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|. SPESIFIKASYONLAR

Sgﬁ:ﬁn”:e Tek faz 100 ile 120V arasinda | 3 faz 200 ile 240V arasinda | Tek faz 220 ile 240V arasinda
Frekans 50Hz/60Hz 50Hz/60Hz 50Hz/60Hz

Calisma Sicaklik: 0 ile 40°C arasinda Sicaklik: 0 ile 40°C arasinda | Sicaklik: 0 ile 40°C arasinda
ortami Nem: %90 ya da daha az. Nem: %90 ya da daha az. Nem: %90 ya da daha az.
Giris 320VA 320VA 320VA

* Yukaridaki tabloda verilen guli¢ tiiketim degerleri, SC-920 dikis makinesinde kullanilan ana gévdenin
DDL-9000B olmasi halinde referans degerlerdir.
Secilen makine kafasina bagli olarak gli¢ tliketimi degisir.

Il. KURULUM

SC-920, ayrik kontrol kutusudur ve DD (dogrudan tahrik) sistemli dikis makinesi kafasiyla birlikte kullanilabi-

lir.

Kompakt motor Unitesi kullanmak igin, Gzerine kontrol kutusu monte edilmeden énce motor Unitesinin masa-
ya monte edilmesi gerekir. SC-920 modelini kompakt bir motora baglarken, “M92 TAMAMLAYICI KURULUM
TALIMATLARI”na bakarak monte ediniz.
DD (dogrudan calistirilan) tip dikis makinesi kafasinda SC-920 kullaniimasi halinde, asagida verilen talimat-
lara uygun olarak kontrol kutusunu masaya monte edin.

SC-920 kontrol paneli

) C
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1. Masaya monte etme

DD (dogrudan calistirilan) tip dikis makinesi kafasinda SC-920 kullaniimasi halinde, asagida verilen talimat-
lara uygun olarak kontrol kutusunu masaya monte edin.

Asagida verilen tanimlar, DDL-9000B masasina
SC-920 monte edilmesi halinde gecerlidir. Bagka bir
makine kafasi kullanmak igin, ilgili dikis makinesinin

0O ana gdévdesine ait Kullanim Kilavuzuna gére kontrol

kutusunu monte edin.

1) Uniteyle birlikte aksesuar olarak temin edilen
baglanti civatasini (grup) @ kullanarak kontrol
panelini masaya baglayin. Simdi tniteyle birlikte
aksesuar olarak temin edilen somunu ve pulu
sekilde gosterilen bicimde takarak kontrol pane-
lini saglam bir sekilde tespit edin.

2) Kontrol kutusunu (ve kompakt motoru) masaya
monte ettikten sonra dikis makinesi kafasini
masaya monte edin. (Kullanilacak olan dikis
makinesinin Kullanim Kilavuzuna bakiniz.)

I
1
Diiz pulm

Yayli rondela /
Alt1 kése basli somun

TN




[Reaktor kutusunun monte edilmesi]

UYARI :
A Reaktor kutusunu giicii KAPALI konuma getirdikten sonra taktiginizdan emin olun.

~
SC-920 J
®\9_
Giig kutusu\ol:l\‘z
V.

Kullanici tarafi

1)

* AB tipi modeller icin dikis makinesi ile birlikte verilen reaktér kutusunu monte edin.

SC-920'in gii¢ kablosunun terminallerini @
reaktor kutusu PCB tertibatina @ ve reaktor
kutusu montaj plakasina @ baglayin.
Vidalari kullanarak, reaktér kutusu PCB
tertibati Gzerindeki terminal blogunun ilk ko-
nektoriine kahverengi A kablosunu, Ugtnci
konektorine de mavi renkli B konektdrine
baglayin. Yesil/sari C kablosunu, toprakla-
ma tespit vidasiyla @ reaktdr kutusu montaj
plakasina @ baglayin.

Kablo klipsini @ SC-920'in gii¢ kablosuna
takin. Gug kablosunu kablo klipsiyle birlikte,
kablo klipsi tespit vidasiyla @, reaktér kutusu
montaj plakasina @ takin.

Reaktor kutusunun giris/cikis kablolarina (@
ve @) kablo halkalarini @ takin.

Reaktor kutusu kapagini @, dort adet reak-
tor kutusu kapagi tespit vidasiyla @, reaktor
kutusu montaj plakasina @ takin.

Bu asamada, reaktor kutusu @ ve kapagi @®
arasinda bosluk kalmamasi igin kablo halka-
larini @ reaktor kutusu kapaginin @ ic bikey
bélimi Gzerindeki giris/cikis kablolarina @
ve @ takin.

Reaktor kutusunu @ aksesuar olarak verilen
dért ahsap viday! @ kullanarak masa standi
Uzerine, masa standinin 6n ucundan yaklasik
200 mm uzaktaki bir konuma takin.

Reaktor kutusunun masa standinin kenarin-
dan digari gikmamasi igin montaj konumunu
masa boyutuna gore ayarlayin.

Reaktor kutusunun @ girig/gikis kablolarini
0 ve @, aksesuar olarak verilen kablo zim-
basini @ kullanarak masanin (lizerine sabitle-
yin.

Bu asamada, giris ve ¢ikis kablolarini karig-
tirmamaya dikkat edin.



2. Kontrol panelinin kurulmasi

A

UYARI :

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

1) Yan plakadaki tespit vidalarini @ gikarin.

2) Kontrol paneliyle birlikte aksesuar olarak temin
edilen vidalari @, diiz pullari @ ve lastik contay!
O kullanarak, kontrol panelini @ makine kafasi-
na monte edin.

(Dikkat) 1. Montaj prosediiriine 6rnek olarak DDL-

9000B (AK ile birlikte temin edilmez)
verilmigtir.

2. Panelin montajinda kullanilan vida,
kullanilan makine kafasina gore degisir.
Tablo 1 inceleyerek vida tipini dogrula-
yin.

<Farkh makine kafalariyla braket montaj deliginin konumlar arasindaki iligki tabloda verilmistir.>

Tablo 1
Montaj .
° delidi Vida
(Disponible sur I'AK)
DDL-9000B O-® M5 X 14 Yan plaka tespit vidasi
(Non disponible sur I'AK)
M5 X 12
o LH-3500A ®@-®|M5X14 Yan plaka tespit vidasi
_ Panelle birlikte aksesuar
DLN-9010 @-® 31628 L=12 olarak temin edilen vida
‘i _ Panelle birlikte aksesuar
O U Q O O DDL-8700 serisi | ® - ® |3/16-28 L=12 olarak temin edilen vida
_ i %1 _ ol = Panelle birlikte aksesuar
DDL-5500 serisi " 1|® - ® |3/16-28 L=12 olarak temin edilen vida
~ (ai *1 _ 401 = Makine kafasiyla birlikte
ED g ;} ? g 3@ LZ-2280 serisi ®-®|11/64-40 L=7,8 temin edilen vidalar

*1 DDL-5556 ve LZ-228* modellerinde, kontrol panelini monte etmek igin kul-

(Dikkat) 1.

lanilan yardimci bir braket, makine kafasiyla birlikte aksesuar olarak temin
edilmektedir. Makine kafasi montaji igin kullanim kilavuzuna bagvurun ve
braketi mutlaka takin.

Panel montajinda kullanilan vidalar, yani panelle birlikte aksesuar olarak temin edilen vidalar ve

yan plaka tespit vidalari makine kafasina bagl olarak farkhidir. Uygun vidalari/tespit vidalarini
Tablo 1’den segin.

. Vida tipi dogru degilse, dis ¢ekilmis delik gogebilir.
. Paneli DDL-8700 lizerine takmak istiyorsaniz, makine kafasiyla birlikte AK cihazinin temin edilip

edilmedigine bagh olarak paneli makine kafasina takma yonteminin degistigini unutmayin.
Makine kafasinda AK cihazi varsa:
Paneli, AK cihaziyla birlikte temin edilen makine kafasi braketine takin. (Yardimci braket,
yan plaka tespit vidalariyla sabitlenmelidir.)
Makine kafasinda AK cihazi yoksa:
Yan plaka tespit vidalarini gikarin ve panelle birlikte aksesuar olarak temin edilen vidalari
kullanarak paneli yan plakaya monte edin.

. Paneli agir malzemeler igin makine kafasinda kullanmak istiyorsaniz, makine kafasinin “Ek Tali-

matlar”ina gore takin.



3. Kablolarin baglanmasi

UYARI :

« Dikis makinesinin aniden galismasini 6nlemek igin, bir sonraki galismaya, giicii kapali konuma
getirip 5 dakika ya da daha fazla bekledikten sonra devam edin.

* Hatali calisma ya da hatali spesifikasyonlar nedeniyle cihazin zarar gérmemesi igin, ilgili bitiin
konektorlerin belirtilen yerlere baglanmig oldugunu kontrol edin. (Konektérlerden herhangi biri

é yanhs bir konektoére takilirsa, o konektorle ilgili cihaz bozulmakla kalmayip aniden galigmaya bas-

layarak yaralanmalara sebep olabilir.)

« Kisilerin hatali galigma nedeniyle yaralanmasini 6nlemek igin, konektorii mutlaka kilitleyin.

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

Asagidaki listede verilen konektorler SC-920’de mevcuttur. Dikis makinesine monte edilmis olan cihazlari g6z

Oonlne alarak, dikis makinesi konektdrlerini ilgili kontrol kutusu konektérlerine baglayin.

(Dikkat) SC-920 serisinde, kullanilacak olan makine kafasi se¢iminin fonksiyon ayar prosediirii sirasinda
yapilmasi gerekir. Yanlis yerlestirmemek icgin, kullanmadan 6nce makine kafasi segimine ait rezis-
tans paketini ¢ikarin.
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@ CN30 Motor sinyal konektori @ CN39 Sabit makine pedal : JUKI standardi
@ CN38 Calisma paneli: Cesitli dikis tiirleri prog- PK70 vb. Dikis makinesine dis sinyalle

ramlanabilir. (CP-18 disindaki ¢calisma kumanda edilebilir.

panellerinin ayrintilari icin, kullanilacak O CN58 +24V dis gii¢ kaynagi

olan panelin Kullanim Kilavuzuna bakiniz. © CN57 Basitlestirilmig tretim kontrol sayaci girigi
© CN33 Senkronizer: igne milinin konumunu algi- @ CN36 Makine kafasi solenoidi: iplik kesici, ters

lar. dikis solenoidi, dizeltme islemi digmesi
O CN37 Baski aya@ kaldirici solenoidi. (Sadece vb.

otomatik baski ayagi kaldirici tipi igin) ® CN54 Malzeme sonunu algilama sensori vb.
@ CN48 Emniyet anahtari (standart) : Glicl kapali ® CN50 istege bagh olarak temin edilen fonksiyon/

konuma getirmeden dikis makinesi dev- cihaz girigi/cihaz ¢ikisi

rilirse, tehlikelere karsi koruma saglamak ® CN34 Pedal sensorii: SC-920 ile birlikte temin

icin dikis makinesinin galismasina izin edilen pedal sensoru, dikis makinesini ¢a-

veriimez. listirmak igin bu konektdre baglanacaktir.

O CN42 iplik kesme emniyet digmesi



1) Iplik kesici solenoid, geri dikis solenoidi vb. kab-
lolarini @ ve motordan gelen kabloyu @ makine
masasinin altina yénlendirmek icin masadaki
delikten @) gegirin.

2) Kapagi agmak igin kapaktaki @ vidayi @ torna-
vidayla gevsetin.

3) Makine kafasindan gelen 14P

%l;:lc:o Y
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kodunu @ konektére @ baglayin
(CN36).

4) Opsiyonel AK cihaz takili ise, AK
cihazindan gelen 2P konektorin(
O konektore @ baglayin (CN37).

5) Motordan gelen konektorii @ dev-
\9 re kartinin Gizerindeki konektére @
(CN30) baglayin.
6) Makine kafasindan gelen 4P

kabloyu @ konektére @® (CN48)
baglayin.

(Dikkat) 1. AK cihazini kullanirken, otomatik kaldirici fonksiyonu segimini onayladiktan sonra AK ciha-
zini kullanip kullanmayacaginizi belirleyin. (Ayrintilar igin "llI-11. Otomatik kaldirma fonksiyo-
nunun ayarlanmasi” sayfa 37 kismina bakiniz.)

2. Her konektoriin bir takis yonii vardir, dolayisiyla takis yonlerini kontrol ettikten sonra ilgili ko-
nektorlerin saglam takildigini kontrol edin. (Kilitli tip kullaniyorsaniz, konektorleri kilide iyice
oturana kadar itin.) Konektorler uygun sekilde takilmamigsa dikis makinesi diizgiin calismaz.
Ayrica sadece sorun ya da hata uyari mesaji ¢ikmaz, dikis makinesi ve kumanda paneli de

zarar gordiir.

[Calisma paneli konektoriu baglaniyor]

SC-920'de, galisma paneli konektérii mevcuttur.

® konektoriini, PWB lzerindeki ® konektdriine

(CN38) tamamen kilitlenene kadar iyice itin, bu ara-

da @ konektoriinin yénini kontrol edin.

(Dikkat) Konektorii baglamadan 6nce giicii mutlaka
kapatin.



[Ayakta ¢alisilan makinede pedal baglantisi]

PK70 @® konektorini SC-920’nin @ (CN39 : 12P)

konektoriine baglayin.

(Dikkat) Konektorii baglamadan 6nce giicii mutlaka
kapatin.

7) Konektori taktiktan sonra, panelin yanindaki
kelepceyle @® birlikte bitiin kablolari gekin.
(Dikkat) 1. Kablo kelepgesini ve kablo tutucu
bandini ilgili prosediire uygun sekilde
sabitleyin.
2. Konektorii ¢ikarirken kablo tasiyicisin-
dan gikarin, gikarirken kablo kelepge-
sinin kancasina bastirin.

Kablo kelepgesinin ¢ikarilmasi

Kancayi itin gg&\i
7

Kancay!
itmek icin
bandi ite-
rek ¢ikarin.

itin =%

8) Kapag! @ kapatin ve vidayl ® tornavidayla
sikarak kapagi sabitleyin.
(Dikkat) Kablonun kapaga @ sikigmamasina dikkat
edin.

9) Konektérii 4P , panelin yan tarafindaki konek-

tore @ baglayin.
10) Giig anahtarinin motor ¢ikis kablosunu @® ko-
nektére ® baglayin.

11) Calisma paneliyle birlikte temin edilen kablo
tutucu bandi @ kullanarak, makine kafasi kab-
lolarini resimde goéruldagu gibi bir yerde demet
haline getirin.




[Sadece CE spesifikasyonlari igin]

\
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Motor ¢ikis kablosunu @, panelin yan tarafindaki
konektore @ baglayin.

CE19230B

/—:C Kahverengi| ac
S E—aCMai } 220V-240V
N— 0

= Yesil/San
(topraklama kablosu)

Gug¢ salterinin takilmasi

Elektrik kablosunu glg salterine baglayin.

[CE spesifikasyonlari]

Tek faz 230V : Glic kablolari : Kahverengi, mavi ve
yesil/sari (topraklama kablosu)

(Dikkat) 1. Elektrik fisini emniyet standartlarina

gore hazirlayin.
2. Topraklama kablosunu (yesil/sar) uy-
gun sekilde bagladiginizi kontrol edin.

12) Gulg anahtarinin kapali konumda oldugunu
kontrol edin ve gli¢ anahtarindan gelen besleme
kablosunu elektrik fis soketine takin.

(Dikkat) Elektrik kablosunun @ iist ucu, kullanim
yeri ya da voltaj kaynagina gore degisiklik
gosterir. Diigmeyi yerlestirmeden 6nce,
besleme voltaji ile kontrol paneli lizerinde
belirtilen voltaj degerini tekrar karsilasti-
rin.




4. Baglanti kolunun takilmasi

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

>/ 1) Baglanti kolunu @, pedal kolu @ montaj deligi-
ne ® somun @ kullanarak sabitleyin.

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

3) Geri basma regiilator vidasini @ igeriye dogru
aldiginiz takdirde basing artar ve disariya dogru
aldiginiz takdirde basing azalir.

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

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




5. Makine kafasinin ayar prosediru

(Dikkat) CP-18 disindaki galisma panelleri i¢in, makine kafasinin ayari sirasinda kullanilacak olan ¢aligma pane-

linin Kullanim Kilavuzuna bakiniz.
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1) "lI-6. SC-920 ayar fonksiyonlar"
sayfa 21 bolimdine bakiniz ve 95
numarali fonksiyon ayarini ¢agirin.

2) () dugmesine @ ( (&) digmesi

@) basarak makine kafasi tipi segi-
lebilir.

* Makine kafasi tipi i¢in, dikis ma-
kinenizin makine kafasi Kullanim
Kilavuzuna ya da ayri sayfadaki
“MAKINE KAFASI LISTESI” ne
bakiniz.

3) Makine kafasi tipini sectikten sonra,
(3)
@ diigmesine @ ( digmesi

0) basinca 96 ya da 94 numarali
adima gegilir ve ekran gérinimun-
de otomatik olarak makine kafasi
tipine denk dusen ayar icerigine
gegilir.



6. Makine kafasinin ayarlanmasi (sadece dogrudan tahrikli motorlu dikis makinesi)

(Dikkat) Elle gevrilen kasnak lizerindeki beyaz isaret noktasi ile kapak konkavi arasindaki kayma eger iplik
kesiminin ardindan asin miktarda ise, agsagidaki islemi uygulayarak makine kafasinin galigma sira-

sindaki agisini ayarlayin.

CP-18
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1) diigmesine @ ve @ digme-
sine @ ayni anda basarak guct
aclk konuma getirin.

2) Gostergede = J ! gorulir (®) ve
ayar moduna gegis yapllir.

3) Ana mil referans sinyali algilanana
kadar makine kafasi kasnagini
elle ¢evirin. Bu durumda ana mil
referans sinyali, aginin kag derece
oldugunu gdstergede ® belirtir.
(Verilen deger referans olarak veril-
migtir.)

4) Bu asamada, elle kullanilan kasnak Uzerindeki
— beyaz nokta @ ile kasnak kapagi konkavini @
sekilde goruldugu gibi ayni hizaya getirin.

5) Avyar islemini bitirmek igin @ dug-
mesine @ basin.
(Verilen deger referans olarak veril-
mistir.)



lIl. OPERATOR iCiN

1. Dikis makinesini kullanma proseduru

1) Gucu agik konuma getirmek igin, gli¢ salterinin

agma dugmesine @ basin.

(Dikkat) Gii¢ salteri ACIK konuma geldikten sonra
panel Gizerindeki gii¢ gostergesi LED’i yan-
mazsa, gug¢ salterini KAPALI konuma getirip
besleme voltajini kontrol edin.

Ayrica, boyle 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 agik konuma getirirken, galismayi baslatirken zamanda biraz gecikme olur. Gii¢ agik
konuma getirilince igne mili hareket eder. Elinizi ya da herhangi bir cismi igne milinin altina koy-
mayin, burada iplik kesme yapilir.

3) Pedal, asagida anlatilan dort kademede ¢aligir:
a. Pedalin 6n tarafina hafifge bastiginiz zaman,
makine dusiik dikis devrinde caligir ©.

L5) b. Pedalin 6n tarafina biraz daha bastiginiz za-
o man, makine ylksek dikis devrinde caligir ©.
(Otomatik geri dikis 6nceden ayarlanmis ise;
L34 makine geri dikis islemini tamamladiktan sonra
- Uksek devirde caligir.
¥~ — y caligir.)

I c. Pedali orijinal konumuna getirdiginiz zaman
makine (ignesi yukarida veya asagida olarak)
durur.

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

* Otomatik kaldirici (AK cihazi) kullanildidinda, dikis makinesi durdurma digmesiyle iplik kesme digmesi
arasinda bir kumanda diigmesi daha saglanir. Pedalin arka tarafina hafifge basildigi zaman @ baski
ayag yukari kalkar ve pedalin arka tarafina biraz daha kuvvetli basildigi zaman baski ayag tekrar asagi
iner @.

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

asagi iner.

» Otomatik geri dikis sirasinda dikis basladigi zaman pedali tekrar bos konuma getirirseniz, makine geri
dikis islemini tamamladiktan sonra durur.

* Yiksek veya dusuk 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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Bazi dikis makinesi kafasi tiplerinde, galistirma
panelini kullanarak dikis baslangicinda ya da
sonunda geri beslemeli dikis gibi ¢esitli dikis
cesitlerini programlamak mumkundur. CP-

18 @ kullanirken ayrintilar igin bakiniz "lI-3.
Dikis ¢esidini kullanma prosediiri" sayfa
15. CP-18 @ disindaki calisma panelleri icin,
kullanilacak olan panelin Kullanim Kilavuzuna
bakiniz.

(Verilen sekil, DDL-9000B kullanildigi hali tasvir
ediyor.)

Bazi dikis makinesi kafalarinda, geriye dogru
hareket digmesine @ basarak geri beslemeli
dikis yapilr.

(Verilen sekil, DDL-9000B kullanildigi hali tasvir
ediyor.)

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



2. Calisma paneli (CP-18)

digmesi

0 (425°¢) digmesi
—D

(3] @ digmesi
<
n

0 \'5% digmesi
»

(5] @ digmesi
4

6] @ dugmesi
. 4

o @ digmesi

® ve B gostergeleri :

LED ©
LED ©®
LED ®

/
o

Geri beslemeli dikis ¢esidi etkin/etkin degil kosullari arasinda gegis yapmak igin
kullanilr.

Ust (iste gakisan dikis cesidi etkin/etkin degil kosullari arasinda gegcis yapmak igin
kullantlir.

Dikis baslangicinda geri beslemeli dikis etkin/etkin degil kosullari arasinda gegis
yapmak ve ayar i¢erigine onay vermek i¢in kullanilir.

Degistirilecek olan iimek sayisi prosesini (A, B, C, D) se¢gmek igin kullanilr.
* Segilen proses yanip soner.

Secilen ekranin (yanip sénen kisim) igerigini degistirmek icin ve dikis sonunda geri
beslemeli dikis etkin/etkin degil kosullari arasinda gegis yapmak igin kullanilir.

Secilen ekranin igerigini (yanip sénen kisim) degistirmek icin kullanilir.

Uretim destek fonksiyonunu ya da tek dokunus ayarini bulmak igin kullanilir (dig-
me bir saniye basili tutulur).

Cesitli bilgiler goralir.
Geriye dogru dikis ¢esidi etkin oldugu zaman yanar.
Ust Uste binen dikis gesidi etkin oldugu zaman yanar.

Uretim destek fonksiyonu segildigi zaman yanar.

—14 —



3. Dikis g¢esidini kullanma proseduru

(Dikkat) CP-18 disindaki ¢calisma panelleri igin, kullanilacak olan panelin Kullanim Kilavuzuna bakiniz.

(1) Geri beslemeli dikis ¢esidi
Dikis baglangicinda ve dikis sonundaki geri beslemeli dikis ayri ayri programlanabilir.

[Geri beslemeli dikis ayar prosediirii]

1) @ diigmesine basarak geri

beslemeli dikis ¢esidi etkin/etkin de-

gil kosulu arasinda gegis yapilabilir
Geri beslemeli dikis ¢esidi etkin
iken LED © yanar, dikis baslangi-
cinda geri beslemeli ilmek sayisi @
Uzerinde gorunurken dikis sonunda
geri beslemeli iimek sayisi B lze-
rinde goralir.

(3)
digmesini @ kullanarak degistirilecek olan iimek sayisi prosesini (A, B, C, D) segin.
»

Yanip sénen rakam, ayarlanan prosesi gosterir.

@ diigmesini @ ve @ digmesini @ kullanarak segilen prosesteki iimek sayisini degistirin.

Yaptiginiz degisiklige onay vermek igin @ digmesine @ basin.

(Ilmek sayisi 0 ile 15 arasinda ayarlanabilir.)
(Dikkat) Bir prosesteki ilmek sayisi gostergesi yanip sonerken dikis makinesi dikis dikmez.

®
AB/CD

wm W CP-18
] B
Z 4

\
JUIKE

&)

¢ ¢ @

Geriye dogru
dikis olmadan :

Cifte geriye
dogru dikis :

m Geriye dogru
1] dikis :
w

]

o SRR
]
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2) Geri beslemeli ilmek sayisi gos-

tergesi yanip sénmezken,
digmeye @ her basildiginda, “dikis
baslangicinda geri besleme dikis”
ozelligi “dikis baslangicinda gifte
geri besleme dikis” ve “dikis bas-
langicinda geri beslemeli dikis yok”
olarak degisir.

Ayrica @ diigmeye @ ne zaman
basilsa, geri beslemeli dikis 6zel-
ligi artik dikis sonunda cifte geri
besleme dikise doner, ardindan
dikis sonunda geri beslemeli dikis
yapilmaz.

(Dikkat) Bazi dikis makinesi kafasi

tiplerinde geri beslemeli dikis
¢esidi bulunmamaktadir.



(2) Ust iiste binen dikis gesidi
Ust (iste binen dikis gesidi programlanabilir.

A: Normal dikis ayarinda ilmek sayisi
A c ¢ 0 ile 15 ilmek arasinda
B : Geri dikis ayarinda ilmek sayisi
0 ile 15 ilmek arasinda
C : Geri dikis ayarinda ilmek sayisi
O ile 15 ilmek arasinda
B B D : Tekrar sayisi
\ D / 0 ile 9 arasinda
(Dikkat) D prosesi 5 kez olarak ayarlanirsa, bu dikisA—- B — C —
B — C seklinde tekrarlanir.
° ® [Ust Giste binen dikis ayar prosediirii]

~— | digmesine @ basarak Ust

uste cakisan dikis ¢esidi etkin/etkin
degil kosulu arasinda gegis yapila-
bilir.
Ust uiste gakisan dikis cesidi etkin
oldugu zaman LED © yanar.

2) digmesini @ kullanarak degis-
tirilecek olan ilmek sayisi prosesini
(A, B, C, D) segin.
Yanip sénen rakam, ayarlanan
prosesi gosterir.

3) @ digmesini @ ve @ digmesini @ kullanarak segilen prosesteki iimek sayisini degistirin.
4) Yaptiginiz degisiklige onay vermek igin @ diigmesine @ basin.

( @ diigmeye @ basarak ayara onay veriimezse dikis makinesi galismaz.)
(Dikkat) Ust iiste gakisan dikis gesidi, otomatik galisma modunda yapilir. Ust iiste gakisan ilmek sayisi,
pedala basildiktan sonra dikis makinesi tarafindan otomatik olarak dikilir.
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4. Tek dokunusta calistirma ayarlari

Fonksiyon ayarlarinin bir kismi, normal dikis kosullarinda kolaylikla ayarlanir.
(Dikkat) Bu boliimde ele alinan fonksiyon ayarlari igin bakiniz "lll-6. SC-920 ayar fonksiyonlar" sayfa 21.

[Tek dokunusta ¢alistirma ayar pro-
sediirii]
1) Paneli fonksiyon ayar moduna

gegirmek igin @ digmeyi @ bir
saniye basili tutun.
(a)

2) @ digmesini @ ya da diig-
mesini @ kullanarak ilgili baghg
degistirin. @ digmesini @ ve
@ diigmesini @ kullanarak ayar
degderi degistirilebilir.

3) Normal dikig haline dénmek igin @ diigmeye @ basin.

(Dikkat) diigmeye @ basarak ayarlara onay verilir.

@ iplik kesme fonksiyonu () , JT)
0 5 F: iplik kesme islemi yapilmaz (solenoid gikigini engelleme: iplik kesici, tokatlayici)

o . Iplik kesme islemi etkin.

@ Tokatlama fonksiyonu (X + F')
|

F F: Iplik kesildikten sonra tokatlayici calismaz

n . Iplik kesildikten sonra tokatlayici calisir

N~

o

-~
D

® Tek adimda otomatik dikis fonksiyonu ( 5 ,,’,, )
5 F. Tek adimda otomatik dikis fonksiyonu etkindir.
o . Tekadimda otomatik dikis etkindir.
(Dikkat) Malzeme sonu sensérii fonksiyonu ayarliyken bu fonksiyon etkindir. Ust iiste binen dikig iglemi
sirasinda tek adim iglemini engellemek miimkiin degildir. Devir sayisi, 38 numaral ayarda belirle-
nen degerdir.

-
D

!

@ Maksimum ilmek hizi ayari (5 H
Makine kafasinin en yiksek ilmek hizi belirlenir. Ayar degerinin Ust siniri, SC’nin bagh oldugu makine
kafasinin tipine bagli olarak degisir.
Ayar aralgi: 150 — Maks. deger [sti/min]

® Malzeme sonu sensori fonksiyonu (, )

a F F:  Malzeme sonu sensorii fonksiyonu etkin degil.

o Malzeme sonu saptandigi zaman, dikis makinesi @ (£ 4 %/ ) ile dnceden belirlenen sayi-

da ilmegi diker ve durur.
* Bu fonksiyon, malzeme kenari sensori fonksiyonu ayarliyken etkindir.
® Malzeme sonu sensoriyle iplik kesme fonksiyonu ( £ o [
,'- F: Malzeme sonunu saptama etkin degilken otomatik ipIik kesme fonksiyonu.
T Malzeme sonu saptandigi zaman, dikis makinesi @ ( F 4 % /7 ) ile dnceden belirlenen say!-
da ilmegi diktikten sonra ipligi keser.

* Bu fonksiyon, malzeme kenari sensorii fonksiyonu ayarliyken etkindir.

Pu]

[X

@ Malzeme sonu senséri igin ilmek sayisi (£ o 5 )
Malzeme sonu saptadiktan sonra dikis makinesi durana kadar dikilecek olan ilmek sayisi

Ayarlanabilen ilmek sayisi : 0 ile 19 arasi (ilmek)
(Dikkat) Belirlenen ilmek sayisi yeterli degilse, dikis makinesinin devir sayisina bagh olarak, 6nceden belir-
lenen ilmek sayisi sinirlan igindeyken dikis makinesi duramayabilir.
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5. Uretim destek fonksiyonu

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

B Uretim miktari yonetimi fonksiyonu
Hedeflenen parca adedi géstergesi modu [F100]
Hedeflenen/gergek parga adedi farki gostergesi modu [F200]
Hedeflenen parca adedi, gercek parca adedi ve hedeflenen adet ile gergek adet arasindaki fark, gercek
zamanli olarak geciktikleri ya da ileride olduklari, ¢alisma suresiyle birlikte operatdrlere bildirir. Dikis
makinesinde c¢alisan operatorlere, dikis dikerken kendi ¢alisma hizlarini surekli olarak kontrol etmelerine
imkan tanir. Hedefin farkinda olmalarini saglar ve dolayisiyla Gretkenligi arttirir. Ayrica isteki bir gecik-
me erken saptanarak sorunlarin erken bulunmasina ve duzeltici tedbirlerin erken uygulanmasina imkan
tanir.

B islem 6lgme fonksiyonu
Dikis makinesinin kullanilabilirlik orani gésterge modu [F300]
iimek siiresi gosterge modu [F400]
Ortalama devir sayisi gosterge modu [F500]
Dikis makinesinin kullanilabilirlik durumu otomatik olarak 6l¢ilur ve kontrol panelinde gdsterilir. Elde edi-
len veriler proses analizi, hat dizenlemesi ve ekipman verimliligi kontroll yapmak i¢in temel veri olarak

kullanilabilir.

B Masura sayaci fonksiyonu
Masura sayaci gosterge modu

Mevcut masurada iplik bitmeden 6nce masurayi degdistirmek icin, masura degistirme zaman bildirilir.

[Uretim destek modunu kullanmak igin]

Tek dokunusta ayar ekranina gegmek
icin, normal dikis kosullarindayken

@ diagmeyi @ basili tutun (bir sani-
ye).

Ardindan tek dokunusta ayar ekranina
gecmek Uzere, Uretim destek modlarini
ACIK/KAPALI konumda belirlemek igin

aled . . Aelel Ly
ore. ) digmesine @ ya da \¥'¥1) diig-

mesine @ basin.
ACIK/KAPALI konumuna getirilecek

(Dikkat) F100 ile F500 arasindaki modlarin teslimat sirasindaki modu segmek igin @ digmesine ©

. N (3)
fabrika ayar d.eg.evr.l KAPALI olar.ak ayarlanmstir. ) ya da dugmesine @ basin.
Mod, masura ipligi saya¢ fonksiyonunun ayarina bagh Ekranin ACIK/KAPALI konumu arasinda

olarak ACIK/KAPALI olarak degistirilir (6 numarali fonk-
siyon ayari). @ digmesine @ ya da @ digmesi-

ne @ basarak gegis yapilabilir.

Normal dikis haline dénmek icin @
digmeye @ basin.
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Dikis dikilirken, kontrol panelinde Uretim destek verileri goruntulenebilir.

[Uretim destek modIlarinin temel kullanimi]

©

S

1] ® 1) Normal dikis dikerken dag-
© \ T mesine @ basilirsa, Gretim destek
A B c_D ALK moduna gegmek lizere LED ®

cp-18 yanar.

@ diigmesine @ ya da diig-

mesine @ basarak Uretim destek
fonksiyonlari arasinda gegis yapila-
bilir.

1. E
o[rcd /] N 2)

' 1/@{:)/@

¢

3)

4)

5)

6)

7)

Tablo 1 “Gosterge @®"daki (*1) isaretli veriler, @ digmesi @ ve @ diigmesi @ kullanilarak degistirile-
bilir.

@ diigmesi @ iki saniye basili tutulurken gésterge ® ve LED ® yanip soner. Onlar yanip sénerken,
Tablo 1 “Modlarin altindaki gosterge”de (*2) isaretli veriler, @ diigmesine @ ve @ diigmesine @
basarak degistirilebilir.

diigmesi @ basiliyken, (2*) isaretli degere onay verilmis olur ve gosterge ® ve LED ® yanip sén-
meyi birakir.

Tablo 1 “Mod izleme"deki kare (*3) isaretli deder, sadece @ digmesini @ ve @ digmesini @ kulla-
narak sifirladiktan sonra degistirilebilir.
Veri sifirlama proseduri igin “Mod sifirlama islemi” tablosuna bakiniz.

Normal dikis haline dénmek igin @ digmeye @ basin.

ilgili modlarda izlenecek olan veriler agagdidaki tabloda verilmistir.

Tablo 1 : Mod izleme

Gosterge ® (|
@ basildigi zaman)

digmesine

Mod adi Gosterge ® Gésterge

Hedeflenen parga
adedi gostergesi modu
(F100)

Hedeflenen parca adedi -
(Birim : adet) (*2)

Gergek parca adedi (Bi-
rim: Parga sayisi) (*1)

Hedeflenen/gercek
parca adedi farki gos-
tergesi modu (F200)

Hedeflenen adim siresi -
(Birim : 100 milisaniye) (*2)

Hedeflenen parca
adediyle gergek parca
adedi arasindaki fark
(d : adet) (*1)

Dikis makinesinin oP-r Onceki dikiste dikis maki- Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik orani nesinin kullanilabilirlik orani | kullanilabilirlik orani géstergesi
gosterge modu (F300) (Birim: %) (Birim : %)

Adim slresi gosterge Pi-T Onceki dikiste adim siiresi Ortalama adim suresi goster-
modu (F400) (Birim: 1 saniye) gesi (Birim : 100 milisaniye)
Ortalama devir sayisi ASPd Bir 6nceki dikiste ortalama Ortalama devir sayisi goster-
g0Osterge modu (F500) devir sayisi (Birim : sti/min) gesi (Birim : sti/min)

Masura sayaci goster- bbn Masura sayaci degeri (*3) -

ge modu
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Tablo 2 : Mod sifirlama iglemi

Mod adi

@ Diigme @ (2 saniye basili tutun)

@ Digme @ (4 saniye basili tutun)

Hedeflenen parga
adedi gostergesi
modu (F100)

Gergek parga adedini sifirlar
Hedeflenen parga adediyle gergek parca
adedi arasindaki farki sifirlar

Hedeflenen/gergek
parca adedi farki gos-
tergesi modu (F200)

Gergek parga adedini sifirlar
Hedeflenen parca adediyle gergek parca
adedi arasindaki farki sifirlar

Dikis makinesinin kul-
lanilabilirlik orani gos-
terge modu (F300)

Dikis makinesinin ortalama kullanilabilir-
lik oranini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama kullanilabilirlik
oranini sifirlar

Ortalama adim suresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir sayisini sifirlar

Adim slresi gosterge
modu (F400)

Ortalama adim suresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama kullanilabilirlik
oranini sifirlar

Ortalama adim suresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir sayisini sifirlar

Ortalama devir
sayisl| gosterge modu
(F500)

Dikis makinesinin ortalama devir sayisi-
ni sifirlar

Dikis makinesinin ortalama kullanilabilirlik
oranini sifirlar

Ortalama adim suresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir sayisini sifirlar

Masura sayaci gos-
terge modu

Masura sayacli degerini sifirlar

( @ digmeye @ basarak sadece
masura sayacinin hemen sifirlanacagini
unutmayin.)

[Uretim miktari ydnetimi fonksiyonunun ayrintili ayarn (F101, F102)]

udLUIKE
cP-18

\

Digme @, hedeflenen parca
adedi gosterge modunda (F100) ya da
hedeflenen/gercek parca adedi farki
go6sterge modunda (F200) basili tutul-
dugu zaman (U¢ saniye), Uretim miktar
yonetimi fonksiyonunun ayrintili ayari
yapllabilir.
iplik kesme sayisi ayar durumu (F101)
ve hedefe varildiginda sesli Dikkat

(F102), @ diigmesine @ ya da

digmesine @ basarak degistirilebilir.

Bir elbise icin iplik kesme sayisi (F101), iplik kesme sayisi ayar konumundayken @ digmesine @ ya da

@ diigmesine @ basarak ayarlanabilir.
Gergek parca adedi hedeflenen adede ulastiginda sesli Dikkat almak mimkindur; bunun igin, hedefe ulasil-

digini belirtilen sesli Dikkat ayar konumundayken @ digmesine @ ya da @ digmesine @ basilir.
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6. SC-920 ayar fonksiyonlari

Fonksiyonlar segilip nitelendirilebilir.

(Dikkat)
Kullanim Kilavuzuna bakiniz.
®
© [
c_D ALIKE
CP-18

ALB.
@\O’

N
ogO>
(2

W
0

m““

%?/}D

\\\\\‘*~w

udLUIKE
cP-18

cC D
l\N

%@/f)

CP-18 disindaki ¢aligma panellerinin fonksiyon ayar prosediirii i¢in, kullanilacak olan panelin

1) @ digme @ basiliyken giic sal-

terini ACIK konuma getirin.

(Bir onceki iste degistiriimis olan
baslk goralir.)

Ekran gérinima ayni kalirsa 1)
numarall adimda tanimlanan islemi
tekrar uygulayin.

(Dikkat) KAPALI konuma getirdikten
bir ya da birka¢ saniye sonra
gli¢ salterini tekrar ACIK
konuma geri getirdiginizi
kontrol edin. Salter KAPALI
konuma getirildikten hemen
sonra tekrar ACIK konuma
getirilirse dikis makinesi
normal ¢aligmayabilir. Bu
durumda salteri tekrar uygun

sekilde agin.
. s
2) Ayar numarasini ilerletmek igin

»>
digmeye @ basin. Ayar numarasini ge-

riye almak igin @ digmeye @ basin.

-
(Dikkat) Ayar numarasi ileri (ya da

geri) alinirsa, onceki (ya da bir
sonraki) ayar igerigine onay
verilir. Ayarin igerigi degisirken

dikkatli olun (@ / @ dig-
mesine dokunulur).

Ornek) Maksimum devir sayisini degis-
tirmek (ayar numarasi 96)

“96” numarall ayara gitmek igin @
«

(3)
digmesine @ ya da digmesine
»>
O basin.
Mevcut ayar degeri gostergede
gOrulur.
Ayari “2500” olarak degistirmek igin

@ diigmesine @ basin.

* @ diigmesine @ ve @ digmesine @ ayni anda basinca, ayar numarasinin ayar igerigi baslangig

degerine doner.

3) Degistirme islemi tamamlandiktan sonra, giincellenen degere onay vermek igin @ digmesine @ ya da

e diigmesine @ basin.

(D|kkat)

Bu islem yapilmadan salter KAPALI konuma getirilirse, degistirilen igerik giincellenmez.

ABCD

@ diigmesine @ basildi§i zaman, paneldeki gériintii dnceki ayar numarasina doner. ‘ diig-
-

»

mesine @ basildi§i zaman, paneldeki goériintii bir sonraki ayar numarasina doner.
islem tamamlandiktan sonra, giig salterini KAPALI konuma ve ardindan AGIK konuma getirerek
makine normal dikis haline dondiiruliir.
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7. Fonksiyon ayar listesi

fonksiyonu

1 : Tek ilmek telafi

Refe-
No. Bashk Tanim Ayar araligi| Fonksiyon ayari gésterimi | rans
sayfasi
1 | Yumusak baslan- | Dikis baslangicinda yumusak baslangi¢ fonksiyonu
gi¢ fonksiyonu kullanildigr zaman disuk hizda dikilecek olan ilmek sayisi. Oile9
0 : Yumusak baslangi¢ fonksiyonu etkin degil. arasinda | | | | 1 || | | IO | 26
1ile 9 arasinda: Yumusak baglangic modunda dikilecek (IImek)
olan ilmek sayisi
2 | Malzeme sonu Malzeme sonu sensorii fonksiyonu (sadece CP-18 ile
sensor fonksiyo- | kullanilir).
nu 0 : Malzeme sonunu saptama fonksiyonu etkin degil. 0/1 | | 2 || | | I 0 | 26
1 : Malzeme sonunu saptadiktan sonra, belirlenen sayida
ilmek (4 numara) dikilir ve dikis makinesi durur.
3 | Malzeme sonu Malzeme sonu sensoriyle iplik kesme fonksiyonu (sadece
sensoruyle iplik | CP-18 ile kullanilir).
kesme fonksiyo- 0 : Malzeme sonunu saptadiktan sonra otomatik iplik kesme
nu etkin olmaz. 0/1 | | 3 || | | I 0 | 26
1 : Malzeme sonunu saptadiktan sonra, belirlenen sayida
ilmek (4 numara) dikilir ve dikis makinesi durur ve
otomatik iplik kesme islemini gerceklestirir.
4 | Malzeme sonu Malzeme sonu sensori igin ilmek sayisi (sadece CP-18 ile Oile 19
sensorl igin kullanilir). arasinda |4 ” | | |5| 26
ilmek sayisi Malzeme sonunu saptadiktan sonra dikis makinesini (Imek)
durdurmak igin gerekli ilmek sayisi.
5 | Titremeyi azaltma | Titresim azaltma fonksiyonu.
fonksiyonu 0 : Titresim azaltma fonksiyonu etkin degil. 0/1 | | 5 || | | I 0 | 26
1 : Titremeyi azaltma fonksiyonu devrede
6 |Masura iplik sa- | Masura iplik sayaci fonksiyonu
yaci fonksiyonu 0 : Masura iplik sayaci fonksiyonu etkin degil. 0/1 | | 6 || | | I 1 | 26
1 : Masura iplik sayaci fonksiyonu etkin.
7 | Masura ipligini Masura ipligini azalarak sayma Unitesi
azalarak sayma 0 : Sayi/10 ilmek Oile 3
Unitesi 1: Sayi/15 ilmek arasinda | | 7 || | | I 0 |
2 : Say1/20 iimek
3 : Sayl/iplik kesme
8 | Geriye dogru Geriye dogru dikiste dikis hiz 150 ile
beslemeli dikiste 3.000 ara-
devir sayisi sinda | | 8 ” 1 | 9 | 0 I 0 |
(sti/min)
9 |iplik kesmeyi iplik kesme engelleme fonksiyonu (sadece CP-18 ile
engelleme fonksi- | kullanilir).
yonu 0 : Iplik kesme etkin. 0/1 | | | 9 || | | I 0 | 26
1 : Iplik kesimine izin verilmiyor.
(Solenoid ¢ikisi engelleniyor: Iplik kesici ve tokatlayici)
10 | Dikis makinesinin | Dikis makinesinin durdugu anda igne milinin durma konumu
durdugu anda saptanir.
igne milinin dur- | 0 : igne mili en alt konumda durur. 0/1 | | 1 | 0 || | | I 0 | 26
ma konumunun 1 : Igne mili en ust konumda durur.
saptanmasi
11 | Calisma paneli Calisma paneli igin islem onay sesi
icin islem onay 0 : Calisma paneli igin igslem onay sesi verilir 0/1 | | 1 | 1 || | | | 1 | 26
sesi 1: Calisma paneli icin islem onay sesi verilmez
12 | Opsiyonel digme | Opsiyonel diigme fonksiyonunda gegis yapilmasi.
fonksiyonu segi- | |1|2||0|P|T|_| 27
mi
13 | Masura iplik Masura iplik sayaci ile dikis makinesinin ¢alismasini
sayacl ile dikis engelleme fonksiyonu
makinesinin ¢a- 0 : Sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az) Dikis makinesinin
lismasini engelle- calismasini engelleme fonksiyonu etkin degil.
me fonksiyonu 1 : Sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az), iplik kesmenin Oile 2 | | 1 | 3 ” | | I 0 |
ardindan dikis makinesinin ¢alismasini engelleme arasinda
fonksiyonu etkindir.
2 : Sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az) dikis makinesi
bir kez durur. Iplik kesmenin ardindan dikis makinesinin
calismasini engelleme fonksiyonu etkin.
14 | Dikis sayaci Dikis sayim fonksiyonu (proseste tamamlanan sayi)
0 : Dikis sayaci fonksiyonu etkin degil. Oile2 | | 1 |4 ” | | I 1 | 30
1 : Dikis sayaci fonksiyonu etkin.(Her defasinda iplik kesilir) | arasinda
2 : Dikis sayma dugmesi giris fonksiyonlu
15 | iplik kesildikten iplik.kesildikten sonra iplik tokatlama fonksiyonu belirlenir.
sonra iplik tokat- | O : Iplik kesildikten sonra iplik tokatlama yapiimaz 0/1 | | 1 | 5 || | | | 1 |
lama fonksiyonu 1 : Iplik kesildikten sonra iplik tokatlama yapilir
21 | Pedal nétr ko- Pedal nétr konumdayken baski ayagi kaldirici fonksiyonu.
numdayken baski | 0 : N6tr otomatik baski ayagi kaldirma fonksiyonu etkin
ayagini otomatik |  degil. on (L] [2]1][ | | Jo]| =0
kaldirma fonksi- 1 : Notr baski ayagi kaldirma fonksiyonu segimi.
yonu
22 | igne yukari/ igne yukari/asag diizeltme diigmesi gegis fonksiyonu
asagi dizeltme | degisir.
dugmesi gegis 0 : Igne yukari/asag telafi o | | | 2 | 2 ” | | I 0 | 30

* Yildiz (*) igareti tagiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart

ayar degeri degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi diigebilir. Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, litfen

Teknisyenin El Kitabini satin alin ve talimatlara uyun.
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Refe-

"llI-10. Pedal spesifikasyonlarinin segilmesi" sayfa 36
na bakin.

No. Baslk Tanim Ayar araligi| Fonksiyon ayari gésterimi | rans
sayfasi
25 | Kasnag: elle Kasnag elle gevirerek igneyi Ust ya da alt konumdan
cevirdikten sonra | uzaklastirdiktan sona iplik kesme iglemi belirlenir.
iplik kesme islemi | 0 : Kasnagi elle gevirdikten sonra iplik kesme islemi yapilir 0/1 | | I 2 | 5 || | | | 1 |
1 : Kasnagi elle gevirdikten sonra iplik kesme islemi
. yapilmaz
29 [Igne ardinda ilk | Bu fonksiyon, igne ardi solenoidi baslangi¢ hareketinin 50 ile 500
hareket sliresi emme siresini belirler. arasinda | I 2 | 9 || | 2 | 5 | 0 | 30
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 01 | I 3 | 0 || | | | 0 | 31
fonksiyonu 1 : Siradaki geriye dogru dikis fonksiyonu etkin.
31 | Siradaki geri Siradaki geriye dogru dikis iimek sayisi. Oile 19
besleme dikiginin arasinda | | 3 | 1 || | | | 4 | 31
iimek sayisi (Ilmek)
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. 0/1 | I 3 | 2 || | | | 0 | 31
besleme dikiginin
etkin kosulu
33 | Siradaki geri Siradaki geriye dogru dikis ile iplik kesme fonksiyonu
besleme dikisiyle | 0 : Siradaki geriye dogru dikis tamamlandiktan sonra
iplik kesme fonk- otomatik iplik kesme fonksiyonu etkin degil. 0/1 | I 3 | 3 || | | | 0 | 31
siyonu 1 : Siradaki geriye dogru dikis tamamlandiktan sonra
otomatik iplik kesme fonksiyonu etkin.
35 | DUsuk hizda Pedalla en dusik hiz (MAKS deger makine kafasina bagl 150 ile
devir sayisi olarak degisir.) MAK-
SIMUM [3]5]] |2][o]o]
arasinda
(sti/min)
36 | Iplik kesiminde iplik kesme hizi (MAKS deger makine kafasina bagh olarak 100 ile
devir sayisi degisir.) MAK-
SIMUM [3]6]| [4][2]0]
arasinda
(sti/min)
37 | Yumusak baslan- | Dikis baslangicinda (yumusak baslangig) dikis hizi (MAKS 100 ile
gicta devir sayisi | deger makine kafasina bagli olarak degisir.) MAK-
SIMUM [3]7] [8]o]o]| 25
arasinda
(sti/min)
38 | Tek adim hizi Tek adim hizi (Maksimum deger, dikis makinesi kafasinin 150 ile
devir sayisina baghdir.) MAK-
SIMUM [3]8]/2]5]0f0] 3
arasinda
(sti/min)
39 | Devir baslan- Pedal nétr konumundan itibaren dikis makinesinin ddnmeye 10 ile 50
gicinda pedal basladigi konum (Pedal stroku) arasinda | I 3 | 9 || | | 3 | 0 |
stroku (0,1 mm)
40 | Pedalin dustk Pedal nétr konumundan itibaren dikis makinesinin 10ile 100
hiz bélimi hizlanmaya basladigi konum (Pedal stroku) arasinda | I 4 | 0 || | | 6 | 0 |
(0,1 mm)
41 | Pedalla baski Pedal nétr konumundan itibaren kumas baski pargasinin 60 ile -10
ayagini kaldirma | kalkmaya basladigi konum (Pedal stroku) arasinda | | 4 | 1 ” |_ | 2 | 1 |
baslangi¢ konu- (0,1 mm)
mu ’
42 | Pedalla ayagini | Baski ayaginin inmeye basladigi konum 8ile 50
indirme baglangig | Notr konumdan itibaren strok arasinda | I 4 | 2 || | | 1 | 0 |
konumu (0,1 mm)
43 | iplik kesme bas- | Pedal nétr konumundan itibaren iplik kesmenin basladigi 2 60 ile -10
langici igin pedal | konumu (Baski ayagini pedalla kaldirma fonksiyonu varsa) arasinda | | 4 | 3 ” |_ | 5 | 1 |
stroku 2 (Pedal stroku) (0.1 mm)
(Baslik Numarasi 50 ayari sadece 1 iken etkindir.) ’
44 | Maksimum devir | Pedal nétr konumundan itibaren dikis makinesinin en yiksek | 10 ile 150
sayisina ulagan | dikis hizina ulastigi konum (Pedal stroku) arasinda I 4 | 4 || | 1 | 5 | 0 |
pedal stroku (0,1 mm)
45 | Pedal nétr nokta- | Pedal sensérinun telafi degeri -15ile 15 | I 4 | 5 ” | | | 0 |
sinin telafisi arasinda
47 | Otomatik kaldirici | Kaldirma solenoidi tipindeki otomatik kaldirma cihazi igin 10 ile 600
segcme fonksiyo- | bekleme stiresi sinirlandirma arasinda I 4 | 7 || | | 6 | 0 | 31
nu (saniye)
48 | iplik kesme bas- | Pedal nétr konumundan itibaren iplik kesmenin basladig -60 ile -10
langici igin pedal | konum (Standart pedal) (Pedal stroku) arasinda | I 4 | 8 || | - | 3 | 5 |
stroku 1 (Baslik Numarasi 50 ayari sadece 0 iken etkindir.) (0,1 mm)
49 | Baski ayagini Pedala basildiktan sonra baski ayaginin asagdi inis 0 ile 500
indirme suresi hareketinin tamamlanmasi igin gerekli zamani belirler. arasinda I 4 | 9 || | 1 | 4 | 0 | 34
(10 ms)
50 | Pedal teknik Pedal sensoru tipi segilir.
ozellikleri 0: KFL
1:PFL ot | [ Is]o][ [ ] [1]

* Yildiz (*) isareti tagiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart

ayar degeri degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi diigebilir. Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, liitfen

Teknisyenin El Kitabini satin alin ve talimatlara uyun.
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Refe-

1 : Iplik kesiciyle birlikte temin edilir

No. Bashk Tanim Ayar araligi| Fonksiyon ayari gésterimi | rans
sayfasi
51 | Dikis baglan- Baslangicta geriye dogru besleme dikisi yapildigi zaman,
gicinda geriye geriye dogru besleme dikisi solenoidini baglatma telafisi. 36 ile 36
dogru dikiste arasinda | | | 5 | 1 || | |— | 8 | 32
solenoidin agik (10°)
oldugu sirenin
telafisi
52 | Dikis baglan- Dikis baslangicinda geriye dogru dikis yapilirken geriye
gicinda geriye dogru dikis solenoidini serbest birakma telafisi. 36 ile 36
dogru dikiste arasinda | I | 5 | 2 || | | 1 | 0 | 32
solenoidin kapali (10°)
oldugu sirenin
telafisi
53 | Dikis sonunda Dikis sonunda geriye dogru dikis yapilirken geriye dogru
geriye dogru dikis solenoidini serbest birakma telafisi. -36 ile 36
dikiste solenoidin arasinda | I | 5 | 3 || | | 1 | 5 | 32
kapali oldugu (10°)
siirenin telafisi
55 | Iplik kesmenin iplik kesme sirasinda (kesmenin ardindan) baski ayagini
ardindan baski kaldirma fonksiyonu
ayagi kaldirma 0 : Iplik kesmenin ardindan baski ayagini kaldirma
fonksiyonu yoktur. on | | |5 | . ” | | | 1 | 33
1 : Iplik kesmenin ardindan baski ayagdini otomatik kaldirma
fonksiyonu vardir.
56 | iplik kesmenin iplik kesme sirasinda (kesmenin ardindan) igneyi kaldirmak
ardindan igneyi | igin geriye dogru devir hareketi fonksiyonu
kaldirmak igin ge-| O : Iplik kesmenin ardindan igneyi kaldirma fonksiyonu o/ | I | 5 | 6 ” | | | 0 | 33
riye dogru donus yoktur.
1 : Iplik kesmenin ardindan igneyi kaldirma fonksiyonu
vardir.
58 | igne milini énce- | igne milini 6nceden belirlenen alt/list konumda tutma
den belirlenen fonksiyonu
alt/list konumda 0 : Igne milini dnceden belirlenen alt/lst konumda tutma
tutma fonksiyonu fonksiyonu mevcut degil
1 : Igne milini 6nceden belirlenen alt/list konumda tutma Oile3 | I | 5 | 3 ” | | | 0 | 33
fonksiyonu mevcut (tutma giicti zayif) arasinda
2 : Igne milini 6nceden belirlenen alt/ist konumda tutma
fonksiyonu mevcut (tutma gucl orta)
3 : Igne milini dnceden belirlenen alt/lst konumda tutma
fonksiyonu mevcut (tutma giict kuvvetli)
59 | Dikis baslan- Bu fonksiyon, dikis baslangicinda geriye dogru besleme
gicinda geriye dikisinde dikis hizini belirleyebilir.
dogru besleme 0 : Hiz, pedal vb’nin manual galigtirimasina baglidir.
dikisini Otomatik/ | 1 : Hiz, belirlenen geriye dogru besleme dikis hizina 0/1 | I | 5 | 9 || | | | 1 | 33
El kumandasiyla baghdir (8 numara).
degistirme fonksi-
yonu
60 | Dikis baslan- Dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisinin
gicinda geriye tamamlanmasi anindaki fonksiyon
dogru besleme 0 : Dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisinin
dikisinin hemen tamamlandidi1 anda dikis makinesini gegici olarak 0/ | I | 6 | 0 ” | | | 0 | 33
ardindan durdur- durdurma fonksiyonu yoktur.
ma fonksiyonu 1 : Dikis baglangicinda geriye dogru besleme dikiginin
tamamlandidi1 anda dikis makinesini gegici olarak
durdurma fonksiyonu vardir.
64 | Yogun dikis ya da | Yogun dikis ya da EBT baslatirken ilk hiz 0 ile 250
ey s seece [ ] o[ 4] 1s]o]
o gis (sti/min)
70 | Baski ayagini Baski ayagi yavas iner.
asagl yumusak 0 : Baski ayagi hizl iner
indirme fonksiyo- | 1: Baski ayagi yavas iner. on | I | 7 | 0 ” | | | 0 | 34
nu
71 | Cifte geri bes- Cifte geri beslemeli ilmek etkin/etkin degil arasinda gegis
lemeli ilmek olur. (sadece CP-18 ile kullanilir) 01 | I | 7 | 1 ” | | | 1 |
fonksiyonu 0 : Etkin degil
1: Etkin
72 | Dikis makinesini | Dikis makinesi galismaya basladigi siradaki akim siniri
baslatmayi seg- | belirlenir.
me fonksiyonu 0 : Normal (Calismaya basladigi siradaki akim siniri
Y uygulanl(g smay Fadd on | I |7|2|| | | |0|
1: Hizh (Calismaya basladigi siradaki akim siniri
uygulanmaz)
73 | Yeniden deneme | Bu fonksiyon, ignenin malzemeyi delemedigi yerlerde
fonksiyonu kullanihr.
0 : Yeniden dene fonksiyonu yoktur. ;
1-10: Yeniden dene fonksiyonu vardir. Oile 10 | I | 7 | 3 ” | | | 1 | 34
1: Yeniden dene fonksiyonunu kullanmadan énce igne mili
donus kuvveti: 1 (kuiglk) - 10 (blyik)
74 | MF igin iplik kesi- | MF i¢in iplik kesicili/kesicisiz secimi yapilir.
cili/kesicisiz 0 : Iplik kesicili olarak temin edilmez ot ([ ] J7]4][ [ ] ]o]

* Yildiz (*) igareti tagityan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart

ayar degeri degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi diigebilir. Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, lutfen

Teknisyenin El Kitabini satin alin ve talimatlara uyun.

—24 —




Refe-

rufu fonksiyonu
ayari

0 : Enerji tasarrufu modu etkin degil
1 : Enerji tasarrufu modu etkin

No. Bashk Tanim Ayar araligi | Fonksiyon ayari gésterimi | rans
sayfasi
76 | Tek adim fonksi- | Malzeme sonuna kadar tek adim islemi belirlenir.
yonu 0 : Tek adim iglemi uygulanmaz. 0/1 | | | 7 | 6 || | | | 0 | 26
1 : Tek adim islemi uygulanir.
84 | Baski ayagi Baski ayagi kaldirma solenoidinin emme hareketi suresi
kaldirma soleno- 50 ile 500
idinin baslangig arasinda | | | 8 | 4 || | 1 | 4 | 0 | 34
hareketi emme (ms)
suresi
87 | Pedal egrisi Pedal egrisi segilir. (Pedal darbeli iglemini iyilestirir)
secim fonksiyonu
Devir sayisi
oz || | [8]7][ | | [of| 34
Pedal stroku
90 | Ilk hareket yukari | Otomatik YUKARI durma fonksiyonu, gii¢ agik konuma
durdurma fonksi- | getirilir getirilmez belirlenir.
yonu 0 : kapali on | I |9|0|| | | |1| 34
1:agk
91 | Elle ¢ahistirilan Gerginligi azaltma fonksiyonlu makine kafasi ile birlikte
kasnagi elle etkindir.
cevirdikten sonra | 0 : Gerginligi azaltma fonksiyonu etkin degil. 0/ | I | 9 | 1 || | | | 1 |
telafi islemini 1 : Gerginligi azaltma fonksiyonu etkin.
engelleme fonksi-
yonu
92 | Dikis baglangi- Dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisi
cinda geriye dog- | tamamlandidi zaman hizi azaltma fonksiyonu.
ru besleme dikis | 0 : Hiz azaltilmaz. 0/1 | I | 9 | 2 || | | | 0 | 34
hizini azaltma 1: Hiz azaltilir.
fonksiyonu
93 |Igne asagi/yukar | Giicli agik konuma getirdikten ya da iplik kesme isleminden
telafi dUgmesine | sonra igne yukari/asagi telafi dugmesinin calismasi degisir.
ekli fonksiyon 0 : Normal (sadece igne yukari/asag! telafi dikisinden
sonra) 0/1 | I |9|3|| | | |0| 35
1: Tek ilmek telafi dikisi, sadece yukarida belirtilen
degisiklik yapildiktan sonra uygulanir (Yukarida durus /
yukarida durus)
94 | Surekli + Tek Bu fonksiyon, IP calisma panelindeki dikis programi
adim kesintisiz fonksiyonunu kullanarak surekli dikisi tek adimda dikisle
fonksiyon birlestirerek dikis makinesini hi¢ durdurmaz.
0 : Normal (Adim tamamlandigi zaman dikis makinesi 0/1 | I | 9 | 4 || | | | 0 | 35
durur.)
1 : Adim tamamlandigi zaman dikis makinesi durmaz ve bir
sonraki adima devam edilir.
95 | Kafa segme fonk- | Kullanilacak olan makine kafasi segilir.
siyonu ( Makine kafasi degistigi zaman, her bir ayar 6gesi, makine | I | 9 | 5 || d | L | b |M|
kafasinin baglangi¢ degeri olarak degistirilir.)
96 | Maksimum devir | Dikis makinesi kafasinin maksimum devir sayisi belirlenebilir 150 ile
sayis| ayarl (sadece CP-18 ile kullantlir). MAK-
sivum || | [9]6]/4]ofofo]| 35
arasinda
_ (sti/min)
100| Dikis baslangi- Iplik tutucu solenoidi (CN36-7) calismadan 6nce, dikis
cinda, iplik tutucu | baglangicinda dikilecek olan ilmek sayisini belirler. Oile9
caligmadan once | 0 : Iplik tutucu solenoidi galismaz. arasinda I 1 | 0 | 0 || | | | 0 |
dikilen ilmek 1ile 9 arasinda : Iplik tutucu solenoidi galismadan 6nce (ilmek)
sayisi dikilecek olan ilmek sayisi
103| igne sogutucu Dikis makinesinin durugundan itibaren, igne sogutucu 100 ile 2000
cikist KAPALI sogutma ¢iktisi fonksiyonunu kullanarak KAPALI ¢iktisina arasinda | I 1 | 0 | 3 || | 5 | 0 | 0 |
geciktirme suresi | kadar olan gecikme suresi belirlenir. (ms)
120| Ana mil referans | Ama mil referans agisi telafi edilir. -60 ile 60
ac! telafisi arasinda | |1|2|0” |‘|2|3| 35
121| Yukari konumda | YUKARI konumda calismaya baslama saptama agisi telafi A5ile 15
calismaya basla- | edilir. arasinda | |1 |2 | 1 || | | |5| 35
ma agisi telafisi
122| ASAGI konumda | ASAGI konumda galismaya baglama saptama agis! telafi 15ile 15
calismaya basla- | edilir. arasinda | I 1 | 2 | 2 || | | | 0 | 35
ma agisi telafisi
124 | Bekleme sirasin- | Dikis makinesi beklemedeyken eneriji tiiketimini azaltma
da enerji tasar- ayarl. 0/ | | 1 |2 | 4 ” | | |0| 35

* Yildiz (*) igareti tagiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart

ayar degeri degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi diigebilir. Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, litfen

Teknisyenin El Kitabini satin alin ve talimatlara uyun.
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8. Fonksiyon se¢imi hakkinda ayrintili agiklama

@ Yumusak baglangi¢ fonksiyonunun segimi (Fonksiyon ayar numarasi 1)
igne ipligi, ilmek adimi (ilmek uzunlugu) kiigiik oldudu ya da kalin igne kullanildigi zaman, dikis baglangi-
cinda masura ipligine dolanmayabilir. Bu problemi ¢ézmek i¢in, bu fonksiyon ile dikis hizi sinirlandirilarak
ilk ilmeklerin diizglin olmasi garanti edilir.

(T o] 9 Tgnieivon segimems.
1 ile 9 arasinda : Yumusak baslangig modunda dikilecek olan ilmek sayisi

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

Veri ayar aralig:
L L 37l [[8]0] o] 100 ile MAKSIMUM stiimin arasinda <10 stiimin>
(MAKS deger makine kafasina bagli olarak degisir.)

® Malzeme sonu sensorii fonksiyon (Fonksiyon ayari Numaralari 2 - 4, 76)
Malzeme sonu sensori takili iken bu fonksiyon kullanilabilir.

Ayrintilar igin "llI-15. Malzeme sonu sensoéri baglantisi” sayfa 40 ile malzeme sonu sensdrinidn
Kullanim Kilavuzuna bakiniz.
(Dikkat) Bu fonksiyon sadece CP-18 ile etkindir.

(® 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 disi
1 : Titremeyi azaltma fonksiyonu devrede

(Dikkat) Titremeyi azaltma fonksiyonu “Titremeyi azaltma fonksiyonu devrede” se¢cenegine ayarl oldugu
zaman, dikis makinesinin baslangi¢ hizi diiser.

@ Masura ipligi sayma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 6).
Kontrol paneli kullanildi§i zaman, bu fonksiyon énceden belirlenen dederi ¢ikarir ve masurada kullanilan

iplik miktarini belirtir.

Ayrintilar igin, calisma paneli Talimat Kilavuzuna bakiniz.

| ” " " 6 || ” " " 1 | 0 : Masura iplik sayaci fonksiyonu etkin degil.
1 : Masura iplik sayaci fonksiyonu etkin.

(Dikkat) “0” segilirse, kontrol panelindeki LCD ifadesi soner ve masuradaki ipligi sayma fonksiyonu ge-
gersiz olur.

® iplik kesmeyi engelleme fonksiyon ayari (Fonksiyon ayar numarasi 9).
Bu fonksiyon, iplik kesme uyariligi zaman iplik kesme solenoidi ¢ikisini ve tokatlayici solenoidi ¢ikigini
kapatir.

(Dikkat) Bu fonksiyon sadece CP-18 ile etkindir.

Bu fonksiyon yardimiyla, ayri dikis malzemeleri birbirine baglanir ve iplik kesme yapmadan dikilir.
| ” " " 9 || ” " " 0 | 0 : kapal iplik kesimine izin veriliyor. (iplik kesilebilir).
1:aclkk 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:Asag! Igne mili, strokunun en alt konumunda durur.
1: Yukari igne mili, strokunun en st konumunda durur.

(Dikkat) Igne milinin durma konumu en yiiksek konuma ayarlanirsa, igne mili en alt konuma geldikten
sonra iplik kesme iglemi gergeklestirilir.

@ Panel isleme sesi (Fonksiyon ayari numarasi 11).
Panel isleyisinin ses ¢ikarip ¢cikarmayacag segilebilir.

| ” "1 "1 || ” " "1 | 0 kapali Tiklama ses? etk?n degil.
1:ag¢ikk  Tiklama sesi etkin.
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istege bagh giris/cikis fonksiyonu segimi (Fonksiyon ayar numarasi 12)
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1) ile 3) arasindaki fonksiyon ayar proseddurlerinin ¢alisma prosedurleriyle,
12 numarali fonksiyon ayarini segin

@ ve O tuslarini kullanarak “End” (son) “in” (igeri) ve “ouT” (disari) 6geleri-
ni segin.

[“in” segildiginde]

Girig fonksiyonunu belirleyen konektdr tanim numarasi, gésterge kisminda ®
gorilir. Tanim numarasini @ ya da @ tusuyla belirleyin. Tanim numarasina
karsi gelen konektdr pimi fonksiyonunu, @ ya da @ tusunu kullanarak belirleyin.
Fonksiyon kodu ve kisaltmasi, ® gostergesinde donusuimla olarak goéraltr.
(Sinyal giris numarasi ve konektor pim dizilisi arasindaki iligki icin ayri liste-
ye bakiniz.)

[“ouT” secgildiginde]

Cikig fonksiyonunu belirleyen konektdr tanim numarasi, gosterge kisminda ®
gorilir. Tanim numarasini @ ya da @ tusuyla belirleyin. Tanim numarasina
karsi gelen konektor pimi fonksiyonunu, @ ya da @ tusunu kullanarak belirleyin.
Fonksiyon kodu ve kisaltmasi, ® géstergesinde déntsumli olarak goralir.
(Sinyal ¢ikis numaralari ve konektor pimi konfigiirasyonu iligkisi igin ayri
tabloya bakiniz.)

* Ornek) iplik kesme fonksiyonunu, girig fonksiyonu belirleme konektorii “i01” (CN36,4) tanim nu-
marasina atamak igin
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1. 1) ile 3) arasindaki fonksiyon ayar proseduirlerinin ¢alisma prosediirle-
riyle, 12 numarali fonksiyon ayarini segin

2. @ ve O tuslarini kullanarak “in” (igeri) 6gesini segin.

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

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

5. @ tusuyla iplik kesme fonksiyonunu, “TSW” belirleyin.

6. @ ve @ tuslarini kullanarak sinyali AKTIF hale getirin.
Sinyal “Zayif’ iken ve iplik kesme islemini gergeklestirirken ekrani “L”
olarak ayarlayin, sinyal “Kuvvetli” iken ve iplik kesme islemini gercekles-
tirirken ekrani “H” olarak ayarlayin.

7. Yukarida belirtilen fonksiyonu @ tusuyla belirleyin.

8. Istege bagh girisi @ tusuyla bitirin.

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

Fonksiyon Kisaltma Fonksiyon 6gesi Hatirlatmalar
kodu

0 noP Fonksiyon yok (Standart ayar)

1 HS igne yukari/asag telafi dikisi Dugmeye her basildiginda, yarim ilmek normal
beslemeli dikis yapilir. (Paneldeki yukari/asagi
telafi dikisi digmesi ile ayni islem.)

2 bHS Geriye dogru telafi dikisi Digme basih tutulurken diistik hizda geriye dogru
besleme dikisi yapilir.

(Sadece sabit boyutlu dikis segiliyken etkindir.)
3 EbT Dikis sonunda geri besleme diki- Dugmeye bastiktan sonra pedalin arka tarafina
sini bir kez iptal etme fonksiyonu basarak, 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
nu gibi cahstirlir.

6 oHS Bir ilmek telafi dikisi Digmeye her basildiginda, bir iimek dikis islemi
gerceklesir.

7 SEbT Baslangigta/sonda geri besle- istege bagli diigme kullanilarak etkin/etkin degil

meli dikisi iptal etme fonksiyonu arasinda gegis yapilabilir.

8 PnFL Pedal nétr konumdayken baski Digmeye her basildiginda, pedal nétr konumday-

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

9 Ed Malzeme kenari sensoru girigi Bu fonksiyon, malzeme kenari sensériinln giris
sinyali olarak iglev gordr.

10 LinH Pedalin 6n kismina basmanin Pedalla déndirme engellenir.

engellenmesi fonksiyonu

1" TinH iplik kesme cikisinin engellen- iplik kesme cikisina izin verilmez.

mesi fonksiyonu

12 LSSW Dusuk hiz komutu girisi Bu fonksiyon, ayakta galisilan dikis makinesinde
disik hiz digmesi islevi gordr.

13 HSSW Yuksek hiz komutu girisi Bu fonksiyon, ayakta galisilan dikis makinesinde
yuksek hiz digmesi iglevi gorur.

14 usw igneyi kaldirma fonksiyonu ASAGI konumda durma sirasinda diigmeye basi-
lirsa YUKARI do@ru durma gercgeklesir.

15 bT Geri beslemeli dikis digmesi Digme basili tutuldugu sirece geri beslemeli

girdisi dikis yapilr.

16 SoFT Yumusak kalkis diigmesi girdisi iimek hizi, diigme basil tutuldugu siirece 6n-
ceden belirlenmis olan yumusak kalkis hiziyla
sinirhdir.

17 oSSW Tek adimda hiz komutu digmesi Bu fonksiyon, digme basili tutarken tek adimda

girigi hiz komutu olarak iglev gorur.

18 bKoS Tek adimda geriye dogru hiz Dugme basili tutuldugu surece, tek adim hizi ko-

komutu digmesi girdisi mutu uyarinca geri beslemeli dikis yapilir.

19 SFSW Emniyet anahtari igin giris Donus hareketi engellenir.

20 MES iplik kesme emniyet diigmesi iplik kesici emniyet sensériiniin giris sinyali olarak

girigi islev gorur.

21 AUDbT Otomatik geri beslemeli dikis Dugmeye her basildiginda, dikis baslangicinda ya

iptal/ekleme digmesi da dikis sonunda geri beslemeli dikis iptal edilir ya
da eklenir.

22 CunT Dikis sayaci girdisi Dugmeye her basildiginda dikis sayacindaki deger
artar.

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

24 USTP Lsw komutuna izin vermeme/ig- Pedal diigmesiyle dikis yapilmasina izin verilmez.

nenin yukarida durmasi verileri Dikis makinesi, dikis sirasinda igne yukaridayken
durur.
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Cikis fonksiyonlan listesi

Fonksiyon . e
Kisaltma Fonksiyon 6gesi Hatirlatmalar
kodu

0 noP Fonksiyon yok (Standart ayar)

1 TrM iplik kesme ¢ikigl iplik kesme sinyal ¢ikigl

2 WiP iplik tokatlayici gikisi iplik tokatlayici sinyal cikisi

3 TL iplik serbest birakma gikisi iplik serbest birakma sinyal gikig!

4 FL Baski ayadi kaldirici ¢ikisi Baski ayagdi kaldirici sinyal ¢ikigi

5 bT Geri besleme dikis ¢ikisi Geri besleme dikiste sinyal gikisi

6 EbT EBT iptal monitor ¢ikisi Bitirme fonksiyonunda geri beslemeli dikisi bir kez
iptal etme durumu igin ¢ikis olur.

7 SEbT Baslangigtaki/sondaki geri bes- Baslangigta/sonda geri beslemeli dikisi iptal duru-

lemeli dikis iptali ekran gikigl mu igin ¢ikis olur.
8 AUbT Dikis baslangici/sonu iptal/ekle- Otomatik geri beslemeli dikisin iptali ya da eklen-
me ekrani ¢iktisi mesi durumu igin ¢ikis olur.

9 SSTA Dikis makinesi durma hali ¢ikigi Dikis makinesi durma hali i¢in ¢ikis olur.

10 CooL igne sogutucu cikisi igne sogutucu icin gikis

11 bUZ Sesli sinyal ¢iktisi Masura sayacinda ayarlanmis olan deger asildigi
zaman, bir hata meydana geldigi zaman ya da
masura ipliginde kalan miktar saptandigi zaman
ciktr alinir.

12 LSWo Devir komutu ¢iktisi Devir talep eden komut hali ¢iktisi alinir.

13 TSWo Tsw komutu ekran giktisi iplik kesme komutunun durumu gésterilir.

Giris fonksiyonu ayar konektorleri

Konektor ) . .
numaras! Pin numarasi Ekran Numarasi Fonksiyon ayarinin baslangi¢ degeri
CN36 4 i01 noP (Fonksiyon ayari yok)
CN48 2 i02 SFSW (Emniyet anahtari girisi)
CN50 12 i03 SoFT (Yumusak kalkis hiz siniri girigi)
CN36 5 i04 bT (Geri beslemeli dikis diigmesi girisi)
CN50 11 i05 LinH (Pedalin 6n kismina basmayi engelleme girigi)
7 i06 TSW (iplik kesme diigmesi girisi)
CN39 11 i07 LSSW (Duslk devir digmesi girisi)
9 i08 HSSW (Yuksek devir digmesi girisi)
5 i09 FL (Baski ayagini kaldirma digmesi girisi)
CN57 1 i10 CUNT (Dikis sayaci girisi)
CN42 2 i11 noP (Fonksiyon ayari yok)
CN54 3 i12 noP (Fonksiyon ayari yok)

Cikis fonksiyonu ayar konektori

Konektor ) . .
Pin numarasi Ekran Numarasi Fonksiyon ayarinin baslangi¢ degeri
numarasi
7 001 bT (Geri besleme dikis ¢ikis)
CN50 002 TrM (iplik kesme cikisi)
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 || || || || 1 | 1:aclk  Dikis sayaci fonksiyonu etkin. (Her defasinda iplik kesilir)
2 :aclkk  Harici dikis sayaci digmesi girisi
(Dikkat) Dikim sayaci sadece dikis makinesiyle birlikte CP-180 kullanildigi zaman c¢aligtirilabilir.
Sayag gostergesi, 6 ve 14 numarali ayar kombinasyonu uyarinca asagidaki gibi degisir.

Ayar numarasi 6 Ayar numarasi 14 Sayag¢
1 1 Masura sayaci
1 0 Masura sayaci
0 1 Dikis sayaci (sadece CP-180 ile kullanilir)
0 0 Sayag fonksiyonu etkin degil.

(0 Nétr otomatik baski ayagi kaldirma fonksiyonu (sadece AK cihaziyla) (Fonksiyon ayar numarasi 21)
Bu fonksiyon, pedal nétr konumdayken baski ayagini otomatik olarak kaldirir.
Pedalin otomatik kaldirma suresi, iplik kesiminden sonra otomatik kaldirma suresine baghdir, ve baski
ayag! otomatik olarak indiginde nétr konumdan bir kez ayrildiktan sonra ikinci ndtr konumda otomatik
olarak kaldirilir.
| " " 2 " 1 ” " " " 0 | 0 : kapali N(?tr otomat?k baski ayagi kaldirma fonksiysmu etkin Fiegil.
1:aclk  Notr otomatik baski ayagini kaldirma fonksiyonu segimi

@ igne yukari/agag: diigmesinin fonksiyonlan arasinda gegis (Fonksiyon ayar numarasi 22)
igne yukari/agag diigmesinin igne yukari/asag telafi ve tek iimek telafi fonksiyonlari arasinda gegis yapilabilir.
0 : Igne yukari/asag telafi dikisi
I 2 0 I ) ey
1 : Bir ilmek telafi dikisi

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

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

[ ] T2]9][ J2]5]0] Avararag :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 dugmesine 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 ardi dikis fonksiyonu
1:acgik Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu

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

Ayar araligi
I 3 e O

Fonksiyon ayar numarasi 32 Siradaki geriye dogru besleme dikisinin etkin hali
0 : kapal  Dikis makinesi durdugu zaman etkin degildir. (Siradaki geriye dogru
besleme dikisi, sadece dikis makinesi calistigi zaman islev gortr.)
| ” " 3 " 2 H ” " " 0 | 1:acik Dikis makinesi durdugu zaman etkindir.
(Siradaki geriye dogru besleme dikisi, dikis makinesi ¢alisir-
ken ya da durdugu zaman da iglev gortr.)
(Dikkat) Dikis makinesi ¢galisirken her iki kosulda da etkindir.

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

Uygu- Fonksiyon ayari ;
lama No 30 | No 32 | No 33 Cikis fonksiyonu
(1] 0 Oyada1|0yada1| Normal geriye dogru hareket digmesi olarak caligir.
Pedalin 6n kismina basildigi anda geriye dogru hareket dugmesini kullanirken,
(2] 1 0 0 31 numaral fonksiyon ile belirlenen sayida geriye dogru besleme dikisi yapmak
mumkinddr.
Dikis makinesi durur haldeyken ya da pedalin 6n kismina basildi§l anda geriye
(3] 1 1 0 dogru hareket dugmesini kullanarak, 31 numarali fonksiyon ile ayarlanan sayida

geriye dogru besleme dikisi yapmak mimkiindur.

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 6n 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 yapilir.

Her ayar durumundaki hareketler

@ Normal geriye dogru besleme dikisi igin geriye dogru hareket digmesi olarak kullanilir.

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

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

O Dikis sonunda geriye dogru besleme dikisini baglatma diigmesi olarak kullanilir.
(Pedalin arka kismina basarak iplik kesme yerine kullanilir. Sadece dikis makinesi galisirken etkindir. Makinede
Ozellikle ayakta durarak c¢alisildigi zaman etkindir.)

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

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

Ayar araligi
| ” " 3 " 8 H 2 ” 5 " 0 " 0 | 150 ile MAKSIMUM sti/min arasinda <50 sti/min>
(Dikkat) Tek adimda dikis icin maksimum devir sayisi, dikis makinesi kafasina bagh olarak sinirlidir.

@ Baski ayagini kaldirici tutma siiresi (Fonksiyon ayar numarasi 47)
Bu fonksiyon, 47 numarali ayar ile belirlenen baski ayagini kaldirma zamani dolduktan sonra baski ayagi-
ni otomatik olarak indirir.
Pndmatik tip baski ayadi secildigi zaman, baski ayadi kaldirici tutma suresi kontroll ayar dederinden
bagimsiz olarak sinirsizdir.

[ ] Taf7][ | Je[o] Avararaig
10 ile 600 saniye arasinda <10/saniye>
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@® 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 dizenli degilse, bu

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

@ Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi agik siiresinin telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 51)
Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi agik siresi, agi birimiyle telafi edilebilir.

Ayar arahgi
L L sl L J=]8] 36 e 36 aras| <1/10°>
Ayar degeri | Telafi degeri | Telafiicin ilmek sayisi
- 36 —360° -1
-18 - 180° -05
0 0° 0
18 180° 0,5
36 360° 1

—360'—1

-180"—
0“—4
180" —
360" —

* 1 ilmekten onceki
nokta 0° kabul
edilirse, onde ve
arkada 360° (1 ilmek)
telafi miimkiindiir.

@ Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi kapali siiresinin telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 52)
Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi kapali siresi, agi birimiyle telafi edilebilir.

L L Isf2) | [1]o] Ayar araligi
-36 ile 36 arasI <1/10°>
Ayar degeri | Telafi degeri | Telafi icin ilmek sayisi
- 36 - 360° -1
-18 —180° -05
0 0° 0
18 180° 0,5
36 360° 1

0
——180°
+——360°

——360°
| —180°

© Dikis sonunda geri besleme dikisi solenoidi kapali siiresinin telafisi (Fonksiyon Ayar numarasi 53)
Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi kapali suresi, a¢i birimiyle telafi edilebilir.

Ayar arahgi
ERDBERnE e e
Ayar degeri | Telafi degeri | Telafi icin ilmek sayisi

- 36 - 360° -1
-18 —-180° -05

0 0° 0

18 180° 0,5

36 360° 1
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@ Iplik kesmenin ardindan baski ayagi kaldirma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 55)
Bu fonksiyon, iplik kesme isleminden sora otomatik olarak baski ayagini kaldirabilir. Bu fonksiyon, sadece
AK cihaziyla birlikte kullanildi§i zaman etkindir.
| || || 5 || 5 || || || || 1 | 0 : kapali Baski ayagini otomatik olarak kaldirma fonksiyonu mevcut degildir.
(Baski ayagu, iplik kesmenin ardindan otomatik olarak kalkmaz.)
1:aclk  Baski ayadini otomatik olarak kaldirma fonksiyonu mevcuttur.
(Baski ayag], iplik kesmenin ardindan otomatik olarak kalkar.)

iplik kesmenin ardindan igneyi kaldirmak igin geriye dogru doniis hareketi (Fonksiyon ayar numarasi 56)
Bu fonksiyon, iplik kesmenin ardindan igneyi en ylksek konuma kaldirmak igin dikis makinesine geriye
dogru dénme hareketi yaptirmak igin kullanilir. inenin baski ayagi altinda kalmasi ve agir malzeme ya
da benzeri malzemeleri gizebilecedi durumlarda bu fonksiyonu kullanin.
| || || 5 || 6 || || || || 0 | 0 : kapali  Bu fonksiyon, iplik kesme yapilmadigi zaman igneyi kaldirmak lzere

dikis makinesine geriye dogru dénme hareketi yaptirmak igin kullanilir.
1:acik iplik kesildikten sonra igneyi kaldirmak tizere dikis makinesine
geriye dogru dénme hareketi yaptiran fonksiyon mevcuttur.

(Dikkat) Dikis makinesi geri yonde dondiirildiigi zan, igne mili neredeyse en ust 6lii noktaya ulasir. Bu
da ignedeki ipligin gitkmasina neden olabilir. Dolayisiyla iplik kesildikten sonra kalan ipligin uzun-
lugunu uygun sekilde ayarlamak gereklidir.

@ igne milini nceden belirlenen alt/iist konumda tutma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 58)
igne mili alt ya da (ist konumdayken, bu fonksiyon hafif fren yaparak igne milini tutar.

| || || 5 || 8 || || || || 0 | 0 : igne milini dnceden belirlenen alt/iist konumda tutma fonksiyonu mev-
cut degil

1 : igne milini 6nceden belirlenen alt/iist konumda tutma fonksiyonu mev-
cut (tutma gucu zayif)

2 : igne milini dnceden belirlenen alt/ist konumda tutma fonksiyonu mev-
cut (tutma guici orta)

3 : Igne milini dnceden belirlenen alt/iist konumda tutma fonksiyonu mev-
cut (tutma glict kuvvetli)

@ Dikis baslangicinda geri besleme dikisi dikis hizi igin OTOMATIK/Pedal arasinda gegis fonksiyonu
(Fonksiyon ayar numarasi 59)
Bu fonksiyon, dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisinin 8 numarali ayar kullanilarak belirlenmis
olan hizda ve fren yapmadan mi yoksa pedaldaki hizda mi dikilecegini seger.
| " " 5 " 9 ” ” " " 1 | 0 : Manual Pedal ¢alismasindaki hiz.
1: Otomatik Belirlenen hizda otomatik dikis
(Dikkat) 1. Dikis baglangicinda geri besleme dikisi maksimum dikis hizi, pedaldan bagimsiz olarak 8
numaral ayarla ayarlanan fonksiyon tarafindan sinirlanir.
2. “0” segildigi zaman, geriye dogru besleme dikis ilmekleri normal besleme ilmegine uyma-
yabilir.

@) Dikis baslangicinda geri besleme dikiginin hemen ardindan durdurma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 60)
Bu fonksiyon, dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisi prosesi tamamlandigi zaman pedalin 6n
kismina basilsa bile dikis makinesini gegici olarak durdurur.

Bu fonksiyon, dikis baslangicinda kisa mesafede geri besleme dikisi yapildigi zaman kullanilir.

L _Jlefofl I | Jo]

0 : Dikis baslangicinda geri besleme dikisinin hemen ardin-
dan durdurma dikis makinesini gegici olarak durdurma
fonksiyonu mevcut degil

1 : Dikis baglangicinda geri besleme dikisinin hemen ardin-
dan durdurma dikis makinesini gecici olarak durdurma
fonksiyonu mevcut

R =

Dikilen iiriiniin yoniinii
! degistirmek igin dikis
! makinesini gegici olarak

/
durdurun.

-~ = - = — — — =
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@ Baski ayagini yumusak indirme fonksiyonu (sadece AK cihaziyla) (Fonksiyon ayar numaralari 70 ve 49)
Bu fonksiyon, baski ayadini yumusak bir sekilde indirebilir.
Bu fonksiyon, baski ayagi indirilirken sesi, kumastaki hasari ya da kumasin kaymasini énlemek gereki-
yorsa kullanilabilir.
(Dikkat) Yumusak inis fonksiyonunu segerken, 49 numarali fonksiyon ayarinda zamani degistirin, glinkii
49 numaral fonksiyon ayarinda zaman daha uzun segilmezse, pedala basarak baski ayagini indi-
rirken istenen sonug elde edilemez.

[ Tal9ll J[1]4]o] 0 ile 500 ms arasinda
10 ms/Adim

0 : Baski ayagini yumusak indirme fonksiyonu mevcut degildir. (Baski aya-
g1 hizliiner.)
1 : Baski ayagdini yumusak indirme fonksiyonu segimi

L 7ol L | o]

@ Dikis baslangicinda geri besleme dikis hizini azaltan fonksiyon (Fonksiyon ayar numarasi 92)
Dikis baslangicinda geri besleme dikis bittigi zaman hizi azaltma fonksiyonu: Pedal kosullarina bagli nor-
mal kullanim (Hiz, fren yapmadan en ylksek degere ¢ikar)

Bu fonksiyon, gegici durdurma uygun sekilde kullanildigi zaman kullanilir. (Manset ve manset takma)

0:H | . -
L lef2] L | Jo] 1_H'Zazamaz r
: Hiz azalir.

Fren yapmadan,
durmadan dikis

>~

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: Yeniden dene fonksiyonu yoktur.
1-10: Yeniden dene fonksiyonu vardir.
1: Yeniden dene fonksiyonunu kullanmadan énce igne mili dénls
kuvveti: 1 (kiiglk) - 10 (blyuk)

@ Baski ayagi kaldirma solenoidi emme siiresi ayari (Fonksiyon ayar numarasi 84)

Baski ayagi kaldirma solenoidi emme siresi degistirilebilir. Sicaklik fazla ise, degeri azaltmak etkili olur.
(Dikkat) Deger ¢ok kiigiik ise hatali galismaya neden olur. Degeri degistirirken dikkatli olun.

| || || 8 || 4 || || 1 || 4 || 0 | Ayar araligi : 50 ile 500 ms arasinda <10/ms>

@ Pedal egrisi segme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 87)
Bu fonksiyon, pedala basma miktarina bagl olarak dikis makinesi devir sayisi egrisini segebilir.
Darbeli calismanin zor oldugunu ya da pedalin yavas tepki verdigini dustniyorsaniz bu fonksiyonu degistirin.

HEOHEEED
0 : Dikis makinesinin devir sayisi, pedala basma miktarina bagl ola- E
rak, dogrusal olarak artar. %
1: Orta hizlarda pedal tepkisi, pedala basma miktarina bagl olarak 77,’
gecikir. §
2 : Orta hizlarda pedal tepkisi, pedala basma miktarina bagl olarak 5
[
hizlanir. o Pedal stroku (mm)

@ Ik harekette YUKARIDA durma konumunu kaydirma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 90)
Giicl agik konuma getirir getirmez YUKARIDA durma konumuna otomatik donis etkin/etkin degil segimi
yapilabilir.

0 : Etkin degil
1 C2 I D iy
1 : Etkin
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igne asagi/yukan telafi diigmesine eklenen fonksiyon (Fonksiyon ayar numarasi 93)
Tek ilmek dikisi yapabilmek igin, gi¢ salterini agik konuma getirdikten hemen sonra ya da iplik kesme isle-
minin hemen ardindan yukarida durma aninda igne yukari/asagi telafi digmesine basilmasi sarttir.
| " " 9 " 3 ” " " " 0 | 0 : Normal (Sadece igne asagi/yukari telafi dikisi islemi)

1: Tek ilmek telafi dikisi islemi (yukarida durma / yukarida durma) sadece
yukaridaki degisiklikler yapildigi zaman gergeklesir.

@ Surekli dikis + tek adim kesintisiz dikis fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 94)
Bu fonksiyon, IP ¢alisma panelinin programlama fonksiyonu kullanilarak siirekli dikis ve tek adimda dikis
birlestiriimek suretiyle dikis dikilirken, makineyi durdurmadan bir adimdan digerine gegis i¢in kullanilir.
| " " 9 " 4 ” " " " 0 | 0 : Normal (Adim tamamlandigi 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 Ust siniri, baglanacak olan dikis makinesi kafasina bagh olarak degisir.
| " " 9 " 6 || 4 " 0 " 0 " 0 | 150 ile Maksimum arasinda [sti/min] <50/sti/min>

@ Ana mil referans aci telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 120)
T 2]o][ [-]2]3] Ama mil referans agisi telafi edilir.

Ayar araligi

—60 ile 60° arasinda <1/ ">

@ YUKARI konumda baslatma agisi telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 121)

| " 1 " 2 " 1 ” " " " 5 | YUKARI konumda baslatmayi saptayan aci telafi edilir.
Ayar aralhigi
—15ile 15° arasinda <1/ *>

@ ASAGI konumda baslatma agis! telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 122)

| " 1 " 2 " 2 ” " " " 0 | ASAGI konumda baslatmay! saptayan ag! telafi edilir.
Ayar araligi
—15ile 15° arasinda <1/ *>

Bekleme sirasinda enerji tasarrufu fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 124)
Dikis makinesi beklemedeyken enerji tiiketimini azaltmak mimkinddr. Bu fonksiyon ayarlanirsa, dikis
makinesinin ilk galismasinda anlik gecikme olabilecegini unutmayin.
| " 1 " 2 " 4 || " " " 0 | 0 : Enerji tasarrufu modu etkin degil.
1: Enerji tasarrufu modu etkin.
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9. Pedal sensorii notr noktasinin otomatik telafisi

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

(3)
1) ® 1) Digmeye @ basarak gl salte-
»

rini acik konuma getirin.
2) Telafi edilen deger gostergede
goraldr.

(Dikkat) 1. Bu durumda pedala
basilirsa pedal sensorii
diizgiin caligmaz. Pedalin
lizerine ayaginizi ya da
baska bir cisim koyma-
yin. Uyari sesi duyulur ve
telafi degeri goriilmez.

2. Gostergede ® sayisal
degerden farkli bir sey
gorilirse, (“-0-” ya da
“-8-") Teknisyenin Kila-
vuzuna bakiniz.

3) Glg salterini kapali konuma getirin ve normal moda dénmek igin tekrar agik konuma getirin.

(Dikkat) KAPALI konuma getirdikten bir ya da birka¢ saniye sonra gii¢ salterini tekrar ACIK konuma geri
getirdiginizi kontrol edin.
(ACIK-KAPALI konuma getirme islemi yukarida belirtilenden daha hizli yapilirsa, ayarlar normal
sekilde degismeyebilir.)

10. Pedal spesifikasyonlarinin se¢ilmesi

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

0: KFL

1:PFL

(Dikkat)  Pedalin arka kismina yerles-

o 8 tirilen iki yayl pedal sensé-
riinin tipi PFL’dir, tek yayh
A B C D

JAUIKIE olanin tipi KFL’dir. Pedalin
m N\'m cp-18 arka kismina basarak baski
N ayagini kaldirirken pedal
@) sensorunii PFL’ye yerlesti-
€
A
< > 7 I 4
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11. Otomatik kaldirma fonksiyonunun ayarlanmasi

UYARI :
A Haval siiriicii ayarinda solenoid kullanilirsa solenoid bozulabilir. O yiizden yanlis ayar yapmayin.

1)

2)

3)

4)

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

@ digme @ basiliyken gii salte-

rini ACIK konuma getirin.

@ ve ® gostergelerinde “FL ON”
ifadesi gorulir, otomatik kaldirma
fonksiyonunu etkin hale gelirken bip
sesi duyulur.

Makine artik normal sekilde ¢alisma-
ya baslar.

Glg salterini kapali konuma getirin
ve 6n kapag! kaldirdiktan sonra gug¢
salterini agik konuma getirin. Maki-
nenin hareketi normale doner.

1) ile 3) arasindaki adimlari tekrarla-
yin, LED géstergesinde “FL OFF” (FL
KAPALLI) yazar. Bu durumda otoma-
tik kaldirici fonksiyonu calismaz.

FL ON (FLACIK) : Otomatik kaldirma cihazi etkin hale gelir. Solenoid surlcu (+33V) ya da havali sirtci
(+24V) segimi, (¥) diigme @ ile yapilabilir. (CN37'de +33V ya da +24V giglii siirici

arasinda secim yapillir.)

TR flnll 5T LI JFTE ] JA

Solenoid siiriicii ekrani (+33V) Havali siiriicti ekrani (+24V)

FL OFF (FL KAPALI) : Otomatik kaldirma fonksiyonu islevsizdir. (Benzer sekilde, programlanan dikis ta-
mamlandigi zaman baski ayadi otomatik olarak kalkmaz.)

(Dikkat) 1. Giicu tekrar acik hale getirmeden 6nce, mutlaka bir saniye ya da daha uzun bir siire bekle-
yin. (Gucii agma/kapama islemi hizli yapilirsa ayarlar degisebilir.)
2. Bu fonksiyon uygun sekilde segilmezse otomatik kaldirici galistirilamaz
3. Otomatik kaldirma cihazi takilmadan “FL ON” (FL ACIK) segilirse, dikis baslangicinda ¢alis-
mada anlik gecikme olur. Ayrica otomatik kaldirici takimli olmadigi zaman mutlaka “FL OFF”
(FL KAPALLI) secenegini secin, ¢linkii geriye dogru hareket diigmesi ¢alismayabilir.
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12. Tus kilidi fonksiyonunu se¢me iglemi

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

(1] ® ®

LMol
N

1) (2 dugmesi @ ve (¥) digmesi

/ \ @ basiliyken gig salterini ACIK
A B C D ALK konuma getirin.
cP-18 2) ® ve ® gostergelerinde “KEY

LOCK” ifadesi gorulur, tus kilidi
fonksiyonu etkin hale gelirken bip
sesi duyulur.

Gostergelerde “KEY LOCK” ifadesi
gOruldikten sonra panel normal ga-

6 & e{/ ’o/ |

lismasina doner.

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

5) 1) ile 3) arasindaki islemler tekrar uygulandiginda, gic salteri ACIK konuma getirildiginde “KEY LOCK”
ifadesi gorulmez ve tus kilidi fonksiyonu etkisiz hale gelir.
* Gig salteri ACIK konuma getirildiginde KEY LOCK ifadesi

ifade gorillyor : Tus kilidi fonksiyonu etkindir.

ifade gorilmiiyor : Tus kilidi fonksiyonu etkin degildir.

Anahtar kilit fonksiyonu etkin ise, calisma paneli asagidaki tabloda belirtilen sekilde ¢alisir. (Dikis ¢cesidini

gOsteren numara)

« islem etkisiz hale getirilmisse

Bir dikis ¢esidi icin ilmek sayisi ayari (@ )

* Normal ¢alisma halindeki gibi ayni pro-
sedurle ¢alistirilan fonksiyonlar

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

13. Ayakta ¢aligsilan makinenin pedal baglantisi

1) PK70 konektoriinii SC-920 konektdriine @ (CN39
: 12P) baglayin.

2) PK70 kablosunu kablo kelepgesinden gecirdikten
sonra panelin yanindaki kablo tutucu bandi @
kullanarak diger kablolarla birlikte baglayin.

(Dikkat) Konektorii baglamadan 6nce giicii mut-

laka kapali konuma getirin.

— 38—



14. Harici girig/¢ikis konektoru

Asagidaki sinyalleri alabilen ve sayag ve benzeri dis seyleri takarken uygun olan harici giris/gikis konektoru
(CN50) @ hazirlanr.
Konektori kullanirken, bu isi elektrik konusunda bilgili bir teknisyenin yapmasini saglayin.

(Dikkat)

/0

sty _ [0

° . =mmrR ©

Konektor ve sinyal atama tablosu

. . Elektriksel spe-
CN50| Sinyal adi |Giris/cikis Tanim -
sifikasyonlar

1 +5V - Gl¢ kaynagi

2 MA Cikis Doénus sinyali 360 darbe/devir DC5V

3 MB Cikis | — DC5V

4 | UDET(N) Cikis | igne mili ASAGI konumdayken gikis “L” olur. DC5V

5 DDET(N) Cikis igne mili YUKARI konumdayken cikis “L” olur. DC5V

6 HS(N) Cikis Doénus sinyali 45 darbe/devir DC5V

7 BTD(N) Cikis igne ardi solenoidi galistigi zaman ¢ikis “L” olur. DC5V

8 TRMD(N) Cikis iplik kesici solenoidi calistigi zaman gikis “L” olur. DC5V

9 LSWO(P) Cikis Dénme hareketi talebi (pedal ya da benzer bir sekilde) DC5V
ekran sinyali

10 | S.STATE(N) Cikis Dikis makinesi durus halindeyken ¢ikis “L” olur. DC5V

11 LSWINH(N) Giris “L” sinyali girilirken pedal kullanarak dénme hareketine DC5V, -5mA
izin verilmez.

12 | SOFT Giris “L” sinyali girilirken, devir sayisi yumusak hiz ile sinirhdir. | DC5V, -5mA

13 | SGND - oV

Orijinal JUKI parga numarasi

Konektor : Parca numarasi HK016510130
Pin baglantisi : Parca numarasi HK016540000
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15. Malzeme sonu sensori baglantisi

1) Malzeme sonu sensori konektériini SC-920
konektoriine @ (CN54: 4P) baglayin.

2) Malzeme sonu sensori kablosunu kablo kelep-
cesinden gecirdikten sonra panelin yanindaki
kablo tutucu bandi @ kullanarak diger kablolarla
birlikte baglayin.

3) "llI-8- ® istege bagh giris/cikis fonksiyonu
se¢imi (Fonksiyon ayar numarasi 12)" sayfa
27 uyarinca, CN54’0 malzeme sonu sensér
girisine atayin.

4) Malzeme sonu sensdrint CP-18'de kullanmak
igin, fonksiyon ayar proseduriine gére sensor

Pin numarasi| Sinyal ismi Hatirlatmalar fonksiyonlarini kontrol kutusunda ayarlayin. Se-
1 +12V Kullanilan sensére oé cGilebilir fonksiyonlar ve bunlara kargl gelen segim
L sensore gore numaralari asagidaki gibidir:
2 +5V gu¢ kaynagi segilir.
Sensor girigi, malzeme
3 OPT_S sonu se?\sbsrijne atanir.
4 GND

» Malzeme sonu sensori fonksiyonu (fonksiyon ayar numarasi 2)
Malzeme sonu sensori etkin.

HEEEEEEE

0: Malzeme sonu sensora kullaniimiyor.
1: Malzeme sonu sensoru etkin.

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

HENEEENE

0: Otomatik iplik kesme islemi gergeklestiriimez.
1: Otomatik iplik kesme islemi gergeklestirilir.

» Malzeme sonu sensori 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 s

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

» Tek adim fonksiyonu (fonksiyon ayar numarasi 76)
Malzeme sonuna kadar tek adim iglemi belirlenebilir.

LIz ]ell_I_|_lo]

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

(Dikkat) 1. Konektorii baglamadan once giicii mutlaka kapali konuma getirin.
2. Malzeme sonu sensoriinii kullanirken, malzeme sonu sensoriiyle birlikte temin edilen Tali-
mat Kilavuzuna bakiniz.

JUKI orijinal parca numarasi Konektor HK042310040
Pin konektori HK042340000
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16. Girilmis olan verilerin sifirlanmasi

SC-920 icin yapilan tim fonksiyon ayar icerigi, standart ayar degerlerine déndurdlebilir.

1) digmesi @ , @ digmesi @
»

ve @ dugmesi @ basiliyken giic

salterini ACIK konuma getirin.

2) Gostergede ® “rS” ifadesi gorulur
ve bip sesiyle birlikte baslangigtaki
haline gelmeye baslar.

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

(Dikkat)  Sifirlama islemi siradayken giicii kapali konuma getirmeyin. Ana linite programi bozulabilir.
4) Gug salterini kapali konuma getirin, 6n kapagi kapadiktan sonra gli¢ salterini acik konuma getirin. Makine
normal diizene doner.
(Dikkat) 1. Yukarida belirtilen igslemi yaptiktan sonra, pedal sensorii igin notr konum diizeltme degeri
de sifirlanir. Dolayisiyla, dikis makinesini kullanmadan 6nce pedal sensorii n6tr konumunun
otomatik diizeltilmesi mutlaka gerekir.
("llI-9. Pedal sensori notr noktasinin otomatik telafisi” sayfa 36 boliimiine bakiniz.)
2. Yukarnida belirtilen islemi yaptiktan sonra, makine kafasi ayar degerleri de sifirlanir. Dolayi-
siyla, dikis makinesini kullanmadan 6nce makine kafasi ayarinin yapilmasi mutlaka gerekir.
("ll-6. Makine kafasinin ayarlanmasi (sadece dogrudan tahrikli motorlu dikis makinesi)" sayfa
11 boliimiine bakiniz.)
3. Buislem yapilsa bile, galigma paneli tarafindan belirlenen veriler sifirlanamaz.

IV. BAKIM

1. Arka kapagin gikariimasi

UYARI :
j Elektrik soku nedeniyle ya da dikis makinesinin aniden galisarak yaralanmalara sebep vermemesi

icin, kapagi ¢ikarmadan 6nce giicii kapali konuma getirip 5 dakika ya da daha fazla bekleyin.
Yaralanmalan 6nlemek igin, bir sigorta attigi zaman 6nce gii¢ salterini kapatin ve mutlaka ayni
kapasitede yeni bir sigortayla degistirin ve sigortanin atma nedenini ortadan kaldirin.

1) Gucu kapali konuma getirmek icin, dikis makine-
sinin durdugunu kontrol ettikten sonra gug¢ salteri-
nin kapama dugmesine basin.

2) Elektrik prizine takili kabloyu ¢ekip gikarmadan
once glg salterinin kapali konumda oldugunu
kontrol edin. Giictin kesilmis oldugunu kontrol
ettikten sonra 5 dakika ya da daha uzun stire
bekleyin ve 3) numarali adimi tekrarlayin.
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3) Kapaktaki @ tespit vidasini @ gevsetin. Kapagi
@ acin.

4) Kapag @ kapamak igin, kutunun yan tarafina

OQ\ takilmis olan kablo kelepgesinin @ yoéniine dikkat

ederek tespit vidasini @ tekrar sikin.

2. Sigortanin degistirilmesi

(1) PWR PCB
(Dikkat) Asagidaki seklide PWR-T PCB goriiliiyor. PCB tipi alis noktasina gore degisir.

1) Kumanda kutusuna

O O I I ( O bagli tiim kablolari s6-

lj kin.
O L = — 2) Baglanti kolunu cikarin.
: STk | @ | 3) Kumanda kutusunu
OO © B Rpde— masa tablasindan ¢ika-
t<a_ooodo] fn.

O . 4) Sigortay! @ cam kis-
O e mindan tutarak ¢ikarin.
@ 0o 00 00 0o Q0000000
E! jooooo o © 09 o0

(Dikkat)  Sigortayi gikarirken elektrik carpmasi riski vardir. Sigortay1 mutlaka LED @ tamamen sondiik-
ten sonra gikarin.
5) Mutlaka belirtilen kapasitede sigorta kullanin.
© : 3,15 A/250 V Zaman aralikli sigorta (Glg devresini koruyan sigorta)
Parca numarasi : KFO00000080
6) Kumanda kutusunu masa tablasina monte edin. (Bakiniz "lI-1. Masaya monte etme" sayfa 2.)
7) Tum kablolari kumanda kutusuna baglayin. (Bakiniz "lI-3. Kablolarin baglanmasi” sayfa 5.)
8) Baglanti kolunu tekrar yerine takin. (Bakiniz "lI-4. Baglanti kolunun takilmasi” sayfa 9.)

K

000 6 & o
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(2) CTL PCB

1) Kumanda kutusunun kapagini agin.

2) CTL PCB'ye monteli sigortanin €@ cam
kismini parmaklarinizla tutarak gikarin.

(Dikkat)

Elektrik carpmasina karsi ken-
dinizi korumak icin sigortanin,
PWR PCB'nin LED'i @ tamamen
sondiikten sonra gikarilmasi ge-

3) Mutlaka belirtilen kapasitede sigorta kullanin.

© : 6,3 A/250 V Zaman aralikli sigorta (Solenoid gii¢ devresi koruma sigortasi)
Parca numarasi : KFO00000030

4) Kumanda kutusunun kapagini kapatin.

3. Hata kodlari

rekmektedir.

Asagidaki durumlarda, sorun hakkinda karar vermeden 6nce bir kez daha kontrol edin.

Durum

Sebep

Diizeltici 6nlem

Dikis makinesini devirirken uyari
sesi duyuluyor ve makine caligtirila-
miyor.

Gug salterini kapali konuma getirmeden
once makine kafasi devrildigi zaman, sol
tarafta guvenlik amagli iglem.

Dikis makinesini devirmeden 6nce
glc¢ anahtarini kapali konuma geti-
rin.

iplik kesme, geri besleme, tokatlayi-
ci vb., solenoidleri calismiyor.
El lambasi yanmiyor.

Solenoid gii¢ koruma sigortasi atmis olabi-
lir.

Solenoid gii¢ koruma sigortasini
kontrol edin.

Gucu agik konuma getirdikten sonra
pedala basildigi zaman dikis maki-
nesi ¢calismiyor. Pedalin arka kismi-
na bir kez bastiktan sonra pedala
basilinca dikis makinesi galisiyor.

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

Pedal nétr konumuna dondukten
sonra dahi durmuyor.

Pedal sensoriintin otomatik notr
diizeltme fonksiyonunu uygulayin.

Dikis makinesinin durma konumu
degdisken (diizensiz).

igne durus konumu ayarlanirken elle galis-
tirllan kasnagin vidasi sikilmamis.

Elle calistirilan kasnak vidasini
iyice sikin.

Otomatik kaldirma cihazi takilsa bile
baski ayag yukselmiyor.

Otomatik kaldirma fonksiyonu kapali ko-
numda olabilir.

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

Pedal sistemi KFL sistem olarak ayarlan-
mis olabilir.

Pedalin arkasina basarak baski
ayagini kaldirmak i¢in, PFL ayarin-
daki baglanti telini degistirin.

Otomatik kaldirma cihazi kablosu, konekt6-
re (CN37) baglanmamis olabilir.

Kabloyu uygun sekilde baglayin.

Dizeltici dikis diigmesi calismiyor.

Baski ayagi, otomatik kaldirma cihazi ile
yukseliyor olabilir.

Baski ayagi asagi indikten sonra
digmeyi cahistirin.

Otomatik kaldirma cihazi takilmamis olabi-
lir.

Ancak otomatik kaldirma fonksiyonu agik
konumdadir.

Otomatik kaldirma cihazi takil-
mamisken “FL OFF” (FL kapali)
secenegini segin.

Paneldeki biutiin lambalar yanarken
YUKARI konuma hareket basarisiz
oluyor.

Mod, fonksiyon ayar modunda.

CTL baskili devre kartindaki digmeye bag-
lanti kablolariyla basildi ve yukarida belirtilen
mod meydana geldi.

Alttaki kapagi ¢ikarin. Kablolari,
Kullanim Kilavuzunda tarif edildigi
gibi normal yénlendirme yontemiyle
yonlendirerek demet haline getirin.

Dikis makinesi calismiyor.

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

Kabloyu uygun sekilde baglayin.

Motor sinyal kablosu konektori (CN30)
¢ctkmis olabilir.

Kabloyu uygun sekilde baglayin.
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Ayrica bu cihazda asagidaki hata kodlari vardir. Bu hata kodlari fonksiyonu kilitler (ya da sinirlar) ve herhangi
bir problem ¢iktiginda haber verdigi igin sorun biyimeden ¢6zilir. Bizden servis talep ettiginiz zaman litfen
hata kodlarini bildirin.

[Hata kodunu kontrol etme prosediirii]

1) @ digme @ basiliyken giic salteri-

ni ACIK konuma getirin.
Gostergede ® en son hata numarasi
gOruldr ve bip sesi duyulur.

(8)
3) @ digmesine @ ya da dug-
- >

mesine @ basarak 6nceki hatalarin
icerigi kontrol edilebilir.

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

2)

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

me @ basiliyken, o an izlenmekte olan hata kodundan bir sonraki kod goriiliir.

Hata kodu listesi

No. |Saptanan hatanin tanimi Sorunun olasi nedenleri Kontrol edilecek noktalar
- Ortam kapag! agik + Ortam giris yeri kapagi acik. » Kapagi kapatin.
EOO00 | Veri sifilamanin gergek- |+ Makine kafasi degistirildigi zaman.
lestirilmesi (Bu bir hata « Sifirlama islemi yapildig1 zaman.
degildir.)
EO003 | Senkronizer konektdriin- |« Dikis makinesi kafasi senkronizerin- | « Senkronizer konektériinde (CN33) gev-
de baglantisizlik den gelen konum saptama sinyali giril-| sek baglanti ya da kopukluk olup olmadi-
E004 | Senkronizer alt konum medigi zaman. gini kontrol edin.
sensérii bozuk » Senkronizer bozuk ise. » Senkronizer kablosunun makine kafasi-
- — na sikisarak kopup kopmadigdini kontrol
EOO05 | Senkronizer tst konum edin.
sensorl bozuk + Kayis gevsek. » Kayis gerginligini kontrol edin.
» Makine kafasi uygun degil. » Makine kafasI ayarini kontrol edin.
* Motor kasnagi uygun degil. » Motor kasnagi ayarini kontrol edin.
EO07 |Motorda asiri yiklenme |+ Makine kafasi kilitlenirse. » Motor kasnagina iplik dolanip dolanmadi-
» Makine kafasinin garanti ettiginden gini kontrol edin.
cok daha agir malzemeler dikiliyorsa. |+ Motor gikis konektori (4P) baglantisinda
* Motor galismiyorsa. gevseme ya da kopukluk olup olmadigini
* Motor ya da surlci bozuksa. kontrol edin.
» Motoru elle gevirirken herhangi bir tutuk-
luk olup olmadigini kontrol edin.
EO011(*)| Ortam takili degil. * Ortam takili degil. » Gucl KAPALI konuma getirip ortami
kontrol edin.
E012(*)| Okuma hatasi » Ortamdaki veriler okunamiyor. » Gilici KAPALI konuma getirip ortami
kontrol edin.
E013(*)| Yazdirma hatasi  Ortamdaki veriler yazdirilamiyor. » Gucl KAPALI konuma getirip ortami
kontrol edin.
E014(*)| Yazmaya karsi korumal |+ Ortam, yazdirmaya karsi korumal. » Gucl KAPALI konuma getirip ortami
kontrol edin.
E015(*)| Format hatasi * Formatlama yapilamiyor. » Gucu KAPALI konuma getirip ortami
kontrol edin.
E016(*)| Dis ortam kapasitesi dolu |+ Ortam kapasitesi yetersiz. » Gilici KAPALI konuma getirip ortami
kontrol edin.
E019(*)| Dosya ¢ok bliylk * Dosya ¢ok buyuk. » Glcl KAPALI konuma getirip ortami
kontrol edin.
E032(*)| Dosya doniisiim hatasi * Dosya donusturilemiyor. » Gucu KAPALI konuma getirip ortami
kontrol edin.

*Yildiz (*) isaretli hata numarasi, IP/IT panel eger dikis makinesine bagliysa ekranda goriiliir, aksi takdirde goriil-

mez.
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hatasi

tanamiyor.

No. [Saptanan hatanin tanimi Sorunun olasi nedenleri Kontrol edilecek noktalar
E041(*)| Dikis kaydedici hatasi * Dikis kaydedici veri hatasi halinde bu |+ Verilerde sorun olup olmadigini kontrol
hata numarasi goralir. edin.
E044(*)| Tarih ve zaman hatasi * Tarih ya da guinin saatiyle ilgili islem/ |+ Verilerde sorun olup olmadigini kontrol
veri hatasi halinde bu hata numarasi edin.
gOraldr.
E053(*)| Uretim destek fonksi- » Uretim destegi fonksiyonu baglatil-
yonunun baslatildigina diktan ya da program yukseltildikten
dair bildirim (Bu bir hata sonra bu hata numarasi gordldr.
degildir)
E055(*)| Uretim ydnetimi hatasi + Uretim yénetimi, is yénetimi veri hatasi | » Verilerde sorun olup olmadigini kontrol
halinde bu hata numarasi goralur. edin.
E056(*)| is yonetimi hatasi « Veri hatasi halinde bu hata numarasi |« Verilerde sorun olup olmadigini kontrol
gOraldr. edin.
EO057(*)| Adim slresi izleme hatasi | « Adim suresi izleme hatasi halinde bu |+ Verilerde sorun olup olmadidini kontrol
hata numarasi goralir. edin.
E065(*)| Ag aktarimi basarisiz * Verilerin ag Uzerinden kigisel bilgi- » Agda herhangi bir sorun olup olmadigini
sayara gonderilememesi halinde bu kontrol edin.
mesaj gorulr.
E067(*)| ID okunamadi * ID dosyasindaki verilerin bozulmus * Verilerde sorun olup olmadigini kontrol
olmasi halinde bu mesaj gorulur. edin.
E070 |Kayisin kaymasi » Makine kafasi kilitliyken. » Motoru elle gevirirken herhangi bir tutuk-
luk olup olmadigini kontrol edin.
 Kayis gevsek. + Kayis gerginligini kontrol edin.

EO071 | Motor ¢ikigi konektdriin- |« Motor konektdriinde baglantisizlk. » Motor ¢ikis konektériinde gevsek baglan-
de baglantisizlik t1 ya da baglantisizlik olup olmadigini

kontrol edin.

E072 |Iplik kesme hareketi sira- |+ E007 ile ayn. « E007 ile ayni.
sinda motorda agiri yuk

E204(*)| USB yerlestirme » USB surucu takiliyken dikis makinesi |+ USB surtclyu gikarin.
calistinlirsa bu mesaj goralur.

E205(*)| ISS arabellekte kalan * ISS verilerinin yiklendigi ara bellek * Veri ¢ikisi

slre uyarisi dolmaya yakinsa bu mesaj gorulir.
Ara bellek doluyken dikis makinesi
surekli kullanilirsa, kayitlar en eski
veriden itibaren silinmeye baglanir.
E220 |Yaglama uyarisi + Onceden belirlenen iimek sayisina « Belirtilen yerlere gres ilave edip sifirlayin.
ulasildigi zaman. (Ayrintilar icin makine kafasi verilerine
bakiniz.)
E221 |Yagdlama hatasi + Onceden belirlenen iimek sayisina « Belirtilen yerlere gres ilave edip sifirlayin.
ulasildigi ve dikis dikilemedigi zaman. | (Ayrintilar icin makine kafasi verilerine
bakiniz.)

E302 |Dusme saptama digmesi |+ Gig acik konumdayken disme algila- |+ Gug salteri kapali konumdayken makine
hatasi (Emniyet dugmesi | yici digme girilmis olabilir. kafasinin devrilip devrilmedigini kontrol
caligiyorsa) edin (dikis makinesinin calismasi, gliven-

lik nedeniyle engellenir).

» Diigme algilayici diigme kablosunun
kopuk olup olmadigini kontrol edin.

» Disme algilayici digme kolunun bir yere
sikigip sikismadigini kontrol edin.

» Egim algilayici digme kolunun makine
tablasina yeterince temas edip etmedigi-
ni kontrol edin. (Masada bir gukur vardir
veya gubuk yatagin montaj yeri gok uzak-
tir.)

» Makine kafasi devrilme detektorinin |+ Makine kafasi devrilme detektérinin
konektori gikmis. konektodriinde (CN48) gevseme ya da
] . kopukluk konroll yapin.
(Iplik kesici bigak senso- | « Iplik kesici bigak konumu hatal. * Iplik kesme sensoriinin konumu
ru) + Dikis makinesinde iplik kesici yoksa, 74
numarali fonksiyon ayarini O (sifir) olarak
girin.
E303 | Yarim daire plaka sensor |+ Yarim daire plaka sensor sinyali sap- |+ Makine kafasinin makine tipi ayarina

uygun olup olmadigini kontrol edin.
* Motor kodlayici konektdr baglantisinin
kopmus olup olmadigini kontrol edin.

*Yildiz (*) isaretli hata numarasi, IP/IT panel eger dikis makinesine bagliysa ekranda goriiliir, aksi takdirde goriil-

mez.
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No. [Saptanan hatanin tanimi Sorunun olasi nedenleri Kontrol edilecek noktalar

E499 |Basitlestiriimis program |« Komut parametresi verileri belirtilen « ligili basitlestirilmis programi yeniden

verileri hatasi araligin disinda. girin.

+ Basitlestirilmis programi etkisiz olarak
dizenleyin.

E703(*)| Calisma paneli, olmasi » lletisim baslangicinda, calisma paneli |+ Calisma panelini, dogru dikis makinesi
gerekenden farkl bir dikis| ve dikis makinesi modeli uyumsuz. modeline baglayin.
makinesine bagl. (Dikis
makinesi modeli hatasi)
E704(*)| Sistem versiyonunda » Sistem versiyonu, iletisim baslangicin- | « Sistem versiyonunu, ¢alisma panelinde
uyusmazlik daki dogru versiyondan farkli. kullanilabilen versiyon olarak yeniden
yazdirin.
E730 |Kodlayici hatasi * Motor sinyali uygun sekilde girilmiyor- |+ Motor sinyal konektorii (CN30) baglan-
E731 | Motor delik sensérii hata-| S@- tilarinda gevseklik ya da kopukluk olup
sI olmadidini kontrol edin.

* Motor sinyal kablosunun makine kafasi-
na sikigarak kopup kopmadigini kontrol
edin.

E733 | Motor donusg yonu ters » Motor 500 sti/min ya da daha hizh » Makine kafasinin makine tipi ayarina
degerde ve belirtilen yéne zit yénde uygun olup olmadigini kontrol edin.
calisirsa bu hata meydana gelir.  Ana mil motor kodlayici kablosunun hata-

Il baglanip baglanmadigini kontrol edin.

» Ana mil motor gu¢ besleme kablosunun
hatal baglanip baglanmadigini kontrol
edin.

E799 |iplik kesme igleminde + iplik kesme kontrolii iglemi, énceden |+ Kurulmus olan makine kafasinin segilen

zaman asimi belirlenen sure icinde (¢ saniyede) makine kafasi tipinden farkli olup olmadi-
tamamlanmiyor. gini kontrol edin.

» Motor kasnagi ¢apinin (etkin ¢ap) ayarla-
ra uygun olup olmadigini kontrol edin.

» Kayisin gevsek olup olmadigini kontrol
edin.

E808 | Solenoid'te kisa devre * Solenoid glclnin voltaji normale don- | « Makine kafasi kablosunun kasnak kapagi
muyor. ya da benzeri bir yere sikisip sikismadi-

gini kontrol edin.

E809 | Tutma hareketi hatasi + Solenoid, tutma hareketine gegmiyor. |+ Solenoitte agiri Isinma olup olmadigini
kontrol edin. (CTL devre karti grubu Dev-
re bozulur.)

E810 |Solenoid akiminda anor- |+ Solenoid'de kisa devre. + Solenoid direnci.

mal durum

E811 | Anormal voltaj + Garanti edilenden ylksek voltaj veril- |+ Uygulanan voltajin voltaj anma degerin-
mis olabilir. den + (art1) %10 ya da daha fazla olup

+ 100V spesifikasyonuna sahip olan olmadidini kontrol edin.

SC-920 modele 200V verilmis. » 100V/200V gegis konektorinin hatali

* JA: 120V elektrik paneline 220V uygu- | ayarlanip ayarlanmadigini kontrol edin.

lanmis. Yukaridaki durumlarda, GUC devre karti

» CE: 230V elektrik paneline 400V uy- | bozulmustur.

gulanmis.

* Garanti edilenden dusuk voltaj verilir- |+ Gerilimin anma degerinden - (eksi) %10

se. ya da daha dusuk olup olmadigini kontrol

* 200V spesifikasyonuna sahip olan edin.

SC-920 modele 100V verilmis. » 100V/200V gegis konektorinin hatali

* JA: 220V elektrik paneline 120V uygu- | ayarlanip ayarlanmadigini kontrol edin.

lanmis.

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

devre bozulmus olabilir. olup olmadigini kontrol edin.

E906 | Calisma paneli iletisim » Calisma paneli kablosu bagli degil. » Calisma paneli konektériinde (CN38)

hatasi gevseme ya da baglanti sorunu olup
olmadigini kontrol edin.

» Calisma paneli bozuk. * Calisma paneli kablosunun kopuk olup
olmadigini kontrol edin, ¢linkl kablo
makine kafasina sikismig olabilir.

E924 | Motor surlcisl hatasi * Motor surlcusu bozulmus.

E942 |Arizal EEPROM + EEPROM uzerine veri yazdirilamiyor. |+ Glcl KAPALI konuma getirin.

*Yildiz (*) isaretli hata numarasi, IP/IT panel eger dikis makinesine bagliysa ekranda goriiliir, aksi takdirde goriil-

mez.

—46 —




	COVER
	İÇİNDEKİLER
	I. SPESİFİKASYONLAR
	II. KURULUM
	1. Masaya monte etme
	2. Kontrol panelinin kurulması
	3. Kabloların bağlanması
	4. Bağlantı kolunun takılması
	5. Makine kafasının ayar prosedürü
	6. Makine kafasının ayarlanması (sadece doğrudan tahrikli motorlu dikiş makinesi)

	III. OPERATÖR İÇİN
	1. Dikiş makinesini kullanma prosedürü
	2. Çalışma paneli (CP-18)
	3. Dikiş çeşidini kullanma prosedürü
	(1) Geri beslemeli dikiş çeşidi
	(2) Üst üste binen dikiş çeşidi

	4. Tek dokunuşta çalıştırma ayarları
	5. Üretim destek fonksiyonu
	6. SC-920 ayar fonksiyonları
	7. Fonksiyon ayar listesi
	8. Fonksiyon seçimi hakkında ayrıntılı açıklama
	9. Pedal sensörü nötr noktasının otomatik telafisi
	10. Pedal spesifikasyonlarının seçilmesi
	11. Otomatik kaldırma fonksiyonunun ayarlanması
	12. Tuş kilidi fonksiyonunu seçme işlemi
	13. Ayakta çalışılan makinenin pedal bağlantısı
	14. Harici giriş/çıkış konektörü
	15. Malzeme sonu sensörü bağlantısı
	16. Girilmiş olan verilerin sıfırlanması

	IV. BAKIM
	1. Arka kapağın çıkarılması
	2. Sigortanın değiştirilmesi
	(1) PWR PCB
	(2) CTL PCB

	3. Hata kodları


