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I. TEKNIK OZELLIKLER

Sadece LK-1900B modelinin teknik 6zelliklerinden farkli olan teknik 6zellikleri agiklanmaktadir.

1. Teknik Ozellikler

1| Dikis hizi Maks. 2.700 sti/min (Normal hiz: 2.500 sti/min)
2 | Igne mili stroku 45,7 mm
3| Igne DPX17 #14
4 | Kaldirma kolu yéntemi Adim motoru ve kamin birlikte kullaniimasi (BR tarafi)
5| Dugme kiskacinin kalkis miktari Maks. 11 mm
6 | Standart dikis cesidi sayisi 50 cesit
7 | Dikis hizi limiti Serbest bir sekilde 400 ila 2700 sti/min arasinda sinirlandirilabilir.(100 sti/min’lik
birimler halinde ayarlanabilir)
8 | Kullanilan digmeler Tar : Yuvarlak sekilli diz digmeler (4 delikli, 2 delikli)
Boy : 310 mm ila 18 mm
(Not) 1. Cap1 16 mm veya daha fazla olan digmelerde, standart besleme plakasi
besleme plakasi 22B aparati ile degistiriimelidir.
2. Capi 816 mm veya daha fazla olan digmelerde, daha genis digmeler igin
olan diigme kiskag genesi kolu kullanin.
Kalinlk : 1,8 ila 3,5 mm
9 | Beslenecek digmelerin secilmesi | Piezoelektrik besleme Unitesi kullanan vibrasyon sistemiyle
10 | Dugme ayari Dugmeler arkadan yuklenir. (Manuel yikleme mumkinddir)
11 | Dugme besleme yontemi Yatay basin¢h besleme mekanizmasi
12 | Besleme digmelerinin arizalarinin | iki detektorle saglanir
tespit edilmesi * Bir detektor, digmenin dogru sekilde konumlandirildigi bolimdeki diigmeyi alg-
lar.
« Diger detektor ise dugmenin tasiyici pimi igine dogru sekilde takilip takilmadigini
kontrol eder.
13 | Besleme Unitesi igin tahrik kaynagdi | DC motor (24 Vdc)
14 | Otomatik digme bosaltma fonksi- | Saglanir
yonu
15 | Dikis makinesinin bagimsiz ¢alig- | Mimkindar
masi
16 | Kuguk parti dikme fonksiyonu Saglanir
17 | Bir digmeyi beslemek igin gere- | 0,5 saniye/adet
ken sire
18 | Dis boyut G:1.200 mm U: 660 mm Y: 1.155 mm(Standart masa ve stand kullanildiginda)
19 | Agirhk 135 kg (istege bagh masa/stand dahil)
20 | Gug dalgalanmasi Nominal deger + %10 50/60 Hz
21 | Gug tiketimi 350 W
22 | Giriltu ‘_Is istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayllmasina denk : 81,0

dB’nin A agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dB dahil) ; ISO 10821- C.6.3 -ISO 11204 GR2
uyarinca 2.700 sti/min dikis ¢evrimi igin, 1.8 saniye ACIK (Dikis cesidi: No 4).

‘-Ses siddeti seviyesi (Lwa) : 83,5 dB’nin A agirlikli degeri; (Kwa = 2,5 dB dahil) ;
ISO 10821- C.6.3 -ISO 3744 GR2 uyarinca 2.700 sti/min dikis ¢evrimi igin, 1.8
saniye ACIK (Dikis ¢esidi: No 4).




2. Dugme boyuna gore model siniflandirmasi

Model LK-1903B-311 LK-1903B-312
Dugme blylkligi siniflandirmasi Kiiciik boy diigmeler igin Orta boy diigmeler icin
Kullanilabilen digmelerin dis ¢aplari (mm) 210 - 15 212 - 318
Dikis boyutu (mm) Uzunluk 0-35 0-45
Genislik 0-3,5 0-45
N ' Kalinlik (mm) 2,2 Kabartmali isaret 2,7 Kabartmali isaret
E;Sme kiskag genesi Parca No. sag MAZ 16507080 H MAZ16607080 J
Sol MAZ165080B0 H MAZ166080B0 J
igne deligi kilavuzu MAZ15501000 MAZ15601000
Besleme plakasi MAZ15502000 MAZ15602000

3. Diigmelerin sekli
Kullanilabilir digmeler Kullaniimayan dugmeler
y X 1,2 mm’den az
M s | > 12mmyada =7
Diigmelerin sekli 3,5mm 4 T daha fazla
Yizeyinde girintisi olmayan diigme
Notlar Digme kalinhigi: 1,8 ila 3,5 mm Kenari ince olan digme rahatga beslenemeyebilir.
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l1I. IDIKi$ MAKINESININ KURULUMU VE GALISTIRMAYA HAZIRLANMASI

Asagida verilenlerden baska agiklamalar igin, LK-1900B Kullanim Kilavuzuna bakin.

1. Masa ve standin kurulmasi

UYARI :
A ise baglamadan 6nce, dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari dnlemek igin
glicii kapali konuma getirin.

(Dikkat) 1. Masayi ve standi diiz bir zemine yerlestirdiginizden emin olun
2. Kurulumun ardindan, tekerlekleri kilitleyerek veya ayar diizenegini ayarlayarak masayi ve standi sabitle-

diginizden emin olun.
3. Masanin yiiksekligini ayarlarken, masayi diigslirmemek igin iglemi iki veya daha fazla kisiyle gerceklesti-

rin.

2. igne ve iplik

. ignede kullanilan igne ve iplik, dikis kosullarina bagl olarak degisir. igne ve iplik
Igne L Masura ipligi . . . -
iplik kullanirken, soldaki tabloya gére segim yapin. Pamuklu iplik
460 480 ve polyester bukium iplik kullaniimasi onerilir.
DPx17 #14 #50 #60
#40 #60
#60 #60

3. ignenin takilmasi

UYARI :
A ise baglamadan 6nce, dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek igin
gilicii kapali konuma getirin.

Setuskuru @ gevsetin ve uzun yivi @ size bakacak sekilde
igneyi @ tutun. Ardindan igne milindeki delige tamamen yer-
lestirip setuskuru @ sikin.




4. Makine kafasina iplik takilmasi

UYARI :
A ise baglamadan énce, dikis makinesinin aniden ¢aligmasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari dnlemek igin
glcii kapali konuma getirin.




IV. GALISTIRMA

1. Dikis makinesinin galigtiriimasi

Dikis makinesinin ¢alistiriimasiyla ilgili bilgi icin LK-1900B Kullanim Kilavuzuna bakin.

UYARI:

* Dikis cesidini segerken veya dikis genisliginin artirirken/azaltirken, ignenin giris noktasina dikkat edin.
igne diigme deliginin digina uzanirsa veya dikis gesidi diigme kiskag iinitesinin digina uzanirsa, dikis
A sirasinda igne diigme deligine veya diigme kiskag linitesine temas eder ve ignenin kirilmasi veya benzer
tehlikelere neden olur.
* Dikis gesidini kontrol ederken, pedali ikinci kademeye bastirmayin. Pedal bu sekilde bastirildiginda dikis
islemi baglayacaktir. Bu yiizden dikkatli olun.

2. Gesitli dikis modlari

(1) Dikis cesidi ve dikis genisliginin segimi

O Dikig ¢esidi segimi, LK-1900B ile aynidir.

O Delikler ile kullanilan digme arasindaki mesafe eger dikis ¢esidi numarasinin standart dikis genisligine uymuyorsa, dikis
genigligini bayuterek/kiigllterek genislik ayari yapin.
Biyutme/kiglltme yontemi, LK-1900B ile aynidir. Dikis genislidini buyitme/kilgiltme skalasi konusunda asagida verilen
tabloya bakiniz.

O Igne giriginin teyit edilmesiyle ilgili bilgi igin, LK-1900B Kullanim Kilavuzundaki dikis gesidinin teyit edilmesi bélimiine ba-
kin.

(Dikkat) Dikis gesidinin igne giris noktasi belirlenirken, igne baslangi¢c noktasindan (diigmenin merkezinden) ilk

ilmege atlamadan 6nce bir ilmeklik bir atlama beslemesi yapilan bir kisim bulunur.

© Dikig genisligi ile ilgili XY skalas! tablosu

XY 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

(mm)

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

(2) Yumusak baglatma

Bu makinenin dikis baslangicindaki yumusak baslatma hizinin ayari, sadece standart teslimden 6nce ayarlanan sekliyle “1.
dikis: 400 sti/min ve 2. dikis: 900 sti/min”dir. Dikis baglangicinda iplik gikmasi veya benzeri bir sorun olustugunda, yumusak
baslatmanin dikis sayisini kullanilan iplige ve kullanilan dikis urtnlerine gore artirin. Yumusak baslatma ayar proseddri icin
bkz. LK-1900B Kullanim Kilavuzu Sayfa 51 "8-1. Bellek diigmesi verilerini degistirme yontemi".

(3) iplik tutucu

Bu makinenin iplik tutucu aygiti, makine teslim edildiginde iplik tutucu hareketi engellenmis (bellek digmesi) olarak ayarlidir.
iplik tutucu aygiti etkinlestirildiginde, yilksek hizli baslatma veya dikig islemi baglangicinda igne ipliginin gcikmasinin engellen-
mesi islemi gergeklestirilebilir. Ancak, 6zel dikkat isteyen bazi durumlar vardir. Makineyi kullanirken bkz. LK-1900B Kullanim
Kilavuzu Sayfa 23 "5-8. iplik tutucu cihaz".



(4) Dikis cesidi listesi

iplik sayilari ve standart X ve Y dikis boylari asagidaki listede gdsteriimektedir.

< Dikis programi listesi >

Dikis  |ilmek sekli | iplik sayisi |  Standart Standart Dikis  |llmek sekli | iplik sayisi|  Standart Standart
cesidi (iplik) dikis boyutu X | dikis boyutu Y | gesidi (iplik) dikis boyutu X | dikis boyutu Y
numarasi (mm) (mm) numarasi (mm) (mm)
134 6-6 18«44 6
S,
2+35 8-8 1945 8
S,
3 10-10 20 10 3.4 0
S,
4 12-12 21 12
S,
5436 6-6 22 16
S,
6+ 37 8-8 23+ 46 6
7 @I 10-10 24 10 0 34
8 12-12 25 IH 12
9+38 6-6 26 « 47 I 6-6
10 - 39 @I 8-8 34 34 27 I 10-10
3,4 3,4
11 @I 10-10 28 + 48 I 6-6
12«40 6-6 29 10-10
13«41 8-8 3049 II 5-5-5
14 @II 10-10 31 ‘I 8-8-8
29 25
1542 I 6-6 3250 AII 5-5-5
16 43 @ 8-8 33 8-8-8
17 10-10

* Standart X ve Y dikis boyutu, blyutme/kigiltme orani %100 igin olan boyuttur.
Digme deligi kiigikse (21,5 mm ya da daha az ise) 34 numara ile 50 numara arasindaki dikis gesitlerini kullanin.




3. Diigme besleme unitesinin ¢galigmasi

(1) Diigme besleme iinitesi kontrol paneli ile ilgili agiklamalar

Parca besleme linitesi kontrolorii (Avrupa igin)

Sembol ve anahtarin adi

Fonksiyon

@ Giig gosterge lambasi (yesil)

© @

Gug salteri ACIK konumdayken yanar. Eger yanmiyorsa, gii¢ kablosunun baglantisini kontrol
edin ve gug salterini tekrar ACIN.

@O Alarm gosterge lambasi (kirmizi)

©b

Yavas bir sekilde yanip séniiyorsa: Bir galisma arizasi meydana gelmistir. (Bkz. “Alarm No.
gOstergesi”.)
(Not) Bu gosterge lambasi, dikis makinesi ¢galisma kutusundaki dikis LED’i s6ndiigiinde
de yanip soner.
Hizli bir sekilde yanip sénlyorsa:  Endeks unitesi Uzerindeki digme sensorl araliksiz 10 de-
fadan fazla digme besleme arizasi algilamistir.

© MANUEL caligtirma anahtari

O

iigili calisma modlar altinda galisma serilerini manuel olarak baslatmak igin kullanilir (2. Ba-
gimsiz dikis modu” harigtir) ve mod selektér anahtari @ kullanilarak segilebilir.

O Kontrol anahtari

Q)<

Normalde bu anahtar ¢alismaz.
Tahrik kaynagini ve sensorleri kontrol etmek igin kullanilir.




Sembol ve anahtarin adi

Fonksiyon

@ Mod selektdr anahtari

. Otomatik dikis modu f_}

Dikis makinesi ve digme besleme Unitesi kilitli halde ¢aligir. Bu ¢alisma modunda, ayak
pedalina basildiginda diigme kiskaci asagi iner ve dikis makinesinin bir digmeyi dikmeye
baslamasini saglar. Makine digme dikisini tamamladiginda, iplik kesici devreye girer ve
ardindan diigme besleme Unitesi dikilecek yeni digmeyi beslemek icin harekete gecger. Oto-
matik ¢galisma modunda bu galisma serisi tekrarlanir.

. Bagimsiz dikis modu 01

Bu mod dikis makinesinin bagimsiz bir sekilde ¢alismasina imkan verir. Bu modda, kullanici
makine Uzerindeki digme kiskacina dikilecek digmeyi eliyle yerlestirir. Ardindan, ayak pe-
dalina basildiginda diigme kiskaci asagdi iner ve makine digmeyi dikmeye baslar. Makine
digme dikisini tamamladiginda, iplik kesici devreye girer ve ardindan digme kiskaci yukari
kalkar.

. Kiigiik parti dikme modu e

1-3
Temel olarak, bu modda gergeklestirilen galisma serisi otomatik dikis modundakiyle aynidir.

Ancak, parga besleme Unitesi bu modda galismaz. Kullanici, dikilmesi istenen sayidaki dig-
meleri endeks unitesinin dislisine manuel olarak besler ve makinenin digme dikisini gergek-
lestirmesini saglar.

. Muhtemel diigme besleme modu O

Bu modda, ince konumlandirma tamamlama sensoér fonksiyonu durdurulur ve makine bir
digmenin ince konumlandirmasini énceden belirlenen bir sirede gergeklestirir (DEG-SW-2
tarafindan ayarlanir).

E’:}a

a =1 mm veya daha buylk digmeler igin uygundur.

. Diigme bosaltma modu g\‘e

Bu modda, endeks Unitesindeki digmeler manuel galistirma anahtarina @ basilarak oto-
matik olarak bosaltilir. Bu durumda diigme, diigme konumlayicisinin alt tarafinda yer alan
bosaltma kanalina bosaltilir. Bu nedenle, bosaltilan digmeleri toplamak icin ¢ikis alanina bir
kap yerlestiriimelidir. Bu asamada, digme tasiyici etkin oldugundan galisma tamamlanana
kadar parmaklarinizi dugme kiskacina yaklastirmayin.

@ Sifirlama anahtar

O

Makineyi hata durma konumundan normal galisma konumuna sifirlamak igin bu anahtara ba-
sin. (4 ve 5 numarali alarmlar sifirlama anahtari kullanilarak sifirlanamaz. Gicu bir kez KAPALI
konuma getirin, sorunun nedenini ortadan kaldirin ve ardindan gucu tekrar ACIK konuma geti-
rin.)

@ Parga besleme linitesi (P/F) ayari

icin degisken direng elemani

o)

MIN MAX

Besleme ¢anagindaki digme akigini ayarlamak igin kullanihr.
(Not) Sadece Avrupa spesifikasyonlarinda, ayarlama iglemi ayn bir kontrol kutusuyla

gergeklestirilir.




4. Calisma

(Dikkat) Diigme kiskag g¢enesi kollarini 6nceden igne merkezine yakin bir konuma getirin.

1

2)

Dikis makinesinin ana Unitesine giden gticii ACIN. Bu sirada, digme besleme Uunitesi kontrol panelindeki alarm gdsterge-
si yanip sénmeye baslar ve digme besleme Unitesi kontrol kutusunda “0” gériintilenir (yanip soner).

Dikis makinesi ¢alisma kutusunun Uzerindeki [Hazir] tusuna bastiginizda, dikis LED isiklari Unitedeki alarmi kaldirmak
icin yanar. Ardindan, digme kiskag cenesi kollari baslangic konumuna geger ve yukar kalkar. (Bu konumda dikis ger-
ceklestirilebilir.)

Dugme besleme unitesi kontrol panelindeki manuel ¢alistirma anahtarina basin ve digme kiskag g¢enesi kollarina bir
digme yerlestirin. Digme, digme kiskag¢ ¢enesi kollarina yerlesmezse, manuel galistirma anahtarina tekrar basin.

Pedal ilk kademesine basildiginda, digme kiska¢ ¢enesi kollari asagi iner. Bu sirada, dikis konumunun dogrulugundan
emin olun. (Ayaginizi pedaldan kaldirirsaniz, digme kiskag ¢enesi kollari yukari kalkar.)

Pedala daha fazla bastiginizda, dikis makinesi digme dikisini dikis ¢esidi numarasina gére gerceklestirir.

Dikis islemi tamamlandiginda, diigme kiskag ¢enesi kollari yukari kalkar, digme tedarik Unitesinin digme tasiyicisi do-
ner ve bir digme verilir.

5. DIP anahtarlari ve dijital anahtarlarin ayarlanmasi

UYARI :
é ise baglamadan 6nce, dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek igin

gilicii kapali konuma getirin.

ligili anahtarlarin ayarini degistirmek igin iki viday! @ gevsetin ve asagidaki sekilde gosterildigi gibi paneli @ agin.

Digme besleme iinitesi kontrol kutusu

© DIP anahtari (DIP-SW)
O Dijital anahtar (DEG-SW-1)
@ Dijital anahtar (DEG-SW-2)

| FRFE O cier 1

_10_



(1) DIP anahtari iglevi

DIP anahtari DIP anahtari

Fonksiyon

SW1KAPALI ... | = Sirekli gevrim modu

SW2 ACIK .... N I:- Digme kiskacinin ¢ift agsamali eylemi

Ayar modu

X | X |x|O
X | X |O] %
X|O|P>|P
O|x|>]|Db

SW3 ACIK .... w Digmesiz eylem

SW4ACIK .... o
O...... ACIK X ..KAPALI

VAN Makine, DIP anahtarlarinin kombinasyonuna bagl olarak takip

Anahtarlar yukarida gésterildigi gibi fabrikada eden sayfalarda agiklanan eylemleri gerceklestirir.
ayarlanmis olarak teslim edilir.

SW1 Sirekli gevrim modue
Pedala basil tutularak dugmeler surekli olarak dikilir. Dikis makinesinin galisma araliklari ve dugmenin konumunun hassas
ayarinin yapilmasi icin makinenin harcadidi stirenin uzunlugu ile ilgili agiklamalar icin takip eden sayfalara basvurun.

SW2 Dugme kiskacinin ¢ift asamali eylemi
Dugme kiskacinin asagi inmesi igin pedali orta konumuna kadar bastirin. Bu iglev, bu durumda pedali ana konuma déndiire-
rek digme kiskacini otomatik olarak kaldirmak igin kullanilir. Pedala tam basildiginda dikis makinesi ¢alismaya baglar.
Dikis makinesinin ¢calismasindan sonra digme tasiyicinin hareket etme zamani ve makinenin digme konumunun hassas
ayarini gergeklestirdigi sure ile iligkili ayrintili agiklamalar icin takip eden sayfalara bagvurun.

SW3 Ayar modu
Bu iglev tahrik kaynaklarinin her birinin ¢aligsma anahtarlari ile kombinasyon halinde bagimsiz olarak etkinlestirilmesi icin kul-
lanilir. Bu mod altinda, “ALM No.” gostergesi sensorlerin ACIK/KAPALI konumunu ilgili sensoérlere karsilik gelen sayilari ve
benzeri belirtecleri kullanarak belirtir.

SW4 Digmesiz eylem
Digme algilama sensorleri devre disidir ve dikis makinesinin diigme besleme Unitesi disindaki islevleri aktiftir. Bu islev dikis
makinesinin performansini kontrol etmek icin kullanilir. (Dikis makinesine digme yerlestirmeyin.)

(Dikkat) DIP anahtarinin @ ve dijital anahtarlar @ ve @ ’in ayarini degistirerek dikis makinesinin iglevlerini degistir-
mek igin, 6nce makineye giden giici KAPALI konuma getirin, ardindan anahtar ayarini degistirin ve maki-
neye giden giicii AGCIK konuma getirin. DIP anahtarlarinin ACIK ve KAPALI ayar konumunu hatasiz olarak
degistirin..
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(2) islevlerin listesi ve DIP anahtarinin ve dijital anahtarin ayari (1. bdliim)

DIP-SW igin ayar

Fonk- R Muhtemel diigme besleme modu (Not 8)
No. | .. Uygulama Otomatik dikis modu (Not 3) D, konumu
slyon 1 ]2 ]3[4
Pek ¢ok farkli digme |+ Normal ¢alisma fonksiyonu + Normal ¢alisma fonksiyonu
cesidine uygulanabilir. |+ Digmenin hassas olarak konumlandi- |+ Muhtemel diigme besleme fonksiyonu
rildigini algilayan bir sensoérle donatil- | (DGgmenin hassas olarak konumlan-
mistir. dirildigini algilayan bir sensér iger-
» Otomatik digme bosaltma fonksiyonu mez.)
1 (Digmeler nadiren dig- |. Dikis zamanlamasini ayarlama fonksi- |+ Dikis zamanlamasini ayarlama fonksi- olxlolo
me besleme Unitesinde yonu (Not 6) yonu
sikigabilir.) » Digmenin hassas konumlandiriimasi |* DiGgmenin hassas konumlandiriimasi
icin harcanacak slirenin ayarlanmasi | igin harcanacak sirenin ayarlanmasi
islevi gergeklestirilir. islevi gerceklestirilir.
Tek tip diigme icin uygun- [+ Yiksek hizda galisma fonksiyonu (Not 9)
dur (diz digmeler) « Dugmenin hassas olarak konumlandiril-
digini algilayan bir sensoérle donatiimigtir.
» Yukarida 1 numaral bd- |+ Otomatik diigme bosaltma fonksiyonu
2 % liimde anlatilanin aksine |+ Dikis zamanlamasini ayarlama fonksiyo- Ayni sekilde O X | x| X
= bu digmelerin besleme | nu
s Unitesine sikigsma riski [+ Digmenin hassas konumlandiriimasi igin
s daha yUksektir. harcanacak slrenin ayarlanmasi islevi
3 gerceklestirilir.
§_ * Yiksek hizda galisma fonksiyonu
c * Muhtemel diigme besleme fonksiyonu
/02 (Digmenin hassas olarak konumlan-
= dirildigini algilayan bir sensér iger-
= . . mez.)
3 Ayni sekilde Ayni sekilde + Dikis zamanlamasini ayarlama fonksi- O x]0O]x
yonu
* Digmenin hassas konumlandiriimasi
icin harcanacak slrenin ayarlanmasi
islevi gergeklestirilir.
iki farkli tir siirekli dikis | Normal ¢alisma fonksiyonu * Normal galigma fonksiyonu
ve nokta dikisi (arka cep [+ Digmenin hassas olarak konumlandiril- |+ Muhtemel digme besleme fonksiyonu
dikisi gibi) dontsimll | digini algilayan bir sensérle donatilmistir. | (Digmenin hassas olarak konumlan-
olarak yapilabilir. dirnildigini algilayan bir sensor iger-
4 » Otomatik diigme bosaltma fonksiyonu mez.) ol x|x|o
« DGgme taslyicinin galisma suresini ayar- |* Digme tasiyicinin galisma siresini
lama fonksiyonu. (Not 11) ayarlama fonksiyonu.
« Digmenin hassas konumlandiriimasi igin [« Digmenin hassas konumlandiriimasi
harcanacak slrenin ayarlanmasi islevi | igin harcanacak slrenin ayarlanmasi
gerceklestirilir. islevi gerceklestirilir.
Teslimatta gecerli olan |+ Normal galisma fonksiyonu (Not 4) * Normal ¢alisma fonksiyonu
standart spesifikasyon « Digmenin hassas olarak konumlandiril- [« Muhtemel diigme besleme fonksiyonu
Pek c¢ok farkli dugme ge- | digini algilayan bir sensorle donatilmistir. | (Digmenin hassas olarak konumlan-
sidine uygulanabilir « Otomatik digme bosaltma fonksiyonu. | dirildigini algilayan bir sensér icer-
5 (Digmeler nadiren dig- | (Not5) mez.) xlololo
me besleme unitesinde |+ Dikis zamanlamasini ayarlama fonksiyo- |+ Dikis zamanlamasini ayarlama fonksi-
sikigabilir.) nu ile donatilmamistir. (Not 10) yonu ile donatiimamistir.
g « Digmenin hassas konumlandiriimasi igin |* Digmenin hassas konumlandiriimasi
"s‘ harcanacak slrenin ayarlanmasi islevi | icin harcanacak surenin ayarlanmasi
2 gerceklestirilir. (Not 7) islevi gergeklestirilir.
g Tek tip diigme icin uygun- |+ Yiksek hizda galisma fonksiyonu
8 dur (diz digmeler) « Digmenin hassas olarak konumlandiril-
5 Yukarida 5 numarali bo- | didini algilayan bir sensoérle donatiimistir.
3 limde anlatilanin aksine |+ Otomatik digme bosaltma fonksiyonu
6 ;:f bu diigmelerin besleme |+ Dikis zamanlamasini ayarlama fonksiyo- Ayni sekilde X 1O | X | X
@ Unitesine sikigsma riski | nuile donatilmamistir.
g daha ylksektir. « Digmenin hassas konumlandiriimasi igin
g harcanacak slrenin ayarlanmasi islevi
‘% gerceklestirilir.
3 * Yiksek hizda galisma fonksiyonu
> * Muhtemel diigme besleme fonksiyonu
e (Digmenin hassas olarak konumlan-
» dinlldidini algilayan bir sensor icer-
mez.)
7 Ayni sekilde Ayni sekilde + Dikis zamanlamasini ayarlama fonksi- | X | O | O | X
yonu ile donatilmamistir.
* Digmenin hassas konumlandiriimasi
icin harcanacak sirenin ayarlanmasi
islevi gerceklestirilir.
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DIG SW-1

DIG SW-2

Dikkat

Dikis zamanlamasi (Not 6)

» DGgme taslyicinin galistigl ve digme kiskaci gene kollarinin
digme bekler sekilde en st konumda oldugdu stre.
0—0,05sn 4—-025 8—-005C—0,25
1—-0,10 5—-030 9—-0,10 D— 0,30
2 —0,15: Standart 6 - 0,35 A— 0,15 E— 0,35
30,20 7—-040 B—0,20 F— 0,40
(Endeks Unitesinin asadidaki dederlerde sabit bir sekilde calig-
tig1 sure.)

Oila7 — 0,08 sn 8ilaF — 0,16
Yukarida bahsedilen siire ne kadar uzun olursa, dikis maki-
nesinin genel zamanlamasi daha iyi bir duruma gelecektir.

Dikis makinesi galisirken pedal serbest birakilirsa digme tagi-
yicinin etkinlesme zamani bir saniye gecikir.

Dikis zamanlamasini ayarlama fonksiyonu bulunmadigi igin,
DEG-1'de, endeks Unitesi ¢calistiktan sonra Ugli tirnagin etkin-
lestigi siireyi ayarlamak igin bir fonksiyon bulunur. (Not 10)
(Endeks stresi : DEG-1)

Oila7 — 0,08 sn

(Teslimatta gecerli olan standart spesifikasyon “2"dir.)

8ilaF — 0,16

Digmenin hassas
konumlandiriimasi igin
harcanacak en uzun
stre. (Not 7)

0— 0,20 sn A— 0,50
1 — 0,30: Standart
2—-0,50 B—0,80
3—-080 C—0,20
4—-0,20 D— 0,30
5—-0,30 E— 0,50

6 —0,50 F— 0,80

7 — 0,80

8 — 0,20

9—0,30

(Ugli tirnagin kapali
tutulacagi sire.)
Oila3 — 0,10 sn
4ila7 — 0,15
8ilaB — 0,20
CilaF — 0,25

(Not 1) Siirekli cevrim modu dikis makinesinin pedal ba-
sili tutularak galistinldigi bir moddur. Diigme kiskaci
cene kollan yukari kalkar ve ayarlanan siire boyunca
bekledikten sonra agag iner. Ardindan dikis makinesi
calismaya baslar.

(Not 2) Digme kiskacinin gift asamal eylem fonksiyonu
secildiginde, diigme kiskacini ¢alistirmak icin her de-
fasinda pedala basmaniz gereklidir.

(Not 3) Otomatik dikis modu

* Otomatik dikis modu segildiginde, hassas konumlan-
dirmanin tamamlandigini algilayan sensér calisir. Bu,
diigme kiskaci ¢ene kollarina bir diigme beslenmedik-
ce dikis makinesinin galigmayacagi anlamina gelir.

(Not 4) Normal ¢aligma fonksiyonu

* Bir diigmenin hassas konumlandirmasi durumu hari-
cinde ortiicii plakaya diigme yerlestirmeme fonksiyo-
nu.

« Ortiicii plakaya ve tasiyiciya yiik uygulanmasi beklen-
mez. Boylece, ilgili bilegenler kolayca kiriimaz.

(Not 5) Otomatik diigme bosgaltma fonksiyonu

* Hassas konumlandirmanin tamamlandigini belirten
sensor, bir diigmenin beslenmesi sirasinda diigmenin
hassas konumlandiriimasinin tamamlandigini algi-
layamazsa ve hassas konumlandirma igin 6nceden
belirlenen siire asilirsa, makine ortiicii plakay! otoma-
tik olarak serbest birakir ve diigme tasiyici etkinlesir.
Diigme bosaltma fonksiyonu art arda ii¢ kez kullanilir-
sa, HATA 3 ortaya gikar. HATA’y1 sifirlamak igin MANU-
EL calistirma anahtarina basin. Otomatik bosaltma sik
stk meydana geliyorsa, mekanik bir sorundan siiphe-
lenmek ve mekanik bilegenlerde ariza olup olmadigini
kontrol etmek gerekir.

(Not 6) Dikis zamanlamasini ayarlama fonksiyonu (DEG,
SW-1)

* Bu fonksiyon sadece siirekli dikis secildiginde etkin-
dir (1 ila 4 numaral).

« Bir ila dort diigme siirekli dikis ile dikildiginde, dikis
hizi kademeli olarak azalir ve diigmeleri dikmek igin
gereken siire degisir. Bunun sonucunda, operatoriin
sabit bir ritimle dikis dikmesi miimkiin olmaz. Sabit
bir dikis hizi elde etmek igin, birinci ila liglincii diig-
meleri dikmek igin gereken siireyi dordiincii diigmeyi
dikmek icin gereken siireye ayarlamak icin bu fonksi-
yon kullanilir.

(Not 7) Bir diigmenin hassas ayarini yapmak igin gere-
ken siireyi ayarlama fonksiyonu (DEG, SW-2)

* Bu fonksiyon otomatik diigme bosaltma fonksiyonu-
nu etkinlestirme siiresini ayarlamak icin kullanilr.

* Bu fonksiyon ayni zamanda muhtemel diigme besle-
me fonksiyonu segili oldugu zaman hassas konum-
landiricinin gcalisacag siireyi ayarlamak igin kullanilir.

(Not 8) Muhtemel diigme besleme fonksiyonu

* Yiizeyinde girintisi olan diigmeleri kullanirken bu

fonksiyonu kullanin (kenar ile girinti arasindaki yiik-

seklik farki 1 mm ya da daha fazlaysa).

Bu fonksiyon kullanildiginda, hassas konumlandir-

manin tamamlandigini algilayan sensor devre disi

kalir. Bu sebeple, makine diigmenin hassas konum-
landirmasini DEG, SW2’yi kullanarak ayarlanmig siire
boyunca gergeklestirir ve makine her seferinde értiicii
plakay! agar ve diigme tasiyiciyi 6nceden belirlenen
siireye gore siirekli olarak ¢ahistinr. Bu da dikis icin
gereken siirenin otomatik dikis modundakine kiyasla
daha degisken olabilecegi anlamina gelir. Bu fonk-
siyon kullanildiginda, hassas konumlandirmanin ta-
mamlandigini algilayan sensor devre digi kalir. Sonug
olarak, diigme kiskaci gene kollarina bir diigme bes-
lenmis olmasa bile dikis makinesi ¢aligmaya baslar.

Otomatik diigme bosaltma fonksiyonu kullanildiginda

ortaya ¢ikan HATA 3 bu fonksiyon kullanildiginda

olugmaz.
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(2) islevlerin listesi ve DIP anahtarinin ve dijital anahtarin ayari (2. béliim)

DIP-SW icin ayar

1wojAe Iewese yid uiuioeysy swbng

Fonk- R Muhtemel digme besleme modu (Not 8)
No. siyon Uygulama Otomatik dikis modu (Not 3) Q O konumu
1 2 3 4
Ozellikle arka cep dikisi |+ Normal galisma fonksiyonu » Normal ¢alisma fonksiyonu
gibi nokta dikiglerinde [+ Digmenin hassas olarak konumlandiril- [« Muhtemel diigme besleme fonksiyonu
kullanilimaya uygun digini algilayan bir sensérle donatilmigtir. | (Digmenin hassas olarak konumlan-
« Otomatik digme bosaltma fonksiyonu dirildidini algilayan bir sensor iger-
mez.)
« Digme tasiyicinin galisma suresini ayar- [« Dugme tasiyicinin galisma siresini
lama fonksiyonu. (Not 11) ayarlama fonksiyonu.
* DG4gmenin hassas konumlandiriimasi igin |* Digmenin hassas konumlandiriimasi
harcanacak slirenin ayarlanmasi islevi | icin harcanacak surenin ayarlanmasi
gergeklestirilir. islevi gerceklestirilir.
X 10| x 10O
8
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DIG SW-1

DIG SW-2

Dikkat

« Dugme tasiyicinin galisma suresi.
0—-020sn 5—2,00
1—0,50 6 — 3,00
2 — 0,80 7 — SW bekleme
3—1,20 8 —0,20
4 — 1,60 90,50

A— 0,80
B — 1,20
C — 1,60
D — 2,00
E — 3,00
F — SW bekleme

(Endeks Unitesinin ¢alisma suresi.) (Not 12)
Oila7 — 0,08 sn 8ilaF — 0,16

(Not 9) Yiiksek hizda galigma fonksiyonu

* Bu fonksiyon ortiicii plaka lizerinde her zaman bir
diigme olacagi anlamina gelir.

* Diigme tasiyici, ortiicii plaka kapaliyken galistigi icin,
makine kilitlendigi zaman ortiicii plakaya ve diigme
tasiyiciya yiik uygulanma ihtimali vardir.

(Not 10) Dikis zamanlamasini ayarlama fonksiyonu ile
donatilmamigtir. Diigme kiskacinin ¢ift agsamali eyle-
minde (5 ile 7 numaral), dikis zamanlamasini ayar-
lama fonksiyonu gerekli degildir. Bu sebeple, DEG,
SW-1 sadece endeks caligtiktan sonra liglii tirnagin
etkinlesmesi icin gereken zamani ayarlamak igin kul-
lanilir.

(Not 11) Diigme tasiyicinin galisma zamanini ayarlama
fonksiyonu

* Arka cebe ya da benzerine diigme eklenirken dikilen
iirtin diigme tastyiciya sikigirsa, diigme tasiyicinin et-
kinlestiriimesini DEG, SW-1 ile 6nceden belirtilen siire
kadar geciktirmek i¢in bu fonksiyon kullanilabilir.

(Not 12) SW (Anahtar) bekleme

* Calisma paneli iizerindeki maniiel ¢alistirma anahtari-
na basildiginda diigme tasiyici gahigir.

* Diz anahtan kullanihyorsa, kontrol kutusu {izerindeki
J24’lin 9 ve 10 numarali pimlerine baglayin. Bu isle-
min ardindan “anahtar bekleme” fonksiyonu kullanila-
bilir. (Bu 6zellik 6zel siparigler i¢in gegerlidir.)

(Dikkat)
* DIP anahtarlan (DIP-SW) tarafindan kontrol edilen tiim
fonksiyonlar icin, dikis makinesi calisirken, maniiel
calistirma anahtarina ya da diz anahtarina (6zel sipa-
rigle saglanan parca) basarak diigme tasiyicinin son-
raki eylemini durdurmak ya da tekrar basarak diigme
tasiyiciyi etkinlestirmek miimkiindiir.
Bir diigme endeks iinitesinden ¢ikarsa, operatoriin
malzemeyi makineden kolayca ¢ikarmasina izin ver-
mek i¢in, dikisin tamamlanmasindan sonra makine
digme tasiyiclyi diigmesiz olarak galistirir.
Otomatik diigme bosaltma fonksiyonu galisirken bir
diigmenin hassas ayarinin yapilmasi i¢in 6nceden
belirlenen siire diigme tasiyiciya diigme yerlestiriime-
den gegerse, ortiicii plaka acgilir ve diigme bosaltilir.
Bu agamada, bosaltilan diigmenin yanhghkla diigme
tasiyiciya yerlesmesi miimkiindiir. Bu durum s6z ko-
nusu olursa, digme tasiyiciyi iki kez etkinlesir. Bunun
sonucunda, diigme tasiyiciya iki diigme beslenerek
ignenin kiriimasina sebep olur.
Bunu 6nlemek igin, otomatik diigme bosaltma fonk-
siyonu etkinlestirildiginde dikis makinesini baglatma
zamani 0,5 saniye geciktirilir. (Makinenin bir diigme-
nin hassas konumlandirilmasini gergeklestirdigi sire-
yi artirarak otomatik diigme bosaltma fonksiyonunun
etkinlestirilme arahgini azaltmak miimkiindiir.)
Diigme kiskacinin iki agamal eylemi segildiginde ve
operator pedali gok hizli kullandiginda, dikisin tamam-
lanmasinin ardindan diigme kiskaci ¢ene kollari acil-
madan yukan kalkar. Bu durum s6z konusu olursa,
operator makine lizerindeki malzemeyi rahat bir sekil-
de hareket ettiremez. Bunu 6nlemek igin, mekanik ey-
lemlere 6ncelik vermek amaciyla diigme kiskaci ¢ene
kolunu kaldirma miknatisini AGIK konuma getirme
zamani 0,2 saniye geciktirilmelidir.
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V. BAKIM

1. Dikis makinesi kafasinin yatirilmasi

UYARI:

once giicii KAPALI konuma getirin.

Dikis makinesi kafasini iki elinizle birlikte yatirin / kaldirin ve parmaklarinizin kafaya sikigmamasina dikkat
edin. Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle olabilecek kazalar1 6nlemek igin, galismaya baglamadan
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@ numarali vidayi sékiin ve dikis makinesinin kafasini yavas-
¢a ok yénlnde yatirin.
(Dikkat)1. Dikis makinesi teslimat sirasinda @ numarali

vida ile sabitlenmisgtir. Normal durumlarda dikis
makinesini sabit bir durumda kullanin.

. Dikis makinesini yatirirken, digme tasiyicinin

baslangic konumunda oldugundan emin olduk-
tan sonra islemi gergeklestirin.

Aksi takdirde dikis makinesinin kafasi diigme
tasiyici ile gakigabilir.

. Dikis makinesinin kafasini ana konumuna don-

diiriirken yavasca hareket ettirin.

Hizh bir sekilde dondiiriiliirse, taban kismi ha-
sar gorebilir. Ek olarak, parmaklarinizin @ kismi
ile dikis makinesi kafasi arasina sikismamasina
dikkat edin.

. Dikis makinesinin kafasini dondiiriirken, diigme

kiskag iinitesinin @ @ boliimii, diigme besleme
initesinin kiskag serbest birakma kolunun @
arka tarafinda yer alacak sekilde diigme kiskag
iinitesinin @ konumunu @ yoéniinde hareket
ettirin. Aksi takdirde, diigme kiska¢ ¢enesinin
kollari @ dikis sirasinda agilmaz. Bu yiizden
dikkatli olun.

. Dikis makinesinin kafasini dondiirdiikten sonra,

dikis makinesi kafasini vida @ ile sabitlediginiz-
den emin olun.



2. Dugme kiska¢ ¢enesi kolunun konumu

UYARI:

A

Konum ayari yapildiginda, igne giris noktasinin dogru oldugundan emin olun. igne diigme deliginin disina
uzanirsa veya dikis cesidi diigme kiskag linitesinin digina uzanirsa, dikis sirasinda igne diigme deligine
veya diigme kiskag linitesine temas eder ve ignenin kirilmasi veya benzer tehlikelere neden olur.

Ayarlama sirasinda, dikis LED 1siklari yandigi sirada, pedala ikinci asamaya kadar basmayin. Pedala
basildiginda diigme tasiyici harekete geger. Bu yiizden dikkatli olun.
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Calisma panelinde dikis LED’i ® kapali durumdayken
M | O tusuna basin.

OGE SECME tusu e 0 ile secilen durumu “08 Parga

baski ayagi ayan” olarak belirleyin.

OGE DUZENLEME tusuna = @ @ basin. Digme kiskag

aygiti baslangi¢ noktasina hareket eder ve yukari kalkar.

Digme tutucu agma kolu @ Uzerine bir diigme yerlestirin.
Birinci kademeye kadar pedala basin ve diigme kiskag
Unitesi asag! inince ayaginizi pedaldan gekin.

Elle gcevrilen kasnagi gevirin ve igne merkezinin digme
merkezine girip girmedigini kontrol edin.

igne merkezi eder diigme merkezinde degilse, diigme
kiskag genesi kol tabanindaki vidalar @ gevseterek, igne
merkezi digme merkezine girecek sekilde ayar yapin.
Pedali madde 5)’te ikinci adima kadar basinca, dugme
kiskag Unitesi tekrar baslangi¢c konumuna gider. Ayrica
digme kiskag Unitesi asagi indigi zaman birinci adima ka-
dar pedala basin ve ayaginizi pedaldan c¢ekin. Bu durum-
da dugme kiskag Unitesi yukari ¢ikar.

Ayar yaptiktan sonra, dikis ¢esidi sekline onay verin ve ig-
nenin dugme deligine girdigini mutlaka kontrol edin.



3. Besleme plakasinin ayarlanmasi

UYARI :

JAN

iner. Bu yiizden dikkatli olun.

Konum ayari gergeklestirildiginde, dogrulugundan emin olmak igin dikis desenin seklini kontrol edin.
Besleme plakasi ile igne deligi kilavuzunun temas etmesi durumunda, igne kirilimasi ya da benzeri tehlikeli
durumlar olusgabilir. Ayrica, ayarlama sirasinda pedala basilirsa, diigme tutucu ya yukari gikar ya da asagi

Ayarlama sirasinda, dikis LED isiklari yandigi sirada, pedala ikinci agsamaya kadar basmayin. Pedala
basildiginda diigme tasiyici harekete geger. Bu yiizden dikkatli olun.

2]

N —— — — —
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4. Dugme kiskag ¢enesi kol ayari

Sayfa 17 "V.2. Diigme kiska¢ ¢enesi kolunun konu-

mu'deki 1) ve 2)'ye bakarak secilen durumu “08 Digme
kiska¢ ¢enesi kolunun konumu” olarak belirleyin.

4

Unitesi baglangi¢c konumuna gider ve yukari ¢ikar .
Besleme plakasini @ ayarlarken, igne deligi kilavuzu @
besleme plakasinin @ geri cekilen kisminin merkezine
gelecek sekilde ayarlayin.

OGE DUZENLEME tusuna basin. Diigme kiskag

UYARI :

A

once giicui kapali konuma getirin.

Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek i¢in galismaya baglamadan

} 0,2 mmi ile
A 0,4mm
arasinda
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Makineyi durma konumuna getirin. Ardindan diigme kiskacini
@ kaldirin. Digme kiskaci gene kolundaki vidayr @ gevsetin
ve dugme kiskaglarina @ bir diigme yerlestirirken, diigme kis-
kag cenesi kolu @ ile mentese vidasi @ arasinda 0,5 mm ile
1 mm arasinda bosluk kalacak sekilde ayar yapin. Ardindan
diigme kiskaci gene kolundaki viday: @ sikin.



5. Dugme kiskacinin kaldirma miktarinin ayarlanmasi

A

UYARI:

Ayarlama sirasinda, dikis LED isiklar yandigi sirada, pedala ikinci asamaya kadar basmayin. Pedala
basildiginda diigme tasiyici harekete gecer. Bu yiizden dikkatli olun.
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1)

2)

- ©® 3)

Calisma panelinde dikis LED'i ® kapali durumdayken
M | @ tusuna basin.

OGE SECME tusu e 0 ile secilen durumu “08 Parga

baski ayagi ayari” olarak belirleyin.

OGE DUZENLEME tusuna = @ @ basin. Diigme kiskag

aygiti baslangi¢ noktasina hareket eder ve yukari kalkar.

iki viday! @ gevsetin ve parca baski ayadi kaldirma plakasini
@ ok yoninde ileri geri hareket ettirerek diigme kiskacinin
tist ucunun @ bogaz plakasindan @ 11 mm yukarida olma-
sini saglayin.

Kaldirma miktarini azaltmak icin parca baski ayagi kaldirma
plakasini @@ yoniinde hareket ettirin, kaldirma miktarini
artirmak iginse @ ybniinde hareket ettirin.

Ayarladiktan sonra, vidalari @ iyice sikilayin.

Unite tarafindaki spinner salinimli kol motorunun topuzunu
© dondiirin ve parca baski aya@i kaldirma kolunun @
kalkigi durdugunda viday! @ gevsetin ve parca baski ayagi
kancasini @ déndirerek silindir @ ile parga baski ayagi
kaldirma kolu @ arasinda 0 ila 0,5 mm’lik bir aciklik olacak
sekilde ayarlayin.

Ayarladiktan sonra, digmelerin dogru sekilde saglandigini
kontrol edin.
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6. Parca baski ayagi unitesinde basing ayari

once giicu kapali konuma getirin.

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek i¢in calismaya baglamadan

7. Tokatlayicinin ayarlanmasi

Parga baski ayagi Unitesinin basinci, malzeme dikis sirasinda
carpiimadigi siirece minimum olmalidir. Ayar vidasini @ gev-
setin ve yukarida belirtilen basinci elde etmek icin ayar vidasi-
ni @ gevirin.

once giicu kapali konuma getirin.

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek i¢in ¢calismaya baglamadan

2,5 mm %7—__,/
L__‘ 15ila 17 mm

8. Tokatlayici yayinin ayarir

1) Viday! @ gevseterek tokatlayici ile igne arasinda 2,5 mm
ya da daha fazla bir agiklik olmasini saglayin.

2) Vidayl @ gevseterek tokatlayicinin ug yiizi ile ignenin
ortasi arasinda 15 ila 17 mm’lik bir mesafe olacak sekilde
ayarlayin. Ayarladiktan sonra, vidayi iyice sikilayin.

(Dikkat) ignenin konumu, dikme iglemi bittikten sonra di-

kis makinesi durdugundaki konumdur.

once giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari onlemek igin galismaya baglamadan

Tokatlayici yay! @ , iplik kesildikten sonra ignede kullanilan ip-
ligi tokatlayici @ ile tokatlayici yay: arasinda tutar. Tokatlayici
yay1 @ gerginligini dogru sekilde ayarlayin, gerginlik 0,2 ile 0,3
N arasinda olsun (mekikten ¢ikan iplik gerginliginden az daha
fazla bir gerginlik).

(Dikkat) ignede kullanilan iplik asin tutulursa, iplik diig-
menin list kismindan sarkabilir.
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9. Dugmeyi yiikseltme gubugunun (aksesuar) monte edilmesi

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden ¢aligmasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalari 6nlemek i¢in ¢galismaya baglamadan
once giicii kapali konuma getirin.

1) Dugmeyi yiikseltme gubugunun montaj plakasini @ dug-
me kiskaci tabanina @ alti kése vida @ ile monte edin.

2) Dugme merkezi ile digmeyi yukseltme ¢cubugunun st ucu
arasinda 3,5 mm ile 4 mm bosluk kalacak sekilde ayarla-
yin.

3) Yikseltme gubugunun yiikselme miktarini ayarlamak igin
vidayr @ sokiin ve yikseltme gubugunu asag yukari ha-
reket ettirin.

oo/

3,5ile 4 mm

A

10. Digme besleme uinitesinin kontrol kutusunun ayarlanmasi

TEHLIKE :
A Elektrik carpmasi nedeniyle yasanabilecek kazalari 6nlemek icin, calismaya baslamadan 6nce giicii
KAPALI duruma getirin.

(1) 24V devre kesicinin atmasi
24Vdc hattinin asiri akimi kontrol kutusunun 6n yiziine monte edilmis olan devre kesicinin atmasina neden olur. Sifirlamak

icin, sifilama digmesinin beyaz pargasina ince bir pim ya da benzerini kullanarak pargadan tik sesi gelene kadar bastirin.
(2) Transformatoriin giris gilicii terminalini dogrulayin (Dikis makinesinin kullanilacagi ortamin servis
voltajina uygun olarak terminali degistirin.)
(3) Sigortanin degistiriimesi
Sekilde gosterildigi alti sigorta (F1, F3.....F7) bulabilirsiniz. (Kontrol kutusunun 6n yiziindeki gergceve kapagini kaldirin ve

sigortalari degistirin.

Girig giici ter- Avrupa
minalleri  Transformatér spesifikasyonu
F1(2A)
j F4 (6,3 A)

“Ei:lill(l BR35 3 (2A) u\% ° = °o / — ﬂ<\b§<\§\\/
[s]
: il \g N il %@] g

“E i )
iy &

[
0
— =
FRE 8 FuSE ﬂ =\ ¥
FINg o | -
GAWP) 6 D\e = : ) /“hk. )

F5 (2 A) F7 (1A)

=9

<

24V devre ol
kesici sifirlama "
diigmesi

F6 (1A)
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11. Dugme besleme uinitesinin bilegenlerinin algilama mekanizmasi ve ayarlanmasi

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle kaynaklanabilecek bir kazaya karsi, islemi dikis LED’i soniik
durumdayken gergeklestirin.

Sek. a- @
LED Ug tirnakh mandal @
(kirmizi) BUT @
Y] —
BUT ACIK

Sek. b- @

. ,/ ; _§ e - 2 N =
7 '\ Hassas konumlandirma
’ sensorii mandall @
LED (rot) RFIN @
* Sensor AGIK konumda oldugunda, LED (kirmizi) yanar ;
sensér KAPALI oldugunda LED séner. B ’ —_
RFIN ACIK

(1) Diugme konumu algilama anahtarinin (BUT) ayarlanmasi
Digme konumu algilama anahtari @ (buradan itibaren BUT olarak adlandirilacaktir) bir yakinlik sensori ile donatilmigtir, bu
sensor konumlandirici (Ug tirnakll) etkinlestirildiginde konumlandiricinin @ dahilinde diigme olup olmadigini algilamak igin

kullanilir.

(Konumlandirici dahilinde diugme varsa KAPALI duruma geger, digme algilamadigi zamanlarda ACIK duruma geger.)
Konumlandiricida @ diigme olmadidi zaman konumlandirma solenoidinin @ demir gekirdegini gektiginizde (igli tirnak kapa-
nir. Bu durumda, tg tirnakl mandalin sabitleme vidasini @ gevsetin ve (i¢ tirnakli mandali KAPALI durumdaki BUT @ ACIK
duruma gegene kadar hareket ettirin. Daha sonra (¢ tirnakli mandali bahsedilen konumdan (Sek. a- @) 1 ila 1,5 mm daha
ileriye (Sek. a- @ ) tagiyin ve (g tirnakli mandalin sabitleme vidasini sikilayin.

Ardindan, Gglii tirnak @10 mm'lik bir dtigmeyi tuttugunda BUT @ 6gesinin KAPALI konuma gegtigini dogrulayin. Ayrica, dug-
me ayrilip Ggli tirnak kapandiginda BUT @ 6gesinin ACIK konuma gegtigini dogrulayin.

Yukarida bahsedilen ayarlamalar gergeklestirildiginde ayarlama @ yapilmasi gerektigini unutmayin.

(2) Hassas konumlandirma tamamlama anahtarinin (RFIN) ayarlanmasi
Hassas konumlandirma tamamlama anahtari @ (buradan itibaren RFIN olarak adlandirilacaktir) bir yakinlik sensori ile do-
natiimistir, bu sensoér bir digme tagiyici pime yerlestirildiginde digmeyi algilamak igin kullanilr.
Konumlandiriclya @ @10 mm'’lik bir digme yerlestirin ve Ggll tirnagin digmeyi gevresinden kavramasi igin konumlandirma
solenoidinin demir gekirdegini @ ¢ekin. Bu durumda, hassas konumlandirma sensériiniin mandalinin sabitleme vidasini @
gevsetin ve RFIN @ 6gesini KAPALI durumdaki RFIN @ ACIK duruma gegene kadar hareket ettirin (Sek. b- @ ). Daha sonra
RFIN @ 6desini bahsedilen konumdan (Sek. a- @ ) 1 ila 1,5 mm geriye (Sek. b- @ ) tasiyin ve sabitleme vidasini sikilayin.
Ardindan, Ggli tirnak @ 10 mm’lik bir diigmeyi tuttugunda RFIN @ 6gesinin KAPALI konuma gegtigini dogrulayin. Digmeyi
Ugll tirnaktan ayirin ve Ggll tirnak is aparatinin @ alt kisminin gevresini kavradiginda RFIN @ 6gesinin AGIK konuma gegti-
gini dogrulayin.
Ancak, bu ayar yapilmaya baslanmadan dnce ayarlamanin (1) tamamlanmis olmasi gerektigini unutmayin.
(Dikkat) RFIN, diigme tasiyici pim lizerine tam olarak yerlestirildiginde ACIK/KAPALI duruma gecgerek diigmeyi al-
gilamak ve ortiicliyli agmak/kapamak i¢in kullanilir.
Gegerli diigme, ¢api farkh bir diigme ile degistirildiginde (1) ve (2) ile gosterilen anahtarlarin yeniden ayar-
lanmasi gerekmez.
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12. Endeks linitesinin besleme plakasinin ayarlanmasi

once giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya ¢ikabilecek kazalar 6nlemek igin galismaya baglamadan

Kilitleme VldaSI

\‘/ Ayar plakasi

/ Sabitleme vidasi

Besleme plakasi A

Besleme plakasi A

°c 0
G

-

1 mm

215 mm’lik diigmenin ayarlanmasi

e (1)

M /
ks Hareket payini

D_I/ giderin.

\

Besleme plakasi A

1) Endeks Unitesinin baslangi¢ konumunda oldugunu dogru-
layin. Ardindan kilitteme vidasini gevsetin ve besleme pla-
kasi Ayi gikarin. @ ve @ ile gosterilen vidalar gevsetin,
cerceveyi @ ve ayar plakasini @ gikarin.

2) Besleme plakasi A'da bulunan farkli ¢caplardaki t¢ delikten
(922, 216 ve @12) birini segin, ayar plakasini kullanarak
segilen deligi kullanilacak diigmelere gére hassas bir se-
kilde ayarlayin. Digmenin ¢evresi besleme plakasi A'nin
cevresine yaslanacak sekilde ayarlayin.

3) Ayar plakasini @ kullanarak digmenin yerlestirilecegi
boslugu ayarlayin. Bosluktan sadece bir digme gececek
sekilde ayarlayin. Besleme plakasini dogru sekilde ko-
numlandiktan sonra viday! @ sikarak sabitleyin.

Gergeveyi @ kullanarak diger delikleri kapatin ve vidalarla
@ cergeveyi sabitleyin.

4) Duizgln bir sekilde ayarlanmis olan besleme plakasi Ayl
besleme Unitesi Uzerine yerlestirin. Bu asamada, besleme
plakasi A'da kullanilacak diigme deliginin besleme g¢ana-
gin cikisi ile eslesecek sekilde besleme plakasi Ay dik-
katlice ayarlayin. Ardindan, kilitteme vidasini sikilayin.

(Dikkat) Vidanin kirllmamasi igin vidayi dikkatli bir sekilde

sikin.

215 mm’lik bir digmeyi dikerken, ayar plakasini yukarida
anlatilan ayarindan 1 mm disari ¢ikacak sekilde ayarla-
yin. (Digmeyi rahat bir sekilde endeks diglisine diistirmek
icin.)

Besleme plakasi A Uzerinde dikey hareket payi varsa, ayar
vidasini @ gevsetin ve hareket payini gidermek igin kilit-
leme mansonunu @ besleme plakasi A'ya vurun. Hareket
payini giderdikten sonra, viday! @ sikilayin.
(Dikkat) Kilitleme mansonunu @ besleme plakasi A’ya asi-
rn vurmamaya dikkat edin.
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13. Diigme besleme unitesinin bilegenlerinin degistiriimesi ve konumlandiriimasi

once giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
A Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6nlemek i¢in ¢galismaya baglamadan

Diigme tasiyici

(2) is aparatinin degistirilmesi

Doéner gubuk (hassas konumlandirma safti)

is aparati /@

(1) Diigme tasiyicinin degistirilmesi ve konumlandiriimasi

Digme tasiyicly degistirmek igin, vidayr @ gevsetip digme
tastyiciyr sokiin. Digme tasiyiclylr merkezler arasi mesafesi
uygun bir tasiyici ile degistirin ve merkezler arasi mesafesi uy-
gun diigme tagiyiciyr eksantrik kama @ sabitleyin; es zamanl
olarak taglyicinin Ust ylzinin somun @ ile temas etmesini
saglayin. Ardindan, tasiyiciyi vida @ ile sabitleyin.
(Dikkat) Yukarida agiklanan konumlandirma prosediiri
dikis makinesi baglangi¢ konumuna ayarh iken
yapilmahdir.

Dikis makinesine halihazirda eklenmis olan is aparatini déner
cubuktan ¢ikarin. Ardindan bagka bir tir is aparatini makineye
takin. Bu asamada, is aparatinin yerine tam olarak oturdugun-
dan emin olun.

(3) Besleme plakasinin degistiriimesi ve konumlandiriimasi

Haznenin degistirilmesi

Eslestirme isaretleri
ile hizalayin.

Kiigiik disli

1) Kelebek somunu @ soékiin, kapadi @ cikarin ve besleme
plakasini degistirin.

210 ila 215 mm c¢apindaki diigmeleri dikerken @16 mm’lik
besleme plakasini kullanin. Digmenin dig cap! @16 ile
818 mm arasindaysa, 822 mm’lik besleme plakasini kulla-
nin.

Besleme plakasinin konumunu ayarlamak igin, kiguk dis-
linin orijinal konumunda oldugunu dogrulayin ve besleme
plakasini, kiguk digli Uzerindeki eslestirme isareti besleme
plakasi Uzerindeki eslestirme isareti ile hizali olacak sekil-
de takin. Bu asamada, haznedeki deligi G¢lu tirnak tzerin-
de besleme plakasinin deligi ile hizalayin.

2) Besleme plakasinin altinda yer alan hazneyi besleme pla-
kasindaki deligin ¢apina gore ayarlamak i¢in bu gereklidir.
Hazne iki deliklidir, deliklerin biri 816 digeri ise 22 mm’dir.
216 mm’lik besleme plakasini kullanirken hazneyi ters
cevirerek @16 mm delikli kismi besleme plakasinin dénus
yonune kiyasla bu tarafa gelecek sekilde monte edin. 22
mm’lik besleme plakasini kullanirken hazneyi ters gevire-
rek 22 mm delikli kismi besleme plakasinin dénis yonu-
ne kiyasla bu tarafa gelecek sekilde monte edin.

3) Ugli tirnagin ilk konumunu kullanilan besleme plakasindaki diigme deliginin ¢ap dlciisiine 1 mm eklenerek elde edilen
degeri referans alarak ayarlayin. Konum durdurucu vidayi kullanarak ayarlamayi yapin.
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Besleme plakasi
[4_ Hazne

_

Uclii tirnak

14. Diigme besleme linitesinin vibrasyonu

nun ayarlanmasi
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1) Gug salterini ACIK konuma getirin.

2) Digme besleme Unitesinin ayar degisken rezistorini @
ara konumuna ayarlayin.

3) Besleme Unitesinin vibrasyonu yeterli degilse, hassasiyet
ayarlama degisken rezistoriinii @ besleme Unitesinin en
yuksek vibrasyona izin verecegi konuma ayarlayin. Ardin-
dan hassasiyet ayarlama degisken rezistoriinii @ dondi-
riin ve besleme Unitesinin en yliksek vibrasyonda galisma-
sl i¢in hassas ayar yapin.

4) Digme besleme Unitesinin ayarlama degisken rezistorini
© kullanarak digmelerin akigini ayarlayin.

(Dikkat) Hassasiyet ayarlama degisken rezistorii @ ¢ok
hassastir. Diiz tabanh diigmelerin besleme ¢ana-
gina yerlestirilmesi ve diigme akis ayarinin diig-
melerin fiili akigi kontrol edilirken yapilmasi tavsi-
ye edilir. Boylece diigme akigini rahat bir sekilde

15. Besleme ¢anaginin bilesenlerinin ayarl

(1) Kilavuz plaka

ayarlayabilirsiniz.

anmasi

1) Digme Ust ylizeyi ile kilavuz plaka @ arasindaki uygun
aciklik miktar yaklasik olarak 0,7 mm’dir.

2) Vidalar @ gevsetin ve kilavuz plakay! @ yukari agagi ha-
reket ettirerek boslugu uygun sekilde ayarlayin.
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(2) Secici plaka

Ters tarafi donuk olan digmeler segici plakadan gegerken diiz
tarafi donlk olan digmelerden ayrilir. Bylece sadece dogru
tarafi donlk olan digmeler endeks unitesine beslenir. Segici
plaka ayarini yapmak igin, vidayr @ gevsetin ve segcici plaka
@ dogru bir sekilde konumlanana kadar ileri geri hareket etti-
rin. Ardindan viday! @ sikilayin.

Secici plaka farkl iki boyutta gelir: orta ve kugik boy. Kullani-
lacak diigmelerin boyutuna gore iki farkh segici plaka arasin-
dan uygun olan segici plakayi segin.

Bu plaka secici plakadan gegcen digmelerin Ust Uste yigiima-
sini Onler.

Sirali diizenleme plakas! @ ile bir diigmenin Ust ylzi arasin-
daki uygun aciklik yaklasik 0,7 mm’dir.

Viday! @ gevsetin ve sirali diizenleme plakasini @ yukari
asagl hareket ettirerek boglugu dogru degere ayarlayin.

Digme kilavuzu @ ile digme arasindaki uygun agikhk “¢1”
yaklasik 3 ila 4 mm'dir. Viday1 @ gevsetin ve acikligi dogru
degere ayarlayin.

Digme kilavuzunun alt yuzeyi ile besleme ¢anaginin takip yu-
zeyi arasindaki uygun agiklik “¢2” 0,3 ila 0,5 mm’dir.

Asir akis 6nleme plakasi @ ile digme arasinda bir diigme-
nin kalinhginin iki katindan daha fazla, yaklasik 0,7 mm’lik bir
aciklik birakilmalidir. Viday! @ gevsetin ve agikh@ dogru de-
gere ayarlayin.

Besleme plakasi ile digme kilavuzu arasindaki “C” agikhgini
2+0,5 mm’ye ayarlayin.

Besleme ganagi Digme kilavuzu ile besleme plakasi arasindaki “C” agikligini
montaj vidasi ayarlamak igin diigme kilavuzunu diizeltin.

Besleme plakasi

Diigme kilavuzu
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(5) Besleme ganaginin konumunun ayarlanmasi

0,5 mm dahilinde  Diigmelerin gikigi

v ¥
ARl

Besleme Gnitesi tabanindaki @ alti kilitteme somununu @
gevsetin ve besleme g¢anaginin diugme cikigi ile hazne ara-
sinda en fazla 0,5 mm’lik bir seviye farki oldugunda besleme
¢anagi yukari gelecek sekilde yuksekligi ayarlayin.

Seviye farki ¢ok fazlaysa, iki digme besleme plakasina Ust
Uste girer. Bu ylzden dikkatli olun..

Besleme ¢anagi ile hazne arasindaki uygun “¢” acikhd: yakla-
sik olarak 1 ila 1,5 mm’dir.

Ayar somununu @ gevsetin ve digme besleme Unitesini bii-
tun olarak hareket ettirerek konumu ayarlayin.

Hassas bir ayar yapmak icin, besleme ¢anagdinin montaj vida-
sini gevsetin ve besleme ¢anaginin konumunu degistirin.
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16. Dugmelerin degistirilmesi (diigme besleme unitesi tarafinda)

UYARI:

once giicii KAPALI konuma getirin.

A

kirilmasi veya benzer tehlikelere neden olur.

Dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle olabilecek kazalar1 6nlemek igin, calismaya baslamadan

Dugme seklini degistirirken, dikis ¢esidini degistirirken veya dikis genisliginin artinrken/azaltirken, ignenin
giris noktasina dikkat edin. igne diigme deliginin disina uzanirsa veya dikis cesidi diigme kiskag initesinin
disina uzanirsa, dikis sirasinda igne diigme deligine veya diigme tutucu lnitesine temas eder ve ignenin

e Asagida digme degistirme prosedurl kisaca agiklanmistir.

(1) Digmenin delik sayilar1 degistiginde ( = )

Dugme tasiyici — \

- o

1)
2)

3)

4)

5)

(2) Digme kalinig degistiginde (CC— <= [ T ])

1)

@ ) Ayar plakasi
el
| “
A
7 m:}
Diigme

2)
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Digme tasiyicinin da uygun olarak degistiriimesi gerekir.
Dugme tasiyici digme tasiyicinin baslangic konumuna
ayarlayin (Digme tasiyiciya digmenin yerlestirildigi ko-
num).

Dugmedeki delik sayisi ve deliklerin merkezleri arasindaki
uzaklik (delikten delige mesafe) bakimindan kullanilacak
digmeye uygun olan digme taglyiciyi segin.

Dugme tasiyiclyl @ ve @ ile gosterilen durduruculara
dogru bastirarak yerine yerlestirin.

Digme sekli ve dikis genisligine uygun dikis ¢esidi numa-
rasini ayarlayin.

igne giris noktasini hatasiz olarak ayarlayin.

Besleme canaginin icindeki digmeler dizgin bir sekilde
akacak ve segici plaka duz tarafi doniik olan digmelerle
ters tarafi donuk olan digmeleri birbirinden hatasiz olarak
ayiracak sekilde ayarlayin.

“Besleme g¢anaginin bilesenlerinin ayarlanmasi” bélimine
basvurun.

Ayar plakasini kullanilacak digmenin kalinligina uygun
olarak ayarlayin. Ayar plakasini dikey yonde ayarlamak
icin, viday! @ gevsetin ve A boyutunu yaklasik olarak 0,7
mm’ye ayarlayin.



(3) Diigmenin dis gapi degistiginde ( = )
o Besleme ganaginin igindeki dugmeler dizgln bir sekilde akacak ve secici plaka diz tarafi dénlk olan dugmelerle ters
tarafi donuk olan digmeleri birbirinden hatasiz olarak ayiracak sekilde ayarlayin.

o Besleme plakasi A'y1 radyal ydonde ayarlayin.

» Besleme plakasi A farkli ¢caplarda g delige sahiptir: bi-
yuk, orta, kuguk.

1) Kuguk delik, dis gapt 210 mm ila 11,5 olan digmeler igin
kullantlir.

Ayar plakasi

Orta delik, dis ¢ap! 11,5 mm ila @15 olan digmeler igin
kullantlir.

Buyuk delik, dis capl 15 mm ila 18 mm olan dugmeler
icin kullanilir.

Ancak, ilgili deliklerin yukarida bahsedilen dis ¢aplari refe-
rans olarak kullaniimahdir.

Besleme plakasi A

2) Ayar plakasini, delige bir digme yerlestirildiginde E, 0 ola-
cak sekilde ayarlayin.

3) Kullanilacak deligi kiiclkten orta delige degistirirken, bes-
leme plakasi A'nin gergevesini kullanilacak digmenin se-
cilen delige oturmasini saglayacak sekilde hareket ettirin.

(Dikkat) Besleme plakasindaki viday: (plastikten yapiimis)

asin derecede sikmadiginizdan emin olun.

[Ornek]

Diigme besleme linitesi bilegenlerinin asagidaki diigme degisikliklerine uyarlanmasi

215
02 210

) 18 mm

[ v
2amm [ smm
Y

-

2,6 mm » - 02
3,2mm

A. Iki diigmenin deliklerinin merkezleri arasindaki mesafe (2,6 — 3,2) ve delik sayilar (2 — 4) farkli oldugundan diigme tasiyici
ve dikis genisliginin degistiriimesi gerekir.

B. Digme kalinhgi 1,8’den 3’e degistigi icin besleme plakasinin dikey yonde ayarlanmasi gerekir.

C. Kullanilacak besleme plakasinin delidi kugiik delikten orta delige degistiriimeli ve diigmenin dis ¢ap! 810 mm’den @15 mm’ye
degistigi icin ayar plakasi da ayarlanmalidir.

D. Besleme c¢anagi bilesenlerinin ayarlanmasi gereklidir.
Kullanilacak diigmeyi her degistirisinizde, bilesenlerde yukarida bahsi gegen A, B ve C degisikliklerinin yapilmasinin

gerekip gerekmedigini kontrol edin. Ardindan, eger gerekliyse, bilesenlerde ayarlama yapin.
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VI. ALARM NO. GOSTERGESI (diigme besleme iinitesi (BR) tarafinda)

Calisma paneli Gzerindeki alarm gdsterge lambasi yavas bir sekilde yanip sbnmeye baslarsa, kontrol kutusunun 6n yiiziinde
belirtilen ilgili alarm numarasi calisma paneli Gzerinde goésterilir.

Ne Gogs;er- Sorunlar Sebepler Dizeltici 6nlemler Sifirlama yolu
Normal ¢alisma (dikis ma-
1 kinesinin normal bekleme
0 o durumu sirasinda ortaya )
¢ikan)
{ RAM kontrol hatasi * CPU devre kartindaki RAM arizali. CPU devre kartini degisti- Makinenin glcini
1 ] CPU kontrol hatasi » Kendi kendine teshis hatasi rin. yeniden ACIK konu-
ma getirin.
7 Dikis makinesinin starte- |+ Dikis makinesi baslatilabiliyorsa: LK- Réle kablosunu degistirin. Sifirlama anahtarina
L ri arizall. BR réle kablosu bagh degildir. basin. 24V SIFIRLA-
2 (Yanip + Dikis makinesi baslatilamiyorsa: 24V MA diigmesine basin.
séner) devre kesici tripi s6z konusudur
Hassas konumlandirma |+ Digme tasiyici digmedeki deliklerin | Dugme tasiyiciyl degisti- | Sifirlama anahtarina
hatasi arasindaki uzakliga uygun degil. rin. basin.
Otomatik digme bosalt- |+ Hassas konumlandirmanin tamam- RFIN senséruni degis-
3 _"I ma fonksiyonu ¢ kez landigini belirten sensér bozuk (ari- | tirin. (RFIN sensérinu
- art arda galisinca olusur. zali). ayarlayin.)
* Hassas konumlandirma cubugu, Cubugun merkezini Gglu
Gglu tirnak ve digme tasiyicinin | tirnagin ve digme tasiyi-
merkezleri birbirleriyle hizali degil. cinin merkezi ile hizalayin.
Spinner salinimli kol |+ Motorun asiri yiklenmesi (Spinner | Dugmeyi ¢ikarin. (“Ca- Makinenin gicind
hatasi (Motor 6nceden salinimh koluna bir digme sikismis listirma sirasinda dikkat | KAPALI konuma geti-
)’ belirlenen sureyi asacak ya da motor mekanik olarak kilitten- | edilmesi gerekenler” boli- | rin, sorunun nedenini
4 N} sekilde ACIK konumda mis.) mine bakin.) ortadan kaldirin ve
tutuldugunda.) * F4 (6,3A) sigorta atmis. Sigortay1 degistirin. ardindan makinenin
glcuni tekrar AGCIK
konuma getirin.
Spinner salinimli kol |+ Motorun asiri yiklenmesi (Spinner | Du4gmeyi ¢ikarin. Makinenin gicini
hatasi (Motor 6nceden salinimh koluna bir digme sikismis KAPALI konuma geti-
r belirlenen sureyi asacak ya da motor mekanik olarak kilitlen- rin, sorunun nedenini
5 a sekilde ACIK konumda mis.) ortadan kaldirin ve
tutuldugunda.) * F5 (2A) sigorta atmis. Sigortayi degistirin. ardindan makinenin
glclni tekrar ACIK
konuma getirin.
6 g Kullaniimiyor. ) )
o
7 1 Kullaniimiyor.
F - ,
Digmeyi konumlan- Digme konumlandirma Sifirlama anahtarina
] dirma anahtari bozuk anahtarini yeniden ayarla- | basin.
8 0 durumda veya arizali yin.
calisiyor. Digme konumlandirma
anahtarini degistirin.
Baslatma anahtari bozuk Baslatma anahtarini yeni- | Sifirlama anahtarina
[x] durumda veya arizali den ayarlayin. basin.
9 1
- calisiyor. Baslatma anahtarini de-
gistirin.
Dikis makinesini baglat- [+ Spinner salinimli kolun baslangig Baslangi¢c konumu sen- Spinner salinimli
ma kosulu hatasi (Spin- noktasi diizglin olarak ayarlanma- | sorini yeniden ayarlayin. | kolunu elle baslangig
10 C ner salinimh kol motoru mis. Spinner salinimli kol mo- konumuna déndarin.
baslatma anahtari ACIK [+ Spinner salinimh kolu kontrol etmek torunu degistirin. Maniel galistirma
konuma getirilmemis.) icin kullanilan motor bozuk. anahtarina basin.
1 ) Kullaniimiyor. - -
12 ) Kullaniimiyor. - -
Hassas konumlandirma Endeks unitesi baslangi¢ konumun- Endeks unitesi motorunu Sifirlama anahtarina
13 [y calismasi kosulu hatasi da degil. (Motor, arizali oldugu igin degistirin. basin.
- (Endeks anahtari ACIK | asiri galisiyor.)
konuma getiriimemis.)
Dikis makinesi hatasi Dikis makinesi tarafinda hata Dikis makinesi hata-
" Giig anahtari AGIK ko- | Galigma kutusunun hazirhg tamam- sini giderin.
] numda. lanmadi Haz_lr tusuna basin.
14 o N . " ) Secim tusuna basin.
(Yanip Parga baski aya- | Dikis makinesinin 6ge segim LED’i
séner) g|(5#" % )indirilmis du- parga baski ayaginin indirildigi ko-
rumda. numda (‘:F’/{;t ).
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VIl. DUGME BESLEMEDE YASANAN SORUNLAR VE DUZELTiCi ONLEMLER

Sorun (Olay)

Sebep

Duzeltici 6nlemler

1. Dikisin baslangicinda
iplik igneden ¢ikiyor.
Ya da makine digme
dikmeye dugme dikis
prosedirindn ara bir
adimindan basgliyor.

@ ignenin lizerinde kalan igne ipliginin
uzunlugu ¢ok kisa.

@ Malzeme kayyor.

® Tokatlayici iplige basmiyor.
@ Dikis makinesi dikisin baglangicinda
¢ok hizli cahigiyor.

1 numarali gerilim kontrol6érinin iplik gerginligini
azaltin.

2 numaral gerilim kontrolérinin diskteki serbest
miktarini ayarlayin.

Daha yiksek ¢ikintili bir igne delidi kilavuzu kulla-
nin.

Kol plakasi su ankinden daha ince bir digme kis-
kaci kullanin.

Tokatlayici yayini duzeltin.

Yumusak baslangicta dikis sayisini artirin (bellek
digmesi).

(Ornek : 400 — 400 — 400 — 900 — )

2. Sik sik igne kiriliyo

@ igne diigmenin deliklerinin kenarina
garplyor.

@ igne deligi kilavuzunun ¢ikintisi,

besleme plakasinin girintili bélimu
ile temas ediyor.

® Kullanilan igne gok ince.

Dugme kiskaci ¢ene kolunun konumunu ayarlaya-
rak ignenin digme deliginin tam ortasina girmesini
saglayin.

Besleme plakasinin konumunu igne deligi kilavu-
zunun ¢ikintisi ile temas etmeyecek sekilde ayar-
layin. Dikis boyutu kullanilan besleme plakasi igin
blylikse, orta boy ya da buyik digmelere uygun
bir besleme plakasi ile degistirin.

Dikilen Grine ya da dugmedeki deliklere gore igne
Olgusunu degistirin.

3. Malzemenin ters ta-
rafinin bitmis durumu
asiri derecede disik
kaliteli.

@ ignenin lizerinde kalan igne ipliginin
uzunlugu ¢ok uzun.

@ Tokatlayicinin iplik yakalama guci
cok fazla.

(® Arka tarafi yuvarlak sekilli bir digme
dikilirken, malzemenin ters tarafin-
daki dikigler iplik yumagi olusturarak
toplanir.

1 numarali gerilim kontrolérinin iplik gerginligini
artinin.

2 numaral gerilim kontrolérinin diskteki serbest
zamanini ayarlayin.

Tokatlayici yayin basincini azaltin.

Mevcut dugme kiskacini kol plakasi su ankinden
daha kalin olan bir digme kiskaci ile degistirin.

4. Digme dogru konu-
ma dikilmemis.

(@ Dugme dogru dikis konumuna sabit-
lenmemis.

@ Digme kiskacinin yaprak yayi agiri
derecede caligiyor.

® Arka tarafi yuvarlak sekilli bir diig-
me kullanilirken, iplik digmenin alt
ylzeyi ile igne deligi kilavuzunun
cikintisinin Ust ylzeyi arasina girer.
Sonug olarak, digme rahat bir sekil-
de beslenemez.

Dugme kiskacinin calismasini iyilestirin.

Didgme kiskaci gene kolunun yayini duzelterek
digmeyi tutma gucini artirin.

Yaprak yayin asiri derecede ¢alismamasi icin yayi
dizeltin.

Mevcut diugme kiskacini kol plakasi su ankinden
daha kalin olan bir digme kiskaci ile degistirin.
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VIII. ISTEGE BAGLI PARGALAR

1. Dugme tasiyici turleri

4 delikli digme igin

Dugme tasityicinin sekli

Boyut A (mm)
s S Boyut B (mm)
Bir digmedeki delikler R Parca No. Kod
. Ayar pimi capi
arasindaki mesafe

Standart tip 2,6 1,0 165-57902 A
2,0 1,0 165-90507 Q

2,2 1,0 165-90606 R

2,4 1,0 165-88501 S

2,4 1,2 165-88600 T

2,6 1,2 165-88709 U

2,8 1,2 165-88808 \Y

) 3,0 1,2 165-88907 W

Ozel siparis tipi
3,0 1,5 165-89806 F1
3.1 1,0 165-87206

3,1 1,2 165-89004 X

3,1 1,4 165-89202 4

3,2 Konik 165-89905 G1

3,6 1,2 165-90705 H1

4,0 1,2 165-89707 E1
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2 delikli digme igin
Diigme tastyicinin sekli
B
Boyut A (mm
. ..?yu ( . )_ Boyut B (mm)
Bir dugmedeki delikler e Parga No. Kod
. Ayar pimi ¢apli
arasindaki mesafe

Standart tip 3.2 1,2 165-58009 B
2,0 1,0 165-87305 E

2,2 1,0 165-87404 F

2,4 1,0 165-87503 G

2,4 1,2 165-87909 L

2,6 1,0 165-87602 H

Ozel siparis tipi 2,6 1,2 165-88006 M
2,8 1,0 165-87701 J

2,8 1,2 165-88105 N

3,0 1,0 165-87800 K

3,0 1,2 165-88204 P

3,8 1,2 165-87107 C

2. Aparat
Parca adi Parca No. Uygulama

Dugme aralama pargasi (Q124) MAQ124000A0 Dugmeleri aralarinda esit bir aralik birakarak dikmede etkilidir.
: (ki ahgap vidas! dahil)

Q124 igin aralama pargasini, alt kismina vida (2 adet) takarak

ya da yuksekligi ayarlamak igin yaklasik 25 ila 27 mm’lik bir

aralama pargasini kullanarak hazirlayin.

<

Q124 i¢in aralama pargasi 40018337 Bu, digme aralama parcasini (Q124) LK-1903AN/BR35’e
x 2 monte etmek icin kullanilan ara parcadir. Q124 ile birlikte ak-
sesuar olarak saglanan ahsap vidalarini kullanarak dikis maki-

% nesine sabitleyin.

%/[4} SL6041092TN x 2 | Dugme aralama parcgasini (Q124) Q124 aralama pargasina
monte etmek igin vidalar kullanilir.
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3. Digerleri

9,5 mm

Parca adi Parca No. Uygulama
igne deligi kilavuzu D2426284Y00 Dugmenin ters tarafi ile igne delidi kilavuzu arasinda hig
@ bosluk olmadiginda kullanilir.
S S
-~
B
IA 1.
]
HRE
A=1,6 B=3,5 C=1,1
Kalin dugmeler icin digme kiskaci MAZ088220BAA igne deligi kilavuzu yukarida bahsedilenle degistiriimis
cene kolu tertibati, sol olsa bile, diugmenin ters tarafi ile igne deligi kilavuzu
arasinda hi¢ bosluk olmadiginda kullanilir. (Kalin
digmeler icin)
Kalin digmeler igin digme kiskaci MAZ088230BAA Ayni sekilde
¢ene kolu tertibati, sag
is aparati, biiyiik 16557704 Bu is aparatinin sekli standart tipteki is aparati ile aynidir
ve genis bir digme capina sahiptir.
Capi yaklasik 218 mm olan biyulk digmeler igin uygundur.
Bu is aparati standart is aparati ile degistirdiginizde, has-
sas konumlandirmayi tamamlama anahtarini yeniden ayar-
9,5 mm layin.
is aparati (oyuklu) 18257006 Bu is aparati standart ¢apta bir tabana sahiptir fakat alt yU-
@ zeyinde arti seklinde bir oyuk bulunur. Standart is aparati
kullanilirken rahat bir sekilde dénmeyen 6zel sekilli digme-
Arka yiizey lere (6rnegin mermer diigmelere) uygundur.
8 mm
is aparati (girintili uclu) 18257105 Bu is aparati standart ¢apta bir tabana sahiptir fakat alt
yiizeyinde konik bir girinti bulunur. Ust yiizeyleri ¢ikintili
mermer digmeler gibi dugmeler icin uygundur.
8 mm
is aparati (girintili uclu) 18257204 Bu is aparati 18257105 ile sekil olarak aynidir ama daha

genis bir taban ¢apina sahiptir. Bu is aparati standart is
aparati ile degistirdiginizde, hassas konumlandirmayi ta-
mamlama anahtarini yeniden ayarlayin.
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Parca adi Parca No. Uygulama

Besleme plakasi tertibati 13,5 mm 18200956 Standart besleme plakasi ile kiyaslandiginda bu besleme

Hazne, kiclk 18201103 plakasi digmeleri tagimak icin daha kuguk deliklere (13,5

(Besleme plakasi tertibati 22 mm) (16568651) mm) sahiptir. Capi 810 mm olan kiiglik bir digmenin
(6zellikle sedef digmeler) beslenmesi gerektiginde,
digme Uclu tirnaga ulastiginda ters donebilir ya da Uclu

80 08 tirnak kapandiginda digmenin seklinde dolayi gatlayabilir.
Bu tip sorunlari dnlemek icin, besleme plakasi kigulk haz-
Delik ¢capi 13,5 mm ne ile birlikte kullaniimalidir.
Capl 16 mm ya da daha buytk dugmeler kullanirken, @22
mm’lik besleme plakasi tertibatini kullanin. Bu durumda
standart hazne kullanilabilir.

Segcici plaka tertibati, ekstra kiicik 18251553 Bu segici plaka GBR011220A0 kodlu secici plakadan daha
kiigUktir. Capi yaklasik 210 mm olan diz digmelere (6zel-
likle sedef diigmelere) uygundur, ¢lnki bu tip digmeler

M (GBR01424000) kullanirken kuguk segici plaka dugmelerin diz tarafini ve
(Segici plaka, biiy(ik) ters tarafini tutarl bir sekilde ayirt edemez.
Buyuk dugmeler kullanirken buyuk segici plakayi kullanin.

Sirali dizenleme plakasi A 18213207 Bu sirali dizenleme plakasi mermer sekilli digmeler dahil
olmak Uzere standart dizenleme plakalarina sikisma ihti-
mali olan dugmelerin dikisi icin uygundur.

Bu plaka dugmelerin sikismasini 6nlemek icin tasarlanmig-
tir.

Ortalama halkasi, buytk 16558207 Digme tasiyici E, F ya da H’nin baglangi¢ noktasini ortala-

mak i¢in bu halkay kullanin.
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