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I.LK-1900AN BiLGISAYAR KONTROLLU, YUKSEK HIZLI,
GUGLENDIRICI ZiGZAG DiKi§ MAKINESI

(111 SPESIFIKASYONLAR )
1 | Dikig alani X (yatay) yonde 40 mm Y (boyuna) yonde 30 mm
2 | Maksimum dikis hizi 3.200 sti/min*
(Dikis adimi X yéninde 5 mm.den kiguik ve Y yénunde 3,5 mm.den kicuk
ise.
3 | ilmek uzunlugu 0,1 )ile 10,0 mm arasinda (0,1 mm.lik kademelerle ayarlanabilir)
4 | Parga baski ayaginin Aralikh besleme (adim motor ile 2 milden tahrik)
besleme hareketi
5 | Igne mili stroku 41,2 mm
6 | igne DPx5, DPx17
7 | Pargca baski ayaginin | 13 mm (standart) Maksimum 17 mm
yukari kalkigl
8 | Mekik Standart yari déner gaganoz (yag fitiliyle yaglama)
9 | Yag 2 Numara New Defrix Yag (yaglayici tarafindan saglanir)
10 | Veri kaydi EEPROM (128 kbyte) EPROM (32 kbyte)
11 | Buyutme/Kicultme 6zelligi X ve Y yoénunde sirasiyla %20’den %200’e kadar (%1’lik kademelerle)
12 | Buyiutme/Kuglltme yontemi | Dikis sekli buyltme/kigultme, ilmek uzunlugunu arttirarak/azaltarak
yapilabilir
13 | Maksimum dikis hizi siniri 400 ile 3.200 sti/min* arasinda (100 sti/min’lik kademelerle)
14 | Dikis cesidi secimi Belirtici dikis ¢cesidi Numarasi tipi (1 ile 200 arasi)
15 | Masura ipligi sayaci YUKARI/ASAGI tipi (0 ile 9999 arasi)
16 | Dikis makinesi motoru Servo motor
17 | Boyutlar Genislik: 1.200 mm Uzunluk: 660 mm Yukseklik: 1.100 mm
(standart masa ve destek kullanin)
18 | Agirlik Makine kafasi 42 kg, Kontrol paneli 16,5 kg
19 | Glg tiketimi 450 VA (Dikis ¢esidi numarasi 1, 3.200 sti/min, 1saniye durus siresi)
20 | Calisma sicakhgi arahigi 5°C ile 35°C arasinda
21 | Calisma nem orani araligi %35 ile %85 arasinda (ciy yogusmasi yok)
22 | Hat gerilimi Anma gerilimi +%10 50/60 Hz
23 | Gdrulta ‘-Is istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayllmasina denk :
82,5 dB’nin A agirlikli degeri; (Kpa = 2,5 dB dahil) ; ISO 10821- C.6.3 -ISO
11204 GR2 uyarinca 3.200 sti/min dikis ¢evrimi icin, 1.0 saniye ACIK (Dikig
cesidi: No 1).
‘-Ses siddeti seviyesi (Lwa) : 90,5 dB’nin A agirlikli degeri; (Kwa = 2,5 dB
dahil) ; ISO 10821- C.6.3 -ISO 3744 GR2 uyarinca 3.200 sti/min dikis
cevrimi igin, 1.0 saniye ACIK (Dikis ¢esidi: No 1).

* Dikis kosullarina gére maksimum dikis hizini distran.

LK-1900ANWS (cift kapasiteli gaganoz) maksimum dikis hizi 2.700 sti/min degerindedir.
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(1. Ana unitedeki parcga isimleri )
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Makine kafasi
Parca baski ayagi
iplik askisi

Calisma paneli
Gug salteri

Kontrol paneli
Ayak pedali

Gug salteri (EU tipi)




(2. Calisma panelindeki isimler ve diigmelerle ilgili agiklamalar )
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© “Hazir” tusu

Bu tus, panel Uzerinden ayar hali yerine dikis
makinesinin gergekten calistigi dikis haline

gecilmesini saglar.

@ Dikis LED’i

Bu LED ayar kosullarinda séner ve dikis ko-
sullarinda yanar. “Hazir” tusuyla bir halden

digerine gegilebilir.

© “Sifirlama” tusu

Hatanin iptal edilmesi yada ayarlanan degerin
baslangi¢ degerine geri donmesi icgin kullanilir.

O “Mod” tusu

Bu tus ile, bellek digmesinin ayar modu belirlenir.

@ “+/One besleme” tusu ve “-/Geri besleme” tusu
Bu tus, degisen dikis deseni Numarasi ve X/Y
skalasini degistirmek icin ve 6ne besleme/geri

besleme igin kullanilr.

@ “Segme” tusu

Bu tus, ayar yapilacak olan bashgi secger. Se-
cilen baslga ait Baslik se¢cim LED’i ve ayar

degeri goralur.

@ Veri belirtme LED’i

Bu LED, dikis ¢cesidi Numarasi X/Y skalasi

I

vb., secilen baslik degerlerini gosterir.

@O Baslik segimi LED’i
Secilen basliklarin LED’i yanar.

o

Dikis gesidi X skalasi Y skalasi
Numarasi
o)
.2.3.]

A i
Maksimum Dikis sayaci Masura sarici
hiz sinin

KICC)
Parca baski iplik gergisi

ayagi indirici
© ignede kullanilan iplik kelepgesi agik/kapali tusu
Bu tusla, ignede kullanilan iplik kelepgesinin et-
kin olmasi/olmamasi hali segilir. Kelepge etkin
iken ignede kullanilan iplik kelepgesi gosterim
LED'i yanar. (Not 1)

@ ignede kullanilan iplik kelepgesi gésterim LED’i
Bu LED yandigi zaman, ignede kullanilan iplik
kelepcesi ¢alisir.

® ignede kullanilan iplik LED’i
Bu tus, dikis tipini kaydeder. Bu tusa bastiginiz
zaman, burada kaydedilen dikis ¢esidini hemen
dikmeye baslayabilirsiniz.
X/Y skalasi, dikis konumu vb., burada kaydedi-
lebilir ve degistirilebilir.

(Not 1) LK-1903AN, makinenin standart teslimi sirasinda, 35 numarali bellek diigmesi ile ignede
kullanilan iplik kelepgesi engellenecek sekilde (hareket etmez) ayarlanmistir.

—3—
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(1. Elektrik panelinin yerle_tirilmesi)

Elektrik panelini masanin altina ve sekilde gosterilen
konuma yerlestirirken, makineyle birlikte temin edilen
yuvarlak bagl vida @, diiz pul @, yayli rondela @
ve somun @ ile alti kdse bagli civata @ , yayl pul @
ve diiz pul @ kullanin.

1) Biyel kolunu @ pedal kolundaki @ montaj deligi-
ne & somunla @ sabitleyin.

2) Biyel kolu @ montaj deligine @) takildiktan sonra,
pedala basma stroku artar.

Kafa tagiyici kolu @ makine masasindaki delije @
dogru sarun.



(4. Gug salterinin takilmasi ve baglanmasi )

(1) Giig salterinin takilmasi
Glg salterini @ makine masasinin altina ahsap
vidalar @ kullanarak tespit edin.
Kabloyu, makine ile birlikte aksesuar olarak
verilen zimbalari @ kullanarak kullanim sekline
uygun olarak tespit edin.
* Bes zimba @, calisma paneli kablosunun tespit
edilmesinde kullanilan bes zimba dahil, aksesuar
olarak temin edilmigtir.

(2) Gii¢ kaynagindan gelen kablonun baglanmasi
Fabrikadan teslim anindaki gerilim spesifikasyonlari, gerilim plakasinda belirtiimistir. Kabloyu spesifikas-
yonlara uygun olarak baglayin.

[ sitan, Makineyi asla yanlis gerilim ve fazda\I
| kullanmayin. ]

Anma plakasi

* 200V, 220 V, 230 V ve 240 V tek faz baglant
Acik mavi  Acik mavi

/ /
e e e AC200V
_ v AC220V
- — ~
Kontrol kutusu \ T 5ol 7 @ Xy 5 AC230 V
o) S =03 ) AC240V
Yesil/Sari GND

/
Kahverengi Kahverengi

Giig salteri
Gii¢ kaynagi kablosu




(5. Dikis makinesini tagima §ekli)

Dikis makinesini tasimak icin, A bélimunden tutmak ve dikis makinesini sekilde gdsterildigdi gibi iki yanin-
dan desteklemek gereklidir.

- 1. Kapagi tutan elinizin kaymamasi igin dikkatli olun. ]
DIKKAT
| N ) 2. Dikis makinesi 42 kg’dan fazla agirhga sahiptir. Dikis makinesini mutlaka iki veya daha |
{ fazla kisi ile birlikte tagidiginizdan emin olun. )

(6. Dikis makinesi kafasinin montaji )

UYARI:
é Makine tasinirken meydana gelebilecek kazalari 6nlemek igin, bu isin iki ya da daha fazla kisiyle
yapilmasini saglayin.

1) Mentese lastigini @ mentese miline oturtun ve
dikis makinesi ana Unitesini tespit edin.

2) Mentese lastigini @ somunla @ sikarken, yayli
pul @ sekilde B ile gosterilen konuma gelene ka-
dar somunu @ sikin, ardindan somunu @ sikarak
tespit edin.

o — — — — — — — — — — — — — — —

[ ik, Mentese lastigi @ asin sikilirsa diizgiin |
\ calismaz. Dikkatli olun. )

A ] makinesinin yan yiizlerini desteklemek
‘ icin @ bdlimlerinden elinizle tutun.

77
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(7. Tahliye tapasinin ve kafa destek lastiginin montaji )

1) Tahliye tapasini @, iki setuskur @ kullanarak
masadaki montaj deligine @ tespit edin.

2) Tahliye kabini @ tahliye tapasina @ vidalayin.

3) Dikis makinesi tahliye borusunu @ tahliye kabina
O yerlestirin.

4) Kafa destek lastigini @ masaya @ yerlestirin.

e —— —— ——————— —— — —

( 1. Tahliye borusunu @ sonuna kadar )
| = itin, boylece makine kafasi yatirildig |
| @ zaman tahliye kabindan @ ¢ikmaz. |
| 2. Tahliye borusunu @ tespit eden bandi |
\ cikarin. )

—

( 1. Emniyet salterinin bandi @ gikarmadan kullanimi ¢ok tehlikelidir, glinkii dikis makinesi |

|~ yatik haldeyken bile ¢caligir. |
DIKKAT

| A 2. Kurulum sonrasinda dikis makinesi galisirken 302 numaral hatanin meydana gelirse, |

| emniyet salterini sabitleyen vidayi bir tornavidayla gikarin, salteri dikis makinesinin al- |

{ tina dogru indirin. )



(9. Dikis makinesi kafasinin devrilmesi )

dan once giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
Dikis makinesini iki elinizle birlikte devirin ve parmaklarinizin kafaya sikigmamasina dikkat edin. Dikis
makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek igin, calismaya baslama-

~

Y

@0. Caligsma panelinin montajl)

Dikis makinesi kafasini devirirken, kafay! kafa tasiyi-
ci kolla @ temas edene kadar yavasca devirin.

1. Dikis makinesi kafasini devirmeden |
6nce kafa tasiyici kolun @ makine |
masasina monte edilmis oldugunu I
kontrol edin. I

. Dikis makinesi kafasini yiikseltirken, I
motor kapagini @ tutarak yiikseltme- :
yin. Motor kapaginin @ kirilmasina |
neden olur. I

3. Dikis makinesi kafasinin dij§mesine|

engel olmak i¢in mutlaka duz bir ze- |
min Uzerine yerlestirin. ]

Calisma paneli montaj plakasini @ ahsap vidalari @
kullanarak makine masasina monte edin ve kabloyu
makine masasindaki delikten @ gegirin.

Calisma panelini, aksesuar olarak temin edilen vida-
lari @ kullanarak panel montaj plakasina @ monte
edin.

Kabloyu, makine ile birlikte aksesuar olarak verilen
zimbalari kullanarak masanin alt ylziine tespit edin.

Paneli masanin altina monte ederken soldaki sekle
bakiniz.



(11. Baglant: kablosu )

Yavasca

Lf
o
//

-

//’
-

CN16 Beyaz

“(

-
Topraklama kablosu

CN34 Gri

Elektrik panelinin arka kapagini tesit eden doért vidayi
© cikarin. Arka kapagi acarken ellerinizle bastirin,
durduktan sonra sekilde gosterildigi gibi yaklasik 90°
yavasca agin.

| Arka kapagin digsmemesi i¢gin elinizi )
| sigan, arka kapaktan hig ayirmayin. Ayrica arka |
| ) kapaga acik haldeyken kuvvet uygula- |

[ CN16
CN14 Dikis makinesi kafasi
CN39 L |
CN42 — ]

CN43

CN44 Kirmizi

Calisma paneli

CN45

CN40

CN47

(LK-1901AN)
Gri

CN38 Gri

CN42 Beyaz
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1) Kablonun arka kapak ve elektrik paneli gévdesi
arasinda sikismamasina dikkat edin, arka ka-
pagin alt tarafindaki A bolgesine bastirarak arka
kapagi kapatin ve dort vidayla @ sikistirin,

2) Kontrol paneli tarafindaki kabloyu ve B sikistirma
deligindeki kablo sikistirici C plakasini asagi dog-
ru indirin, kabloya bastirin ve vidalari @ sikin.

Kablo kelepgesinin kilitlenmesi

24

(@ Kelepgenin kdsesine hafifce bastirin.
(Kablo kelepcesi bir tik sesiyle kilitlenir.)

Kelepge

Kablo kelepgesinin gikariimasi
O Hafif bastirin
@ Kelepgeyi agsadi dogru itin.
® Kelepge agllir.

(12. Kablo diizenleme )

1) Dikis makinesinin devrilmis haldeyken kablolari makineye baglayin, sekilde gérildugu gibi klipsli se-

ritte @ demet halinde toplayin.

2) Kablolari, sekilde goriildigi gibi gevsek halde kablo diizenleme plakasiyla @ sabitleyin.

( BiKRAT:
l dgunu kontrol edin.

Dikis makinesini devirdiginizde, dikis makinesi tasiyici gubugunun masanin stiinde oldu \



(1 3. GOz koruyucu kapagin takllmasQ

TEHLIKE :
Kirillan ignenin g6ze batmasini 6nlemek ig¢in bu kapagi mutlaka takin.

Go6z koruyucu kapagl @ monte edilecek kisma @
vidalarla @ monte ettikten sonra mutlaka kullanin.

1) iplik askisi Gnitesini monte edin ve makine masa-
sindaki delige yerlestirin.

2) iplik askisini sabitlemek igin kilit somunu @ sikin.

3) Kablolarin tavandan ge¢mesi halinde, elektrik
kablosunu makara tutucu gubuktan @ gegirin.

-1 =



(141 DiKiS MAKINESININ GALISTIRILMASI

( 1. Yaglama )

onlemek icin giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
A ise baglamadan énce, dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari

(2. ignenin takllmaSI)

Alt B ¢izgisi ile Ust A ¢izgisi arasinda kalan boélgenin
yagla dolu oldugunu kontrol edin. Yag azaldigi za-
man, makine ile birlikte aksesuar olarak verilen yag-
layiciyi kullanarak buraya yag doldurun.

* Yag ile doldurulan yag deposu sadece ¢adanoz
kismini yaglamak i¢in kullanilir. Diglk devir sayisi
kullanildig1 ve gaganozdaki yag miktari asir oldugu
zaman, yag miktari azaltilabilir. (Bunun igin Sayfa
34," 1 .[7]-8. Caganoza verilen yag miktan".)

da belirtilen ¢caganoz disindaki yerleri |
yaglamayin. Aksi takdirde pargalarda :

sorun ¢ikar.
Py 2. Makineyi ilk kez kullanirken ya da:
&5” uzun bir aradan sonra kullanirken ¢a- |

ganozu bir miktar yagladiktan sonra |
makineyi kullanin. (Bunun igin Sayfa I
31" I .[7]-2. igne-mekik iliskisinin |
ayarlanmasi”.) ]

onlemek icin giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
A ise baslamadan 6nce, dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari

Setuskuru @ gevsetin ve uzun yivi @ size bakacak
sekilde igneyi @ tutun. Ardindan igne milindeki deli-
ge tamamen yerlestirip setuskuru @ sikin.

[@ Dikisler @ grafigindeki gibiyse, igneyi az |
| @ miktar @ yoniine bakacak sekilde takin. |

— — — — — — — — — — — — — — — —
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(3. Makine kafasina iplik takllmaso

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek igin, ise baglamadan
once giicii kapali konuma getirin.

[ SikRAT 1. Silikon yag kullanildiginda, silikon igin ipligi iplik kilavuzundan gegirin @ (Opsiyonel) \
{ @ 2. iplik kalin ise, ipligi sadece igne mili iplik kilavuzunun @ tek deliginden gegirin. }

(4. Mekigin takilmasi ve glkarllmaso

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalar 6nlemek i¢in, ise baglamadan
once giicu kapali konuma getirin.

1) Caganoz kapagini @ agin.

2) Mekik @ mandalini @ kaldirip mekigi gikarin.

3) Mekigi yerine takarken mekik miline tam olarak
oturtun ve mandali kapatin.

[ /sigar, Mekik yuvasi @ iyi yerlestiriimezse dikis )
{ sirasinda yerinden ¢ikabilir. )

—13—



(5. Masuranin takilmasi )

é UYARI :

Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalar 6nlemek igin, ise baglamadan

once giicii kapali konuma getirin.

1) Masuray @, sekilde gosterilen yonde mekige @
yerlestirin.

2) Ipligi mekikteki @ iplik yarigindan @ gegirin, ipligi
o sekilde cekin. Boylece iplik gergi yayinin altin-
dan gegip iplik deliginden disari @ cikar.

3) Ipligi boynuz béliimindeki iplik deliginden @ ge-
¢irin ve delikten yaklasik 25 mm kadar disari ¢e-
kin.

o — — — — — — — — — — — — — — —

[ .. Masura eger mekige ters ydnde takilirsa, |
% ') masuradaki ipligin cekilmesinde diizen- |
| sizlik olacaktir. )

ignedeki iplik gerginliginin ayarlanmasi

03
\I"‘A

O0 O0Xe OY
[ Ny "% 4l
]

L

» °

¢

'S

CoH+/EH—=

iplik gerginligiyle ilgili 1 numaral ayar @ saat yoniin-
de cevrilirse, iplik kesildikten sonra ignenin Gzerinde
kalan ipligin uzunlugu daha kisa olur. Saat yonu ter-
sine gevrilirse, kalan ipligin uzunlugu daha uzun olur.
ignede kalan ipligin uzunlugunu, igneden cikmaya-
cak kadar kisaltin.

ignedeki iplik gerginligini calisma panelinden, bobin-
deki iplik gerginligini @ tzerinden ayarlayin.

1) iplik gerginligini , C |tusuyla segin.
2) ignedeki iplik gerginligini tusuyla ya da

tusuyla ayarlayin. iplik gerginligi ayar arali-
g1 0 ile 200 arasindadir. Ayarlanan deger arttirilir-

sa iplik gerginligi artar.

* Iplik gerginligi o sekilde ayarlanir ki, standart tesli-
mat sirasinda deger 50 olarak ayarlandiginda so-
nu¢ 1,5 N (50# bukim iplik) olur. (1 numarah iplik

gerginligi ayarlayici serbest birakildigi zaman)

—14 —



(7. iplik alic1 yay ayarl)

N

AN\ ol

iplik alici yayin @ standart stroku 8 ile 10 mm ara-
sinda, baslangi¢taki basing ise 0,1 ile 0,3 N arasin-
dadr.
1) Strok ayari
Tespit vidasini @ gevsetin ve iplik gergi grubunu
O cevirin.
Saat yoniinde gevirirseniz ipligin ilerleme miktar
ve iplik cekme miktari artar.
2) Basing ayarl
iplik alici yay basincini degistirmek icin, viday @
sikarken iplik gergi noktasindaki @ yariga ince
bir tornavida yerlestirin. Saat yénunde cevirirse-

(8. iplik gerginligine 6rnek)

niz iplik alici yayin basinci artar. Saat yonu tersi-
ne gevirirseniz basing azalir.

Dikis makinesini ilk kez kullanirken, iplik gerginligini asagidaki tabloya uygun olarak ayarlayin.

iplik Malzeme igneye takilan iplik | igne alici yay hareket miktari | Kuvvet
gerilimi ayari [iplik cekme miktari] :
Polyester filaman iplik #50 Yin 30 ile 35 10 mm [13 mm] ' 0,1N
Polyester bukim iplik #50 Yin 50 ile 55 10 mm [13 mm] 1 02N
Polyester bikim iplik #60 T/C Genel 30 ile 35 8 ile 10 mm arasinda : 0,1N
(iplik kelepgesi kapall konumda) [11 ile 13 mm arasinda] :
Pamuklu iplik #50 Denim 35ile 45 10mm [13mm] 1 0,1N
Pamuklu iplik #20 Denim 35ile 45 8 ile 10 mm arasinda . 0,1N
[11 ile 13 mm arasinda] !
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(51 DiKiS MAKINESININ KULLANIMI (TEMEL) )

(1. Baslik veri ayarl)

Her bashgi asagidaki prosedire uygun olarak ayar yapin.

Dikis cesidi
numarasinin
ayarlanmasi

X skalasinin
ayarlanmasi

=

Maksimum
|:> Y skalasinin :> dikis hizi |:> iplik geriliminin
ayarlanmasi sinirinin ayarlanmasi
ayarlanmasi

(1) Gli¢ anahtarini agik konuma getirin.
Baslik segiminde dikis ¢cesidi numarasi yanar ve veri ekraninda dikis ¢esidi numarasi goruldr.

(2) Dikis ¢esidi numarasinin ayarlanmasi

[I 3%, D O I¢ D@ C
g S
| HH/EH=/

(3) X skalasinin ayarlanmasi

- WOUNE Uy O3,

@ D = O] 4 D@

&

TH+/=t

[ ]
-~
I
gy

(4) Y skalasinin ayarlanmasi

(2L

/Il'r,

3. O O ‘ D@} {é\
g

[ [ EEH/=H=

1) “Dikis ¢esidi No” secenegini belirtmek igin

C |tusuna basin.
2) Ekranda “14” gériilmesi igin ya da

tusuna basin. (Dikis ¢esidi numarasi 14 olarak

Ayarlann)
[ /sikar, Ayri bir tabloda verilen dikis gesidi nu- \
| \W@/ marasina bakiniz. )

1) Ekranda “X Skalas!” @ secgenegini belirtmek igin
\L[ tusuna basin.

2) Ekranda “100” rakamini gérmek igin ya da
ﬁ tugsuna basin. (X skalasi %100 olarak ayar-

{ Ayarm %100 degerini agmasi hallnde\
| fikary iGne ve kumag bastirici birbiriyle temas |
| edecegi ve igne kirilabilecegi icin tehli- |
\ keli olabilir. )

1) Ekranda “Y SkalasI” secenegini belirtmek igin
8 |tusuna basin.
2) Ekranda “100” rakamini gérmek igin ya da

tusuna basin. (Y skalasi %100 olarak ayar-
lanir).

(~ ~ ‘Ayarin %100 degerini agmas: halinde)
| /i, iGne ve kumag bastiric birbiriyle temas |
| edecegi ve igne kirilabilecegi icin tehli- |

{ keli olabilir. )
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(5) Maksimum dikis hizi sinirinin ayarlanmasi

_._.o
[N§> Z1NA ~
=5 U D ‘ D@ A 9

&

/e H—/

[ ]
.~
~em
I
L_-‘
I
L-‘

(6) iplik gerginliginin ayarlanmasi

B L NE.

&D

[ B0+ =
O
(7) Ayar sonu

O | 70

S

1) Ekranda “Hiz” Ese@enegini belitmek igin| &
tusuna basin.

2) Ekranda “400” ifadesini gérmek igin ya da
tuslarindan birine basin (400 sti/min dege-
rine ayarlanir).

1) “IPLIK GERGINLIGI” segenegini belirtmek
icin M tusuna basin.

2) Ekranda “50” ifadesini gérmek icin ya da
tuglarindan birine basin (0 ile 200 arasin-
daki bir degere ayarlanabilir).

1) tusuna basin.

2) Parga tutucu ayak hareket edip yukari kalktiktan
sonra dikis LED’i yanar ve makine dikise hazirdir.

( Baski ayag yiikseldikten sonra, par \
| ik, maklarinizi baski ayagina kaptirmamaya |
| dikkat edin, clinkii baski ayadi asadi in- |
\ dikten sonra hareket etmeye baslar. ]

* tusuna basildigi zaman dikis ¢esidi numarasi, X/Y skalasi vb., ayar de@erleri bellege kaydedilir.

* { |[tusuna basildigi zaman, ilgili ayar basliklarini tekrar kontrol edebilirsiniz. Ancak DIKiS LED’ ya-
nar durumdayken bu bagliklarla ilgili degisiklik yapmak mumkun degildir.

* tusuna basildi§i zaman HAZIR LED'I séner. ilgili basliklarin ayar degerleri degistirilebilr.
* Dikis LED’i yanarken bile iplik gerginligini degistirmek mimkiinddr. iplik gerginligi galistirma anahtariy-

la da hafizaya alinabilir.

* Dikis ¢esidi numarasina onay verdikten sonra makineyi kullanin. tusuna basildigi zaman dikis
cesidi numarasi “0” olarak belirtilir (teslim anindaki ayar degeri), hata ekran gorinimu E-10 belirir. Bu

durumda dikis ¢esidi numarasini sifirlayin.

Il Ondmii - tusuna basmadan giicii kapali konuma getirirseniz dikis ¢esidi numarasi, X/Y skala- \I
| *@ s1, maksimum devir sayisi ve iplik gerginligi ayar degerleri bellege kaydedilmez. ]
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(2. Dikis ¢esidinin dig hatlarinin kontrol edilmesi)

UYARI :

1. Dikis cesidini secgtikten sonra, dikis ¢esidi dis hatlarinin tagmadigini kontrol edin. Dikis cesidi eger
parca tutucu ayagin disina tasarsa, igne dikis sirasinda parga tutucu ayakla temas ederek ignenin
kiriimasi dahil olmak lizere tehlikeli durumlara neden olabilir.

2. Dikis gesidi dig hatlarini kontrol ederken, igne mili agagi konumdayken +/- tugsuna basin, igne mili
otomatik olarak lst konuma giktiktan sonra parga tutucu ayak hareket eder.

oXess oY miEe)
ey T N 8

[

Vz_'a‘ Oc=

%

¢ O

<

1) HAZIR LED’inin yanmasi igin tusuna basin.

2) &l tusuyla parga baski ayagini asagi indirme
secgenegini L* secin.

3) Ayak pedalini kullanarak parga baski ayagini
asag indirin.

e —— —— ——————— —— — —

| ., Bumoddayken, ayak pedalina basilsa )
bile dikis makinesi ¢aligmaya basla-

I @ $ galigmaya basla- |

| maz. ]

4) Parga baski ayagi asagd! inmis konumdayken

tusuna basin.

— — — — — — — — — — — — — — —

['— 9 Ayak pedal gikariimig olsa bile parca )
| @&rEm baski ayadr yukan kalkmaz. ]

5) Dikis ¢esidi dis hatlarina tusuyla ya da
tusuyla onay verin.

6) tusuna basildigi zaman parga baski ayagi
yukari gikar.

o — — — — — — — — — — — — — — —

[ /sikkar, Parca baski ayagdi, giicii agik konuma)
\ getirdikten sonra hemen agagi inmez. |

(Dikkat) Tamami uzunlamasina yéndeki (+10
mm) dikis ¢esidi kullanirken, kumas
besleme tabani @ ve tokatlayici @
tabani arasindaki agikligi mutlaka
kontrol edin. Eger arada bosluk
yoksa tespit vidasini @ gevsetin ve
tokatlayici iplik tarafina dogru hareket
ettirin. Ozellikle ignenin konumu sag
arka tarafa geldigi zaman aradaki
bosluk azalir.
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(4. Bir baska dikis cesidine gegmek )

1) Parga baski ayagi bélimuine dikilecek bir parca
yerlestirin.

2) Ayak pedalini ilk kademeye bastirin, bu durumda
parca baski ayagl asagdi iner. Ayagdinizi ayak pe-
dalindan kaldirirsaniz parga baski ayadi yukari
cikar.

3) Parga baski ayagini ilk adimda asagi indirdikten
sonra ayak pedalini ikinci kademeye kadar basti-
rin, dikis makinesi bu durumda dikmeye baslar.

4) Dikis makinesinde dikis tamamlandiktan sonra
ayak pedali yukari ¢ikar ve dikis baslangi¢ konu-
muna doner.

KO

&

<

\I/

— OXse OY me)

T"‘?> L I "
e Cg L tpd X

S
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<

1) tusunu kullanarak Dikis LED’inin sénmesi-
ni saglayin.

2) | € |tusuna basin ve dikis gesidi numarasi
bashgini segin.

3) Dikis ¢esidi numarasini ya da tu-
suyla ayarlayin.

4) Benzer sekilde X/Y skalasi, hiz vb., ayari yapila-
bilir.

5) tusuna basildigi zaman Dikis LED’i yanar,
dikis makinesi bu durumda dikise hazir haldedir.

UYARI :

Dikis cesidini secgtikten sonra, dikis ¢esidi dig hatlarinin tagsmadigini kontrol edin. Dikis cesidi eger
parca tutucu ayagin disina tasarsa, igne dikis sirasinda parga tutucu ayakla temas ederek ignenin
kirlimasi dahil olmak tizere tehlikeli durumlara neden olabilir.
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(5. Masuraya iplik sarllma5|)

5-1. Dikis makinesinde dikis dikilirken masuraya iplik sarilmasi

5-2. Masuraya bagimsiz olarak iplik sarilmasi

O OXe OY 0 2
[ N§> N i L I
A U e

S

Bobin saricisina ipligi gecirin ve sekilde goéraldugu
gibi ipligi bobine sarin.

1) DIKIS LED’inin sénmesi igin tusuna basin.
2) | © |tusunu kullanarak masura saricisini

segin.

| i Dikis LED’i yanar haldeyken bu secim |
| @ yapilamaz. )

3) tusuna basin. Parga baski ayagdi asagi iner
ve Dikis LED'i yanar.

4) Ayak pedalina basildigi zaman dikis makinesi
motoru dénmeye baslar.

5) Pedala tekrar basildigi zaman ya da ya da

tusuna basildigi zaman dikis makinesi du-
rur.

6) m tusuna basildigi zaman Dikis LED’i soner,
parca baski ayadi yukari ¢ikar ve &[ tusu et-
kin hale gelir.

Gii¢ anahtari agik konuma getirilir geti- |
rilmez masura saricisi ¢alismaya basla- |
iRt maz. Dikis ¢esidi numarasini segtikten |

[
I
I
: @ sonra ya da tusuna bir kez basip |
I
(

o

dikis LED’inin yanmasini sagladiktan |
sonra masura sarim igslemini gercekles- |
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(‘6. iplik tutucu cihaz )

Yiksek hiz ile baslanmasi halinde dikis sorunlari (ipligin igneden ¢ikmasi ya da igneye takili iplikte leke
olmasi), iplik tutucu cihazla dnlenebilir. iplik tutucu cihaz, iplik tutucu cihaz LED’i yanar haldeyken calisir

ve bu LED s6ndudl zaman c¢alismaz. Acik/kapall hareketleri arasinda gecis yapmak icgin tusu kul-
lanilir. iplik tutucu cihaz kapali konumdayken, calismaya otomatik baglanmasi halinde yavas bir baglangi¢

yapilr.

( f 1. 35 numarali bellek anahtar1 “1” (engellenmig) iken, iplik tutucusu galigmaz, ayrica )
I @ tusu etkin halde degildir. |
| 2. Bellek anahtari, bkz., Sayfa 36, " I .[8] BELLEK ANAHTARININ KULLANIMI" . )

* [gnede kullanilan ipligi tutucu cihazi kullanirken 6zel dikkat gosterilmesi gereken noktalar

(1) ignede kullanilan iplik kelepgesi (hareket) halinde, dikis baslangicinda ignenin (izerinde kalan ipligin

uzunlugunu kisaltin. ignede kullanilan iplik uzunlugu arttirldi§i zaman, ignede kullanilan ipligin malzeme-
nin yanhs tarafinda kalan kismi disari ¢cikma egilimindedir. Ayrica iplik boyu asiri uzatildigi zaman, ignede
kullanilan ipligin ucu kopmayarak iki dikisi birbirine baglayabilir.

1)

1) ignede kullanilan iplik kelepgesi varsa, ignede
kullanilan ipligin standart uzunlugu 33 ile 36 mm
arasindadir.

33ile 36 mm arasinda | 2) ipligi degistirdikten sonra ya da benzer bir du-

rumda ignede kullanilan iplik uzun kalirsa, ya da

ignede kullanilan ipligi elle tutarken dikis dikilirse,

3)

IPLIK KELEPGESI tusunu kapall konuma
% getirin.
3) ignede kullanilan ve iplik kelepgesi tarafindan
<3 . tutulan iplik eger kopmuyor ve dikigleri birbirine
bagliyorsa, malzemeyi gekerek koparmaya calig-
mayin ve ignede kullanilan iplik baglantisini ma-
A kas ya da benzeri bir seyle kesin. Bu iplik dikis
% basinda ignede kullanilan iplik oldugu icin dikigler
zarar gérmez.

(2) ignede kullanilan iplik kelepgesini calistirarak ignede kullanilan ipligi daha kisa tutmak mimkiindir ve bu

arada dikis baglangicinda dengeli kalir ve malzemenin yanls tarafinda kalan igne ipliginin toplanmasi (kus
yuvasi) azalir. Ancak ignede kullanilan ipligin kopmadan dikis icinde kaldidi ilmek uzunlugu kisa oldugu
icin, ignede kullanilan iplik malzemenin yanhs tarafindan disar ¢ikabilir. Asagidaki maddeye bakarak
igne kelepgeli’kelepgesiz segimini yapin.

1) Dikis uzunlugu ¢ok kisa iken (yaklasik 10 mm.
den az), igne ipligini daha kisa ayarlama sirasin-
(Dogru taraf) da igne ipliginin sonu puskil gibi digari ¢ikabilir.

10mm

(Yanhs taraf) |

ignede kullanilan iplik
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(3) Malzemenin bogaz plakasiyla @ yakin temasta bulunmadigi alt plaka tipi @ kullanildi§i zaman, malze-
menin yanls tarafindaki igne ipligi kopmayarak dikisleri birbirine baglayabilir ve bu durum ignede kullani-
lan iplik hareketinden ya da dikis uzunlugundan bagimsizdir.

(Yanhs taraf)

W

(4) LK-1903AN (dugme dikisi) makinesi, yukarida (2) ve (3)’te belirtilen nedenlerden dolayi standart teslimat

halinde iplik kelepgesi hareketi engellenmis olarak teslim edilir. Gegis ilmekli (g vb.) ya da X seklindeki (
x vb.) (35 numarali bellek digmesi) icin malzemenin yanhs tarafindaki igne ipligi dikisin iginde kalir. Bu
durumda iplik kelepgesi kullaniimasi 6nerilir.

ignede kullanilan iplik

(5) iplik kelepgesi kullanildigi zaman, dikiste kullanilan masura ipligi malzemenin sag tarafinda gértilir, bu
durumda dikis baslangicinda (2 ya da 3 ilmek) iplik gerginligini azaltin, béylece masuradaki iplik daha az
dikkat ceker.

[Ayar icin 6rnek] Dikis gerginligi ayar “35” iken, dikis baslangicinda 1 ya da 2 ilmek gerginligi “20” olur.

* Dikis baslangicinda gerginlik ayari igin, Sayfa 29," I .[6]-5. Dikis gesidine gore iplik gerginliginin
ayarlanmasi basligina bakiniz.
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(161 DiKi$ MAKINESININ KULLANIMI (ILERI) )

(1. Dikis cesidi tuslarini ( , | ,

Daha 6nce kaydedilmis olan dikis ¢esitleri (1 ile 200 numara arasinda) P1’den P50’ye kadar kaydedilebilir.
Skala, maksimum hiz sinir, iplik gerginligi ve dikis konumunu degistirmek ve kaydetmek mimkundur. Dikis
cesitlerinde (1 numaradan 200 numaraya kadar) oldugu gibi, dikis ¢esidi numaralari arasinda kayarak P1
ile P50 arasinda bir secim yapilir. P1 ile P25 arasindaki dikis gesitleri tek bir dokunusla da ¢agrilabilir.

(31|, [?a1] ve f3s1]) kullanarak dikis dikmek )

* P6 ile P25 arasinda segim yaparken, segimi , ’| , ’] , , ve ’l kombinasyonu ile (ayni anda

basarak) yapin.

P-No. Secim tusu P-No. Secim tusu P-No. Secim tusu P-No. Secim tusu
P1 P1 P8 P1+P4 P15 P4+P5 P22 P2+P3+P4
P2 P2 P9 P1+P5 P16 P1+P2+P3 P23 P2+P3+P5
P3 P3 P10 P2+P3 P17 P1+P2+P4 P24 P2+P4+P5
P4 P4 P11 P2+P4 P18 P1+P2+P5 P25 P3+P4+P5
P5 P5 P12 P2+P5 P19 P1+P3+P4
P6 P1+P2 P13 P3+P4 P20 P1+P3+P5
P7 P1+P3 P14 P3+P5 P21 | P1+P4+P5

(1) Dikis ¢esidi tugsuna kayit yapmak

Ayar igin 0rnek : Asagidaki ayarlari P2, Dikis ¢esidi numarasi 3, X skalasi orani: %50, Y skalasi
orani %80, Maksimum hiz siniri: 2.000 sti/min, iplik gerginligi: “50”, Dikis konumu:
sagdan 0,5 mm ve dnden 1 mm olacak sekilde ayarlayin.

]
L

-

1) Gug¢ anahtarini agik konuma getirin ve
mod ayarina (bellek diigmesi ayari) gir- = I

Ln_|

o
.

mek igin [ M ] tusuna basin (Dikig LED'i
sénmus olmalidir).

tusuyla kaydedin. L= =

2) Diki idi d +/= da |[—/ ™7 -
) Dikis gesidi modunu [+/&!| ya da |—/<] . I’U ol -I_+/!:+_=_ %

Dikis cesidi kayit moduna girin.

3) tu5una basin. - I

T
]
-~
'
’
|

4) tusuna basin. (Kaydedilecek olan P I
=

numarasini segin).

[+/%=| ya da |[—/\<] tusuyla secim yapa-
bilirsiniz. (p1]| ~ |Ps5]

C |tusuna basin.
Dikis ¢esidi numarasni ya da
tusuyla “3” olarak girin.

5) Dikis ¢esidi numarasini yazmak igin
E> I

RO

H+/eH=/

—23—



6) tusuna basin ve m ya da |—/<] tu- \Iﬁm

suyla asagidaki gibi ayar yapin. /1y

X Skalasi orani @ : %“50”, Y skalasi orani —awr—

Y - 0 807 Make 5 .« 000" LT/
: % “80", Maksimum hiz siniri E . “2.000 N ArA =

sti/min, iplik gerginligi 1 “60

/|§I\Tf

+/=

(—
\y,
(|
Wy
gy

+/1=

™
g
g
=

-
-

+/1

Dt ™(
"

-

-
&
~
- = = =

I
) | & |tusuna basin ve “X Skalasi orani @ ? —:IX$
bu durumda 0,0 olarak géralar. X yéninde ha- |h’n

+/&

reket miktari 0,1 mm.lik artiglar halinde ayar- = I
lanabilir. [+/&*| ya da |—/\<] tusuyla degeri 0,5

N
23
'~‘~‘I

olarak girin.

8) tusuna basin ve “Y Skalasi orani . ? _/|§:[\T'

bu durumda 0,0 olarak gorulir. Y yoniinde ha- —
111 1+
reket miktart 0,1 mm.lik artiglar halinde ayar- > =l =

lanabilir. ya da tusuyla degeri

-1,0 olarak girin.

\y
io_
o

9) Ayarlar bitirmek igin tusuna basin. = I,'"

) \Eltusuna basin. —
Y| tusuna . Iu -I

Dikis ¢esidi kayit modu sona erer. '

11) @ tusuna basin.
Mod ayari bitmistir ve normal moda dondldr.

—24 —



(2) Dikis iglemi

islem icin 6rnek :

P2’de kayitl icerigi kullanarak dikis diktikten sonra, P3 igerigini kullanarak dikis dikin.

1) Gug salterini agik konuma getirin.

2) tusuna basin.

3) Tuguna basin ve dikis LED’i yandigi za-
man parga baski ayagi hareket eder ve yukari

kalkar.

4) Dikis ¢esidinin dig hatlarini kontrol edin.
(Sayfa18," I .[5]-2. Dikis cesidinin dis hatla-
rinin kontrol edilmesi” baslikh bélime bakiniz.)

5) Dikis g¢esidinin dis hatlari kabul edilebilir durum-
daysa dikis dikilebilir.

6) Dikis tamamlandiktan sonra tusuna basin,
bu durumda baski ayadi asagi iner. Baski ayagi,
baslangi¢ noktasina geri gelindikten sonra dikigin
baslangi¢c noktasina gider ve yukari kalkar. (P
tuslari, dikis LED’i yaniyor olsa bile bir dokunugla
dikis ¢esidini degistirebilir.)

7) Yukarida belirtilen 4) ve 5) maddelerini uygulayin.

* Dikis ¢esidini segerken, ya da tusu-
na basarak ekran goriniminde P1 ile P25 ara-
sinda giris yapilabilir.

‘—> 0 ile 200 arasinda «<—— P1 ile P25 arasinda 4—‘

P1 ile P25 arasinda kayit edilmeyenler ekranda go-
rilmez.

o — — — — — — — — — — — — — — —

( Dikis LED’i yanarken P1 ile P25 arasinda )
| /igar, bir tusa basinca baski ayagi asag iner. |
| Parmaklarinizi baski ayagina kaptirma- |

\ maya dikkat edin. )
( P26 ile P50 arasinda dikis ¢esidi kay-)
| Q di yapilabilir. ile | arasindaki |
I Erp tuslarla kayit yapilamaz. Dikis gesidini I
: sadece dikis ¢esidi secimiyle saptayin. :
| Dikis ¢esidini ya da tusuyla |
girin.
I I
| > 0ile 200 arasinda «~ P1 ile P25 arasinda <~ P26 le P50 arasinda « |
IF I
I I
| Dikis LED’i yanarken P26 ile P50 arasin- |
\ daki dikis ¢esidi secimi yapilamaz. ]
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(2. Kombinasyon fonksiyonunu kullanarak dikis dikilmesi)

Daha 6nce kaydedilmis olan dikis ¢esidi kaydinin (P1 ile P50 arasi) kullanim sirasini diizenleyerek ve
bunu C1 ile C20 arasinda kaydederek, makinedeki her dikis bitiminde dikis ¢esidi siralamasi degisir. Her

kombinasyon numarasinda 30 dikis ¢esidine kadar kayit yapilabilir.

(1) Kombinasyonun kayit edilmesi

Ayar ornegi: P1, P2 ve P3 sirasiyla kombinasyon olusturun ve bunlari C1’e kaydedin.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Glg salterini agik konuma getirin ve mod aya-

rini (bellek digmesi ayari) girmek igin \El
tusuna basin. (Dikis LED’i yanmamalidir.)

Kombinasyon modunu ya da tu-

suyla belirtin.

tusuna basin. Kombinasyon modunu
girdikten sonra dikis LED’i yanar.

ya da tusuyla C1 ile C20 arasin-

da secim yapilabilir.

8 | Tusuna basin ve ardindan tusuna
basin.

P1, C1’deki ilk dikis ¢esidi olarak ayarlanir.

ya da tusunu kullanarak da P1

ile P50 arasinda seg¢im yapmak mimkunddr.

O |tusuna basin, ardindan 7 tusuna ba-

sin. C71’in ikinci dikis ¢esidi olarak P2 secilmis

olur. |[+/1="] ya da |—/t=| tusuyla da P1 ile P50
arasinda se¢im yapmak mimkundr.

8 |tusuna basin, ardindan | tusuna ba-

sin. C7’in ikinci dikis ¢esidi olarak P2 segilmis
olur.

ya da tusuyla da P1 ile P50 ara-

sinda segim yapmak mumkuindir.

Kayit islemini sona erdirmek igin tusu-
na basin.

\El tusuna basin.
Kombinasyon kayit modu sona erer.

@ tusuna basin.
Mod ayar islemi sonar erer ve normal moda

donaldr.

|

—26—

t.'.'ll
(AP
r- [ H+HEH=/=
C e
T He ==
P HH =/
TP 3 HHEH=A
| --I
L1

[TTT]
L

114




(2) Dikis iglemi

islem igin 6rnek: C1’de kaydedilen igerigi kullanarak dikis dikin.

_
[T

-
- o

+/2 =<

OIS

1) Gug salterini acik konuma getirin.
2)

ya da tusunu kullanarak dikis cesi-

dini “C1-1” olarak secin. Asagidaki gibi kayarak
devam edin :

’—' 0 ile 200 arasinda <— P1 ile P50 arasinda <— C1 ile C20 arasinda «

—27 —

3)

tusuna basin. Dikis LED’i yandigi zaman
parga baski ayagi hareket eder ve yukari kalkar.

4) Dikis cesidinin dis hatlari kabul edilebilir durum-

daysa dikis dikilebilir.

5) Adim, her dikis bitiminde bu kombinasyon diize-

nine uygun olarak yapilir. Adim, bir dikis ¢evrimi
tamamlandiktan sonra ilk adima geri déner. Bu
dikisi tekrarlamak mimkundr.

’_' “C1. 1” — “C1. 2” — “C1. 3!’

:

Dikis bittikten sonra bir dnceki dikis ¢esidine
dénmek isterseniz ya da bir sonraki dikis ¢esidini
atlamak isterseniz, dikis LED’i yanar haldeyken
ya da tusuna basin. Ekranda goru-
len dikis ¢esidi degisir ve parga baski ayagi dikis
baslangi¢ noktasina geri doner.

C1 ile C20 arasinda kayit yaptiktan sonra P1 ile
P50 arasindaki igeriklerde degisiklik olursa, C1
ile C20 arasinda kullanilan P1 ile P50 arasindaki
icerik degisir. Bu konuda dikkatli olun.

Her dikis ¢esidi icin dikis ¢esidi dis hatlarini kontrol
edin. (“Sayfa 18," I .[5]-2. Dikis cesidinin dig
hatlarinin kontrol edilmesi” bélimune bakiniz.)




(3. “Masura iplik sayacini” kullanarak dikis dikilmesi)

Uretim sayaci, masura iplik sayaci olarak kullanilabilir. Ayni dikis ¢esidinin tekrar tekrar dikiimesi halinde,
masuradaki iplikle dikilebilecek sayiya (belirlenen rakam) gelindigi zaman dikis makinesi durur. Masura
iplik sayacl, azaltarak sayma yontemini kullanir.

Sayag, makinenin teslim aninda iiretim sayaci olarak (artarak sayma yontemi) ayarlanm|§t|r \
| A Masura ipligi sayaci olarak kullanilacak ise, bellek anahtari numarasini 18 olarak |
| degistirmek sarttir. (Bkz. Sayfa 36," I . [8] BELLEK ANAHTARININ KULLANIMI”.) )

1) Sayaci @ belitmek igin| & |tusuna basin.
2) Ardindan tusuna basin.

m) § me]
\51‘7’ -—!/.\- ~y 3) Ardindan ya da tusuna basin ve bir
o K D@ v masurayla dikilebilecek olan belirlenmis dikis sa-

Q\ yisini girin.
@ 4) Dikis makinesi her bir dikisi bitirdiginde, sayactaki
rakam bir azalir.
// 5) Dikis makinesi belirtilen sayida dikisi tamamladik-
tan sonra, ayak pedalina basilsa bile dikis maki-
% nesi calismaya baslamaz.

@ 6) Yeni masura takin ve tusuna basin. Sayagcta-

ki deger ayarlanan deger olur.
7) Adim 4) ve 6) arasindaki adimlari tekrarlayin.

— /i<

[ |
-~ am
i
e

*
+
.

I+
I

(4. Gecici durdurma iglemi nasil kuIIanlllr)

31 numarali bellek anahtari “1” olarak ayarlandigi zaman, tusu gegcici durdurma tusu olarak kullanila-
bilir. (Bkz. Sayfa 36," I .[8] BELLEK ANAHTARININ KULLANIMI”.)

1) Dikis makinesi, | # | tusu kullanilarak durduru- ' el
lur. Hata mesaiji 50 izlenir, tusu kullanila- ’_. _.l (A}

rak hata mesaji kaldirilir.

2) Hata mesaji kaldirildiktan sonra asagida belirtilen g islem vardir.
(D Baslatma digmesini kullanarak dikisi yeniden baslatma.
@® Iplik kesmek igin tusuna basin, |+/§| ya da |—/§| tusuyla konumlandirin ve baglatma dig-
mesini kullanarak dikisi yeniden baslatin.
@ Iplik kesmek igin tusuna basin ve baslangi¢ noktasina dénmek igin tusuna yeniden ba-
sin.
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(5. Dikis ¢cesidine gore iplik gerginliginin ayarlanmasD

Dikis baslangicindaki ilk 6 ilmek igin, yani teyel ilmegdi ¢cesidinden zikzak ilmegde gegis kismi ve dikis so-
nundaki kisim i¢in ignede kullanilan iplik gerginligi farkli ayarlanabilir.

1) Ignede kullanilan iplik gerginligini /& belirtmek

1) icin, dikis LED’i yanarken | € |tusuna basin.

2) Ayak pedalini kullanarak baski ayagini asagi in-
dirin.

e —— —— ——————— —— — —

( S Ayak pedali sonuna kadar basildig: za-|
Y ) man dikis makinesi galismaya baslar. Bu |
{ konuda dikkatli olun. )

2)

3) [+/&!] ya da |=/:<] tusunu kullanarak beslemeyi
hareket ettirin.

4) Gerginlik ayarinin mimkin oldugu konumda ek-
randa “c” goralir.

5) tusuna basarak, ya da tusuy-
la gerginligi ayarlayin.

6) Gerginligi ayarlamak igin 3), 4) ve 5) adimlarini
tekrarlayin.

7) Ayar tamamlandiktan sonra tusuna basin.
Baski ayagi baglangi¢ noktasina gider ve yukari

3), 4) kalkar.

|-

ht™(
=3
+
~.
[+,
I
|
rr,

=]
)
=
==
+
~.
[+,
I
|
I+

7)
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(6. Calisma sirasinda dikkat edilmesi gereken noktalar)

(1) Hata gosterge lambasi yandidi zaman sorunun nedenini mutlaka arastirin ve uygun duzeltici 6nlem
alin.
(2) Dikis devam ederken, dikiimekte olan malzemeyi elinizle gekmeyin. Aksi takdirde igne dogru konum-

dan hatall bir konuma geger. igne dogru konumundan kaymissa tusuna iki kez basin. Bu sekil-
de igne normal konumuna déner.

(3) igne asagi inmis haldeyken giicii kapali konuma getirmeyin. Baski ayagi asagi iner ve tokatlayici ig-
neyle temas eder. Sonug olarak ignenin kirilmasi gibi tehlikeler s6z konusudur.

Uygulanacak dikis hizi i¢in referans

Dikilen iiriin/iplik/igne Kafa tipi/Dikis hizi
8 katli denim/#50 pamuklu iplik/DPx5 #16 S (Standart)/3.200 sti/min
8 katli ylinli gabardin/#50 Polyester filaman/DPx5 #14 S (Standart)/2.300 sti/min
8 katli denim/#20 pamuklu iplik/DPx17 #19 H (Agir malzeme)/3.200 sti/min
W (cifte kapasiteli caganoz)/2.700 sti/min
6x12 kath denim ile cakisan dikis/#20 Pamuklu iplik/DPx17 #19 H (Agir malzeme)/2.500 sti/min
Triko + omuz atkisi (3+1) katmanli bélim/#60 Polyester bikim/DPx5 #11| F (Temel)/2.000 sti/min

* [gnenin 1sinma nedeniyle kirlmasini énlemek igin, yukaridaki tabloda belirtilen verilere ve mevcut dikis
kosullarina uygun olarak dikis hizini ayarlayin.

* Temel ya da benzeri dikis dikerken, iimek atlamanin éniine gegmek igin igne milini asag@ indirin. (“igne
mili yiksekliginin ayarlanmasi” baglikh bélime bakiniz.)

(171 BAKIM )

(1. igne mili yiiksekliginin ayarlanma3|)

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden g¢alismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek igin, calismaya
baslamadan 6nce giicii mutlaka kapali konuma getirin.

: Kabartma %
. 3 77
ust cizgi
gzol & 707,
—_— o é
O : DPx5 igin e T ,/
kabartma gizg/ £ -
® : DPx17 igin 2 —
- o
kabartma ¢izgi .l\o s
® sadece H ve W tipleri igin gecerlidir Sadece F tipi i¢indir

igne milini @ strokunun en alt noktasina getirin. igne mili baglanti vidasini @ gevsetin, ardindan igne mili
tizerindeki kabartma (st isaret ¢izgisi @ ile alt igne mili burcunun @ en alt noktasiyla hizalanacak sekilde
ayar yapin. Sadece F tipi igin, igne mili konumunu ayarlarken, igne mili Gzerine kabartma yapilan Ust isa-
ret gizgisi @ merkezinden 0,8 ile 1 mm daha asagida olacak sekilde ayarlayin.

{ @ Ayar yaptiktan sonra torkta herhangi bir diizensizlik oimadigini kontrol edin. }

Mevcut dikis kosullarinda iimek atlamasi oluyorsa, igne milini igne mili Gzerindeki kabartma cizgiden @
0,5 ile 1 mm kadar asagi inecek sekilde ayarlayin.
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(2. igne-mekik iligkisinin ayarlanmasi )

once giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden galigsmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek igin ise baglamadan

igne ile kabartma gizgiler arasindaki iligki

|

o

veo PN,
W

0,05 mm ile 0,1 mm
arasinda

1) Kasnag: elle cevirin. igne mili @ yukari ¢iktigi za-
man, igne mili Gzerindeki kabartma alt isaret ¢iz-
gisi @ alt igne mili burcunun @ en alt noktasiyla
hizalanacak sekilde ayar yapin.

2) Suriicudeki tespit vidasini @ gevsetin. icteki ¢a-
ganoz baski pargalarini ® saga ve sola dogru
agin ve i¢ taraftaki caganoz baski pargasini ®
cikarin.

|‘ sty Simdi igteki gaganozun @ cikip dﬂ§meme-\
\ si i¢in dikkat edin. ]

3) icteki caganozun @ keskin adiz noktasini ignenin
merkeziyle @ hizalanacak sekilde ayar yapin ve
surlictiniin 6n ucu ile igne arasinda 0 mm bosluk
kalmasini saglayin, boylece igne slrtucunun 6n
yiziine @ girerken bikilmez. Ardindan siriici
tespit vidasini @ sikin.

4) Mekik tespit vidasini @ gevsetin ve mekigin boy-
lamasina konumunu ayarlayin. Bu ayari yapmak
igin, mekik yuvasi ayar milini @ saat yoniinde ya
da saat yonu tersine gevirerek igne @ ile igteki
caganozun @ keskin noktasi arasinda 0,05 mm
ile 0,1 mm arasinda bosluk kalmasini saglayin.

5) Mekigin boyuna konumunu ayarladiktan sonra,
donus yonunua ayarlayarak igne ile mekik arasin-
da 7,5 mm bosluk kalmasini saglayin. Ardindan
mekik tespit vidasini @ sikin.

e —— —— ——————— —— — —

( Yuva kismina @ ve yag fitiline ® az miktar)}
| da yag koyun ve dikis makinesi uzun siird

P S

| (ST kullanilmamigsa gaganoz kisminin gevresini

| temizledikten sonra dikis makinesini kulla]
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(3. Parca baski ayagi kaldirici parcanin ayarlanmasi )

UYARI :
A Makine gii¢ agcik konumdayken galisir, dolayisiyla diigmelerin yanls kullanimi nedeniyle ortaya
cikabilecek kazalari 6nlemek igin zorunlu olanlar digindaki diigmeleri kullanmayin.

1) Ust kapagin alti tespit vidasini @ makine durmus
haldeyken gikarin ve Ust kapagi @ sokin.

2) L seklindeki anahtari @ kelepgenin @ soket civa-
tasina @ takin ve soket civatasini gevsetin.

3) Parga baski ayagini daha fazla kaldirmak igin, L
seklindeki anahtari @ yukari itin ya da asag in-
dirmek igin asagi dogdru itin.

4) Ayar yaptiktan sonra soket civatasini @ iyice si-
kin.

5) Sag ve sol parga baski ayadi ayni hizada degilse
tespit vidasini @ gevsetin ve parga baski ayagi
kolu destek plakasinin @ konumunu ayarlayarak
ayni hizaya getirin.

Maksimum 17 mm )

Bu durumda, parga baski ayadi kolu destek plakasinin @ besleme braketine @ degmemesme\
. dikkat edin. |

[

I DIKKAT'

| U Eger parca baski ayadi kolu destek plakasi ve tokatlayici birbiriyle temas ederse, tokatlayici |
| montaj tabaninda bulunan tespit vidasini @ kullanarak tokatlayici yiiksekligini yeniden ayarla- |
\

(4. Hareketli bicak ve sayag¢ bigagi )

UYARI
é Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek igin galismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

1) Ayar vidasini @ gevsetirken, bogaz plakasinin
6n ucu ile iplik kesici kiigtik kolunun @ en (st ucu
arasinda 18,5 mm bosluk kalmasina dikkat edin.
Ayar yapmak icin, hareketli bigagi ok yoniinde ha-
reket ettirin.

2) igne delik kilavuzu @ ile sayac bigagi @ arasin-
da 0,5 mm bosluk kalacak sekilde tespit vidasini
@ gevsetin. Ayar yapmak igin sayag bigagini ha-
reket ettirin.
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(5. ignede kullanilan iplik kelepgesi cihazi )

baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden ¢aligmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek i¢in galismaya

1)

(6. Tokatlayici ayari )

ipligin iplik kelepgesinin en lst ucunda @ yaka-
lanmasi halinde iplik kelepgeleme eksik kalir ve
dikis baslangicinda dikisle ilgili sorunlar yaratabi-
lir. Cimbiz ya da benzeri bir aletle ipi ¢ikarin.

iplik kelepgesi cihazinin {izerinde toplanan atik
iplik ya da iplik tozunu temizlerken, temizlik yap-
madan 6nce bogaz plakasini ¢ikarin.

baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden g¢aligmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek igin ¢alismaya

1)

1,5 mmya

da daha fazla %:”‘
*.‘.___1&23 mm ile 25 mm

arasinda

*
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Tokatlayici ile igne arasinda 1,5 mm ya da daha
fazla bosluk birakacak sekilde ayar yapmak igin
viday! @ gevsetin.

Bu durumda, tokatlayici ile igne arasindaki stan-
dart bosluk mesafesi 23 mm ile 25 mm arasinda-
dir. Genislik mesafesini ayarlayarak, parca baski
ayag! asagi inerken ignede kullanilan ipligin Gze-
rine basmasi 6nlenebilir.

Ozellikle ince igne kullanirken genigligi 23 mm
gibi ayarlayin.

Dikis bittikten sonra dikis makinesi kapaninca ig-
nenin konumu.



(7. Atik yagin tahliye edilmesi )

—\

(8. Caganoza verilen yag miktari )

Polietilen yaglayict @ yag ile doldugu zaman, polidi-
retan yaglayiciy @ ¢ikarip igindeki yagi bosaltin.

(9. Sigortanin Degistirilmesi )

Tespit vidasini @ gevsetin ve ¢ikarin.

Ayar vidasini @ vidalarken, yag borusundaki yag
miktarini @ azaltmak mimkanddr.

Ayar yaptiktan sonra tespit vidasini @ vidalayin
ve sabitleyin.

— — — — — — — — — — — — — — —

1. Standart makine teslimati halinde, @ az )
miktarda vidalanip 4 tur geri déndiiriil- |
miistir. |

. Yag miktarini azaltirken vidayr hemen |
vidalamayin. Vidalama @ yapilip 2 tur |
geri déndiriildigii yerde mevcut duru- |
mu yaklagik yarim giin gdzlemleyin. Yag |
miktarinda agiri azalma varsa, ¢gaganoz- |
da asinmaya neden olur. ]

UYARI :
icin yaklasik bes dakika bekleyin.

yeni bir sigorta ile degistirin.

f 1. Elektrik carpmasi tehlikesini dnlemek igin giici kapali konuma getirin ve kontrol panelini agmak

2. Giicii mutlaka kapali konuma getirdikten sonra kontrol panelini agin. Ardindan belirtilen kapasitede

EW
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Makinede, asagida belirtilen G¢ sigorta kullaniimaktadir :

@ Darbe motoru gli¢ besleme korumasi 5A (za-
man geciktirme sigortasi)

@® Solenoid ve darbe motoru giig besleme ko-
rumasi 3,15A (zaman geciktirme sigortasi)
® Kumanda gii¢ besleme korumasi 2A (gabuk

atan sigorta tipi)



(10. Belirli pargalara tekrar yag koyulmasi )

Dikis makinesinde belli sayida dikis yapildiktan sonra, makinenin glcini agik konuma getirdiginizde ¢a-
lisma panelinde E220 numaral hata kodu gorulir. Bu ifade, makinede belirli yerlere yag koymanin vakti
geldigi konusunda operatori uyarir. Asagida belirtilen noktalara mutlaka yag koyun. Ardindan 245 numa-
rali bellek anahtarini gagirin ve RESET (sifirlama) tusunu kullanarak “0” olarak ayarlayin.

E220 numaral hata mesaji gorildiikten sonra bile RESET tusuna basildigi zaman hata mesaji kalkar ve
dikis makinesi surekli kullanilabilir. Ancak dikis makinesi bundan béyle her acildiginda E220 numarali hata
mesaji goruldr.

Ayrica E220 numarali hata mesaji gorildikten sonra dikis makinesi belli bir sire kullaniimaya devam
ederse E221 numarali hata mesaji gorilir ve RESET tusuna basilsa bile hata mesaji silinemeyeceginden
dikis makinesi calismaz.

E221 numarall hata mesaji goruldigunde, asagida belirtilen noktalara mutlaka yag koyun. Ardindan bel-
lek anahtarini kullanin ve 245 numara igin RESET tusunu kullanarak “0” degerini girin.

[Fm 1. 245 numarali bellek anahtari “0” olarak degistiriimezse, ilgili yerlere yag koyduktan sonra\
| @ yine E220 ya da E221 numarali hata mesaji goriiliir. |
| 2. Asagida belirtilen noktalara yag koymak igin, aksesuar olarak temin edilen yag tiipiinii (Parga |
| numarasi 40013640) kullanin. Belirtilenin diginda bir yag koyarsaniz pargalar zarar gérebilir. |

UYARI :
Dikis makinesinin aniden caligmasi nedeniyle ortaya cikabilecek kazalari 6nlemek igin ¢calismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

(1) Eksantrik kam kisminin yaglanmasi

1) Krank kolu kapagini @ agin.

2) Krank kolunun @ cevresindeki gres giris kapa-
gindan tespit vidasini @ ¢ikarin.

3) JUKI Gres B tipini @ kullanarak kavramayi @
gresle doldurun.

4) Kavramaya gres ilave etmek icin Uniteyle birlikte
temin edilen gémme bagh vida @ .

5) Gres ekledikten sonra, gikarilmis olan tespit
vidasini @ iyice sikin.

1) Makine kafasini devirin ve yagd kapagini @ cika-
rin.

2) Osilatoér diglisindeki @ tespit vidasini @ cikarin.

3) JUKI Gres B tipini @ kullanarak kavramayi @
gresle doldurun.

4) Kavramaya gres ilave etmek igin Uniteyle birlikte
temin edilen gémme baglh vida @ .

5) Gres ekledikten sonra, gikariimis olan tespit vi-
dasini @ iyice sikin.

6) Yag kapagini @ , kegenin @ digliyle @ temas etti-
di yere takin.

{'— 1. Kegeyi @ disliye @ fazla bastlrmayln]
| (O Aksi takdirde harekette hata olabilir. |
| 2. Kegeye @ JUKI yagi A siriilir. Kegeyq
\ JUKI yagi B siirmeyin. )




(181 BELLEK ANAHTARININ KULLANIMI )

Bellek anahtari ayarini degistirerek dikis makinesinin ¢alismasini degistirmek mimkuindur.

(1. Bellek anahtarini baglatin ve degigtirin)

1) Dikis LED'inin yanmadigi durumda [M ] tusu- 1]
na basildigi zaman, bellek anahtari ayar mo- {. _" 'R
duna gegilir. [——

[——
“M” tusuna basildigi zaman goriilen 1.32 ‘ %

ifadesi, ilk bellek anahtarindaki maksimum Soldan ilk ii¢ rakam Sagdan ilk iki rakam
hiz sinirinin 3.200 sti/min oldugunu gosterir. ' 1ok anahtar: ayar igerigidir

(Fabrikadan teslim anindaki kosullar) numarasidir

2) Bellek anahtari numarasini yada 1 '._+ l__
tusunu kullanarak degistirin. = [ A ] +/_':.= B _/_:;
3) Bellek anahtari numarasini istediginiz numa-
rayla degistirin ve tusuna basin. Dikis
LED’i yanar.
i idini Sy ] 7 -
4) Bellek anahtari tusunun igerigini ya da i WX +/[:+ i —/E
tusunu kullanarak degistirin. = A AV A AT X | = =

5) Bu deger, tusu kullanilarak fabrika ¢ikisinda var olan degerlere déndurulebilir.

6) Degisikligin icerigini kaydetmek igin tusuna basin. Dikis LED’i s6éner ve bellek anahtari numara-
sI segim moduna donuldr.

7) Bellek anahtari ayar modunu sona erdirmek igin @ tusuna basin, mevcut mod normal moda déner.

(2. Bellek anahtari ayarina 6rnek)

(1) Maksimum hiz sinirinin ayarlanmasi

Ayar 6rnegi : Maksimum hiz sinirinin 1.800 sti/min olarak ayarlanmasi

basin.

1) Dikis LED’i sébnmis haldeyken \El tusuna o I

iy
o
-+
~
I
I
|
I

Bellek anahtari galisir ve 1 numarali bellek
anahtari igerigi gorulir.

Dikis makinesinin maksimum hiz sinirt 1 nu-
marali bellek anahtariyla belirlendidi icin dikis

hizini degistirmek sart degildir. ya da

tuslari kullanilarak, gésterilen bellek
anahtari numarasi degistirilebilir.
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2) Dikis LED’ini yakmak icin 1 numarali bellek T —ar—
_ = a0t
anahtarinin gérildigi kosullarda tusu- AL L

na basin. 1 numaral bellek anahtarinin igerigi
(dikis makinesinin maksimum hiz siniri degeri)
belirtilir.

3) ya da tusunu kullanarak “1.800” o I [}

olarak ayarlayin.

-n
o
™ -
-~
™ -
~
*

+
~.
[+,

I

I
I+

4) Degeri tusuyla kaydedin. Dikis LED'i soner.
5) Normal hale donmek igin \El tusuna basin.

TN
{ @ Dikis makinesinin normal haldeki hizi, burada belirtilen degerden daha yiiksek olamaz.

(2) Dikis baslangicinda yumusak baslangi¢ hiz ayari
Dikis baslangicinda ilk ilmekten besinci ilmege kadar olan hiz 100 sti/min birimler halinde ayarlanabilir.
ignede kullanilan iplik kelepceli ve ignede kullanilan iplik kelepgesiz olarak iki tiir ayar yapilabilir. (Sayfa
40," [ . [8]-3. Bellek anahtari fonksiyon tablosu" bakiniz.)

ignede kullanilan iplik kelepge (initesi olmasi halinde: sti/min

Fabrika cikisi hali Ayar araligi
1. dikis 1500 400 ile 1500
2. dikis 3200 400 ile 3200
3. dikig 3200 400 ile 3200
4. dikis 3200 400 ile 3200
5. dikis 3200 400 ile 3200
[ ot . o . . s )
l @ Maksimum dikis hizi i¢in, 1 numarali bellek anahtari (maksimum hiz sinir1) 6nceliklidir. ]
Ayar 6rnegi : ignede kullanilan iplik kelepcesi olmasi halinde, hiz agagidaki gibi degistirilebilir.
1. dikis 1.500 sti/min ile 1.000 sti/min ve 2. dikis 3.200 sti/min ile 2.000 sti/min arasinda.
1) Dikis LED'i sénmiis haldeyken [M ] tusuna -
= (11
basin. .10
2) 2 numarali bellek anahtarini |[4+/| ya da - —
) yada T ICHF A H—
tusunu kullanarak belirtin. L, L — —

Burada ilk ilmegin dikis hizini girin.

-~ o
ht™(
S
=3
S

3) tusuna basin. Dikis LED’i yanar ve ilk o I

ilmegin ayar degeri gorulur.
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4) ya da tusunu kullanarak “1000” o
ifadesini girin. Deger, tusunu kullanarak
fabrika teslimi anindaki baslangi¢ degerine

doner. //

islemi burada iptal etmek icin @ tusuna ba-
sin ve 2) adimindaki agamaya dondn.

o
e
i
e

/e H—/

5) tusuna basin. Dikis LED’i séner ve ilk o I
ilmegin ayar degeri kaydedilir. l:. 1

6) |+/1=| ya da |—/t<| tusunu kullanarak 3 numa- =1 7 7 + -
rali bellek anahtarini belirtin. = alac +/@'-_;== —=—/l
Burada ikinci ilmegin dikis hizini girin.

7) tusuna basin. Dikis LED’i yanar ve ikin- 1 1 11
ci ilmegin ayarlanan degeri goriliir. = 1

8) ya da tusunu kullanarak “2000” o I ¥ —
ifadesini girin. Deger, 4 | tusunu kullanarak e |aeine +/!_;= =/

fabrika teslimi anindaki baslangi¢ degerine

déner. islemi burada iptal etmek igin @ tu- //
suna basin ve 6) adimindaki agsamaya dénun.

Ny

9) tusuna basin. Dikis LED’i séner ve ikin- o I I

ci ilmegin ayar degeri kaydedilir.

I!.n_J
'}

10) E tusuna basin. Bellek anahtari ayar modu sona erer ve normal moda donulir.

(3) Dikis ¢esidi verisini cagirmanin aktif olup olmayacaginin ayarlanmasi
Gereksiz dikis ¢esidi gagrilarini aktif olmaktan ¢ikararak, farkh dikis gesitlerinin yanhslikla gagriimasinin
onune gegcilebilir.
Ayrica gerekli dikis ¢esitlerini gaginp kullanmak mumkuindur.

Ayar 6rnegi: 2 ve 3 numaral dikis gesitlerini aktif halden cikarin.

1) Dikis LED'i sonmiis haldeyken [M | tusuna - I

basin.

Pl N
) .
\ay,

™
T

=/

L

2) [+/=!] ya da |—/=] tusunu kullanarak 201 nu- N I 1

o~
-l
-~
]
'

marali bellek anahtarini belirtin.
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3) Tusuna basin. Dikis LED’i yanar ve 1

numarali dikis ¢esidi ayar degeri belirtilir.
Ayar degeri 1: Cagri aktiftir.
Ayar degeri 0: Cagri aktif degildir.

4) |+/§| ya da |—/L<| tusunu kullanarak 2 numa-
ral dikis ¢esidini girin.

5) | 8 |tusuyla ayar degerini “0” olarak girin.

6) |+/1=| ya da |—/t<| tusunu kullanarak 3 numa-
rali dikis ¢esidini girin.

7) | © |tusuyla ayar degerini “0” olarak girin.

8) Ayar degerini kaydetmek igin tugsuna
basin. Dikis LED’i séner.

9) \El tusuna basin. Bellek anahtari modu sona erer ve mod normal moda doéner.

(4) Sayag calismasinin ayarlanmasi

o BRERE
« LI LHsH=A=
LLELHAEH-
-

Ayar érnegi : Uretim sayaci (artarak sayma ydntemi) masura iplik sayaci olarak degistirilebilir (azaltarak

sayma yontemi).

1) Dikig LED'i sénmiis haldeyken [M ] tusuna
basin.

2) ya da tusunu kullanarak 18 nu-
marali bellek anahtarini belirtin.

3) Tusuna basin. Dikis LED’i yanar ve sa-
yac hareketi ayar degeri belirtilir.

4) tusunu kullanarak ayar degerini “1” ola-

rak belirtin.
Ayar degeri 0 : Uretim sayaci
Ayar degeri 1 : Masura ipligi sayaci

|

4

4

137
N8 OHY 2H=
U8 TH+/H=/s

5) Ayar degerini kaydetmek igin tusuna basin. Dikis LED’i séner.
6) \El tusuna basin. Bellek anahtari modu sona erer ve mod normal moda doéner.
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(3. Bellek anahtari fonksiyon tablosu )

Dikis makinesinin cesitli islemleri, bellek anahtarlarini kullanarak programlar halinde ayarlanabilir. Bunlar,
makinenin teslimi sirasinda var olan ilk ayar degerlerini degistiren, modele 6zgu basliklardir.

ifade

Fonksiyon

Ayar araligi

Fabrika ¢ikisindaki durum

Gorugler

Maksimum hiz siniri (Hiz 100 sti/min
degerinde birimler halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3200 arasinda

3200

LK-1903AN ve LK-1900ANW igin
bu degeri 2700 olarak ayarlayin.

1. ilmegin dikis hizi (ignede kullanilan
iplik kelepgeli) (Hiz 100 sti/min dege-
rinde birimler halinde ayarlanabilir.)

400 ile 1500 arasinda

1500

2. imegin dikis hizi (ignede kullanilan
iplik kelepgeli) (Hiz 100 sti/min dege-
rinde birimler halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3200 arasinda

3200

3. ilmegin dikis hizi (ignede kullanilan
iplik kelepgeli) (Hiz 100 sti/min dege-
rinde birimler halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3200 arasinda

3200

4. iimegin dikis hizi (ignede kullanilan
iplik kelepgeli) (Hiz 100 sti/min dege-
rinde birimler halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3200 arasinda

3200

5. ilmegin dikis hizi (ignede kullanilan
iplik kelepgeli) (Hiz 100 sti/min dege-
rinde birimler halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3200 arasinda

3200

1. ilmegin iplik gerginligi (igne-
de kullanilan iplik kelepgeli)

0 ile 200 arasinda

200

iplik kesme anindaki iplik ger-
ginligi

0 ile 200 arasinda

iplik kesme aninda iplik ger-
ginligi degistirme suresi

-6 ile 4 arasinda

1. ilmegin dikis hizi (ignede
kullanilan iplik kelepgesiz) (Hiz
100 sti/min degerinde birimler
halinde ayarlanabilir.)

400 ile 1500 arasinda

400

B .
| | =] |
=] | R3] |[af||Rsl
I
X ENIE ||

2. ilmegin dikis hizi (Ignede
kullanilan iplik kelepgesiz) (Hiz
100 sti/min degerinde birimler
halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3200 arasinda

900

3. ilmegin dikis hizi (ignede
kullanilan iplik kelepgesiz) (Hiz
100 sti/min degerinde birimler
halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3200 arasinda

3200

4. ilmegin dikis hizi (Ignede
kullanilan iplik kelepgesiz) (Hiz
100 sti/min degerinde birimler
halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3200 arasinda

3200

5. ilmegin dikis hizi (ignede
kullanilan iplik kelepgesiz) (Hiz
100 sti/min degerinde birimler
halinde ayarlanabilir.)

400 ile 3200

3200

1. ilmegin iplik gerginligi (igne-
de kullanilan iplik kelepgesiz)

0 ile 200 arasinda

Dikis baslangicinda iplik ger-
ginligi degistirme siiresi (Igne-
de kullanilan iplik kelepgesiz)

-5 ile 2 arasinda

-5

X/Y skala oranini belirtme ya
da degistirme ve maksimum
hiza sinir koyma ayarlari ya-
pilabilir. (Yanlis uygulamanin
onlenmesi)

0 : Aktif
1 : Aktif degil

Ayar icin 1 kullanilmasi halinde
M tusunun kullanimi da engel-
lenir. Bellek anahtarini degis-
tirirken, M tusuna basarak gl¢
salterini agik konuma getirin.
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ifade Fonksiyon Ayar araligi Fabrika gikisindaki durum Goérusler
Sayagc calismasi 0 : Uretim sayaci (artarak 0
.HEIH sayma)
1: Masura ipligi sayaci
(azalarak sayma)
Pedal segimi 0 : Standart pedal 0
.HEIE 1:Standart pedal (2
adimli strok)
2 : Opsiyonel pedal
3:Opsiyonel pedal (2
adimli strok)
Pedal ¢alistirma segimi 0 : Standart pedal 0
.Em.m 1 : Opsiyonel pedal
Opsiyonel 1 pedalinin galismasi | 0 : Pedala tekrar basildi- 0
ginda kapali konumda
1 : Pedal serbest kaldigin-
da kapali konumda
Opsiyonel 2 pedalinin ¢galismasi | 0 : Pedala tekrar basildi- 0
ginda kapali konumda
1 : Pedal serbest kaldigin-
da kapali konumda
. C mm 2 adiml strok halinde parga |50 ile 90 arasinda 70 Ayar degeri artarsa yukseklik
clo. baski ayag yiksekligi azalr.
Dikis c¢esidi buyutme/klgult- | 0 : baslangi¢ noktasi 0
.Em.m mede temel nokta segimi 1 : Dikis baslangi¢ noktasi
Dikis makinesinin ¢alismasi |0 : Aktif degil 0
.En.m panel tusuyla (clear (temizle) [ 1 : Panel sifilama tusu
tusuyla durdurulabilir). 2 : Dig dugme
Uyari sesi engellenebilir. 0 : Alarm sesi yok 2
.E.E 1 : Panel galisma sesi
2 : Panel galisma sesi +
hata sesi
] 1 ignede kullanilan iplik kelepgesinin ser- | 1 ile 7 ilmek arasinda 2
.IE best biraktigi ilmek sayisi ayarlanabilir.
ignede kullanilan iplik kelepgesi- [-10 ile 0 arasinda 0 Zamanlama “-” ydnde geciktirilir.
.ﬂﬂ!! nin tutma zamani geciktirilebilir.
ignede kullanilan iplik kelep- [0 : Normal 0 Panelin yanlis kullanimi énle-
.EE.E gesi kontrolli engellenebilir. 1: Engelli nir. LK-1903AN igin “1” olarak
ayarlayin.
T Besleme zamani segilir. imek- | -8 ile 16 arasinda 12 Ayarin “-” tarafa dogru asiri
.E ler gerektigi gibi sikilmadigi olmasi ignenin kirilmasina
zaman degeri “-” yonde ayar- neden olabilir. Agir malzeme
layin. dikerken dikkatli olun.
Dikis bittikten sonra pargca |0: Par¢ca baski ayagi, 1 LK-1903AN/BR35 icin “0” ola-
.Em.n baski ayaginin durumu segile- dikis baslangicinda rak ayarlayin.
bilir. hareket ettikten sonra
yukari kalkar.
1:Parga baski ayagi,
dikis bittikten sonra he-
men yukari kalkar.
2 : Parga baski ayag, di-
kis baslangicinda pedal
galisinca yukari kalkar.
Her dikis bittikten sonra bas- |0 : Basa donmeden 0
.EE.E langi¢ noktasina déndlebilir. |1 : Bagsa donerek
(Cevrim tipi ilmek harig)
Cevrim ilmeginde baslangi¢ |0 : Basa donmeden 0

noktasina donus ayari yapila-
bilir.

: Her defasinda 1 dikis

cesidi tamamlanir

: Her defasinda 1 gevrim

tamamlanir
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ifade

Fonksiyon

Ayar araligi

Fabrika ¢ikigindaki durum

Gorugler

Makine gegici durdurma ko-
mutuyla durduruldugu andaki
parca baski ayagi durumu
segilebilir.

0 : Parca baski ayadi yukari kalkar.

1 : Parca baski ayagi, parga
baski ayagi anahtari kul-
lanilarak yukari kalkar.

2 : Parca baski ayaginin yuka-
ri kalkmasi engellenmistir.

0

igne mili durus konumu belir-
lenir.

0 : YUKARI konum
1 : Ust 6lii nokta

UP (Yukari) konumu durduk-
tan sonra igne mili ters yénde
doner ve Ust 61U nokta durusu
ayarlandigi zaman durur.

iplik kesme engellenebilir.

0 : Normal
1: iplik kesimi engellen-
mis

HinE N [
= N . N
= Y
HinE N
= =3 [E3 =

Silme tusuyla baslangi¢ haline
dénme yolu segilebilir.

0 : DUz gizgi donusu
1 : Dikis ¢esidinin ters do-
nusl

Bu fonksiyon, dikis ¢esidinin
ortasindan dikis baslangicina
dlz ¢izgi halinde dénis mim-
kiin olmadig1 zaman kullanilir.

Masura sarma hizi belirlenebi-
lir.

800 ile 2.000 arasinda

1600

Maksimum hiz siniri éncelik
tasir.

Malzeme kapama islem za-
mani segcilebilir. Sadece LK-
1901AN igin

0 : Cikis engellenmis

1: Parga baski ayagi asa-
g1 indiginde calisir.

2 : Baslangi¢ aninda gali-
sir

LK-1901AN disindaki makine-
lerde bu fonksiyon goérilmez.

Tokatlayici calisma yéntemi
segilebilir.

0 : Iplik kesimi yapilacagi
sirada tokatlayicisiz

1 : iplik kesimi yapilacagi
sirada tokatlayicili D

2 : Iplik kesimi yapilacagi
sirada tokatlayicili @

3 : Manyetik tokatlayici

@ : Son tokatlayici déniigsiiz

@ : Son tokatlayici dénislii

Dugme dikisinde, dikis gesidi-
nin baglangicinda digum dikis
engellenebilir. Sadece LK-
1903AN igin

0 : DUgum dikisi aktif
1 : Dugtim dikisi aktif degil

LK-1903AN disindaki makine-
lerde bu fonksiyon goérilmez.

Baslangi¢ konumu 5 mm 6ne
dogru gider.

0 : Standart
1:0n

LK1904 ¢esidini ve parca
baski ayagini kullanirken bu
fonksiyonu segcmek gereklidir

Bu fonksiyon, dikis cesidi veri-
si ¢agirma fonksiyonu aktif ya
da aktif degil seklinde belirler.

0 : Cagirma aktif
1 : Gagirma aktif degil

Ayar, kullanilan mode-
le bagli olarak degisir.

Hizmet ¢esidi numaralari 1 ile
64 arasinda ayri ayri ayarla-
nabilir.

Yaglama zamani igin bilgilen-
dirme sayaci

BAKIM béliminde Sayfa 35
“ 1 .[7]-10. Belirli parcalara
tekrar yag koyulmasi” bashgi-
na bakiniz.

Dikis ¢esidi kaydedilir.

Sayfa 23 “ I .[6]-1. Dikis ce-
sidi tuslarini kullanarak dikis
dikmek” bashgina bakiniz.

Cevrim tipi ilmek kaydedilir.

Sayfa 26 “ I .[6]-2. Kombi-
nasyon fonksiyonunu kullana-
rak dikis dikilmesi” basligina
bakiniz.
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(191 DIGER KONULAR

(1. DIP anahtarinin ayarlanmasi )

SDC baskili devre karti

Ana baskili devre karti

i i

. !’
%
*

L

(i

SDC devre kartinda @ DIP anahtari @ Uzerindeki “4”
numara agik konuma getirildigi zaman nifuz kuvveti
artar. NUfuz kuvveti yetersiz ise bunu agik konuma
getirin.

Yukaridaki DIP anahtari harig, bitlin DIP anahtarlari-
ni kapali konuma getirin.

[ sigar, DIP anahtarini degigtirme iglemini gi]cii\
l kapali konuma getirdikten sonra yapin. ]
(o T T
l @ Ana saft motoru sicaktir, dikkatli olun. ]

ANA baskili devre kartinin bitin DIP anahtarlarini
kapali konuma getirin.
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(2. Standart dikis ¢esidi spesifikasyon tablosu )

Numara| Genisligine |Caprazlamasina iimek sayisi Dikis ¢esidi S,F,H M

1 2.0 16 42 Blyuk boy kilit (cubuk) dikis

2 2.0 10 42 Buyuk boy kilit (cubuk) dikis

3 2.5 16 42 Blyuk boy kilit (cubuk) dikis

4 3.0 24 42 Blyuk boy kilit (cubuk) dikis

5 2.0 10 28 Blyuk boy Kilit (gubuk) dikig|
6 2.5 16 28 Blyuk boy Kilit (cubuk) dikig| 3
7 2.0 10 36 Buyik boy kilit (cubuk) dikig|
8 2.5 16 36 Blyuk boy Kilit (cubuk) dikig|
9 3.0 24 56 BuyuUk boy kilit (cubuk) dikis

10 3.0 24 64 Buyuk boy kilit (cubuk) dikis

11 2.5 6 21 Small size bartacking (eyelet]
12 2.5 6 28 Small size bartacking (eyelet]
13 2.5 6 36 Small size bartacking (eyelet]
14 2.0 8 14 Kugk boy kilit (cubuk) dikis (kusgdzl)|
15 2.0 8 21 Kiigiik boy kilit (cubuk) dikis (kusgzii)| sk
16 2.0 8 28 Kuigiik boy kilit (cubuk) dikis (kusgzi)| sk
17 0 10 21 Orme drtinler igin kilit (ubuk) dikis| =
18 0 10 28 Orme triinler igin kilit (cubuk) dikis|
19 0 25 28 Orme triinler igin kilit (cubuk) dikis

20 0 25 36 Orme dirtinler igin kilit (cubuk) dikis

21 0 25 41 Orme tiriinler igin kilit (cubuk) dikis

22 0 35 44 Orme Urinler igin kilit (gubuk) dikis

23 20 4.0 28 Diiz gizgi kilit (cubuk) dikis

24 20 4.0 36 Duz gizgi kilit (cubuk) dikis

25 20 4.0 42 Diiz cizgi kilit (cubuk) dikis

26 20 4.0 56 Diiz gizgi kilit (cubuk) dikis

27 20 0 18 Uzunlamasina kilit (cubuk) dikis

28 10 0 21 Uzunlamasina kilit (cubuk) dikis

29 20 0 21 Uzunlamasina kilit (cubuk) dikis

30 20 0 28 Uzunlamasina kilit (gubuk) dikis

38 2.0 8 28 Orme triinler igin kilit (cubuk) dikis| *

Fabrika teslimi kosullarinda, * isareti olan dikis ¢esitleri dikilebilir.

% isareti olanlar digindaki standart dikis cesitlerini kullanirken, bellek anahtarinin nasil kullanilacagini
aclklayan bolimde Sayfa 38, “ I .[8]-2.(3) Dikis gesidi verisini cagirmanin aktif olup olmayacaginin
ayarlanmasi” basligina bakiniz.
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(‘3. standart dikis gesidi tablosu )

4. Denim dikerken * igaretli dikis gesitlerini kullanin. |
5. 51 numara, iplik kesici cihaz bulunmayan |
makine igindir. )

zZ § Dikis boyutu (Not 2) zZ § Dikis boyutu (Not 2)
[ . o] [ o]
3 limek semasi oy )| e sk 3 iimek semasi @ O o bask
2 @ Uzunla- | Gaprazla- ayag is sayisi 2 @ Uzunla- | Gaprazla- ayad) is sayisi
Q @ masina | masina Q z masina | masina
1 42 2.0 | 16 1 17 211 0 |10 1
(51) 2 2
3 3
20| 10 1 18 281 0 |10 1
2 2
O
3 S 3
25| 16 1 "‘N’ 19 0 | 25 6
Q
4 = 7
3.0 24 6 fcé‘ 20 36| 0 | 25 6
w o
g IE 7
c: o
g 20| 10 1 = |21 41| 0 | 25 6
2 2 || Z
= 3
% 2516 | 1 22 44| 0 | 35 | (Not3)
: ; N
= 2010 | 1 c|23]8 $l28|20 (40| 9
® 2 £ 3 3 10
3 5| |s e
25|16 | 1 3 (248 $[36(20 (40| 9
@ el K
4 [|Is] |& 8 10
= =
30| 24 6 =125 “g %(42| 20 | 4.0 9
7 ||E] |& 2 10
c a =
.y —
3.0| 24 6 S | 26 “g 5|56 | 20 | 4.0 9
7 & §’ é 10
= | 11 21|25 6 8 gz7§ s[18] 20| 0 11
Q. bel %ﬁw? &
= 5| (& 2
B 5L IS s
:__ 12 28|25 6 % 28 g (2110 | O
= o 5 ===
2 N o e
o3 Q, =
ch 13 36[25| 6 & (29 “g ) 20| O
= —
g 14 ) » 14120 8 5 g 30 “g 3 28120 | O
: AN I T e
S | |8 <
=1 |21]|20] 8 ——— e — ~
= A |‘ 1. Dikis boyutu, skala orani %100 halindeki
= boyutlari gosterir.
”‘g’_ 16 28120 8 | 2. Parca baski ayagi igin ayrica verilen parca |
= ) | o baski ayagi galisma sayisi tablosuna bakiniz.
= @ 3. 22 numara igin, kullanim igin bos olan par- |
ol : ca baski ayagini kullanin.
I
\



5 mm daha fazla yukarida ya da asagidadir.

= | Dikis boyut = | Dikis b
g - CBD ikig boyutu Not2) g . g ikis boyutu (Not2)
3| limek semasi 2 | ™™ | parabesn 3 iimek semasi g | ™™ | Pemabas
B E Uzunla- | Gapraz- | @vagtis sayisi a E Uzunla- | Capraz- ayagl Is sayis!

- masina | lamasina - masina | lamasina
31 52 | 7 10 13 41 29| 20 | 2.5 12
32 63| 7 12 13
33 24| 6 10 13
42 39| 25 | 25 12

&

= |34 31 6 12 13

[0

@

=

= [35 4810 | 7 14

&

=

= 43 45| 25 | 2.5 12

=

ww

c
N
c
=
36 48 | 10 7 14 %
Q
(2]
=]
Q
=
= | 44 58 | 30 | 25 12
o
c
o
c
=z

= | 37 90 | 3 24 6 o

= =

= @

=

5 7

g 45 75| 30 | 25 12

g 38 28| 2 8 5

% 46 42 | 30 | 2.5 12

g 39 28 212 16

Qo

2

2 40 48

g

o

2 | 47 91 o8 15
(DIKKAT) é’;
41 ile 46 arasindaki dikis ¢gesidi numaralari “;’_ 48 99
12 numaral istege bagh parga baski ayagi | ¥
Le)
icindir. Bu dikis cesitlerinin baglangi¢ nok- §. 49 148
talari, 23 ile 26 numaralar arasindaki uzun- | = = 164
Qo
lamasina kilit (cubuk) dikis uzunlugundan =
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(4. Parga baski ayagi tablosu )

1 | 2 | 3 4 5
13518659 (grup) 13548557 (grup) (13542964 (grup)
Parca baski ayag! @ © ~
g © g 812 ©
20 |l 21 _|| - 10| |
27| ¥ 27 | 22 |7
14116107 14116404 14116800 14116305 14116206
(Tirtiki) (Tirtiksiz) (Tirtiksiz) (Tirtikh) (Tirtikh)
25 25
Besleme plakasi
b NNV
% Quﬁ_ wn © h <
3 E i o
7] i |wf X ¥
~ i ":l ! ¥
\ \ J _J E
29 29 20 21.2
Dikis spesifikasyonu S F F H/W M
#% Parmak koruyucu 13533104
S (standart) | F (Temel) makine kafasi tipiyle istege bagli M (6rme drin-
o tipi makine ka- | temin edilir. ler) tipi makine
Gorisler fasi icin stan- | (Varis yerine baghdir) kafasi igin
dart aksesuar. standart akse-
suar.

* Parga baski ayagini degistirirken, her bir pargca baski ayagdi i¢in bir parmak koruyucu takin.
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6 | 7 8 9 | 10 11
13548151(grup) 13542451 (grup) 13571955 (grup) 13561360 (grup
¥ - - . T oy ;
© <
Parca baski 0 o o N
N =) ® =) S 2
ayagi - < © <
N =) E 0
, N
27 1) 10 7
< 5.6 -
35 22 12 Z%J-L—
13548003 13554803 14116602 14116503 14116909 14116701
(Tirtiklr) (Tirtikl) (Tirtiklr) (Tirtiksiz) (Tirtiksiz) (Tirtiksiz)
25 o 25 22
~
Besleme %N - N g - I P
plakasi N <
L) 3
0
2 B
\d / vy
37.3 27.4 24 15 5.6 24
Dikis spesifi- S H/W S F F F
kasyonu
# Parmak 13548300 13533104 13573407
koruyucu
H tipi (Agir mal- F (temel) tip icin aksesuar parga-
. S 5 zeme) ve W tipi| . |sI. (Génderilecegi yere baghdir) S 3
Gorusgler Istege baglh | (Cift kapasiteli| [stege bagl Istege bagli
¢aganoz) makine
kafasi igin stan-
dart aksesuar
12 13 14 15 16
14137509 (sag) | 40021871 (sag)|40021874 (sag) | 40021877 (sag) |40021880 (sag)
14137608 (sol) | 40021872 (sol) |40021875 (sol) |40021878 (sol) |40021881 (sol)
- T | | | | 3
— —/ ™
Parca baski N Ny | ® - =4 - 2 s @
ayagi 3 N < | Y v | Y 2
A Y = =y
T4 14 | % N %
"7113.6 23
14137707 40021873 40021876 40021879 40021882
(Tirtiks1z) (Tirtikln) (Thrtiklr) (Thrtiklr) (Tirtikln)
30 °
Besleme 0 mv
plakasi S_’? o \2 ?
4 N\
©. ©,
165 T 14.4 ,;“7 7 )’?7
. L——L— = ‘v
Dikis spesifi- F s S S S
kasyonu
* Parmak | 44435305 13533104
koruyucu
Goriisler istege bagli istege bagli istege bagl istege bagl istege bagli

% Parca baski ayagdini degistirirken, her bir parga baski ayagi i¢in bir parmak koruyucu takin.
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(5. LK-1900 veri ROM'u )

LK-1900 veri ROM’unu kullanim icin ANA baskili
devre karti Uzerindeki IC soketine yerlestirin.

b

[@l[®][6)[@]
il

e—-—  LUND  SPND
'I ‘ K

( 1. Takis y6niine dikkat edin. \
| 2. EEPROM kullanilamaz. |
| s@n 3- Dikis cesidi numarasi ile standart |
| Q dikis ¢esidi numarasi ayni ise, veri |
I
\

ROM'’u lizerindeki dikis ¢esidi diger |
dikis gesitlerine gore onceliklidir. )

ﬁ SRR

Kullanilabilen ROM :
27C256 EPROM

@]
||
[T

JUKI Parga Numarasi : HL008423000

(6. Opsiyonel pedal baglantisi )

(1) PK-57 Baglantisi

1) @ PK-57 degisim kablosunu @ ANA devre karti-
na ait CN41 ile degistirin.

2) PK-57 @ kablosunu, kontrol panelinin arka yi-
zundeki PK-57 degisim kablosuna baglayin.
Ardindan yapigkanli kelepge @ ile iki noktada
sabitleyin. Ayrica PK-57 topraklama kablosunu
sekilde géruldugu gibi bir vida ile sabitleyin.

PK-57 : Parga numarasi GPK570010B0
PK-57 degisim kablosu : Par¢a numarasi M90135900A0
Yapigkanli kelepce : Pargca numarasi E9607603000

3) Bellek anahtarlarini asagidaki gibi ayarlayin.

Bellek anahtari numarasi Ayar degeri
19 2
20 1
24 1

~~—~. Topraklama
kablosu
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(8. Sorunlar ve diizeltici onlemler (dikis kogullarl))

®e

Siricd, igneyi ¢cok fazla egiyor.

Sdriclyl dogru konumda yerlestirin.

Sorun Sebebi Duzeltici 6nlemler Sayfa
1. ignede kullanilan | @ iimekler baslangigta kayiyor. O Igne ile mekik arasidaki boslugu 0,05 ile 31
iplik, Kilit (cubuk) 0,1 mm arasinda ayarlayin.
dikis baslangicin- O Kilit (gubuk) dikis baslangicini yumusak 36
da gikiyor. baslayan dikise ayarlayin.
@ plik kesildikten sonra ignede ka- | © 2 numarali iplik gerginligi kontrol pargasinin
lan iplik cok kisa. iplik gerginligini kaldirma siresini diizeltin.
O Iplik alici yayin gerginligini arttirin ya da 15
1 numarali iplik gerginligi kontrol parga-
sinin gerginligini azaltin.
® Masura ipligi gok kisa. O Masuradaki ipligin gerginligini azaltin. 14
O Igne deligi kilavuzu ile sayag bicagi ara- 32
sindaki boslugu arttirin.
® ignede kullanilan ipligin ilk il- | © 1. ilmekteki gerginligi azaltin.
mekteki gerginligi cok fazla.
® iplik kelepcesi dengesiz (mal- | © Dikis baslangicinda 1. ilmekteki devir
zeme genislemeye egilimli, iplik sayisini azaltin. (600 ile 1.000 sti/min
sert oldugu igin kaymiyor, iplik arasi)
kalin vb.). O Iplik kelepgesinin ilmek sayisini 3 ile 4
ilmek olarak arttirin.
® ik ilmekteki adim cok kiiguk. O 1. ilmekteki adimi daha uzun yapin.
O 1. ilmekteki ignede kullanilan iplik ger-
ginligini azaltin.
2. iplik sik sik kopu- | @ Mekikte ya da siriiciide gizikler | © Pargayi gikarin ve ince bir bilegi tasi ya
yor ya da sentetik var. da mesin kullanarak QIZVI.kle_r_I giderin.
fiber elyaf ince | @ Igne deligi kilavuzunda gizikler | © Mesinle ovun ya da degistirin.
ince ayrihyor. var. . L
® igne parca baski ayagina carpi- | © Parga baski ayagi konumunu duzeltin. 32
or.
@ Kﬂekik yuvasl! yivinde elyaf tozu | © Mekidi ¢ikarin ve mekik yuvasindaki el-
birikmis. yaf tozunu temizleyin.
® Ignede kullanilan iplik gerginligi O Ignede kullanilan iplik gerginligini azaltin. 14
cok yuksek. Lo
® Iplik alici yayin gerginligi cok | © Gerginligi azaltin. 15
yuksek. . -
@ Ignede ortaya gikan yiiksek Isi ©  Silikon yag kullanin. 13
nedeniyle sentetik elyaf eriyor.
3. igne sik sik kirili- @ Igne blkilmis. O Biikiilmis igneyi degistirin. 12
yor. ® igne parca baski ayagina carpi- | © Farga baski ayaginin konumunu diizel- 32
yor. n.
® Igne malzemeye gore gok ince. O Malzemeye uygun daha kalin bir igneyle
degistirin.
@ Suriicl, igneyi cok fazla egiyor. | © Iis“;néleyi ve mekigi dogru sekilde konum- | 32
andirin.
® Parca baski ayag, dikis baslangicin- | © Igne ile tokatlayici arasindaki mesafeyi 33
da ignede kullanilan ipligin izerine arttirin. (23 mm ile 25 mm arasinda)
basiyor.(igne bikilmis.)
4. iplikler kesilmiyor. | @ Sayag bicag kor. O Sayag bigadini degistirin.
® igne delik kilavuzu ile sayag | © Sayag bigaginin bukimina arttirin.
bicagi arasindaki seviye farki
yeterli degil.
(® Hareketli bicak uygun sekilde | © Hareketli bigagin konumunu diizeltin. 32
konumlandiriimamis. ) 31
@ Son ilmek atlaniyor. O Igne ile mekik arasindaki zamanlamayi
dizeltin.
(Sadece masura ipligiicin) | ® Masura ipligi gerginligi cok diisiik. | © Masura gerginligini arttirin.
5. Sik sik ilmek atla- | @ igne ve mekik hareketi yeterince | O igne ve mekik konumunu diizeltin. 31
ma oluyor. senkronize degil. 31
@ Igne ve mekik arasindaki bosluk | O igne ve mekik konumunu diizeltin. 12
cok blyuk. 31
Igne bukilmuis. O Bukulmus igneyi degistirin.
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Sorun Sebebi Diizeltici 6nlemler Sayfa
6. ignede kullanilan | @ Iignede kullanilan iplik gerginligi ignede kullanilan iplik gerginligini arttirin. 14
iplik, malzemenin yeterince yuksek degil.
yanhs tarafindan | @ Gerginligi azaltma mekanizmasi Kilit (ubuk) dikis sirasinda 2 numarali gergi diski-
cikiyor. dizgin ¢calismiyor. nin serbest birakilip birakilmadigini kontrol edin.
® Iplik kesiminden sonra kalan iplik iplik gerginligi 1 numarali kontrol parga- 14
cok uzun. sindaki gerginligi arttirin.
@ Illmek sayisi gok az. iplik kelepgesini kapali konuma getirin.
® Dikis uzunlugu ¢ok kisa iken (ignede iplik kelepgesini kapali konuma getirin.
kullanilan ipligin ucu dikilen rinun
yanlis tarafindan disari ¢ikiyor.)
® Iiimek sayisi gok az. Baski ayagindan daha biiyuk deligi
olan alt plakayi kullanin.
7. iplik kesme sira- | @O Hareketli bigagin konumu diiz- Hareketli bigagin konumunu dizeltin. 32
sinda iplik kopu- gun degil.
yor.
8. iplik kelepgesi | @O Dikis baslangicindaki ignede 1 numarali iplik gerginligi kontrol parcasi-
ignede kullanilan kullanilan iplik gok uzun. ni sikin ve ignede kullanilan iplik uzunlu-
iplige dolasiyor. dunu 33 mm ile 36 mm olarak ayarlayin.
9. ignede kullanilan ip- | @ iplik alici yayin gerginligi cok az. Iplik alict yayin gerginligini arttirin.
lik uzunlugu dlzensiz
10. ignede kullanilan | @ 1 numaral iplik gerginligi kontrol 1 numarali iplik gerginligi kontrol parca-
iplik uzunlugu ki- parcasinin gerginligi cok az. sinin gerginligini arttirin.
salmiyor. @ Iplik alici yayin gerginligi gok iplik alici yayin gerginligini azaltin.
fazla.
® Iplik alici yayin gerginligi ok az iplik alici yayin gerginligini artirin ve
ve hareket kararsiz. stroku da uzatin.
11. Dikis baslangi- | @ Masuranin bosta dénmesi ¢ok Hareketli bicagin konumunu ayarlayin.

cinda 2. ilmekteki
masura ipligi da-
gim atma kismi
sagda gordltyor.

®

fazla.

Masura ipliginin gerginligi ¢cok
az.

ilk ilmekteki ignede kullanilan
iplik gerginligi cok fazla.

Masura ipligi gerginligini arttirin.

1. ilmekteki ignede kullanilan iplik ger-
ginligini azaltin.
iplik kelepgesini kapali konuma getirin.
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(9. Opsiyonel parga tablosu )

Parca adi

Tipi

Parga numarasi

Gorusler

Bos besleme plakasi

Tirtilsiz/iglenmis
Dikis alani uzunlamasina 20 x ¢aprazlamasina 40

14120109

Tirtilsiz/iglenmis
Dikis alani uzunlamasina 20 x ¢aprazlamasina 40

14120307

Tirtilsiz/paslanmaz gelik
Dikis alani uzunlamasina 20 x ¢aprazlamasina 40

14120505

t=0,5

Tirtilsiz/paslanmaz gelik
Dikis alani uzunlamasina 20 x ¢aprazlamasina 40

40021855

Tirtilsiz/igslenmemis
Dikis alani uzunlamasina 30 x ¢aprazlamasina 40

40021856

Tirtilsiz/paslanmaz celik
Dikis alani uzunlamasina 30 x ¢aprazlamasina 40

40021857

t=0,5

Tirtill/iglenmis
Dikis alani uzunlamasina 30 x ¢aprazlamasina 40

40021858

Tirtilli/iglenmemis
Dikis alani uzunlamasina 30 x ¢aprazlamasina 40

40021859

Parca baski ayag alin plakasi (grup)

14121263

Bos baski
ayagi icin alin
plakasi

Bos baski ayagi

S ol R

Tirtill/Islenmis (sag)
Dikis alani uzunlamasina 20 x ¢aprazlamasina 40

14121701

Tirtilli/Islenmis (sol)
Dikis alani uzunlamasina 20 x ¢aprazlamasina 40

14121800

Tirtilli/islenmis (sag)
Dikis alani uzunlamasina 30 x ¢aprazlamasina 40

40021851

Tirtilli/Islenmis (sol)
Dikis alani uzunlamasina 30 x ¢aprazlamasina 40

40021852

Tirtilli/islenmemis (sag)
Dikis alani uzunlamasina 30 x ¢aprazlamasina 40

40021853

Tirtilli/Islenmemis (sol)
Dikis alani uzunlamasina 30 x ¢aprazlamasina 40

40021854

igne deligi kilavuzu

(OF

m <
Q Q

A=1,6 B=2,6 Serbest birakma yarikh

B2426280000

Standart tip

A=1,6 B=2,0 Serbest birakma yariksiz

D2426282C00

F ve M tipleri

A=2,3B=4,0 Serbest birakma yariksiz

14109607

H ve W tipleri

A=2,7 B=3,7 Serbest birakma yariksiz

D2426MMCKO00

Cok agir mal-
zeme igin

Parmak siperi (1)

-
=
S

A=56.5 B=64

13533104

A=59 B=74

13548300

Buyik boy kilit
(cubuk) dikis
icin
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Parga adi

Tipi

Parga numarasi

Gorusler

Parmak siperi (2) A=66,5 B=43 13573407 Uzunlamasina
kilit (cubuk)
dikis icin

<
—
5 |

Parmak siperi (3) A=21,5 B=35,5 14120000 Ozel siparis
verilen parga
baski ayagi
icin

B S ¢

< SM8040302TP

Bos parca baski ayag Tirtill/iglenmis (sag) 40021869

<

N

o~ N~

N ~

Tirtill/iglenmis (sol) 40021870
14 |14
36
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I . LK-1901AN, BILGISAYAR KONTROLLU, YUKSEK HIZLI KUSGOZU
ILIK KiLIT (GUBUK) DiKi$ MAKINESI

(1. Spesifikasyonlar )

Burada sadece LK-1900AN’dan farkli olan spesifikasyonlar belirtilmistir.

1| Maksimum dikis hizi 3.000 sti/min

2| igne DPx5 #14, #16

3 | Parga baski ayagini kaldirma miktari Maksimum 17 mm
4 | Standart dikis cesidi sayisi 3 dikis cesidi

(2. Dikis makinesinin kurulmasi ve galisma i¢in on hazirliklar )

TEHLIKE :
Dikis makinesini tagirken mutlaka iki kisi ya da daha kalabalik bir grupla birlikte galigin.

1) Parcga baski ayagi braket Unitesi solenoidi harig, LK-1901AN’nin kurulumu ve ¢alisma éncesinde yapi-
lan hazirliklar LK-1900AN ile aynidir.
LK-1900AN kurulum kilavuzuna bakiniz.

2) Parga baski ayagi braket Unitesinin role kablosuna ait CN47 @ konektoriinii, kontrol panelinin igindeki
ANA devre kart lizerine monte edilmis CN47 @ konektdriine baglayin.
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(3. Malzeme kapama miktarinin ayarlanmasi )

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek igin, ise baglamadan
once giicii kapali konuma getirin.

TS
TITIT
T
T
gu s
am
o
e
'
B i
| l

Derecelendirme

1) Malzemeyi maksimum kapama miktari 4 mm.dir. Ancak besleme plakasi cami ve parga baski ayagdi
arasindaki iliski nedeniyle, makinenin teslimati aninda bu deger 2 mm olarak ayarlanmistir (C boyutu).
(Derecelendirme konumu: 2).

2) Malzeme kapama miktarini ayarlamak igin, civatayr @ gevsetin ve parga baski ayagi diizenleyicisini
@ ok yoniinde hareket ettirin. Parga baski ayadi dizenleyicisi @ @ yoninde hareket ettirildigi zaman
malzeme kapama miktari azalir, @ yoniinde hareket ettirildigi zaman artar.

‘ P S

| %M kasi camini genisletin (C boyutunu arttirin), béylece besleme plakasi cami parga baski aya- |
| gina engel olmaz. )

(4. Parca baski ayagi kaldirma ayari )

UYARI :
Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek i¢in, ise baglamadan
once giicu kapali konuma getirin.

—=f t=— Maksimum 17 mm

—1 OO0

1) ki tespit vidasini @ gevsetin ve parga baski ayadi kaldirma plakasini @ ok yéniinde ileri geri hare-
ket ettirerek ayarlayin. Parga baski ayagini kaldirma miktari, parga baski ayagi kaldirma plakasi @ A
yoéninde hareket ettirildigi zaman azalir, B ydoninde hareket ettirildigi zaman ise artar. Ayar yaptiktan
sonra tespit vidalarini @ iyice sikin.
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(5. Parca baski ayagi unitesinin basincinin ayarlanmasi )

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek igin galismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

1008

1) Parcga baski ayagi Unitesinin basinci, malzeme dikis sirasinda ¢arpilmadigi siirece minimum olmaldir.
Ayar vidasini @ gevsetin ve yukarida belirtilen basinci elde etmek igin ayar vidasini @ gevirin.

(6. Malzeme kapama igleminin ayarlanmasi )

1) Malzemenin kapatiimasi islemini elektromanyetik solenoid yapar ve iglemle ilgili ayarlarin degistiriime-
si (etkin/etkisiz) mimkindir. Malzeme kapama, makinenin teslim edildigi kosullarda dikis ile birlikte
calisacak sekilde ayarlanmistir.

2) Malzeme kapama yapilmiyorsa, bellek anahtari ile degisiklik yapilir. islem sekli igin, LK-1900AN ta-
limat kilavuzunda tarif edilen Sayfa 36, “ I .[8] BELLEK ANAHTARININ KULLANILMASI” baslikh
bdlime bakiniz.

O Bellek anahtari fonksiyonlarinin listesi

Numara Fonksiyon Ayar araligi Teslimat anindaki durum

50 Malzeme kapama isleminin aya- | 0 : Etkisiz 2

n 1: Parga baski ayag! ile senkro-

nize

2 : Baslangicta senkronize

% Ayar araligi “1” : Parga baski ayagi asagi indigi zaman, malzeme kapama ayni anda ¢alisir.
Ayar araligi “2” : Parga baski ayagi asagi indikten sonra, malzeme kapama dikisle ayni anda calisir.

% 50 numarali bellek anahtar harig, Sayfa 40, I .[8]-3. Bellek anahtari fonksiyon tablosu” igerigiyle
ilgili olarak, LK-1900AN talimat kilavuzunda tanimlanan bellek anahtari fonksiyonlari listesine bakiniz.
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(7. Dikis ¢esitlerinin secimi ve onaylanmaSI)

UYARI :

Ozel parga baski ayagi kullanilmasi halinde dikis gesidinin seklini kontrol edin. Dikis gesidi eger parga
baski ayagindan disari tasiyorsa, igne dikis sirasinda parca baski ayagina engel olur ve igne kirilmasi
gibi tehlikelere yol acar.

1) Kus gozu ilik kilit (cubuk) dikis icin dikis cesitleri 11 numara ile 13 numara arasindadir.

2) Malzeme kapama iglemi yapilirken maksimum dikis boyutu 3x7 mm.dir. Buyltme/kilgclltme fonksiyo-
nunu kullanarak en uygun boyuta gore ayarlayin. Ayar yéntemi ya da dikis ¢esidinin degistiriimesi ile
ilgili olarak, LK-1900AN talimat materyallerinde tanimlanan Sayfa 16, “ I .[5] DIKiIS MAKINESININ
KULLANIMI (TEMEL)” baglikh bélime bakiniz.

Dikis boyutu (mm) )
Dikis ¢esidi numarasi Boyuna Caprazlamasina llik sayisi
1 25 6 21
12 25 6 28
13 25 6 36
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Il . LK-1902AN, BiLGi_SAYAR KONTROLLU, YUKSEK HIZLI, KEMER
BIRITI TAKMA MAKINESI

(1. Spesifikasyonlar)

Burada sadece LK-1900AN’dan farkli olan spesifikasyonlar belirtilmistir.

1 | Maksimum dikis hizi 3.000 sti/min

2| igne DPx5 #14, #16

3 | Parca baski ayagini kaldirma miktari Maksimum 17 mm
4

Standart dikis ¢esidi sayisi 6 dikis gesidi

(2. Dikis makinesinin kurulmasi ve ¢aligma igin 6n hazwhklar)

TEHLIKE :
Dikis makinesini tagirken mutlaka iki kisi ya da daha kalabalik bir grupla birlikte ¢aligin.

1) Kemer biriti takma makinesinin standart montaj
konumu, masaya yatay olmalidir.

e _5_\\_ _______ Foe 2) Kontrol panelini boylamasina montaj ile ayni se-

kilde monte edin.

Kontrol paneli

3) Kontrol panelini makine kafasina baglamak igin,
makine kafasi kutusunda paketlenmis bulunan
uzatma kablosunu kullanin.

A2\

@ Operator

UYARI :
A Dikis makinesi kafasini yatirirken, makine kafasi destek gubuguna degene kadar yavasga devirin.

(3. Makineye iplik takilmasi )

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek igin galismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

Makineye sekilde gésterilen sekilde iplik takin. ipligi
igneye gecirdikten sonra, ignenin diginda yaklagik
40 mm uzunlukta iplik birakin.

[ ___ Kahniplik kullaniliyorsa, ipligi igne mili |
| (WR") iplik kilavuzundaki @ iki deligin sade- |
{ ce birinden gegirin. )
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(4. Dikis ¢esitlerinin secimi ve onaylanmaSI)

UYARI :
CE Ozel parga baski ayagi kullaniimasi halinde dikis gesidinin seklini kontrol edin. Dikis cesidi eger parga

baski ayagindan disari tasiyorsa, igne dikis sirasinda parga baski ayagina engel olur ve igne kirilmasi
gibi tehlikelere yol agar.

1) Kemer biriti takma dikis ¢esitleri 17 numara ile 22 numara arasindadir.
Ayar yontemi ya da dikis ¢esidinin kontroll ya da degistiriimesi ile ilgili olarak, LK-1900AN talimat kila-
vuzunda tanimlanan “Dikis makinesinin ¢alistiriimasi (temel)” baslikli boélime bakiniz.

[ /gy Ayar yaptiktan sonra igne giris noktasini inceleyerek, ignenin parca baski ayagina engel]
| olup olmadigini kontrol edin. ]

*

igne, makine ile birlikte temin edilen standart parga baski ayagina engel olacag icin makinenin teslima-
ti sirasinda ¢agr etkin degildir. Bu fonksiyonu kullanirken, ¢agriyi etkin hale getirmek igin “Dikis ¢esidi
verilerini gagirma 6zelligini etkin ya da etkisiz olarak ayarlama” bellek anahtari fonksiyonunu kullanin.
Ayar yonteminin sekli ile ilgili olarak, LK-1900AN talimat kilavuzunda tanimlanan “Bellek anahtarinin
kullanilmasi” baslikl bolime bakiniz.

- Dikis boyutu (mm) ) Dikis boyutu, buyitme orani %100
Dikis cesidi numarasi limek sayisi -
Uzunlamasina | Caprazlamasina icin olan boyuttur.
17 0 10 21
18 0 10 28
%19 0 25 28
% 20 0 25 36
% 21 0 25 42
% 22 0 35 42

(5. Parca baski ayagi ve besleme plakasinin kombinasyonu)

UYARI :

Ozel parga baski ayagi kullaniimasi halinde dikis gesidinin seklini kontrol edin. Dikis cesidi eger parga
baski ayagindan disari tasiyorsa, igne dikis sirasinda parca baski ayagina engel olur ve igne kirilmasi
gibi tehlikelere yol agar.

Dikis kosullarina uygun olarak parca baski ayadi ve besleme plakasinin uygun kombinasyonlarini kulla-
nin. Standart teslimattaki kombinasyon ve 6zel siparisler asadidaki tabloda gosterilmektedir.

Spesifikasyon Besleme plakasi Parca baski ayagdi
LK-1902AN 17 ~ Parca numarasi o Parca numarasi
Standart
[\f L) 13544465 L 14143002
_/
~ 24,8
27 < Parca numarasi ) Par¢a numarasi
Biiyiik boy icin ~ ———=
(6zel parga siparisi) ) 13545660 ) 13545504
,\ 27,4
Parga numarasi ) Parga numaras|
37 < | 13545801
Cok buyuk boy igi ~ 37
ok buyuk boy igin
(6zel parga siparisi) ) 13547161
Par¢a numarasi
~
13547005
37,4
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V.. LK-1903AN, BiLGiSA_YAR _KONTROLLU, YUKSEK HIZLI MEKIK DiKi$
DUGME DIKME MAKINESI

(1. Spesifikasyonlar )

Burada sadece LK-1900AN’dan farkh olan spesifikasyonlar belirtiimistir.

1| Maksimum dikis hizi 2.700 sti/min

2| igne DPx17 #14

3 | Parca baski ayagini kaldirma miktari Maksimum 13 mm
4 | Standart dikis gesidi sayisi 50 dikis ¢esidi

* ignede kullanilan iplik kelepgesi cihazi, 35 numarali bellek anahtari ile engellenmistir (standart
teslimat durumu). Sayfa 21," 1 .[5]-6. iplik tutucu cihaz" basligina bakiniz.

(2. Dikis makinesinin kurulmasi ve galisma i¢in on hazirliklar )

TEHLIKE :
Dikis makinesini tagirken mutlaka iki kisi ya da daha kalabalik bir grupla birlikte ¢aligin.

Digme tepsisi
taban seti

(‘3. igne ve iplik )

1) Dikis kafasinin ve kontrol panelinin kurulumu, LK-
1900AN ile aynidir. LK-1900AN talimat kilavuzu-
na bakiniz.

2) Aksesuar olarak temin edilen digme tepsisi ta-
ban setini ¢galisma igin uygun bir yere monte edin.

3) Calisma sekli LK-1900AN ile aynidir.

igne ignede kullanilan | Masura ipligi
iplik
#60 #80
DPx17 #14
#60 #60
#50 #60
#40 #60

igne ve iplik, dikis kosullarina bagli olarak degisir.
igne ve iplik kullanirken, soldaki tabloya gére secim
yapin. Pamuklu iplik ve polyester bukim iplik kulla-
nilmasi Onerilir.
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(‘4. Gesitii dikis modiar )

(1) Dikig ¢esidi listesi
iplik sayilari ve standart X ve Y dikis boylari asagidaki listede gosteriimektedir.

< Dikis programi listesi >

Dikis | llmek sekli | iplik sayisi Standart Standart Dikis | llmek sekli | iplik sayisi Standart Standart
cesidi (iplik) dikis boyutu X | dikis boyutu Y || cesidi (iplik) dikis boyutu X | dikis boyutu Y
numarasi (mm) (mm) numarasi (mm) (mm)
134 6-6 18+44 6
=
235 8-8 1945 8
=
3 10-10 20 10 3.4 0
=
4 12-12 21 12
S
5+36 6-6 22 16
S
6«37 8-8 23+ 46 6
7 @I 10-10 24 10 0 3.4
8 12-12 25 HI 12
938 6-6 26 - 47 I 6-6
10+ 39 8-8 3.4 3.4 27 I 10-10
3.4 3.4
11 I 10-10 28 +48 6-6
1240 6-6 29 10-10
1341 8-8 30+49 I 5-5-5
14 10-10 31 I 8-8-8
‘: 3.0 2.5
1542 I 6-6 32+50 AII 5-5-5
16+ 43 @ 8-8 33 8-8-8
17 @ 10-10

* Standart X ve Y dikis boyutu, blyitme/kugultme orani %100 i¢in olan boyuttur.
Dugme deligi kiiglikse (21,5 mm ya da daha az ise) 34 numara ile 50 numara arasindaki dikis ¢esitlerini
kullanin.
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(2) Dikis cesidi ve dikis genisliginin segimi

O Dikis ¢esidi secimi, LK-1900AN ile aynidir.

O Delikler ile kullanilan diigme arasindaki mesafe eger dikis ¢esidi numarasinin standart dikis genisligine
uymuyorsa, dikis genigligini bayuterek/kugulterek genislik ayari yapin.
Buyutme/kigiltme yontemi, LK-1900AN ile aynidir. Dikis genisligini buyUtme/kigultme skalasi konu-
sunda asagida verilen tabloya bakiniz.

O Dikis gesidi numarasini ve dikis genisligini degistirdikten sonra, igne giris noktasini kontrol edin.
Onay yontemi olarak, LK-1900AN talimat kilavuzundaki Sayfa 18," I .[5]-2. Dikis gesidinin dis hatla-
rinin kontrol edilmesi".

© Dikis genisligi ile ilgili XY skalasi tablosu

XY

(mm) 24 2.6 2.8 3.0 3.2 3.4 3.6 4.0 4.3 4.5 4.7 5.2 5.6 6.0 6.2 6.4

% 71 76 82 88 94 100 106 118 126 | 132 138 153 165 176 182 188

(5. Diigme kiska¢ ¢enesi kolunun konumu )

UYARI :

Diigme sekli, dikis cesidi sekli degisiyorsa ya da dikis genigligi buyutuluyor/kiigiiltiliyorsa ignenin
A giris yerini kontrol edin. igne eger diigme deligi, dikis cesidi ya da diigme kiskag iinitesinin digina

cikiyorsa, igne bu diigme deligi ya da diigme kiskag linitesini engelleyerek igne kirilmasi gibi

tehlikelere yol agar.

1) Dikis LED’i sénmus haldeyken, ¢alisma panelini

kullanarak | M |Dikis LED'i sénmiis haldeyken,
¢alisma panelini kullanarak

2) tusuna basin. — .EEE.

3) tusuna basin. Digme kiskaci Unitesi bas-
langi¢c konumuna gider ve yukari gikar.

4) Digme tutucu agma kolu @ (izerine bir digme
yerlestirin.

5) Birinci kademeye kadar pedala basin ve digme
kiskag Unitesi asagi inince ayaginizi pedaldan

cekin.

6) Elle gevrilen kasnagi ¢evirin ve igne merkezinin
00+ Diigme deligi f:lugme merkezine girip girmedigini kontrol edin.
QQ 7) Igne merkezi eger digme merkezinde degilse,

T diigme kiskag genesi kol tabanindaki vidalari @

Igne giris noktasi gevseterek, igne merkezi digme merkezine gire-

cek sekilde ayar yapin.

8) Pedali madde 5)'te ikinci adima kadar basinca,
digme kiskag Unitesi tekrar baslangic konumuna
gider. Ayrica diugme kiskag¢ Unitesi asagi indigi
zaman birinci adima kadar pedala basin ve aya-
ginizi pedaldan ¢ekin. Bu durumda dugme kiskag
Unitesi yukari ¢ikar.

9) Ayar yaptiktan sonra, dikis ¢esidi sekline onay
verin ve ignenin digme delidine girdigini mutlaka
kontrol edin.
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(6. Besleme plakasinin ayarlanmasi )

UYARI :

eder. Buna dikkat edin.

cesidini kontrol edin. Besleme plakasi eger igne deligi kilavuzuna engel oluyorsa, igne kirilmasi gibi

é Diigme sekli, dikis ¢esidi sekli degisiyorsa ya da dikis genisligi buyiitiuliiyor/kigiiltiiliyorsa dikis
tehlikelere yol agar. Ayrica ayar sirasinda pedala basilirsa diigme kiskaci yukari ya da asag: hareket

(7. Dligme kiska¢ ¢enesi kol ayari )

1) Dikis LED’i sénmis haldeyken, ¢alisma panelini
kullanarak \El tusuna basin.

2) tusuna basin. > [ [I[a] ] |

3) tusuna basin. Dugme kiska¢ unitesi bas-
langi¢ konumuna gider ve yukari gikar.

4) Besleme plakasini @ ayarlarken, igne deligi
kilavuzu @ besleme plakasinin @ geri gekilen
kisminin merkezine gelecek sekilde ayarlayin.

baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden ¢aligmasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek i¢in galismaya

{ 0,5mmile 1 mm

arasinda

Makineyi durma konumuna getirin. Ardindan digme
kiskacini @ kaldirin. Digme kiskaci gene kolunda-
ki viday1 @ gevsetin ve digme kiskaglarina @ bir
diigme yerlestirirken, diigme kiskag cenesi kolu @
ile mentese vidasi @ arasinda 0,5 mm ile 1 mm ara-
sinda bosluk kalacak sekilde ayar yapin. Ardindan
dugme kiskaci gene kolundaki viday! @ sikin.
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(8. Dugme kiskacini kaldirma miktarinin ayarlanmasi )

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek igin galismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

|

LS .

iki tespit vidasini @ gevsetin ve hareketli plakay! @ ok yoniinde ileri geri hareket ettirerek ayarlayin. Dig-
me kiskacini kaldirma miktari, hareketli plaka @ @ yoniinde hareket ettirildigi zaman azalir, @ yéninde
hareket ettirildigi zaman ise artar. Ayar yaptiktan sonra tespit vidalarini @ iyice sikin.

Maksimum 13 mm.

(9. Parca baski ayagi unitesinde basing ayari )

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek igin ¢galismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

Parca baski ayagi Unitesinin basinci, malzeme dikis sirasinda garpiimadigi siirece minimum olmalidir.
Ayar vidasini @ gevsetin ve yukarida belirtilen basinci elde etmek igin ayar vidasini @ cevirin.
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(10. Tokatlayici yayinin ayari )

baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek igin galismaya

Tokatlayici yayr @, iplik kesildikten sonra ignede
kullanilan ipligi tokatlayici @ ile tokatlayici yayi ara-
sinda tutar. Tokatlayici yay! @ gerginligini dogru se-
kilde ayarlayin, gerginlik 0,2 ile 0,3 N arasinda olsun
(mekikten gikan iplik gerginliginden az daha fazla bir

gerginlik).

( - ._ _ig_nege_kuma rma: iai Ira;rlTuEIl;s:,\
| (&) iplik diigmenin iist kismindan sarkabi- |
\ lir. )

(11. Dugmeyi ylikseltme gubugunun (aksesuar) monte edilmesi)

baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
Dikis makinesinin aniden ¢aligsmasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek i¢cin galismaya

(o}
¢}

]
o

3,5 mm ile 4 mm arasinda

1) Digmeyi yukseltme gubugunu @ digme kiskaci
tabanina @ alti kdse baslh vidayla @ tutturun.

2) Diugme merkezi ile dugmeyi ylkseltme g¢ubugu-
nun Ust ucu arasinda 3,5 mm ile 4 mm bosluk
kalacak sekilde ayarlayin.

3) Yikseltme cubugunun yikselme miktarini ayarla-
mak igin vidayr @ sokiin ve yikseltme gubugunu
asagi yukari hareket ettirin.
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(12. Digme buyukligiune gore model siniflandirmasi )

Model LK-1903AN-301 LK-1903AN-302

Digmenin bulyiklige gore siniflandiriimasi Kuguk boy dugmeler igin Orta boy digmeler igin

Kullanilabilir digmenin dis ¢api (mm) 210 ile 20 arasinda 210 ile 20 arasinda

Dikis boyutu (mm) Uzunluk O ile 3.5 arasinda O ile 4.5 arasinda
Geniglik Oile 3.5 arasinda O ile 4.5 arasinda
Diigme kiskaci ¢ene kolu Kalinlik (mm) 2.2(2.7) 2.7 (2.2)
Sag MAZ155070B0 MAZ156070B0
(MAZ156070B0) (MAZ155070B0)
Parca
numarasi Sol MAZ155080B0 MAZ156080B0
(MAZ156080B0) (MAZ155080B0)
igne deligi kilavuzu MAZ15501000 MAZ15601000
Besleme plakasi MAZ15502000 MAZ15602000

Parantez icindeki parcalar i¢in 6zel siparis verilmelidir. #*Kabartma igaret
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(1 3. Cikintili diigmenin takilmasi (opsiyonel))

(1) Spesifikasyonlar

Model Opsiyonel
igne TQx3 #14
Dugmenin sekli Dis cap Maksimum 20
Delik ¢api Minimum @1,5

Delik konumu

1,5 mm ya da daha fazla

Cikintili bolimin sekli

t £ (mm)
A Minimum Maksimum
t 1 4 9
3 3 8
- 5 - 7

Cikintili bélimin boyutlari igin yukaridaki tabloyu refe-
rans alabilirsiniz.

Dikis hizi Dikis ¢esidi verisinde maksimum hiz 2.700 sti/min degerindedir. Ancak bu degeri
cikintill digmelerde 1.500 sti/min olarak ayarlayin.

limek sekli Dikis gesidi program numarasi 18 ile 22 arasinda
(Sayfa 64’ " IV .[4] Cesitli dikis modlar1 <Dikis programi listesi> bakiniz.)
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(2) igne mili yiiksekliginin ayarlanmasi

UYARI
é Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek igin ¢galismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

1l

4.3mm

1) Igne mili baglanti vidasini @ gevsetin ve igne milini @ asagi yukari hareket ettirerek alttan ikinci ka-
bartma igaret gizgisini @ igne mili burcunun @ alt ucuyla hizalanacak sekilde ayarlayin, kasnagi gevi-
rirken igne milini en alt konuma getirin. Ardindan sadece igne milini 4,3 mm kadar yUkseltin ve baglanti
vidasini @ kullanarak igne milini sikin.

2) igneyi takin (TQx3 #14).

(3) Besleme plakasi tabaninin ayarlanmasi

UYARI
é Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek igin ¢galismaya
baglamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

C_@__ - ‘ Merkez

Besleme plakasi yarigi @ igne delik kilavuzundaki gikintili kismin merkezi olacak sekilde ayarlayin ve vi-

day! @ sikin.
( _.. Dugme ile malzeme arasindaki dikis gevsek oldugu zaman, daha siki bir dikig elde etmek\
| @ icin @ besleme plakasini B besleme plakasiyla degistirin. Ancak bu durumda diigme dis |
{ ¢api maksimum @19 olabilir. Buna dikkat edin. )
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(4) Dugme kiskaci desteginin ayarlanmasi

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden ¢aligmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek i¢in galismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

Tespit vidasini @ gevsetin ve digmeyi digme kis-
kaglari arasina yerlestirin. Ardindan digme deligi ve
digme kiskaci tabani yariginin @ boyuna konumu-
nu belirlemek igin diigme kiskaci 6n @ ve arka @
destedini ileri geri hareket ettirin. Ardindan vidayla
iyice sikin. Bu durumda 6n @ ve arka @ digme kis-
kaci deste@i arasindaki mesafe eger yerlestirilecek
digmenin dis ¢apindan biraz kigik ise (yaklasik 0,5
mm) digme saglam bir sekilde kistiriimig olur.

(5) igne giris noktasinin kontrol edilmesi

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden ¢aligmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek i¢in galismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

ikinci Ignenin diugme deligine ¢arpmadan,

iimek digme deliginin sol tarafina miimkiin
%\N\/\""\ oldugu kadar yaklagmasina izin verin.
F s @
- ! -
\ /
Coes - / ¢ =
l S I
@JL
- )

Dikis gesidinin seklini kontrol ederken, igne girisinin ikinci ilmegini digme deligine yerlestirin ve vidayla @
sikin. (LK-1900AN talimat kilavuzundaki dikis ¢esidi sekli kontrollyle ilgili bolime bakiniz.)

(6) Diigme kiskaci tabani ve besleme plakasinin ayarlanmasi

UYARI :
é Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek igin galismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

=

< 4
| e ol L -
o o —m

1) Dugme kiskaci tabaninin @ yiksekligini ayarlarken, diigme kiskaci tabani alt ylizeyi ve besleme plaka-
sinin A @ Ust yizeyi (tirtilll ylizey) malzemeye ayni sekilde bastiracak sekilde diigey olarak ayarlayin.
Ardindan tespit vidasini @ sikin.

2) X konumunu (malzeme cikintisi), besleme plakasi A ylizeyi @ konumunu digme kiskaci tabanina @
kars! ayarlayin ve bu ayarda @ tespit vidasini kullanarak malzeme kalinh§ini géz éniine alin. Standart
ayar degeri 0,5 mm.dir.
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(7) Dugme destegi kaugugunun ayarlanmasi

UYARI
é Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek igin ¢galismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

Dugme destegdi kauguk grubunun @ konumunu ayar-
lamak igin @ ve @ tespit vidalarini gevsetin, bdylece
digme destek kaugugunun baski uygulayan kismi,
digmenin merkezine dogru aglyla baski uygulayabi-
lir. Ardindan tespit vidalarini sikin.

(8) Diigme destek baglantisinin ayarlanmasi

UYARI :
Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek igin galismaya
baslamadan 6nce giicii kapali konuma getirin.

O 0O

Uzun yarik

& % L/ %_1%
L

— -_@\\\E’“\f;% M
l.}\\’ Fea ll@-_ :

e — s ————

Viday! @ gevsetin ve digme destek baglantisini @ , @ ydniinde hareket ettirerek, digme kiskaci baglan-
ti tabani @ yukari ¢ikti§i zaman diigme destek kaugugunun erken agilmasini saglayin. Digme destek ka-
ucugunun agiimasini geciktirmek igin, destek baglantisini @ yoéniinde hareket ettirin. Standart ayar, diig-
me kiskaci baglanti tabani @ 1 mm kadar yikseldigi zaman digme destek kaugugu agiimaya baglayacak
sekilde yapilir.
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V . MASANIN Gizimi

(1) Boyuna monte edilen masa tipi (Parca numarasi 40006886)

1200

500

< 1130 -
1046 -
< 199 >l 810 -
< 637 - 290:0.5 -
X | 513 . 75y
A
GK‘/\
%, o
“
fe v
A
| ) ) @
Y e, & }
Y \ )
1 \‘ © A
r_ R — A © © Q]
= A\ 0
| P2 N
| _’—‘ | 305 \ E %)
! : -z 9 A N\
| - 175.6 a 3
! | - > 1)
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| ' (D) L ]
ol | | X A % /{' J'\ Y \
g @ | | N . ! &) /
| 2 & X v § NP
| ez S Ll &
=l | &
N\
| | < 1588, .
© 1 !
2 | - \0
< | = <\l 0
1l g E 5. s
: :
! ™|
I o
| 8 <
! 3 A Y A o X Y ] 4]
! “ A4 A4 ﬁ
I
Y ! \9
A | |
| ! o % 3 P 0
| 3 - 148 o
= An Bl r
= ! |
— - - [}
: B | % / 8 A
LKI Y
Yyvy 'Y M \ ] Y ¥ Y
S A /38 3 S
Y laple s \) - 256 - < 8 115 .l 1385 .
- 488 -~

- 411 |50 270 ol 90 3|

Y44 o8 Y-Y (x2) o6
«;' | S - Y \
1]
& A A
216, | | | |85 285 -
@ Delinmis 4 delik 2, arka tarafta 10 adet derin (Tezgah kismi @ Delinmis delik 8
montaj deligi) @ Delinmis delik 9, 20 nokta yiiz 17 derin

@ Cekmece durdurucu montaj konumu, (Arka tarafta tek nokta) @ Delinmis delik 2, 2, arka tarafta 10 derin (Gii¢ salteri montaj deligi)
9 JUKI |ogosu m DeIinmi§ delik 17

® R2 (biitiin kdselerdeki yuvarlatma)

@ Delinmis delik 30, 51 nokta yiiz 16 derin
® Sag taraf

@ Yag tahliye hunisi montaj deligi
@ Delinmis 3 delik, 7, 6 derin
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(2) Enine monte edilen masa tipi (Parca numarasi1 40006887)
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© Delinmis 4 delik 2, arka tarafta 10 adet

derin (Tezgah kismi montaj deligi)
O Cekmece durdurucu montaj

konumu, (Arka tarafta tek nokta)
O Delinmis delik 8
@ Delinmis delik 9, 20 nokta yiiz 17 derin
O Delinmis 4 delik, 8
@ Delinmis delik 30, 51 nokta yiiz 16 derin

O Yag tahliye hunisi montaj deligi

© Delinmis 3 delik, 7, 6 derin

@ Delinmig delik 17

® Delinmis delik 28

® Delinmis delik 2, 2, arka tarafta 10

derin (Gug¢ salteri montaj deligi)
® R2 (biitiin kdselerdeki yuvarlatma)

® Sag taraf

— 75—



	COVER
	İÇİNDEKİLER
	Ⅰ.	LK-1900AN BİLGİSAYAR KONTROLLÜ, YÜKSEK HIZLI, GÜÇLENDİRİCİ ZİGZAG DİKİŞ MAKİNESİ
	[1] SPESİFİKASYONLAR
	[2] KONFİGÜRASYON
		1.	Ana ünitedeki parça isimleri
		2.	Çalışma panelindeki isimler ve düğmelerle ilgili açıklamalar

	[3] KURULUM
		1.	Elektrik panelinin yerle_tirilmesi
		2.	Biyel Kolunun takılması
		3.	Kafa taşıyıcı kolun takılması
		4.	Güç şalterinin takılması ve bağlanması
	 5. Dikiş makinesini taşıma şekli
	 6. Dikiş makinesi kafasının montajı
		7.	Tahliye tapasının ve kafa destek lastiğinin montajı
		8.	Emniyet şalteri
		9.	Dikiş makinesi kafasının devrilmesi
		10.	Çalışma panelinin montajı
		11.	Bağlantı kablosu
		12.	Kablo düzenleme
		13.	Göz koruyucu kapağın takılması
		14.	İplik askısının monte edilmesi

	[4] DİKİŞ MAKİNESİNİN ÇALIŞTIRILMASI
		1.	Yağlama
		2.	İğnenin takılması
		3.	Makine kafasına iplik takılması
		4.	Mekiğin takılması ve çıkarılması
		5.	Masuranın takılması
		6.	İplik gerginliğinin ayarlanması
		7.	İplik alıcı yay ayarı
		8.	İplik gerginliğine örnek

	[5] DİKİŞ MAKİNESİNİN KULLANIMI (TEMEL)
		1.	Başlık veri ayarı
		2.	Dikiş çeşidinin dış hatlarının kontrol edilmesi
		3.	Dikiş
		4.	Bir başka dikiş çeşidine geçmek
		5.	Masuraya iplik sarılması
		6.	İplik tutucu cihaz

	[6] DİKİŞ MAKİNESİNİN KULLANIMI (İLERİ)
		1.	Dikiş çeşidi tuşlarını ( ￼ , ￼ , ￼ , ￼ ve ￼ ) kullanarak dikiş dikmek
		2.	Kombinasyon fonksiyonunu kullanarak dikiş dikilmesi
		3.	“Masura iplik sayacını” kullanarak dikiş dikilmesi
		4.	Geçici durdurma işlemi nasıl kullanılır
		5.	Dikiş çeşidine göre iplik gerginliğinin ayarlanması
		6.	Çalışma sırasında dikkat edilmesi gereken noktalar

	[7] BAKIM
		1.	İğne mili yüksekliğinin ayarlanması
		2.	İğne-mekik ilişkisinin ayarlanması
		3.	Parça baskı ayağı kaldırıcı parçanın ayarlanması
		4.	Hareketli bıçak ve sayaç bıçağı
		5.	İğnede kullanılan iplik kelepçesi cihazı
		6.	Tokatlayıcı ayarı
		7.	Atık yağın tahliye edilmesi
		8.	Çağanoza verilen yağ miktarı
		9.	Sigortanın Değiştirilmesi
		10.	Belirli parçalara tekrar yağ koyulması

	[8] BELLEK ANAHTARININ KULLANIMI
		1.	Bellek anahtarını başlatın ve değiştirin
		2.	Bellek anahtarı ayarına örnek
		3.	Bellek anahtarı fonksiyon tablosu

	[9] DİĞER KONULAR
		1.	DIP anahtarının ayarlanması
		2.	Standart dikiş çeşidi spesifikasyon tablosu
		3.	Standart dikiş çeşidi tablosu
		4.	Parça baskı ayağı tablosu
		5.	LK-1900 veri ROM’u
		6.	Opsiyonel pedal bağlantısı
		7.	Hata listesi
	 8. Sorunlar ve düzeltici önlemler (dikiş koşulları)
	 9. Opsiyonel parça tablosu


	Ⅱ.	LK-1901AN, BİLGİSAYAR KONTROLLÜ, YÜKSEK HIZLI KUŞGÖZÜ İLİK KİLİT (ÇUBUK) DİKİŞ MAKİNESİ
		1.	Spesifikasyonlar
		2.	Dikiş makinesinin kurulması ve çalışma için ön hazırlıklar
		3.	Malzeme kapama miktarının ayarlanması
		4.	Parça baskı ayağı kaldırma ayarı
		5.	Parça baskı ayağı ünitesinin basıncının ayarlanması
		6.	Malzeme kapama işleminin ayarlanması
		7.	Dikiş çeşitlerinin seçimi ve onaylanması


	Ⅲ.	LK-1902AN, BİLGİSAYAR KONTROLLÜ, YÜKSEK HIZLI, KEMER BİRİTİ TAKMA MAKİNESİ
		1.	Spesifikasyonlar
		2.	Dikiş makinesinin kurulması ve çalışma için ön hazırlıklar
		3.	Makineye iplik takılması
		4.	Dikiş çeşitlerinin seçimi ve onaylanması
		5.	Parça baskı ayağı ve besleme plakasının kombinasyonu


	Ⅳ.	LK-1903AN, BİLGİSAYAR KONTROLLÜ, YÜKSEK HIZLI MEKİK DİKİŞ DÜĞME DİKME MAKİNESİ
		1.	Spesifikasyonlar
		2.	Dikiş makinesinin kurulması ve çalışma için ön hazırlıklar
		3.	İğne ve iplik
		4.	Çeşitli dikiş modları
		5.	Düğme kıskaç çenesi kolunun konumu
		6.	Besleme plakasının ayarlanması
		7.	Düğme kıskaç çenesi kol ayarı
		8.	Düğme kıskacını kaldırma miktarının ayarlanması
		9.	Parça baskı ayağı ünitesinde basınç ayarı
		10.	Tokatlayıcı yayının ayarı
		11.	Düğmeyi yükseltme çubuğunun (aksesuar) monte edilmesi 
		12.	Düğme büyüklüğüne göre model sınıflandırması
		13.	Çıkıntılı düğmenin takılması (opsiyonel)


	Ⅴ. MASANIN ÇİZİMİ



