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|. SPESIFIKASYONLAR

Besleme gerilimi

Tek faz 220 ile 240V arasinda

Frekans

50Hz/60Hz

Calisma ortami

Sicaklik: 5-35°C
Nem orani 35 - 85%

(diz Ustl kaldiricr)

Giris 210VA
S: | Hafif ila Orta hafiflikteki malzemeler igin
DDL-900A-S

Uygulama Hafif ila Orta hafiflikteki malzemeler igin
Maksimum dikis hizi 5.000 sti/min
iplik kesme hizi 300 sti/min
iimek uzunlugu 4 mm
Bask gi kald

aski ayag@i kaldirma 13 mm

igne 1 134 (90 numara) 65 - 110 numara
Yaglama yagi NEW DEFRIX OIL No.1 ya JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7
- I istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayllmasina denk:
A-81,0 dBA'nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2
Gurdlta uyarinca 4.000 sti/min.

A-80,0 dBA'nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2

uyarinca 3.500 sti/min.

* Teslimat sirasinda énceden belirlenmis olan dikis hizi : 4.000 sti/min

*1: Igne secimi, kullanim amacina baglidir.
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Il. KURULUM

1. Kurulum

X

1) Dikis makinesini yukaridaki sekilde goruldiga gibi  2) Tornavida ve benzeri, dengeyi bozacak nesne-

iki kisi birlikte tasiyin. lerin, dikis makinesinin altinda kalmamasina gok
(de T ) dikkat edin.
| A ) Tasirken kasnaktan ® tutmayin. )
c 3) Alt kapak, makine tablasindaki kanalin dort
10— et |
7 / Osesine oturmalidir. Lastik mentese yuvasini @

masanin uzerine takin ve bir ¢iviyle sabitleyin.

4) Kullanici tarafi A Uzerinde iki adet kafa destegi
lastik kulag @ makine tablasindaki gikintili boli-
miin Uzerine civilerle @ sabitlenmistir, Mentese
tarafi B Uzerindeki iki adet lastik makine kafasi
kulagi @ kauguk esasli yapistirici ile yapistiril-
mistir. Ardindan, alt kapak @ yerlestirilir.

5) Menteseyi @ makine yatagindaki bosluga takin,
makine kafasini dort kosedeki tamponlarin @
Uzerine yerlestirmeden 6nce makine kafasini
masadaki lastik menteseye @ takin.

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

( 1. Uniteyle birlikte temin edilen makine kafasi tasiyici gubugu @ mutlaka takin.

| 2. Kontrol kutusu ile masa tablasi arasina makas ya da benzeri bir nesne takildigi takdirde kont-
| /DikkaT rol kutusu kapagi kirilabilir. Boyle bir kazay1 6nlemek igin, C boliimiine hicbir sey yerlestirme-
| yin.

| 3. Dikis makinesinin, makine kafasi destek cubugu @ cikartilarak kullaniimasi durumunda kont-
{ rol kutusunda kirilma ve/veya yag sizintisi olabilecegini unutmayin.

)




2. Pedal sensoriiniin takilmasi

3. Gii¢ salterinin takilmasi

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

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

UYARI :

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

2. Terminallerin birbirine degmemesine dikkat edin.
3. Gii¢ salterinin kapagini kapatirken kablonun kapagin altina sikismamasina dikkat edin.

10 220V-240V
Mavi Mavi
DT e —— — =
= ‘ (
oLl o
1O0L5 Z1oO| - \Ye§ill
of| [| §o 2 Sari
Yesill < ’ L\e
San
Kahverengi Kahverengi

[ /oigay o !
@ Elektrik figini prize takmayin ,

1) Gug salterinin kapagini agmak icin, kapagin yan
ylzindeki viday! @ sokiin.

2) AC giris kablosunu @ (40145128), ©
(M6102461DAA), glic¢ salterinin arka ylzeyinden
gegirin. Kablo demetini kablo tutucu bantla @
sabitleyin.

3) Vidalari belirtilen noktalarda sikarak, AC girig
kablosu @ (40145128), @ (M6102461DAA)
terminallerini sikica sabitleyin.

4) Gug salteri kapagini kapatin. Glg salteri kapagi-
nin yan yizindeki viday! @ sikin.



4. Konektoru baglaniyor

UYARI :

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

* Hatali galisma ya da hatal spesifikasyonlar nedeniyle cihazin zarar gérmemesi i¢gin, ilgili bitiin
konektorlerin belirtilen yerlere baglanmis oldugunu kontrol edin. (Konektérlerden herhangi biri
yanlis bir konektore takilirsa, o konektorle ilgili cihaz bozulmakla kalmayip aniden galigmaya
baslayarak yaralanmalara sebep olabilir.)

¢ Kisilerin hatali galisma nedeniyle yaralanmasini 6nlemek icin, konektorii mutlaka kilitleyin.

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

( s, Fisi prize takmayin. |
| {88 ) Giiciin KAPALI konuma getirildiginden |
\ emin olmak igin kontrol edin. )

1) Makine ile birlikte saglanan pedal sensori kablo-
sunu @ ve AC girigi kablosunu @ kontrol kutu-
suna baglayin. Kablolarin baglanti noktalari igin,
konektdr diizeni semasina basvurun.

[ =~ Konektorler kilitlenene kadar konektorleri |
DIKKAT N :
| @ kargilik gelen baglanti noktalarina iterek |
| sokun. )
crerrreer | Makine kafasi konektéru‘ —— i — e — — — — — — — — — — —
CleTeleTeT-]"]

2) Kontrol paneli kablosunu, dikis makinesi masasi-
# AC glig kaynagi nin altina yénlendirmek igin kablo deliginden @

gegirin.

Konektor baglanti semasi

3) Pedal sensorii kablosunu @ ve AC girisi

Tablonun alt kisminin | kablosunu @ bir zimba @ ile sabitleyin.

Pedal sensorii Gevsek




5. Elektrik figinin takiimasi

UYARI :
é 1. Topraklama kablosunu (yesil/sar) belirtilen yere (toprak tarafinda) baglamis oldugunuzu kontrol edin.
2. Terminallerin birbirine degmemesine dikkat edin.

1) Elektrik kablosunu elektrik fisine @ takin.

19 220-240V B0) Kahverengi | ac Resimde gosterildigi gibi Kahverengi ve Mavi
-_{_7@ Mavi }220_240\/ telleri elektrik besleme tarafina, yesil/sari telleri
\_-@ Yesil/San toprak tarafina baglayin.
(topraklama kablosu) - - - - ==
( 1. Elektrik figini @ mutlaka emniyet stan- )
| o~ dartlarina uygun olarak hazirlayin. |
| A 2. Topraklama kablosunu (yesil/sari) |
| toprak tarafina baglamis oldugunuzu |
| kontrol edin. )
2) Giig salterinin KAPALI oldugunu kontrol edin.
Sonra glig salterinin figini @ prize takin.
[ <= Fisi @ takmadan Gnce, elektrik kutusunda )
| @‘ belirtilen besleme gerilimi spesifikasyonu |
| ZZ tekrarkontroledin. _ __ _ _ _ _
\(/,/0 * Elektrik figinin @ sekli dikis makinesinin
= kullanim yerine bagh olarak degisir.
&

6. Baglanti kolunun takilmasi

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

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




7. Masura ipliginin sarilmasi

1)

Masurayi, daha ileri gitmez hale gelinceye kadar,
masura sarma Unitesinin miline @ tamamen
gegirin.
Masura ipligini, ¢izimde gdsterilen sekilde iplik
cardaginin sag tarafina yerlestiriimis olan iplik
tansiyonu kontrol elemanindan gegirerek disari
alin ve ipligi masuraya saat yonunde bir-kag tur
sarin.
(Masuranin aliiminyum olmasi durumunda;
masura ipliginin ucunu saat yoninde bir-kag tur
sardiktan sonra, masura ipliginin sarilmasini
kolaylastirmak i¢in; masura ipligi tansiyon elema-
nindan gelen ipligi saat yoninun tersine sarin.)
Masura sarma Unitesi denge mandalini @ A
yonune bastirin ve dikis makinesini ¢aligtirin.
Masura C yoninde dénmeye baslar ve masura
ipligi sarilir. Sarma islemi sona erdigi anda,
masura sarma mili @ otomatik olarak devreden
cikar.
Masurayi ¢ikartin ve sabit iplik kesme bigagindan
@ yararlanarak masura ipligini kesin.
Bobindeki ipligin sarim miktarini ayarlarken, se-
tuskur vidasini @ gevsetin ve bobin sarim kolunu
@ A ya da B yo6niinde hareket ettirin. Ardindan
setuskur vidasini @ sikin.

A YoOnilne : Azalir

B Yonune : Artar

6) Iplik bobin (izerine diizgiin sekilde sariimamissa, setuskur vidasini @ cikarin ve bobin iplik gericisinin @

yuksekligini ayarlayin.

+ Bobin merkezinin standart yiiksekligi, iplik germe diskinin @ merkez yiksekligi kadardir.
+ Germe diskinin @ konumunu, bobinin alt kisminda sarili iplik miktari asiri ise D yéniinde ayarlayin, Ust
kisminda saril iplik miktari asiri ise E yoniinde ayarlayin.

Ayar yaptiktan sonra viday! @ sikin.

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

( 1. Masura ipligini sararken, sarma islemini masura ipligi masuranin orta kisminda ve iplik tansi- |

| yon diski @ gergin durumdayken baglatin.

| ﬁ(T:(?T 2. Dikis dikilmedigi sirada masura ipliginin sarilmasi gerektigi zaman; igne ipligini iplik vericiden |
| yolundan c¢ikartin ve mekigi gaganozdan disari alin. |
| 3. iplik gardagindan gelen ipligin sarma etkisiyle (yon nedeniyle) gevsemesi ve gardaktan disan |
| cekilmesi sonucu, volan kasnaga sarilmasi ihtimali vardir. Sarma yoniine dikkat edin.

____ Sekilmesisonucu, volan kasnaga sarilmasi ihtimali vardir. Sarma yoniine dikkat edin. |



8. Dizlik ayak kaldirma yliiksekliginin ayarlanmasi

A

UYARI:

Dikis makinesinin istenmedigi halde galismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek igin, bun-
dan sonraki ¢galismayi yapmadan 6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

1) Diz Ustl kaldiriciyi kullanarak baski ayaginin
clikabilecegi standart yukseklik 10 mm'dir.

2) Diz Ustl kaldirici ayar vidasini @ kullanarak,
baski ayaginin kalkis ylksekligini 13 mm'ye
¢ikarabilirsiniz.

3) Baski ayagi kaldiricisini 10 mm'den yiiksege
ayarladiginiz zaman, igne mili @ en alt noktaday-
ken alt ucunun baski ayagina @ ¢arpmadigini
kontrol edin.

1) iplik cardaginin parcalarini toplayarak tnite haline
getirin ve dikis makinesinin tablasindaki deligine
oturtun.

2) Somunu @ sikin.




10. Yaglama

UYARI:
1.

Dikis makinesinin kaza sonucu aniden galismasi gibi tehlikeler yaratacagi icin, yaglama islemi
tiimiiyle tamamlanmadan makinenin elektrik figini prize TAKMAYIN.
. Tahrig veya iltihaplanma gibi tehlikeleri 6nlemek i¢in; yagin goziiniize kagmasi veya viicudunu-
zun diger yerlerine bulagmasi durumunda, bu bélgeleri derhal yikayin.
3. Yagin yanhslikla yutulmasi sonucu; diyare veya kusma meydana ¢ikabilir. Yagi, daima ¢ocukla-
rin erisemeyecegi bir yerde muhafaza edin.

@ Yag azaldi _ @ Alt limit
MIN. ¢izgisinde (MIN. gizgisinde ®)
ya da altinda)
71\

(=
N

yapilmasi gereklidir.

~—~©

Kirmizi gizgi @ belirdi-
ginde yag yenilemesi

® Ust limit

(MAKS. gizgisinde ®)

3

Mavi cizgi ® MAKS.
cizgisi G ile ayni hi-
zaya geldiginde, ust
limite ulasilmis olur.

@ /
' M’
N—— N——

=)t
B/

N——

Eklenen yag miktari MiN.
gizgisine @ ulagtiginda
kirmizi gizgi @ kaybolur.

@ Asin
(MAKS. cizgisi
® asilmigtir)

\

Yag miktari MAKS. ¢izgisi-
ne @ ulastiktan sonra yag
eklenmeye devam ederse
mavi gizgi ® de, kirmizi
cizgi (@ de goriinmez.

/

1)

Dikis makinesini galistirmadan énce, makine

kolunun Ust kisminda yer alan kauguk tipay1 @ ¢i-

karin ve dikis makinesi ile birlikte aksesuar olarak

sunulan huniyi @ kullanarak yag giris deliginden

yag eklemesi yapin.

Yatak kisminin Ust yuzeyinde bulunan yag gorus

penceresinden @ bakarak yag miktarini kontrol

edin.

Yag goris penceresinde @ iki gizgi bulunur.

« Ust ¢izgi : MAKS. cizgisi ®

« Alt gizgi : MiN. gizgisi ®

Yag goris penceresinden @ yag miktarin

izlerken, mavi ¢izgi ® MAKS. cizgisi @ ile ayni

hizaya gelene kadar yag ekleyin (durum ® ).

*MAKS. gizgisine @ ulasilana kadar yag eklenir-
se, yag miktari 450 cc olur.

*Yag miktarini dikis makinesi bekleme durumun-
dayken kontrol edin.

Yag koyduktan sonra dikis makinesini ¢alisti-

rirken, yaglama eger yeterli ise yagin kontrol

camina @ carptigini gorirsiniz.

* Cama cgarpan yag miktarinin, yag karterindeki
yag miktarini temsil etmedigdini unutmayin.

Kalan yag miktari MiN. gizgisine @ ya da bu

gizginin altina diserse, yagin azaldigi konusunda

kullanicly uyarmak igin kirmizi ¢izgi @ belirir

(durum ).

Dikis makinesinin ¢calismasi bittikten sonra yag

goris penceresi @) lizerinde kirmizi gizgi @ beli-

rirse durum ® ’e geri donilene kadar yag ekleyin.

1. Yeni bir dikis makinesini veya uzun |
sure kullanilmamig bir dikis makinesini |
isletmeye aldiginiz zaman; alistirma do- I
nemi (rodaj) siireci boyunca makineyi
2.000 sti/min veya daha diisiik devirde
kullanin.

2. Kancayi yaglamak igcin NEW DEFRIX
OIL No.1 (Parga No. : 40157520) ya da

FrRR JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7

I
I
I
I
(Parca No. : 40102087) kullanin. |
Mutlaka temiz yag koyun. |
I
I
I
I

o

Eklenen yag miktarinin st yizeyi
MAKS. gizgisini @ asarsa yag sizintisi
olabilecegini unutmayin.

5. Dikis makinesi yagla doluyken dikis
makinesinin taginmasi yag sizintisi
riskine yol agabilir. Tahliye muslugunu |
O kullanarak dikis makinesindeki yagi |
bosalttiginizdan emin olun. )



11. Gaganozdaki yag miktarinin (carpma ile yaglama miktarinin) ayarlanmasi

UYARI:
A Yiksek devirde ¢aligirken, makinenin yaglama orani ¢gaganozun dénuisgiine bagh olarak kontrol edil-
digi icin, son derece dikkatli olmak gerekir.

(1) Gaganozdaki yag miktarinin teyidi

(@ Yag miktan (savrulan yag) kontrol kagidi @ Yag miktarini (savrulan yag) dogrulama konumu

25 mm
3-10 mm

r Kagidi, miimkiin oldugu
70 mm " kadar yatak duvarinin

[ yuizeyine yakin olacak
sekilde yerlestirin.

Yag savrulma onay kagidi

* Asagida 2) maddede tarif edilen islemi yaparken surguli plakayi ¢ikarin ve parmaklarinizi kancaya degdir-
memeye ¢ok dikkat edin.

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

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

3) Yag siperindeki yag ylizeyinin “MAKS. ¢izgisi” ile “MIN. gizgisi” arasinda oldugundan emin olmak igin
kontrol edin.

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

(2) Caganozdaki yag miktarinin (yag damlalarinin) ayarlanmasi

1) Dikis makinesini yatirin. Alt saftin 6n burcuna
monte edilmis olan yag miktari ayar vidasini @
yag miktarini (yag damlalari) artirmak igin "+"
yonunde (@ yonu), azaltmak iginse "-" yoniinde
(® yonii) déndiriin.

* Yag miktari +/- gosterge isareti kapagin altinda
gOsterilmektedir.

2) Yag miktar ayar vidasi @ yardimiyla yag miktari
ayarladiktan sonra, ¢caganozdaki yag miktarini
kontrol etmek igin dikis makinesini yaklagik 30
saniye bosta galistirin.
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(3) Caganozdaki uygun yag miktarini gésteren 6rnek

Uygun yag miktan (kiiglik)
Spruzzi di olio dal crochet

"
e

Uygun yag miktar (genis)
Spruzzi di olio dal crochet

"

2 mm

(D Yag miktari (savrulan yag) kontrol kagidi

25 mm

70 mm

A

@ Yag miktarini (savrulan yag) dogrulama konumu

e

Yag savrulma
onay kagidi

1) Soldaki 6rneklerde gdsterilen yag miktari, dikis
islemine uygun olarak hassas ayarlanmalidir.
Kancadaki yag miktarini asir artirmamaya/
azaltmamaya dikkat edin. (Yag miktari ¢ok az ise
c¢aganoz tutukluk yapar (gaganoz asiri 1sinir). Yag
miktari ¢cok fazlaysa Uriinde yag lekesi olabilir.)

2) Yag miktarini (yag damlaciklarini) Gg kez (ig
tabaka kagitla) kontrol edin.

(4) Yan kapaktaki pargalarda yag miktarinin teyidi

* Asagida 2) maddede tarif edilen islemi yaparken
yan kapagi ¢ikarin ve parmaklarinizi iplik alma
koluna degdirmemeye ¢ok dikkat edin.

1) Makine kafasi ¢alismak icin yeterince 1Isinmamig-
sa yaklasik G¢ dakika bosta calistirin. (Normal
aralkli calisma)

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

3) Yag siperindeki yag ylzeyinin “MAKS. ¢izgisi” ile
“MIN. cizgisi” arasinda oldugundan emin olmak
icin kontrol edin.

4) Yag miktarinin (yag damlalarinin) teyidi on saniye
icinde tamamlanmalidir. (Saate bakarak sure
tutun.)

(5) Yan kapaktaki parcalarda yag miktarinin ayarlanmasi

© o

&R
=
r—
"
==

®
)

1) Ayar pimini @ gevirerek, iplik alma koluna ve igne
mili krankina @ giden yagd miktarini ayarlayin.

2) Ayar pimini ® yoniinde gevirerek isaret noktasini
@ igne mili krankina @ yaklastirirsaniz, temin
edilen yag miktar maksimum iner.

3) Ayar pimini @ yoniinde gevirerek isaret noktasini
@ igne mili krankindan @ uzaklastirirsaniz, temin
edilen yag minimuma miktardadir.
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(6) Yan kapaktaki uygun yag miktarini gésteren 6rnek

Uygun yag miktan (kiigiik)

iplik alma kolundan sigrayan yag

i d

_; 1 mm

Uygun yag miktan (genis)

iplik alma kolundan sigrayan yag

R

5 2 mm

12. Ignenin takilmasi

1) Soldaki drneklerde gosterilen yag miktari, dikis
islemine uygun olarak hassas ayarlanmalidir.
Kancadaki yag miktarini asiri artirmamaya/
azaltmamaya dikkat edin. (Yag miktari azsa, 6n
plakadaki parcalar 1sinir ya da tutukluk yapar. Yag
miktari cok fazlaysa Uriinde yag lekesi olabilir.)

2) Yag miktarini (yag damlaciklarini) ¢ kez (lg
tabaka kagitla) kontrol edin.

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde ¢alismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek igin, bun-
dan sonraki ¢galismay1 yapmadan 6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

O makine i¢in tanimlanan igneyi kullanin. Kullanilan
igne kalinligi ve malzeme cinsine uygun igne kulla-
nin.

1) igne mili hareket mesafesinin en Ust noktasina
gelinceye kadar, volan kasnagdi gevirin.

2) Viday1 @ gevsetin ve igneyi @ kanalli yiizi @ dik
olarak tam ® yoénilne bakacak sekilde tutun.

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

4) Viday! @ saglam bigimde sikin.

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

Polyester flaman iplik kullanirken, ignenin )
kanalli boliimii kullanicinin tarafina dogru |
egildigi takdirde; iplik ilmegi dengesiz |
hale gelir. Sonug olarak iplik seytan tirna- |
g1 olur veya iplik kopmalan goriiliir. iplikle |
ilgili bu tiir sorunlar ortaya giktigi takdir- |
de, ignenin kanall tarafinin hafifce arkaya |
doniik sekilde takilmasi, sorunun ¢oziimii |
acisindan etkin sonucglar verir. ]

3

,________q
=}
=
i
=1
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13. Masuranin mekige takilmasi

1) ipligi @ kanalindan gegirin ve ® ydniine dogru
cekin. Bunu yaparken ipligi tansiyon yayinin altin-
dan alarak gegirin ve yariktan @ disari gikartin.

2) Masura ipligi ¢ekildigi zaman, masuranin ok
isareti yoniinde donip dénmedigini kontrol edin.

* Kadran kalibrasyonu milimetrik olarak yapilir
(referans deger).
1) Dikis uzunlugu kadranini @ ok yéniinde déndui-
rin ve istediginiz rakami makine kolu tzerindeki
isaretli nokta @ ile hizalayin.

1) Somunu @ gevsetin. Baski ayagi yay regiilato-
rini @ saat yoniine (@) yoninde) gevirdiginiz
zaman, baski ayaginin basinci artar.

2) Baski ayagi yay reglatorint @ saat yoniiniin
tersine (@ yoninde) gevirdiginiz zaman, baski
ayaginin basinci azalir.

3) Ayar iglemi tamamlandiktan sonra, somunu @
sikin.

29 - 32 mm

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

1) Baski ayagdl, kolu yukari hareket ettirerek kaldiri-

= / lr.
z / 2) Baski ayagi, kolu asagi hareket ettirerek indirilir.
QYN
© N
o \WJ 0 (

\%\
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17. Baski gubugu yuksekliginin ayarlanmasi

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

1) Tespit vidasini @ gevsetip baski gubugu ylksekli-

gini ya da baski ayagi agisini ayarlayin.
@\\ﬁ@ 2) Ayar yaptiktan sonra, tespit vidasini @ iyice sikin.
U

®

18. Makineye iplik takilmasi

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde galismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek igin, bun-
dan sonraki galismayi yapmadan 6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.
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19. iplik gerginligi

(1) Ust iplik gerginliginin ayarlanmasi

1) iplik kesildikten sonra ignede kalan ipligin uzun-
lugu, 1 numarah gerginlik ayar somununu @ saat
yoninde @ cevirerek kisaltilir.

2) Somunu saat yonu tersine, ® yoninde gevirerek
uzatilir.

3) Ust iplik gerginligi, 2 numarali gerginlik ayar
somununu @ saat yoniinde @ gevirerek arttirilir.

4) Somunu saat yoni tersine, ® ydniinde gevirerek
azaltilir.

(2) Masura ipligi gerginliginin ayarlanmasi

1) Masura ipliginin gerginligi, gerginlik ayar vidasini
@ saat yoniinde @ gevirerek arttirilir.

2) Vidayi saat yoni tersine, @ yoniinde gevirerek
azaltilir.

(1) iplik alma yayinin @ strokunun degistiril-
mesi

1) Tespit vidasini @ gevsetin.

2) Iplik alma yayinin stroku, gergi makarasini @
saat yoniinde (@) yoniinde) gevirerek artirilr.

3) Topuzu saat yonu tersine (@ yonlinde) gevirdikge
strok azalir.

(2) iplik alma yayinin @ basincinin degistiril-

mesi

1) Tespit vidasini @ gevsetin ve igne ipligi gerilimi
tertibatini @ cikarin.

2) Tespit vidasini @ gevsetin.

3) Gergi makarasini @ saat yoninde (@) yoninde)
cevirdikce basing artar.

4) Gergi makarasini @ saat yoni tersine (@ yoniin-
de) cevirdikge basing azalir.

21. iplik alma strokunun ayarlanmasi

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde ¢calismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek igin, bun-
dan sonraki galismayi1 yapmadan 6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

1) Agir bir malzeme dikerken, iplik alma kolunun
cektigi iplik miktarini artirmak igin iplik kilavuzunu
@ sola (@ yoniine) kaydirin.

2) Hafif bir malzeme dikerken, iplik alma kolunun
cektigi iplik miktarini azaltmak igin iplik kilavuzunu
@ saga (@ yoniine) kaydirin.

3) Iplik kilavuzunun @ standart konumu, isaret gizgi-
sini @ vidanin merkeziyle hizalayarak elde edilir.

=) O=p

=\
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22. igne ve gaganoz iligkisi

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde ¢caligmasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek igin, bun-
dan sonraki galismayi1 yapmadan 6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

igne ve caganoz arasindaki zamanlamayi

(Y ]

asagidaki gibi ayarlayin:

1) igne milini strokun en alt noktasina getirmek icin
kasnagi gevirip tespit vidasini @ gevsetin.

igne mili yiiksekliginin ayarlanmasi.

2) [DB/DP igneler igin]
igne mili @ Uzerindeki isaret gizgisini @, igne mili
alt burcunun @ alt ucuyla hizalayip tespit vidasini
© sikin.
[DAigne igin]
igne mili @ Uzerindeki isaret gizgisini @, igne mili
alt burcunun @ alt ucuyla hizalayip tespit vidasini
© sikin.

Caganoz @ konumunun ayarlanmasi.

3) [DB/DP igneler igin]
Caganozun tespit vidalarini gevsetin, kasnagi ce-
virerek inen igne mili @ Uzerindeki isaret gizgisini
@ igne mili alt burcunun @ alt ucuyla hizalayin.

Boyut F (mm)

DDL-900A | 0,04-0,10 [DAigne igin]
Caganozun tespit vidalarini gevsetin, kasnagi ce-
o — — — — — — — — — —— — — virerek inen igne mili @ Uzerindeki isaret gizgisini
( Caganozun keskin ucuyla igne arasindaki | ® igne mili alt burcunun @ alt ucuyla hizalayin.

PP S < =
| (DIKKAT\ bosluk bu degerden az olursa gaganozun | 4) Yukarida belirtilen ayar islemlerini yaptiktan
sivri ucu hasar gorir. Bogluk belirtilen de- | sonra, caganozun @ keskin ucunu @ ignenin
‘_ gerden biiyiik ise ilmeklerde atlama qur._J merkezi @ ile hizalayin. igne @ ile caganoz @
arasinda bir F boyutu boslugu (referans deger)
birakin ve ardindan ¢aganozun Ug¢ tespit vidasini

iyice sikin.

23. Transport dislisinin yiuksekligi

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

Transport diglisi yuksekligini ayarlamak igin:

1) Krank @ vidasini @ gevsetin.

2) Ayar yapmak igin besleme gubugunu asagi ya da
yukari hareket ettirin.

3) Viday @ iyice sikin.

f @ Tutus basinci yeterli degilse, catal kisim \
¥ N
mwm7io,75 - 0,85 mm l_ agir hareket eder. -‘,
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24. Transport diglisinin yana devrilmesi

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

® Standart
© Bogaz plakasi

© On yukanda
© On asagida

25. Besleme zamaninin ayarlanmasi

1) Besleme ¢ubugu milinin Uzerindeki isaret noktasi
@ ile besleme kilbutori @ Uzerindeki isaret
noktasi @ ayni hizadayken, transport dislisinin
standart egimi (yatay) elde edilir.

2) Dikisin buzilmesini 6nlemek Gzere transport
dislisini 6n tarafi yukari bakacak sekilde devirmek
icin tespit vidasini gevsetin, tornavida kullanarak
besleme gubugu milini ok yéniinde 90° gevirin.

3) Malzemenin dlizensiz beslenmesini 6nlemek
icin, transport dislisini 6n tarafi asagi bakacak
sekilde devirmek Uzere, besleme ¢cubugu milini ok
yonlnun tersine 90° gevirin.

Transport diglisinin egimi ayarlandigi za- |
| @ man yiiksekligi degisir. Bu yiizden, egim |
| ayarlandiktan sonra yiikseklik kontrolii |
| sarttir. _‘]

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

Standart
besleme zamani

I C One alinmis

besleme zamani

0

) Yo

Geciktirilmis
besleme zamani

S

1) Makine kolunun st yiizeyinden lastik tipay1 @
cikarin.

2) Besleme eksantrik kaminin @ @ ve @ ile goste-
rilen tespit vidalarini ayar deliginden @ gevsetin.
Besleme eksantrik kamini ok yéniinde ya da okun
tersi ydbnde hareket ettirerek besleme zamanla-
masini ayarlayin. Ardindan, tespit vidalarini iyice
sikin.

3) Standart ayar igin, transport diglisi tam bogaz
plakasinin altina geldiginde, transport diglisinin
ust ylzeyi ile igne deliginin Ust ucu ayni hizaya
getirilmelidir.

4) Malzemenin diizensiz beslenmesini 6nlemek
amaciyla besleme suresini 6ne almak igin,
eksantrik besleme kamini ok yoniinde hareket
ettirin.

5) ilmek sikihgini artirmak amaciyla besleme siire-
sini geciktirmek igin, eksantrik besleme kamini ok
yonunun tersine hareket ettirin.

( SRy Eksantrik besleme kamini ok ileri hare- )
S\ | ket ettirmemeye dikkat edin, aksi takdirde |

{ igne kirilabilir. )



26. Sabit bicak

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

—_———————— e e ——
DiKKAT
{ A ) Sayag bigagini @ bilenirken, bigagin tutus sekline ve agisina gok 6zen gésterilmelidir. }

Sek. A
/

© Hareketli bigak
@ Standart : 4,0mm

Oi

Q¢

nenin ortasi

Bigak eger ipligi iyi kesmezse, sayag bigagini @
Sek. A de gorildiugi gibi hemen bileyin ve diizgiin
bicimde tekrar yerine takin.

1) Sabit bigagin takildigi konum; standart konumdan
@ yoniine dogru alindigi zaman, iplik kesme
isleminden sonra ignede kalan iplik miktari da
buna gére artar.

2) Takma konumu @ yoéniine dogru alindigi takdir-
de, iplik boyu da buna bagl olarak kisalir.

27. Pedal basinci ve pedal hareket mesafesi ayri

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde ¢alismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek igin, bun-
dan sonraki galismayi1 yapmadan 6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

(1) Pedalin 6n tarafina basmak igin gerekli
olan basincin ayarlanmasi

1) Pedal basinci ayar yay! @ montaj konumu degis-
tirilerek bu gerilim degistirilebilir.

2) Yayi sol tarafa takarsaniz basing azalr.

3) Yayi sag tarafa takarsaniz basing artar.

(2) Pedalin arka tarafina basmak i¢in gerekli
olan basincin ayarlanmasi

1) Bu basing, regulatér vidasi @ kullanilarak ayarla-
nabilir.

2) Regllator vidasini saat yoniinde déndurirseniz
basing artar.

3) Regiilator vidasini saatin aksi yoniinde donduirir-
seniz basing azalir.

(3) Pedal hareket mesafesinin ayarlanmasi

1) Baglanti kolunu @ sol delige takinca pedal stroku
azalir.
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28. Pedalin ayarlanmasi

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

29. El carki uzerindeki nokta isaretleri

-

O
O

O e

£
0oooJe]
0000 £

)

) (Beyaz)

B (Kirmizi)

(1) irtibat milinin takilmasi

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

(2) Pedal agisinin ayarlanmasi

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

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

Kapak lizerindeki nokta isareti @ el carki Gzerindeki
beyaz nokta isareti @ ile hizalandiginda, igne milinin
Ust durma noktasina ulasilir.

Kapak Uizerindeki nokta isareti @ el garki tizerindeki
kirmizi nokta isareti @ ile hizalandiginda, iplik kes-
me kaminin ¢alisma zamanidir.
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lIl. OPERATOR ICIN

1.

Dikis makinesini kullanma proseduirii

1) Giuict ACIK konuma getirmek igin glii¢ anahtarina
@ basin.

— —— ————————— —— — —

( Giic salteri AGIK konuma geldikten sonra )
| panel {izerindeki gii¢ gostergesi LED’i |
sy, Yanmazsa, giic salterini @ KAPALI konu- |
IU ma getirip besleme voltajini kontrol edin. |
Ayrica, béyle bir durumda gii¢ anahtarini |

| © KAPALI konuma getirdikten 2-3 dakika |

| sonra yeniden ACIK konuma getirin. )
o 2) Gl anahtari @ ACIK duruma getirildiginde, igne
® mili YUKARI konumda degilse dikis makinesi
otomatik olarak déndurerek igne milini bu konuma
() getirir.
- 9 ~ ( Glic agik konuma getirilince igne mili ha- )

! | /0ikkaT\ reket eder. Elinizi ya da herhangi bir cismi |
| igne milinin altina koymayin, burada iplik |

| kesme yapilir. )
3) Pedal, asagida anlatilan dért kademede c¢alisir: Tt -
a. Pedalin 6n tarafina hafifge basti§iniz zaman, makine diisiik dikis devrinde calisir @ .

b. Pedalin 6n tarafina biraz daha bastiiniz zaman, makine ylksek dikis devrinde galisir @ . (Otomatik geri
dikis 6nceden ayarlanmig ise; makine geri dikis islemini tamamladiktan sonra ylksek devirde galisir.)

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

d. Pedalin arka tarafina tam olarak basti§iniz zaman, makine iplikleri keser @ .

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

_— 7
4) Dikis baglangicinda geri besleme ilmegi, dikis 5) Tek dokunusla ters beslemeli dikis anahtarina @
sonunda geri besleme iimegi ve gesitli dikis basildiginda, dikis makinesi ters beslemeli dikis
desenleri, makine kafasinin ankastre paneline @ gerceklestirir.
kaydedilebilir.

6) Dikisi bitirdiginizde, 6ncelikle makinenin durdugundan emin olun. Sonra, giicii KAPALI konuma getirmek

igin glic anahtarina @ basin.



2. Makine kafasinin kurulum proseduri

* Bu urln teslimattan 6nce fabrikada ayarlanmistir. Kontrol kutusu degistirildiginde ya da baska bir nedenle

gerekli gorildigu takdirde makine kafasi ayar prosedirinu gergeklestirin.
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bélimine bakiniz ve 95 numaral fonksiyon

anahtarina @ basin.

) E] ve E] anahtarlarina @ basarak makine kafa-

| dL90 | DDL-900A igin |
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dogrulamak igin

olarak baglatilr.
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4) Makine kafasi tiriinu sectikten sonra, segimi

anahtarina @ basin.

Ayarlamalar makine kafasi tirine gére otomatik



3. Makine kafasindaki ankastre panel
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Dikisin baglangicinda otomatik ters besle- Ekranda aériintilenen iceridi dedistir
(1] ;:a/s/l meli dikigi etkinlestirip devre digi birakmak | @ E] @ . g gengrdegs
Y L - mek igin kullanilhr.
arasinda degisim yapmak icin kullanilir.
Dikisin sonunda otomatik ters beslemeli o o
~ ) o . . Telafi dikisini yarim adimlik dikiglerle
O | c\| dikisi etkinlestirip devre disi birakmak ara- | . n
) L . gergeklestirmek icin kullanilir.
sinda degisim yapmak igin kullanihr.
Dikisin baslangicinda otomatik gift ters bes- Tek dokunusta dikis modelini etkinlestirip
(3] A:x/s'flx/a’l lemeli dikisi etkinlestirip devre disi birakmak |® devre digl birakmak arasinda degisim
— | arasinda degisim yapmak igin kullanilir. yapmak i¢in kullanihr.
| Dikisin sonunda otomatik ¢ift ters beslemeli Yumusak baslangig islevini etkinlestirip
(4] %‘c\%‘c\l dikigi etkinlestirip devre digi birakmak ara- | ® devre digI birakmak arasinda degisim
— | sinda degisim yapmak icin kullanilir. yapmak icin kullanihr.
Ters beslemeli dikis modelini etkinlestirip Dikisi durdurma sirasinda igne mili dur-
(5] :::Z: devre disi birakmak arasinda degisim yap- |® ?L/“u_ ma konumunu yukarida veya asagida
~ mak icin kullanilir. olacak sekilde degistirmek icin kullanilir.
Ust (iste binen dikis modelini etkinlestirip iplik kesme iglevini etkinlestirip devre
) Sisim vaD. e s
O |35 devre digi birakmak arasinda degisim yap (14] > disi birakmak arasinda degisim yapmak
mak icin kullanilir. icin kullanilir.
alel _ . S N ° Eylem modundan islev ayar moduna
o oPed Sabit boyutlu dikis modelini etkinlestirip dev- ® 1 gegis yapmak icin kullanilir.
re digl birakmak arasinda degisim yapmak - T
0 A@ icin kullanilir. o | Islev ayar modunda degistirilen ayarlari
E dogrulamak i¢in kullanilir.
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4. Dikis cesidini kullanma prosediirii

‘ DikkaT\ Makine kafasindaki ankastre panelden farkl calisma paneli kullanan dikis desenleriyle dikis yap- \
l mak i¢in, o ¢galigma paneline ait Kullanim Kilavuzuna bakin. j

(1) Geri beslemeli dikis ¢esidi

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

[Geri beslemeli dikis ayar prosediirii]

©® Gosterge A
’ ?T 1) :ki: anahtarina @ basarak geri beslemeli dikis
Y

o) oy X esidi etkin/etkin degil kosulu arasinda gegi
o) [ [0 sl o

o o I' """" ';[(E IO_/‘ I  ® Geri beslemeli dikis gesidi etkin iken LED ®
0o— 1’\\] N‘\I :%%%%P — 0 yanar, dikis baglangicinda geri beslemeli ilmek
00— setet! [2 @ sayisi ve dikis sonunda geri beslemeli ilmek

— O

_______ alastes! (20
o ot — sayisi A (izerinde gorilir.
1 ][ « |55
@ >8 E] ve E] anahtarlarina @ kullanarak degistirile-

cek olan ilmek sayisi prosesini (A, B, C, D) segin.
o (Ilmek sayisi 0 ile 15 arasinda ayarlanabilir.) A,
B, C ve D islemleri icin ilmek sayisi A'nin ekran
béliminde A'dan D’ye dogru soldan saga dizile-
cek sekilde goruntilenir.

2) Dikisin baslangicinda ters beslemeli dikisi etkinlestirip devre disi birakma ayari ‘:‘/B/l anahtarina @ basila-
rak yapilir. Dikisin sonunda ters beslemeli dikisi etkinlestirip devre digi birakma ayari anahtarina @

basilarak yapilir. Dikisin baslangicinda ¢ift ters beslemeli dikisi etkinlestirip devre digi birakma ayari M

anahtarina @ basilarak yapilir. Dikisin sonunda cift ters beslemeli dikisi etkinlestirip devre disi birakma

ayari anahtarina @ basilarak yapilir.

4—. ‘— ——————————————————————————————— —
DiKKAT
{ @‘ 9’u asan rakamlar su sekilde gosterilirr A=10,b=11,c=12,d=13, E=14 ve F = 15. }
(2) Ust iiste binen dikis gesidi
Ust (iste binen dikis gesidi programlanabilir.
A c c A : Normal dikis ayarinda ilmek sayisi 0 ile 15 iimek arasinda
B : Geri dikis ayarinda ilmek sayisi O ile 15 ilmek arasinda
C : Geri dikis ayarinda ilmek sayisi 0 ile 15 ilmek arasinda
D : Tekrar sayisi O ile 15 arasinda
( 1. D prosesi 5 kez olarak ayarlanirsa, bu dikisA B —-C — B — |
B B | /DikKAT C seklinde tekrarlanir. |
\ / | 2. 9’u asan rakamlar su sekilde gosterilir: |
D l A=10,b=11,c=12,d=13,E=14ve F = 15. ]

[Ust liste binen dikis ayar prosediirii]

A A

1) ";,"Bf anahtarina @ basarak Ust Uste gakisan dikis gesidi etkin/etkin degil kosulu arasinda gegis yapilabi-

lir.
Ust Uste cakisan dikis cesidi etkin oldugu zaman LED ® yanar.
2) E] ve @ anahtarlarina @ kullanarak degistirilecek olan ilmek sayisi prosesini (A, B, C, D) segin.
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(3) Sabit boyutlu dikis modeli
Sabit boyutlu dikis modeli ayarlanabilir.

[Sabit boyutlu dikigin ayarlanmasi]
* Diiz dikis
. oo .. .. als1
1) Sabit boyutlu dikis modelini segmek igin anahtarina @ basin.
Sabit boyutlu dikis modeli etkinlestirildiginde, @ LED'i yanar.
2) Sabit boyutlu dikis modeli segildiginde, E isleminin iimek sayisi ayari anahtarina @ tekrar basilarak
yapllir.
3) Sabit boyutlu dikis igin iimek sayisi (0 ila 999) [B ve E] anahtarlarina @ basilarak segilebilir.

* Etiket dikisi
1) Etiket dikisini segmek igin Avfg@ anahtarina @ basin.
Segim yapildiginda LED ® yanar.
anahtara @ her basildi§inda gostergede E ve H iglemleri arasinda gegis yapilr.

2) iimek sayisi degistirilecek hedef islemi gorintiler. Bu durumda, islemlerin ilmek sayisi (EFGH) E] ve E]
anahtarlarina @ basilarak degistirilebilir.
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5. Tek dokunusla baslatma ayari

Normal dikis durumunda islev ayar 6gdelerinin bir kismi kolayca degistirilebilir.

o
O O P
‘ 2] (4]
VV
——————— 3| alLs1 ]| [O
ﬂ%%%%ug =
| ENE

[Ogelerin ayarlanmasi]

Ayarlamayi gerceklestirmek igin

1 | anahtarina ®

(iki saniye veya daha fazla) basili tutun.
* Ekrandaki gosterge degismezse, anahtara tekrar

basili tutun.

SPd (5 ' )

Dikis hizi

20 numarali iglev ayari “0”a ayarlanir: nip (,4 b))
20 numarali iglev ayari “1”a ayarlanir: Wip (,_-, o

iplik tutucu (tokatlayici) calismasi : ACMA/KAPATMA

™ (- 7)

Tek dokunusla otomatik dikisin ardindan iplik kesme iglemi:
ACMA/KAPATMA

n. ()

islev ayari

[Ayar prosediirii (Ornek: WiP)]

R 1) Ayar 6gdesini segmek igin E] ve E] anahtarlarina @ basin. (Ornek: WiP)
e 2) | | anahtarina @ basin. Mevcut ayar degeri gériintiilenir. (Ornek: on)
X ,' ,'- 3) Ayar 6gesini degistirmek igin E] ve E] anahtarlarina @ basin. (Ornek: oFF)
,'-,’ ‘ ,'- 4) Ayar 6gesini dogrulamak igin | 1 | anahtarina @ basin.
5) Tek dokunusta ayari bitirmek igin i anahtarina @ basin.

( : - s )
| 1. Iglev ayan (n.) secilirse, | ] | anahtarina ® kullanilarak yapilan islem gergeklestirilemez. I§Iev|
I I - I
| T ayari biter bitmez, ayarlamayi sonlandirmak igin anahtarina @ basin. (islevlerin ayarlan- |
| masi hakkinda daha fazla ayrinti icin bkz. 26. Sayfada "lll-6. Fonksiyonlarinin ayari*.) |
| 2. Gii¢ anahtar kapatildiginda, tekrar agmadan 6nce en az on saniye beklediginizden emin olun. |
| Giig kapatilir kapatilmaz geri acilirsa, dikis makinesi normal galisamayabilir. Bu durumda giicii |
| tekrar dogru sekilde agin. ]
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6. Fonksiyonlarinin ayari

Fonksiyon ayarinin ayar degeri degistirilebilir.

1) i anahtarina ® basili tutarak glict AGIK

o
e 2 iV aleq .
L] (14| '-" ,'.' I konuma getirin.
v d = ———— "OL e Ekranda goéruntilenen ibare “n.” olarak degisir.
O&c.!‘c\l : : “n.” ibaresinin sag tarafinda goériintilenen sayisal
: N : :O A G karakter, fonksiyon ayar numarasini temsil eder.
7 [+ (Sekilde “No. 96 Maksimum dikis hizi” drnegi

i ][4—' gortiinmektedir.)

2) Fonksiyon ayari numarasini degistirmek igin E]
® b ve E] anahtarlarina @ basin.

®
;

:

I

I

I

I

I

E] ve E] anahtarlarina @ ' (soldaki iki |

éne:mli
g@e anahtar) “hizli besleme” modunda rakami |
| degistirmek igin kullanilir. ]

3) Ayari degistirmek icin | ] | anahtarina @ basin.

o]

o o s
o e m Gosterge ayari degistirmek icin degisir.

o
° o iaallalfa lieilB kild h larak -
N‘\I i i (Sekilde, | «d | anahtarina @ basilarak ayar de
! WY | O_L/num gerinin “n.96” ibaresinden “4000”e (ayar degeri)
° == degistirildigi ornek gosterilmektedir.)
1 ][ ol ] 4) Ayar 6gesini degistirmek igin E] ve (v anahtar-

larina @ basin.

&) (6] é) 5) Ayar 6gesini dogrulamak igin | 1 | anahtarina ®

@ basin.

6) Ekran 1) numaral adimda anlatilan duruma geri
doner.
Diger fonksiyon ayari numaralarinin ayar deger-
lerini de degistirmek icin, 2) numarali adimdan
itibaren anlatilanlari tekrar gerceklestirin.
Ayar degerini degistirmeyi bitirdiginiz zaman

anahtarina @ basin. Dikis makinesi,

normal dikis durumuna geri déner.

2
=
u
=

-’
aud

-~
\aud
-
Yl
-~
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7. Uretim destek iglevi

Uretim destek islevi “dikis sayimi”, “masura ipligi sayimi” ve “ilmek sayimi’ni etkinlegtirir.

@ CEP 1) Dikis makinesi dikis durumundayken | i

&
@B—> anahtarina ® basildiginda, tretim destek iglevi
o A (:f/!/'@ etkinlesir.
D
"""" 7[abel] [© Bu asamada, @ , ® , © ve © LED’leri yanar.

R (AT |, | oumsemace®. .0 o Dy
” ?c‘?c |O/ 2) | 1 |anahtarina ® her basista, islev gostergesi

_______ J ?L/mu“ 1 sta, islev g g

i ][ 4_| su sirayla degisir: “dikis sayim islevi”, “masura
a ipligi sayimi islevi”, “ilmek sayimi iglevi” ve “dikis

durumu’.

* Dikis sayim iglevi ( ® LED’i yanar)
Onceden ayarlanan iplik kesme sayisina her ulasildiginda sayagcta gériinen deger artar.

istendigi takdirde, sayag lizerinde gériintiilenen deger 6nceden ayarlanan degere ulasti§inda dikis maki-
nesinin baslamasini sinirlandirmak miamkundir.

* Masura ipligi sayim iglevi (® LED’i yanar)
Dikilen ilmek sayisi algilanir. Sayag¢ tzerinde belirtilen dnceden ayarlanan deger algilanan ilmek sayisina
gGre azaltilir.
Sayag uzerinde belirtilen deder negatif bir sayiya ulastiinda masura ipliginin degistiriimesi gerekir.

* [imek sayisi sayim iglevi (© LED’i yanar)
iimek sayisi dikisin baslangicindan iplik kesimine kadar sayilir.

[Dikis sayimi iglevi]

. 1) Sayilan deger ekranin A bélimiinde goruntilenir.
Gosterge A 11
2) Sayagc Uzerindeki deger E] ve E] anahtarlarina
O basilarak degistirilebilir.

ALB’: -O
“ E IVAV B 3) Sayagctaki deger anahtarina @ basilarak 0
a Mc %_%_%_%m | l (sifir)’a getirilir.
N
% |“ U~| 4) Dikis sayimi iglev ayari i anahtarina (® basili

i HPH H o g e
1 ][‘—I E|O>g| tutularak (iki saniye) degistirilebili.

5) islev ayari degistirme islevi i anahtarina ®
/

o o basilarak bitirilir.

?@%

Degistirilebilen ayar 6geleri asagida siralanmistir:
* 181 numaral ayar .... Hedef Urun sayisi
* 182 numarali ayar .... Hedef irlin sayisina erisildiginde gergeklestirilecek eylem
0 : Eylem yok
1 : Dikis makinesinin igleyisi devre disi birakilir
Sayag uzerindeki deger hedeflenen Uriin sayisina ulastiginda, pedala basilsa
bile dikis makinesi calismaz. Bu asamada, ekran otomatik olarak “dikis sayaci
fonksiyonu”na degisir. Dikis makinesi bu devre digi durumdan ¢ikariimak istenir-

se, sayactaki deger anahtarina @ basilarak 0 (sifirya getirilir.

* 183 numaral ayar .... Bir dikis islemi boyunca gerceklestirilecek iplik kesme sayisi
Dikis sayacini durdurmak icin gereken iplik kesme sayisi ayarlanir.
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[Masura ipligi sayma islevi]

® 1) Dikis sona erdiginde bu islemi gergeklestirin.
? iplik kesme gerceklesmediyse sayag ilizerindeki
deger degistirilemez.

0 )
ALB". O
A a .L./@/@ 2) Sayag Uzerindeki deger anahtar @ basila-

i ‘LB" rak baslangi¢ degerine sifirlanabilir.
“ N 'i“xi’ 3) Bu asamada, baslangig degeri (4] ve (V] anah-
------- |“ U*] tarlarina @ basilarak degistirilebilir.
[ ]
i) ﬁ [>]

?@%

[limek sayisi sayim islevi]

1) ilmek sayisi dikisin baslangicindan iplik kesimi
C? gerceklesene kadar otomatik olarak sayilir.
i 5 2) iplik kesme gergeklestiginde, sayagtaki deger
B—>e -
| E/l "‘54‘“1 sifirlanir.
® v 2%
N .,hwhc L ©
ln C\| l\l 1A A
IIXIBEIBKI) |"‘v"‘/"“l“|
[
i @
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8. Fonksiyon ayar listesi

besleme dikisinin etkin
kosulu

1 : Dikis makinesi durdugu zaman fonksiyon etkin.

N Ref
No Baslik Tanim Ayar araligi Varsayilan szsfraagls
1 | Yumusak baslangic Dikis baslangicinda yumusak baslangi¢ fonksiyonu kullanildigi
fonksiyonu zaman duslk hizda dikilecek olan iimek sayisi.
(* Bu ayar, iplik tutucu iglevi KAPALI konumda oldugunda :
0 : Yumusak baslangi¢ fonksiyonu etkin degil.
1 ile 9 arasinda : Yumusak baslangic modunda dikilecek
olan ilmek sayisi
2 | Malzeme sonu sensoér | Malzeme sonu sensorii fonksiyonu.
fonksiyonu 0 : Malzeme sonunu saptama fonksiyonu etkin degil. _
1 : Malzeme sonunu saptadiktan sonra, belirlenen sayida on ...n
ilmek (4 numara) dikilir ve dikis makinesi durur.
3 | Malzeme sonu sen- Malzeme sonu sensdriyle iplik kesme fonksiyonu.
soruyle iplik kesme 0 : Malzeme sonunu saptadiktan sonra otomatik iplik kesme
fonksiyonu etkin olmaz. _
1 : Malzeme sonunu saptadiktan sonra, belirlenen sayida il- 01 ...n
mek (4 numara) dikilir ve dikis makinesi durur ve otomatik
iplik kesme iglemini gercgeklestirir.
4 | Malzeme sonu senso- | Malzeme sonu sensori icin ilmek sayisi. 0ile 19 arasinda
rd icin ilmek sayisi Malzeme sonunu saptadiktan sonra dikis makinesini durdur- (imek) Dj:lg
mak igin gerekli iimek sayisi.
5 | Titremeyi azaltma Titresim azaltma fonksiyonu.
fonksiyonu 0 : Titresim azaltma fonksiyonu etkin degil. 0/1 ...n 33
1 : Titremeyi azaltma fonksiyonu devrede
7 | Masura ipligini azala- | Masura ipligini azalarak sayma Unitesi
rak sayma Unitesi 0: Sayi/10 ilmek ;
y 1 :Sa¥|/15ilmek O ile 2 arasinda ...n
2 : Sayl/20 ilmek
8 | Geriye dogru dikiste Ters beslemeli dikis icin dikis hizi ayarlanir. 150 ile 3.000
dikig hiz: arasinda (sti/min) nnnn
12 | Opsiyonel digme Opsiyonel diigme fonksiyonunda gegis yapilmasi. _
fonksiyonu segimi nn! 33
13 | Masura iplik sayaci Masura iplik sayaci ile dikis makinesinin ¢alismasini engelle-
ile dikis makinesinin me fonksiyonu
calismasini engelleme | 0 : Sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az) Dikis makinesinin
fonksiyonu calismasini engelleme fonksiyonu etkin degil.
1 : Sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az), iplik kesmenin : _
ardindan dikis makinesinin ¢alismasini engelleme fonksi- Oile 2 arasinda ...n
yonu etkindir.
2 : Sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az) dikis makinesi
bir kez durur. Iplik kesmenin ardindan dikis makinesinin
calismasini engelleme fonksiyonu etkin.
15 | Dikis baglangicinda Dikisin baslangicinda iplik tutucunun ¢alismasi ayarlanir.
iplik tutucu islevi 0 : Iplik tutucu calismaz on LT 1 11]
1 : Iplik tutucu galisir
20 | iplik tutucu ile iplik Bu fonksiyon 6gesi iplik tutucu ile iplik tokatlayicinin galismasi
tokatlayic arasinda arasinda gegis yapmak igin kullanilir. o1 [D:lﬂ
gegcis fonksiyonu 0 : Iplik tutucu galigir
1 : Iplik tokatlayici ¢alisir
21 | Pedal n6tr konum- Pedal n6tr konumdayken baski ayagi kaldirici fonksiyonu.
dayken baski ayagdini 0 : Notr otomatik baski ayag@i kaldirma fonksiyonu etkin degil. 01 D:l:li‘
otomatik kaldirma 1 : N6tr baski ayagi kaldirma fonksiyonu segimi.
fonksiyonu
22 |Igne yukari/agagi dii- | igne yukari/agagi diizeltme diigmesi gegis fonksiyonu degisir.
zeltme digmesi gecis | 0: Igne yukari/agag) telafi 011 ...n 37
fonksiyonu 1: Tek ilmek telafi
25 |Kasnag: elle cevirdik- | Kasnagi elle gevirerek igneyi Ust ya da alt konumdan uzaklas-
ten sonra iplik kesme | tirdiktan sona iplik kesme islemi belirlenir. 01 D:l:li‘
islemi 0 : Kasnagi elle gevirdikten sonra iplik kesme iglemi yapilir
1 : Kasnagi elle gevirdikten sonra iplik kesme islemi yapiimaz
27 | iplik tutucunun dikis iplik tutucu galisirkenki dikis hizi ayarlanir. 100 ile MAKSIMUM _
hizi arasinda (sti/min) .Bnn
29 | igne ardi baslangig Bu fonksiyon, igne ardi solenoidi baslangi¢ hareketinin emme 50 ile 500 _
calisma zamani suresini belirler. arasinda (ms) .ﬂﬂﬂ 37
30 | Siradaki geri besleme | Siradaki geriye dogru dikis fonksiyonu
dikisi fonksiyonu 0 : Normal tek dokunusta geri beslemeli tip dikis fonksiyonu
1 : Siradaki geriye dogru dikis fonksiyonu etkin. /1 ]| [o]] 37
(Ters beslemeli dikis fonksiyonu etkinse 26 numarali fonksiyon
ayari kullanilamaz.)
31 | Siradaki geri besleme | Siradaki geriye dogru dikis ilmek sayisi. :
dikisinin ilmek sayisi Olle 2i$|9n?é§)smda ...n 37
32 | Dikis makinesi durdugu | Siradaki geriye dogru dikis etkin kosulu ) B
zaman, siradaki geri 0 : Dikis makinesi durdugu zaman fonksiyon etkin degil. 01 ...n 37

*Yildiz (*) isareti tasiyan 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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No

Baslik

Tanim

Ayar araligi

Varsayilan

Referans

fonksiyonu mevcut (tutma glicti zayif)

2 : Igne milini 6nceden belirlenen alt/Ust konumda tutma
fonksiyonu mevcut (tutma giicii orta)

3 : Igne milini dnceden belirlenen alt/list konumda tutma
fonksiyonu mevcut (tutma glicti kuvvetli)

sayfasi
33 | Siradaki geri besleme | Siradaki geriye dogru dikis ile iplik kesme fonksiyonu
dikigiyle iplik kesme 0 : Siradaki geriye dogru dikis tamamlandiktan sonra otoma-
fonksiyonu tik iplik kesme fonksiyonu etkin degil. on ]| [o]] 37
1 : Siradaki geriye dogru dikis tamamlandiktan sonra otoma-
tik iplik kesme fonksiyonu etkin.
35 | Duslk hizda dikis Pedalla en diistik hiz (MAKS deger makine kafasina bagl 150 ile MAKSIMUM .nnn
olarak degisir.) arasinda (sti/min)
36 | iplik kesmede dikis hizi | iplik kesme hizi (MAKS deger makine kafasina baglh olarak 100 ile MAKSIMUM _
degisir.) arasinda (sti/min) .nn
37 | Yumusak baslatmada | Dikis baslangicinda (yumusak baslangig) dikis hizi (MAKS 100 ile MAKSIMUM .nnn 33
dikis hizi deger makine kafasina bagli olarak degisir.) arasinda (sti/min)
38 | Tek dokunusla dikis Tek dokunusla dikis igin dikis hizi (MAKS deger makine kafasi- | 150 ile MAKSIMUM Ennn 38
icin dikis hizi na bagli olarak degisir.) arasinda (sti/min)
39 | Galismaya baglama Pedalin nétr konumundan dikis makinesinin galismaya basla- ;
sirasinda pedalin hare- | digi pedal konumu (Pedal stroku) 10 '"?05? %r;s)mda ..n
ket araligi ’
40 | Pedalin dusik hiz Pedal nétr konumundan itibaren dikis makinesinin hizianmaya | 10 ile 100 arasinda ..nn
bolimi basladigi konum (Pedal stroku) (0,1 mm)
41 | Pedalla baski ayagini | Pedal nétr konumundan itibaren kumas baski pargasinin kalk- 60 ile -10 arasinda
kaldirma baslangic maya basladigi konum (Pedal stroku) (0,1 mm) D:lzm
konumu ’
42 | Pedalla ayagini indir- | Baski ayaginin inmeye basladigr konum 8 ile 50 arasinda
me basglangi¢ konumu | N6tr konumdan itibaren strok 0,1 mm) ..nn
43 | iplik kesme baslangici | Pedal ntr konumundan itibaren iplik kesmenin basladigi 2 60 ile -10 arasinda
icin pedal stroku 2 konumu (Baski ayagini pedalla kaldirma fonksiyonu varsa) (0,1 mm) D:lzlﬂ
(Pedal stroku) ’
44 | Maksimum dikis hizina | Pedal nétr konumundan itibaren dikis makinesinin en yiliksek ;
ulagsmak icin pedalin dikis hizina ulastigi konum (Pedal stroku) 10 |Ie((1]f;0ne11;?)smda .nﬂn
hareket aralgi ,
45 | Pedalin duzeltiimis Pedal sensoriniin nétr konumu ayarlanir. -15ile 15 arasinda _
notr konumu (0,1 mm) ...ﬂ
47 | Otomatik kaldirici Kaldirma solenoidi tipindeki otomatik kaldirma cihazi igin bek- | 10 ile 600 arasinda _
segme fonksiyonu leme slresi sinirlandirma (saniye) ..ﬂﬂ 38
48 | iplik kesme baslangici | Pedal notr konumundan itibaren iplik kesmenin basladig -60 ile -10 arasinda D:lz@
icin pedal stroku 1 konum (Standart pedal) (Pedal stroku) (0,1 mm)
49 | Baski ayagdini indirme | Pedala basildiktan sonra baski ayaginin asagi inis hareketinin 0 ile 500 arasinda .nnn 41
slresi tamamlanmasi igin gerekli zamani belirler. (10 ms)
50 | Pedal teknik 6zellikleri | Pedal tipi segilir.
0 : Baski ayag pedal ile kumanda edilmez (KFL) 01 [T T I1]| 44
1 : Baski ayagi pedal ile kumanda edilir (PFL)
51 | Dikis baglangicinda Baslangigta geriye dogru besleme dikisi yapildigi zaman, Avar makine
geriye dogru dikiste geriye dogru besleme dikisi solenoidini baglatma telafisi. -36 ile 36 arasinda kgfasma Sre 36
solenoidin agik oldugu (10°) dedisir 9
surenin telafisi gistr.
52 | Dikis baslangicinda Dikis baslangicinda geriye dogru dikis yapilirken geriye dogru Avar makine
geriye dogru dikiste dikis solenoidini serbest birakma telafisi. -36 ile 36 arasinda kgfasma Sre 39
solenoidin kapali oldu- (10°) dedisir 9
gu surenin telafisi gisir.
53 | Dikis sonunda geriye | Dikis sonunda geriye dogru dikis yapilirken geriye dogru dikis Avar makine
dogru dikiste sole- solenoidini serbest birakma telafisi. -36 ile 36 arasinda kgfasma ore 39
noidin kapali oldugu (10°) doaiir > 9
sUrenin telafisi gisir.
55 | iplik kesmenin ar- iplik kesme sirasinda (kesmenin ardindan) baski ayagini
dindan baski ayagi kaldirma fonksiyonu
kaldirma 0 : Iplik kesmenin ardindan baski ayagdini kaldirma fonksiyo-
nu yoktur. 0/1 39
1 : Iplik kesmenin ardindan baski ayagini otomatik kaldirma
fonksiyonu vardir.
56 |Iplik kesmenin ardin- iplik kesme sirasinda (kesmenin ardindan) igneyi kaldirmak
dan igneyi kaldirmak icin geriye dogru devir hareketi fonksiyonu
icin geriye dogru doniis | O : Iplik kesmenin ardindan igneyi kaldirma fonksiyonu yok- 01 ...n 39
tur.
1 : Iplik kesmenin ardindan igneyi kaldirma fonksiyonu vardir.
58 |igne milini énceden igne milini 6nceden belirlenen alt/list konumda tutma fonksiyo-
belirlenen alt/Ust nu
konumda tutma fonksi- | O : Igne milini dnceden belirlenen alt/Gst konumda tutma
yonu fonksiyonu mevcut degil .
1 : Igne milini dnceden belirlenen alt/ist konumda tutma 0 ile 3 arasinda ...n 40

* Yildiz (*) isareti tasiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart ayar degeri
degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi diisebilir. Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, liitfen Teknisyenin El Kitabini
satin alin ve talimatlara uyun.
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No

Baslik

Tanim

Ayar araligi

Varsayilan

Referans

telafisi

sayfasi
59 | Dikis baslangicinda Bu fonksiyon, dikis baslangicinda geriye dogru besleme diki-
geriye dogru besleme | sinde dikis hizini belirleyebilir.
dikisini Otomatik/El ku- | 0 : Hiz, pedal vb’nin manual ¢alistiriimasina baghdir. 01 D:l:li‘ 40
mandasiyla degistirme | 1 : Hiz, belirlenen geriye dogru besleme dikis hizina baghdir
fonksiyonu (8 numara).
60 | Dikis baslangicinda Dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisinin tamamlan-
geriye dogru besle- masi anindaki fonksiyon
me dikisinin hemen 0 : Dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikiginin ta-
ardindan durdurma mamlandig! anda dikis makinesini gegici olarak durdurma _
fonksiyonu fonksiyonu yoktur. on ...n 40
1 : Dikig baglangicinda geriye dogru besleme dikisinin ta-
mamlandigi anda dikis makinesini gegici olarak durdurma
fonksiyonu vardir.
64 | Yogun dikis ya da Yogun dikis ya da EBT baglatirken ilk hiz ;
EBT’de (ve igne ardin- Oile %Sst(i)/r?]irg)smda .nn
da) degisim hizi
70 | Baski ayagini asagi Baski ayagi yavas iner.
yumusak indirme fonk- | 0 : Baski ayagi hizli iner 0/1 ...n 41
siyonu 1 : Baski ayagi yavas iner.
71 | Cifte geri beslemeli Cifte geri beslemeli iimek etkin/etkin degil arasinda gegis olur.
ilmek fonksiyonu (Sadece CP-18 kullanildiginda kullanilir.) 01 D:l:l]
0 : Etkin degil
1 : Etkin
72 | Dikis makinesini Dikis makinesi galismaya basladigi siradaki akim siniri belirle-
baglatmayl segme nir.
fonksiyonu 0 : Normal (Calismaya basladigi siradaki akim siniri uygula-
Y/ e (Galismaya basladig Y9 o1 T T Tol
1 : Hizh (Galismaya basladidi siradaki akim siniri uygulan-
maz)
73 | Yeniden deneme fonk- | Bu fonksiyon, ignenin malzemeyi delemedigi yerlerde kullani-
siyonu lir.
0 : Fonksiyonu mevcut degildir ) Oile 10 arasinda D:l:li‘ 41
1 ile 10 arasinda : Yeniden dene fonksiyonu vardir (Igne mili
doénuls guclnln ayarlanmasi)
76 | Tek adim fonksiyonu Malzeme sonuna kadar tek adim islemi belirlenir.
0 : Tek adim iglemi uygulanmaz. 0/1 ...n
1 : Tek adim iglemi uygulanir.
84 | Baski ayagi kaldirma | Baski ayagi kaldirma solenoidinin emme hareketi siresi :
solenoidinin baglangig 50ile S?gga)rasmda .nﬂn 41
hareketi emme siresi
87 | Pedal egrisi segim Pedal egrisi segilir. (Pedal darbeli iglemini iyilestirir)
fonksiyonu 2
Dikis hizi
0 ile 2 arasinda ...n 42
Pedal stroku
90 | ilk hareket yukari dur- | Otomatik YUKARI durma fonksiyonu, gii¢ agik konuma getirilir
durma fonksiyonu getirilmez belirlenir. 01 D:l:li‘ 42
0 : kapali
1: aclk
91 | Elle caligtinlan kasnagi | Gerginligi azaltma fonksiyonlu makine kafasi ile birlikte etkin-
elle gevirdikten sonra | dir. 01 D:l:li‘
telafi igslemini engelle- 0 : Gerginligi azaltma fonksiyonu etkin degil.
me fonksiyonu 1 : Gerginligi azaltma fonksiyonu etkin.
92 | Dikis baslangicinda Dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisi tamamlandigi
geriye dogru besleme | zaman hizi azaltma fonksiyonu. _
dikis hizini azaltma 0 : Hiz azaltiimaz. 071 ...n M
fonksiyonu 1: Hiz azaltilir.
93 | igne asagi/yukari telafi | Giicii agik konuma getirdikten ya da iplik kesme isleminden
digmesine ekli fonksi- | sonra igne yukari/asagi telafi dugmesinin ¢alismasi degisir.
yon 0 : Normal (sadece igne yukari/asag telafi dikisinden sonra) _
1 : Tek ilmek telafi dikisi, sadece yukarida belirtilen degisiklik on L[ o]] 42
yapildiktan sonra uygulanir (Yukarida durus / yukarida
durus)
95 | Kafa segme fonksiyo- | Kullanilacak olan makine kafasi segilir.
nu ( Makine kafasi degistigi zaman, her bir ayar 6desi, makine Dj:lj
kafasinin baslangi¢ degeri olarak degistirilir.)
96 | Maksimum dikis hizi Dikis makinesi kafasinin maks. dikis hizi ayarlanabilir. (MAKS N i Ayar makine
deger makine kafasina bagl olarak degisir.) 12&2&'&"&@?}%&?" kafasina gore 42
degisir.
103 | igne sogutucu gikis Dikis makinesinin durugundan itibaren, igne sogutucu sogut- ;
KAPALI geciktirme ma ciktisi fonksiyonunu kullanarak KAPALI ¢iktisina kadar 100 ile Z?r?]g)arasmda .Bnn
suresi olan gecikme siiresi belirlenir.
120 | Ana mil referans agi Ama mil referans acisi telafi edilir. _50 ile 50 arasinda D:lzlz‘ 42

*Yildiz (*) igareti tagiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart ayar degeri
degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi diigebilir. Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, liitfen Teknisyenin El Kitabini
satin alin ve talimatlara uyun.
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No

Baslik

Tanim

Ayar araligi

Varsayilan

Referans

telafisi

sayfasi
121 | Yukari konumda ¢a- YUKARI konumda galismaya baslama saptama agisi telafi
ligmaya baglama agisi | edilir. -15ile 15 arasinda 42
telafisi
122 | ASAGI konumda ga- | ASAGI konumda galismaya baslama saptama agis! telafi
lismaya baglama agisi | edilir. -15ile 15 arasinda 42

agisi

ayarlanir.

150 | Dikisin baglangicinda | Dikisin baslangicinda iplik tutucu islevi icin hiz diizeltme katsa-
iplik tutucu hizinin yisi ayarlanir. 10 ile 200 arasinda
dizeltilmesi

151 | iplik tutucu ACILMA Dikisin baslangicinda iplik tutucunun ACIK konuma gectigi agi

180 ile 290 arasinda

152

iplik tutucu KAPANMA
agisi

Dikisin baglangicinda iplik tutucunun KAPALI konuma gectigi
agl ayarlanir.

210 ile 359 arasinda

177

iplik tutucu AK galisma
zamani

iplik tutucu kullanildiginda galisan AK igin ACIK konuma gec-
me zamanini ayarlama fonksiyonu.

0 ile 1000 arasinda
(ms)

ginda gergeklestirile-
cek eylem

yuritilecek eylem ayarlanir.
0 : Eylem yok
1 : Pedala basilsa bile dikis makinesi calismaz.

* 13 numaral fonksiyon kullanildiginda 182 numarali fonksi-
yon ayari devre digi kalir.

181 | Uretim destek islevi Uretim destek islevinin dikis sayaci igin bir hedef deger ayarla-
icin hedef degerin nir. 0 ile 9999 arasinda
ayarlanmasi

182 | Hedef degere ulasildi- | Uretim destek islevinin dikis sayaci hedef degere ulastiinda

0/1

yeniden baglatma agisi

* Bu ayar, iplik tutucu galistiginda etkinlesir

183 | Uretim destek islevi Uretim destek iglevinin dikis sayacinin saymayi durdurmasi
icin iplik kesme sayisi- | igin gereken iplik kesme sayisi ayarlanir.
nin ayarlanmasi 0 : Istege baglh girig/cikis fonksiyonu kullanilarak dikis saya- 0ile 20 arasinda
cina bir deger girildiginde dikis sayaci saymayi durdurur.
1ile 20 arasinda : Onceden ayarlanan iplik kesme sayisina
gore dikis sayaci saymayi durdurur
186 | Yumusak baglatmay Baslatmanin hangi agida yeniden yapilacagi ayarlanir.

180 ile 900 arasinda

187

Iplik tutucunun dikis
hizini sifirlama agisi

Bu fonksiyon 6gesi iplik tutucu ¢alisirken kullanin dikis hizinin
sifirlanacagi agiy1 ayarlamak igin kullanihr.
* Bu ayar, iplik tutucu galistiginda etkinlegir

O ile 720 arasinda (°)

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

(D Yumusak baglangig fonksiyonunun segimi (Fonksiyon ayar numarasi 1)
igne ipligi, ilmek adimi (ilmek uzunlugu) kiiclik oldugu ya da kalin igne kullanildi§i zaman, dikis baslangi-
cinda masura ipligine dolanmayabilir. Bu problemi ¢ézmek igin, bu fonksiyon ile dikis hizi sinirlandirilarak
ilk ilmeklerin dizgin olmasi garanti edilir.
* Bu ayar, iplik tutucu iglevi KAPALI konumda oldugunda etkinlesir.

IEDDE 0 : Fonksiyon segilmemis.

1 ile 9 arasinda : Yumusak baslangi¢c modunda dikilecek olan ilmek sayisi
Yumusak baslangi¢ fonksiyonu ile sinirlanan dikis hizi degistirilebilir. (Fonksiyon ayar numarasi 37)

ED Veri ayar aralidi : 100 ile MAKSIMUM sti/min arasinda <10 sti/min>
(MAKS deger makine kafasina bagli olarak degisir.)

@ Titresim azaltma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 5)
Bu fonksiyon, dikis baslangicinda el lambasindaki titresimi azaltir. Bu deger ne kadar arttirilirsa, fonksiyon
o kadar etkili olur.

IE“:":“E 0 : Titremeyi azaltma fonksiyonu devre digi
1 : Titremeyi azaltma fonksiyonu devrede
(Dikkat) Titremeyi azaltma fonksiyonu “Titremeyi azaltma fonksiyonu devrede” segenegine ayarl oldu-
gu zaman, dikis makinesinin baslangi¢ hizi diiger.

@ istege bagh giris/cikis fonksiyonu segimi (Fonksiyon ayar numarasi 12)
Bazi giris/cikis portlarinin iglevleri degistirilebilir.

1) ile 3) arasindaki fonksiyon ayar prosediirlerinin
° galisma prosedurleriyle, 12 numarali fonksiyon

° ° y
H/T/” w ayarini segin. | « | anahtarina @ basin.
i-%_%_%_%i w 2) Sayfa 33 ve 34'teki tablolari referan§ aleirak V?
i N J [m E] (v) anahtarlarmi o kuIIarjarak, istege bagl
° S 2 giris/cikisin atanacagi konektér numarasina
1 ][ 4—' m karsilik gelen gosterge numarasini (i1’den i5’e,
o1'den 03’e) segin. Ardindan | 1 | anahtarina ®

& (15} (16) basin.
3) Sayfa 33 ve 34’teki tablolari referans alarak ve

E] E] anahtarlarini @ kullanarak, atanacak
istege bagh giris/cikis sinyalini segin. Ardindan

< | anahtarina ® basin.

4) () (] anahtarlarini kullanarak @ sinyali etkin-

lestirin. Ardindan | .1 | anahtarina @ basin.
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Ornek) iplik kesme fonksiyonunu “i01” giris portuna atamak igin:

EDE@ 1) ile 3) arasindaki fonksiyon ayar prosediirlerinin ¢alisma prosediirleriyle,
12 numarali fonksiyon ayarini segin.

DEDE 2) | < | anahtarina @ basin.

[T Tl 3) (o] [¥]anahtarlarina @ basarak ayarlanacak bir port segin (8rnegin “i1”).

Dl:'@ 4) | «d | anahtarina @ basin.

D@ 5) E] E] anahtarlarina @ basarak bir fonksiyon segin (6rnegin “Trm”

(Kesme)).

DD@ 6) | « | anahtarina @ basin.

| L || || || 0 |- | H || || || 0 | 7) E] E] anahtarlarina @ basarak segili fonksiyonu etkinlestirin.

«d | anahtarina @ basin.

[ il Jo]

X

9) i anahtarina ® basarak fonksiyon ayarini bitirin.
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Giris fonksiyonlari listesi

Fonksiyon . s
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 basili tutulurken diisiik hizda geriye dogru besle-
me dikisi yapilir.

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

bir kez iptal etme fonksiyonu geriye dogru besleme dikisi islemi bir kez iptal edilir.

4 TSW | Iplik kesme fonksiyonu Bu fonksiyon, iplik kesme digmesi gibi cahstirilir.

5 FL Baski ayagini kaldirma fonksiyonu Bu fonksiyon, baski ayagdini kaldirma diigmesi gibi ¢calisti-
rilir.

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

7 SEbT |Baslangigta/sonda geri beslemeli Istege bagl digme kullanilarak etkin/etkin degil arasinda

dikisi iptal etme fonksiyonu gecis yapilabilir.

8 Ed Malzeme kenari sensori girisi Bu fonksiyon, malzeme kenari sensorunin giris sinyali
olarak iglev gordr.

9 LinH |Pedalin 6n kismina basmanin engel- | Pedalla déndirme engellenir.

lenmesi fonksiyonu

10 TinH | iplik kesme cikisinin engellenmesi iplik kesme cikisina izin verilmez.

fonksiyonu

11 LSSW | Dusuk hiz komutu girisi Bu fonksiyon, ayakta galisilan dikis makinesinde diisiik
hiz diigmesi iglevi gorir.

12 HSSW | Yiksek hiz komutu girisi Bu fonksiyon, ayakta ¢aligilan dikis makinesinde ylksek
hiz digmesi islevi gordr.

13 USW |igneyi kaldirma fonksiyonu ASAGI konumda durma sirasinda diigmeye basilirsa
YUKARI dogru durma gerceklesir.

14 bT Geri beslemeli dikis digmesi girdisi | Digme basili tutuldugu siirece geri beslemeli dikis yapilr.

15 SoFT | Yumusak kalkis digmesi girdisi limek hizi, digme basili tutuldugu stirece 6nceden belir-
lenmis olan yumusak kalkis hiziyla sinirlidir.

16 0SSW | Tek adimda hiz komutu diigmesi girisi | Bu fonksiyon, diigme basili tutarken tek adimda hiz ko-
mutu olarak iglev gordar.

17 bKoS | Tek adimda geriye dogru hiz komutu | Digme basili tutuldugu surece, tek adim hizi komutu

digmesi girdisi uyarinca geri beslemeli dikis yapilir.

18 SFSW | Emniyet anahtari igin giris Doénlis hareketi engellenir.

19 AUDbT | Otomatik geri beslemeli dikis iptal/ Dugmeye her basildiginda, dikis baglangicinda ya da

ekleme digmesi dikis sonunda geri beslemeli dikis iptal edilir ya da eklenir.
20 CUnT | Dikis sayaci girdisi Dugmeye her basildiginda dikis sayacindaki deger artar.

Giris fonksiyonu konektorleri

Konektor Pin Ekran . Baslangic
Fonksiyon L.
numarasi | numarasi | Numarasi degeri 12
CN22 5 i.1 Geri beslemeli dikis diigmesi girisi bT
CN20 7 i.2 iplik kesme diigmesi girisi TSW
CN20 11 i.3 Diislik devir digmesi girisi LSSW
CN20 9 i.4 Yuksek devir digmesi girisi HSSW
CN20 5 i.5 Baski ayagini kaldirma digmesi girisi | FL
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Cikis fonksiyonlari listesi

Fonksiyon . .
Kisaltma Fonksiyon 6gdesi Hatirlatmalar
kodu

0 noP Fonksiyon yok (Standart ayar)

1 TrM | iplik kesme cikisi iplik kesme sinyal cikigi

2 WiP iplik tokatlayici gikisi iplik tokatlayici sinyal gikisi

3 TL iplik serbest birakma gikisi iplik serbest birakma sinyal gikisi

4 FL Baski ayagi kaldirici ¢ikigi Baski ayagi kaldirici sinyal ¢ikisi

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

6 EbT EBT iptal monitor ¢ikisi Bitirme fonksiyonunda geri beslemeli dikisi bir kez iptal

etme durumu igin gikis olur.

7 SEbT |Baslangictaki/sondaki geri beslemeli | Baslangicta/sonda geri beslemeli dikisi iptal durumu igin
dikis iptali ekran ¢ikisi cikis olur.

8 AUDbT | Dikis baslangici/sonu iptal/ekleme Otomatik geri beslemeli dikigin iptali ya da eklenmesi
ekrani ¢iktisi durumu igin ¢ikis olur.

9 SSTA | Dikis makinesi durma hali gikigi Dikis makinesi durma hali i¢in gikis olur.

10 CoolL |igne sogutucu gikig! igne sogutucu igin gikis
Sesli sinyal ¢iktisi Masura sayacinda ayarlanmig olan deger asildigi zaman,

11 bUz bir hata meydana geldigi zaman ya da masura ipliginde

kalan miktar saptandigi zaman ¢ikti alinir.
12 LSWo | Devir komutu ¢iktisi Devir talep eden komut hali ¢iktisi alinir.

Cikis fonksiyonu konektorii

Konektor Pin Ekran ) Baslangi¢
Fonksiyon oo
numarasi | numarasi | Numarasi degeri 12
CN22 3 0.1 Geri besleme dikis ¢ikisi |bT
CN22 7 0.2 iplik kesme cikigi M
CN22 14 0.3 Devir talep girigi LSWo
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@ igne yukari/agsadi diigmesinin fonksiyonlari arasinda gegis (Fonksiyon ayar numarasi 22)
igne yukari/agsag diigmesinin igne yukari/agag telafi ve tek ilmek telafi fonksiyonlari arasinda gegis yapi-
labilir.

IED@@ 0 : igne yukari/asag: telafi dikisi

1 : Bir ilmek telafi dikisi

® igne ardi solenoidinin emme siiresi ayari (Fonksiyon ayar numarasi 29)
Bu fonksiyon, igne ardi solenoidinin emme suiresini degistirebilir.
Sicaklik yiiksek iken degeri arttirmak etkili olur.
(Dikkat) Deger cok fazla arttirilirsa, hareket edememe ya da hatali adim meydana gelir. Degeri degisti-
rirken dikkatli olun.

ED@@ Ayar araligi : 50 ile 500 ms arasinda <10 / ms>

(® Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu (Fonksiyon ayar numaralari 30 ile 33 arasinda)
Dikis makinesi kafasindaki geriye hareket digmesine ilmek sayisi sinirlama fonksiyonu ve iplik kesme
komutu eklenebilir.

Fonksiyon ayar numarasi 30 Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu segilir.

IE":"E@ 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.

EDEE Ayar araligi : 0 ile 19 ilmek arasinda

Fonksiyon ayar numarasi 32 Siradaki geriye dogru besleme dikisinin etkin hali

EDE@ 0 : kapali  Dikis makinesi durdugu zaman etkin degildir. (Siradaki geriye dogru besleme
dikisi, sadece dikis makinesi ¢alistigi zaman iglev gorr.)

1:ack Dikis makinesi durdugu zaman etkindir. (Siradaki geriye dogru besleme dikisi,

dikis makinesi caligirken ya da durdugu zaman da iglev gorr.)

(Dikkat) Dikis makinesi ¢alisirken her iki kosulda da etkindir.

Fonksiyon ayar numarasi 33 Siradaki geriye dogru besleme dikisi tamamlandigi zaman iplik kesme

yapilir.

EDE 0 : kapali Iplik kesmeden

1:acik iplik kesimi yapilir.

Uygu- Fonksiyon ayari
lama | Numarasi 30 | Numarasi 32 | Numarasi 33

Cikis fonksiyonu

(1) 0 Oyada1 Oyada1 |Normal geriye dogru hareket digmesi olarak ¢alisir.
Pedalin 6n kismina basildigi anda geriye dogru hareket dugmesini
(2] 1 0 0 kullanirken, 31 numarali fonksiyon ile belirlenen sayida geriye dog-

ru besleme dikisi yapmak mimkindr.

Dikis makinesi durur haldeyken ya da pedalin én kismina basildi-
g1 anda geriye dogru hareket digmesini kullanarak, 31 numarali
fonksiyon ile ayarlanan sayida geriye dogru besleme dikisi yapmak
mumkunddr.

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

Dikis makinesi dururken ya da pedalin 6n kismina basildigi anda
geriye dogru hareket digmesini kullanirken, 31 numarali fonksiyon
ayari ile belirlenen sayida geriye dogru besleme dikisi yapildiktan

sonra otomatik iplik kesimi yapilir.
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Her ayar durumundaki hareketler

@ Normal geriye dogru besleme dikisi igin geriye dogru hareket diigmesi olarak kullanilr.

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

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

O Dikis sonunda geriye dogru besleme dikisini baglatma digmesi olarak kullanilir. (Pedalin arka kismi-
na basarak iplik kesme yerine kullanilir. Sadece dikis makinesi ¢alisirken etkindir. Makinede 6zellikle
ayakta durarak g¢alisildigi zaman etkindir.)

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

(@ Tek dokunugla dikis igin dikis hizi (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.

[n] |3]8] Ayararaligi: 150 ile MAKSIMUM sti/min arasinda <50 sti/min>
(Dikkat) Tek dokunusla dikis icin dikis makinesi kafasinin modelinin sinirlamasi dahilindeki maksimum

dikis hiz.

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.
Pnomatik tip baski ayagi secildigi zaman, baski ayagi kaldirici tutma suresi kontrolu ayar dederinden ba-
gimsiz olarak sinirsizdir.

IEH:"E Ayar arahdi : 10 ile 600 sn arasinda <10/sn>

@ Geriye dogru besleme dikisi solenoidinin telafi zamani (Fonksiyon ayar numarasi 51 ile 53 arasi)
Otomatik geriye dogru besleme dikisi sirasinda normal ve geriye dogru besleme dikis diizenli degilse, bu
fonksiyon igne ardi solenoidinin agik/kapali sresini ayarlayabilir ve zamani telafi eder.

@ Dikis baglangicinda geri besleme dikisi solenoidi agik stresinin telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 51)
Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi agik siresi, a¢i birimiyle telafi edilebilir.

n] |5]1] Ayararaig :-36ile 36 arasi <1/10°>
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Ayar degeri | Telafi degeri | Telafi icin iimek sayisi * 1 ilmekten 6nceki
- 36 —360° -1 nokta 0° kabul
-18 —180° ~05 s edilirse, 6nde ve
0 0° 0 180 — arkada 360° (1 ilmek)
18 180° 05 182:: telafi miimkiindiir.
36 360° 1 60—



@ Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi kapali siiresinin telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 52)
Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi kapali suresi, a¢i birimiyle telafi edilebilir.

ED@@ Ayar arahgi : -36 ile 36 arasi <1/10°>

© 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.

ED@E Ayar aralidi : -36 ile 36 arasi1 <1/10°>

Ayar degeri | Telafi degeri | Telafi icin ilmek sayisi 260" —|
- 36 —360° -1 180° —
-18 -180° -05 _1so:_

0 0° 0 - 360" —
18 180° 0,5
36 360° 1

—— 360°

Ayar degeri | Telafi degeri | Telafi i¢in ilmek sayisi .
- 36 —360° -1 1 o
—18 — 180° -0,5 A

0 0° 0
18 180° 0,5
36 360° 1

@ 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 kullanildigi zaman etkindir.
IE":"EE 0 : kapali  Baski ayagini otomatik olarak kaldirma fonksiyonu mevcut degildir.
(Baski ayag;, iplik kesmenin ardindan otomatik olarak kalkmaz.)
1:agik Baski ayagini otomatik olarak kaldirma fonksiyonu mevcuttur.
(Baski ayag;, iplik kesmenin ardindan otomatik olarak kalkar.)

@ Iplik kesmenin ardindan igneyi kaldirmak igin geriye dogru déniis hareketi (Fonksiyon ayar numa-

rasi 56)
Bu fonksiyon, iplik kesmenin ardindan igneyi en yiksek konuma kaldirmak igin dikis makinesine geriye

dogru dénme hareketi yaptirmak icin kullanilir.
ignenin baski ayagi altinda kalmasi ve agir malzeme ya da benzeri malzemeleri cizebilecegi durumlarda

bu fonksiyonu kullanin.

IE":"E'@ 0 : kapali

1:agik

Bu fonksiyon, iplik kesme yapilmadigi zaman igneyi kaldirmak tzere dikis

makinesine geriye dogru donme hareketi yaptirmak igin kullanilr.

iplik kesildikten sonra igneyi kaldirmak (izere dikis makinesine geriye dogru

doénme hareketi yaptiran fonksiyon mevcuttur.

(Dikkat) Dikis makinesi geri yonde dondiiriildiigii zan, igne mili neredeyse en list 6lii noktaya ulasir.
Bu da ignedeki ipligin gikmasina neden olabilir. Dolayisiyla iplik kesildikten sonra kalan ipligin
uzunlugunu uygun sekilde ayarlamak gereklidir.
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@@ igne milini dnceden belirlenen alt/iist konumda tutma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 58)
igne mili alt ya da iist konumdayken, bu fonksiyon hafif fren yaparak igne milini tutar.

IE“:"E' 0 : igne milini dnceden belirlenen alt/iist konumda tutma fonksiyonu mevcut degil

1 : igne milini 6nceden belirlenen alt/iist konumda tutma fonksiyonu mevcut (tutma giici
zayif)

2 : igne milini dnceden belirlenen alt/list konumda tutma fonksiyonu mevcut (tutma glici
orta)

3 : igne milini dnceden belirlenen alt/iist konumda tutma fonksiyonu mevcut (tutma glicl
kuvvetli)

@ Dikis baslangicinda geri besleme dikisi dikis hizi icin 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.

IE":“E“E' 0: Manual Pedal ¢alismasindaki hiz.

1: Otomatik Belirlenen hizda otomatik dikis
(Dikkat) 1. Dikis baslangicinda geri besleme dikisi maksimum dikis hizi, pedaldan bagimsiz olarak 8
numarah ayarla ayarlanan fonksiyon tarafindan sinirlanir.
2. “0” secildigi zaman, geriye dogru besleme dikis ilmekleri normal besleme ilmegine uyma-
yabilir.

(9 Dikig baglangicinda geri besleme dikiginin hemen ardindan durdurma fonksiyonu (Fonksiyon ayar
numarasi 60)
Bu fonksiyon, dikis baglangicinda geriye dogru besleme dikisi prosesi tamamlandigi zaman pedalin 6n
kismina basilsa bile dikis makinesini gecici olarak durdurur.
Bu fonksiyon, dikis baslangicinda kisa mesafede geri besleme dikisi yapildigi zaman kullanilhr.
EEHE“E 0 : Dikis baslangicinda geri besleme dikisinin hemen ardindan durdurma dikis makinesini
gecici olarak durdurma fonksiyonu mevcut degil
1 : Dikis baslangicinda geri besleme dikisinin hemen ardindan durdurma dikis makinesini
gecici olarak durdurma fonksiyonu mevcut

| /\_ ______________
| /

i+ “Dikilen iiriiniin yonuni

I/ v gn .. g

. 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 ayagini yumusak bir sekilde indirebilir.

Bu fonksiyon, baski ayagi indirilirken sesi, kumastaki hasari ya da kumasin kaymasini énlemek gerekiyor-

sa kullanilabilir.

(Dikkat) Yumusak inis fonksiyonunu segerken, 49 numarali fonksiyon ayarinda zamani degistirin, giin-
kii 49 numarali fonksiyon ayarinda zaman daha uzun secilmezse, pedala basarak baski ayagini
indirirken istenen sonug elde edilemez.

IE“:“E“E Ayar arahgdi : 0 ile 500 ms arasinda <10 ms/Adim>
ED@ 0 : Baski ayagini yumusak indirme fonksiyonu mevcut degildir. (Baski ayagi hizli iner.)

1 : Baski ayagdini yumusak indirme fonksiyonu secimi

@ Dikis baslangicinda geri besleme dikis hizini azaltan fonksiyon (Fonksiyon ayar numarasi 92)
Dikis baslangicinda geri besleme dikis bittigi zaman hizi azaltma fonksiyonu:
Pedal kosullarina bagl normal kullanim (Hiz, fren yapmadan en yiksek degere gikar) Bu fonksiyon, gegici
durdurma uygun sekilde kullanildigi zaman kullanilir. (Manget ve manset takma)

ED@@ 0 : Hiz azalmaz.

1 : Hiz azalrr.

\

Gegici durdurma——>

a2y

Fren yapmadan,
k/durmadan dikis.
>~ |

(@ Yeniden deneme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 73)
Yeniden deneme fonksiyonu kullanildigi zaman, dikilen malzeme kalinsa ve igne bu malzemeyi delemiyor-

sa, bu fonksiyon sayesinde igne malzemeyi kolaylikla deler.

EDE 0 : Fonksiyonu mevcut degildir

1 ile 10 arasinda : Yeniden dene fonksiyonu vardir (Yeninden denemeden dnce igne mili
donuds kuvveti: 1 (kiglik) - 10 (blyulk))

Baski ayagi kaldirma solenoidi emme siiresi ayari (Fonksiyon ayar numarasi 84)
Baski ayagi kaldirma solenoidi emme slresi dedistirilebilir. Sicaklik fazla ise, dederi azaltmak etkili olur.
(Dikkat) Deger ¢ok kiigiik ise hatali galismaya neden olur. Degeri degistirirken dikkatli olun.

EDE Ayar arahdi : 50 ile 500 ms arasinda <10/ms>
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@9 Pedal egrisi segme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 87)
Bu fonksiyon, pedala basiima miktari karsisinda dikis makinesinin dikis hizi egrisinin segimini gergeklesti-
rir.
Darbeli calismanin zor oldugunu ya da pedalin yavas tepki verdigini dusunuyorsaniz bu fonksiyonu degis-
tirin.
ED 0 : Pedala basma miktarina gore dikis hizi dogrusal olarak artar.
1 : Orta hizlarda pedal tepkisi, pedala basma miktarina bagli olarak gecikir.
2 : Orta hizlarda pedal tepkisi, pedala basma miktarina bagli olarak hizlanir.

Dikis hizi (sti/min)

Pedal stroku (mm)

@0 ilk harekette YUKARIDA durma konumunu kaydirma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 90)
Glcu agik konuma getirir getirmez YUKARIDA durma konumuna otomatik dénus etkin/etkin degil secimi
yapilabilir.

[n] Jo]o] o:Etkin degi

1 : Etkin

@) igne asagi/lyukar telafi diigmesine eklenen fonksiyon (Fonksiyon ayar numarasi 93)
Tek ilmek dikisi yapabilmek igin, gl¢ salterini agik konuma getirdikten hemen sonra ya da iplik kesme igle-
minin hemen ardindan yukarida durma aninda igne yukari/asag telafi digmesine basiimasi sarttir.

IE“:"E 0 : Normal (Sadece igne asagi/yukar telafi dikisi islemi)
1: Tek ilmek telafi dikisi islemi (yukarida durma / yukarida durma) sadece yukaridaki degi-

siklikler yapildigi zaman gerceklesir.

@ Maks. dikis hizinin ayarlanmasi (Fonksiyon ayar numarasi 96)
Bu fonksiyon kullanmak istediginiz maksimum dikis hizini ayarlar.
Belirlenen degerin st siniri, badlanacak olan dikis makinesi kafasina bagh olarak degisir.

ED@@ Ayar araldi : 150 ile MAKSIMUM sti/min arasinda <50/sti/min>

@ Ana mil referans ag! telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 120)
Ama mil referans acisi telafi edilir.

Em@@ Ayar arahgi : —=50 ile 50° arasinda <1/°>

@ YUKARI konumda baglatma agisi telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 121)
YUKARI konumda baglatmayi saptayan ac! telafi edilir.

IE“I"Z“I' Ayar aralgi : =15 ile 15° arasinda <1/°>

@ ASAGI konumda basglatma agisi telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 122)
ASAGI konumda baglatmay saptayan ag! telafi edilir.

EII"Z“ZI Ayar arahgi : —15 ile 15° arasinda <1/*>
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10. Pedal sensori notr noktasinin otomatik telafisi

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

( dikkaT\ Ayaginizi ya da herhangi bir nesneyi pedalin iizerine yerlestirirseniz pedal diizgiin galismaz. Pe- |
{ dalin lizerine bir sey koymadan c¢alistirin. ]

. 1) Digmeye ® basarak glic salterini agik
) ()| PR owmagein,
_______ ekilde gosterilen panel gorinimda.
i-%%%%i w—‘g Bu agarr?ada, “PA.”pibare;Sinin sag tarafinda
Ih 22 oruntllenen deger telafi degeridir. (Bu sekilde,
—— J I g[]zeltme degeri%'l”dir.) senar B
1 || rm 2) Pedalin n6tr konumu hafizada saklanir. Prosedu-

ru bitirmek icin glcti KAPALI konuma getirin.

( “ 5 [ 7 gorintiilenirse: |
| Pedal sensorii dizgiin sekilde baglanmamistir. Glicii KAPALI konuma getirin ve pedal sensorii- |
| ﬁ(_l:(?T nin baglantisini kontrol edin. |
| «BH > gérintiilenirse: |
| Pedalin kurulumunu ayarlamak igin bu gereklidir. Asagida yer alan “Pedalin ayarlanmasi” bélii- |
l miindeki talimatlara gére pedal kurulumunun ayarini yapin. ]

Pedalin ayarlanmasi

= T
cA || A
Q

Sl o
P[] |. -

=== J’::C)E: _..../..l..

i [ [_J
0z¢ ) (O

e

16)
a) Pedal dislokasyonunun yoniini belirlemek igin yanip sénen rakami kontrol edin.
Pedal sensoriiniin nétr konumu pedalin 6n Pedal sensoriiniin n6tr konumu pedalin
tarafina dogru yerlestiriimigse arka tarafina dogru yerlestirilmisse
\\/ A\
o [ .
5o 5o
KYanlp soner \Yanlp soner

'
-
{u]
(]

b) “F H 5 H” ibaresi goriintiilenene kadar pedal kurulumunu ayarlayin. (Pedalin nasil ayarlanacagini 6gren-
mek i¢in Muhendislik El Kitabi’'na bakin.)
Pedal dislokasyonunu dizeltmek i¢in pedal yéninu dizeltin. Dislokasyon, izin verilen aralik dahilinde

olmasi igin azaltildiginda “F' 5 5 F” gorintilenir.

c) | «d | anahtarina @ basin. Gésterge 1) numaral adimda anlatilan duruma geri doner.

d) Bdylece pedal ayari tamamlanir. Gicu KAPALI konuma getirin.
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11. Pedal spesifikasyonlarinin segilmesi
o
O O
'- '-’ ALB": O
VA [ 2

Q
o o == === J(als1]| [O
) [+ [
D C, oeoc| | |
! W | |? A1) O
UL /) £

) (]

Pedal sensori degistirildigi zaman, 50 numarall
fonksiyon ayarinin ayar degerini yeni baglanan pedal
spesifikasyonlarina gore degistirin.

0: KFL

1:PFL

— —— —— ——————— —— — —

Pedalin arka kismina yerlestirilen iki yayl )
pedal sensoriiniin tipi PFL'dir, tek yayll |
olanin tipi KFL’dir. Pedalin arka kismina |
basarak baski ayagini kaldirirken pedal |
sensoriinii PFL’ye yerlestirin. )

12. Otomatik kaldirma fonksiyonunun ayarlanmasi

istege bagli otomatik baski ayagdi kaldirici (AK85B cihaz tert. parca numarasi : 40140416) satin alindigin-
da veya Uzerinde bir tadilat yapildiginda, otomatik kaldirma fonksiyonunun etkinlestiriimesi gerekir.

Géstirge A

y
o o - OAsq
O O EOI
N ==
OJ_/MU“
I
3 Rl (653

1) | «d | digme @ basiliyken glg salterini ACIK

konuma getirin.

2) Gostergelerinde A “FL.on” ifadesi gorilir, otoma-
tik kaldirma fonksiyonunu etkin hale gelirken bip
sesi duyulur. Makine artik normal sekilde ¢alisma-
ya basglar.

3) Gug salterini kapali konuma getirin ve 6n kapag!
kaldirdiktan sonra gli¢ salterini acik konuma
getirin. Makinenin hareketi normale déner.

4) 1) ile 3) arasindaki adimlari tekrarlayin, LED gos-
tergesinde “FL.oF” yazar. Bu durumda otomatik
kaldirici fonksiyonu galismaz.

,'- ,' 171 1e | - Otomatik baski ayagi kaldiricisi saglanmistir. (AK saglanmistir)
,'- ,' Y} ,'- : Otomatik baski ayagi kaldiricisi saglanmamustir.
( 1. Giicii tekrar agik hale getirmeden 6nce, mutlaka bir saniye ya da daha uzun bir siire bekleyin. |
| (Giicii agma/kapama iglemi hizli yapilirsa ayarlar degisebilir.) |
2. Bu fonksiyon uygun sekilde segilmezse otomatik kaldirici galistirllamaz. |

P S
I DIKKAT

3 ) 3. Otomatik kaldirma cihazi takilmadan “Otomatik baski ayagi kaldiricisi saglanmistir.” segilirse, |

| dikis baslangicinda ¢aligmada anlik gecikme olur. Ayrica otomatik kaldirici takimh olmadigi za- |
| man mutlaka “Otomatik baski ayagi kaldiricisi saglanmamistir.” segenegini segin, ¢linkt geriye|

l dogru hareket diigmesi ¢caligsmayabilir.
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13. Tus kilidi fonksiyonunu se¢me iglemi

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

Géstirge A

A4

Q
O (@]
alei | (O
! ./1 14
el
D C
|/| AN
‘u‘/B:vB? | I

1][-' A=)

é

*§| diigmesi @ ve digmesi @ basiliy-

ken glc salterini ACIK konuma getirin.

2) Gostergelerinde A “KL.on” ifadesi gordlur, tus kili-
di fonksiyonu etkin hale gelirken bip sesi duyulur.

3) Gostergelerde “KL.on” ifadesi goruldiikten sonra
panel normal ¢alismasina doner.

4) Tus kilidi etkin iken, glg¢ salteri ACIK konuma
getirildiginde “KL.on” ifadesi gordldr.

5) 1)ila 3) nolu adimlari tekrar uygularken, gug¢

ACIK duruma getirildiginde “KL.oF” (Tus kilidi kapali) ibaresi gérintilenir ve tus kilidi fonksiyonu devre

disi kalir.

* Gi¢ salteri ACIK konuma getirildiginde “KL.on” ifadesi

ifade gorillyor : Tus kilidi fonksiyonu etkindir.

ifade gérulmiyor : Tus kilidi fonksiyonu etkin degildir.

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

Devre disi birakilacak anahtarin isleyisi.

« Ters beslemeli dikis ayari (@, @ , ©® ve @ )

« Bir dikis gesidi icin ilmek sayisi ayari (@ , 0@, @ ve @ )
« limek sayisi degisikligi (@ )

« Dikis islemi degisikligi (® , ® , ® ve ®)

Devre disi birakilmayacak anahtarin igleyisi.

* Yarim dikis adimlariyla dikis telafisi ({ )
« Uretim destek islevi (® )

14. Girilmis olan verilerin sifirlanmasi

icin yapilan tiim fonksiyon ayar igerigi, standart ayar degerlerine dénddiriilebilir.

®
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1) 26. Sayfada "llI-6. Fonksiyonlarinin ayan™
yer alan agiklamalara basvurarak “n.95” numaral

anahtari-

fonksiyon ayarini segin. Ardindan | <l

na @ basin.

2) anahtarina @ basih tutun.

3) Bir saniye sonra ses gelir ve girilmig olan veriler
standart ayar degerine doner.

{ Sy Sifirlama iglemi siradayken giicii kapali |

| (&8 ) konuma getirmeyin. Ana iinite programi |
{ bozulabilir. )

4) Gig salterini kapali konuma getirin, 6n kapagi kapadiktan sonra gug salterini agik konuma getirin. Makine

normal diizene doner.

otomatik telafisi” béliimiine bakiniz.)

s1" boliimiine bakiniz.)

1. Yukarida belirtilen igslemi yaptiktan sonra, pedal sensoérii igin notr konum diizeltme degeri
de sifirlanir. Dolayisiyla, dikis makinesini kullanmadan 6nce pedal sensorii n6tr konumunun
otomatik diizeltiimesi mutlaka gerekir. (43. Sayfada "llI-10. Pedal sensorii n6tr noktasinin

)
I
I
. Yukarida anlatilan iglemleri yaptiginiz zaman, opsiyonel aygitlarin fonksiyon ayarlari ve maki- :

ne-kafa ayar degerleri de baslatilir. Bu sebeple, dikis makinesini kullanmaya baglamadan 6nce
makine kafasi ayarinin yapilmasi gereklidir. (47. Sayfada "IV-1. Makine kafasinin ayarlanma- :
|

3. Buislem yapilsa bile, caligma paneli tarafindan belirlenen veriler sifirlanamaz.



15. LED 151k

UYARI :
A Dikis makinesinin beklenmedik sekilde ¢alismasindan kaynaklanan kisisel yaralanmalara karsi koru-
ma saglamak i¢in ellerinizi asla igne girig alanina yaklagtirmayin ve LED’in yogunlugunun ayarlanmasi
sirasinda ayaginizi pedala koymayin.

* Bu LED, dikis makinesinin kullanilabilirligini artirmayi amaglar, bakim amaciyla kullaniimaz.

o

Nasee

o

ale1]| (O
[/
o

AN @

¥ (]

o
DfC IO |
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Dikis makinesi standart olarak igne giris alanini ay-
dinlatan bir LED 1sikla donatiimistir.

1) Fonksiyon ayar moduna girmek igin i anah-

tarina ® basarken giicti ACIK konuma getirin.

2) Isigin siddetinin ayarlanmasi ve agilip kapanmasi
anahtara @ basilarak gergeklestirilir. Anahtara
her basilista, 1s1gin siddeti 5 kademede ayarlanir
ve sonra kapanir.

[Isigin siddetinin degistirilmesi]
1 = .. 4 = 5 = 6
Parlak = ...... Soénik = Kapali = Parlak
Bu yolla, anahtara @ her basista, 1s1§in durumu
sirayla degisir.

3) Proseduri tamamlamak igin anahtarina

@ basin.

16. Yuksekligi ayarlanabilir, tek dokunusla ters beslemeli dikis anahtari

Geriye dogru hareket anahtari @ yiksekligi ayarla-
nabilir.

Geriye dogru hareket anahtari @ kullaniimayan
islemlerde, dikis makinesindeki materyal anahtarin
yuksekligi artirilarak kolayca islenebilir.
[Yuksekligin ayarlanmasi]

Anahtarin yiksekligi @ ile gosterilen vida gevsetile-
rek braket boyunca ayarlanabilir.

— —— —— ——————— —— — —

Tokatlayicinin @ iriin génderilmeden \

(
| _—=~ ©nce fabrikada yapilan ayarlarini degistir- |
| A mek igin, geriye dogru hareket anahtarinin|
I
(

o

@ yiiksekligini, tokatlayici @ ile cakisma- |
yacak sekilde ayarlamak gereklidir. )

N — — — — — — — — — — — — — —
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IV. BAKIM

1. Makine kafasinin ayarlanmasi

{ ﬁ(_K?T Elle gcevrilen kasnak lizerindeki beyaz isaret noktasi ile kapak konkavi arasindaki kayma eger |p||k\

| @ kesiminin ardindan asin miktarda ise, agagidaki islemi uygulayarak makine kafasinin galisma |

\- sirasindaki agisini ayarlayin. _’,
@ (¢) ’
- - — = 1) Anahtar ® ve anahtar @ ’e basili
A ()l 2 H," Aka tutarak giicli acik konuma getirin.
il Ekranda “ZAJ” ibaresi goruntulenir.

8 bl [i5]iE 2

(6]
S TS Bl
NIEN |
! N | |?/|/| @
L 4 ‘Ez,i? |J_./_.|...I<—

o o

2) Ana mil referans sinyali algilanana kadar makine

Gosterge A N o
v kafasi kasnagini elle ¢evirin. Bu durumda ana
0]
2 2 - I [ mil referans sinyali, aginin kag derece oldugunu
2l 3R rE .. val Bgiin g derece oS
|//l ‘ye‘if/l - S = gOstergede A belirtir. (Verilen deger referans

o
o o T (ale [O l olarak verilmigtir.
l\\| D'\cI;\C\I : I DFCJ I i )
! i | | AN [o I

. AB Btl; . U_

olnm =

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

GéstirgeA 4) Ayar islemini bitirmek igin | < | diigmesine ®
- @)
e 2 - =gl | (L= o basin. Bu asamada, ekranin A boliminde go-
LA ()] 2 - e [urc=]u S iomen oo e (Verilon detior refe
% Pl = L rantllenen deger degigir. (Verilen deger referans

=== e -. Am iImisti
2 Oh ) nch | | olarak verilmistir.)
£ : ﬁ 5) Glici KAPALI konuma getirin.
1 1 4] O
G e
@ .
i Ee
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2. Hata kodlari

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

Durum

Sebep

Dizeltici 6nlem

Dikis makinesini devirirken uyari sesi duyu-
luyor ve makine galistirilamiyor.

Gug salterini kapali konuma getirmeden
once makine kafasi devrildigi zaman,
sol tarafta glivenlik amagli islem.

Dikis makinesini devirmeden dnce
gl¢ anahtarini kapali konuma
getirin.

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

Solenoid gui¢ koruma sigortasi atmis
olabilir.

Solenoid gu¢ koruma sigortasini
kontrol edin.

Glicli agik konuma getirdikten sonra pedala
basildi§i zaman dikis makinesi galismiyor.

Pedalin arka kismina bir kez bastiktan son-
ra pedala basilinca dikis makinesi galisiyor.

Pedal nétr konumuna déndtikten sonra
dahi durmuyor.

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

Pedal sensorinin otomatik notr
dizeltme fonksiyonunu uygulayin.

Otomatik kaldirma cihaz takilsa bile baski
ayag yikselmiyor.

Otomatik kaldirma fonksiyonu kapal
konumda olabilir.

Otomatik kaldirma fonksiyonu igin
“Otomatik baski ayagi kaldiricisi
saglanmistir.” segimini yapin.

Pedal sistemi KFL sistem olarak ayar-
lanmis olabilir.

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

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

Kabloyu uygun sekilde baglayin.

Duzeltici dikis digmesi ¢alismiyor.

Baski ayagdi, otomatik kaldirma cihazi
ile yukseliyor olabilir.

Baski ayadi asagi indikten sonra
digmeyi cahigtirin.

Otomatik kaldirma cihazi takilmamis
olabilir.

Ancak otomatik kaldirma fonksiyonu
acik konumdadir.

Otomatik kaldirma cihazi takil-
mamisken “Otomatik baski ayagi
kaldiricisi saglanmamistir.” sece-
negini segin.

Dikis makinesi galismiyor.

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

Kabloyu uygun sekilde baglayin.

Motor sinyal kablosu konektori (CN30)
cikmis olabilir.

Kabloyu uygun sekilde baglayin.

Ayrica bu cihazda asagdidaki hata kodlari vardir. Bu hata kodlari fonksiyonu Kkilitler (ya da sinirlar) ve herhangi
bir problem ¢iktiginda haber verdigi i¢cin sorun biylimeden ¢6z0lir. Bizden servis talep ettiginiz zaman litfen

hata kodlarini bildirin.

Gosterge A

®

o]

L v
aAlLB% (@)

konuma getirin.
2)

o
DfC IO I
>g

[Hata kodunu kontrol etme prosediirii]

1) digme ® basiliyken giic salterini ACIK

Olusan tim hatalarin seri numaralari A gosterge
bdliminde goéruntulenir ve bir sinyal sesi duyulur.

Seri numarayi segebilmek igin E] ve E] anah-

tarlarina @ basin. Kontrol etmek istediginiz seri
numaralarindan birini se¢in, bu durumdayken

hata kodunu gérintilemek igin anahtarina

® , calisma siresini gérintiilemek igin

anahtarina @ basin (saat ve dakikalari gosteren

i

Ust dort rakam) ya da anahtarina (® basin

(saat ve dakikalari gOsteren alt dort rakam). (Yu-
karida bahsi gegen veriler bu anahtarlara basili
tutuldugu miiddetge goriintilenir.)
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Hata kodu listesi

muyor.

No Saptanan hatanin tanimi Sorunun olasi nedenleri Kontrol edilecek noktalar

EO000 | Veri sifirlamanin gercgek- * Makine kafasi degistirildigi zaman.
lestiriimesi (Bu bir hata « Sifirlama islemi yapildigi zaman.
degildir.)

EO007 | Motorda asiri yuklenme » Makine kafasi kilitlenirse. » Motor kasnagina iplik dolanip do-

» Makine kafasinin garanti ettiginden ¢ok lanmadigini kontrol edin.

daha agir malzemeler dikiliyorsa. * Motor ¢ikis konektoru (7P) baglan-
* Motor galismiyorsa. tisinda gevseme ya da kopukluk
* Motor ya da surucu bozuksa. olup olmadigini kontrol edin.

» Motoru elle gevirirken herhangi bir
tutukluk olup olmadigini kontrol
edin.

E009 | Solenoid galisma suresi * Solenoidin galistigi siire tahmin edilen
hatasi sureyi astiginda.

EO071 | Motor cikisi konektériinde | « Motor konektériinde baglantisizlik. » Motor ¢ikis konektériinde gevsek
baglantisizlik baglanti ya da baglantisizlik olup

olmadigini kontrol edin.

E072 | iplik kesme hareketi sira- « EOQ7 ile ayni. « E0Q7 ile ayni.
sinda motorda agiri yuk

EO079 | Motora daha yuksek yuk * Makine, motora normalden daha yuk- » Motor kasnagina iplik dolanip do-
uygulamasiyla surekli sek bir yik uygulanarak calismistir. lanmadigini kontrol edin.
calisma » Motoru elle gevirirken herhangi bir

tutukluk olup olmadigini kontrol
edin.

E302 | Disme saptama digmesi | * Glg agik konumdayken disme algila- * Gug salteri kapali konumdayken
hatasi (Emniyet digmesi yici digme girilmis olabilir. makine kafasinin devrilip devrilme-
calisiyorsa) digini kontrol edin (dikis makinesi-

nin galismasi, givenlik nedeniyle
engellenir).

E303 | Yarim daire plaka sensér * Yarim daire plaka sensor sinyali sapta- | « Motor kodlayici konektdr baglantisi-
hatasi namiyor. nin kopmus olup olmadigini kontrol

edin.

E499 | Hatal veri * Depolanan veri bozulmus.

E704

E730 | Kodlayici hatasi * Motor sinyali uygun sekilde girilmiyor- * Motor sinyal konektorii (CN11)

E731 | Motor delik sensori hatasi sa. baglantilarinda gevseklik ya da ko-

pukluk olup olmadigini kontrol edin.

* Motor sinyal kablosunun makine
kafasina sikisarak kopup kopmadi-
gini kontrol edin.

» Motor kodlayici konektériinin takil-
ma yénunln yanlhs olup olmadigini
kontrol edin.

E733 | Motor dénis yénu ters * Motor 500 sti/min ya da daha hizli * Ana mil motorunun kodlayici bag-

degerde ve belirtilen yéne zit ydonde lantisi hatali.
caligirsa bu hata meydana gelir. * Ana mil motorunun elektrik glig
baglantisi hatal.

E799 | iplik kesme isleminde « Iplik kesicinin kontrolii islemi, &nceden
zaman asimi belirlenen sire iginde tamamlanmiyor.

E808 | Solenoid'te kisa devre * Solenoid gliciinlin voltaji normale don- | < Makine kafasi kablosunun kasnak

kapagi ya da benzeri bir yere siki-
sip sikismadigini kontrol edin.
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No

Saptanan hatanin tanimi

Sorunun olasi nedenleri

Kontrol edilecek noktalar

E809 | Tutma hareketi hatasi * Solenoid, tutma hareketine gegmiyor.  Solenoitte asiri Isinma olup olma-
digini kontrol edin. (CTL devre karti
grubu Devre bozulur.)

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

mal durum
E811 | Sebeke gerilimi arizasi + Garanti edilenden ylksek voltaj veril- * Uygulanan sebeke geriliminin
mis olabilir. “anma gerilimi £ %10” arahginin di-
* Makine, 200 V ya da daha dusuk sebe- sinda olup olmadigdini kontrol edin.
ke gerilimine sahip bir gii¢ kaynagina « i¢ devre kirilmis olabilir.
baglanmistir.
» Makine, 270 V ya da daha yiksek se-
beke gerilimine sahip bir gli¢ kaynagi-
na baglanmstir.
E922 | Ana mil kontrol disi * Ana mile kumanda edilememesi halin-
de.

E924 | Motor siricisl hatasi * Motor suriicisi bozulmus.

E930 | Hatali kodlayici * Motor sinyalinin dogru girilememesi * Motor sinyal konektoriinde (CN11)

E931 | Motor delik sensorii hatasi | halinde. gevseme ya da kopukluk kontroli
yapin.

» Motor sinyal kablosunun makine
kafasina sikismis ya da kopmus
olup olmadigini kontrol edin.

E942 | Arizall EEPROM « EEPROM uzerine veri yazdirilamiyor.
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