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[ 1. TEKNiK OZELLIKLER

No. Oge Uygulama
1| Model LU-2828ES-7
2| Model adi Otomatik iplik kesim 6zelligine sahip 1 igneli, birlikte beslemeli, mekik dikis makinesi
(2,7-katlama dikey eksen kanca /igne iplidi tutma fonksiyonlu/dogrudan tahrik tipi)
3| Uygulama Orta ila agir materyaller, araba koltugu, mobilya
4| Dikis hizi Maks. 3.500 sti/min
Bkz. 39. Sayfada "6. DiKi$ HIZI TABLOSU". *1
5| igne SCHMETZ 134-35 (Nm 125 ila Nm 180) (Standart: Nm 140)
6| Dikis icin uygun iplik boyutu #30 ila #5
7| Kesim icin uygun iplik boyutu #30 ila #5
8| Dikis boyu Maks. 9 mm (ileri/geri besleme)
9| Dikis boyu kadrani 2 adiml kadran
10| Baski ayagi kaldirici Elle kaldirma kolu : 10 mm
Otomatik kaldirma : 20 mm
11| Dikis boyu ayarlama Kadranh
mekanizmasi
12| Ters dikis ayarlama yontemi Hava silindirli tip (geriye dogru hareket diigmeli)
13| igne ipligi bosluk alma igne ipligi bosluk alma baglantisi
14| igne mili konumu 40 mm
15| Alternatif dikey hareket miktar 1 mm ila 9 mm (Alternatif dikey hareket kadran ayarl tur)
16| Kanca Tam doner dikey eksen 2,7-katlama kapasiteli kanca (Mandal tipli)
17| Besleme mekanizmasi Kutu beslemeli
18| Ust ve alt besleme aktiiasyon Zamanlama kayisi
mekanizmasi
19| iplik kesme ydntemi Kam tahrikli makas tipi
20| Yaglama Yag hazneli otomatik yaglama (yagd gostergeli)
21| Lubricating oil JUKI New Defrix Oil No. 1 (VG7 ISO standardina es deger)
ya da JUKI MACHINE OIL No. 7
22| Yatak boyutu 643 mm x 178 mm
23| Kol altindaki bosluk 347 mm x 127 mm
24| El ¢arki boyutu Dis ¢cap : 8123mm
25| Motor/Kontrol kutusu SC-923
26| Makine kafasi agirhgi 65,5 kg
27| Nominal gii¢ tiketimi 600VA
28| Gurulta -Is istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayllmasina denk:
A-81,0 dBA'nin agirlikli degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204
GR2 uyarinca 3.000 sti/min
- Ses siddeti seviyesi (Lwa):
A-85,5 dBAnin agirlikh degeri; (Kwa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO 3744
GR2 uyarinca 3.000 sti/min
*1  Hiz ayar, yuirilyen ayagin ve baski ayaginin alternatif dikey hareket miktarina gére otomatik olarak

gerceklestirilir.




(2. MONTAJ

(" 2-1. Dikis makinesi montaj )

1) Makine tasinirken meydana gelebilecek kazalari
Onlemek igin, bu isin iki ya da daha fazla kisiyle
yapilmasini saglayin.

[ /et
@‘ Kasnagi ve ters besleme kolunu tutmayin.

— — — — — — — — — — — — — — — — —

2) Tornavida veya benzeri sivri aletleri dikis maki-
nesinin yerlestirildigi yere koymayin.

Makine kafasinin destek lastiklerinin ve mente-
se yuvalarinin takilmasi

Yuva plakasini @ soldaki sekilde gosterildigi
gibi mentese yuvasinin altina yerlestirirken, tni-
te ile birlikte aksesuar olarak saglanan mentese
yuvasini @ ahsap vidayla @ masanin (izerine
sabitleyin.

A tabakalarini (standart: 3 adet) ve B tabakasini
(standart: 1 adet) makine kafasi destek lastikle-
rinin altina yerlestirirken makine kafasi destek
lastikleri @ ve @ 'U givilerle masanin izerine
sabitleyin.

B tabakasi igin @ numarali giviyi, A tabakalari
icin @ numarali giviyi kullanin.

iki farkli makine kafasi destek lastigi @ bulun-
maktadir; yani, sag taraf icin olan ve sol taraf
icin olan lastik. Sabitlemeden 6nce destek las-
tiklerinin tiplerini kontrol ettiginizden emin olun.

A (sekiz parga) ve B tabakalar (dort parga)\
makineyle birlikte aksesuar olarak verilir. |
A tabakalarinda, her bir montaj konumu igin |
standart olarak u¢ tabaka kullanilir. B taba-
/A kasinda, standart olarak bir tabaka kullanilr. |
Er (Bu durum soldaki sekilde gosterilmektedir)
A ve B tabakalari yatagin ust yuzey yiksek- I
ligini ayarlamak igin kullanilir. Yiiksekligi I
artirmak igin bir tabaka daha kullanin veya |
azaltmak igin sadece bir tabaka kullanin. ]

| /dikkaT landiginizdan emin olun. @ numaral uzun

¢ivi kullanilirsa, ¢ivinin ucu masayi delerek |

| yaralanma riski olusturabilir.

— —— — — — — — — — — — — — — — —
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4)

Cok katmanl pargasi

N\

5)

6)

Yag karterinin takilmasi
Unite ile birlikte verilen yag karterini @ ahsap
vidalari kullanarak masaya takin.

Yag karterine @ sekilde gosterildigi gibi bir filtre
0 takin.

Filtreyi @ gok katmanli pargasi sizin tarafiniz-
dan bakildiginda sag tarafa gelecek sekilde
monte edin.

Menteseyi @ vida @ ile yataga monte edin.
Menteseyi masanin lastik mentesesi ile kenet-
leyin. Ardindan, makine kafasini makine kafasi
destekleme lastiginin tzerine yerlestirin.



7) Kafa destek gubugunu @ kiris masaya iyice
girecek sekilde sikica sabitleyin.

Bakim veya onarim amaciyla makine kafa-\
si destek rodu ¢ikarilmigken gergekten is |
yapmak gerektiginde isin iki veya daha fazla |
kigi ile yapilmasi gerekir. |
Makine kafasi gerekenden daha fazla yatiri- |
lirsa yag haznesinin yag girisinden yag siza- |
bilir. Bu nedenle makine kafasi yatiriimadan |
6nce yag haznesindeki yagin bosaltiimasi |
gerekir. )
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8) Reflli borusunu @ yag karterinin @ yag hazne-
sinin @ igine yerlestirin. Boruyu oyuga @ sabit-
leyin.

9) Filtreyi ® ve filtre tutucuyu @® baglanti pargasi
@ ile sabitleyin.

10) Makine kafasiyla birlikte verilen pullari @ sasiye
monte edin.

11) Bilezigi @ panelle birlikte temin edilen vidalarla
® CP paneline P takin.

12) Bilezigi ® makine kafasi ile birlikte temin edi-
len vidalarla @® ve panelle birlikte temin edilen
pullarla @ ara parcaya @ takin.

( T Makine kafasiyla birlikte temin edilen vidalar
| (68, ) ® yerine panelle birlikte temin edilen vidala- |
{ n kullanmayin. )

* Makine kafasi ile birlikte verilen aksesuar vidasi
® : Dis gapi M5; Uzunluk: 8 mm



( 2-2. Yag siperinin montaji )

A

UYARI:

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki calismayi giicii kestikten ve
motorun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

( 2-3. Pnomatik bilegenler )

Makine ile birlikte sadlanan yag siperlerini @ , vida
@ ile gerceveye monte edin.

A

UYARI:

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki galismayi giicii kestikten ve
motorun ¢alismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

1)

1)

(1) Regiilatériin montaji

Unite ile birlikte temin edilen vida @ , yayli pul
@ ve somunu @ kullanarak regdlator tertibatini
@ montaj plakasina @ monte edin.

Baglama elemanlari @ ve @ yi regiilatorin @
Uzerine monte edin.

Montaj plakasini @ masanin alt kismina monte
edin.

Hava borusunu @ ve @4 dikis makinesinden ge-
len hava borusunu @ ve @6 baglama elemanina
0 baglayin.

(2) Hava basincinin ayarlanmasi

Calisma hava basinci 0,5 ila 0,55 MPa’dir.
Hava basincini filtre regllatériinin hava basinci
ayarlama digmesini @ kullanarak ayarlayin.
Filtre regulatoriinin @ boéliminde sivi birikin-
tisi gézlemlendiginde, bosaltma muslugunu @
gevirerek siviyi bosaltin.



(3) Cikis borusu

Dikis makinesinden gelen @8 ¢ikis borusunu @
masadaki delikten @ gegirin.

Yiksek nemli ortamlarda, ¢ikis borusundan su
akabilir.

iplik cardagini takin, masanin iizerindeki montaj de-
ligini kullanarak makinenin masasi Uzerine yerlestirin
ve somunu @ hafifge sikilayin.




(3. DiKi$ MAKINESININ HAZIRLANMASI )

(" 31.Yaglama )

UYARI:
1. Dikis makinesinin kaza sonucu aniden galismasi gibi tehlikeler yaratacag i¢in, yaglama islemi
tiimiyle tamamlanmadan makinenin elektrik fisini prize TAKMAYIN.
é 2. Tahris veya iltihaplanma gibi tehlikeleri 6nlemek igin; yagin goziiniize kagmasi veya viicudunuzun
diger yerlerine bulagmasi durumunda, bu bolgeleri derhal yikayin.
3. Yagin yanhlighkla yutulmasi sonucu; diyare veya kusma meydana g¢ikabilir. Yagi, daima ¢ocuklarin
erisemeyecegi bir yerde muhafaza edin.

m Yaglama prosediirii

Dikis makinesini kullanmadan 6énce yag haznesini
yag ile doldurun.
1) Yag deposunu makine ile birlikte verilen
yad haznesini kullanarak, @ bolimiinden,
JUKI NEW DEFRIX OIL No.1 (Par¢a No.:
MDFRX1600C0) veya JUKI MACHINE OIL #7
(Pargca No.: MML0O07600CA) ile doldurun.
2) Yag haznesine, yag seviyesi gosterge gubugu-

nun @ Ust kenari; yag seviyesi kontrol pence-
resinin @ Ust tarafindaki kanalli isaret gizgisi
@ ile alt tarafindaki kanalli isaret gizgisinin @
arasina gelinceye kadar yag koyun. inceye ka-
dar Yag gerekenden fazla konuldugu takdirde,

yag deposunun tzerinde bulunan havalandirma

kanalindan digari akar veya yaglama isleminin

gereken sekilde gergeklesmesi mimkiin olmaz.
Bu nedenle, dikkatli olun. Ayrica yag asiri doldu-
ruldugu zaman yag deliginden tasabilir. Dikkatli

olun.

3) Dikis makinesini ¢calistirdiginiz zaman; yag sevi-
ye cubugunun @ Ust kenari, yag seviyesi kont-
rol penceresindeki @ isaret gizgisinden @ asag!
diserse, makinenin yagini yeniden tamamlayin.

|

| tekrar kullanirken dikis makinesini 1000 sti/min ya da daha diisiik bir hizda ¢alistirin ve kullanma- |
| dan 6nce kancadaki yag miktarini kontrol edin. |
| SikRAT Kancadan yag gelmemesi durumunda, kancadan yag beslemesi yapildigindan emin olmak igin yag |
| miktari ayarlama vidasini saat yoniiniin tersine gevirin. Ardindan, kancadan beslenen yag miktarini |
| uygun bir sekilde ayarlayin. (8. Sayfada " ll Kancadaki yag miktarinin ayarlanmasi") |
| 2. Kancayi yaglamak igin JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 (Parga No.: MDFRX1600C0) ya da JUKI MACHI- |
| NE OIL #7 (Pargca No. : MML007600CA) kullanin. |
\ 3. Mutlaka temiz yag koyun. )

— —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —



B Yag filtresinin temizlenmesi

1) Geri akig tarafindaki sikistirma plakasini @ gev-
setin. Geri akis tarafindaki yag filtresi mentese-
sini (tertibatini) @ cikarin.

2) Filtreleri @ , @ ve @ ve yag haznesinin rezer-
vuarini @ temizleyin.

| Yag karterinin yag haznesini ve filtre muha- ]
| =~ fazasini yaklasik olarak ayda bir kez temizle- |
| A diginizden emin olun. |
| Filtre kirlenip tikanirsa, yaglama yapilamaz |
{ ve makine sorun ¢ikarir. )
‘ AN
> <

B Kancadaki yag miktarinin ayarlanmasi

1) Lastik kapagi @ sokun.

2) Somunu @ gevsetin veya kancadaki yag mik-
tarini ayarlamak igin ayarlama vidasini @ don-
dirdn. Vidayi saat istikametinde (A yoninde)

dondurmek kancadaki yag miktarini azaltir,
saatin aksi istikamette (B yoninde) déndirmek
ise yag miktarini artirir.

3) Uygun yag miktari, kancanin kenar kismina bir

Bir yaprak
kagit

yaprak kagit yerlestirdiginizde, yag damlacik-
larinin soldaki sekilde gosterildigi gibi yaklasik

bes saniye icinde ortaya ¢ikmasini saglayacak

miktardir.

Kancadaki yag miktarinin dogru miktara\
ayarlanamamasi durumunda, somun @ |
gevsetilerek ve yag miktari ayar vidas1 @ |
dondiiriilerek ayarlanmahdir. Yag miktari |
ayarlama vidasi saatin aksi yoniinde C don- |
diiriildiigiinde kancadaki yag miktari artar, |
saat yoniinde D déndiirildiigiinde ise kan- |
cadaki yag miktari azalir.

Ayrica kancaya yag beslemesi yapildigindan |
emin olmak igin 1.000 sti/min dikis hizinda I
kontrol edin. ]

D




( 3-2. ignenin takilmasi )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki galismayi glicii kestikten ve
motorun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

Uzun oyuk

( 3-3. Bobinin takilmasi ve gikarilmasi )

Motoru “KAPATIN”.

134-35 igneler kullanin.

1) igne milini en Ust konumuna getirmek igin el
carkini dondurdn.

2) Igne tutucu viday! @ gevsetin ve igneyi @ uzun
oyuk kismi tam olarak sag tarafa gelecek sekil-
de tutun.

3) igneyi @ daha ileri gidemeyinceye kadar igne
tutucu deligin icine dogru itin.

4) igne tutucu viday! @ iyice sikilayin.

igneyi degistirirken, igne ile kancanin bigak
noktasi arasinda saglanan acikligi kontrol
edin. ( 20. Sayfada "4-5. igne ve kanca ilis-
kisi" ve 21. Sayfada "4-6. Kancanin igne
siperinin ayarlanmasi" bolimlerine bakin.)
Aralarinda agiklik olmazsa, igne ve kanca
zarar goriir.

— — — — — — —

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki gcalismayi giicii kestikten ve
motorun ¢galigmadigindan emin olduktan sonra baslatin.

@

1)  Kancanin mandalini @ kaldirin ve bobini gikarin.
2) Bobini kanca milinin icine dizgtin bir sekilde
yerlestirin ve mandali @ serbest birakin.

—

( sz Makineyi bobin (bobin ipligi) ile bosta calis-
| @‘ tirmayin. Bobin ipligi kancaya takilir. Sonug |

| olarak, kanca zarar gorebilir )



( 3-4. Kancaya iplik gegirme )

A

UYARI:

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki galismayi glicii kestikten ve
motorun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

1)

ipligi, gerginlik yay altina gegirmek igin, i¢ kan-
canin iplik gegirme yivinden @ ve mekik agma
kolu ile i¢c kanca @ arasindaki bosluktan dikkat-
lice gekin.

ipligi cekerken bobinin ok yéniinde déndigiin-
den emin olun.

ipligi sirayla @ ila @ numarali bélimlerden ge-
Girin.

Bobin ipligi tutucusunun @ sonuna ulasilana ka-
dar iplik koyun. Ardindan, ipligi kesin. (Iplik ucu
ilmek yapici iplik tutucusunun altinda kalir.)
Bobin sarma saftina @ bir bobin ykleyin.
Bobin sarma kolunu @ ok yoniinde kaldirin.
Dikis makinesini baslatirken, bobin dénerek
ipligi otomatik olarak lGzerine sarar.

Bobin doldugunda, bobin sarici kolu @ bobini
otomatik olarak birakir ve bobin sarici galismayi
durdurur.

1. Bobin ipligi sarma miktarini tespit vidasini ]
O gevseterek ayarlayin. Bobin sarma kolu |
@ yukari kaldirildiginda bobin ipligi sarma |
miktari artar. |

. Iplik, iplik gerginligi kontrol elemanindan |
cikarsa, ipligi ara kilavuza bir déniis mik- |
tar sarin.

_l
1. Bu, tek dokunus tipi bobin saricidir. Bo- \
bin, iplikle tam olarak sarildiginda, bobin |
ipligi tutucu @ otomatik olarak basglangig |
konumuna doéner. |

2. Bobin, iplikle tam olarak sarilimadan énce |
bobin sarimini durdurmak igin, iplik gegir- |
me koluna @ hafifce bastirirken el garkini |
déndiirerek bobin ipligi tutucuyu @ bas- |
langi¢c konumuna dondiiriin. ]



( 3-6. Makine kafasindan iplik gegirme )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki gcalismay:i giicii kestikten ve
motorun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

e p

ipligi, asagidaki sekilde gosterilen siray! izleyerek
makine basina takin.

-1 -



( 3-7. Makine kafasinin ayar prosediirii )
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4)

S$C-923 Kullanim Kilavuzu’ndaki
"1ll-6. SC-923 ayar fonksiyonlar"
bolimine basvurarak 95 numarali
Fonksiyon Ayarini cagirin.

@ digmesine @ ( @ dugmesi @)
basarak makine kafasi tipi segcilebilir.

Makine kafasi modelini agagida gds-
terilen tabloya gore secin.

Model Gosterge

LU-2828ES-7 L28E

Makine kafasi tipini sectikten sonra,
Q) dugmesine @ ((E) digmesi @)

basinca 94 ya da 96 numarali adima
gegilir ve ekran goriiniminde otoma-
tik olarak makine kafasi tipine denk
disen ayar igerigine gegilir.

Guliclu KAPALI konuma getirin.
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CP-180 Kullanim Kilavuzu’ndaki "18. FONK-
SIYON AYAR DUGMESI" bélimiine basvurarak
95 numarali Fonksiyon Ayarini gagirin.

@ digmesine basarak makine kafasi tipi segile-
bilir.

Makine kafasi modelini agagida gosterilen tab-
loya gore segin.

Model
LU-2828ES-7

Gosterge
L28E

Makine kafasi tipini segtikten sonra, digmeye
® basinca 96 ya da 94 numarali adima gegilir
ve ekran goériniminde otomatik olarak makine
kafasi tipine denk diisen ayar igerigine gegilir.

Glcl KAPALI konuma getirin.



( 3-8. Makine kafasini ayarlanmasi )

» CP-18
A - digmesine @ ve @ digmesi-
K/ ne @ ayni anda basarak gticl agik
o A C 0 JUKI konuma getirin.
alst\ L} CP-18 . -5
red Iﬂﬂ 2) Gostergede - F 1 gortlir @ ve ayar
o[cl
> moduna gecis yapilir.
o) ) ; @)
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B 3) Ana mil referans sinyali algilanana
ﬁ/ Te— kadar makine kafasi kasnagini elle
5 A B cC D ALK gevirin. Bu durumda ana mil referans
alLe” mﬂ mm Cp-18 sinyali, aginin kag derece oldugunu
g6stergede @ belirtir.
(Verilen deger referans olarak veril-
mistir.)

4) Bu asamada, kasnak Uzerindeki
isaretgi noktalardan birini @ sekilde
gosterildigi gibi kasnak kapaginin tze-
rindeki isaretgi cizgi @ ile hizalayin.

5) Ayar islemini bitirmek igin @ digme-

ﬁ/ T sine @ basin.
A ) LI Verilen d f larak veril
O~ prn) (Verilen deger referans olarak veril-
ofey/ R N . -
6) Gucu KAPALI konuma getirin.
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( Ayarlama sonucunu kontrol ederken, "90 numaral Fonksiyon ayari; Dikis makinesi baglangi¢ hareket\
| fonksiyonu"nu 1: "Baslangi¢ kullanimi - Dikis makinesi igne yukaridayken durur” olarak ayarlayin. |
| st Daha sonra, isaret¢i noktanin @ isaretci cizgi @ ile ayni hizada olup olmadigini kontrol edin. Ayni
8 ) hizada degillerse, ayarlamayi yeniden yapin. Ayarlama sonucunu kontrol ettikten sonra, 90 numarali

I ayan eski haline geri getirin. (Baslangi¢ degeri; "2. Baslangi¢ kullanimi: Dikis makinesi ters yonde
| déner ve ignesi yukaridayken durur" olarak belirlenmistir.) Fonksiyon ayari prosediiriine iliskin bilgi |
| almak igin kullanma kilavuzundaki "111-6. SC-923 fonksiyonlarini ayarlama” boliimiine bagvurun. )



* CP-180

1) @ digmesine ve @ diigmesine ayni anda ba-
sarak gug salterini ACIK konuma getirin.

wBLEECE CP-180

2) Gostergede - F 1 gorilir @ ve ayar moduna

— gegcis yapilir.
0| I8CH cP-180 — 3) Ana mil referans sinyali algilanana kadar ma-
kine kafasi kasnagini elle gevirin. Bu durumda
=/ . . .
= ana mil referans sinyali, aginin kag derece oldu-
- - 7
SR I u I Junu gostergede G belirtir.
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(Verilen deger referans olarak verilmistir.)

4) Bu asamada, kasnak Uzerindeki isaretgi nokta-
lardan birini @ sekilde gosterildigi gibi kasnak
kapaginin Uzerindeki isaretgi ¢izgi @ ile hizala-
yin.

5) Ayar iglemini bitirmek igin digmeye @ basin.
ALIKKCH CP-180\ (Verilen deger referans olarak verilmistir.)

6) Gucu KAPALI konuma getirin.
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Ayarlama sonucunu kontrol ederken, "90 numaral Fonksiyon ayari; Dikis makinesi baglangi¢ hareket\
fonksiyonu"nu 1: "Baslangi¢ kullanimi - Dikis makinesi igne yukaridayken durur" olarak ayarlayin.
—~~ Daha sonra, isaretci noktanin @ isaretci gizgi @ ile ayni hizada olup olmadigini kontrol edin. Ayni
DikRAT
@ hizada degillerse, ayarlamayi yeniden yapin. Ayarlama sonucunu kontrol ettikten sonra, 90 numaral
ayar eski haline geri getirin. (Baslangi¢ degeri; "2. Baslangi¢ kullanimi: Dikis makinesi ters yonde
doéner ve ignesi yukaridayken durur" olarak belirlenmistir.) Fonksiyon ayari prosediiriine iligkin bilgi |
almak i¢in CP-180 kullanma kilavuzundaki "18. Fonksiyonlarini ayarlama" boéliimiine bagvurun. )
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( 3-9. Ek parganin takilmasi )

On yatak siirgiisiinden @ vidalari @ (iic adet) ¢ika-
rin. Ek pargayi bu vidalarla takin.

—16 —



(4. DiKiS MAKINESININ AYARLANMASI )

( 4-1. Dikis uzunlugunun ayarlanmasi )

(1)
1)
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Standart besleme ayar kadranini @ ve 2P besleme
ayar kadranini @ dondurerek istediginiz rakami ma-
kine kadrani Gizerindeki isaretli nokta @ ile hizalayin.

Ters beslemeli dikis

Ters besleme kontrol koluna @ asagi dogru
bastirin.

Kola asagi dogru basiimaya devam edildikge
ters beslemeli dikis yapilir.

Kolu serbest biraktiginizda makine normal bes-
leme yoninde caligir.

Maniiel tek dokunusla ters beslemeli dikis
Geriye dogru hareket diigmesine @ basin.
Kola agagi dogru basiimaya devam edildikge
ters beslemeli dikis yapilir.

Kolu serbest biraktiginizda makine normal bes-
leme yéninde caligir.

Dikis adiminin degistiriimesi

Dikis uzunlugunu 2P besleme ayar kadrani
Uzerindeki dlgek isaretine karsilik gelen bir dikis
uzunluguna degistirmek igin dikis adimi degdis-
tirme anahtarina @ basin. (Anahtarin Gstiindeki
LED yanar.)

besleme ayar kadrani @ ile ayarlanan de- |
gerden daha kiigiik bir degere ayarlayin. |
2. 2P besleme ayar kadranini dikis adimi |
degistirme anahtari KAPALI konumdayken |
ayarlayin. |
3. 2P besleme ayar kadrani iizerindeki 3’ten |
kuciik Olcek igareti 2P kadraninin 0 (sifir) |
hizalamasi igin kullanilir. 3’ten kiiglik ol- |
cek isaretleri kullanilamaz. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —
— — — — — — — — — — — — — — — —

2P aygit hakkinda daha ayrintili bilgi almak
icin 31. Sayfada "5-6. Calistirma anahtar- |
lari" bélumiine bagvurun. )



(4-2. iplik gerginligi )

|

(1) igne ipliginin gerginliginin ayarlanmasi

1) Iplik kesiminden sonra ignenin st kisminda
kalan iplik uzunlugunu kisaltmak i¢in 1 numaral
iplik gerginligi somununu @ saat istikametinde
(A yoéniinde) déndiriin. ipligi uzatmak igin ise
somunu saatin aksi istikamette (B yoninde don-
dardn).

2) Igne ipligi gerginligini artirmak igin 2 numarali
iplik gerginligi somununu @ saat istikametinde
(C yoniinde) dondurin, azaltmak igin ise saatin
aksi istikamette (D yoéninde) dondarin.

bikkaTy Ayni gerginligi 2 numarali iplik gerginligi so-\I
munlarindan ikisine de uygulayin. )

Bu durumda, igne ucunda kalan ipligin )
/A uzunlugu artirilamaz, 1 no. lu iplik gerginligi |
EIFW kontrol elemaninin yayini ayri olarak temin |
edilen 22945505 ile degistirin. )

A

UYARI:

Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢calismay:i giicii kestikten ve
motorun ¢alismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

(@

L

Z
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(2) Bobin ipliginin gerginliginin ayarlanmasi

Bobin ipligi gerginligini artirmak igin gerginlik ayar-
lama vidasini @ saat istikametinde (A yoniinde)
dondurin, azaltmak igin ise saatin aksi istikamette (B
yoniinde) dondurdn.

—-18 —



(" 4-3. iplik bosluk alma yayi )

|

(1) iplik bosluk alma yayinin hareket araligini
degistirmek istediginizde
Viday! @ gevsetin. iplik bosluk alma yayini @
yuvada hareket ettirerek ayarlayin.

(2) iplik bosluk alma yayinin gerginligini
degistirmek istediginizde
iplik bogluk alma yayininin @ gerginligini ayarla-
mak igin, oncelikle somunu @ gevsetin. Gergin-
ligi artirmak icin yay saftini @ saatin aksi yonde
cevirin, azaltmak icin ise saat yoninde cevirin.
Ayarlamadan sonra, somunu @ sikilayarak
civatayi sabitleyin.

( 4-4. Baski ayagi basincinin ayarlanmasi )

Baski aya@i basincini artirmak igin baski yayinin
ayarlama kadranini @ saat istikametinde (A yonin-
de) donduriin, azaltmak icin ise saatin aksi istikamet-
te (B yoninde) dondirdn.

( Dikis makinesini kullanirken baski ayagi )
e g

| /DikkAT\ basincinin malzemeyi siki bir sekilde tutma- |

| U ya yetecek minimum diizeyde oldugundan |

\ emin olun. ]

Ayarlanabilir aralik 38 ve 60 mm arasindadir. Bu
mesafe kolun Ust yiizeyinin @) baski yayi ayarlama
kadranina @ uzakligini temsil eder.

Standart deger, nakliyat sirasinda 53 mm olarak be-
lirlenmistir.

—19-—



( 4-5. igne ve kanca iligkisi )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki calismay giicii kestikten ve
motorun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

Kanca tahrik

3 mm

0,05ila 0,1 mm

2

1) Standart besleme ayar kadranini "0" olarak ayarlayin. (Dikkat 1)

2) Baglanti mili tutucu vidasini @ gevsetin. igne milini alt ucundan 2,3 mm yukari kaldirmak igin el carkini
saatin aksi yonde donddrin.

3) 2) numaral adimda anlatildigi gibi, kancanin bigak noktasini @ ignenin @ ortasi ile hizalayin ve baglan-
t1 mili tutucu vidasini @ sikin. Bunu yaptiginizda, kancanin bigak noktasi ile igne deliginin (st ucu ara-
sinda 1,5 mm'lik bir aciklik saglanir.

4) Yatagin 6n yiztndeki kanca tahrik mili selesinin tespit vidalari @ ve @ 'i gevsetin. Kanca tahrik mili
selesinin konumunu degistirmek i¢in, kancanin bigak noktasi ile igne arasindaki agikligi saga veya sola
tasiyarak 0,05 ila 0,1 mm’ye ayarlayin. Ardindan, @ ve @ numarali tespit vidalarini sikilayin.

5) Standart besleme ayar kadraninin en buyik 6lgek isaretini makine kolu lizerindeki isaret¢i nokta ile hiza-
layin. Kancanin bigak noktasinin igne ile temas etmediginden emin olun.

| /Bik&at manlamasini dikis i¢in kullanilan adima gore ayarlayin. |
| 2. Makinenin kafasi egildiginde kullanici paneli iplik gardag: ile temas edebilir. ilgili pargalari temastan |
)

\ korumak igin, iplik gardagini kontrol paneli ile temas etmeyecek bir konuma kaldirin.

( 2 numaral adimda [yani, “...igne mili hareket araliginin en alt konumundan 2,3 mm yiikselir’], bahsi )
| gegen igne mili konumunu kontrol etmek igin, SC-923’nin “makine kafasi ayar modu” altinda ana saft |
| déniis agisini goriintiileyebilirsiniz. |
| igne mili hareket araliginin en alt konumundayken “makine kafasi1 ayar modu” altinda gériintiilenen |
| /A sayisal degeri 25 derecelik agilarla artirin, igne mili 2,3 mm yukari kalkar. |
I I (igne mili, hareket arahiginin en alt konumundan 2,3 mm yiikseldiginde, ana saft déniis acisi 25 dere- |

celik bir agidir.)

I : I
| * Igne-kanca iligkisini "makine kafasi ayar modu"ndan ayarlarken, @ diigmesine basmayin. |
| Makine kafasi ayar modu igin SC-923'nin Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “lI-10. Makine kafasi ayan” |
‘_ boéliimiine bakin. -‘,

—20-



( 4-6. Kancanin igne siperinin ayarlanmasi )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢alismay: giicii kestikten ve
motorun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

Bir kanca degistirildiginde, kancanin igne siperinin

konumunu kontrol ettiginizden emin olun.

Kancanin igne siperinin standart konumunda, kanca-

nin igne siperi @ ignenin @ yan yizine dokunmali

ve ignenin diiz konumundan 0,05 ila 0,2 mm mesa-
fede igneye yaslanmaldir.

Kancanin durumu yukarida gdsterildigi gibi degilse,

altigen anahtari @ igne siperi ayarlama vidasinin @

ile gosterilen bolimine yerlestirin ve asagdida anlatil-
digi gibi ayarlayin:

1) Kancanin igne siperini a yéniinde bukmek igin,
igne siperi ayarlama vidasini A yonunde déndu-
rin.

2) Kancanin igne siperini b yoninde bikmek igin,
igne siperi ayarlama vidasini B yontinde déndu-
rin.

3) Prosedirin son adiminda, igne ve kanca arasin-
da saglanan mesafeyi uygun sekilde ayarlayin.

—-21-



( 4-7. Bobin kapagi agma kolunun ayarlanmasi )

A

UYARI:
Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢calismay:i giicii kestikten ve
motorun ¢galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

1\
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El carkini normal donds yéninde dondirerek
bobin kapagi agma kolunu @ arka kenar konu-
muna getirin.

Mekik durdurucu @ bogaz plakasindaki @ oyu-
Ja girene kadar igteki kancay1 @ ok yoniinde
dondurun.

Mekik agma kolu mansonunun tespit vidalarini
@ gevsetin. Mekik agma kolu ile mekigin A ¢i-
kintisi arasindaki acikhgi 0,7 ila 0,9 mm olacak
sekilde ayarlayin. Mekik agma kolunu @ asagi
dogru iterken, mekik tutma kolu mansonunu @
yukari dogru iterek tespit vidalarini @ sikilayin.




( 4-8. Hareketli bigagin, karsi bigagin ve bobin ipligi tutucusunun ayarlanmasi )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki calismay:i giicii kestikten ve
motorun ¢alismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

* Karsi bigagin konumunun ayarlanmasi

Ayari, sayag bigaginin Ust ucu @ yardimci kapagin
kenar ylzinden 37,8 mm mesafede olacak sekilde
yapin. Ardindan, viday! @ sikilayarak sayag bigagini
sabitleyin.

Yardimci kapagin
kenar yiizii

* Hareketli bigagin konumunun kontrol edilmesi
) ' ! \ . 1) A stoperi ile hareketli bigak @ arasinda 0,3 ila

0,7 mm bosluk olacak sekilde ayarlayin. Ardin-
dan, hareketli bicagi sikistirma vidalar @ ile
sabitleyin.

~—~————Y
oA
— W
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2) Hareketli bigak dénis ucundayken (hareketli
bicak bekleme konumundayken) hareketli bi-
cagin st ucu @ ile karsi bicaginki @ arasinda
1,0 ila 2,0 mm bosluk kalacak sekilde ayarlayin.
Ardindan, hareketli bigagi sikistirma vidasi @
ile sabitleyin.

(plik kesme silindiri @ ile iplik kesme kami @
arasindaki acgiklik 0,02 ila 0,1 mm’dir.)

* Bigcak basincinin ayarlanmasi
Vidalari @ gevsetin. Karsi bicagi @ yukari veya
asag! hareket ettirerek bigak basincini ayarlayin.

* Bobin ipligi tutucusunun konumunun ayarlan-
masi

Viday! ® gevsetin. Tutucu kolun yatay konumunu,

tutucu kol ile hareketli bigak arasinda 0,1 ila 0,3

mm’lik bir agikhk olacak sekilde ayarlayin.

—24 —



* Bobin ipligi tutucusu basincinin ayarlanmasi
Viday! @ gevsetin. Kenetleme kolunu @ ok yoniinde
gevirerek tutucu basincini ayarlayin.

Tutucu basincini, bobin ipligi 0,3 N’lik bir basingta
cikacak sekilde ayarlayin.

( 4-9. iplik kesme kami zamanlamasinin ayarlanmasi )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki gcalismay:i giicii kestikten ve
motorun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

Hareketli bigagi 6n ucuna getirin. Bu sirada iplik kes-
me kamini, el ¢arki Uzerindeki isaretli iki nokta motor
kapaginin isaretci cizgisi ile hizalanacak sekilde ko-
numlandirin. Ardindan, iplik kesme kamini @ sabitle-
mek icin iplik kesme kami tespit vidasini @ sikilayin.

— 25—



( 4-10. Takviye dikisin ayarlanmasi )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki calismayi giicii kestikten ve
motorun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

2

1) Takviye dikis pimi @ ile somun @ arasindaki
mesafeyi 5,2 + 0,5 mm’ye ayarlayin.

2) Dikis kadranini @ ayarlamak istediginiz takviye
miktarina karsilik gelen dikis adimina ayarlayin.
(2 mm takviye miktari icin adim 2)
Takviye dikis kolu baglanti vidasini @ gevsetin.

3) Yogun ilmek silindirini @ ACIK konuma getirin.
Bu durumdayken, takviye dikis kolu baglanti
vidasini @ sikilayin.

4) Yogun ilmek miktari -3mm’ye kadar ayarlanabilir
(ters beslemeli dikis).

( Yogunluk miktari asirn derecede dij§iikse,\
| ﬁ(_':(?T dikis tiirtine bagh olarak malzeme yirtilabilir |
| U ve bu da ilmek atlamayla sonuglanir. Bu bir |
\ iplik kesim arizasina neden olabilir. )

— 26 —



( 4-11. Yiiriiyen ayagin ve baski ayaginin alternatif dikey hareket miktarinin
ayarlanmasi

.

Yuridyen ayagin ve baski ayaginin alternatif dikey
hareket miktarini kadrani @ kullanarak ayarlayin.
Yilriyen ayadin ve baski ayaginin alternatif dikey
hareket miktarini artirmak igin kadrani saat yéniinde
gevirin, azaltmak igin ise saatin aksi yonde gevirin.

o — — — — — — — — — — — — — — —

I
BikKAT degere ayarlanirsa, yiirilyen ayagin besleme |
miktari azalir, bu da hatali dikislere ve iplik |
I
)

kesimi arizasina neden olabilir, giinkii igne
bukulebilir.

— — — — — — — — — — — — — — — — —

|
: _ yuk bir degere ayarlayin. Kadran kiigiik bir
I
I
\

(5. DiKi$ MAKINESININ KULLANILMASI )

( 5.1. Elle kaldirma kolu )

Baski ayagini mantiel olarak kaldirmak igin, elle kal-
dirma kolunu @ ok y6niinde gekin.

Bu islem baski ayaginin 10 mm ylkselmesini ve bu
konumda kalmasini saglar.

( 5-2. Guvenlik ambreyajinin yeniden ayarlanmasi )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki calismayi giicii kestikten ve
motorun galigmadigindan emin olduktan sonra baslatin.

Dikis islemi sirasinda kancaya veya diger bilesenlere
asiri bir gu¢ uygulandiginda guivenlik ambreyaji ¢a-
lisir. Bu durumda, el garki dondirilse de kanca asla
dénmez. Guvenlik ambreyaji galistiginda, sebebini
ortadan kaldirin ve glivenlik ambreyajini asagida
belirtilen talimatlar dogrultusunda sifirlayin.

1) Makine yataginin st ylzeyinde yer alan dig-
meye @ bastirin, el garkini ters donus yoniinde
sikica gevirin.

2) El ¢arkindan tik sesi duyuldugunda yeniden
baslatma islemi tamamlanmistir.

| bikkAT\ El garkini elle dondiiriin ve diigmenin @ )
‘ eski durumuna dondiigiinii dogrulayin. ]

3) Proseduiriin son adiminda, igne ve kanca iliski-
sini kontrol edin. (20. Sayfada "4-5. igne ve
kanca iligkisi" bélimlerine bakin.)
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( 5-3. Otomatik baski ayak kolu kaldiricinin ayarlanmasi )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki calismayi giicii kestikten ve
motorun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

1) Gucl ACIK duruma getirin. Bir kez iplik kesme
islemini gergeklestirin. Otomatik baski ayagi kal-
diricisini ACIK konuma getirin.

2) Baski ayaginin altina 20 mm’lik bir pul @ yer-
lestirin.

3) Gilcu KAPALI konuma getirin.

4) Makine kolunun arka yiiziinden lastik kapag: @
cikarin. Tespit vidasini @ gevsetin.

5) Baski ayagdi milini kaldirma kolunu @ daha ileri
gitmeyinceye kadar ok yonunde dondurun. Ar-
dindan, tespit vidasini @ sikilayin.
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. Besleme ayar kadraninin diuzeltilmesi )

Besleme ayar kadraninin ayarlanmasini engelle-

mek igin:

1) Motor kapagini ya da kayis kapagini sokin.

2) Durdurucu pimi @ ve viday @ disli vida deligine
© ve @ yerlestirin ve sikilayin. Durdurucu pim
@ ilk 6nce ince ucunun yerlesmesi igin disli vida
deligine yerlestiriimelidir.

| Durdurucu pim @ ve vida @ ayri olarak sag- |
| lanir. |
| #2) Durdurucu pimin parga |
| € numaras:: TA0440401MO |
\ Vidanin par¢a numarasi: SM8060612TP ]

— — — — — — — — — — — — — — — — —
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5-5. Otomatik ters beslemeli dikis sirasinda normal/ters beslemeli dikis ignesi
giris noktalarinin hizalanmasi

Otomatik ters beslemeli dikis sirasinda dikis hizi veya dikis adimi degistiginde normal ve ters beslemeli dikis
ignesi giris noktalari hizalanamayabilir. Bu durumda, otomatik ters beslemeli silindirin zamanlamasinin ACIK/
KAPALI konumunu degistirerek igne giris noktalarinin hizasini duzeltin.

Dikis adimi blyulkse ve zamanlamanin dizeltiimesi zorsa ters besleme dikis hizinin azaltilmasi veya dikis
deseninin her kdse kisminda gegici durdurma fonksiyonunun kullaniimasi 6nerilir.

Daha ayrintili bilgi almak igin SC-923 Kullanim Kilavuzu’ndaki “llI-8. Fonksiyon se¢imi hakkinda ayrintili
aciklama (9 Geriye dogru besleme dikisi solenoidinin telafi zamani” boliimiine bagvurun.

Normal ve ters beslemeli dikiglerin kullanilan dikis adimina gore ayarlanmasi gerekebilir. Dikisin nasil ayarla-
nacagini 6grenmek i¢cin Muhendislik El Kitabr’'na basvurun.

1) Ters beslemeli dikisin igne giris noktalarinin normal beslemeli dikisinkiler ile hizalanmasi
Ters beslemeli dikis ile normal beslemeli dikisin igne giris noktalari arasindaki farka gére “ters beslemeli
dikisin zamanlamasinin diizeltiimesi” islemini gergeklestirin.
“Ters beslemeli dikisin zamanlamasinin diizeltiimesi” igsleminin nasil gerceklestirilecegini 6gren-
mek i¢in SC-923’nin Kullanim Kilavuzu’nda yer alan “lll-6. SC-923’nin iglevlerinin ayarlanmasi”
bdélimuane bagvurun.
Dikis baslangi¢c konumu

(D Dikisin baslangicinda ters beslemeli dikis e

icin ACIK konuma getirme zamanlamasi

(51 numaral fonksiyon ayari)

ilmek
~—____uzunlugu _—7
daha
51 numarali ayar kiigiiktiir 51 numarali ayar
degerini azaltin. degerini artirin.

iimek uzunlugu daha
@ Dikisin baslangicinda ters beslemeli dikis . Kugtktar \
icin KAPALI konuma getirme zamanlama-
sinin duzeltiimesi
(52 numarali fonksiyon ayarti)

\J
52 numarah ayar 52 numarali ayar
degerini azaltin. degerini artirin.
iimek uzunlugu
3 Dikisin sonunda ters beslemeli dikis igin o~ dahakiigliktlir
KAPALI konuma getirme zamanlamasinin
dizeltilmesi
(53 numarali fonksiyon ayari)
e i Dikis bitis
~«__Dikig bitis
konumu / konumu

53 numarali ayar

L 53 numaral ayar
degerini azaltin.

degerini artirin.

2) iimek-ilmek ters besleme dikis hizi (8 numarali fonksiyon ayari) ve dikis deseninin her kése kisminda
gegcici durdurma fonksiyonu (151 numarali fonksiyon)

Varsayilan deger | Tavsiye edilen deger | Tavsiye edilen deger
Dikis adimi (mm) 3ilae 7ia8 9
Ters beslemeli dikis hizi (sti/min) 600 500 400

Dikis deseninin her kdse kisminda

gecici durdurma fonksiyonu 0 (Kapali) 0 (Kapali) 0 (Kapali)
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( 5-6. Calistirma anahtarlari )

@ )

o Jo
[ _

e

L

Alternatif dikey hareket miktarini degistirme
anahtari ‘é

Bu anahtara basilirsa ylriyen ayagin ve bas-
ki ayaginin alternatif dikey hareket miktari en
Ust seviyeye c¢ikar. (Anahtarin Ustiindeki lamba

yanar)

Dikilen Grtnin ¢ok katli bir bélimu dizgin bir
sekilde beslenemiyorsa bu anahtari kullanin.
Yurlyen ayagin ve baski ayaginin alternatif

dikey hareket miktarini diz anahtari ile degistir-

mek igin, diz anahtarini Unite ile birlikte sagla-
nan montaj plakasina baglayin ve agag vidasi
ile masaya sabitleyin.

Kablo semasi igin, bkz. 33. Sayfada "5-7. Diz
anahtari”.

Otomatik ters beslemeli dikis iptal/ekleme anahtari @

Asagidaki otomatik ters beslemeli dikis belilenmemigken bu anahtara basilirsa, ters dikis gerceklesmez

(basildiktan hemen sonra bir seferlik). (Ornek 1)

Hicbir otomatik ters beslemeli dikis belilenmemisken bu anahtara basilirsa, ters dikis gergeklesir (basil-

diktan hemen sonra bir seferlik). (Ornek 2)

-

~
(Ornek 1) Hem baslangic hem de bitis icin otomatik ters beslemeli dikis belirlendiginde:
' N\ / N\
% A Al
A .«Bg B B
. o s P
C! C c §
D | DN DN
S J - J
Dikise baslamadan 6nce @ anahtarina basi- Dikis sirasinda @ anahtarina basilirsa bitis
lirsa dikisin baslangici igin (A ile B arasinda) icin (C ile D arasinda) otomatik ters beslemeli
otomatik ters beslemeli dikis gerceklesmez. dikis gerceklesmez.
(Ornek 2) Ne baglangi¢ ne de bitig icin otomatik ters beslemeli dikis belirlenmemigse:
4 N N\ 4 N\
; B
= a1 =
i § c
s s p N
S J - J
Dikise baslamadan 6nce ® anahtarina basi- Dikis sirasinda ® anahtarina basilirsa bitis
lirsa baslangig icin (A ile B arasinda) otomatik icin (C ile D arasinda) otomatik ters beslemeli
ters beslemeli dikis gerceklesir. dikis gerceklesir.
J
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(3]

igne kaldirma anahtan (%

Bu anahtara basildiginda, igne alt ucunda durma konumundan Ust ucunda durma konumuna geger.

(e T M
DiKKAT
| @' Egilmis olan makine kafasini kaldirirken, ¢alistirma anahtarindan tutmayin. |
)
' N

- 2P besleme ayar kadrani
olcegi: 6

- Standart besleme ayar
kadrani olgegi: 9

- Bu anahtara basildiginda, ilmek uzunlugu 9'an 6'ya
gecger ve lamba yanar.

OFF O

|

- Bu anahtara basildiginda, ilmek uzunlugu 6'dan 9'a
geri doner ve lamba soner.

O 2P anahtan %

Bu anahtara basilirsa, ilmek uzunlugu 2P besle-
me ayar kadrani 6lgedi gore degisir. (Dugmedeki
lamba yanar.)

| s 2P besleme ayar kadranindaki sayiyi stan- |

@

{ disiik ayarladiginizdan emin olun. )

dart besleme ayar kadranindakinden daha |

O igne ipligi gerginligini degistirme anahtari +@\

D o Anahtara basildiginda, igne ipligi gerginligini
artirmak icin ¢ift gerginlik islevi secili hale gelir.
(Anahtarin Ustlindeki lamba yanar.)
. . N @ igne ipligi tutma durumunu degistirme anah-
Igne ipligi tutma fonksiyonu Igne iPIigi tutma tan -EJ«
KAPALI konumdadir. fonksiyonu ACIK A—
konumdadir. Anahtara basildiginda, igne ipligi tutma fonksi-
X . P yonu KAPALI duruma geger.
l\ ) /I 1 ] ,' (Anahtarin Ustlindeki lamba yanar.)
Gug¢ ACIK duruma getirildikten sonra iplik kesme
\/ gerceklesene kadar hem igne ipligini tutma cihazi
= Dikisin 2 hem de baski ayagini kaldirma hareketi calismaz.
baslangicindaki igne Ayrica, iplik kesme hareketinden sonra baski
ipligi konumu degisir. ayag! kaldirildiginda igne ipligi, igne ipligi tutma
\ ) cihazi ile tutulur fakat igne ipligi tutma cihazi
anahtari KAPALI ise, igne ipligi serbest birakilir.
|‘ /A igne ipligi tutucusu fonksiyonu KAPALI konumdayken ipligin igne deliginden ¢ikmasi durumunda, igne \l
\ @) ipligi tutucusunu aksesuar olarak saglanan igne ipligi tutucusu ile degistirin. ]



(" 5-7. Diz anahtari )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢calismayi glicii kestikten ve
motorun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

Siyah (No. 11) Beyaz (No. 4)

14

M
/v

i
o00s000

O00E

Diz anahtarinin kablolan

(1) Diz anahtarinin montaiji

1)  Unite ile birlikte aksesuar olarak saglanan diz
anahtarini @ ahsap vidalarla @ masanin alt
tarafindan istediginiz yere sabitleyin.

2) Diz anahtarini makine kontrolériiniin CN36 ko-
nektérine bagli olan 14P makine konektoriinin
No. 4 ve No. 11 numarali pimlerine baglayin.

(2) Diz anahtarinin iglevleri

Diz anahtarina @ basilirsa, yuriiyen ayagin ve baski
ayaginin alternatif dikey hareket miktari en Ust sevi-
yeye cikar. (Makine kafasi Uzerindeki alternatif dikey
hareket miktarini degistirme anahtarina “ ‘é ” basil-
digindaki ile ayni performansi gergeklestirir.)

Diz kaldirma anahtari ilgili fonksiyon ayari boyunca
baskil ayadi cubugu kaldirma kolu olarak da kullani-
labilir. (Anahtar baski ayagi kaldirma anahtari olarak
kullanildiginda, alternatif dikey hareket miktarini de-
gistirme islevi kaybolur.)
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(3) Diz anahtarinin iglev ayarlari

- CP-18 \
D ALIKE
OALB . CP-18
o[rcd i
OI A AN
e ﬁ?fa ®
1) SC-923 Kullanim Kilavuzu’ndaki “6. SC-923 ayar fonksiyonlari, 1)”
bélimane karsilik gelen fonksiyon ayar modunu girin.
| | [1]2]le]lP|T]_| 2) 12numaralifonksiyon ayarini (segcenek giris/cikis islev segimi) agmak
icin @ anahtarina @ veya anahtarina @ basin.
L lolP|T]li]n]_]_| 3 @ anahtarina @ veya @ anahtarina @ basin ve “giris” igin kullani-

lacak 6geyi secin.

[ li3]1][v]E]r]T] 4 anahtarlna @ basin ve i31 numaral ekrani segin.

Lambalar sirayla A
yanar. V
D@E 5) Diz anahtari islevini secmek igin @ anahtarina @ veya @ anahta-
rina @ basin. islevler hakkinda daha ayrintili bilgi almak igin Liste 1’e
basvurun.
: () . .
L lils]al[L] |2]4] 6) anahtarina @ basin ve iglevi onarin.
L lefP|T|l | [i[n] 7 anahtarina @ basin ve segenek girisini sonlandirin.
DIE"E"E 8) @ anahtarini @ veya @ anahtarini @ kullanarak “End” 6geyi segin.
. L - ()
| | |1]2]lo]|P|T]_| 9) Fonksiyon ayar moduna geri ddnmek igin @ anahtarina @ veya
anahtarina @ basin.
Liste 1

Fonksiyon kodu | Kisaltma Fonksiyonel Oge Notlar

5 FL Baski ayadi kaldirici anahtar fonksiyonu | Anahtara basildiginda baski ayagi ¢ikisi ACIK

olmalidir.

31 ALFL Baski ayagi kaldiric alternatif anahtar Anahtara her basista baski ayagi ¢ikisi ACIK ve
fonksiyonu KAPALI konumlari arasinda gegis yapar.

24 VErT Alternatif dikey hareket miktarini Anahtara her basista alternatif dikey hareket
degistirmeye yonelik alternatif anahtar miktari ¢ikisi ACIK ve KAPALI konumlar arasinda
fonksiyonu gecis yapar.

25 vSW Alternatif dikey hareket miktarini Anahtara basil tutulurken alternatif dikey hareket

degistirmeye yonelik anahtar fonksiyonu | miktari gikisi ACIK konumda olacaktir.
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- CP-180

o JLEKKE CP-180

=
="V
I’ o
1
)

Qe @

EE] @%}*"

1) CP-180 Kullanim Kilavuzu’ndaki “18. FONKSiYON
AYAR DUGMESI, 1)” bslimiine karsilik gelen fonksiyon
ayar modunu girin.
=/v 2) Fonksiyon ayar metoduna uygun olarak 12 numarali
17 QP fonksiyonu segin.
=/ 3) @ dugmesini kullanarak ",~" basligini segin.
=/¥ 4) @ tusunu kullanarak ekranda gorilen ", 3 { " numarasi-
3! roF ni segin.
5
=z
X
Lambalar sirayla yana

~| -

Diz anahtari islevini segmek icin anahtarina @ basin.

islevler hakkinda daha ayrintili bilgi almak icin Liste 1’e
basvurun.
=/¥ 6) Diz anahtari iglevini @ diigmesiyle belirlenir.
=/ 7) Yukaridaki fonksiyon @ digmesiyle belirlenir.
ENR N =L
=/¥ 8) lIstege bagh giris, @ diigmesiyle sonlandirilir.
aFl _ - -
=/ 9
aPl _ _Etnd

© dugmesini kullanarak " £ "
fonksiyon ayar moduna dénun.

basligini segin, sonra

— 35—



( 5-8. SC-923 icin fonksiyon ayari )

Bu boélimde LU-2828ES-7’ye 6zgu SC-923 fonksiyonlarinin nasil ayarlanacagi agiklanmaktadir (daha kisa

iplik birakan tip).

S$C-923 Kullanim Kilavuzu’ndaki "6. SC-923 icin fonksiyon ayari" bélimiine bakin.

Fonksiyon ayar listesi

Ayar Fonksiyon ayari
No Baslik Tanim araligi gosterimi
154 | Dikis iplik kesildikten sonra malzeme (izerinde kalan ipligin daha kisa
baslangicinda/ | olmasi igin yodun dikis 6zelligi bulunan makine kafasinin SC-
sonunda yogun | 923 ile birlikte kullaniimasi halinde gecerlidir.
dikis fonksiyonu | Dikis makinesi, dikis basinda ve sonunda yogun dikis uygular. 0/1 | | 1 | 5 | 4 || | | | 0 |
(Otomatik geri besleme dikisi yerine yogun dikis uygulanir.)
0 : Fonksiyon etkisiz hale getirilir
1 : Fonksiyon etkinlestirilir
156 | Ust ipligi Ust ipligi yakalama fonksiyonu bulunan makine kafasinin SC-
yakalama 923 ile birlikte kullanilmasi halinde gegerlidir.
fonksiyonu Ust ipligi yakalama fonksiyonunun halini belirler. Oile 2
0 :Iglemi etkinlestirme diigmesi kullanilarak etkinlestir/etkisiz arasmnda | | 1 |5 | 6 || | | |0 |
hale getir secenekleri arasinda gegcis yapilr
1 : Ust ipligi yakalama fonksiyonunu kullanim digi birakir
2 : Ust ipligi yakalama fonksiyonunun kullanimi igin zorlar
158 |iplik kesme iplik kesildikten sonra malzeme Uizerinde kalan ipligin daha kisa
sirasinda yogun | olmasi igin yogun dikis 6zelligi bulunan makine kafasinin SC-
dikis fonksiyonu | 923 ile birlikte kullaniimasi halinde gegerlidir.
iplik kesildiginde malzeme iizerinde daha kisa iplik kalmast igin | 0o/1 [ _[1]5][8][ | [ [1]
yogun dikis yapilip yapilmayacagini secer
0 : Fonksiyon etkisiz hale getirilir
1 : Fonksiyon etkinlestirilir
173 | Iplik tutucu ACIK konumdayken iplik tutucunun tutuldugu sire ayarlanir. 1ile 60
ACILMA saniye) | 7I3IL T 1 [3]
bekletme suresi y
196 | Dikis iplik kesildikten sonra malzeme (izerinde kalan ipligin daha kisa
baslangicinda | olmasi i¢in yodun dikis 6zelligi bulunan makine kafasinin SC-
yogun ilmek 923 ile birlikte kullaniimasi halinde gegerlidir.
fonksiyonu Yogun ilmek sayisi dikis baslangicinda belirlenir.
0 : Fonksiyon etkisiz hale getirilir .
1: Fonksiyon etkinlestirilir Oile 2 | |1 |9 l 8 H l l |2|
2 : Bu fonksiyon, dikis baslangicinda ters beslemeli dikis
devre digi birakildiginda etkinlestirilir. Bu fonksiyon, dikis
baslangicinda ters beslemeli dikis etkinlestirildiginde dev-
re disi birakilr.
197 tI?ikilg g Dikis baslangicinda dikilecek yogun ilmek sayisi. Oile 19
aslangicinda 1Tol7 2
yogdun ilmek a(ri?;gg)a [1]ef7][ [ | [2]
sayisl
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Fonksiyon ayarinin ayrintilari

@

Dikis baslangicinda/sonunda yogun dikis fonksiyonu (154 numarali fonksiyon ayan)

Yogunlagtirma ilmegi, dikisin basinda ve sonunda gercgeklestirilir. Dikisin bagsinda ve sonunda meydana
gelebilecek iplik yipranmasi ve ilmek atlama engellenebilir.

Yogun ilmek; dikisin basinda ve sonunda, ilgili ayar 6gesi 154 "1" (etkinlestir) olarak ayarlandiginda ve
ayni zamanda ters beslemeli dikis deseni etkinlestir/devre disi birak anahtari operasyon paneli CP-18
Uzerinde "etkinlestir" olarak ayarlandiginda gergeklestirilir.

| || 1 || 5 || 4 || || || || 0 | 0: Yogun ilmek fonksiyonu devre digi (baslangi¢ degeri)

Dikis baslangicindaki yogun ilmek sayisi

"Etkinlestir" olarak /OALB !
ayarlamak igin ters % oPed
beslemeli dikis deseni
etkinlestir/devre digi birak
anahtarina basin (LED V_ V1
yanar).

@@@

1: Yogun ilmek fonksiyonu etkin

Dikis sonundaki yogun ilmek sayisi

udLUIKE
cP-18

* [lmek sayisini ayarlamak icin SC-923’nin Kullanim Kilavuzu’nda yer alan "llI-3. Dikis deseninin kul-

®

lanilmasi1” bolimiine bakin.

Ust ipligi yakalama fonksiyonu (156 numarali fonksiyon ayari)
Ust ipligi yakalama fonksiyonunu etkinlestirmek ya da etkisiz hale getirmek arasinda segim yapmak.
| ” 1 " 5 " 6 || ” " " 0 | 0: islemi etkinlestirme diigmesi kullanilarak etkinlestir/etkisiz hale getir se-

¢enekleri arasinda gegis yapilir (baslangic degeri)
1: Fonksiyon etkisiz hale getirilir
2: Fonksiyon etkinlestirilir

Ayar 0 | Iplik tutucu fonksiyonunun etkinlestirimesi/devre disi
O / O iken birakilmasi igne ipligini tutma fonksiyonunun durumunu
— degistirme anahtar @ ile segilebilir. (Baslangi¢ degeri)
2 2 2 2 o o Ayar 1 | Fonksiyon, igne ipligini tutma fonksiyonunun durumunu
@ @ @ iken degistirme anahtar @ durumundan bagimsiz olarak
i devre disi birakilir.
l Ayar 2 | Fonksiyon, igne ipligini tutma fonksiyonunun durumunu
iken degistirme anahtar @ durumundan bagimsiz olarak
etkinlestirilir.

iplik kesme sirasinda yogun dikis fonksiyonu (158 numarali fonksiyon ayari)

iplik kesici kontrolii sirasinda daha kisa iplik birakan tipteki iplik kesici icin yogun ilmek gikisinin etkinles-
tirilmesi/devre disi birakilmasi, 158 No.lu fonksiyon ayari ile yapilr.

Bu ayar "0" olarak ayarlandiginda (yogun ilmek fonksiyonu devre digi kalir), LU-2810-7 ile ayni iplik kes-
me kontroll gergeklestirilir.

[ T1]s]8][ ] | J1] O:Yogun imek fonksiyonu devre disi
1: Yogun ilmek fonksiyonu etkin (baslangi¢ degeri)

iplik tutucu AGILMA bekletme siiresi (173 numarali fonksiyon ayari)

iplik kesiminin ardindan baski aya@i kaldiriidiginda iplik tutucunun ACIK halde tutuldugu stire, 173 No.lu
fonksiyon ayariyla ayarlanir.

ACIK halde bekleme suresi kiigUk bir degere (kisa) ayarlandiginda, baski ayagi kalkmis durumday-

ken ve operator dikilen Grini dikis makinesinden alirken iplik tutucu birakilir. Sonug olarak, iplik dikilen
urtinle birlikte ignede daha uzun bir iplik birakarak ¢ekilir. Bu durumda, bir sonraki dikisin baglangicinda
dikilen Grinidin sag tarafinda daha uzun iplik kalacaktir.

iplik tutucu ACIK halde bekleme siiresini dikilen Griiniin uzunluguna gére ayarlayin (dikilen Griini dikis
makineden ¢ikarmak igin gerekli sure).

L z3)l L I 3] Ayararang: 1ila 60 saniye. (Baslangig degeri: 3 saniye)
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® Dikis baglangicinda yogun ilmek fonksiyonu (196, 197 numaral fonksiyon ayari)

Dikis baslangicinda yodun ilmek fonksiyonunun etkin/devre digi oldugu durumlar belirtiimigtir. Dikis bas-
langicinda yogun dikis uygulanarak ilmeklerin sokiilmesi ve atlanmasi engellenebilir.

196 numarali fonksiyon ayari Dikis baslangicinda yodun ilmek fonksiyonu

| [1]lo]e]l || | |2] 0: Fonksiyon etkisiz hale getirilir
1: Fonksiyon etkinlestirilir
2: Bu fonksiyon, dikis baslangicinda ters beslemeli dikis devre disi
birakildiginda etkinlestirilir. Bu fonksiyon, dikis baslangicinda ters
beslemeli dikis etkinlestirildiginde devre disi birakilir. (baslangig

degeri)
197 numaral fonksiyon ayari Dikis baglangicinda yodun ilmek sayisi
HBEEREERRA Ayar araligi: 0 ile 19 arasinda (Baglangig degeri: 2 ilmek)

Dikis baslangici icin ters beslemeli | Ters beslemeli dikis sayisi O (sifir) olarak ayarlandiginda, dikis bagslangici igin
dikisin gerceklesmedigi durumda | yogun ilmek fonksiyonu dikis baslangicinda ¢alismaz.

(Ornek 1) 1 veya 2 olarak ayarlandiginda, dikis baslangicinda yogun ilmek fonksiyonu galigir.
Dikis baslangici icin ters beslemeli | Ters beslemeli dikis sayisi O (sifir) ya da 2 olarak ayarlandiginda, dikis baglangici
dikisin gerceklestigi durumda icin yogun ilmek fonksiyonu dikis baslangicinda galismaz.

(Ornek 2) 1 olarak ayarlandiginda, dikis baslangicinda yogun ilmek fonksiyonu caligir.

(Ornek 1) Dikis baslangici igin ters beslemeli dikis fonksiyonunun devre disi birakildigi durumda:

(Degeri belirle: 0) (Degeri belirle: 1 veya 2)
Dikis baslangi¢ konumu Dikis baslangi¢ konumu
N\ “\
Yogun dikis {
\/ \/

(Ornek 2) Dikis baslangici igin ters beslemeli dikis fonksiyonunun etkinlestirildigi durumda:

(Degeri belirle: 0 veya 2) (Degeri belirle: 1)
Dikis baslangi¢ konumu Dikis baslangi¢ konumu
N
Yogun dikis {
B
A /
B
A
\/

Dikis baslangici igin ters beslemeli dikis fonksiyonu etkinlestirildiginde, belirlenen deger 1 ise dikis bas-

lama ve bitme konumlari ayni hizada degildir. (Degeri belirle: 1).

Bu konumlari hizalamak igin, ayarlari asagida aciklandigi gibi degistirin:

- Dikis baslangici igin yogun dikis fonksiyonunu O (sifir) olarak ayarlayin (Degeri belirle: 0).

- 197 numarali fonksiyon ayariyla belirlenen ilmek sayisini géz éniinde bulundurarak dikis baslangicin-
daki ters beslemeli dikis sayisini A boélgesinde disiriin veya B boélgesinde yikseltin. (Calisma pane-
linden dikis baslangicindaki ters dikis sayisini degistirdikten sonra, 30. Sayfada "5-5. Otomatik
ters beslemeli dikis sirasinda normal/ters beslemeli dikis ignesi giris noktalarinin hizalanmasi"
bélimune basvurun.)
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(6. DIKiS HIZI TABLOSU

)

Dikis kosullarina uygun olarak dikis makinesini asagidaki tabloda belirtilen maksimum dikis hizlarina esit bir
hizda ya da bu hizlardan daha dusuk bir hizda kullanin.
LU-2810ES-7, LU-2818ES-7 ve LU-2828ES-7 icin, dikis hizi ylrlyen ayak ve baski ayaginin alternatif dikey
hareket miktarina gére otomatik olarak ayarlanir.
iimek uzunlugunun 6 mm’yi gegmesi durumunda, $C-923’nn Kullanim Kilavuzu’nda bulunan "6. SC-923
icin Fonksiyon Ayarlan™ bélimine bagvurarak maksimum dikis hizini degistirin.

LU-2818ESAL-7, LU-2828ESA-7

adimi ) . , iimek uzunlugu: 9 mm’den
. L lImek uzunlugu: 6 mm’den \ .
o . llmek uzunlugu: 6 mm ; . fazla, 12 mm'ye esit veya
Yurlyen ayagin fazla, 9 mm'ye esit veya
bask 2 ya da daha az daha az daha az
ve bas .I ayaglnln . (Yalnizca LU-2818)
alternatif dikey hareket miktari
3 yadadahaaz 3.500 sti/min 2.000 sti/min 1.800 sti/min
3,25ila 3,5 3.400 sti/min 2.000 sti/min 1.800 sti/min
3,75ila 4 3.200 sti/min 2.000 sti/min 1.800 sti/min
4,25ila 4,5 2.900 sti/min 2.000 sti/min 1.800 sti/min
4,75ila 5 2.500 sti/min 2.000 sti/min 1.800 sti/min
525ila9 1.800 sti/min 1.800 sti/min 1.800 sti/min
LU-2810ESAL-7
adimi

Yurtyen ayagin

iimek uzunlugu: 6 mm
ya da daha az

iimek uzunlugu: 6 mm’den
fazla, 9 mm'ye esit veya

iimek uzunlugu: 9 mm’den
fazla, 12 mm'ye esit veya

ve baski ayaginin daha az daha az
alternatif dikey hareket miktar
3 ya da daha az 3.800 sti/min 2.000 sti/min 1.800 sti/min
3,25ila 3,5 3.400 sti/min 2.000 sti/min 1.800 sti/min
3,75ila 4 3.200 sti/min 2.000 sti/min 1.800 sti/min
4,25ila 4,5 2.900 sti/min 2.000 sti/min 1.800 sti/min
4,75ila 5 2.500 sti/min 2.000 sti/min 1.800 sti/min
525ila9 1.800 sti/min 1.800 sti/min 1.800 sti/min
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(7. DiKiS SIRASINDA YASANAN SORUNLAR VE DUZELTICi ONLEMLER )

gerginligi dusuk.

Sorunlar Sebepler Dizeltici onlemler
1. Iplik kopmasi @ iplik yolu, igne noktasi kanca bigadi noktasi | O Bir zimpara kagidi kullanarak kancanin bigak
(Iplik yipranmis veya veya bogaz plakasindaki mekik oyugunda noktasindaki keskin kenarlari veya ¢apaklari
asinmis.) keskin kenarlar veya capaklar var. giderin. Bogaz plakasi tzerindeki mekik
oyugunu zimparalayin.
@ Igne ipligi gerginligi cok yiiksek. O Igne ipligi gerginligini azaltin.
® Mekik agma kolu mekikte gerekenden fazla | O Mekik agma kolu ile bobin arasindaki agiklig
bir agikliga neden oluyor. azaltin. 22. Sayfada "4-7. Bobin kapagi
ac¢ma kolunun ayarlanmasi" bélimune
bakin.

@ igne, kancanin bigak noktasi ile temas O 20. Sayfada "4-5. igne ve kanca iligkisi"

ediyor. bélimune bakin.

(® Kancadaki yag miktari gok disk. O Kancadaki yag miktarini dlizgiin bir sekilde
ayarlayin. 7. Sayfada "3-1. Yaglama"
bélumine bakin.

(igne ipligi kumasin | ® igne ipligi gerginligi cok diisiik. O igne ipligi gerginligini artirin.
yanhs tarafindan 2 ila | @ Iplik bogluk alma yayi gerekenden fazla O Yayin gerginligini azaltin ve yayin hareket
3 cm birakilmig) calisiyor veya yayin hareket araligi cok araligini artirin.
dusuk.
igne ile kanca arasindaki zamanlama fazla | O 20. Sayfada "4-5. Igne ve kanca iligkisi"
ileri veya fazla geri. bélimune bakin.
2. limek atlama @ igne ile kanca arasindaki zamanlama fazla | O 20. Sayfada "4-5. igne ve kanca iligkisi"
ileri veya fazla geri. bélumine bakin.

@ Baski ayagi basinci gok disuk. O Baski ayagi yay regllatorini sikilayin.

® Igne deliginin (st ucu ile kancanin bigak O 20. Sayfada "4-5. igne ve kanca iligkisi"

noktasi arasindaki agiklik dogru degil. bélumine bakin.

@ Kancanin igne siperi galismiyor. O 21. Sayfada "4-6. Kancanin igne
siperinin ayarlanmasi" bélimune bakin.

® Yanlis igne tipi kullaniimis. O Igneyi, mevcut igneden bir boy biiyiik bir
igne ile degistirin.

(Dikis baglangicinda | ® Bobin ipligi tutucusunun basinci diigik. O Bobin ipligi tutucusunun basincini artirin.

iki ya da Ug ilmek 23. Sayfada "4-8. Hareketli bicagin,

atlanir.) karsi bigagin ve bobin ipligi tutucusunun
ayarlanmasi” boélumuine bakin.

@ Dikis baglangicinda iimek uzunlugu fazla. O Dikis baslangici igin yogun ilmek
fonksiyonunu etkinlestirin.

36. Sayfada "5-8. SC-923 i¢in fonksiyon
ayarn" bélumine bakin.
3. Gevsek ilmekler @ Bobin ipligi i kancanin gerginlik yayindan | O Bobin ipligini dogru bir sekilde gegirin.
gecmiyor.

@ Iplik yolu tam zimparalanmamis. O Ince bir zimpara kagidi ile kaba pargalari
giderin.

(® Bobin diizglin sekilde hareket etmiyor. O Bobin veya kancay! yenisiyle degistirin.

@ Mekik agma kolu bobinde gerekenden fazla | O 22. Sayfada "4-7. Bobin kapagi agma

bir agikhda neden oluyor. kolunun ayarlanmasi" béliumune bakin.

(® Bobin ipligi gerginligi gok disk. O Bobin ipligi gerginligini artirin.

® Bobin gok siki sarilmis. O Bobin saricinin gerginligini azaltin.

(Ters beslemeli dikis) | @ Ters beslemeli dikis yaparken igne ipligi O Besleme (yatay besleme) zamanini ilerletin.

(Ayar prosediiru icin Mihendislik El Kitabr’'na
bakin.)
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Sorunlar

Sebepler

Diizeltici onlemler

. Iplik kesme sirasinda
ayni zamanda iplik
igne deliginden
cikiyor.

@ 1 numarali gerilim kontroldruinin iplik
gerginligi cok yuksek.

@ Iplik bosluk alma yayi hareket araligi gok
genis.

® Iplik kesme iglemi herhangi bir materyalin
bulunmadidi bir konumda gerceklestirilir.

O 1 numarali gerilim kontrolérindin iplik
gerginligini azaltin.
O Hareket arah@ini azaltin.

O Malzeme kenarinin diginda iplik kesimi
gergeklestirmek igin, 11. Sayfada "3-
6. Makine kafasindan iplik gegirme™
aciklanan @ dgesini tnite ile birlikte tedarik
edilen igne iplidi baski tertibatiyla (40034675)
degistirin ve 31. Sayfada "5-6. Galigtirma
anahtarlari” agiklanan igne ipligi tutma
durumunu degistirme anahtari @ KAPALI
konuma getirin.

5. Dikisin baglangicinda

iplik igne deliginden
cikiyor.

@ 1 numaral gerilim kontrolGntin iplik
gerginligi cok yuksek.
@ Tutucu yayin sekli bozulmus.

(® Bobin ipligi gerginligi gok disk.

@ Iplik bosluk alma yayi hareket araligi cok
genis.

® Son iplik kesme iglemi herhangi bir
malzemenin bulunmadigi bir konumda
gerceklestirilir.

O 1 numarali gerilim kontrolériniin iplik
gerginligini azaltin.

O Tutucu yayi yenisiyle degistirin veya mevcut

yay duzeltin.

Bobin ipligi gerginligini artirin.

O O

Hareket araligini azaltin.

O Malzeme kenarinin diginda iplik kesimi
gerceklestirmek icin, 11. Sayfada "3-
6. Makine kafasindan iplik gegirme™
aciklanan @ 6gesini Unite ile birlikte tedarik
edilen igne ipligi baski tertibatiyla (40034675)
degistirin ve 31. Sayfada "5-6. Calistirma
anahtarlari" aciklanan igne ipligi tutma
durumunu degistirme anahtari @ KAPALI
konuma getirin.

. Dikis baslangicinda
igne ipligi ve bobin
ipliginin birbirine

@ Bobin ipligi tutucusunun basinci yiiksek.

O Bobin ipligi tutucusunun basincini diistrin.
23. Sayfada "4-8. Hareketli bigagin,
karsi bigagin ve bobin ipligi tutucusunun

dolanmasi. ayarlanmasi” bolimiine bakin.
O Yumusak baslangigta dikis sayisini artirin.
. Iplik keskin bir (D Hareketli bigadin ve sayag bigaginin keskin | O 23. Sayfada "4-8. Hareketli bigagin,

sekilde kesilmiyor.

kisimlari yanlis bir sekilde ayarlanmis.
® Bigaklar kérlesmis.

(® Bobin ipligi gerginligi gok distk.

karsi bigagin ve bobin ipligi tutucusunun
ayarlanmasi” bolimiine bakin.

O Hareketli bigagi ve sayag bigagini yenisiyle
degistirin veya mevcut bigaklari dizeltin.

O Bobin ipligi gerginligini artirin.

. Iplik kesim iglemine
ragmen iplik
kesilmiyor.

(Ilmek uzunlugu
nispeten kisa
oldugunda bobin
ipligi kesim arizasi.)

@ Hareketli bigagin baslangig konumu yanhs
ayarlanmis.

® Bobin ipligi gerginligi gok disk.

O 23. Sayfada "4-8. Hareketli bicagin,
karsi bigagin ve bobin ipligi tutucusunun
ayarlanmasi” bélumulne bakin.

O Bobin ipligi gerginligini artirin.
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Sorunlar

Sebepler

Diizeltici onlemler

iplik kesim
isleminden sonra
dikisin baglangicinda
iplik kopuyor.

@ Igne ipligi kancaya takilmistir.

iplik kesiminden sonra ignede kalan iplik
uzunlugunu kisaltin.

18. Sayfada "4-2. iplik gerginligi"
bélimiine bakin.

10.

Agir bir malzeme
dikildigi zaman
malzeme toplaniyor.

(@ Ustten besleme miktar yetersizdir.

Disli yuksekligini disurin ve alttan besleme
miktarini azaltin. (Ayar proseduiru igin
Mihendislik El Kitabr'na bakin.)

1.

igneden kalan igne
ipliginin uzunlugu ¢ok
fazla. Sonug olarak,
kalan igne ipligi
dikilen Grindn sag
tarafinda birakilir.

@ Operator, baski ayagi kalkik haldeyken
dikilen Griind dikis makinesinden
cikartirken, iplik tutucu igne ipligini serbest
birakir. Bu durumda, igne ipligi dikilen
artinle birlikte gekilir.

iplik tutucu ACIK halde bekleme siiresini,
baski ayadi kaldinimis haldeyken ve dikilen
Urtin dikis makinesinden gikartilirken, dikilen
ardinuin uzunluguna gore degistirin.
SC-923'nin "173 No.lu fonksiyon ayari: iplik
tutucu ACIK halde bekleme suresi" ayarini
degistirin.

Calisma prosediiru igin 36. Sayfada "5-8.
SC-923 icin fonksiyon ayari" bakin.

12.

iplik tutucu solenoide
iplik kolayca
gegirilmiyor. (11.
Sayfada "3-6.
Makine kafasindan
iplik gegirme”
béliimiinde ® )

@ Degistirilen iplik, digimli ve kalin bir iplik
ise, iplik tutucu solenoidin iplik gegirme
kismina sikisir.

ipligin diigiim bélimiini kesin. Daha sonra
makine kafasindan ipligi gegirin.

11. Sayfada "3-6. Makine kafasindan
iplik gegirme™ boéliumune bakin.
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