Iplik toplanmasini énleme tipi
DDL-9000C-FMS-WB-PBN
KULLANIM KILAVUZU

* Bu Kullanim Kilavuzu sadece DDL-9000C-FMS-WB-PBN modeline 6zel 6geler hakkinda agikla-
ma sunar.

Diger 6geler i¢cin DDL-9000C-F Kullanim Kilavuzu’na basvurun.

Bu Kullanim Kilavuzu’nun kapsaminda olmayan parcanin/pargalarin agiklamalari i¢in DDL-
9000C-F Kullanim Kilavuzu’na baktiginizdan emin olun.
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1. Teknik ozellikler

1-1. Dikis makinesi

kafasinin ozellikleri

DDL-9000C-FA A- AB - PBN

On plaka bdlimiini yaglama yéntemi T_ iplik toplanmasini 5nleme tipi
M | Yari kuru
S | Mikro miktarda yaglama igne ipligi tutucunun ézellikleri
D | Kuru N | Var
Dikis ozellikleri — 0 | Yok
S | Orta kalinlikta kumaslar W | Tokatlayici (sadece PBN igin)
H | Kalin kumaglar

DDL-9000C-FMS DDL-9000C-FSH DDL-9000C-FDS | DDL-9000C-FMS-WB-PBN

Dikis uzunlugu 0O ile 4,00 : | Dikis uzunlugu 0 ile 4,00 :

Maksimum dikis hizi 5000 sti/min _ 4.500sti/min | Dikis uzuniugu Oile | o o niugu 0 ile 4,00 -
(standart konum) Dikis uzunlugu 4,05 ile Dikis uzunlugu 4,05 ile 5,00: 4.000 sti/min
5,00 : 5,00 : 4.000 sti/min '
4.000 sti/min 4.000 sti/min
Dikis uzunlugu 5 mm 4 mm

Baski ayagdi basing kontrolu

Elektronik kontrol

1738 Nm65 ile 110
(DBx1 #9 ile 18)

1738 Nm65 ile 110
(DBx1 #9 ile 18)

1738 Nm125 ile 160
(DBx1 #20 ile 23)

Igne ™1 134 Nm65 ile 110 134 Nm125 ile 160 134 Nm65 ile 110
(DPx5 #9 ile 18) (DPx5 #20 ile 23) (DPx5 #9 ile 18)
§ JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 ya da JUKI CORPORATION JUKINEW DEFRIX OIL No.
Yag GENUNE O 7 - 1ya da JUKI CORPORA-
TION GENUINE OIL 7
Motor AC servo motor

Yatay besleme kontrolu

Elektronik kontrol

Dikey besleme kontroli

Elektronik kontrol

99 desen (Gokgen sekilli dikis icin, 10 taneye kadar desen kaydedilebilir.)
9 desen

Dikis deseni
Cevrim dikisi deseni

Desen sayisi Ozel adim deseni ...20 desen
Yogunlastirma 6zel deseni....... 9 desen
FMS ;
- I istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (LpA) yayllmasina denk:
A-81,5 dBAnin agirlikh degeri; (KpA = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 uyarinca
5.000 sti/min.
FSH;
Griilti - iis istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (LpA) yayllmasina denk:

A-77,5 dBA'nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 uyarinca
4.500 sti/min.

FDS ;

- lis istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (LpA) yayllmasina denk:
A-78,0 dBA'nin agirlikli degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 uyarinca
4.000 sti/min.

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

min.

*1 : Kullanilan igne, kullanim yerine baghdir.

1-2. Kontrol kutusunun ozellikleri

Besleme gerilimi

Tek faz 220 ile 240V arasinda CE

Frekans

50Hz/60Hz

Calisma ortami

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

Giris

350VA




2. Masanin teknik resmi
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3. Pnomatik bilegsenlerin boru baglantisi

Kablo tutturucu

@ @ ® al O @
Q
®
W\
/ ® )
— SQY -
oGO @

O

Tutucu kafanin @ numarali boliimiine

iplik gekici silindirin @ numaral kismina
Tutucu kafanin @ numarali béliimiine

,§ )
® ]i m?,é:v(’/
v ()
| ,,ﬁ“’*q’i'"

@ Yesil ® Siyah
® Kirmiz @ Kahverengi
® Beyaz @ San

Kablo tesisatini yukarida verilen sekle gore yapin.

Pnématik pargalara boru takarken asagidaki uyarilari dikkate alin.

1) Reglilatére takilan hava borusunun @ c¢api ok kiigiikse, makine galisirken hava basinci bilyiik oranda
diserek Ust ipligi tutamayacaktir. Dolayisiyla ¢api mimkin oldugu kadar buyuk bir boru kullanmak gerekir.
(Boru i¢ capinin yeterli olmasi igin 8 mm ya da daha buyuk olmasi gerekir.)

2) Filtre regulatori @ kullanarak galisma sirasindaki hava basincini 0,45 MPa olarak ayarlayin. (Hava
basincinin yeterli olmasi i¢gin, 0,4 ile 0,5 MPa arasinda olmasi gerekir. Basing 0,3 MPa ya da daha kiguk
bir degere diserse, daha yuksek bir dedere ayarlayarak hava basinci en diistik haldeyken bile 0,3 MPa
degerinin altina digmesini dnleyin.)

3) Tutucu kafa borusunu @ sonuna kadar itmis oldugunuzu kontrol edin.

4) Toz torbasini @ bir kablo tutturucuyla borunun izerine saglam sekilde tespit edin. Borunun Ust ucu gok
derine itilirse, borunun emis glict azalir. Dolayisiyla borunun ucunu, toplam baglanti derinliginin yaklasik
Ucte birine gelene kadar itin.



Masanin alt yiizeyinde referans olarak verilen kurulum semasi

34 560
BT0800501EB 28x0,1M 430
(Filtre hava borusu C) 11426368 (Solenoid valf grubu)
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(Hava filtresi grubu) (Ozel Y baglanti)
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4. Calisma panelinin kullanimi

( Saatin ayarlanmasi

p

Menu list

<Mod ekranini>

7. Clock setting

[2)

<Saat ayar ekrani>

(@ Basglangig konumuna dénme

0

<Baslangi¢ konumuna dénme ekrani>

1. m © tusuna basin.

"Mode screen (Mod ekranini)" acllir.

2. "7. Clock setting (Saatin ayarlanmasi)" 6ge-

sini segin.
"Clock setting screen (Saat ayar ekrani)"
acltlir.

3. Yil/ay/gun/saat/dakika/saniyeyi ! Bile

girin.
Girilen zaman, 24 saat seklinde gosterilir.

. © tusuna basarak saat ayarini

onaylayin. Daha sonra mevcut ekran 6nceki
ekrana doner.

Baslangi¢ konumuna dénme igne milini Gst
konumuna getirmek igin @ tusuna basin.

*"U090 Baslangigta Ust konumda durma is-
levi"nin "1"e ayarlanmasi durumunda solda
gOsterilen ekran gosterilmez, ama igne mili
otomatik olarak Ust konumuna doner.



5. Makine kafasinin segimi

UYARI :
Asagida belirtilen agiklamalar disinda, diigmeleri kullanmayin.

DDL-9000C-FMS-WB-PBN &zel bir program yazilimi kullanir. iplik toplanmasini énleme tokatlayicisi, iplik
cekici ve iplik tutma aygiti galismazsa makine kafasi i¢in "DDL-9000C FMS WB PBN" (JE igin "DDL-9000C
FMS WB PBN CE") segili oldugundan emin olun.

N
(oo J 1) m © tusuna basili tutarak giicii ACIK

7. Clock sstting konuma getirin.

"8. Check program (Kontrol programi)" segi-

9.  Panel setting

lirse kontrol programi segin ekrani gortntu-

10. Key customization setting

11. Hand switch setting lenir.

12. Optional 1/O setting

4

2) Secilen makine kafasini kontrol etmek igin
"1. Machine head selection (Makine kafasi

8. Check program

2. Z-phase adiustment

secimi)" 6gesini segin.
Presser motor adjustment.

3

4. Pitch motor adiustment
5. Feed driving motor adj.
B.

. Feed driving link adj.

3 v

"DDL-9000C FMS WB PBN (JE igin "DDL-9000C FMS WB PBN CE") igin, iki farkli ayar sunulur: "Ust limit
ayari" (Tablo 1) ve "Baslangi¢ ayar" (Tablo 2).

"Baslangig ayari" (Tablo 2) altinda ayarlanan ayar degerleri, dikilecek malzemeye ve kullanilacak iplige gore
degistirilebilir.

Herhangi bir ayar degerini degistirdiyseniz dikisin bitmis halinin nasil olacagini kontrol etmek igin bir deneme
dikisi yapilmasi gerekir.

Ayar degerlerinin nasil degistirilecegini 6grenmek icin DDL-9000C-F Kullanim Kilavuzu’ndaki "4. CALISMA
PANELININ KULLANIMI" ve "8. CALISMA PANELININ KULLANIMI (UYGULAMA)" béliimlerine bakin.

Tablo 1. Ust limit ayari

Dikis hizinin Ust limiti 4.000 sti/min

Dikis adiminin Ust limiti 4,0 mm

Bellek anahtari numara-
Tablo 2. Basglangi¢ ayari | .

ari1 ve veri numaralari
Dikis hizi 4.000 sti/min U096
Dikis adimi 2,5mm S003
Yumusak baslatma islevi | 1 ilmek U001
Yogunlagtirma adimi 0,35 mm U281
iplik kesme hizi 180 sti/min U036




6. Makineye iplik takilmasi

A

UYARI :

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

oncesi makinenin galterini KAPATIN.

()

D

7~ (Not) N
Bu ipligi, @ bélimiin-
den gegirmeyin.

'%5 @i@




7. iplik tutucu mekanizmanin ayarlanmasi

UYARI :

A

oncesi makinenin galterini KAPATIN.

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

(1) Tutucu silindir konumunun ayari

1) Tutucu silindir @ ve tutucu kafay! @ takmak igin,
@ kismi en dipteki uca hafif carpana kadar bu
parcalari vidalayin ve somunla @ tespit edin.

* Tutucu bilyesi @ (Parga numarasi: 11428505) sarf
malzemesidir.

2) Tutucu B tabaninin @ baglanti somunu ve @
somunlarini, Sekil 1’daki gibi aralarinda yaklasik
3 mm bosluk kalacak sekilde ayarlayin.

(2) Tutucu kafa konumunun ayari

1) Tutucu kafa kapagini @ ¢ikarin, ve tutucu A taba-
nindaki @ ve B tabanindaki @ vidalari kullanarak
tokatlayicinin Ust ucunu Sekil 2’de gdsterildigi gibi
konumlandirin.

2) Ayarlar tamamlandiktan sonra, tutucu kafa kapa-
gini Sekil 3'de gosterildigi gibi takin.

| BikRAT iplik tutucunun galismamasi iizerinde |
| § ) cok biiyiik etkisi oldugu igin, bu ayar |
\ dikkatli yapin. ]



N (3)iplik kesildikten sonra kalan ipligin uzunlugu-
nun ayarlanmasi
1) Tokatlayici anahtarini KAPALI konuma getirin.

(EE4 8 O tusuna basin. Ardindan, @

tusuna basin.)

iplik gerginligi kontrolérii No.1’i, iplik kesme
sirasinda iplik gekicinin iplik kilavuzu bolimi @
kullaniimadigi durumlarda igne ipligi uzunlugu 44
ila 55 mm olacak sekilde ayarlayin.

2) iplik kesme isleminden sonra ignede kalan iplik
¢ok kisa ise, tutucu kafaya iplik ulasamayabilir.
Cok uzunsa, iplik malzemeden gikamayabilir.

3) iplik kesme isleminden sonra igne deliginden

gecen Ust ipligi kisaltmak i¢in, 1 numarali gerginlik
somununu @ @'’ya dogru (saat yoniinde) ve sol-
daki sekilde goruldugu gibi gevirin. Uzatmak igin,

1 numarali gerginlik somununu @’ye dogru (saat
yoni tersine) gevirin.

(4) iplik tutucu mekanizmasinin kontrol edilmesi
Yukarida belirtilen ayarlar yapildiktan sonra, maki-
neye normal sekilde iplik gegirin ve tutucu kafasin-
daki Ust ipligin saglam sekilde tutuldugunu kontrol
edin.




8. Tokatlayicinin ayarlanmasi

UYARI :

A

oncesi makinenin galterini K

APATIN.

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

oALIKE

.
Y

/
G2 )

3

igne igne
merkez merkez
|
> ~—
O X
(Sekil 1)

/

*

Tokatlayici ayarini, elle dondiiriilen ¢arkin iizerin-
deki isaret noktasiyla @ , makine kolunun lizerin-
deki kabartma igaret noktas1 @ ayni hizadayken

yapin.

(1) Tokatlayici strokunun ayarlanmasi

Tokatlayici solenoiti vidalarini @ gevsetin; izleyen
pim @ mandalin @ 6tesine gegene kadar tokatlayi-
ci baglantisi A @ (izerine parmaklarla bastirilirken,
izleyen pim mandali @ gegip mandaldan diistiikten
sonraki konumda tokatlayici baglantisi A @ duracak
sekilde ayarlayin. Solenoit ne kadar yuksek ayarlanir-
sa, tokatlayici stroku o kadar buyuk olur. Tokatlayici
baglantisi A @ donmeye devam ederse, izleyen pim
mandalin @ 6tesine gegene kadar tokatlayici bag-
lantisi A @ Uzerine parmaklarla bastirilirken, calisma
halindeyken tokatlayicinin stroku daha buyuk olur.
Sonug olarak, tokatlayicinin tst ucu parmaklariniza
degerek calismayi zorlastirir.

(2) Tokatlayicinin montaj konumunun yeniden ayar-

lanmasi

Tokatlayici baglantisina A @ parmaklarinizla hafif
bastirin ve ignenin arkasiyla tokatlayici arasinda
yaklasik 1 mm bosluk kalacak sekilde ayarladiktan
sonra, geri donen tokatlayici @ tam ignenin arka-
sindan gecerken sekilde gdsterildigi gibi ignenin Ust
ucuyla tokatlayici arasinda yaklasik 2 mm bosluk
kalacak sekilde ayarlayip tokatlayici tespit vidasini @
sabitleyin.

Bu durumda, tokatlayicinin @ Ust ucu @ yoniinde
edilecek sekilde takilmis olmasi gerekir. (Tokatlayiciyi
dogru takmak icin dnce kabaca yerlestirin, ardindan
kiskag ya da parmaklarinizla egimini diizelterek tak-
ma konumunu daha hassas ayarlayin.)

(3) Tokatlayicinin baslangi¢c konumunun ayarlanmasi

D ikis makinesinde tokatlayiciyla birlikte teslim edilen
mandal @ , tokatlayicinin arkaya cekilerek disari
strok sirasinda Ust ipligi serbest birakmasini, tokat-
layicinin baglangi¢ konumuna dénmesini ve Ust ipligi
yaymasini saglar. Tokatlayici baglantisi A @ Uzerine
parmaklarinizla asagi dogru hafif bastirin ve Sekil
1’de géruldugu gibi tokatlayici Ust ucunun hareket
yolu igne merkezini gegtikten sonra tokatlayicinin
baslangi¢ noktasina déndigunu kontrol edin. Tokatla-
yicl baslangi¢ noktasina ¢ok erken donerse, tokatla-
yicinin @ bekleme konumunu diizeltin ve & yonin-
de disUrin, ve baslangi¢c konumunu sola kaydirin.
Tokatlayicinin en soldaki strok sonu yapilan ayardan
cok uzaktaysa, “Tokatlayici strokunun ayarlanmasi”
basliginda tarif edilen ayar islemini tekrarlayin.

—-10 -



(4) Tokatlayici ayar sonuglarinin kontrol edilmesi
Gerekli ayar islemi tamamlandiktan sonra makine
kafasina iplik gecirin (bu durumda, sadece iplik ¢eki-
cinin iplik kilavuzuna @ iplik takilmamalidir) ve dikis
makinesiyle bir ya da iki bos ilmek dikin. Simdi iplik
kesiciyi ¢alistirin ve tokatlayicinin Gst ipligi hatasiz
yayabildigini kontrol edin. iplik malzemenin Ustiinde
kalmiyor, yani Ust iplik kararsiz demektir. Bu durum-
da, tokatlayici eger kumasin altinda ¢alisirsa Ust ipligi
dengeli sekilde yayamayabilir. Tokatlayici eger 80 ya
da 100 denemede Ust ipligi dizgun yaydigi surece,
ust ipligi malzemenin Uzerinde hatasiz sekilde yayar.

e —— —— —— —————— —— — —

1. Bos ilmek halinde, tokatlayici ipligi
buyiik olasilikla yaymaz. Dikis makinesi
DIKKAT bosta calisirken tokatlayiciy ¢galigtirma-

calistirmayin, aksi takdirde baski ayagi
tokatlayiciya deger.

— — — — — — — — — — — — — — — — —

| ]
I I
: @ maniz onerilir. :
| 2. Baski ayagi yukaridayken tokatlayiciyi |
\ )

-1 -



9. iplik gekicinin ayarlanmasi

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

f UYARI :

oncesi makinenin galterini KAPATIN.

[

-
(LTI
-

:

o]

(Malzemenin dogru
tarafi)

(Malzemenin yanlig
tarafi)

o Masura

Ust
iplik

D
Ust iplik

Tad [] ipligi
atlama ( [] /[] U
L s
Ust iplik
" H 0 n
(Sekil 1) (Sekil 2)
(= H;)
””%U"l =

50 mm

Y

A

10. Bakim

Ust iplik dikis baslangicinda tutuldugu igin, Ust iplik
dizgun sekilde gevsetiimezse masura ipligi malze-
menin sag tarafina c¢ekilebilir ya da iplik atlamasi
olabilir. Diger yandan, Ust iplik asiri gevsek tutulursa
malzemenin yanlis tarafina ¢ekilerek dolasabilir ya
da Ust iplik baski bigaginin kesme uzunlugu artabilir.
1) iplik gekici durdurucusunun iki vidasini @ gevse-
tin. iplik gekicisinin gektigi iplik miktarini arttirmak
icin, iplik gekici ayar plakasini @ saga kaydirin
(bu durumda, plaka tzerindeki isaret gizgisi saga
kayar) ya da azaltmak i¢in sola kaydirin (bu du-
rumda, plaka Uzerindeki isaret gizgisi sola kayar).
2) Dikisin bitmis Sekil 1’de goéruldugu gibiyse, iplik
cekici ayar plakasini @ saga gekerek plaka lize-
rindeki isaret gizgisini saga kaydirin.
Dikisin bitmis Sekil 2’de goéruldugu gibiyse, pla-
kayi sola ¢ekerek plaka Gzerindeki isaret gizgisini
sola kaydirin. Ayar yaptiktan sonra, iplik ¢ekici
durdurucusunun iki vidasini @ iyice sikin.

| iplik gekicinin gektigi iplik miktar, kul-
| lanilan iplik tipine ya da iplik gerginligi
| kontrol pargasinin ayar degerine bagh

| /gikkar\ olarak degisir. Dikilen malzeme degis-

| A tigi zaman iplik ¢ekicinin gektigi iplik

| miktarinin ne kadar degistigini kontrol
| edin. iplik gekici silindirini, list ug kismi
| silindirden 50 mm’lik bir mesafe sagla-
{ yacak sekilde takin.

— — — — — — — — —

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

f UYARI :

oncesi makinenin salterini KAPATIN.

M Yaglama
Sekilde okla isaretlenmis kisimlarin JUKI yagi
Aile (Pargca numarasi;: 40006323 ayrica satilir)
dizenli olarak yaglanmasi (yilda bir kez) dnerilir.
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