notr otomatik baski ayadi kaldirma fonksiyonu etkin degil.
baski ayagini 1 : Nétr baski ayagi kaldirma fonksiyonu segimi. 0/ | | |2 |1 || | | |0 | 37
otomatik kaldir-
ma fonksiyonu

* 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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Referans

No Baghk Tanim Ayar araligi Fonksiyon ayari gésterimi sayls
22 | igne yukari/ igne yukari/asagi diizeltme dligmesi gegis fonksiyonu degisir.
asag duzeltme 0 : Igne yukari/asag! telafi
dligmesi gegis 1: Tek ilmek telafi 0N L [2]2][ | ] Jo]| a7
fonksiyonu
25 | Kasnagi elle Kasnagi elle cevirerek igneyi Ust ya da alt konumdan uzaklastir-
cevirdikten son- | diktan sona iplik kesme islemi belirlenir. on | | | 2 | 5 || | | | 1 |
ra iplik kesme 0: Kasnagi elle cevirdikten sonra iplik kesme islemi yapilir
islemi 1: Kasnagi elle gevirdikten sonra iplik kesme islemi yapiimaz
29 |igne ardindailk | Bu fonksiyon, igne ardi solenoidi baglangi¢ hareketinin emme | 50 ile 500
hareket suresi siresini belirler. arasinda | | | 2 | 9 || | 2 | 5 | 0 | 37
50 ms ile 500 ms arasinda (ms)
30 | Siradaki geri Siradaki geriye dogru dikis fonksiyonu
besleme dikisi 0 : Normal tek dokunusta geri beslemeli tip dikis fonksiyonu on | | | 3 | 0 || | | | 0 | 38
fonksiyonu 1 : Siradaki geriye dogru dikis fonksiyonu etkin.
31 | Siradaki geri Siradaki geriye dogru dikis ilmek sayisi. Oile 19
| iKisini )
o (mety || [ [s[1][ [ [ [4]) =8
arasinda
32 | Dikis makinesi Siradaki geriye dogru dikis etkin kosulu
durdugu zaman, 0 : Dikis makinesi durdugu zaman fonksiyon etkin degil.
siradaki geri 1 : Dikis makinesi durdugu zaman fonksiyon etkin. on | | | 3 | 2 || | | | 0 | 38
besleme dikisinin
etkin kosulu
33 | Siradaki geri Siradaki geriye dogru dikis ile iplik kesme fonksiyonu
besleme dikisiyle 0 : Siradaki geriye dogru dikis tamamlandiktan sonra otoma-
iplik kesme tik iplik kesme fonksiyonu etkin degil. on Ll s8]l I [ lo]]| 38
fonksiyonu 1: Siradaki geriye dogru dikis tamamlandiktan sonra otoma-
tik iplik kesme fonksiyonu etkin.
35 | Diistik hizda Pedalla en dustk hiz (MAKS deger makine kafasina bagl olarak 150 ile
devir sayisi degisir.) MAKSIMUM | | | 3 | 5 || | 2 | 0 | 0 |
arasinda
(sti/min)
36 iplik_ kesiminde ipli_k kesme hizi (MAKS deder makine kafasina bagh olarak de- 100 ile
devir sayisi gisir.) MAKSIMUM | | | 3 | 6 || | 3 | 0 | 0 |
arasinda
(sti/min)
37 | Yumusak bas- Dikis baslangicinda (yumusak ba§lan)g|g) dikis hizi (MAKS deger 100 ile
langigta devir makine kafasina bagl olarak degisir. MAKSIMUM 3
7 8/0]|0
saylsi arasinda | | | | || | | | | 33
(sti/min)
38 | Tek adim hizi Tek adim hizi (Maksimum deger, dikis makinesi kafasinin devir 150 ile
sayisina baglidir. i
y ghdr.) MAKSIMUM | T T3T8|[2]5]0]0] | a8
arasinda
(sti/min)
39 | Devir baglan- Pedal n6tr konumundan itibaren dikis makinesinin dénmeye 10 ile 50
gicinda pedal bagladigi konum (Pedal stroku) arasinda | | | 3 | 9 || | | 3 | 0 |
stroku (0,1 mm)
40 | Pedalin duistik Pedal nétr konumundan itibaren dikis makinesinin hizlanmaya 10 ile 100
hiz bélimu bagladigi konum (Pedal stroku) arasinda | | | 4 | 0 || | | 6 | 0 |
(0,1 mm)
41 | Pedalla baski Pedal nétr konumundan itibaren kumag baski pargasinin kalk- | _ggile -10
ayagini kaldir- maya basladigi konum (Pedal stroku) | | | 4 | 1 || | _ | 2 | 1 |
ma baslangig arasinda
konumu (0,1 mm)
42 | Pedalla ayagini | Baski ayaginin inmeye basladigi konum 8ile 50
indirme baslan- | N6tr konumdan itibaren strok arasinda | | | 4 | 2 || | | 1 | 0 |
g1¢ konumu (0,1 mm)
43 | iplik kesme Pedal nétr konumundan itibaren iplik kesmenin basladigi 2 ko- 60 ile -10
baslangici igin numu (Baski ayagini pedalla kaldirma fonksiyonu varsa) (Pedal arasinda | | | 4 | 3 || | - | 5 | 1 |
pedal stroku 2 stroku)
(Baslik Numarasi 50 ayari sadece 1 iken etkindir.) (0,1 mm)
44 | Maksimum devir | Pedal nétr konumundan itibaren dikis makinesinin en ytiksek 10 ile 150
sayisina ulagan | dikis hizina ulagtigi konum (Pedal stroku) arasinda | | | 4 | 4 || | 1 | 5 | 0 |
pedal stroku (0,1 mm)
45 | Pedal nétr nok- | Pedal sensériintin telafi degeri 4B
tasinin telafisi 15ile 15 | | |4|5|| | | |0|
arasinda
47 | Otomatik Kaldirma solenoidi tipindeki otomatik kaldirma cihazi igin bekle- 10 ile 600
If(c?rllcltl(gilm secme | me stresi sinirlandirma arasinda | | | 4 | 7 || | | 6 | 0 | 39
yonu X
(saniye)
48 | iplik kesme Pedal nétr konumundan itibaren iplik kesmenin basladigi konum -60ile -10
baglangici igin (Standart pedal) (Pedal stroku) arasinda | | | 4 | 8 || | — | 3 | 5 |
pedal stroku 1 (Baslik Numarasi 50 ayari sadece 0 iken etkindir.) (0,1 mm)
49 | Baski ayagini Pedala basildiktan sonra baski ayadinin asagi inis hareketinin 0ile 500
indirme ‘siresi tamamlanmasi iin gerekli zamani belirler. arasinda | | | 4 | 9 || | 1 | 4 | 0 | 41
(10 ms)

* 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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Referans

No Baghk Tanim Ayar araligi Fonksiyon ayari gésterimi sayls
50 | Pedal teknik Pedal senséru tipi segcilir.
ozellikleri 0: KFL
1: PFL o Ll Islofl I 1 [1]) 43
43. Sayfada “II-10. Pedal spesifikasyonlarinin secilmesi” na
bakin.
51 | Dikis baglan- Baslangicta geriye dogru besleme dikisi yapildigi zaman, geriye
gicinda geriye dogru besleme dikisi solenoidini baslatma telafisi. 36 ile 36
dogru dikiste arasnda | | | [5[1][ [ [1]2]] a0
solenoidin agik (10°)
oldugu strenin
telafisi
52 | Dikis baglan- Dikis baslangicinda geriye dogru dikis yapilirken geriye dogru
gicinda geriye dikis solenoidini serbest birakma telafisi. 36l 36
dogru dikiste
solenoidin aras(l)r;l)da | | |5 | 2 || | | 1 |8| 39
kapali oldugu
strenin telafisi
53 | Dikis sonunda Dikis sonunda geriye dogru dikis yapilirken geriye dogru dikis
geriye dogru di- | solenoidini serbest birakma telafisi. -36 ile 36
kiste solenoidin arasnda | | | [5[3] [ [1]6]] a0
kapali oldugu (10°)
strenin telafisi
55 | Iplik kesmenin iplik kesme sirasinda (kesmenin ardindan) baski ayagini kaldir-
ardindan baski ma fonksiyonu ] 5 ]
ayag kaldirma 0: Lpdll;okﬁirrrllenm ardindan baski ayagini kaldirma fonksiyo- on | | | 5 | 5 || | | | 1 | 40
1 : Iplik kesmenin ardindan baski ayagini otomatik kaldirma
fonksiyonu vardir.
56 | iplik kesmenin iplik kesme sirasinda (kesmenin ardindan) igneyi kaldirmak igin
ardindan igneyi | geriye dogru devir hareketi fonksiyonu
kaldirmak igin 0 : Iplik kesmenin ardindan igneyi kaldirma fonksiyonu yok- 0N | | | 5 | 6 || | | | 0 | 40
geriye dogru tur.
doénus 1: Iplik kesmenin ardindan igneyi kaldirma fonksiyonu var-
dir.
58 | igne milini 6nce- | igne milini 6nceden belirlenen alt/list konumda tutma fonksiyonu
den belirlenen 0: Igne milini 6nceden belirlenen alt/tist konumda tutma fonk-
alt/tist konumda siyonu mevcut degil
tutma fonksiyo- 1: Igne milini 6nceden belirlenen alt/tist konumda tutma fonk- Oile 3
nu siyonu mevcut (tutma gtict zayif) d | | | 5 | 8 || | | | 0 | 40
2: Igne milini 6nceden belirlenen alt/iist konumda tutma fonk- | &rasinda
siyonu mevcut (tutma glicu orta)
3 : Igne milini 6nceden belirlenen alt/list konumda tutma fonk-
siyonu mevcut (tutma guict kuvvetli)
59 | Dikis baslan- Bu fonksiyon, dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisin-
g|cv|nda geriye de dikis hizini belirleyebilir.
dogru besleme 0: Hiz, pedal vb’nin manual galigtinimasina baghdir.
dikisini Otoma- 1: Hiz, belirlenen geriye dogru besleme dikis hizina baglidir (8 on LI Isfell [ 1 [1]] 4
tik/El kumanda- numara).
slyla degistirme
fonksiyonu
60 | Dikis baglan- Dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisinin tamamlan-
gicinda geriye masi anindaki fonksiyon
dogru besleme 0 : Dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisinin ta-
dikisinin hemen mamlandigi anda dikis makinesini gegici olarak durdurma
ardindan fonksiyonu yoktur. on | | | 6 | 0 H | | | 0 | 40
durdurma fonk- 1 : Dikis baglangicinda geriye dogru besleme dikisinin ta-
slyonu mamlandigi anda dikis makinesini gegici olarak durdurma
fonksiyonu vardir.
64 | Yogun dikis ya Yogun dikis ya da EBT baglatirken ilk hiz )
da EBT'de (ve 0ile 250
igne ardinda) arasinda L[ [efa][ [1]8]0]
egisim hizi (sti/min)
70 | Baski ayagini ‘ Baski ayagi yavas iner.
asadl yumusal 0 : Baski ayagi hizl iner
indirme fonksi- 1: Baski ayagi yavas iner. 0n | | | 7 | 0 || | | | 0 | 4
yonu
71 | Cifte geri Cifte geri beslemeli ilmek etkin/etkin degil arasinda gegis olur.
beslemeli ilmek 0 : Etkin degil
fonksiyonu 1: Etkin 01 L Izfa L [T [4]
72 | Dikis makinesini | Dikis makinesi calismaya basladigi siradaki akim siniri belirlenir.
baglatmay! se¢- 0: Normal (Calismaya basladidi siradaki akim siniri uygula-
me fonksiyonu nir) 0N | | | 7 | 2 || | | | 0 |
1: Hizh (Calismaya basladigi siradaki akim siniri uygulan-
maz)
73 | Yeniden dene- Bu fonksiyon, ignenin malzemeyi delemedigi yerlerde kullanilir.
me fonksiyonu 0 : Fonksiyonu mevcut degildir
1 : Yeniden dene fonksiyonu vardir o | | |7 | 3 || | | |1 | 41
(Yeninden denemeden 6nce igne mili donus kuvveti: 1 (k-
¢uk) - 10 (buyuk))
76 | Tek adim fonk- Malzeme sonuna kadar tek adim iglemi belirlenir.
siyonu 0 : Tek adim iglemi uygulanmaz. oM | | | 7 | 6 || | | | 0 | 33

1: Tek adim islemi uygulanir.

* 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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Referans

No Baslik Tanim Ayar araligi Fonksiyon ayari gésterimi sayfas
84 | Baski ayadi kal- | Baski ayagi kaldirma solenoidinin emme hareketi suresi
dirma solenoi- 50 ile 500
dinin baslangig arasinda | | | 8 | 4 || | 2 | 5 | 0 | 41
hareketi emme (ms)
stresi
87 | Pedal egrisi secim | Pedal egrisi segilir. (Pedal darbeli islemini iyilestirir)
fonksiyonu 2
Devir sayisi
oz | 18f7][ I [ [o]| 41
Pedal stroku
90 | ik hareket yu- Otomatik YUKARI durma fonksiyonu, glic agik konuma getirilir
kari durdurma getirilmez belirlenir. on | | |9 | 0 || | | | 1 | 49
fonksiyonu 0 : kapall
1: agik
91 | Elle calistinlan Gerginligi azaltma fonksiyonlu makine kafasi ile birlikte etkindir.
kasnag elle ce- 0 : Gerginligi azaltma fonksiyonu etkin degil.
virdikten sonra 1: Gerginligi azaltma fonksiyonu etkin. 0N | | |9 |1 || | | |1 |
telafi iglemini
engelleme fonk-
siyonu
92 | Dikis baslan- Dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisi tamamlandigi
gicinda geriye zaman hizi azaltma fonksiyonu.
dogru besleme 0 : Hiz azaltlmaz.
dikis hizini 1: Hiz azaltilir. on | l |9 l 2 H l l |0 | 41
azaltma fonksi-
yonu
93 | igne asagi/ Giicti acik konuma getirdikten ya da iplik kesme isleminden
yukar telafi sonra igne yukari/asagi telafi digmesinin ¢alismasi degisir.
digmesine ekli 0 : Normal (sadece igne yukari/asagd telafi dikisinden sonra) oM | | | 9 | 3 || | | | 0 | 42
fonksiyon 1: Tek ilmek telafi dikisi, sadece yukarida belirtilen degisiklik ya-
pildiktan sonra uygulanir (Yukarida durus — yukarida durus)
94 | Surekli + Tek Bu fonksiyon, IP ¢alisma panelindeki dikis programi fonksiyonu-
adim kesintisiz nu kullanarak stirekli dikisi tek adimda dikisle birlestirerek dikis
fonksiyon makinesini hi¢ durdurmaz.
0 : Normal (Adim tamamlandi§i zaman dikis makinesi durur.) on | | | 9 | 4 ” | | | 0 | 42
1: Adim tamamlandigi zaman dikis makinesi durmaz ve bir
sonraki adima devam edilir.
95 | Kafa se¢me Kullanilacak olan makine kafasi segilir.
fonksiyonu ( Makine kafasi degistigi zaman, her bir ayar 6gesi, makine kafa- | | | 9 | 5 || 8 | 7 | A | S |
sinin baslangi¢ degeri olarak degistirilir.)
96 | Maksimum devir | Dikis makinesi kafasinin maksimum devir sayisi belirlenebilir 150 ile
sayis! ayarl (sadece CP-18 ile kullanilir). MAKSIMUM | | | 9 | 6 || 4 | 0 | 0 | 0 | 42
arasinda
(sti/min)
100 | Dikis baglan- iplik tutucu solenoidi (CN36-7) galismadan énce, dikis baglangi-
gicinda, iplik cinda dikilecek olan ilmek sayisini belirler.
tutucu calisma- 0: Iplik tutucu solenoidi calismaz. 0 -9 (ilmek) | | 1 | 0 | 0 || | | | 0 |
dan énce dikilen 1-9: Iplik tutucu solenoidi ¢alismadan énce dikilecek olan
ilmek sayisi ilmek sayisi
103 | Igne sogutucu Dikis makinesinin durusundan itibaren, igne sogutucu sogutma 100 ile 2000
cikist KAPALI ciktisi fonksiyonunu kullanarak KAPALI ¢iktisina kadar olan arz;selnda | | 1 | 0 | 3 || | 5 | 0 | 0 |
geciktirme sire- | gecikme stresi belirlenir. (ms)
si
109 | LED lambay:i LED lambanin parlakligini ayarlamak igin kullanihr
kisma 6zellii 0 Cikis KAPALI oiet00% | | |1]o]9][ [1]o]o]| 42
ayari % 0 ile 100 arasinda
120| Ana mil referans | Ama mil referans agisi telafi edilir. .
telafisi -60 ile 60 -
ac telafisi arasinda | |1|2|0|| | |1|3| 42
121 | Yukari konumda | YUKARI konumda galismaya baslama saptama agisi telafi edilir.
calismaya -15ile 15
baglama agisi arasinda | |1 |2 |1 H l l |5| 42
telafisi
122 | ASAGI ASAGI konumda calismaya baslama saptama agis! telafi edilir.
konumda :
-15ile 15
calismaya | |1|2|2|| | | |0| 42
baglama agisi arasinda
telafisi
124 | Bekleme Dikis makinesi beklemedeyken enerii tliketimini azaltma ayari.
sirasinda 0 : Enerji tasarrufu modu etkin degil | | 1 | Py | 2 || | | | 0 |
enerji tasarrufu 1 : Enerji tasarrufu modu etkin 0n 42
fonksiyonu
ayari

* 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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(8. Fonksiyon secimi hakkinda ayrintil aciklama )

(O Yumusak baslangi¢ fonksiyonunun secimi (Fonksiyon ayar numarasi 1)

igne ipligi, iimek adimi (ilmek uzunlugu) kigtik oldugu ya da kalin igne kullanildigi zaman, dikis
baslangicinda masura ipligine dolanmayabilir. Bu problemi ¢6zmek icin, bu fonksiyon ile dikis hizi
sinirlandirilarak ilk ilmeklerin diizglin olmasi garanti edilir.

0 : Fonksiyon secilmemis.

LD 0 o] 1ile 9 arasinda : Yumusak baslangic modunda dikilecek olan ilmek sayisi

Yumusak baslangi¢ fonksiyonu ile sinirlanan dikis hizi degistirilebilir. (Fonksiyon ayar numarasi 37)
Veri ayar araligi:

[ ] I3]7]] |8]o]o] 100ie MAKSIMUM dev/dak arasinda <10 dev/dak>

(MAKS deger makine kafasina bagl olarak degisir.)

(2 Malzeme sonu sensérii fonksiyon (Fonksiyon ayari Numaralari 2 - 4, 76)

Malzeme sonu sensoéru takili iken bu fonksiyon kullanilabilir.
Ayrintilar icin sayfa 49’da “II-16. Malzeme sonu sensérii baglantisi” ile malzeme sonu sensérinin
Kullanim Kilavuzuna bakiniz.

(3@ Titresim azaltma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 5)

Bu fonksiyon, dikis baslangicinda el lambasindaki titresimi azaltir. Bu deger ne kadar arttirilirsa, fonksi-

yon o kadar etkili olur.

| ” " " 5 || ” " " 0 | 0 : Titremeyi azaltma fonksiyonu devre digi

1 : Titremeyi azaltma fonksiyonu devrede

(Dikkat) Titremeyi azaltma fonksiyonu “Titremeyi azaltma fonksiyonu devrede” secenegine ayarli oldugu
zaman, dikis makinesinin baslangi¢ hizi diiger.

@ Masura ipligi sayma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 6)
Kontrol paneli kullanildi§i zaman, bu fonksiyon énceden belirlenen degeri ¢cikarir ve masurada kullanilan
iplik miktarini belirtir.
Ayrintilar icin, calisma paneli Talimat Kilavuzuna bakiniz.
| || || || 6 || || || || 1 | 0 : Masura iplik sayaci fonksiyonu etkin degil.
1 : Masura iplik sayaci fonksiyonu etkin.
(Dikkat) “0” segcilirse, kontrol panelindeki LCD ifadesi séner ve masuradaki ipligi sayma fonksiyonu gecersiz olur.

® iplik kesmeyi engelleme fonksiyon ayari (Fonksiyon ayar numarasi 9)

Bu fonksiyon, iplik kesme uyarihigi zaman iplik kesme solenoidi ¢ikisini ve tokatlayici solenoidi ¢ikisini
kapatir.
Bu fonksiyon yardimiyla, ayri dikis malzemeleri birbirine baglanir ve iplik kesme yapmadan dikilir.
T T el T 1T o] 0 : kapali ?plik kesimine izin veriliyor. (ip!ik kesilebilir).
1:ackk Iplik kesimine izin verilmiyor. (Iplik kesilemez).

(® Dikis makinesi durdugu anda igne milinin durma konumunun saptanmasi (Fonksiyon ayar numarasi 10)
Pedal n6tr konumdayken igne mili konumu belirlenir.
| ” "1 " 0 || ” " " 0| 0 : Asagi ?({;ne m|I| strokunun en ?It konumunda durur.
1 : Yukari Igne mili, strokunun en Ust konumunda durur.
(Dikkat) igne milinin durma konumu en yiiksek konuma ayarlanirsa, igne mili en alt konuma geldikten son-
ra iplik kesme islemi gerceklestirilir.

(@ Panel igsleme sesi (Fonksiyon ayari numarasi 11)
Panel igleyisinin ses cikarip ¢cikarmayacagdi secilebilir.
| ” "1 "1 || ” " "1 | 0 : kapali Tiklama sesi etkin degil.
1:ack Tiklama sesi etkin.
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istege bagh giris/cikis fonksiyonu secimi (Fonksiyon ayar numarasi 12)

L 2][efp]T]_]

1) ile 3) arasindaki fonksiyon ayar prosedurlerinin
calisma proseddrleriyle, 12 numarali fonksiyon

ayarini segin.

L] PIT]_|[_IE]n]d]

[l ]]

loJullT]]

@ ve O tuslarini kullanarak “End” (son) “in” (iceri) ve
“ouT” (disari) 6gelerini secin.

HODHREEEE

LA

| ||<i||0||1|| L]
ola]a

[“in” secildiginde]

Giris fonksiyonunu belirleyen konektdr tanim numarasi, gésterge kisminda
® gérildr. Tanim numarasini @ ya da @ tusuyla belirleyin. Tanim numara-
sina kargi gelen konektér pimi fonksiyonunu, @ ya da @ tusunu kullanarak
belirleyin.

Fonksiyon kodu ve kisaltmasi, (&) géstergesinde dénustmid olarak gérdil(r.
(Sinyal giris numarasi ve konektdr pim dizilisi arasindaki iligki icin ayri liste-
ye bakiniz.)

[“ouT” secildiginde]

Cikis fonksiyonunu belirleyen konektér tanim numarasi, gésterge kisminda
® gordltr. Tanim numarasini € ya da @ tusuyla belirleyin. Tanim numara-
sina karsi gelen konektdr pimi fonksiyonunu, @ ya da @ tusunu kullanarak
belirleyin.

Fonksiyon kodu ve kisaltmasi, 8 gdstergesinde déntisumlu olarak goraldr.
(Sinyal ¢ikis numaralar ve konektdr pimi konfigtirasyonu iligkisi icin ayr
tabloya bakiniz.)

*  Ornek) iplik kesme fonksiyonunu, giris fonksiyonu belirleme konektérii “i01” (CN36,4) tanim nu-
marasina atamak icin

L1 )2]lo]p]T]_]

Lol Jlifnf ]|

L LiJoJ1][ |infe]P]

L Lot ][ Jir]'s|w]

1. 1) ile 3) arasindaki fonksiyon ayar prosedurlerinin ¢alisma proseddirleriy-
le, 12 numaral fonksiyon ayarini segin.
2. @ ve @ tuslarini kullanarak “in” (igeri) égesini secin.

3. “i01” tanim numarasinin portunu @ tusuyla segin.

4. @ ve @ tuslanyla iplik kesme fonksiyonunu, “TSW” segin.

I Dénliglimli olarak yanar

(L] T T4]

Lol | J4]

|
CINE

L LiJo]2][s]F]s]|w]

LefPlT]_Jliln] ||

Le|PIT]_J[_IE]n]d]

o

0 tusuyla iplik kesme fonksiyonunu, “TSW” belirleyin.

o

@ ve B tuslarini kullanarak sinyali AKTIF hale getirin.

Sinyal “Zayif” iken ve iplik kesme islemini gerceklestirirken ekrani
“L” olarak ayarlayin, sinyal “Kuvvetli” iken ve iplik kesme islemini
gerceklestirirken ekrani “H” olarak ayarlayin.

N

Yukarida belirtilen fonksiyonu @ tusuyla belirleyin.

8. istege bagh girisi @ tusuyla bitirin.

9. Fonksiyon ayar moduna dénmek icin @ ve @ tuslarini kullanarak “End”
(son) 6gesini secin.
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Girig fonksiyonlari listesi

Fonksiyon Kisaltma Fonksiyon 6gesi Hatirlatmalar
kodu

0 noP Fonksiyon yok (Standart ayar)

1 HS igne yukari/asag telafi dikisi Dligmeye her basildiginda, yarim ilmek normal beslemeli
dikis yapilir. (Paneldeki yukari/asagdi telafi dikisi dligmesi
ile ayni iglem.)

2 bHS Geriye dogru telafi dikisi Dlgme basil tutulurken dustik hizda geriye dogru besle-
me dikisi yapilr.

3 EbT Dikis sonunda geri besleme dikisi- | Digmeye bastiktan sonra pedalin arka tarafina basarak,

ni bir kez iptal etme fonksiyonu geriye dogru besleme dikisi islemi bir kez iptal edilir.
TSW iplik kesme fonksiyonu Bu fonksiyon, iplik kesme digmesi gibi calistirilir.

5 FL Baski ayagini kaldirma fonksiyo- Bu fonksiyon, baski ayagini kaldirma digmesi gibi calis-

nu tirthir.

6 oHS Bir ilmek telafi dikisi Dldgmeye her basildiginda, bir ilmek dikis islemi gercek-
lesir.

7 SEbT Baslangicta/sonda geri beslemeli | istege baglh diigme kullanilarak etkin/etkin degil arasinda

dikisi iptal etme fonksiyonu gecis yapilabilir.

8 PnFL Pedal n6tr konumdayken baski | Dugmeye her basildiginda, pedal nétr konumdayken

ayag kaldirici fonksiyonu ya da degilken baski ayagini otomatik olarak kaldirma
fonksiyonu segilebilir.

9 Ed Malzeme kenari senséru girisi Bu fonksiyon, malzeme kenari sensériintin giris sinyali
olarak iglev gortir.

10 LinH Pedalin én kismina basmanin en- | Pedalla déndlrme engellenir.

gellenmesi fonksiyonu

11 TinH iplik kesme gikiginin engellenmesi | Iplik kesme ¢ikisina izin verilmez.

fonksiyonu

12 LSSW Duistik hiz komutu girisi Bu fonksiyon, ayakta calisilan dikis makinesinde dusuk
hiz dugmesi iglevi gordir.

13 HSSW | Yiksek hiz komutu girigi Bu fonksiyon, ayakta caligilan dikis makinesinde ytiksek
hiz digmesi iglevi gordir.

14 Usw igneyi kaldirma fonksiyonu ASAGI konumda durma sirasinda diigmeye basilirsa
YUKARI dogru durma gerceklesir.

15 bT Geri beslemeli dikis dligmesi gir- | Dligme basili tutuldugu stirece geri beslemeli dikis yapi-

disi hr.

16 SoFT Yumusak kalkis diigmesi girdisi iimek hizi, diigme basili tutuldugu stirece énceden belir-
lenmis olan yumusak kalkis hiziyla sinirhdir.

17 0SSW | Tek adimda hiz komutu digmesi Bu fonksiyon, dtigme basih tutarken tek adimda hiz ko-

girigi mutu olarak islev gorur.

18 bKoS Tek adimda geriye dogru hiz ko- Dligme basih tutuldugu strece, tek adim hizi komutu

mutu digmesi girdisi uyarinca geri beslemeli dikis yapilir.

19 SFSW | Emniyet anahtari igin giris Dénus hareketi engellenir.

20 MES iplik kesme emniyet dligmesi girisi | Iplik kesici emniyet sensértintin giris sinyali olarak iglev
gordir.

21 AUbT | Otomatik geri beslemeli dikis iptal/ | Digmeye her basildiginda, dikis baglangicinda ya da di-

ekleme dligmesi kis sonunda geri beslemeli dikis iptal edilir ya da eklenir.

22 CUnT | Dikis sayaci girdisi Didgmeye her basildiginda dikis sayacindaki deger artar.

23 Tiin Tsw komutunu yasaklama verisi iplik kesme komutuna izin verilmez.

24 USTP Lsw komutuna izin vermeme/igne- | Pedal dligmesiyle dikis yapilmasina izin veriimez.

nin yukarida durmasi verileri

Dikis makinesi, dikis sirasinda igne yukaridayken durur.
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Girig fonksiyonu ayar konektorleri

Konektér ; : _—
numarasi Pin numarasi Ekran Numarasi Fonksiyon ayarinin baslangi¢ degeri
CN36 4 i01 noP (Fonksiyon ayari yok)
CN54 3 i02 noP (Fonksiyon ayari yok)
CN50 12 i03 SoFT (Yumusak kalkis hiz siniri girisi)
CN36 5 i04 bT (Geri beslemeli dikis digmesi girisi)
CN50 11 i05 LinH (Pedalin 6n kismina basmayi engelleme girisi)
7 i06 TSW (iplik kesme diigmesi girisi)
CN39 11 i07 LSSW (Dustik devir digmesi girisi)
9 i08 HSSW (Yuksek devir didgmesi girisi)
5 i09 FL (Baski ayagini kaldirma diigmesi girisi)
CN57 1 i10 CUnNT (Dikis sayaci girisi)
i1 noP (Fonksiyon ayari yok)
i12 noP (Fonksiyon ayari yok)
B i13 noP (Fonksiyon ayari yok)
Panelde H . .
i14 noP (Fonksiyon ayari yok
ankastre . { y yart yok
:[[:2 i15 noP (Fonksiyon ayari yok)
’[\‘yf%/"j i16 noP (Fonksiyon ayari yok)
i i17 noP (Fonksiyon ayari yok)

* Ankastre panelde i11 - i17 arasindaki ayar degerleri, sadece harici panel dikis makinesine bagliysa etkinlestirilebilir.

Dikis makinesine harici panel bagl degilse rakamlar gériilmez.

Cikis fonksiyonlari listesi

y'c:)(r)lnll(sgu Kisaltma Fonksiyon 6gesi Hatirlatmalar
0 noP Fonksiyon yok (Standart ayar)
TrM iplik kesme cikigi iplik kesme sinyal ¢ikisi
2 WiP iplik tokatlayici gikisi iplik tokatlayici sinyal gikisi
3 TL iplik serbest birakma cikigi iplik serbest birakma sinyal ¢ikig
4 FL Baski ayagi kaldirci ¢ikigi Baski ayag kaldirici sinyal ¢ikisi
5 bT Geri besleme dikis ¢ikisi Geri besleme dikiste sinyal ¢ikisi
6 EbT EBT iptal monitér ¢ikigi Bitirme fonksiyonunda geri beslemeli dikisi bir kez iptal
etme durumu igin ¢ikis olur.
7 SEbT Bagslangictaki/sondaki geri besle- | Baslangicta/sonda geri beslemeli dikisi iptal durumu igin
meli dikis iptali ekran ¢ikigi cikig olur.
8 AUbT | Dikis baslangici/sonu iptal/ekleme | Otomatik geri beslemeli dikisin iptali ya da eklenmesi du-
ekrani ¢iktisi rumu ic¢in ¢ikis olur.
9 SSTA | Dikis makinesi durma hali ¢ikigl Dikis makinesi durma hali i¢in ¢ikis olur.
10 CooL | igne sogutucu cikigi igne sogutucu icin ¢ikis
Sesli sinyal giktisi Masura sayacinda ayarlanmig olan deger asildigi zaman,
11 buz bir hata meydana geldigi zaman ya da masura ipliginde
kalan miktar saptandigi zaman cikti alinir.
12 LSWo | Devir komutu ¢iktisi Devir talep eden komut hali ¢iktisi alinir.
13 TSWo | Tsw komutu ekran ciktisi iplik kesme komutunun durumu gésterilir.
Cikis fonksiyonu ayar konektorii
mﬂgﬁtg. Pin numarasi Ekran Numarasi Fonksiyon ayarinin baslangi¢ degeri
7 001 bT (Geri besleme dikis ¢ikisi)
CN50 8 002 TrM (iplik kesme ¢ikisi)
9 003 LSWo (Devir talep girisi)
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(@ Dikis sayma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 14)
Fonksiyon, her iplik kesisinde artan sekilde sayim yapar ve dikis prosesinin bitimindeki adedi sayar.

0 : kapali Dikis sayaci fonksiyonu etkin degil.
| ” " 1 " 4 H ” " " | 1:ack Dikis sayaci fonksiyonu etkin. (Her defasinda iplik kesilir)
2 :ack Harici dikis sayaci dligmesi girisi

Sayac géstergesi, 6 ve 14 numarali ayar kombinasyonu uyarinca asagidaki gibi degisir.

Ayar numarasi 6 | Ayar numarasi 14 Sayac¢
1 1 Masura sayaci
1 0 Masura sayaci
0 1 Dikis sayaci
0 0 Sayac fonksiyonu etkin degil.

Né6tr otomatik baski ayagi kaldirma fonksiyonu (sadece AK cihaziyla) (Fonksiyon ayar numarasi 21)
Bu fonksiyon, pedal n6tr konumdayken baski ayagini otomatik olarak kaldirir.
Pedalin otomatik kaldirma stresi, iplik kesiminden sonra otomatik kaldirma stiresine baglidir, ve baski

ayagi otomatik olarak indiginde nétr konumdan bir kez ayrildiktan sonra ikinci nétr konumda otomatik
olarak kaldirilir.

| ” " 2 " 1 || ” " " 0 | 0 : kapali NOtr otomatik baski ayagi kaldirma fonksiyonu etkin degil.
1:acik N6tr otomatik baski ayagini kaldirma fonksiyonu secimi

@ igne yukarv/asag diigmesinin fonksiyonlan arasinda gecis (Fonksiyon ayar numarasi 22)
igne yukari/asagi digmesinin igne yukari/agagi telafi ve tek ilmek telafi fonksiyonlari arasinda gegis yapilabilir.
0 : igne yukari/agag telafi dikii
L 22 Jo] 7 9neyueriasad ‘elal cids
1 : Bir ilmek telafi dikisi

@2 igne ardi solenoidinin emme siiresi ayari (Fonksiyon ayar numarasi 29)
Bu fonksiyon, igne ardi solenoidinin emme stiresini degistirebilir.
Sicaklik ytiksek iken degeri arttirmak etkili olur.

(Dikkat) Deger cok fazla arttirilirsa, hareket edememe ya da hatali adim meydana gelir.
Degeri degistirirken dikkatli olun.

L1 2]9]l |[2]5]0] Avararaligi:50ile 500 ms arasinda<10/ms>
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@3 Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu (Fonksiyon ayar numaralari 30 ile 33 arasinda)
Dikis makinesi kafasindaki geriye hareket diigmesine ilmek sayisi sinirlama fonksiyonu ve iplik kesme
komutu eklenebilir.

Fonksiyon ayar numarasi 30 Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu segilir.
| ” " 3 " 0 || ” " " 0| 0 : kapali Normal _igne_ardl dlkig fonksiyong N _
1:acik Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu

Fonksiyon ayar numarasi 31 Geriye dogru besleme dikisi iimek sayisi belirlenir.

| ” " 3 " 1 || ” " " 4 | Qﬁaar '?Qral::‘?l;k arasinda

Fonksiyon ayar numarasi 32 Siradaki geriye dogru besleme dikisinin etkin hali
| ” " 3 " 2 || ” " " 0 | 0 :kapali  Dikis makinesi durdugu zaman etkin degildir. (Siradaki ge-
riye dogru besleme dikisi, sadece dikis makinesi calistigi

zaman iglev gordr.)

1:acik Dikis makinesi durdugu zaman etkindir.
(Siradaki geriye dogru besleme dikisi, dikis makinesi ¢aligir-
ken ya da durdugu zaman da iglev gdrtir.)

(Dikkat) Dikis makinesi caligirken her iki kosulda da etkindir.

Fonksiyon ayar numarasi 33 Siradaki geriye 'dogru besleme dikisi tamamlandigi zaman iplik kesme yapilir.
| ” " 3 " 3 || ” " " 0 | 0 : kapali !plik kesmeden
1:acik Iplik kesimi yapilir.

Fonksiyon ayari

Uygul i
youlama =8 T N6 32 | No 33 Cikis fonksiyonu
(1) 0 Oyada1|0yada1| Normal geriye dogru hareket digmesi olarak calisir.
Pedalin 6n kismina basildigi anda geriye dogru hareket diigmesini kullanirken,
(2] 1 0 0 31 numarali fonksiyon ile belirlenen sayida geriye dogru besleme dikisi yapmak
mUmkdnduir.
Dikis makinesi durur haldeyken ya da pedalin én kismina basildigi anda geriye
(3) 1 1 0 dogru hareket diigmesini kullanarak, 31 numaral fonksiyon ile ayarlanan sayida

geriye dogru besleme dikisi yapmak mdmkunddir.

Pedalin 6n kismina basildigi anda geriye dogru hareket diigmesini kullanirken, 31
(4] 1 0 1 numarall fonksiyon ayari ile istenen sayida geriye dogru besleme dikisi yapildiktan
sonra otomatik iplik kesimi yapilir.

Dikis makinesi dururken ya da pedalin én kismina basildigi anda geriye dogru
(5) 1 1 1 hareket digmesini kullanirken, 31 numarali fonksiyon ayari ile belirlenen sayida
geriye dogru besleme dikisi yapildiktan sonra otomatik iplik kesimi yapilr.

Her ayar durumundaki hareketler

@ Normal geriye dogru besleme dikisi icin geriye dogru hareket dliigmesi olarak kullanilir.

@ Pliselerde kuvvetlendirici dikis (baski dikisi) olarak kullanilir. (Sadece dikis makinesi caligirken etkindir.)

© Pliselerde kuvvetlendirici dikis (baski dikisi) olarak kullanilir.
(Dikis makinesi dururken ve dikis makinesi calisirken de etkindir.)

O Dikis sonunda geriye dogru besleme dikisini baslatma dligmesi olarak kullanilir.
(Pedalin arka kismina basarak iplik kesme yerine kullanilir. Sadece dikis makinesi ¢alisirken etkindir.
Makinede 6zellikle ayakta durarak ¢alisildigi zaman etkindir.)

@ Dikis sonunda geriye dogru besleme dikisini baglatma dligmesi olarak kullanilr.
(Pedalin arka kismina basarak iplik kesme yerine kullanilir. Dikis makinesi dururken ve dikis makinesi
calisirken de etkindir. Makinede 6zellikle ayakta durarak g¢alisildigi zaman etkindir.)

Tek adimda dikiste devir sayisi (Fonksiyon ayar numarasi 38)
Bu fonksiyon, dikis makinesi malzeme sonu saptanana ya da belirlenen ilmek sayisi tamamlanana kadar
dikmeye devam ederken tek adimda dikis hizini pedalin bir calismasiyla ayarlayabilir.

Ayar arahgi
| ” " 3 " 8 H 2 ” 5 " 0 " 0 | 150 ile MAKSIMUM dev/dak arasinda <50 dev/dak>
(Dikkat) Tek adimda dikis icin maksimum devir sayisi, dikis makinesi kafasina baglh olarak sinirhidir.
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@5 Baski ayagini kaldirici tutma siiresi (Fonksiyon ayar numarasi 47)
Bu fonksiyon, 47 numarali ayar ile belirlenen baski ayagini kaldirma zamani dolduktan sonra baski aya-

gini otomatik olarak indirir.
Pnématik tip baski ayagdi secildigi zaman, baski ayagi kaldirici tutma stiresi kontrolt ayar degerinden
bagimsiz olarak sinirsizdir.

L lafz]l | Je]o]

Ayar araligi
10 ile 600 sn arasinda <10/sn>

Geriye dogru besleme dikisi solenoidinin telafi zamani (Fonksiyon ayar numarasi 51 ile 53 arasi)
Otomatik geriye dogru besleme dikisi sirasinda normal ve geriye dogru besleme dikis dtizenli degilse, bu

fonksiyon igne ardi solenoidinin agik/kapali stresini ayarlayabilir ve zamani telafi eder.

@ Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi agik stresinin telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 51)
Dikis baglangicinda geri besleme dikisi solenoidi agik stresi, agi birimiyle telafi edilebilir.
Ayar aralig

sl 2] . .
-36 ile 36 arasi <1/10°>
i * 1 ilmekten dnceki
Ayar degeri Telafi degeri Telafi igin ilmek sayisi nokta 0° kabul
~36 ~360° -1 1 edilirse, 6nde ve
-18 -180° -05 It arkada 360° (1 ilmek)
0 0° 0 182:—- telafi miimkiindyir.
18 180 ° 0,5 360 —
36 360 ° 1

@ Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi kapali stiresinin telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 52)
Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi kapal stiresi, aci birimiyle telafi edilebilir.

L Isl2)[ | [1]8] Ayar araligi |
-36 ile 36 arasi <1/10°> —:?:2
Ayar dederi | Telafi degeri Telafi igin iimek sayisi -
- 36 ~360° 1 e
-18 -180° 05
0 0° 0
18 180° 0,5
36 360 1

@ Dikis sonunda geri besleme dikisi solenoidi kapali stiresinin telafisi (Fonksiyon Ayar numarasi 53)
Dikis baglangicinda geri besleme dikisi solenoidi kapali stiresi, a¢i birimiyle telafi edilebilir.

L Isl8 ][ | J1]e] Avar aralg
-36 ile 36 arasi <1/10°>
Ayar degeri | Telafi degeri Telafi icin ilmek sayis| :fgg:
- 36 -360° -1 0
-18 -180° -05 Jhed
0 0° 0
18 180° 0,5
36 360 ° 1
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@ iplik kesmenin ardindan baski ayag kaldirma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 55)

Bu fonksiyon, iplik kesme isleminden sora otomatik olarak baski ayagini kaldirabilir. Bu fonksiyon, sadece
AK cihaziyla birlikte kullanildigi zaman etkindir.

0 : kapali Baski ayagini otomatik olarak kaldirma fonksiyonu mevcut degildir.
| ” " 5 " 5 || ” " " 1 | (Baski ayagi, iplik kesmenin ardindan otomatik olarak kalkmaz.)
1:ack Baski ayagini otomatik olarak kaldirma fonksiyonu mevcuttur.

(Baski ayagu, iplik kesmenin ardindan otomatik olarak kalkar.)

iplik kesmenin ardindan igneyi kaldirmak icin geriye dogru déniis hareketi (Fonksiyon ayar numarasi 56)
Bu fonksiyon, iplik kesmenin ardindan igneyi en ylksek konuma kaldirmak i¢in dikis makinesine geriye
dogru dénme hareketi yaptirmak icin kullanilir. ignenin baski ayagi altinda kalmasi ve agir malzeme ya
da benzeri malzemeleri gizebilecegi durumlarda bu fonksiyonu kullanin.

0 : kapali Bu fonksiyon, iplik kesme yapilmadigi zaman igneyi kaldirmak lizere

| || || 5 || 6 || || || || 0 | dikis makinesine geriye dogru dénme hareketi yaptirmak icin kullanilir.

1:acikk iplik kesildikten sonra igneyi kaldirmak tizere dikis makinesine geriye
dogru dénme hareketi yaptiran fonksiyon mevcuttur.

(Dikkat) Dikis makinesi geri yonde déndiirildiigii zan, igne mili neredeyse en list 61ii noktaya ulasir. Bu da
ignedeki ipligin ¢cikmasina neden olabilir. Dolayisiyla iplik kesildikten sonra kalan ipligin uzunlugu-
nu uygun sekilde ayarlamak gereklidir.

igne milini 6nceden belirlenen alt/iist konumda tutma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 58)

igne mili alt ya da tist konumdayken, bu fonksiyon hafif fren yaparak igne milini tutar.
0 : igne milini dnceden belirlenen alt/tist konumda tutma fonksiyonu mevcut

(I se) I Jo] | dest N .

1 : Igne milini énceden belirlenen alt/list konumda tutma fonksiyonu mevcut
(tutma glicl zayif)

2 : igne milini 6nceden belirlenen alt/tist konumda tutma fonksiyonu mevcut
(tutma gucl orta)

3 : igne milini dnceden belirlenen alt/tist konumda tutma fonksiyonu mevcut
(tutma gucl kuvvetli)

@ Dikis baglangicinda geri besleme dikisi dikis hizi icin OTOMATIK/Pedal arasinda gecis fonksiyo-
nu (Fonksiyon ayar numarasi 59)

Bu fonksiyon, dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisinin 8 numaral ayar kullanilarak belirlenmis
olan hizda ve fren yapmadan mi yoksa pedaldaki hizda mi dikilecegini secer.

| ” " 5 " 9 || ” " " 1 | 0 : Manual Pedal gall§maS|ndaki hiz.
1 : Otomatik Belirlenen hizda otomatik dikis

(Dikkat) 1. Dikis baslangicinda geri besleme dikisi maksimum dikis hizi, pedaldan bagimsiz olarak 8 nu-
marali ayarla ayarlanan fonksiyon tarafindan sinirlanir.
2. “0” secildigi zaman, geriye dogru besleme dikis ilmekleri normal besleme ilmegine uymayabilir.

@) Dikis baglangicinda geri besleme dikisinin hemen ardindan durdurma fonksiyonu (Fonksiyon
ayar numarasi 60)
Bu fonksiyon, dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisi prosesi tamamlandigi zaman pedalin én
kismina basilsa bile dikis makinesini gegici olarak durdurur.
Bu fonksiyon, dikis baslangicinda kisa mesafede geri besleme dikisi yapildigi zaman kullanilr.

L Jefof[ I o]

0 : Dikis baglangicinda geri besleme dikisinin hemen ar-
dindan durdurma dikis makinesini gegici olarak durdur-
ma fonksiyonu mevcut degil

1 : Dikis baglangicinda geri besleme dikisinin hemen ar-
dindan durdurma dikis makinesini gegici olarak durdur-
ma fonksiyonu mevcut

) degistirmek icin dikis
/ makinesini gecici olarak
! durdurun.

-~ = - = — — — =
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@2 Baski ayagini yumusak indirme fonksiyonu (sadece AK cihaziyla) (Fonksiyon ayar numaralari 70 ve 49)

Bu fonksiyon, baski ayagini yumusak bir sekilde indirebilir.
Bu fonksiyon, baski ayag indirilirken sesi, kumastaki hasari ya da kumasin kaymasini 6nlemek gereki-
yorsa kullanilabilir.
(Dikkat) Yumusak inis fonksiyonunu secerken, 49 numarali fonksiyon ayarinda zamani degistirin, clinki 49
numarali fonksiyon ayarinda zaman daha uzun secilmezse, pedala basarak baski ayagini indirir-
ken istenen sonug elde edilemez.

[ Talo]l J1]4a]o] 0 ile 500 ms arasinda
10 ms/Adim

0 : Baski ayagini yumusak indirme fonksiyonu mevcut degildir. (Baski aya-
I 2 0 1 i
1 : Baski ayagini yumusak indirme fonksiyonu segimi

@ Dikis baslangicinda geri besleme dikis hizini azaltan fonksiyon (Fonksiyon ayar numarasi 92)
Dikis baslangicinda geri besleme dikis bittigi zaman hizi azaltma fonksiyonu: Pedal kosullarina bagl nor-

mal kullanim (Hiz, fren yapmadan en yiksek degere ¢ikar)
Bu fonksiyon, gecici durdurma uygun sekilde kullanildigi zaman kullanilir. (Manset ve manget takma)

O:H | . -
L Tel2][ T Jo] 7 :m#e=amaz
1: Hiz azalr.

Fren yapmadan,
durmadan dikis

/
|
|
|

/7~~~

N
|

Gegici durdurma /

@) Yeniden deneme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 73)
Yeniden deneme fonksiyonu kullanildigi zaman, dikilen malzeme kalinsa ve igne bu malzemeyi delemi-
yorsa, bu fonksiyon sayesinde igne malzemeyi kolaylikla deler.
| " " 7 " 3 || " " " 1 | 0 : Fonksiyonu mevcut degildir

1 : Yeniden dene fonksiyonu vardir

(Yeninden denemeden 6nce igne mili dénis kuvveti: 1 (klguk) - 10 (bdyuk))

@ Baski ayag kaldirma solenoidi emme siiresi ayari (Fonksiyon ayar numarasi 84)
Baski ayagi kaldirma solenoidi emme stresi degistirilebilir. Sicaklik fazla ise, degeri azaltmak etkili olur.
(Dikkat) Deger cok kiiciik ise hatali calismaya neden olur. Degeri degistirirken dikkatli olun.

[ | [8]all |2]5]0] Avar arahg : 50 ile 500 ms arasinda <10/ms>

@ Pedal egrisi secme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 87)
Bu fonksiyon, pedala basma miktarina bagh olarak dikis makinesi devir sayisi egrisini secebilir.
Darbeli gcalismanin zor oldugunu ya da pedalin yavas tepki verdigini dlistinliyorsaniz bu fonksiyonu degistirin.

| || || 8 || 7 || || || || 0 | 0 : Dikis makinesinin devir sayisl, pe-
dala basma miktarina bagh olarak,
dogrusal olarak artar.

1: Orta hizlarda pedal tepkisi, pedala
basma miktarina bagl olarak geci-
kir.

2 : Orta hizlarda pedal tepkisi, pedala
basma miktarina bagl olarak hizla-
nir.

Devir sayisi (sti/min)

Pedal stroku (mm)
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@ ik harekette YUKARIDA durma konumunu kaydirma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 90)
Gicl agik konuma getirir getirmez YUKARIDA durma konumuna otomatik déntis etkin/etkin degil secimi
yapilabilir.

0 : Etkin degil
1
[ Jslo) I 4] ©:Ewn

igne asagi/yukar telafi diigmesine eklenen fonksiyon (Fonksiyon ayar numarasi 93)
Tek ilmek dikisi yapabilmek i¢in, gti¢ salterini agik konuma getirdikten hemen sonra ya da iplik kesme
isleminin hemen ardindan yukarida durma aninda igne yukari/asagi telafi digmesine basiimasi sarttir.
| ” " 9 " 3 || ” " " 0| 0 : Normal (Sadece igne asagi/yukari telafi dikisi islemi)

1 : Tek ilmek telafi dikisi islemi (yukarida durma — yukarida durma) sade-
ce yukaridaki degisiklikler yapildigi zaman gerceklesir.

@ Siirekli dikis + tek adim kesintisiz dikis fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 94)
Bu fonksiyon, IP ¢alisma panelinin programlama fonksiyonu kullanilarak stirekli dikis ve tek adimda dikis
birlestiriimek suretiyle dikis dikilirken, makineyi durdurmadan bir adimdan digerine gegis icin kullanihr.

| || || 9 " 4 || ” " " 0 | 0 : Normal (Adim tamamlandi§i zaman durur.)
1: Adim tamamlandidi zaman, dikis makinesi durmaz ve bir sonraki adi-
ma devam eder.

Dikis makinesi kafasinin maksimum devir sayisinin belirlenmesi (Fonksiyon ayar numarasi 96)
Bu fonksiyon, dikis makinesi kafasinda kullanmak istediginiz maksimum devir sayisini belirler. Belirlenen
degerin st siniri, baglanacak olan dikis makinesi kafasina bagh olarak degisir.

[ 1 Tolel[a]o]o]o] 150 ile Maksimum arasinda [dev/dak] <50/dev/dak>

@D LED lamba kisma 6zelligi ayari (Fonksiyon ayar numarasi 109)
LED lambanin parlakhigini ayarlamak icin kullanilir

[ T1]o]e]l [1]o]o] Avararalg
0-100

32 Ana mil referans aci telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 120)
Ama mil referans agisi telafi edilir.

[ Al2]o][ J-]2][z] Avaraahg o
—60 ile 60° arasinda <1/ °>

33 YUKARI konumda baglatma acisi telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 121)
YUKARI konumda basglatmayi saptayan ac! telafi edilir.

A ITe
L2 )0 ] s far.ara'?' o
—15ile 15 arasinda<1/ >

ASAGI konumda baslatma agis telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 122)
ASAGI konumda baslatmayi saptayan aci telafi edilir.

A g
2] 2] 0 Jo] ~veraetdt o
—15ile 15" arasinda <1/ ">

35 Bekleme sirasinda enerji tasarrufu fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 124)
Dikis makinesi beklemedeyken enerji tliketimini azaltmak mimkiindur. Bu fonksiyon ayarlanirsa, dikis
makinesinin ilk calismasinda anlik gecikme olabilecegini unutmayin.

" 0 | 0 : Eneriji tasarrufu modu etkin degil.

1 : Enerji tasarrufu modu etkin.

L 2]all | ]
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(9. Pedal sensorii nétr noktasinin otomatik telafisi )

Pedal sensor, yayi vb., degistirildiginde, asagidaki islemi mutlaka uygulayin :

1) Dlgmeye @ basarak glic salterini acik
konuma getirin.
m] O o \ ® 2) Telafi edilen deger géstergede ®) gordilir.
Ale1 ] éa’éaﬂ i (Dikkat) 1. Bu durumda pedala basilirsa pedal sen-
ofeg —p— s6ru dizglin calismaz. Pedalin lizerine
B cC D ayaginizi ya da baska bir cisim koyma-
» . . - .
in. Uyari sesi duyulur ve telafi degeri
m oo | W Y] yin. Uy v g
n SN 1] gorilmez.
2. Goéstergede (B sayisal degerden fark-
’ Il bir sey gériiliirse, (“-0-” ya da “-8-")
. V/
. < > Z 4 Teknisyenin Kilavuzuna bakiniz.
d — Ag(?D -_— +
v 3) Gl salterini kapali konuma getirin ve normal
/ moda dénmek icin tekrar acik konuma getirin.
0/ (Dikkat) KAPALI konuma getirdikten bir ya da bir-
kac saniye sonra gii¢ salterini tekrar ACIK

konuma geri getirdiginizi kontrol edin.
(ACIK-KAPALI konuma getirme islemi yu-
karida belirtilenden daha hizh yapilirsa,
ayarlar normal sekilde degismeyebilir.)

( 10. Pedal spesifikasyonlarinin secilmesi )

Pedal senséru degistirildigi zaman, 50 numaral fonksiyon ayarinin ayar degerini yeni baglanan pedal spesifi-
kasyonlarina gére degistirin.

0: KFL

1:PFL

(Dikkat) Pedalin arka kismina yerlestirilen iki yayh
pedal sensériiniin tipi PFL’dir, tek yayh

olanin tipi KFL’dir. Pedalin arka kismina
O | ) basarak baski ayagini kaldirirken pedal
ALB’E LA (] sensoriinii PFL’ye yerlestirin.
oped | | LI 1
A B cC D
W C 7N 1
I JLN ]
", - Sy
a(8) [=}+
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( 11. Otomatik kaldirma fonksiyonunun ayarlanmasi )

UYARI :
A Havali siirlicli ayarinda solenoid kullanilirsa solenoid bozulabilir. O yiizden yanlis ayar yapmayin.

Otomatik kaldirma cihazi (AK) takiliyken, bu fonksiyon otomatik kaldirma fonksiyonunu galisir hale getirir.

1) B digme @ basiliyken glic salterini ACIK

konuma getirin.

2) (& ve ® gostergelerinde “FL ON” ifadesi gérdilur,
otomatik kaldirma fonksiyonunu etkin hale gelir-

ken bip sesi duyulur.

Makine artik normal sekilde ¢alismaya baglar.
3) Gilg salterini kapali konuma getirin ve 6n kapagi

kaldirdiktan sonra gui¢ salterini agcik konuma

getirin. Makinenin hareketi normale déner.
4) ) ile 3) arasindaki adimlari tekrarlayin, LED

gdstergesinde (FL OFF) (FL kapal) yazar. Bu
durumda otomatik kaldirici fonksiyonu ¢alismaz.

FL ON (FLACIK) :

FL OFF (FL KAPALI) :

Otomatik kaldirma cihazi etkin hale gelir. Solenoid strtict (+33V) ya da havali stirticl
(+24V) secimi, duigme @ ile yapilabilir.(CN37’de +33V ya da +24V gliclu stirlict

arasinda seg¢im yapilir.)

LA ol ]S L IFIE lalln] A

Solenoid siiriici ekrani (+33V) Haval siiriicti ekrani (+24V)

n

Otomatik kaldirma fonksiyonu islevsizdir. (Benzer sekilde, programlanan dikis ta-
mamlandigl zaman baski ayagi otomatik olarak kalkmaz.)

(Dikkat) 1. Gicii tekrar acik hale getirmeden 6nce, mutlaka bir saniye ya da daha uzun bir siire bekleyin.
(Giicli agma/kapama islemi hizli yapilirsa ayarlar degisebilir.)
2. Bu fonksiyon uygun sekilde secilmezse otomatik kaldirici calistirilamaz.
3. Otomatik kaldirma cihazi takilmadan “FL ON” (FL acik) segilirse, dikis baslangicinda calis-
mada anlik gecikme olur. Ayrica otomatik kaldirici takimli olmadigi zaman mutlaka “FL OFF”
(FL kapali) secenegini secin, ¢linkii geriye dogru hareket diigmesi calismayabilir.
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("12. Tus kilidi fonksiyonunu segme islemi )

Tus kilidi fonksiyonuna izin verilerek, dikis cesidindeki ilmek sayisi ayari engellenebilir.

1) [—]digmesi @ ve[+]diigmesi @ basiliyken
guic salterini ACIK konuma getirin.

2) (& ve ® gbstergelerinde “KEY LOCK” ifadesi
gdrulur, tus kilidi fonksiyonu etkin hale gelirken
bip sesi duyulur.

3) Gostergelerde “KEY LOCK?” ifadesi gérdildikten
sonra panel normal ¢alismasina déner.

4) Tus kilidi etkin iken, gli¢ salteri ACIK konuma
getirildiginde “KEY LOCK” ifadesi gdrdilir.

5) 1) ile 3) arasindaki islemler tekrar uygulandiginda, gli¢ salteri ACIK konuma getirildiginde “KEY LOCK”
ifadesi gérdlmez ve tus kilidi fonksiyonu etkisiz hale gelir.
+ Gl¢ salteri ACIK konuma getirildiginde KEY LOCK ifadesi
ifade gériiltiyor : Tus kilidi fonksiyonu etkindir.
ifade gérilmdiyor : Tus kilidi fonksiyonu etkin degildir.

Anahtar kilit fonksiyonu etkin ise, calisma paneli asagidaki tabloda belirtilen sekilde calisir. (Dikis ¢esidini
g6steren numara)

« islem etkisiz hale getirimisse Bir dikis cesidi icin iimek sayisi ayari (@)

Dikis cesidi degisikligi (@ ve @)
Geri besleme dikiste degisiklik (€ ve @)
Production support function (@)

» Normal ¢calisma halindeki gibi ayni prosedtirle
calistirilan fonksiyonlar
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(13. Arka kapagin cikariimasi )

A

UYARI :

Elektrik soku nedeniyle ya da dikis makinesinin aniden calisarak yaralanmalara sebep vermemesi
icin, kapag! cikarmadan énce giicli kapali konuma getirip 5 dakika ya da daha fazla bekleyin.
Yaralanmalari énlemek i¢in, bir sigorta attigi zaman énce glic salterini kapatin ve mutlaka ayni
kapasitede yeni bir sigortayla degistirin ve sigortanin atma nedenini ortadan kaldirin.

1)

On kapak

4)

— 46 —

Gcu kapali konuma getirmek igin, dikis maki-
nesinin durdugunu kontrol ettikten sonra gui¢
salterinin kapama dtigmesine basin.

Elektrik prizine takili kabloyu ¢ekip ¢ikarmadan
Once glic salterinin kapali konumda oldugunu
kontrol edin. Gictn kesilmis oldugunu kontrol
ettikten sonra 5 dakika ya da daha uzun stire
bekleyin ve 3) numaral adimi tekrarlayin.

Ust kapagi ve arka kapag birlikte tespit eden tic
viday! @ sokun.

On kapagjin bir kismini sékiin. Kapagin igindeki
panel PWB'ye bagli olan kabloyu konektérden
@ (CN200: 4P) sokun.



5) Arka kapagdin alt kismindaki iki viday! @ sékdin.

6) Arka kapagin arka ytztindeki vidali @ sékin.

7) Arka kapagdi geriye dogru itip dikkatli sekilde
yana devirin.
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(14. Ayakta calisilan makinenin pedal baglantisi )

(CN39: 12P) takin.

1) Sayfa 46'de "II-13. Arka kapagin cikaril-
masi" béliimine bakarak kapagi agin.
2) PK-70 ve -71 konektdrlerini konektorlere @

(Dikkat) Konektori baglamadan énce glicii mut-
laka kapali konuma getirin.

konektérli (CN50) @ hazirlanir.

masini saglayin.

Konektér ve sinyal atama tablosu

Asagidaki sinyalleri alabilen ve sayac¢ ve benzeri
dis seyleri takarken uygun olan harici giris/cikis

(Dikkat) Konektorii kullanirken, bu isi elektrik
konusunda bilgili bir teknisyenin yap-

CN50 | Sinyaladi | Giris/cikis Tanim E'S‘f]!flt(gg‘z'nslgf
1|45V - Gli¢ kaynagi
2| MA Cikis D6nus sinyali 360 darbe/devir DC5V
3| MB Cikis - DC5V
4 | UDET(N) Cikis igne mili ASAGI konumdayken cikis “L” olur. DC5V
5 | DDET(N) Cikis igne mili YUKARI konumdayken ¢ikig “L” olur. DC5V
6 | HS(N) Cikis Dénus sinyali 45 darbe/devir DC5V
7 | BTD(N) Cikis igne ardi solenoidi calistigi zaman cikis “L” olur. DC5V
8 | TRMD(N) Cikis iplik kesici solenoidi calistigi zaman ¢ikis “L” olur. DC5V
9 | LSWO(P) Cikis D.c'inn?.e hareketi talebi (pedal ya da benzer bir sekilde) ekran | DC5V
sinyali
10 | S.STATE(N) Cikis Dik¥§ makinesi durus halindeyken cikis “L” olur. DC5V
11 | LSWINH(N) Girig “L” sinyali girilirken pedal kullanarak dénme hareketine izin veril- | DC5V, -5mA
mez.
12 | SOFT Girig “L” sinyali girilirken, devir sayisi yumusak hiz ile sinirlidir. DC5V, -5mA
13 | SGND - ov

Orijinal JUKI pargca numarasi

Konektodr : Pargca numarasi HK016510130
Pin baglantisi : Par¢a numarasi HK016540000
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( 16. Malzeme sonu senséri baglantisi )

1) Sayfa 46'de "II-13. Arka kapagin ¢ikariimasi"
bélimlne bakarak kapag acin.

2) Malzeme sonu sensérl konektoriini konektérd-
ne @ (CN54: 4P) baglayin.

3) “II-8-(. istege bagh giris/cikis fonksiyonu

secimi (12 numarali fonksiyon ayari) syf. 34
uyarinca, CN54’li malzeme sonu sensor girisine
atayin.

4) Malzeme sonu sensérulinu kullanmak icin, fonksi-
yon ayarlama proseddrtine uygun olarak kuman-
da kutusundaki sensér fonksiyonlarini belirleyin.

Secilebilir fonksiyonlar ve bunlara karsi gelen
secim numaralari asagidaki gibidir:

Pin numarasi | Sinyal ismi Hatirlatmalar - Malzeme sonu senséri fonksiyonu (fonksiyon
] 12V - ayar numarasi 2)
Kullanilan sensore gore giig Malzeme sonu sensérti etkin.
T L R e T 2T
3 OPT S Sensor girisi, malzeme
- sonu sensériine atanir. 0: Malzeme sonu senséri kullaniimiyor.
4 GND 1: Malzeme sonu senséru etkin.

Malzeme sonu senséri yardimiyla iplik kesme fonksiyonu (fonksiyon ayar numarasi 3)
Otomatik iplik kesme, malzeme sonunu saptandiktan sonra etkin hale gelir.

HEEENE N

0: Otomatik iplik kesme iglemi gerceklestiriimez.
1: Otomatik iplik kesme islemi gergeklestirilir.

Malzeme sonu senséru etkinlestirildikten sonra ilmek sayisi (fonksiyon ayar numarasi 4)
Malzeme sonu sensoéri malzeme sonunu algiladiktan sonra dikis makinesi durana kadar dikilecek olan
ilmek sayisi belirlenebilir.

L el I s

Veri ayar araligi: 0 - 19 <1/iimek>

- Tek adim fonksiyonu (fonksiyon ayar numarasi 76)

Malzeme sonuna kadar tek adim iglemi belirlenebilir.
L Jzle][ || o]

0: Tek adim iglemi uygulanmaz.
1: Tek adim iglemi uygulanir.

(Dikkat) 1. Konektérii baglamadan 6nce gilicli mutlaka kapali konuma getirin.

2. Malzeme sonu sensoériinii kullanirken, malzeme sonu sensérliyle birlikte temin edilen Tali-
mat Kilavuzuna bakiniz.

JUKI orijinal parca numarasi  Konektér HK042310040

Pin baglantisi HK042340000
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( 17. Girilmis olan verilerin sifirlanmasi )

DDL-8700A-7 icin yapilan tiim fonksiyon ayar icerigi, standart ayar degerlerine déndurtilebilir.

1) diigmesi @, B diigmesi @ ve dug-

mesi @ basiliyken glic salterini ACIK konuma
getirin.

2) Gdstergede ® “rS” ifadesi gordllir ve bip sesiyle
birlikte baslangictaki haline gelmeye basglar.

3) Bir saniye sonra ses gelir (tek bir “bip” sesi l¢
kez duyulur) ve girilmis olan veriler standart ayar
degerine déner.

(Dikkat) Sifirlama igslemi siradayken giicii kapali
konuma getirmeyin. Ana linite programi
bozulabilir.

4) Gl salterini kapali konuma getirin, 6n kapagi

kapadiktan sonra gti¢ salterini agik konuma geti-
rin. Makine normal diizene déner.

(Dikkat) 1. Yukarida belirtilen islemi yaptiktan sonra, pedal sensérii icin nétr konum diizeltme degeri
de sifirlanir. Dolayisiyla, dikis makinesini kullanmadan énce pedal sensérii nétr konumunun
otomatik diizeltilmesi mutlaka gerekir. (43. sayfada “II-9. Pedal sensérii nétr noktasinin oto-
matik telafisi” bélliimiine bakiniz.)

2. Yukarida belirtilen islemi yaptiktan sonra, makine kafasi ayar degerleri de sifirlanir. Dolayi-
siyla, dikis makinesini kullanmadan énce makine kafasi ayarinin yapiimasi mutlaka gerekir.
(52. sayfada “IV-2. Makine kafasinin ayarlanmasi” béliimiine bakiniz.)

3. Buislem yapilsa bile, calisma paneli tarafindan belirlenen veriler sifirlanamaz.
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(V. BAKIM

(1. Sigortanin degistiriimesi )

1 CN36 CN37
uOOOOOO Ol
NS5 oss
lol £5

.
38888 |lpagac0ac00000e

ko]
asr dosed

a8
9000
5000

GOTT _ ,‘i—ﬁp «'; ﬁ
o N2 - GwS

oo —

4) @ ve @ sigortalarini cam kisimlarindan tutarak sékuin.
(Dikkat) Bu islem sirasinda elektrik soku riski vardir. LED € tamamen s6ndiikten sonra mutlaka sigortalari

cikarin.

5) Belirtilen sigorta kapasitesine sahip bir sigorta kullanin.

@ : 3,15 A/250 V Gecikme sigortasi
Parca numarasi: KFO00000080

—-51 -

1)

@ : 6,3 A/250 V Gecikme sigortasi
Parca numarasi: KFO00000030

Dikis makinesinin
calismadigini kontrol
edin.

Giicl kapatmak icin,
gl¢ salterinin OFF (ka-
pali) diigmesine basin.
Gilic salterinin KAPALI
oldugunu kontrol edin.
Elektrik kablosunu
prizden cikarin.

Sayfa 46'de "II-13.
Arka kapagin cika-
rilmasi" bélimune
bakarak kapagi acin.



(2. Makine kafasinin ayarlanmasi )

(Dikkat) Elle cevrilen kasnak Uzerindeki beyaz isaret noktasi ile kapak konkavi arasindaki kayma eger iplik
kesiminin ardindan asin miktarda ise, asagidaki islemi uygulayarak makine kafasinin calisma sira-

sindaki acgisini ayarlayin.

1) dligmesine @ ve B diigmesine @ ayni

e Ao 2 A A o o anda basarak glicl a¢ik konuma getirin.
A ole. ] ‘E:fiﬂ 1 2) Gostergede = H ,f gérilir (®) ve ayar moduna
A B C D gegcis yapllir.
ot
8] [+
/ e/
o
3) Ana mil referans sinyali algilanana kadar makine
o o O kafasi kasnagini elle ¢evirin. Bu durumda ana
[ als ] }m/élﬂ ° s mil referans sinyali, acinin kag derece oldugunu
ofed | (L3~ 1 /. gGstergede (B belirtir.
A B c D (Verilen deger referans olarak verilmistir.)
ot [
", - ..
SHE [=HH
— 4) Bu asamada, elle kullanilan kasnak Uizerindeki
beyaz nokta @ ile kasnak kapagi konkavini @
sekilde goruldugu gibi ayni hizaya getirin.
K :’Q/
\
5) Ayar islemini bitirmek icin [ 4 | diigmesine @
m] m] ] ; < S
[ AL ] 1'\3’(':3’:':1 o basin. (Verilen deger referans olarak verilmistir.)
oped | LY 1
A B C D
ot - A
‘ If/la Iy l\l\ll\l Ly |
", - S .
a(8) =+
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(3. Konektoér yerlesim gizimi )

A

UYARI :

+ Dikis makinesinin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi i¢in, konektérleri baglamadan
once glic salterini mutlaka KAPALI konuma getirin, makinenin elektrik figini prizden ¢ikarin ve en
az 5 dakika ya da daha fazla bekleyin.

+ Hatali calisma ya da hatali spesifikasyonlar nedeniyle cihazin zarar gérmemesi icin, ilgili bittin
konektorlerin belirtilen yerlere baglanmis oldugunu kontrol edin. (Konektérlerden herhangi biri
yanlis bir konektére takilirsa, o konektoérle ilgili cihaz bozulmakla kalmayip aniden calismaya bas-
layarak yaralanmalara sebep olabilir.)

+ Kisilerin hatali calisma nedeniyle yaralanmasini 6nlemek icin, konektérii mutlaka kilitleyin.

- ilgili cihazlarin kullamimi ile ilgili ayrintilar icin, cihazlan kullanmadan énce cihazla birlikte temin
edilen Talimat Kilavuzunu dikkatle okuyun.

Asagidaki konektdrler, ANA panelin 6n yiziinde hazirlanmigtir.
Makine kafasina takili cihazlari baglamak icin, makine kafasindan gelen kablolari ilgili noktalara baglayin.

g P/N 40108770

@ CNi12:
@ CN34 :
© CN30:
O CN60 :
O CN38 :

@ CN39
@ CN57

© CN54 :
© CN50 :

{ CN11 :

Rdéle kablosu konektért ® CN52 : CPU INSYSTEM
Pedal senséri ® CN53 : JTAG
Motor kodlayici ® CN36 : Makine kafasi solenoidi
Makine kafasi paneli ® CN37 : Baski ayagi kaldirici solenoidi
CP/IP panel ® CN58 : Fan
: Ayakta caligilan makine ® CN55 : LED lamba
: Uretim kontrolti ® Motor kablosu
OPSIYON GiRiSi ® Panel kablosu
OPSIYON 1/Oi ® Elektrik kablosu
Yenileyici rezistans
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(4. Hata kodlari )

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

Durum

Sebep

Diizeltici 6nlem

Dikis makinesini devirirken uyari sesi
duyuluyor ve makine c¢aligtirilamiyor.

Glg salterini kapali konuma getirme-
den énce makine kafasi devrildigi za-
man, sol tarafta glivenlik amagli islem.

Dikis makinesini devirmeden énce gli¢
anahtarini kapall konuma getirin.

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

Solenoid gli¢ koruma sigortasi atmis
olabilir.

Solenoid gli¢c koruma sigortasini kon-
trol edin.

Glcu acik konuma getirdikten sonra
pedala basildigi zaman dikis makinesi
calismiyor. Pedalin arka kismina bir
kez bastiktan sonra pedala basilinca
dikis makinesi caligiyor.

Pedal nétr konumuna dénduikten sonra
dahi durmuyor.

Pedalin nétr konumu degismis olabilir.
(Pedal yay basincini degistirirken ya
da bagka bir nedenden dolayi nétr
konum degismis olabilir.)

Pedal sensértinlin otomatik nétr du-
zeltme fonksiyonunu uygulayin.

Otomatik kaldirma cihaz takilsa bile
baski ayagi yukselmiyor.

Otomatik kaldirma fonksiyonu kapali
konumda olabilir.

Otomatik kaldirma fonksiyonu igin “FL
ON” (FL agik) sec¢imini yapin.

Pedal sistemi KFL sistem olarak ayar-
lanmig olabilir.

Pedalin arkasina basarak baski aya-
gini kaldirmak icin, PFL ayarindaki
baglanti telini degistirin.

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

Kabloyu uygun sekilde baglayin.

Diizeltici dikis digmesi ¢alismiyor.

Baski ayagi, otomatik kaldirma cihazi
ile yukseliyor olabilir.

Baski ayagi asagi indikten sonra dug-
meyi ¢alistirin.

Otomatik kaldirma cihazi takilmamig
olabilir.

Ancak otomatik kaldirma fonksiyonu
acik konumdadir.

Otomatik kaldirma cihazi takilmamis-
ken “FL OFF” (FL kapali) segenegini
secin.

Dikis makinesi calismiyor.

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

Kabloyu uygun sekilde baglayin.

Motor sinyal kablosu konekt6rii (CN30)
cikmis olabilir.

Kabloyu uygun sekilde baglayin.
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Ayrica bu cihazda asagidaki hata kodlar vardir. Bu hata kodlari fonksiyonu kilitler (ya da sinirlar) ve herhangi
bir problem c¢iktiginda haber verdigi icin sorun buylimeden ¢ézulur. Bizden servis talep ettiginiz zaman lItitfen
hata kodlarini bildirin.

[Hata kodunu kontrol etme prosediirii]

1) digme @ basiliyken gli¢ salterini ACIK
konuma getirin.

2) Gdstergede ® en son hata numarasi gérulur ve
bip sesi duyulur.

3) dldgmesine @ ya da dligmesine @
basarak 6nceki hatalarin icerigi kontrol edilebilir.
(Onceki hata igeriginin onay! son icerige
ilerledigi zaman, tek sesli uyar iki kez duyulur.)

(Dikkat) diigme @ basiliyken, o an izlenme-

kte olan hata kodundan bir énceki kod

gériiliir. |+%| digme @ basiliyken, o an

izlenmekte olan hata kodundan bir son-
raki kod gériilir.

Hata kodu listesi

No Saptanan hatanin tanimi Sorunun olasi nedenleri Kontrol edilecek noktalar
E000 | Veri sifilamanin gergeklesti- | < Makine kafasi degistirildigi zaman.
rilmesi (Bu bir hata degildir.) | » Sifirlama islemi yapildigi zaman.
E003 | Senkronizer konektériinde + Dikis makinesi kafasi senkronizerinden + Senkronizer konektériinde (CN33) gevsek
baglantisizlik gelen konum saptama sinyali girilmedigi baglanti ya da kopukluk olup olmadigini
E004 | Senkronizer alt konum sen- zaman. . . kontrol e.dm. .
s6rii bozuk + Senkronizer bozuk ise. + Senkronizer kablosunun makine kafasina
sikisarak kopup kopmadigini kontrol edin.
E005 | Senkronizer Uist konum + Kayis gevsek. « Kayis gerginligini kontrol edin.
sensoru bozuk + Makine kafasi uygun degil. + Makine kafasi ayarini kontrol edin.
» Motor kasnagi uygun degil. + Motor kasnagi ayarini kontrol edin.
E007 | Motorda asin yuklenme » Makine kafasi kilitlenirse. + Motor kasnagina iplik dolanip dolanmadigini
kontrol edin.
» Makine kafasinin garanti ettiginden ¢cok + Motor c¢ikis konektéri (4P) baglantisinda
daha agir malzemeler dikiliyorsa. gevseme ya da kopukluk olup olmadigini
kontrol edin.
» Motor ¢alismiyorsa. » Motoru elle gevirirken herhangi bir tutukluk
olup olmadigini kontrol edin.
+ Motor ya da stirticli bozuksa.
E070 | Kayisin kaymasi » Makine kafasi kilitliyken. + Motoru elle gevirirken herhangi bir tutukluk
olup olmadigini kontrol edin.
» Kayis gevsek. - Kayis gerginligini kontrol edin.
E071 Motor cikigi konektdriinde » Motor konektdriinde baglantisizlik. + Motor c¢ikis konektoriinde gevsek baglanti
baglantisizlik ya da baglantisizlik olup olmadigini kontrol
edin.
Eo072 | Iplik kesme hareketi sirasin- | « EQ07 ile ayni. + EQ07 ile ayni.
da motorda agin yuk
EO079 | Otomatik calisma asin yiik | * Kullaniimaz * Kullaniimaz
hatasi
E220 | Yaglama uyarisi - Onceden belirlenen iimek sayisina ulasil- | + Belirtilen yerlere gres ilave edip sifirlayin.
dig zaman. (Aynintilar icin makine kafasi verilerine baki-
niz.)
E221 | Yaglama hatasi - Onceden belirlenen iimek sayisina ulasil- | + Belirtilen yerlere gres ilave edip sifirlayin.
digi ve dikis dikilemedigi zaman. (Aynintilar icin makine kafasi verilerine baki-
niz.)
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No

Saptanan hatanin tanimi

Sorunun olasi nedenleri

Kontrol edilecek noktalar

E302

Dilisme saptama diigmesi
hatasi (Emniyet digmesi
calisiyorsa)

+ Gl acik konumdayken dlisme algilayici
dldigme girilmig olabilir.
- Iplik kesici bicak konumu hatali.

» Makine kafasi devrilme detekt6riintin
konektéru ¢ikmis.

+ Glc salteri kapali konumdayken makine

kafasinin devrilip devrilmedigini kontrol edin
(dikis makinesinin ¢alismasi, glivenlik nede-
niyle engellenir).

Disme algilayici diigme kablosunun kopuk
olup olmadigini kontrol edin.

+ Dlsme algilayici diigme kolunun bir yere

sikisip sikismadigini kontrol edin.

+ Egim algilayici digme kolunun makine tabla-

sina yeterince temas edip etmedigini kontrol
edin. (Masada bir ¢ukur vardir veya cubuk
yatagin montaj yeri cok uzaktir.)

» Makine kafasi devrilme detektériinlin konek-

térlinde (CN48) gevseme ya da kopukluk
konroll yapin.

E303

Yarim daire plaka sens6r
hatasi

 Yarim daire plaka sensér sinyali saptana-
miyor.

+ Makine kafasinin makine tipi ayarina uygun

olup olmadigini kontrol edin.

+ Motor kodlayici konektér baglantisinin kop-

mus olup olmadigini kontrol edin.

E331

Bant kesme cihazi sens6r-
leri ayni anda ACIK konuma
getirilir

+ Bant kesme cihazinda hatal ¢alisma.

Bant kesme cihazinin dlizgtlin baglanip bag-
lanmadigini kontrol edin.

» Pnématik basincin yeterli olup olmadigini

kontrol edin.

E332

Bant kesme cihazi sensérleri
ayni anda KAPALI konuma
getirilir.

+ Hatali montaj ve bant kesim cihazi ayari.

Bant kesme cihazinin dlizglin monte edilip
edilmedigini kontrol edin.

+ Pnématik basincin yeterli olup olmadigini

kontrol edin.

E499

Hatali veri

+ Depolanan veri bozulmus.

» Teknisyenin Kilavuzunda “Fonksiyon ayar

verilerinin sifirlanmasi’na uygun olarak fonk-
siyon ayarlarindaki tim verileri varsayilan
degerlere sifirlayin.

E704

Hatali veri

+ Depolanan veri bozulmus.

+ Teknisyenin Kilavuzunda “Fonksiyon ayar

verilerinin sifirlanmasi’na uygun olarak fonk-
siyon ayarlarindaki tim verileri varsayilan
degerlere sifirlayin.

E730

Kodlayici hatasi

E731

Motor delik sensért hatasi

» Motor sinyali uygun sekilde girilmiyorsa.

» Motor sinyal konekt6rii (CN30) baglantilarin-

da gevseklik ya da kopukluk olup olmadigini
kontrol edin.

+ Motor sinyal kablosunun makine kafasina

sikisarak kopup kopmadigini kontrol edin.

E733

Motor dénus yénu ters

» Motor 500 sti/min ya da daha hizli degerde
ve belirtilen yéne zit yénde galisirsa bu
hata meydana gelir.

+ Ana mil motorunun kodlayici baglantisi hata-

.
Ana mil motorunun elektrik gli¢ baglantisi
hatali.

E799

iplik kesme isleminde za-
man asimi

« Iplik kesicinin kontroli islemi, 6nceden
belirlenen stire iginde tamamlanmiyor.

+ Fonksiyon ayar numarasi 95’in (Kafa segimi

fonksiyonu) dogru ayarlanip ayarlanmadigini
kontrol edin.

+ Motor kasnagi ¢apinin ayarlara uygun olup

olmadigini kontrol edin.

+ Kayisin gevsek olup olmadigini kontrol edin.

E808

Solenoid'te kisa devre

+ Solenoid gtictiniin voltaji normale dénmdi-
yor.

* Makine kafasi kablosunun kasnak kapagi

ya da benzeri bir yere sikisip sikismadigini
kontrol edin.

E809

Tutma hareketi hatasi

» Solenoid, tutma hareketine gegmiyor.

+ Solenoitte asiri Isinma olup olmadigini

kontrol edin. (CTL devre karti grubu Devre
bozulur.)

E810

Solenoid akiminda anormal
durum

» Solenoid'de kisa devre.

+ Solenoid direnci.
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No Saptanan hatanin tanimi Sorunun olasi nedenleri Kontrol edilecek noktalar
E811 Asiri gerilim + Garanti edilenden yuksek voltaj verilmis + Uygulanan voltajin voltaj anma degerinden +
olabilir. (art1) %10 ya da daha fazla olup olmadigini
kontrol edin.

» 100V spesifikasyonuna sahip olan 200V * 100V/200V gegis konektdriintin hatali ayarla-

verilmis. nip ayarlanmadigini kontrol edin.

+ 120V elektrik paneline 220V uygulanmis. | Yukaridaki durumlarda, GUC devre karti bozul-

» CE: 230V elektrik paneline 400V uygulan- | mustur.

mis.

E813 | Ddistuk voltaj + Garanti edilenden dustik voltaj verilirse. + Gerilimin anma degerinden - (eksi) %10 ya
da daha dtstik olup olmadigini kontrol edin.

+ 200V spesifikasyonuna sahip olan 100V + 100V/200V gegcis konektdriintin hatal ayarla-

verilmis. nip ayarlanmadigini kontrol edin.

+ 220V elektrik paneline 120V uygulanmis.

« Asiri voltaj uygulamasi nedeniyle i¢ devre | « Sigorta ya da canlandiran direncin bozuk

bozulmus olabilir. olup olmadigini kontrol edin.

E815 | Yenileme rezistéri bagl + CN11: Baglh degil * Yenileyici rezistériin CN11'e baglanip baglan-

degil madigini kontrol edin.

E906 | Calisma paneli iletisim hata- | < Calisma paneli kablosu bagli degil. + Galisma paneli konektdériinde (CN38) gev-

Sl seme ya da baglanti sorunu olup olmadigini
kontrol edin.

+ Calisma paneli bozuk. + Galisma paneli kablosunun kopuk olup
olmadigini kontrol edin, ¢linkli kablo makine
kafasina sikismig olabilir.

E922 | Ana mil kontrol digi » Ana mile kumanda edilememesi halinde. + Glicu KAPALI konuma getirin.

E924 | Motor srtictisl hatasi  Motor stirtictisti bozulmus.

E930 | Hatali kodlayici + Motor sinyalinin dogru girilememesi halin- | « Motor sinyal konektériinde (CN30) gevseme

- — de. ya da kopukluk kontrolti yapin.

E931 | Motor delik sensord hatasi + Motor sinyal kablosunun makine kafasina si-
kismis ya da kopmus olup olmadigini kontrol
edin.

E942 | Arnizall EEPROM + EEPROM (izerine veri yazdirilamiyor. + Gicii KAPALI konuma getirin.
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