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(1. TEKNIK OZELLIKLER )

Teknik Ozellikler J Tip C Tip
1 Uygulama Kot Keten pantolonlar, is pantolonlari
alistirma sicakhg
p| Galstima sicakligi 5°C - 35°C
araligi
aligstirma ortami nem
3 Galis N %35 ila %85 (yogunlasmasiz)
araligi
4 Bellege alinabilecek 99 (1 ila 99)
desen sayisi (standart desenler 90’dan 99'a kadar olacak sekilde fabrikada ayarlanmistir)
e Tek-/3-faz 200 ila 240 V 50/60 Hz
5 Giris glicu .
Kaynak voltaji dalgalanmasi: Anma + %10
6 Dikis hizi 400 ila 2.500 sti/min (100 sti/min kademelerle)
7 Iplik kesme tiri igne.iplligi kesim Genell iplik kesim igne.iplligi kesim Genell iplik kesim
tipi (00) tipi (01) tipi (00) tipi (01)
Dikis uzunlugu 10 ila 38 mm 10 ila 34 mm 10 ila 38 mm 10 ila 34 mm
Dugme deligi uzunlugu 10 ila 38 mm *1 10 ila 28 mm 10 ila 38 mm *1 10 ila 28 mm

2,0 ila 4,0 mm (teslimattan 6nce fabrikada ayarlanan: 2,5 mm)

10 igne atma genisligi i ] ]
[Ayak panelinde 1,5 ila 5,0 mm telafi]

Konik mil ile dugme

" deligi uzunlugu 3ila 15 mm 72

12 Baski ayadi kalkigi Standart 13 mm

13 | iImek seklini degistirme Program ile segme

14 Dugme deligi kesimi On kesim bigagi + Son kesim bigag1, bigaksiz

Kumas kesim bigagi e .
15 o Hava silindiri tahrikli
sirus metodu

16 Besleme yéntemi Adim motoru ile kesintili besleme

17 Kullanilan igne DO x 558 Nm90 ila 120 (Teslimatta takili olan igne 6lgiisi: Nm110)
18 Glvenlik aygit Bir sorun algilandiginda duraklatma anahtari & otomatik durdurma islevi
19 Yaglama yagi JUKI New Defrix Oil No. 2 veya 18 JUKI MAKINE YAGI

Ana regulatér: 0,5 MPa

20 Hava basinci
Darbe basinci regilatori:Standart 0,35 MPa (maks. 0,4 MPa)

21 Hava tuketimi 49,5 I/dak (11,6 dev/dak)

Makine kafasi: 382 mm (genislik) x 656 mm (uzunluk) x 584 mm (ylkseklik)

BUitlin olarak Unite(Sabit masali tip): 1050 mm (genislik) x 700 mm (uzunluk)

22 Makine boyutlari x 1248 mm (yukseklik) *3 (iplik cardagi harig)

Butiin olarak tnite(Yari gomild tip): 1060 mm (genislik) x 790 mm (uzunluk)
x 1096 mm (yukseklik) *3 (iplik gardagi harig)

23 G tuketimi 200 VA

24 Ktle Makine kafasi: Yaklasik 110 kg; Calisma paneli: Yaklasik 0,3 kg; Yaklasik: 4,5 kg

- Isistasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayllmasina denk: A-82,0 dBAnin
agirlikli degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil); ISO 10821- C.6.3 -ISO 11204 GR2 uyarinca
2.500 sti/min dikis gevrimi icin 3,8 s (dikis ¢esidi : 90 numara).

- Ses siddeti seviyesi (Lwa):

A-92,5 dBA'nin agirlikli degeri; (Kwa = 2,5 dBA dahil); ISO 10821- C.6.3 -ISO 3744
GR2 uyarinca 2.500 sti/min dikis ¢evrimi igin 3,8 s (dikis ¢esidi : 90 numara).

25 Gurdlti

*1 :istege bagl igne ipligi tutucu tnitesi ile sunulan makine igin diigme deligi uzunlugu 10 ila 28 mm’dir.
*2 :Paralel kisim: Konik uzunlugu, gozlu ilik kismi ve punteriz kisminin toplamini agsmayacak sekilde bir degere ayarlanabilir.
*3 :Unitenin biitiin olarak yiiksekligi masa standinin yiiksekligine bagli olarak degisir.



(2. HER BiR PARGANIN ADI

El kasnag @
igne mili el kasnag ile yukari kaldirilabilir veya
asagi indirilebilir.

@ Gegcici durdurma anahtari
@ Baski ayagi anahtari

© Baslatma anahtar

O Calisma paneli

@ Kontrol kutusu
O Elektrik salteri
@ El kasnag!

O Makine kafasi

O iplik cardag
@ Besleme tabani




(3. KURULUM )

TEHLIKE:

1. Dikis makinesi egitimli bir teknisyen tarafindan monte edilmelidir.

2. Elektrik kablolarinin gekilmesi igin distribiitoriiniiz ile iletisim kurun ya da profesyonel bir elektrikgiden
yardim alin.

3. Dikis makinesi yaklasik 110 kg'lik bir kutleye sahiptir. Dikis makinesinin montaji ve masa yiiksekliginin

A ayarlanmasi dort veya daha fazla galigan tarafindan yapilmalidir.

4. Dikis makinesinin aniden ¢aligsmasi nedeniyle kaynaklanabilecek bir kazaya karsi, dikis makinesinin
montaji tamamlanmadan 6nce elektrik figini asla prize takmayin.

5. Elektrik kagagindan kaynaklanabilecek bir kazaya kargi topraklama yaptiginizdan emin olun.

6. Dikis makinesini ana konumundan kaldirirken veya ana konumuna dondiiriirken iki elle tuttugunuzdan
emin olun.

7. Dikis makinesi kaldirilmis konumdayken makineye asiri giic uygulamayin. Boyle bir gii¢ uygulanirsa,

dikis makinesi dengesini kaybedip tek basina veya masa ile birlikte diigerek kigisel yaralanmalara
veya dikis makinesinin hasarlanmasina neden olabilir.

( 3-1. Masa )

Dikis makinesinin kitlesine (110 kg) ve vibrasyona dayanikli bir masa ve stand kullanin. Kullanilan masanin
kalinligi 40 ila 60 mm olmalidir.

Kullaniciya kullanim kolayligi saglayacak uygun bir yikseklige sahip bir masa standi kullanin.

Masayi ve standi sabitlemek icin kullanilacak civata masanin kalinligina uygun uzunlukta olmalidir.

Sabit masali tip ve yari gémulu tip olmak tzere iki farkli makine kafasi tipi mevcuttur. Makine kafasi tipine
karsilik gelen masa ¢gizimine bakarak masayi uygun sekilde kurun.

RN
| /Bikkar

| 2.

. Masa kalinliginin 60 mm'yi agmasi durumunda, iinite ile birlikte aksesuar olarak saglanan civatal

uzunluklan yeterlidir. |
Masa ve standi sabitlemek igin kullanilacak civata, masanin kalinligina gore fazla uzun olursa, |
beklenmedik el veya kafa yaralanmalari meydana gelebilir. )

(1) Standin gizimi

(715) 500

(630~965)
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(3) Masanin gizimi(Yari gomulu tip)

Yari gomuli tip makine kafasi kullanilan durumlarda, yari gomdali tip kiti (parga numarasi: 40157881) kullanil-
masi gereklidir. Kiti masa ile es zamanl olarak hazirlayin.

Yari gémiilii tip makine kafasi kullanilan durumlarda, masa takviye plakasi (parga numarasi: |
32080707) (kit (parca numarasi: 40157881) ile birlikte saglanir) mutlaka takilmalidir. (Bkz. "3-5.(2) |
(D Masa takviye plakasinin takilmasi" 11 sayfada.)
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( 3-2. Kontrol kutusunun takilmasi )

Uriinle birlikte verilen dért civata @, dért diiz pul ©,
dért yayli pul @ ve dort altigen somunu @ kullanarak
kontrol kutusunu @ sekilde gdsterilen yere takin.

( 1. Kontrol kutusunu @ standin en az 30 mm
I uzagina takin. Kontrol kutusu @ standa I
I ¢ok yakin konumlandirilirsa, kontroll
I DikRAT kutusu i1sinabilir veya dikis makinesiI
I arizalanabilir.

I 2. Yan gomiilii tip makine kafasinin kul- |
| lanildig1 durumlarda, kontrol kutusunu |
| "3-9. Regiilatér ve manifoldun takilmasi” |
| 20’de yazili olan prosediiriin gergek- |
| lestirilmesinin ardindan takin. ]

| AN (M8; Uzunluk: 70 mm), somun @ ise altigen |
bir somundur (M8). )

| i Civata @ yuvarlak bash kare boyun civatadir)

30 mm ya da daha

( 3-3. Elektrik salterinin takilmasi ve baglanmasi )

1) Elektrik salterinin takilmasi

Elektrik salterini @ masanin alt kismina iki ahsap vida
@ ile sabitleyin.

| Yari gomiilu tip makine kafasinin kullanl-1

| &xian, di91 durumlarda, kontrol kutusunu "3-9. |

| A ) Regiilatér ve manifoldun takilmasi" 20’de |
| yazili olan prosediiriin gergeklestirilmesinin |
{ ardindan takin. ]
[ /A Ahsap vida @ 5,1 mm nominal ¢apa ve 20\I
1 E® mm uzunluga sahiptir. ]




2) Elektrik kablosunun baglanmasi
Voltaj 6zellikleri gl¢ kablosuna takili gli¢ gdsterge etiketinde ve gu¢ kutusuna yapistiriimis voltaj anma plaka-
sinda g0sterilmektedir. Teknik 6zelliklere uygun olan kabloyu baglayin.

Gi¢ gosterge etiketi
O

CAUTION
THIS CONTROL BOX IS SET TO
THE CIRCLED VOLTAGE SHOWN BELOW.

AC

100V

110

120

200

220

240

oALIKE
(Ornegin: 200V durumunda)
(o R
@ Gig gostergesi etiketinde agiklanan voltaj 6zellikleri saglanmamigsa asla makineyi kullanmayin. ]
* Mono faze 200 ila 240V * Mono faze 200 ila 240 V baglantisi
AC 200 ila 240 V AC 200 ila 240 V
Kahverengi
Beyaz Yesil/Sari —- GND Acik mavi

Fig tarafi

Siyah Beyaz Acik mavi

/
X | / // S \ Tabla X/ \

Kirmizi \ |

Kahverengi —___

Elektrik salteri Elektrik salteri

L ——Yesil/San
|l —Yesil/San

Kahverengi |

‘ Beyaz ‘ l l

Kontrol kutusu tarafi Fig tarafi Kontrol kutusu tarafi Fig tarafi

Kirmizi \

Yesil — |

—— Beyaz

Acik mavi

Yesilisan — |




( 3-4. Dikis makinesinin kaldiriimasi )

TEHLIKE:

1. Dikis makinesi egitimli bir teknisyen ya da teknisyenler tarafindan kaldiriimaldir.

2. Dikis makinesi yaklasik 110 kg'lik bir kiitleye sahiptir. Dikis makinesinin kaldiriimasi dort veya
daha fazla ¢aligsan tarafindan yapilmahdir.

3. Dikis makinesinin montaji tamamlanana kadar makineye asiri giic uygulamayin. Béyle bir giic
uygulanirsa, dikis makinesi dengesini kaybedip tek basina veya masa ile birlikte diiserek kisisel
yaralanmalara veya dikis makinesinin hasarlanmasina neden olabilir.

4. Dikis makinesinin aniden g¢aligmasi nedeniyle kaynaklanabilecek bir kazaya karsi, dikis maki-
nesinin montaji tamamlanmadan 6nce elektrik fisini asla prize takmayin.

1) Aksesuar kutulari @ ve @'yi ok yoniinde gekerek
cikarin.

2) Ust polistiren képugiuni @ ok yoniinde gekerek
cikarin.

3) Sag ve soldaki ara polistiren kdpukleri @ ve @'i ok
yénunde ¢ekerek ¢ikarin.

4) Dikis makinesini dort ¢alisanla birlikte, sekilde gos-

Zeminin zarar gérmemesi ve kablolarin INT|
kapag! ile zemin arasinda sikismamasi igin, |
zemin ile dikis makinesinin arasina bir karton |
tabaka veya ambalaj malzemesi yerlestirin. |

o — — — — — — — — — — — — —

I
I
I
I
I
I
)



( 3-5. Dikis makinesinin takilmasi )

UYARI:
A Dikis makinesi dort veya daha fazla is¢i tarafindan taginmahdir.
Montaj caligmasini diizgiin bir zemin lizerinde yapin.

| |

N\

B

© Altkisim  gagt

(1) Sabit masali tip makine kafasi kullanildiginda

1) Dért civata lastiginin B @ Uzerindeki kagit astarlar
cikarin. Astarlari masadaki deliklerin Uzerine yerles-
tirip yapistirin. (Civata lastigi B’yi dis bikey kismi
asagl gelecek sekilde koyun.)

2) Dikis makinesini alt kapagin i¢
blkey boélimleri A civata las-
tiklerinin B @ Uzerine oturacak
sekilde masanin ust ylzeyine
yerlestirin.

3) Dért tespit vidasini sékiin @. INT
kapagini @ gikarin.

4) Dikis makinesinin kafasindan
¢ikan hava borularini ve kablolari
masadaki delige sokun.

5) INT kapagini @ dort tespit vidasi
©O ile takin.

I

Hava
Kablo borusu

Mentese tutucunun

ile igsaretli kisimlardan tutarak kaldirin.
2. Mentese tutucunun ve alt kapagin altindan, besleme tabanindan tutarak kaldirmayin.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
)



6) Makine kafasini sabitleme civatalarini @ gikarin.
Dikis makinesini mentese tutucunun 1. kademesine
kaldirin.

Dikis makinesini kaldirirken, "3-6. Dikis makinesini
kaldirma ve ana konumuna doéndiirme" 16
sayfada verilen bilgilere bakin.

UYARI:

Dikis makinesini mentese tutucunun 1.
kademesinden yukariya kaldirmayin.
é 1. kademeden daha yukar kaldirilirsa dikis
makinesi diisebilir, kigisel yaralanmalara
ya da dikis makinesinin kirilmasina neden

8)ila 10)

=~
>
%

iy

O

-
-~ ---- )

0o

olabilir.

7) Onkapagi @ agin. Dikis makinesinin sag tarafindan
bir civata @, bir pul @ ve bir civata lastigi @ takin
ve bunlari bir civata lastigi @, bir pul @, bir tampon
@ ve iki somun @ ile gegici olarak sabitleyin.

8) Dikis makinesini mentese tutucunun dérdincu
kademesine kaldirdiginizdan emin olun.Kalan ug¢
civata @, alti pul @, alti civata lastigi @, lic tampon
@ ve alti somunu @ kullanarak dikis makinesini
sabitleyin.

9) Gegici sabitleme igin kullanilan civatay! @ ve iki
somunu @ cikarin.

UYARI:

Viicudunuzun, calisma sirasinda yatay yonlii
motorun konektor kapaginin @ kése kismi
ile temas etmesi beklenmedik yaralanma-
lara yol agabilir. Konektor kapaginin kose
kismindan uzak durdugunuzdan emin olun.

10) Yukaridaki adimda gikartilan civatayr @ ve iki
somunu @ ters yone takip sabitleyin.

[ fikkar, Civatay1 @ ve somunlar @, civata lastigi 6\
I‘ hafif¢e sikisacak sekilde sabitleyin. )
( 1. Dikis makinesini tasirken gerekecegi)
| icin, makine kafasinin ayar civatasim @ |
| saklayin. Dikis makinesini her tagiyisi- |
| /A nizda, kafa sabitleme civatasini yerine |
A Bilgi | taktiginizdan emin olun. |
| 2. Civata @ M8 olgiisiinde altigen bash bir |
| civatadir (uzunluk: 85 mm). Somun @ |
| M8 olgiisiinde bir somundur. )

—-10 -



(2) Yan gomilu tip makine kafasi kullanildiginda

-

(D Masa takviye plakasinin takilmasi

1) iki masa takviye plakasini @ masanin lizerine @ sekiz civata @ , sekiz diiz pul @ , sekiz yayli pul @ ve 16

somun @ kullanarak monte edin.

( Civata @ 60 mm uzunlugunda M6 tip bir tasiyici civatadir. Diiz pulun @ boyutlar "¢12,5 x¢6,4 x\
| //* t1,6"dir. Yaylh pul @ M6’ya uygun, somun @ ise M6 dlgiisiindedir (1. sinif). |
| Civatalar @, diiz pullar @, diiz pullar @ ve somunlar @, yar gémiilii tip makine kafasi kiti (parga |
\_ numarasi: 40157881) ile birlikte sunulur. -]

Kagit
astar

Alt kisim

@ Alt kapak desteginin takilmasi (6n)
1) Kagit astarlar @ iki alt kauguktan cikarin B @ ve
bunlari alt kapak destegine takin @.
* Sag taraftaki iki alt kaugugu B @ alt kapak des-
tegindeki yuvaya @ gére @ sol tarafa dogru (ok
yonunde) kaydirarak takin.

(® Alt kapak desteginin takilmasi (arka)
1) Kagit astarlar @ iki alt kauguktan cikarin B @ ve
bunlari alt kapak destegine takin @.
* Sag taraftaki iki alt kaugugu B @ alt kapak des-
tegindeki yuvaya @) gére @ sag tarafa dogru (ok
yonunde) kaydirarak takin.

( . 1. Alt kauguklan B @ cikintili taraflari asagiya bakacak sekilde tutarak alt kapak desteginde 9\

DIKKAT

@

karsilik gelen deliklere yerlestirin.

‘ 2. Sol taraftaki alt kauguklarin B @ montaj deliklerinin konumunu dikkatlice kontrol edin. ,
‘ /A Civata lastigi B @ kafa pargasi i¢in sunulan bir aksesuardir. Ayrica, yari gémiilii tip makine kafasﬂ
‘ 5 kiti (parga numarasi: 40157881) ile birlikte alt kapak destegi @ saglanir. ]

-1 -



309mm

—12—

® KURULUM

1) Masay! @, alt kapak destegini (6n) @ ve
alt kapak destegini (arka) © yere koyun.

2) Masanin @ alt kapak destegi montaj deligi
@ ile karsilik gelen alt kapak destegi mon-
taj delikleri @'yi hizalayin.

" —— —————— —— — — —

Bu asamada, karsilik gelen alt kapak\
destekleri arasindaki mesafe 309I
mm, alt kapak destegi (arka) @ veI
Bilgi) masa @ ile arasindaki mesafe 81 |
mm’dir. ]

3) Makine kafasini alt kapak desteklerinin
Uzerine yerlestirin.
Bu asamada, makine kafasini, alt kauguk
B O alt kapagin @ cukur kisimlari @'nin
icine oturacak sekilde takin.



1. Dikis makinesini dort veya daha fazla kisi ile sekilde gosterildigi gibi noktalarla belirtilmis daireI
ile isaretli kisimlardan tutarak kaldirin. |
2. Mentese tutucudan @, alt kapagin ® alt parcasindan @ ve yan taraftaki cukur kisimdan @ |
tutmayin.

e g
DKEAT\ 3. Makine kafasini alt kapak desteklerinin iizerine koyarken, kol @ ve INT kapaginin @ masa ©. |

ile temas etmemesine dikkat edin. Ayrica, kablo ve borulari INT kapag © ile masa @ arasina |
yerlestirmeyin. |

o — — — — — — — — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — —

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
)

4) Masay! @ kaldirin ve masayi @, 6n alt ka-
pak destegini @ ve arka alt kapak destegini
©; sekiz civata @, sekiz diiz pul @, sekiz
yayll pul @ ve 16 somunu @® kullanarak
birlestirin.

( Civata @ 70 mm uzunlugunda M8 tipI

| bir tastyici civatadir. Diiz pulun @ |

™ | boyutlar "¢30 x¢8,5 x t2"dr. YayllI
| pul ® M8’ya uygun, somun ® ise |

I /A M8 dlgiisiindedir (1. sinif). |

| EIrl Civatalar @, diiz pullar @, diiz pullar |

| ® ve somunlar ®, yari gémiilii tip |
| makine kafasi kiti (parga numarasi: |
) \ 40157881) ile birlikte sunulur. )

—13 -
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5) Masay! @ dért veya daha fazla isci ile bir-
likte dort kosesinden tutarak birlestirilmis
masa standina (® yerlestirin ve dért civata
@, dort diiz pul ®, dort yayli pul @ ve dort
somun @ ile sabitleyin.

1. Masanin kaldiriimas1 @ dért)
veya daha fazla isci tarafindan |
gerceklestirilmelidir. |

2. Masay1 @ egmeden yatay ko- |
numda tutarak kaldirin. ]

( Civata ® 18 5/16 disli ve 70 mm]|

| uzunlugunda tasiyici tip bir civa-|

| tadir. Diiz pul ® "@18 x¢8,5 x t1,6" |
| > boyutundadir. Yaylh pul ® "¢15 x|
| @ @9 x t2" boyutundadir. Somun ® 18|
| BlaL 5/16 dislidir. |
| Civatalar @, diiz pullar ®, diiz pullar |
| ® ve somunlar ®, kafa pargasi igin |
| sunulan bir aksesuardir. ]

6) Makine kafasini sabitleme civatalarini ®

cikarin. Dikis makinesini mentese tutucu-
nun 3. kademesine kaldirin.
Dikis makinesini kaldirirken, "3-6. Dikis
makinesini kaldirma ve ana konumuna
dondiirme” 16 sayfada verilen bilgilere
bakin.

7) Makine kafasini; iki sabitleme civatasi @,
iki tampon @, dort diiz pul @, dort civata
lastigi @ ve dort somun @ ile dikis makinesi

tarafinda bulunan iki yere sabitleyin.

s Civatay1 ® ve somunlan ®, civatal
| @‘ lastigi @ hafifce sikisacak sekilde |
| sabitleyin. ]



00

(

I

| /A 2. Civata (® 50 mm uzunlugunda M8 tip altigen bash vidadir. Diiz pulun @ boyutlari "¢30 x¢8,5 x |
|

I

\

8) Dikis makinesini mentese tutucunun 4.

kademesine kaldirin.
Dikis makinesini kaldirirken, "3-6. Dikig
makinesini kaldirma ve ana konumuna
dondurme" 16 sayfada verilen bilgilere
bakin.

9) Makine kafasini; iki sabitleme civatasi @,
iki tampon @, dért diiz pul @, dort civata
lastigi @ ve doért somun @ ile dikis ma-
kinesinin uzak tarafinda bulunan iki yere
sabitleyin.

( m Civatay1 ® ve somunlan &, civatal
| @ lastigi @ hafifce sikisacak §ek|Ide|

| sabitleyin. )

1. Dikis makinesini dort veya daha fazla kisi ile sekilde gosterildigi gibi noktalarla belirtilmis dalre\
ile isaretli kisimlardan tutarak kaldirin.

t2" dir ve somun @ M8'dir (3. sinif).
Civatalar ®, tampon @ diiz pullar @, civata lastigi @, somun @ kafa pargasi igin sunulan bir |
aksesuardir.

—15-—

10) Tepsiyi @ alt kapak destegine (6n) @ (g
tespit vidasi @ ile sabitleyin.

Tespit vidasi @ M4 élgiisiinde yu- \
varlak bash pullu bir vidadir ve 12|
mm uzunluktadir. |
Tepsiyi @ ve tespit vidasi @ yan |
goémiilii tip makine kafasi kiti (par- |
¢a numarasi: 40157881) ile birlikte |
sunulur. )



( 3-6. Dikis makinesini kaldirma ve ana konumuna dondiirme )

TEHLIKE :

1. Dikis makinesini, ezilme nedeniyle olusabilecek kisisel yaralanmalari 6nlemek igin montaj,
tamir veya ayarlama disinda higbir amagla kaldirmayin.Ayrica, dikis makinesinin sadece ma-
kineyi iyi taniyan bir bakim teknisyeni tarafindan kaldinnimasini saglayin.

2. Dikis makinesi kaldirilamayacak kadar agir geliyorsa, gazin bosaltiimasi nedeniyle gazl yay

ariza yapmis olabilir.

Boyle bir durumda dikis makinesini asla kaldirmayin, giinkii el, parmak ve kollarin sikigsmasi

sonucu ciddi yaralanmalar meydana gelebilir.

"10-14. (6) Gazli yayin standart degistirilme zamani" 94 sayfada ve "10-14. (7) Gazl yayin

degistirilmesi" 95 sayfada verilen agiklamalari dikkatlice okuyun.

A 3. Calisma sirasinda dikis makinesinin gesitli pargalarina sikisma sonucu el, parmak vel/veya

kollarin ciddi sekilde yaralanmasini 6nlemek igin agagidaki uyarilara siki sikiya uydugunuzdan

emin olun.

* Dikis makinesini yatagin 6n kisminda yer alan kiriglerden tuttugunuza emin olun.

* Mentese tutucuyu kilitleyerek dikis makinesini kaldirilmig konumda sikica sabitlediginizden

emin olun. stopper.

Dikis makinesini yatagin 6n kisminda yer alan kiriglerin haricinde bagka bir pargasindan tutmayin.

5. Dikis makinesini besleme tabani bu tarafta kalacak sekilde kaldirirsaniz, besleme tabani ha-
reket ettiginde el veya parmaklari sikistirarak beklenmedik yaralanmalara neden olabilir.

>

UYARI :
Dikis makinesini ana konumundan kaldirirken/ana konumuna dondiiriirken, mentese tutucunun
her kademesini durdurma konumunda dikis makinesinin destek safti ile kilitlendiginden emin
olmak igin kontrol edin.

Dikis makinesi dort farkh ylkseklige kaldinlabilir, bu farkl ylksekliklere geri déndirilebilir ya da bunlardan
hareketle farkli ylksekliklere ayarlanabilir.

1. kademe \ *

3. kademe 4. kademe

=P

—16 —




1)

- 17 -

Dikis makinesini kaldirmak icin, dnce besleme ta-
banini @ sizden uzaga itin (ok yéniinde), ardindan
diiz bir tornaviday! @ alt kapadi agma yuvasina
© sokun, dikis makinesinin yukari/asag kilitleme
mekanizmasini @ serbest birakmak icin saatin aksi
yoniunde dondurin.

Diiz uglu tornaviday1 @ gevirerek kilidin serbest
konumda kalmasini saglayin ve dikis makinesini
yatagin én tarafinda bulunan kiris @ kismindan
tutarak hafifce yukari kaldirin.

3) Diiz uglu tornaviday! @ dikkatlice gikarin. Yatagin

on tarafinda yer alan @ kirislerini iki elinizle tutarak
dikis makinesini yavasca mentese tutucunun @ 1.
kademesine kaldirin.

Bu sirada, besleme tabanindan @ ve besleme
kilavuz saftindan @ tutmayin.

Mentese tutucunun @, destek safti @ ile kilitlen-
diginden emin olmak icin kontrol edin. Ardindan,
kirislerden tutmay! birakin.

Dikis makinesini mentese tutucunun 1. ila 3. ka-
demesine kaldirmak igin, yatagin 6n tarafinda yer
alan @ kiriglerini iki elinizle tutarak dikis makinesini
yavasca mentese tutucunun istenen kademesine
kaldirin.



[Dikis makinesini mentese tutucunun 3. kademesinden 4. kademesine kaldirmak igin]

6) Yatagin 6n tarafinda yer alan kirisi @ sag elinizle tutun ve kilit serbest kalana kadar mentese tutucuyu @ A
oku yénunde ¢ekin. Ardindan, makineyi yavasca kaldirin.

7) Yata@in 6n tarafinda yer alan @ kirislerini iki elinizle tutarak dikis makinesini yavags¢a mentese tutucunun @
4. kademesine kaldirin.

8) Dikis makinesini ana konumuna dondirmek igin, oncelikle alt kapagin icinde tornavida gibi herhangi bir
aletin kalip kalmadigini kontrol edin.

9) Yatagdin 6n tarafinda yer alan kirigi @ sag elinizle tutun ve dikis makinesini hafifge yukari kaldirin. Ardindan,
mentese tutucunun kolunu @ sol elinizle tutun ve kilit agilana kadar kendinize dogru (A yoéniinde) gekin,
ardindan dikis makinesini yavasga indirin.

10) Sol elinizi mentese tutucudan gekin. Yatagin 6n tarafinda yer alan @ kirislerini iki elinizle tutarken dikis
makinesini biraz daha indirin.

TEHLIKE :
f 1. Parmaklarin, ellerin veya kollarin dikis makinesinin altinda kalarak ciddi bir yaralanmaya sebep

olmasini 6nlemek igin mentese tutucuyu A yoniinde cekmeye devam ederken dikis makinesini
alcaltmayin.
2. Besleme tabanindan @ ve besleme kilavuz saftindan @ tutmayin.

11) Her kademede, dikis makinesini karsilik gelen yiikseklikte sabitlemek i¢cin mentese tutucu Kkilitlenir. 9) nu-
marall prosediirde anlatilanlari izleyerek, yatagin on tarafinda yer alan kirisi @ sag elinizle tutun ve dikis
makinesini hafifce yukari kaldirin. Ardindan, mentese tutucunun kolunu sol elinizle tutarak kilidi serbest
birakin ve dikis makinesini yavasga indirin.

12) Dikis makinesi, glvenlik gerekgesiyle indirme prosedurinin son kademesinde tekrar durdurulur. 9) numaral
prosediirde anlatilanlari izleyerek, yatagin 6n tarafinda yer alan kirisi @ sag elinizle tutun ve dikis makinesini
hafifce yukari kaldirin. Ardindan, mentese tutucunun kolunu sol elinizle tutarak kilidi serbest birakin ve dikis
makinesini yavasca indirin.

TEHLIKE :
Ellerin ve parmaklarin dikis makinesi ile alt kapak arasina sikismamasina dikkat edin. Dikis ma-
A kinesinin iki veya daha fazla kisi tarafindan yatagin 6n kismindaki kiriglerin digsinda bir b6liimden
tutularak indirilmesi kesinlikle yasaktir, ¢linkii bir kaza sonucu sikisma durumunda el, parmak ve/
veya kollar ciddi sekilde yaralanabilir.

- 18 —




( 3-7. Yag haznesinin montaji )

l

( 3-8. Calisma panelinin takilmasi )

1) Dikis makinesini ana konumuna getirin.
2) Yag bosaltma muslugunu @, yag contasini @ ve

pulu @ alt kapaga @ dort tespit vidasiyla @ monte
edin.

3) Dikis makinesini yukseltin.

4) Alt kapak @ yayh pimini @, alt kapakla @ ayni

hizaya gelinceye kadar alt kapaga @ yerlestirin.

‘ fikkaT\ Yayh pimi @ yerlestirirken alt kapagin @]

catlamamasina dikkat edin. ,

5) Yagfitiline @ bir digiim atin (22,5 mm). Yag fitilini @

(22,5 mm) ucu yag bosaltma muslugundan @ gika-
na kadar alt kapagin @ yayl piminin @ igine sokun.
Bu sirada, yag fitilini @ (2,5 mm) aksesuari olarak
temin edilen yayli pimin @ icindeki oyuga yerlestirin.

6) Yag haznesini @ yag bosaltma muslugunun @

uzerine takin.

Dikis makinesini ylikseltirken ya da eskil

| dikkaT\ konumuna getirirken, "3-6. Dikis makinesini |

kaldirma ve ana konumuna dondiirme" 16|
sayfada. )

I
I
(

1) Calisma paneli montaj plakasini @ masanin sag

tarafina dogru istediginiz bir konuma doért ahsap
vida @ ile sabitleyin.

2) Calisma panelinin kablosunu @ masadaki delikten

O gegirin.

3) Calisma panelini @ calisma paneli montaj plakasi

@ lizerine (¢ tespit vidasini @ kullanarak sabitleyin.

olgisiinde yuvarlak bash pullu bir vidadir |

Ahsgap vida @ 3,8 mm nominal gapa ve 20\
% mm uzunluga sahiptir. Tespit vidasi @ M4|
| Bilgi )

ve 16 mm uzunluktadir. ]
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( 3-9. Regulator ve manifoldun takilmasi )
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1) Manifold tertibatini @® dért tespit vidasi @ ile ma-
nifold plakasina @ takin.

2) Solenoid vanayi ® iki tespit vidasi ® ile manifold

/® plakasina @ takin.

3) Regllator tertibatini @ masa-
nin Gzerine @ iki tespit vidasi
© ve iki pul @ kullanarak takin.

4) Manifoldu @ masanin (izerine
@ iki tespit vidasi @, dort pul
@ ve iki somun @ kullanarak
takin.

| Tespit vidasi © ve 0, )
| 50 mm uzunluga sahip|
| M5 olgiisiinde yuvarlak |
| bash vidalardir. Tespit |
| vidasi ® ve ®, 30 mm |
| \EEW uzunluga sahip M4 &l- |
| ciisiinde altigen bash |
| vidalardir. Somunlar @ |
|
(

M5 olciisiinde altigen |
somunlardir. )

5) ® ve ® numaral figleri manifold tertibatina @
soldaki sekilde gosterilen konumlara takin.

74 ® numarali fis @4 numarah delik igin, @‘
numarali fig ise 86 numaral delik i¢indir. )



[igne ipligi tutucu initesi]

| - 1) igne ipligi tutucu manifoldunu @
dort tespit vidasi @ ile manifold
plakasina @ takin.

( Tespit vidas1 @ 30 mm uzun-|
| /£ lugunda M4 tip altigen bagh |
‘ vidadir. ,

Sabit masal tip

4
pi

Sabit masali tip | Yar1 gomiilu tip

2) Sabit masali tip makine kafasi igin, 1) numarali adimda monte edilen manifold montaj plakasini @, masanin
O (izerine iki tespit vidasiyla @ ve iki pul @ kullanarak takin. Yari gémuilii tip makine kafasi kullanildiginda,
kafayi alt kapak destegine (arka) @ iki tespit vidasi @ ile sabitleyin.

( /A Tespit vidas1 @, M5 élgiisiinde 50 mm uzunlugunda yuvarlak bagh vidadir. Tespit vidas1 @, M5 ol-
l aﬂm gusunde 12 mm uzunlugunda yuvarlak bash pullu vidadir. ]

=)

3) Fisi @ soldaki sekilde gosterilen konumlar (izerine
igne ipligi tutucusu manifold tertibatina @ takin.
Fislerden biri igin @, manifold tertibatinin 39 numa-
rali parcasini ¢ikarin ve yerine fisi takin. (Boru 39
numarali pargaya takilir.)

4) igne ipligi tutma mekanizmasi igin, standart mani-
foldun @ @ konektoriini ve manifold tertibatinin
© B konektdriini baglayin.

—-21-



( 3-10. Kablolarin baglanmasi )

TEHLIKE:

miihendis talep edin.

Elektrik carpmasi ya da dikis makinesinin aniden ¢aligmaya baglamasi nedeniyle meydana gelen
kisisel yaralanmalari 6nlemek i¢in, gii¢c anahtarini KAPALI duruma getirip en az 5 dakika bekledikten
sonra iglemi gergeklestirin. Aligik olmadik iglemler veya elektrik carpmasi nedeniyle meydana gelen
kazalari 6nlemek igin, elektrikli parcalari ayarlamak lizere bayilerimizden elektrik teknisyeni veya

el 35

¢ 0|

0

R
L > S ’/@m%) :

R |1

1) Kontrol kutusu kapaginin @ dort tespit vidasini @
gevsetin. Kontrol kutusu kapagini @ cikarin.

2) Kablolari ANA PWB, SDC PWB uzerindeki ilgili
konektorlere baglayin. (Sek. 1)

3) INT PCB sinyal kablosunun topraklama kablosunu
kontrol kutusunun A ile gdsterilen konumuna bir
vida ile sabitleyin. (Sek. 2)

1] Dikis makinesi
- / Beyaz ‘I,-
SDC PWE CN15| 9P | ; kafasi
Beyaz !
_ \mmE;::1>> ;
(oNsO[qgpiera | Ll |
CN45 @ Kahverengi N = Galigma paneli
CN34
26P -
ANA PWB Gri
Hava
~ anahtan L&

CN35 Beyaz
e

1 Solenoid
valf

CN44 Mavi
30P

CN43 E Kirmizi
\j \

Ayak pedali anahtan
(istege bagh)

N>

,lﬁ

0o00cDO000 @ 00000000
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SCE—
\
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.‘(_ DD o

SWE = e———

Z

= N

CN44 CN34 Gri CN17 CN15
Mavi CN45 Kahverengi Beyaz Beyaz

CN30 Beyaz ANA PWB

/
oooooooo D:DDUDD]::D
i"‘

0000C0DOo@

Y/
= Aanzenunl
/ K \{é
SR

4

AN

SDC PWB

Topraklama
kablosu

//

(Sek. 2)

(Sek. 1)
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(' 3-11. Kablolarin kullanimi )

TEHLIKE:

Elektrik garpmasi ya da dikis makinesinin aniden galismaya bagslamasi nedeniyle meydana gelen
kisisel yaralanmalari 6nlemek i¢in, giic anahtarini KAPALI duruma getirip en az 5 dakika bekledikten
sonra islemi gerceklestirin. Alisik olmadik igslemler veya elektrik carpmasi nedeniyle meydana gelen

kazalari 6nlemek igin, elektrikli parcalari ayarlamak lizere bayilerimizden elektrik teknisyeni veya
miihendis talep edin.

1) Masanin altindaki kablolari kontrol kutusuna getirin.

2) Kontrol kutusuna getirilen kabloyu, kablo ¢ikis

> plakasina @ yerlestirin ve kablo klips bandini @
b sabitleyin.

=)
NS

S Y\ o

I ————— 3) Kontrol kutusu kapagini @ dort tespit vidasi @ ile
takin.
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( 3-12. Ayak pedali anahtarinin takilmasi (istege bagh) )

TEHLIKE:
2 Elektrik garpmasi ya da dikis makinesinin aniden ¢aligsmaya baslamasi nedeniyle meydana gelen kisisel

yaralanmalari 6nlemek igin, gii¢ anahtarini KAPALI duruma getirip en az 5 dakika bekledikten sonra iglemi
gerceklestirin. Aisik olmadik iglemler veya elektrik garpmasi nedeniyle meydana gelen kazalar onlemek
icin, elektrikli pargalari ayarlamak lizere bayilerimizden elektrik teknisyeni veya miihendis talep edin.

El anahtari standart tip makinede sunulmaktadir.

istege bagli ayak pedali anahtarini kullanmak igin (parga numarasi: 40033831), anahtari agadida agiklanan
prosediri izleyerek baglayin. Ayak pedali anahtarini takarken, ayak pedali anahtari baglanti kablosu tertibati
(parga numarasi: 40114433) da gereklidir. "11-6. Digerleri" 98 sayfada bakiniz.

1) Kapagi @ cikarmak igin kontrol kutusundaki dort
tespit vidasini gevsetin.

2) Ayak pedall anahtarinin topraklama kablosunu @
kontrol kutusunun A ile gosterilen yerine sabitleyin.

— — — — — — — — — — — — — — —

Topraklama kablosunu kablo ¢ikig plakasin-)

P S
| [gT dan @ gegirin. Aksi takdirde kablo, kapagi |
| kapatirken kapagin altina sikisabilir. )

S 3) Ayak pedall anahtar baglanti kablosunu @ ayak
e gg gg g% E’] EEE E SES pedali anahtar kablosuna (B) baglayin ve baglanti
ool = ]l kablosunun diger ucunu PWB (C) Gizerindeki CN43

konektorine baglayin.
4) Kabloyu sabitleyin.
Kablo klips bandinit @ gevsetin. Ayak pedali
anahtari kablolarini (topraklama kablosu @ harig)
ilgili diger kablolarla birlikte, kablo klips bandini @
kullanarak sabitleyin.

TEHLIKE :
Kablolari PWB iizerindeki dogru konek-
torlere dikkatlice baglamak ¢ok 6nemlidir.
Yanlis baglanti biiyiik risk olusturur.

o — — — — — — — — — — — — — — —

| istege bagh ayak pedali anahtarinin dikis 1
| makinesine monte edildigi durumda bile, |
| ﬁ(_l:(?T el anahtan hala etkindir. Dikis makinesi iki |

U anahtardan birini galistirarak etkinlegtiril- |
| diginden, anahtarlari dikkatli bir sekilde |

| calistinin. )




( 3-13. Hava kaynaginin baglanmasi )

(1) Regiilator ve manifoldun baglanmasi

©O©
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1) Reglilatériin baglantisini @ ve manifoldun baglan-
tisini @ hava borusunu 210 @ kullanarak yapin.

Hava borusunu 10 @ ve manifoldun baglantisi-

1)-1.
ni @, kisa bir hava borusuna sahip T-baglantisi
O ile baglayin.

1)-2. T baglantisinin @ ve igne ipligi tutucusu mani-

foldunun baglantisini @ hava borusu 10 @ ile
baglayin.

2) Kumas kesim regtlatérinin baglantisini @ ve
kumas kesim solenoid valfinin baglantisini @ hava

borusunu 210 @ kullanarak yapin.
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(2) Hava borularinin baglanmasi
Dikis makinesi kafasindan gelen ilgili hava borularini ilgili solenoid valflere numaralarn karsilikli olarak tutacak
sekilde baglayin.

4
o
-

No.2 . 9 Q|

No.3 m !Il (\ @l] 3 No.4

No.5 m> l\tj @ﬂ.» ___, No.6

vor ML | Nos

No.10 |l|-'—rl)|;=’\tj __l T (c:gnetutucti:u iinitesi
\[[—|—|-!— =a g (:h urumunda)
INEIRESIeN
[[]:l) ” ?%\:\No.ﬂ

il \No.12

[igne ipligi tutucu initenin kullanilmasi durumunda]
[ ]

No.35 m:}a
No.36
NN O O
S
® O) (
® Qulp
S
O
ol[- | ©@,
©
o[[- 1®q,;
< No.37
[ 0O O
No.38
== ==
==z ==
==z ==
==z ==
==z ==
== ==

ilgili hava borularinin baglanmasinin ardindan
dikis makinesinden ¢ikan kablo vs. demetini
unite ile birlikte aksesuar olarak sunulan kablo
tutturma bandi ile diizgin bir sekilde baglayin.

P
LTS
QQJ 5W

N damnwe

T~
Unite ile birlikte aksesuar olarak sunulan
kablo tutturma bandi (L150)
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( 3-14. Hava hortumunun takilmasi )

l Hava hortumunun baglanmasi
Hava hortumunu, Unite ile birlikte verilen hortum
bandi ve ¢abuk baglamali soket baglantisini kulla-
narak regulatore baglayin.

l Hava basincinin ayarlanmasi
Hava muslugunu @ agin.

[Ana regiilator]
Pnématik basinci 0,5 MPa'ya ayarlamak igin ana
regilatérin @ hava basinci diizenleme kolunu @
yukari ¢ekin ve gevirin. Ardindan, sabitlemek igin
kolu agagi bastirin.

[Kumas kesim bigagi basing regiilatorii]
Kumas kesim bicadi basing regiilatoriniin @ hava
basinci diizenleme topuzunu @ asag gekin ve hava
basincini 0,35 MPa'ya ayarlamak i¢in dondurin. Ar-
dindan, sabitlemek i¢in topuza yukari dogru bastirin.
(Kumas kesim bigaginin hava basinci, regulatér @
kullanilarak 0,2 ila 0,4 MPa araliginda ayarlanabilir.)

| 0,35 MPa'ya ayarlanmistir. Gercekten gerekli I
| @ olmadik¢a hava basincini artirmayin. Artiri- |
| U lan hava basinci bigagin keskinliginde bir |
| azalmaya ve/veya bigagin kiriimasina neden |
| olabilir. ]

ilgili hava basinci ayarlarini yaptiktan sonra, hava-
yi tahliye etmek igin hava muslugunu @ kapatin.
Ardindan, hava basinglarini ayarlamak i¢in hava
muslugunu tekrar agin.

* Hava muslugunun @ kapatilmasiyla hava tahliye
edilir.

27—



3-15. iplik ¢cardag) tertibatini monte edin ve masanin sol arka
kismindaki delige yerlestirin

Pnoématik ekipmandaki (hava silindirleri, solenoid valfler) arizalarin %90’inin nedeni "kirli hava”dir.

Basingli havada nem, toz, yanmis yag ve karbon pargaciklari gibi gok sayida kirletici madde vardir. “Kirli
hava" énlem alinmadan kullanilirsa sorun yaratabilir, mekanik arizalardan dolay verimi ve makinenin kullani-
labilir durumda oldugu sureyi azaltir.

Makinede pnématik ekipman varsa, asagida gosterilen standart hava tesisatini mutlaka takin.

¢ .
Standart hava tesisatinin hazirlanmasi kullaniciya aittir

Hava kompresorii

Son sogutucu

M Otomatik tahliye

Hava deposu

Ana hat filtresi

Otomatik tahliye

(T )

Hava beslemesinin kalitesi

Hava kurutucu @

Hava beslemesinde dnemli miktarda nem varsa

Cevre

Makinemizin kuruldugu yerde sabah ve aksam saatlerindeki sicaklik farki
blyUkse ya da donma ihtimali varsa
Yukarida belirtilen durumlarda mutlaka hava kurutucusu takin.

- J
(r )

Sis ayirici ° Hava beslemesinde énemli miktarda karbon ve toz varsa

(Solenoid valflerdeki sorunlarin biyik kisminin sebebi karbondur.)
\Mutlaka sis ayirici takin.

J
N o . 4
4 . . . N\
JUKI tarafindan temin edilen standart ekipman
Filtre regiilatorii
|

Solenoid valf

Hava silindiri
- J

Ana boruda dikkat edilecek noktalar

| ]
I e Ana boruda hava akigi yoniinde ve her 1 metrede 1 cm asagiya dogru bir egim mutlaka verin. I
| DIKKAT\ « Ana boru kollara ayriliyorsa, disari akan drenajin boru iginde kalmasini 6nlemek igin basingh hava |
| ¢ikis noktasini borunun st kismina bir T baglantiyla yerlestirin. |
| * Asagida kalan noktalarda ya da tiim boru uglarinda drenajin birikmesini 6nlemek i¢in otomatik |
| tahliye saglanmahdir. )

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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( 3-16. iplik gardaginin takilmasi )

1) iplik cardag: tertibatini monte edin ve masanin sol arka kismindaki delige yerlestirin.
2) Kilit somununu @ sikin, béylece iplik cardagi sabitlenir.

&6
=5
Em
Andd
=
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(3-17. Iplik kilavuzlarinin takilmasi )

1) iki iplik kilavuzu plakasini @ ve tespit vidasini @
cikarin.

2) iplik kilavuzu plakalarinin @ birini ters déndariin.
iplik kilavuzlarini, ipligin rahat¢a gecmesine izin
vermek icin yaklasik 40° dénebilecegi sekilde yer-
lestirin.

3) iplik kilavuz milini @ takin.
Bu sirada, iplik kilavuz milini
© mildeki © delik @ AT iplik
kilavuzundaki delige @ baka-
cak sekilde takin.
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( 3-18. G6z koruyucu kapagin ve parmak koruyucunun takllmasQ

A

TEHLIKE :

Goz koruyucu kapak ve parmak koruyucu, gozleri kirilip firlayan ignelere kargi korumak igin kullanilr.
Dikis makinesini mutlaka bu parcgalar takili sekilde kullanin.

)

1) Parmak koruyucuyu @ iki tespit vidasi @ ile gi-
venlik plakasi bilezigine @ monte edin.
Parmak koruyucuyu @ glvenlik plakasi bilezigine
@ gore esit mesafeye monte edin.

2) GOz koruyucu kapagi @, iki tespit vidasi @ ve iki
pul @ ile glivenlik plakasi bilezigine @ monte edin.

3) Monte edilen g6z koruyucu kapak ve parmak ko-
ruyucu tertibatini @ vidalar @ ile yiizey plakasina
O takin.

e —— ————————— —— — —

( Tespit vidasi @ bir M4 altigen soket ba§l|\
| vida olup 8 mm'lik bir uzunluga sahiptir.l
| /ikkar\ Tespit vidasi @ bir M4 yuvarlak bagh vida|
| U olup 6 mm'lik bir uzunluga sahiptir. Tespit|
| vidas1 @ bir M4 yuvarlak bagh vida olup 6]
{ mm'lik bir uzunluga sahiptir. )
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( 3-19. Kumas kirpinti torbasinin takilmasi )

1) Kumas kirpintt emme cihazini @ ve kumas kirpinti
borusunu @ baglayin. Bunlari hortum bandi @ ile
sabitleyin.

2) Suspansiyon kancasini @ masanin alt tarafinda
erisimi kolay bir yere takin.
3) Kumas kirpinti torbasini @ siispansiyon kancasina

@ asin.

4) Kumas kirpinti emme cihazini @ igine yerlestirmek
igin kumas kirpinti torbasinin @ fermuarini agin.
5) Kumas kirpintt emme cihazini @ kumas kirpinti
torbasinin @ (st tarafina yerlegtirin ve fermuari
kapatin.
Kumas kirpinti borusunun @ uzunlugunu masanin
hemen altindaki noktada kisa tutacak sekilde ayar-

Kumas kirpinti borusu @ asiri uzun oldu-)
gunda, kumas kirpint borusu @ kirpintilarla |
tikanabilir, ¢iinkii kumas kirpintilari kumas |
_—+kirpintisi emme cihazinin @ hava akigini |

o

IKKAT -
engelleyebilir. |

Torbadaki kumasg kirpintilar kumas kirpintisi |
emme cihazinin @ iist kismina ulagmadan |
kumas kirpintisi torbasini b0§altt|§]|nlzdan|
emin olun. )
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( 3-20. Baski ayagi unitesinin takilmasi/gikariimasi )

o — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

—~ Besleme tabanini elle hareket ettirirken veya baski ayagdi linitesini kaldirirken/takarken, kumag kesim )
DiKKAT
A ) bicaginin tutma plakalari ile veya iplik kesme iinitesinin bogaz plakasi ile temas etmemesine dikkat |

|
| @ edin. ]

M Takilmasi

1) Baski aya@! Unitesini baski kolu @, baski ayagi
tabanindaki @ “U” harfine oturacak sekilde takin.

2) Baski ayagi plakasinin deligini @ kumas agma
pimine @ ayarlayin.

3) Klemp tutucu plakay @ dondirerek baski ayagi
plakasini @ tutun.

M Cikarilmasi

1) Klemp tutucu plakay! @ déndirerek baski ayagi
plakasindan @ c¢ikarin.

2) Baski ayagi plakasini @ kaldirarak gekip ¢ikarin.

—

[ 7 Besleme tabani @ kumas kesme konumuna getirildiginde, baski ayag iinitesini takmak veya gikarmak \
: nispeten daha kolay olur. :
( Besleme tabanini @ elle hareket ettirirken, yukarida bahsedilen uyarilan dikkate alin. )
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(4. GALISTIRMADAN ONCEKIi HAZIRLIKLAR )

( 4-1. Makinenin yaglanmasi ve yaglamanin yapiligi )

UYARI:
Dikis makinesinin aniden g¢alismasi nedeniyle olabilecek kazalari 6nlemek igin, gcaligmaya basla-
madan once giicii KAPALI konuma getirin.

* Makine yagdi olarak JUKI New Defrix Oil No. 2 veya 18 JUKI MAKINE YAGI kullanin.

(1) Kol yag deposunun yaglanmasi

Kol yag deposunu @ yaklasik %80 oraninda yag-
layin.

Ayrica, dikis makinesinin gunlik kullanimi sira-
sinda yag seviyesi eger kirmizi isaret noktasinin
altina diserse yag ekleyin.

(2) Yatak yag deposunun yaglanmasi
[Sabit masali tip makine kafasi kullanildigindal]

[ Yatak yag deposunu @ MAKS cizgisinin @ kadar

=) ©) 7 7 /=—=_ "\ | vyaglayn.
( o / Ayrica, ginlik kullanim sirasinda yag seviyesi MIN
J/ cizgisinin @ altina distiginde yeterli miktarda yag
\\%"—L 9\ ‘ e leyin.
AR / [~ Vag seviyesT MAKS Grgisinna @ agacak,
@ | DikkAT\ kadar yag eklenirse, makinenin kafasi egil-I
\/;: N % | diginde yagin fazla kismi bitene kadar yag |

deliginden dokiilir. Yag haznesini yag iIeI
doldururken dikkatli olun.

p— —

[Yari gomuli tip makine kafasi kullanildiginda]

Dikis makinesini mentese tutucunun 2. kademesine

kaldirin.

Yag yiizeyi MAKS cizgisinin @ alt seviyesine ulagana

kadar yatak yag tankina @ yag ekleyin.

Ayrica, gunlik kullanim sirasinda yag seviyesi MIN ¢iz-

gisinin @ altina diistiigiinde yeterli miktarda yag e leyin.
g~ Eklenen yag yiizeyi MAKS gizgisinin @ alt)

| U seviyesini agarsa, makine kafasi egildiginde |

\

yag delinden yag damlayacagini unutmayin. |
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(3) ilmek yapici ve yayici pargalarinin yaglanmasi

1) Sagdaki ve soldaki baski plakalarini ¢ikarin.

2) iimek yapici baglantisina @, yayici baglantisina
@, yayiciya, sag tarafa @, yayiciya, sol tarafa @
ve yayicl etkinlestirme kamina @ iki veya i damla

yag uygulayin.

| Pargalari giinde bir kez yagladiginizdan emin)
| z<&y, olun. Yaglama yeterli araliklarla yapiimazsa, |
| @ ozellikle @, @ ve @ parcalarinda asinmaya |
| neden olur ve ilmek atlama veya igne kiril- |
\ masl yasanir. ]

(4) ilmek yapici bilezigin yag deposunun yaglanmasi

iimek yapici bilezigin yag deposuna @ MAX ciz-
gisine kadar yag koyun.Ayrica, glnlik kullanim
sirasinda yag seviyesi MIN gizgisinin altina dustu-
glnde yeterli miktarda yag ekleyin.

e —— —— ——————— —— — —

iimek yapici bilezigin yag deposuna iinite)
ile birlikte verilen yag haznesini (kiigiik|
olan) kullanarak yag koyun, depo etrafina|
DikkAT\ sigratmamaya 6zen gosterin. |

)

|
I
I
| oKk
| Depo etrafina sigratilan yag, makine galisir-|
| ken ilmek yapici bilezigin hareketi ile kuIIa-|
| niciya sigrayabilir. Bu durumu 6nlemek igin|
| depo etrafina sigrayan yagi silin. )

— — — — — — — — — — — — — — — —
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(5) igne mili ve kam pargalarinin yaglanmasi

1) Tespit vidalarini @ gevsetin ve 6n plakay! @ gikarin.
2) igne mili burcuna @, igne miline @ ve keceye @
bir veya iki damla yag uygulayin.

3) Tespit vidasini @ gevsetin. Arka kapagi @ ¢ikarin.

4) Tespit vidasini @ gevsetin ve st 6n kapadr @

cikarin.
[ /5t Hava borusu kablo ile bagh oldugu igin |
‘ kapagi ¢ikarirken dikkat edin. ,

5) Dikis makinesi kolundaki disli yaglama kegesini @

yaglayin.
6) Yagladiktan sonra, dn plakay! @ ve (st 6n kapag!
0O takin.
‘ ﬁ(_':(?T Kablolarin makineye sikismamasi igin dikkat\
‘ edin. ,
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( 4-2. ignenin takilmasi )

A

UYARI:

Dikis makinesinin aniden galigmasi nedeniyle olabilecek kazalari 6nlemek igin, galigmaya bas-
lamadan 6nce giicii KAPALI konuma getirin.

igneyi gidebildigi Ignevnm dogdru yoénd, igne ipligi I.<|Iavuzu @ ignenin
kadar ileri oyugunun karsisina bakacak sekilde olmalidir.

*,,‘ yerlestirin. - T = ===

< ( 1. Kullanilacak malzemenin tiiriine ve ipIik\

| kalinligina gore en uygun igne boyutunu |

| kullanin. |

| /BikkaT\ 2. igne boyutunu degistirirken, igne ile|

| ilmek yapici arasindaki boslugu ayar- |

| ladiginizdan emin olun. ("10-5. igne ve |

igne yivi | ilmek yapici arasindaki bosluk” 84|

{ sayfada basvurun.) )
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( 4-3. Makine kafasindan iplik gegirme )

UYARI:
A Dikis makinesinin aniden ¢alismasi nedeniyle olabilecek kazalari 6nlemek igin, calismaya bas-
lamadan 6nce giicii KAPALI konuma getirin.

(1) Ust ipligin (igne ipligi) gecirilmesi
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(2) Alt ipligin (ilmek yapici ipliginin) gegirilmesi

igne ipligi tutucu linite ile birlikte
sunulan model i¢in

(N /

Tl ] =—==—=3

p—
=_& ).

o — — — — — — —

S
. J

1. llmek yapici ipligi gegirirken, ilmek yapici bilezigi ileri dogru 180 derecelik bir agiyla gevirin. !
2. Genel iplik kesim tipi makinede, ilmek yapici ipligi igne bogaz plakasindaki igne deliginden |
iy gegcirin ve ilmek yapici iplik tutucunun ipligi tutmasini saglayin. |
DIKKAT Ardindan, dikise baslayin.igne ipligi kesim tipi makinede, iplik kesme tespit plakasinin ilmek |
yapici iplik ve pasa ipligini tutmasini saglayin. Ardindan, dikise baglayin. |
iplik atigi ilmek yapici iplik tutucu veya iplik kesme tespit plakasi tarafindan tutulursa, ipligi |
cikarin. iplik atigi bunlardan biri tarafindan tutulmus haldeyken dikis yapilirsa, ilmek yapici iplik |

diizgiin sekilde tutulamaz, boylece dikisin baslangicinda ilmek atlama gergeklesir.



(3) Makineden pasa ile iplik gegirilmesi

f ince iplik kullanildiginda, pasayi
pasa baski plakasina yerlestirin.

1) Dikilen malzemeyi kumas parcalariyla @ sagdan ve soldan temas edecek sekilde yerlestirin.
2) Sagdaki ve soldaki tespit vidalarini @ gevsetin ve dikis konumunu kumas pargalarini ileri geri hareket ettirerek
ayarlayin.
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(5. CALISTIRMA ANAHTARININ YAPISI

( 5-1. Calisma panelinin yapisi )

[Galisma panelinin iglevleri tablosu]

o 06 (3] (4]
Y Y duxl \
0
{ O // M MEB Series
o 1 | -
0 —=
o—{—H¥] FAHHE— o
t 0
& e [ e J ®
] :E] “@11 D
o ¥ | O bz )

Adi

Aciklama

Dikis LED’i

"0

Dikis makinesi veri ayar durumundayken LED soner, dikis durumun-
dayken ise yanar. LED’in durumu Hazir tusu ile degistirilir.

HAZIR tusu

"0

Bu tus, ayar durumu ile dikis durumu arasinda gegis yapmak igin kul-
lanilir.

SIFIRLAMA tusu

4

Bu tus hatayi ortadan kaldirmak, sayaci sifirlamak veya iplik gegirme
modundan ¢ikmak igin kullanilir.

© © © oF

MOD tusu

Bu tus, dikis modunun, kullanim modunun, desen kopyalama/silme
isleminin ve bellek digmesinin ayarlanmasini saglayan yardimci
fonksiyon modunu etkinlestirmek igin kullanilir.

2 haneli LED

Bu LED, normal durumda desen numarasini goruntiler, veri ayarla-
ma sirasinda ise veri numarasini gérintuler.

4 haneli LED

Bu LED, normal durumda kesme uzunlugunu, veri ayarlama sirasin-
da ise veri igerigini gorintiler. Ayrica sayag¢ Uzerindeki sayim degeri-
ni ve hata numarasi gibi bilgileri goruntuler.

—tusu

o

Bu tus, normal durumda desen numarasini azaltmak igin, veri ayarla-
ma sirasinda ise veri numarasini azaltmak igin kullanihr.

+ tusu

+

Bu tus, normal durumda desen numarasini artirmak igin, veri ayarla-
ma sirasinda ise veri numarasini artirmak icin kullanilir.

-/ GERI tusu

Bu tus, veri ayarlama sirasinda sayacin Uzerindeki sayim degerini
veya verinin ayar degerini azaltmak i¢in kullanilir. Duraklama duru-
munda, beslemeyi bir ilmek geri hareket ettirmek icin kullanihr.
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No. Adi Aciklama
@® | +/LERItusu l_+ Bu tus, veri ayarlama sirasinda sayacin tUzerindeki sayim degerini veya
»
+/— verinin ayar degerini artirmak i¢in kullanihr. Duraklama durumunda,
- - beslemeyi bir ilmek ileri hareket ettirmek icin kullanilir.
IPLIK GERGINLI- [m Bu LED, igne ipligi gerginliginin goriintilenmesi/ayarlanmasi sirasinda
7\
GI LED EKRANI © yanar.
IPLIK GERGINLI- [g Bu tus, igne ipligi gerginligini gériintilemek/ayarlamak icin kullanilir.
7\
Gl tusu ©
Sayag LED’i [ Bu LED, sayacin goéruntilenmesi/ayarlanmasi sirasinda yanar.
SAYAGC tusu ] Bu tus, sayacin ayar deg@erini goriintilemek/ayarlamak igin kullanilr.
iPLIK GECIRME Bu tus, makineyi iplik gegirme moduna gegirmek igin kullanilir. (Not 1
L/
tusu ‘E "
® | BICAKACMA/ Bu tus, kumas kesme bigcaginin galisma durumunu etkin/devre disi
KAPAMA tusu CD olarak degistirmek igin kullanihr.
_ _ On kesim bicagi/son kesim bicagi LED’i yanar/soner. (Not 2)
® | ONKESIMBICA- ® Bu LED, kumas kesim bigagi 6n kesim bigagi olarak kullanildiginda
Gl LED'I - yanar.
L
® | SON KESIM BI- m Bu LED, kumas kesim bicagi son kesim bigagi olarak kullanildiginda
CAGI LED'I = yanar.
® | VERILEDI [ Bu LED, verilerin gérintilenmesi/ayarlanmasi sirasinda yanar. (Not 3)
NQ\Q
@ | VERItusu ] /\Q Bu tus, desen verilerini gérinttlemek/ayarlamak igin kullanihir. (Not 3)
No.

Not 1: Tus, gii¢ acilir agilmaz devre disi kalir. Besleme kaidesinin orijinal konumunu almasinin tamam-
lanmasinin ardindan Hazir tugsuna bir kez basarak etkinlestirilir.

Not 2: Desen verisinin 3 numaral verisi (6n kesim bigagi/son kesim bigagi) “bigaksiz” olarak ayarlan-
migsa, On kesim bigagi/Son kesim bigagi LED’leri kapal kalir.

Not 3: Bu tuslar, sadece dikis LED’inin sondiigii ayar durumunda etkindir.

(Referans) 2 haneli LED ve 4 haneli LED gosterge verileri agagidaki gibi gosterilr.

Sayisal degerler 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

N I o e Y O o Y I i A v AR |

Dljltal ekran L' ] L a 1 a L' ] L' a
Karakterler A B C D E F G H | J K L M
oL "~ | R X} (1| L ] X
Dijtalekran |\ =/ V9 1 @ [ C |5 e 0 0w L e
Karakterler N (0] P Q R S T U \% w X Y Z
_ _ ] _ [ ¥ 0o g
Dijital ekran oo R s T R T BNV T R x B ¥ 2
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( 5-2. Gegici durdurma anahtari )

Gegici durdurma
anahtari

( 5-3. El anahtari )

Bu anahtar dikis makinesinin ¢alismasini durdurur.

Baslatma anahtari lambasi

[Baski aya@i anahtari (sag) @]
Bu anahtar baski ayaginin asagi/yukari hareketini
saglar.

[Baslatma anahtari (sol) @]
Bu anahtar dikisin baglamasini saglar.

( /‘./ Baslatma anahtan etkin oldugunda, bas- )
{ aﬂm latma anahtari lambasi yanip soner. )

[ /sig Dikis makinesini baglatmadan énce, 6n|

|\@

kapagi kapatin. )

( 5-4. Ayak anahtan (istege baglh) )

@

[Baski ayadi anahtari @]
Bu anahtar baski ayaginin asagi/yukari hareketini
saglar.

[Baslatma anahtar @]
Bu anahtar dikisin baglamasini saglar.

‘ fikar\ Dikis makinesini baglatmadan once, 6n\
{ U kapag@i kapatin. )
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(6. CGALISMA PANELININ KULLANIMI )

| READY (HAZIR) tusu - basildiginda, igne mili list u¢ haricinde herhangi bir konumdayken d|k|§\
I makinesinin durmasi halinde, Hata (E030) olusarak dikis makinesini durduracaktir. I
| Bu durumda, igne milini list durma konumuna getirmek igin el kasnagini hareket ettirin. Ust durmall
I e konumuna ulasildiginda Hata (E030) artik goriintillenmeyecektir. Bu haldeyken, READY (HAZIR)|
|  Bilgi) tusuna tekrar basarak dikigs LED ekrani A'yi agin.

| Ek olarak, igne mili list durma konumu ile alt 61ii noktanin biraz altinda bir konumda oldugu siirece, |
| igne mili Gist durma konumuna getiriimemisse bile READY (HAZIR) tusuna basildiginda igne |
l mili otomatik olarak iist durma konumuna geri donecektir.

| EY lanmistir. Desen sekilleri igin ™15. STANDART
A

o O |7 M| e
B—’- L]
o =1+ =/
@/Dfeg\ Dv&. =

; OO '@Q

¥ O ™

‘ /‘. ") 90’dan 99’a kadar olan desen numaralarina ait standart desenler nakliyattan énce fabrikada ayar-\
Er® lanmistir. Desen sekilleri igin "15. STANDART DESEN LISTESI" 107 sayfada bagvurun. (Pnn) ]

1) Dikmek istediginiz hedef desen numarasini B
secmek igin — tusuna ’_‘ O veya + tusuna . (5)
basin.

2) Dikisi etkinlestirmek igin Dikis LED’ini A yakmak
amaciyla Hazir tuguna © basin. Bunun
Uzerine, baski ayadl asagi iner, besleme mili ve
igne orijinal konumlarini alir.

( ﬁ(_K?T Baski ayagi ve besleme tabani galigiyor. ate |
| U Ellerinizi ve parmaklarinizi sikigtirmamaya |
\ dikkat edin. ]

3) Dikis malzemesini baski ayaginin altina yerlestirin.
Baski ayagini indirmek igin baski ayagi anahtarina
basm Dikisi baslatmak icin Baglat anahtarina basin.

— — — — — — — — — — — — — — —

‘ fikkat, Dikis makinesini baslatmadan 6nce, on\
{ U kapagi kapatin. )

{ —~ Gecerli iplik gerginligi ayar degeri ayni olsa bile kullanilan ipligin tiiriine ve kalinhgina gore deg|§|r |

| atlamaya neden olabilir.
| ALIKIE
00— O // M MEB Series
-H
o 1t +/=—e

Dikis deseninin farkli béliimlerine uygulana-
cak iplik gerginligi ayri olarak degistirilebilir. |
Prosediir hakkinda bilgi almak igin, "9-1. Her |
boliimiin iplik gerginligi telafisinin igleyis |
proseduriu” 73 sayfada bagvurun. )

(
|
&
|

| @K) iplik gerginligi degerini kullanilan iplige gore ayarlayin. iplik gerginligi ayar degeri yiiksek olursa, ilmek |

1) iplik gerginligi LED’ini D yakmak icin iplik gerginligi
tusuna W‘ O basin. iplik gerginliginin ayarlanan
degeri LED Uzerinde goruntulenir.

2) —/GERI tusunu @ @ ve + /ILERI tusunu
@ kullanarak iplik gerginligi degerini C ayarlayin.

3) Dikisi baslatmak i¢in Baslat anahtarina bastiginiz-
da veya Hazir tuguna @ bastiginizda ayar
degeri bellege kaydedilir.

4) Iplik gerginligi LED’i D agikken iplik gerginligi tusuna
9 bastiginizda, ekran normal gérinime geri

. 3) Desen numarasi degistirilirse veya 3.
| °“em" prosediir adimi gerceklestirilmeden giic
kapatilirsa ayarlanmis deger hafizada
tutulmayacaktir.



( 6-3. Dikis makinesinin gegici olarak durdurulmasi )

ALK
MEB Series

+/

M Dikis makinesinin durdurulmasi

1) Gegici durdurma anahtarina @ basin.

2) Dikis makinesi durur ve “E050” hata kodu goriintiilenir.

H Yeniden baslatiimasi

1) Ekranda “E050” gériintilendiginde, hatayi gidermek
ve ekrani hata olusmadan énceki goriinime geri
déndiirmek icin Sifirla tusuna |7/‘ @ basin.

2) Baslatma anahtarini veya GERI tusunu (6
veya ILERI tusunu @ kullanarak dikis ma-
kinesini yeniden baslatin, besleme mekanizmasi
ilmek ileri/geri hareket eder.

Daha sonra, dikis makinesini dikisin baglangi¢ ko-
numuna dondirmek igin SIFIRLA digmesine
® basin.

1. GERI [—/1<| @ tusunun, ILERIm\

@ tusunun veya SIFIRLA tu§unun m|
@ kullaniimasi, iplik kesmeyi saglamaz. |
2. Dikis sirasinda dikis makinesini gegici
oS olarak durdurdugunuzda ve SIFIRLAI

tusu @ ile makineyi tekrar baglan- |
gi¢c konumuna dondiirdiigiiniizde, ignel
ipligini gekin ve makas veya benzeri birl
aletle kestikten sonra galismaya devam I
edin. Calisma, igneye ya da dikilen urii-

ne giig uygulamadan gergekleg,tirilebilir.,

o — — — — — — — — — —

( dikkat\ Dikis makinesini baslatmadan &nce, 6nl
{ U kapagi kapatin. )
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( 6-4. Yeniden dikisi gerceklestirme )

Dikis, baski ayaginin kumas agma islemi olmadan gercgeklestirilebilir.

o—Q [|Z|Mm 0w ‘ Onemn Dikis LED’i AGIK kalirsa, KAPALI konuma \
MEB Series |
| getirmek i¢in Hazir tusuna Q @ basin. ]
I:I - 1) Mod ayar ekranini goérintilemek igin Mod tusuna
© basin. “oPEN” yazisini gériintiilemek igin
/ / —/Geri tuguna O veya +/ileri tusuna |[4/1=*
@ basin.
N O .
© Va e 2) Dikis modu ayar ekranini gorintilemek icin Hazir

]
No.
nDI S tusuna|” O | @ basin.
-»> - .
S 3) —/Geri tusuna —/‘; @ veya +/ileri tusuna '|'/E

Y] _©

Isleyisi 2) i apyp wqn wrn .
numarali adimda Iﬂ basarak dikis modunu “0”, “1” veya “2"ye ayar
<Mod ayar ekrani> anlatiimistir ayimn.
4) Ayari bitirmek i¢in Hazir tusuna “Q | O basin.
O ALIKCE Mod tusuna @ © basarsaniz, ayarladiginiz ve-
o O // M<e MEB Series riler iptal olur.

5) Ekranda “oPEn” yazisi gorintilendiginde, normal

I:I - ekrana dénmek igin Mod tusuna | M | @© basin.

Her bir dikis modunda dikis makinesinin igleyisi
—/L /‘—Jr‘_0 (1) Normal mod (dikis modu “0”, yani gii¢ agik
konumuna ayarh)

o ©) Dva.. n (D Besleme milinin/igne milinin orijinal konumunu

E/ @ o DN@Q almak icin Hazir tuguna 0 basin. 12 numa-

rali bellek anahtari “K umas ayar konumu segimi”,

\CD “0n” olarak ayarlandiginda, besleme mili en yakin
ayar konumuna hareket eder (23 numarali bellek

anahtari). Kumas agma mekanizmasi kapalidir.

<Dikis modu ayar ekrani>

@ Baski ayagi anahtar ve Baglat anahtari ile dikisi gerceklestirin. On kesim bigagdi ¢alistiginda, kumas kesim
bicaginin galismasi bittikten sonra kumas agma mekanizmasi galisir. Son kesim bigadi/bigaksiz ¢calisma
durumunda ise, kumag agma mekanizmasi dikisin baslamasiyla es zamanl olarak acilr. Dikis tamamlan-
diginda kumas agma mekanizmasi kapanir.

(2) Yeniden dikis modu (Dikis modu “1” olarak ayarlandiginda)

(D Besleme milinin/igne milinin orijinal konumunu almasi igin Hazir tugsuna m @ basin. “Kumas ayar konumu
secgimi”, “On” olarak ayarlanmis olsa bile, besleme mili, kumas kesme bigagdi ¢calisma konumunda kalmaya
devam eder. Kumas agma mekanizmasi agik kalir.

@ Dikis, Baski ayag! anahtari ve Baglat anahtari ile gergeklestirilse bile kumag agma mekanizmasi agik kalir.

(3) Kumas agma modu (Dikis modu “2” olarak ayarlandiginda)
(D Besleme milinin/igne milinin orijinal konumunu almasi igin Hazir tusuna - 0 basin. “Kumas ayar ko-

numu segimi”, “6n” olarak ayarlanmigsa, besleme mili, en yakin ayar konumuna hareket eder. Kumas agma
mekanizmasi agik kalir.

@ Dikis, Baski ayagi anahtari ve Baglat anahtari ile gergeklestirilse bile kumag agma mekanizmasi agik kalir.

| 1. Kumas kesme bigaginin kullanilmadigi durumlarda, bigagin isleyisi Bigak ACMA/KAPAMA tU§u\

_ ® ile engellenmelidir. Prosediire iligkin bilgi almak igin, "6-7. Bigagin kullaniimasi gegici |
V2N olarak istenmediginde" 48 sayfada bagvurun. (Pnn) |
Bilgi) 2. Malzeme ayar konumunu on tarafa ayarlamak igin, "9-2. Kumasin ayar konumunu de§i§tirme"|

76 sayfada bagvurun. )
Wy . \
( U Dikis makinesini baglatmadan once, 6n kapagi kapatin )



( 6-5. iplik gegirmeyi gergeklestirme )

UYARI:

A

1) ve 2) no.lu adimlarin galisiimasinin ardindan giicii KAPALI konuma getirin, igneyi, ipligi, kumas
kesim bigagini veya bigak tutucuyu degistirin.

‘ ML Buislem, giic acilir agiimaz gergeklestirilemez. Besleme mili/igne mili orijinal konumlarina dondukten\

l a sonra Hazir tuguna - @ bir kez basarak asagidaki islemi gergeklestirin. ]

M ALK
MEB Series

+/L+

e

¥

0
N@Q

Baski ayagi linitesinin takilmasi/gikariimasi )
isleminin, yukarida anlatilan 1 no.lu adimi |
gerceklestirdikten ve giicii KAPALI konuma |

1) Iplik gegirme tusuna @ basin.

(D Baski ayagi asag! iner.

@ 12 numarali bellek anahtari “malzeme ayar konumu
secimi”, dn tarafa ayarlandiginda, besleme tabani
geriye (orijinal konumuna) hareket eder.

® igne milinin makine kafasinin éniinden gegisini
saglamak icin igne mili 180 derecelik bir agiyla
doner.

2) Iplik gegirme tusuna @ tekrar basin. Ardin-
dan, sadece igne mili orijinal konumuna doner.

3) Yukarida anlatilan @ ila ® numaral adimlarda be-

lirtilen pargalar, Sifirlama tusuna @ basilarak
ana konumlarina déndirdlar.

Baski ayagi ve besleme tabani galigiyor.ate. \
Ellerinizi ve parmaklarinizi sikistirmamaya |

dikkat edin. )
| getirdikten sonra yapilmasi tavsiye edilir. | —— — — — — — — —_——— ——— — -
( 6-6. Sayacin kullaniimasi )
? ‘ /A Sayag, makine teslim edildiginde YUKARI]
‘ dogru sayacak sekilde ayarlanmistir. ,

M ALK
MEB Series

[ 23]

—/H+ /e

b

4

i

1) Sayag¢ LED’ini E agmakigin Sayag tusuna m (9]
basin. Sayac¢ degeri C LED Uzerinde gdruntilenir.

2) Dikis makinesi bir ilmek dongistni bitirdiginde
sayacin de@eri 1 sayi artar.

3) Sayag degeri C GERI tusu [—/1=| @ veya ILERI
tusu [+/2=] @ ile degistirilebilir.

4) Sayag degerini “0”a déndirmek igin SIFIRLA

‘V @ ~ ;l ?Dq @ digmesine basin.

5) Sayac¢ LED’i E agikken Sayag tusuna W (9]
bastiginizda, LED Uzerindeki géri]ntumale
doner.

{F 7 Saya¢ ASAGI dogru sayacak sekilde de ayarlanabilir. ‘]
| @ Prosediire iliskin bilgi almak igin, "9-5. Sayacta degisiklik yapilmasi (ASAGI dogru sayma)" 76 |
‘:EED sayfada bagvurun. (Pnn) _‘]
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( 6-7. Bicagin kullanilmasi gecici olarak istenmediginde )

C
AN
=

ALK
MEB Series

7N U gza
©) WF =
; o0 N
-V ® r P
m/ F G
o o P
N
IR / 122
On kesim bigag: Son kesim
calisir bicagi calisir

1) On kesim bigagi LED’inin F ve Son kesim bigagi
LED’inin G kapanmasi igin Bigak ACMA/KAPAMA

tusuna ® basin.

2) Bigag@in igleyisini etkinlestirmek amaciyla On ke-
sim bigagi LED’inin ]En F veya Son kesim bigagi
LED’inin :-'D»l G tekrar agilmasi icin, Bigak ACMA/
KAPAMA tusuna| @D | ® basin.

1. Desen verisinin 3 numarah “On kesim b| \
cagi/son kesim bigagi” verisini kullana- |
rak, 6n kesim bigagi/son kesim bigagini |
etkinlestirme/devre digi birakma ayarini |
yapin. |

2. Desen verisinin 3 numarali “On kesim |
bigagi/son kesim bigagi” verisi “devre |
dis1” olarak ayarlanmigsa, On kesim |
bicag! LED’i ve Son kesim bigagi LED’i |
yanmaz. )

( 6-8. Calisma modunun degistiriimesi )

Dikis makinesinin dikis islemi, elle galisma/adimla ¢alisma ile gerceklestirilebilir.

o-"O [#]m Pt T

MEB Series

o v@l o v:a
¥ D 1

<Mod ayar ekrani>

0
N@Q

isleyisi 2)
numaral adimda
anlatilmistir

o0 i M " anmca

MEB Series

[
—H+

—/s {4/}

d v@l = v:a
Y] _©

<Calisma modu ayar ekrani>

O
B

0
N@Q

[ Onemh Dikis LED’i AGIK kalirsa, KAPALI konuma ge- ]
‘ a tirmek igin Hazir tU§una - @ basin. ,

1) Mod ayar ekranini goérintulemek icin Mod tusuna
M | @ basin. “ADIM”| gériintiilemek igin —/Geri tu-

suna @ veya +/ileri tusuna @ basin.

2) Galisma modu ayar ekranini gagirmak igin Hazir
tusuna © basin.

3) Calisma modunu “0”, “1” veya “2” segenegine
ayarlamak igin —/Geri tusuna ﬂ @ veya +/ileri
tusuna ﬂ 0 basin.

4) Ayarlamayi bitirmek igin Hazir tusuna 0 ba-
sin. Mod tusuna [m O basarsaniz, ayarladiginiz
veriler iptal olur.

5) Normal gériinime dénmek igin, ekranda “STEP”
(ADIM) géruntulendiginde Mod tusuna @ (3]
basin.
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Her bir calisma modunda dikis makinesinin galigsmasi

(1) NORMAL mod (¢alisma modu “0”a ayarh ve gii¢ ACIK oldugunda)
Calisma; kumas kesme bigcaginin etkin oldugu, Baski ayagi anahtari ve Baglat anahtari kullanilarak dikis
dikme ve iplik kesme gibi bir dikis siralamasinin yaritildigt normal ¢alisma modunda yarutalur.

@ Dikis makinesini baglatmadan 6nce, 6n kapagi kapatin. ]

(2) MANUEL mod (¢calisma modu “1”e ayarh oldugunda)
Baski ayagini asagi indirmek icin Baski ayadi anahtarini kullanin. Ardindan, ¢alisma asagida anlatildigi
sekilde yurGtalir.

@ On kesim bigaginin secgilmesi durumunda, besleme tabani orijinal konumunda degilse, Bagslat anahtar
kullanilarak orijinal konumuna getirilir.

@ On kesim bigaginin segilmesi durumunda, kumas kesme bigadi Baslat anahtari kullanilarak etkinlestirilir.

(® Kumas agma mekanizmasi, Baslat anahtari kullanilarak agilir.

@ Besleme tabani, Baslat anahtari kullanilarak dikis baslatma konumuna getirilir. Ardindan sesli uyari galar.

(® Makaray! ok yéninde doéndirin. Besleme tabani, igne konumuna bagh olarak iimek ilmek hareket
eder. Dikis sonlandirma konumuna ulasilana kadar makarayi déndirin. Ardindan sesli uyar calar.
+/ileri tusunu ’m 0 veya —/Geri tusunu % @ kullanarak, sadece besleme tabanini hareket ettirmek
de mimkinddr.

[ Y™ El carkini normal yonde déndiirdiigiiniizden emin olun, giinkili el carki ters yonde dondiiriilse de ]
| - besleme mekanizmasi geri cekme iglemini gerceklestirmez. )

(® Besleme tabani orijinal konumuna getirilir ve Baslat anahtari kullanilarak igne ipligini kesme islemi gercek-
lestirilir.

(@ Son kesim bigag secildiginde, kumas kesim bigagi Baslat anahtari kullanilarak etkinlestirilir.

Genel iplik kesim tirindeki makinelerde, bobin ipligi kesme islemi Baslat anahtari kullanilarak etkinlestirilir.

(@ Basglat anahtar kullanilarak igne mili orijinal konumuna getirilir ve kumas agma mekanizmasi kapatilir.

@ Dikis tamamlanmadan énce sonlandirmak igin, Sifirla tusuna @ basarak besleme tabanini ayar konu-
muna getirin.

@ Dikis makinesini baglatmadan 6nce, 6n kapagi kapatin. ]

(3) STEP (ADIM) modu (¢alisma modu “2”ye ayarhl oldugunda)
Baski ayadi baski anahtari ile asagi indirildikten sonra, ilgili prosedir izlenerek asagidaki islemler gercek-
lestirilecektir:
(2)'de agiklanan manuel modda (D ila @ iglemlerinin ve ® ila 40 sonrasindaki islemlerin aynisi gergeklesti-
rilecektir.
islem ® kisminda, Start (Baslat) anahtarina bastiginizda dikis makinesi normal dikis islemini gerceklestirir
ve dikisin sonunda durur.

( UD|k|§ makinesini baglatmadan 6nce, 6n kapagi kapatin. ]
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( 6-9. Dikis desenini degistirme proseduru )

A

M ALK
MEB Series

—/H /e

:

T.

§
Q

0
N@Q

O
B

( 6-10. Desen seklini teyit etme )

[ onemn Dikis LED’i ACIK kalirsa, KAPALI konuma ge- \

¢
‘ a tirmek igin Hazir tU§una - @ basin. ,

1) Dikmek istediginiz desen numarasini B segmek
icin —/Geri tusuna E O veya +/ileri tusuna m
@ basin.(Kayitl olmayan desen numaralari gériin-
tilenmez.)

2) Dikisi etkinlestirmek i¢in A Dikis LED’ini yakmak
amaciyla HAZIR tusuna m © basin.Bu du-
rumda, baski ayadi asagi iner ve besleme tabani
ve igne mili orijinal konumlarina déner.

RN
DiKKAT
|@ Ellerinizi ve parmaklarinizi S|k|§t|rmamaya|

dikkat edin. ,

) 1
b e wILIKCE
[ — O // M MEB Series

o

= v:a
‘V @ — =

0
N@Q

O
B

1) Dikisi etkinlestirmek icin A Dikis LED’ini yakmak
amaciyla HAZIR tusuna @ basin. Bu
durumda, baski ayagdi asadi iner ve besleme tabani
ve igne mili orijinal

[ = DIKKAT Baski ayagi ve besleme tabani gall§|yor.ate.\
| @ Ellerinizi ve parmaklarinizi sikigtirmamaya |
\ dikkat edin. ]

2) Baski ayagini asagi indirmek icin Baski ayagi
anahtarini kullanin.

3) —/Geri tuguna O veya +/ileri tusuna
@ bastiginizda, besleme dikis sonuna ulasana
kadar ilmek hareket eder. Tusu basili tuttugunuzda,
besleme surekli olarak hareket eder.

4) Desen seklini teyit ettikten sonra, beslemeyi malzeme ayar konumuna getirmek icin Sifirla tuguna /L ()

basin.

[ /BikkAT\ Desen seklinin teyit edilmesi sirasinda BASLAT anahtarina basilirsa, dikis anahtara basilan konum-|

l_ dan baslar. Bu yiizden dikkatli olun. _']
[ /Bign . |
( U Dikis makinesini baglatmadan 6nce, 6n kapagi kapatin ]
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(7. DiKi§ VERILERINi AYARLAMA PROSEDURU )

‘ READY (HAZIR) tusu - basildiginda, igne mili tist ug haricinde herhangi bir konumdayken diki§\
I makinesinin durmasi halinde, Hata (E030) olusarak dikis makinesini durduracaktir. I
| Bu durumda, igne milini list durma konumuna getirmek igin el kasnagini hareket ettirin. Ust durma |
| konumuna ulasildiginda Hata (E030) artik goruntulen eyecektir. Bu haldeyken, READY (HAZIR)|
| 5 &I tusuna| O |tekrar basarak dikis LED ekrani A'yi | agm. |
| Ek olarak, igne mili iist durma konumui ile alt 6lii noktanin biraz altinda bir konumda oldugu siirece, |
I
|

igne mili Gist durma konumuna getiriimemisse bile READY (HAZIR) tusuna basildiginda igne |
mili otomatik olarak list durma konumuna geri donecektir. )

( 90 ila 99 numarali standart dikis desenleri igin, dikis hizi ve iplik gerginligi degistirilebilir. Ancak, \
| O\Eém" desen sekli degistirilemez. Desen seklini degistirmek igin, deseni farkh bir desen numarasi ile |

kopyalamalisiniz. |
| Prosediir hakkinda bilgi almak i¢in "9-7. Desen verisini kopyalama" 77 sayfada basvurun. )

[ Ondmli Dikis LED’i ACIK kalirsa, KAPALI konuma]

= wILEKH ¢
o— O // M B Serics ‘ a getirmek igin Hazir tusuna - 0 basin. ,
1) Degistirmek istediniz dikis verilerine ait desene nu-
ﬂ - marasini B segcmek icin—/Geri tusuna E O veya
+/!_+ +/ileri tusuna ’_‘ @ basin. (Desen verilerinin kayitli
olmadigi numaralar gorintilenmez.)

H . s .. . EWS
G/Df@v\ = = % 2) Verl. L.ED ini H a(,:ma.k igin Yerl tIU§una @ b.asm.
Ta- Verinin ayar degeri LED tzerinde goruntulenir.
0o [1eQ <@ RIS YR
V @ - |2 3) Ayar degerini C gorintilemek istediginiz veri nu-
= »I marasini B segcmek icin—/Geri tusuna ’:‘ O veya
@ +/ileri tuguna |4 | @ basin.

4) Yeni bir ayar degeri C kiimesi olusturmak igin—/

A Geri tusuna O veya +/ileri tusuna

. S / ALIKE @ basin.
00— " / M MEB Series E
5) Dikis LED'ini A agmak igin Hazir tusuna (1)

basin. Bu durumda, dikis verileri bellege kaydedilir.
B—’- -‘—C Ayni zamanda, baski ayagdi asadi iner ve besleme
tabani ve igne mili orijinal konumlarina geri déner.

o— _/L /u<—0 e e e e e e ————

1. Yukanda anlatllan 5) numarali adlmda\
G/Df@'\ 5 = \9 Hazir tusuna|” © basmadan desen |
a)
i 4 —
¥ O 1,

(
|
H l‘% : Py numarasini degistirirseniz ya da giicii
|
[
|
{

lekte kaydedilmez. |
2. Baski ayagi ve besleme tabani galisiyor. |
ate.Ellerinizi ve parmaklarinizi sikigtir- |
mamaya dikkat edin. )

nDI ig kapatirsaniz, girdiginiz ayar degeri bel- |
»

“1” segenegine ayarlanarak, veri ayarlarinin degistirilmesi engellenebilir. Prosediir hakkinda bilgi |

| % Yukarida anlatilan 4) numarali adimda, bellek anahtarinin 16 numarali verisi “Veri ayarini engelleme”, ]
| almak igin "13. BELLEK ANAHTARI" 101 sayfada bagvurun. )
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* Veri numarasi 2 haneli LED’de B, ayar degeri 6rnegi ise 4 haneli LED’de C sekildeki gibi gosterilir.
@ Ayar arali§i ilgili ifadelerde belirtilmistir.
@ Diizeltilen ilmekler iimek sekli tarafindan malzemenin sag tarafindan gézlemlendigi gibi gosterilecektir.

iimegin
yanlis tarafi

£
:

iimegin
dogru tarafi

( 7-1. Bicak numarasinin ayarlanmasi )

0...Dekoratif

L

—H+

—/H+/ e

a

Jb

diigme deligi

1ila 6 ... Gozli ilik
diigme iligi

—

No.

axb

21x32

2,5%x3,38

29x44

3,0x46

32x54

OB IWN (=

2,7x51

Ayni seklin bigak numarasini dikis makinesine takil olan
bicaginki gibi ayarlayin.

Bicak numarasini—/Geri tusuna @ veya +/ileri
tusuna @ basarak ayarlayin.

Numara 0 ile 6 arasinda bir degere ayarlanabilir.

( Standart olarak sunulan kumas kesme bi-1
| /A cagi sayisi “3”tiir. istege bagh bigaklar igin, |
| EW "11-4. Kumas kesim bigagi" 97 sayfada |
{ basvurun. )

( 7-2. Kesim uzunlugunun ayarlanmasi )

—H+

—/H+/ e

Bicakla kesilecek uzunlugu ayarlayin.
Bicak numarasini—/Geri tusuna —/g‘ 0 veya +ileri

tusuna @ basarak ayarlayin.

Kumas kesim uzunlugu dikis makinesinin ttrine bagl

~ olarak asagidaki tabloda verilen aralik dahilinde 1
T \@ mm’lik artislarla ayarlanabilir.
Dikis o Ny . . | Kilit dikis
makinesinin Ipm:ukr.iswl l‘;iseaglg:]:rgﬁl‘l?l ilik ayar
Uzunluk tiri _ yararaig aralig
lgne Ipligi | 4012 3g mm | 5 ila 38 mm
) kesme tird
JTip Genel iplik
P 1 10ila34mm | 5ila34 mm
v kesme tird
Igne |p|.|.g|" 10 ila 38 mm 5ila 38 mm
) kesme tird
CTip Genel iplik
P 10ila34mm | 5ila34mm
kesme tird
( 1. Kesim uzunlugu degistiginde, paralel boliimiin ilmek sayisi otomatik olarak degisir. |
| 2. Kumas kesim uzunlugunu ayarlanirken, dikis uzunlugu ile kullanilacak bigak siperinin uzunlu-l
| Onémll gunun toplamiyla elde edilecek bir deger ayarlamak gerekir. |
‘50 3. Konik milin uzunlugu, dikis ucundaki telafi vb. nedenlerle dikis uzunlugu uzadiginda, kesim
| uzunlugunun ayar araligi uzunluga gore azalir. |
| Ornek: Kesim uzunlugu + (arti) konik milin uzunlugu = 38 mm (uzun iplik kesme) ]
T — — — — — ——— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —



( 7-3. On kesim/son kesim bigaklarinin ayarlanmasi )

—H+

—/H+/E

<@

O
B

a
|-

Devre disi

T

TR 2
1FES S PR S
On kesim Son kesim

bicagi calisir  bigagi calisir

On kesim veya son kesim bigaklarinin kullanilip kulla-
nilmayacagi ayarlanir.

Bigak numarasini—/Geri tusuna |—/<| @ veya +/ileri
tusuna |[+/'=| @ basarak ayarlayin.

Bigak, asagidaki tabloda verilen araliklar dahilinde
ayarlanabilir.

Ayar degeri Kumas kesme bigaginin calismasi
0 Devre disi
1 On kesim bigagi
2 Son kesim bigagi

( 7-4. Paralel bolumun ilmek sayisinin ayarlanmasi )

—/H+/E

e

ilmek sayisi

Paralel bélimden gozlu iligin alt kismina kadar olan ilmek

sayisinin ayarlanmasi.

Bicak numarasini—/Geri tusuna % O veya +ileri

tusuna @ basarak ayarlayin.

[Imeklerin sayisi, 0,5 ila 4 mm araligindaki ilmek

uzunluklarindan biri kullanilarak kesim uzunluguna

ayarlanabilir.

Ornek) Kesim uzunlugu 21 mm ise, ayarlanabilecek
ilmek sayisi 5 ila 39'dur.

‘ DikRAT ilmek sayisi az oldugunda, dikis hizi otoma-]
{ tik olarak azaltilir. )

( 7-5. Gozlu iligin ilmek sayisinin ayarlanmasi )

—H+

—/=H

<@

ilmek saYISIm \9

GozIu iligin ust kisminin ilmek sayisinin ayarlanmasi.
Bicak numarasini—/Geri tusuna —/g‘ O veya +/ileri

tusuna @ basarak ayarlayin.

Numara 3 ila 20 ilmek arasinda bir degere ayarlanabilir.

‘ D'iKE(A‘T ilmek sayisli az oldugunda, dikis hizi otoma-\
‘ tik olarak azaltilir. ,
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( 7-6. Kesim boslugunun ayarlanmasi )

—H+

—/H+/]—e

Bosluk

T

Bosluk

Paralel bolimde bigagin kullanildigi boslugu ayarlayin.
Bigcak numarasini—/Geri tusuna % 0 veya +ileri
tusuna @ basarak ayarlayin.

Bosluk 0,1 mm’lik artimlarla, —1,2 ile 1,2 mm arasinda
ayarlanabilir.

( 7-7. Gozlu ilik boslugunun ayarlanmasi )

L

—H+

_/g—

_+/g<—0

T

Bosluk

( 7-8. Bigak konumu telafisi )

Gozlu ilik bélimdnde bigcagin kullanildigr boslugu
ayarlayin.

Bicak numarasini—/Geri tusuna @ veya +ileri

tusuna @ basarak ayarlayin.

Bosluk 0,1 mm’lik artimlarla, —1,2 ile 1,2 mm arasinda
ayarlanabilir.

V] Ak
e

Bicak konumu ile dikis konumu arasindaki kaymayi
dizeltin.

Bicak numarasini—/Geri tusuna % 0 veya +ileri
tusuna m @ basarak ayarlayin.

Bosluk 0,1 mm’lik artimlarla, — 0,7 ile 0,7 mm arasinda

ayarlanabilir.
Bigcak konumu ilmeklere gore arka tarafa yerlestiriimek
isteniyorsa, “+” (arti) bir deger, 6n tarafa yerlestiriimek

isteniyorsa “~” (eksi) bir deger ayarlayin.
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(' 7-9. Dikis ucu telafisi igin ilmek sayisi )

+ /1t

L

( 7-10. DAnus acisi telafisi )

Dikis ucundaki ilmek sayisi ayni dikis adiminda arti-
rilabilir.
Bicak numarasini—/Geri tusuna —/g‘ @ veya +ileri

tusuna |4 /1=*| @ basarak ayarlayin.

Punterizsiz ........... —1il4 6 iimek

Konik mil .............. —1ila 6 iimek

Diz mil.......ccec... —1ila 3 ilmek

Yuvarlak mil.......... —1 ila dikisin baslangicinda sag
taraftaki yuvarlak milin ilmek
sayIsl

Yuvarlak mil 2....... 0 ilmek

|
+

L4/

i

¥

Gozlu ilik boliminin ve paralel bolimin donis agisi
ayarlanabilir.

Bigak numarasini—/Geri tugsuna % O veya +/ileri
tusuna ’E‘ @ basarak ayarlayin.

Ayarlama —14° ila 14° arasinda yapilabilir.

( 7-11. Paralel bolimde doniis acisi telafisi )

[ [_4

—+ =]

+/

i

i

Paralel bolimiin ve goézli iligin alt kisminin dénis agisi
ayarlanabilir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna ﬂ O veya +/ileri
tusuna ’m @ basarak ayarlayin.

Donls acis telafisi “7-10. Donis acisi telafisi” bas-
liginda aciklandigi sekilde gerceklestirildigi takdirde,
bir digme deliginin paralel bdlimandeki dénls agisi,
bu ayar degeri 7-10 numarali veride ayarlanan telafi
degerine eklenecek sekilde ayarlanir.

Aci telafisini “-14° = donls acisi telafisi + paralel
bolimdeki donls agisi telafisi = 14™” aralijinda ayar-
lamak mimkindar.
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( 7-12. Yatay yonde ip gecirme deligi telafisi )

+/:)—o

/

Gozlu iligin Gst kismindaki konum sada veya sola
tasinabilir.

Bigak numarasini—/Geri tusuna —/g‘ 0 veya +/ileri
tusuna @ basarak ayarlayin.

Ayarlama 0,1 mm’lik artimlarla, — 0,6 ile 0,6 mm ara-
sinda gergeklestirilebilir.

(' 7-13. Dikey yénde ip gegirme deligi telafisi )

—/L

|
+

+

\e

Gozla iligin Ust kismindaki sekil boylamasina genisle-
tilebilir veya daraltilabilir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna 0 veya +/ileri
tusuna @ basarak ayarlayin.

Ayarlama 0,1 mm’lik artimlarla, — 0,2 ile 0,6 mm ara-
sinda gergeklestirilebilir.

( 7-14. ip gegirme deligi telafisi, yatay yénde sol )

=] (/5o

Gozlu iligin Gst kisminin sol tarafinin uzunlugu ayar-
lanabilir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna 0 veya +ileri
tusuna +/§ @ basarak ayarlayin.

Ayarlama 0,1 mm’lik artimlarla, — 0,2 ile 0,6 mm ara-
sinda gergeklestirilebilir.
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( 7-15. Bir dugme deliginin sol paralel bolumu telafisi )

—/H+/]—e

+ I
Uzunluk

( 7-16. Kesim alani telafisi, sol )

Gozla iligin alt kismindan paralel bolimdin sol tarafina
olan uzunluk ayarlanabilir.

Bigcak numarasini—/Geri tusuna 0 veya +/ileri

tusuna @ basarak ayarlayin.

Ayarlama 0,1 mm’lik artimlarla, — 0,6 ile 0,6 mm ara-
sinda gergeklestirilebilir.

i

|
+

—/=H

T

=< Bosluk

Paralel bélumidn sol tarafinda bigagin kullanildigi
bosluk telafi edilebilir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna 0 veya +ileri
tusuna @ basarak ayarlayin.

Telafi, bu ayar degerinin 6 numarali “Kesim alani ayar1”
veri degerine eklenmesi ile gergeklestirilir.

Ayar “+” de@erdeyse, bosluk sag taraftakinden daha
blylk olur, “—” degerdeyse bosluk kigulir.

Sol kesim alani, “-1,2 = kesim alani + sol kesim alani,
telafi = 1,2 mm” araligi dahilinde 0,1 mm’lik artiglarla
ayarlanabilir.

( 7-17. Sag alt ip gecirme deliginin igne atma genisligini ayarlama )

i

|
+

—/=H [+

e

Geniglik

GozIu iligin alt kisminin sag tarafindaki igne atma
genigligi ayarlanabilir.
Besleme tabani, dikis genisligini degistirmek icin igne
atma ile etkinlestirilir.
Bicak numarasini—/Geri tusuna @ @ veya +ileri

tusuna @ basarak ayarlayin.

2,5 mm £ 1,0 mm arahdi dahilinde 0,1 mm’lik artislarla
ayarlanabilir.
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( 7-18. Sol alt ip gegirme deliginin igne atma genigligini ayarlama )

—H+

—/=H [+

i

Genislik

/

Gozlu iligin alt kisminin sol tarafindaki igne atma ge-
nisligi ayarlanabilir.

Besleme tabani, dikis genisligini degistirmek igin igne
atma ile etkinlestirilir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna ﬂ @ veya +ileri
tusuna ’m @ basarak ayarlayin.

2,5 mm £ 1,0 mm arahdi dahilinde 0,1 mm’lik artislarla
ayarlanabilir.

( 7-19. igne atma genisligini ayarlama )

|
+

—/=H

i

/

Genislik
|._.‘7§

Bir digme delidinin paralel bolimiindeki ve konik bo-
Iimindeki igne atma geniglikleri ayarlanir.

Besleme tabani, dikis genisligini degistirmek igin igne
atma ile etkinlesgtirilir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna @ veya +ileri
tusuna m @ basarak ayarlayin.

2,5 mm £ 1,0 mm arahdi dahilinde 0,1 mm’lik artislarla
ayarlanablllr

‘ Dikis makinesinin normal kullanimi lgln\
| ilmek genisligini degistirmek igin, "8-2.|
| /oK KA\ fimek genisliginin ayarlanmasi” 66 say-|
| fada béliimiine bagvurarak dikis makinesini |
| ayarlayin. iimek genisligini gegcici olarak |
\ ayarlamak igin, ayar degerini degistirin.

( 7-20. Punteriz turinun ayarlanmasi )

Bu prosedir adiminda, punteriz tir ayarlanir.
Bigcak numarasini—/Geri tusuna —/g‘ 0 veya +/ileri
tusuna |[+/1=*| @ basarak ayarlayin.

—H+ —/g‘ - +/!_"' Punteriz tiir(i agagidaki tabloda gésterildigi tizere 0 ila
4 araliginda ayarlanabilir.
\0 Ayar degeri Punteriz tlirii
0 1 2 0 Punterizsiz
Tir | Punte- | Konik | Diiz Yuvar- Yuvar- 1 Konik mil
rizsiz mil mil lak mil lak mil 2 2 Dz mil
Sekil 3 Yuvarlak mil
4 Yuvarlak mil 2
<s
<s
S : Dikigin baglangi¢c konumu
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( 7-21. Konik milin uzunlugunun ayarlanmasi )

—}+H] /Ao

Ezunluk

Konik milin uzunlugunu ayarlayin.

Bigcak numarasini—/Geri tusuna O veya +ileri
tusuna 'l-/g+ @ basarak ayarlayin.

Konik mil uzunlugu, 3 ila 15 mm arahdinda 1 mm’lik
artiglarla ayarlanabilir.

( 7-22. Konik milin ilmek sayisinin ayarlanmasi )

i

=t e

limek sayisi

Konik milin ilmek sayisini ayarlayin.

Bicak numarasini—/Geri tusuna 0 veya +ileri
tusuna @ basarak ayarlayin.

iimek sayisi, 0,5 ila 4 mm arasindaki ilmek uzunluklari
arahgi kullanilarak konik mil uzunluguna gére ayarla-
nabilir.

Ornek) Konik mil uzunlugu 6 mm oldugunda, ilmek

sayisi iki ila 12 aralidinda ayarlanabilir.

‘ DikRAT iimek sayisi az oldugunda, dikis hizi otoma-\
‘ tik olarak azaltilir. ,

( 7-23. Konik milin ofset degerinin ayarlanmasi )

—H¥] [

Ofset miktari

Konik milin merkezinden ofset miktarini ayarlayin.
Bicak numarasini—/Geri tusuna —/g‘ 0 veya +ileri

tusuna @ basarak ayarlayin.

Konik mil uzunlugu, 0,5 ila 2,0 mm araliginda 0,1 mm’lik

artislarla ayarlanabilir.
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( 7-24. Konik milin egimli boliumunun ilmek sayisini ayarlama )

gl e o I A S8 g o7

i

/

Iilmek sayis|

Konik milden paralel bélime kadar olan egimli boliman
ilmek sayisi ayarlanabilir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna 0 veya +ileri
tusuna m @ basarak ayarlayin.

[Imek sayisi, iki ila (konik milin ilmek sayisi) aralig
dahilinde ayarlanabilir.

( 7-25. Sag konik milin ilmek sayisinin telafisi )

L4/

i

ilm

ek sayisi

Konik milin sag tarafinin ilmek sayisi azaltilabilir ve
kesisen bolim kugtltilebilir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna 0 veya +/ileri
tusuna |[+/1=*| @ basarak ayarlayin.

iimek sayisi, — (konik milin iimek sayisi) ila 0 aralig
dahilinde ayarlanabilir.

( 7-26. Diz milin uzunlugunun ayarlanmasi )

—H¥] [
e
Uzunluk

Bu prosedir adiminda, diz milin uzunlugu ayarlanir.
Bicak numarasini—/Geri tusuna 0 veya +/ileri
tusuna @ basarak ayarlayin.

Duz milin uzunlugu 2,0 mm ile 10,0 mm arahdinda 0,1
mm’lik artislarla ayarlanabilir.

( Diiz mil uzunlugu, bogaz plakasi ve ip ge-\

| —~. Girme deligi baski destek plakasi birbirine |
DIKKAT .

| @‘ temas etmeyecek sekilde, kumas agmal

| mekanizmasi agildiginda baski plakasinin |

| alacagi konum goz 6niine alinarak ayarlan- |

\ malidir. )
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( 7-27. Duz milin ilmek sayisinin ayarlanmasi )

—+] [

i

+/=

iimek sayisi

T

Bu prosedur adiminda, diiz milin ilmek sayisi ayarlanir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna @ veya +ileri

tusuna m @ basarak ayarlayin.

iimek sayisi, 0,5 ila 4 mm araligi dahilindeki ilmek

uzunlugu kullanilarak duz mile gore ayarlanabilir.

Ornek) Diz mil uzunlugu 5 mm oldugunda, ilmek
sayisi U¢ ila 11 ilmek araliginda ayarlanabilir.

‘ DikRAT iimek sayisi az oldugunda, dikis hizi otoma-\
‘ tik olarak azaltilir. ,

( 7-28. Duz milin kesigsme miktarinin ayarlanmasi )

_/g—

|
+

i

+E

/

—¢Kesi§me miktari
_f

Bu prosedur adiminda, diz mil ile paralel bélim ara-
sindaki kesisme miktari ayarlanir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna O veya +/ileri

tusuna @ basarak ayarlayin.

Konik mil uzunlugu, 0,0 ila 2,0 mm arahginda 0,1
mm’lik artiglarla ayarlanabilir.

l Kesim uzunlugu, kesisim uzunlugunun kul-\
| ﬁ(_l:(?T lanilan bigak siperi uzunluguna eklenerek |
| elde edilen uzunluga esit veya bu uzunluk- |
\ tan daha yiiksek bir degere ayarlanmalidr. )

( 7-29. Duz milin igne atma genigliginin ayarlanmasi )

+ =

i

+/1

T

Iigne atma genigligi

Dz milin igne atma genisligi ayarlanir.

Besleme tabanini ¢alistirip igne atma islemini gercek-
lestirerek ilmek genigligini degistirin.

Bicak numarasini—/Geri tusuna @ veya +ileri

tusuna @ basarak ayarlayin.

igne atma genisligi, 2,5 mm + 1,0 mm araliinda 0,1
mm’lik artiglarla ayarlanabilir.
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( 7-30. Yuvarlak milin ilmek sayisinin ayarlanmasi )

—H+

i

—JE| [/

7Ulmek sayisl

Yuvarlak milin ilmek sayisi ayarlanir.
Bicak numarasini—/Geri tusuna —/L 0 veya +/ileri

tusuna +/L @ basarak ayarlayin.

Numara 4 ila 20 ilmek arasinda bir degere ayarlanabilir.

Punteriz tiiri igin yuvarlak milin segilmesi\
| —7 durumunda, dikisin baglangicinda ve sonun- |
| ﬁ da kesisen ilmeklerin sayisi 9 numarali Veri |

“Dikisin sonundaki ilmek sayisinin telafisi” |

degeri kullanilarak ayarlanabilir. )
( fikkaTy iimek sayisi az oldugunda, dikis hizi otoma-|
‘ tik olarak azaltilir. ,

ayarlama

( 7-31. 2 numarali yuvarlak milin kesisen ilmeklerinin sayisini j

|
+

i

—/lsH4 /1=t

|

I iimek sayisi

Bu prosedir adiminda, dikisin baslangicinda ve so-
nunda 2 numarali yuvarlak milin kesisen ilmeklerinin
sayisi ayarlanir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna O veya +ileri
tusuna @ basarak ayarlayin.

Numara 1ila 10 ilmek arasinda bir degere ayarlanabilir.

( 7-32. Yuvarlak milin igne atma genisliginin ayarlanmasi )

+

L

L4/

% éé Illmek genisligi

Yuvarlak milin igne atma genigligi ayarlanir.

Besleme tabanini ¢galistirip igne atma islemini gergek-
lestirerek ilmek genigligini degistirin.

Bicak numarasini—/Geri tusuna m 0 veya +ileri
tusuna m @ basarak ayarlayin.

igne atma genisligi, 2,5 mm + 1,0 mm araliinda 0,1
mm’lik artiglarla ayarlanabilir.
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L ayarlanmasi

( 7-33. Gézlii iligin ust kismindaki igne atma genisliginin j

=t e

i

Gozlu ilik milinin Gst kismindaki igne atma genisligi
ayarlanir.

Besleme tabanini galistirip igne atma islemini gergek-
lestirerek ilmek genigligini degistirin.

Bicak numarasini—/Geri tusuna % 0O veya +/ileri
tusuna @ basarak ayarlayin.

Igne atma genisligi, 2,5 mm £ 1,0 mm araliginda 0,1
mm’lik artislarla ayarlanabilir.

( 7-34. Duz/yuvarlak mil i¢in azaltilmig dikis hizini ayarlama )

—H¥] [ e

\@

( 7-35. Dikis hizinin ayarlanmasi )

Duz/yuvarlak mil igin dikis hizini azaltmak istediginizde
hiz azaltma hedefi olarak kullanilan azaltiimis dikis
hizi ayarlanir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna |[—/<| @ veya +ileri

tusuna @ basarak ayarlayin.

Dikis hizi 100 sti/min artimlarla, -600 sti/min ile O sti/
min arasinda ayarlanabilir.

—H¥] [

—,

Tam dikis boyunca uygulanacak dikis hizini ayarlayin.
Bicak numarasini—/Geri tusuna —/g_ 0O veya +/ileri

tusuna @ basarak ayarlayin.

Dikis hizi 100 sti/min artimlarla, 400 sti/min ile 2.500
sti/min arasinda ayarlanabilir.

( 7-36. Gozli iligin reduksiyon hizinin ayarlanmasi )

—{+ = e

—,

G06zlu ilik bélumanun dikis hizi azaltiimak istendiginde
reduksiyon hizini ayarlayin.

Bicak numarasini—/Geri tuguna 0 veya +ileri

tusuna @ basarak ayarlayin.

Hiz 100 sti/min artimlarla, -600 sti/min ile 0 sti/min
arasinda ayarlanabilir.
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( 7-37. Yumusak baslangi¢ ayari )

Dikisin baslangicinda dikis hizi sinirlandirilabilir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna 0 veya +ileri
tusuna |+/'="| @ basarak ayarlayin.

—H+ —/§—+/g<—0 Yumusak baslangi¢ 0 (sifir) ila 6 devir araliginda
= ayarlanabilir.
\6 * g igne ve dig ignenin iki dénlsi bir ilmege karsilik
gelir.
( —/ Doniis basina dikis hizi, 02 ile 07 no.lu bellek anahtarlari ile ayarlanabilir. ]
| @ Prosediir hakkinda bilgi almak igin "13. BELLEK ANAHTARI" 101 sayfada basvurun.
| €T Tum makineler dikig hizi 600 sti/min degerine ayarlanmig sekilde teslim edilir. )

( 7-38. iplik gerginligi dikisi baglangicindaki ilmek

L sayisinin ayarlanmasi

igne ipligi gerilimi ayarlanirken dikisin baslangicinda

ilmek sayisini ayarlamak mumkundur.
I:I Bigak numarasini—/Geri tusuna O veya +/ileri
—_H4 _/g‘ L +/g <« @ tusuna @ basarak ayarlayin.

iimek sayisi 0 (sifir) ila Gi¢ iimek araliyi dahilinde

\G ayarlanabilir.

(" 7-39. iplik gerginliginin dikis bitisindeki ilmek sayisi )

igne ipligi gerilimi ayarlanirken dikisin sonunda ilmek
I:I sayisini ayarlamak mimkunddr.

Bicak numarasini—/Geri tusuna 0 veya +ileri
—_ —/g | +/g"‘ <@ tusuna ’E‘ @ basarak ayarlayin.

iimek sayisi 0 (sifir) ila Gi¢ ilmek arali§i dahilinde
\@ ayarlanabilir.
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(8. HER BIR PARGANIN AYARLANMASI )

( 8-1. Kumas kesim bigcagi basincinin ayarlanmasi )

UYARI:
1. Makinenin istenmeyen sekilde galismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya
A baslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kigisel yaralanmalara karsi, ayarlama prosediirii sirasinda ilmek yapici iplik kesim
bigagi ve kumas kesim bigagindan uzak durun.

* Kumas kesim bigagi basinci degistirilebilir. !
* Kumas kesim bigagi normalde kumasi standart basinci ile kesebilir. Bununla birlikte, basing bazi |
dikis malzemeleri ve dikis kosullari igin yetersiz olabilir. Bu durumda, hava basinci maksimum |

/A 0,4 MPa'ya ayarlanabilir. Basinci maksimum deger altindaki herhangi bir degere ayarlayin. |
Er@ * Hava basinci, bigak koruyucu yiizey ve kosullar ve bigak agizlarinin eglesen yiizeyi ayarlandiktan |
ve dikkatlice kontrol edildikten sonra degistirilmelidir. |

* Bigagin malzemeyi her bir basing degerinde kesip kesmedigi kontrol edilirken, basing degeri |

diisiik degerden baslayarak kademeli sekilde artiriimalidir. )

H Bicak basincinin ayarlanmasi
Kumas kesim bigaginin basinci, bu basinci
dizenleyen regilatoriin hava basinci tarafindan

ayarlanir.

Fabrika ayari standart basing 0,35 MPa'dir.
| Bigak agizlarinin ve bigak koruyucunun\
| dayanikhligini korumak igin, bigak basincini |
| miimkiin olan en diisiik degere ayarlayin. |
| /Bikkaty Asin derecede yiiksek basing bigak agzinin |
|@ kenarinin yontulmasina veya siyrilmasina |
| neden olabilir. |
| Basinci maksimum basing degerinin (0,4
\

MPa) altindaki herhangi bir degere ayarlaym.,

— — — — — — — — — — — — — — — —
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( 8-2. iimek genisliginin ayarlanmasi )

UYARI
Makinenin istenmeyen sekilde g¢aligmasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galigmaya
baglamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.

|
—H-—

ignenin saga sola
hareketinin genisligi
2,0ila 4,0 mm

/ Q\@/ Z

Cubugun
merkezi

) 4)
En alt
konum

1)

Hizalanacak

ilmek genisliginin standart 5)

biiylikligi (mm)

|

|

Saga sola hareket
miktan kiigiik

ignenin saga sola hareketini ayarlama kapagini @
acin.

igne milini en alt konuma getirmek icin el carkini
déndarun.

Saga sola hareket etmeyi saglayan B baglantisinin
dayanak saftini @ gevsetin.

Saga sola hareket etmeyi saglayan B baglantisini
A ydnunde hareket ettirmek ilmek genigligini artirir.
Saga sola hareket etmeyi saglayan B baglantisini
B yoninde hareket ettirmek ilmek genisligini azaltir.
iimek genisligi belirlendiginde, saga sola hareket
etmeyi saglayan B baglantisinin dayanak saftini
@ sabitleyin ve ignenin saga sola hareket etmesini
saglayan ayar kapagini kapatin.

Yukarida anlatilan adimlarda ilmek genigligini ayar-
ladiktan sonra, ilgili dgeleri kontrol edin: "10-2. igne
ve ilmek yapici arasindaki zamanlama" 79

A sayfada, "10-5. igne ve ilmek yapici arasindaki

2 bosluk” 84 sayfada ve "10-7. Yayici ile ilmek

25 yapici arasindaki bosluk ve yayicinin acilma
3 zamanlamasi” 85 sayfada.

3.5 l'- Kabartmali isaret noktasi standart olarak\

4 | @ sunulmustur. Hassas bir dlgiim igin, bir|

A Saga sola hareket parga kagit ya da benzerini ignenin ucuyla |

miktan biiyiik | isaretleyerek miktarin dogrulugundan emin |

l_ olun _‘]

_66_



( 8-3. Baski ayaginin ayarlanmasi )

UYARI:
Makinenin istenmeyen sekilde galismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya
baslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.

M Baski ayaginin yiiksekliginin ayarlanmasi

1) Yardimci baski plakasi kapagini @ gikarin.
2) Viday! @ gevsetin ve baski ayaginin yiksekligini
ayarlayin.

Standart baski ayagi yuksekligi A 13 mm'dir.
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( 8-4. Baski ayaginin agiklik miktarinin ayarlanmasi )

Bl Kumas agma miktarinin kontrolii

1) Gucl agin. Dikis LED'ini agmak icin READY (HA-
ZIR) tusuna basin.

2) Kumasg kesim bigcagini devre digi birakmak ve
LED'i kapatmak icin bicak ON/OFF (ACIK/KAPALI)
tusuna| () |basin.

3) Baski anahtarina ve +/iLERI tusuna basin.
Ardindan, kumas acici agilir ve besleme tabani
dikise baslama konumuna geger ve orada durur.

‘ v // Kumas agici agildiginda standart ayar degeri\
l ErEE "A= 2,3 mm"dir. ,

4) RESET (SIFIRLAMA) tusuna basin. Ar-
dindan, baski ayag! yukari ¢ikar ve kumas
acici orijinal konumuna dénmek igin kapanir.

( 1. Kumasg agma miktarinin standart ayarla-\
| ma degeri, kumas acici kapali iken “B =|
| _ 3 mm"di.r. Sonug c:larak,"stam_zlart kumg_s,;

| ) acma miktari agsagida gosterilen formiil |

| Bilgi ] ile elde edilir:B - A=0,7 mm

I 2. On kesim bigaginin dikis igin kuIIanll-I
| masi durumunda, kumas agma miktari |
\ dikilen malzemeye gére ayarlanmalidir.

M Ayarlama prosediirii

[Boyut A'nin ayarlanmasi]
Vidayi gevsetmek icin @ noktasindan bir tornavida sokun. Boyut A tornavidanin delige @ sokulmasi ve de-
ligin dibinde yer alan vidanin déndirilmesi ile ayarlanabilir. Tornavidayi saat yonunde ¢evirmek A boyutunu
artinirken, saat yoninin tersine gevirmek boyutu azaltir.

[Boyut B'nin ayarlanmasi]
Vidayi gevsetmek igin @ noktasindan bir tornavida sokun. Boyut B tornavidanin delige @ sokulmasi ve
deligin dibinde yer alan vidanin dondurilmesi ile ayarlanabilir. Tornavidanin saat yoninde ¢evrilmesi boyut

B'yi azaltacak, saat yonunUn tersine ¢evrilmesi ise artiracaktir.

UYARI:
A Kumas agma miktarinin teyidi maniiel modda kumas gergekten kesilerek yapilabilir. Ancak kumas
kesim bigcagi galismaktadir. Bu yiizden, dikkatli olmaniz gerekir.

|

| kumag agma miktarinin A ayarlama degerini ayarlayin. Bunu yaparken, ilgili pargalar arasinda- |
| ki etkilegsimi engellemek i¢in 6zen gosterin. |
| * Duz punteriz uzunlugunun 6 mm'den fazla bir degere ayarlanmasi durumunda;

| Bogaz plakasinin standart konumundan yukari kaldiriimasi ve diiz punteriz uzunlugunun 5,5 |
| GiKRAT mm'den uzun bir degere ayarlanmasi durumunda; |
Kumas kesim araligi, kesim araligi diizeltme degeri, sol ve igne atma genisligi diizeltme degeri

I toplaminin 1,1 mm'yi agmasi durumunda; I
I * Bogaz plakasi standart konumundan yukari kaldirildiginda ve kumas kesim araligi, kesim ara- I
| g1 diizeltme degeri, sol ve igne atma genisligi dizeltme degeri toplaminin 0,9 mm'yi agmasi
| durumunda;

| 2. Dikis 6n kesim bigagi ile gergeklestirildiginde, standart kumas agma miktari yetersiz olabilir. Ku-|
| mag agma miktarini dikilecek malzemeye gére ayarlayin, béylece yeterli derecede agilacaktir. ]



( 8-5. igne ipliginin cekme miktarinin ayarlanmasi )

UYARI:
Makinenin istenmeyen sekilde galismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya
baslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.

B Dikis baslangicinda igne ipliginin gekme mikta-
rinin ayarlanmasi
Ayarlamayi, tedarik edilen hava ile gergeklestirin.
igne ipliginin cekme miktarini ayarlamak igin vida-
yI @ gevsetin ve iplik gekme kolunu @ A veya B
yonune hareket ettirin.

Standart ayar degeri i¢in, boyut C 18 mm'dir (veya
makine igne ipligi tutucu Unitesi ile birlikte sunul-
musgsa 23 mm).

( 8-6. iplik alma kilavuzunun ayarlanmasi )

UYARI:
A Makinenin istenmeyen sekilde galigsmasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya
baslamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.

Viday! @ gevsetin. iplik alma iplik kilavuzunun @ tak-
ma konumunu ayarlamak igin, iplik alma iplik kilavuzu
montaj tabani @ (izerine yerlestirilen kilavuzu yukari
ve asagi hareket ettirin.

Standart ayar igin, boyut A 15,5 mm'dir.
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( 8-7. Pasanin kalan miktarinin ayarlanmasi )

UYARI:
1. Makinenin istenmeyen sekilde ¢alismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya
A baglamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kigisel yaralanmalara karsi, ayarlama prosediirii sirasinda ilmek yapici iplik kesim
bigagi ve kumas kesim bigagindan uzak durun.

— é( )
p— ve

1) Tespit vidasini @ gevsetin. Dikis sonunda pasa ipliginin kalan miktarini A ayarlamak igin, pasa ipligi kilavu-
zunu @ ileri ve geri hareket ettirin.
2) Ayar sonucunu kontrol etmek icin malzemenin kalanini dikerken, pasa ipliginin kalan miktarini ayarlayin.

( 8-8. Pasa ipligi gerginligini ayarlama )

Somunu @ gevsetin ve ayari gergeklestirin.

_,J/ Standart ayar degeri 11,5 mm’dir.
€_ . Cift somun @ sikilandiginda, pasa gerginligi artar ve
ilmek yapici iplik kesiminde kalan iplik uzunlugu kisalir.
| 1. Hafif veya elastik bir malzeme i¢in, pasa\
5_ o | ipligi gerginligini standart ayarin altina |
;_T | indirin. |
| [k 2. Pasa ipligi gerginlig asin derecede dii-|
| siik ya da yiiksek oldugunda, kalan pasa |
| ipliginin uzunlugunun sabit olmadig |
| durumlar gergeklesgebilir. Standart ayar |
\ degeri 11,5 mm’dir. )
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( 8-9. igne ipligi tutucu linite (istege bagh) )

UYARI:
Makinenin istenmeyen sekilde calismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, calismaya
baslamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.

Wigne ipligi tutucu (initenin tutucusu asagi konumday-
ken, baski destek plakasinin @(genel iplik kesim tipi)
Ust ylizeyinden tutucunun standart alt taraf yiksekligi
A 6 mm'dir.

Agir ve benzeri bir malzeme kullanirken, tutucu malze-
me ile temas edebilir. Bu durumda, viday: @ gevsetin
ve alt konumdaki tutucunun alt tarafi ile malzeme
arasindaki boslugu 2 ila 3 mm'ye ayarlayin.

| Yiiksekligi ayarladiginizda, tutucunun tist)
| % ucu ile igne mili iplik kilavuzu vidasi arasin-|
| E&FW da1,5ila 2 mm’lik bir D agikligi oldugundan |
\ emin olmak igin gerekli kontrolleri yapin. |

Dikis makinesine igne ipligi tutucu Unitenin takilmasi
halinde, igne ipligi cekme kolunun konumu Unitesiz
konumundan farkli olacaktir.

"8-5. igne ipliginin gekme miktarinin ayarlanmasi”
69 sayfada agiklanan C Boyutu 23 mm'dir.

(igne ipligi tutucu tnitesi olmayan bir dikis makinesinin
standart C boyutu 18 mm'dir.)

igne (izerinde kalan igne ipliginin uzunlugu calisma
paneli Uzerinde ayarlanarak degistirilebilir.

Bu miktar, igne ipligi gerilimi ayarlanarak belirlenir.
Ayar proseduri igin, "9-1. Her bolimin iplik ger-
ginligi telafisinin igleyis prosediiri" 73 sayfada
bakarak, ekran lzerinden Compensation Position
(Telafi Konumu) No. 54'U agin.

Ayar degeri (baslangi¢ degeri: 0) pozitif bir dedere
yukseltildiginde, sayl ne kadar yiiksek olursa, kalan
iplik o kadar kisa olacaktir.

Ayar degeri negatif bir degere dusurildiginde ise,

kalan ipligin uzunlugu artar.
Ayar her desen icin ayri olarak yapilabilir.

igne ipligi tutucu Unite igin iplik gerginligi kontrol ele-
mani, dikis sonunda ipligin gevsemesini énler.

B mesafesini 15 ila 16 mm’ye ayarlamak igin gerginlik
dizenleme kolunu gevirin.
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( 8-10. El lambasinin parlakhginin ayarlanmasi )

El lambasinin parlakligi ¢alisma panelinden ayarla-
nabilir.
1) Bellek anahtari calisma modunu segin.
Bellek anahtari galisma modu hakkinda bilgi almak
icin "13. BELLEK ANAHTARI" 101 sayfada.
2) Bellek anahtari No.30 "ayar ekranini gérintiilemek

icin tusuna E O veya tusuna O basin.
3) Ayar degerini degistirmek igin —/GERI tusuna

0O veya +/ILERI tusuna @ basin.

Parlaklik 0 (tamamen sonik) ile 100 (maksimum)
arasindaki 20 kademeden birine ayarlanabilir. Par-
laklik, teslimattan 6nce fabrikada 100 (maksimum)
O O // M .IV.I:IB.:I_(I olarak ayarlanmistir.

eries Parlakh§in uygun bir degere ayarlanmasinin ta-

mamlanmasinin ardindan, ayari dogrulamak igin
HAZIR tusuna © basin. Ardindan, bellek
- anahtari ¢galisma modundan gikin.
o——H+| [/=EH+/]o cals ;

m| @ O va \Q

—V @ 0 0 N
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(9. CESITLI FONKSIYONLARIN KULLANIMI )

( 9-1. Her bolumuin iplik gerginligi telafisinin igleyis prosediiru )

Dikis seklinin her bir bélimunin iplik gerginligi ayri ayri degistirilebilir.
Bir digme delidinin her bir bélimine uygulanan iplik gerginlidi, bunlara kargilik gelen telafi edilmis deg@erlerin,
igne ipligi gerginlik ayari degerine (40 numarali) eklenmesi ile elde edilen degerdir.

o - O |7|M| Smsee
B
T
o——nt+| [~/ itH/ 2o
D |
o 20 | [® \D»oaﬁ
‘V ® _I;. n-Dvl basin.

1) iplik gerginligi LED’ini D agmak igin iplik gerginligi
tusuna O basin. iplik gerginligi ayar degeri
B LED Uzerinde goruntdlenir.

2) Her gerginligin telafi konumu sayisini B se¢gmek
icin — tusuna E O veya + tusuna m @ basin.
(Telafi konum sayilari icin Ek 1 ve 2’ye basvurun.)

3) Telafi konumu sayisinin B segilmesinin ardindan,
bir iplik gerginligi telafi degeri C girmek i¢in —/Geri

tusuna O veya +/ileri tusuna (7]

4) Girdiginiz telafi degeri dikisi baglatmak igin Baslat anahtari kullanilarak veya Hazir tusuna 0 basilarak
bellege kaydedilir.
5) Iplik gerginligi LED’i D ACIK konumdayken iplik gerginligi tusuna O bastiginizda, ekran normal go-

rintime doner.

[% Telafi konumu numarasi igin, tablo 1 ve 2 ile Sekil 1 ve 4'e bagvurun. ]
igne ipligi gerginligini ayarlama
[ Igne ipligi gerginligini ay ] Tablo 1
Telafisi konum No. Ayarlanan 6ge Aciklama
40 igne ipligi gerginligi igne ipligi gerginligi degeri
41 Sag paralel bolimin igne ipligi gerginligi telafisi Paralel bolimiin sag tarafinin igne ipligi gerginligi
telafi degeri
42 Sol paralel bolimun igne ipligi gerginligi telafisi Paralel bolimin sol tarafinin igne ipligi gerginligi
telafi degeri
43 Ust gézIi iligin igne ipligi gerginligi telafisi Ust gozli iligin iplik gerginligi telafi degeri
44 Sag alttaki gozli iligin igne ipligi gerginligi telafisi Sag alttaki gozIu iligin igne ipligi gerginligi telafi
degeri
45 Sol alttaki gozIi iligin igne ipligi gerginligi telafisi Sol alttaki gozli iligin igne ipligi gerginligi telafi
degeri
46 L G s . “Her bir punteriz tirine karsilik gelen igne ipligi
Sagdaki konik milin igne ipligi gerginligi telafisi gerginligi” Tablo 2'ye bagvurun.
47 . U . . “Her bir punteriz tirtine karsilik gelen igne ipligi
Soldaki konik milin igne ipligi gerginligi telafisi gerginligi” Tablo 2'ye bagvurun.
48 L S T . “Her bir punteriz tirine karsilik gelen igne ipligi
Sagdaki 2. konik milin igne ipligi gerginligi telafisi gerginlig’ Tablo 2'ye basvurun.
49 . S . . “Her bir punteriz tirine karsilik gelen igne ipligi
Soldaki 2. konik milin igne ipligi gerginligi telafisi gerginligi” Tablo 2'ye basvurun.
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Telafisi konum No.

Ayarlanan 6ge

Aciklama

50 Dikis baglangicinin igne ipligi gerginligi telafisi Dikis baglangicinin igne ipligi gerginligi telafi degeri

51 Dikis sonunun igne ipligi gerginligi telafisi Dikis sonunun igne ipligi gerginligi telafi degeri

52 iplik kesme sirasinda igne ipligi gerginligi telafisi Dikis makinesinin iplik kesme sirasinda igne ipligi
gerginligi telafi degeri *1

53 Durma sirasinda igne ipligi gerginligi telafisi Dikis makinesinin durma sirasinda igne ipligi ger-
ginligi telafi degeri *2

54 (Igne ipligi tutucu Gnite bir opsiyon olarak segilmisse) | igne ipligi tutucu Unitesi, igne ipligini tuttuktan sonra

igne ipligi tutucu Unitesi tarafindan tutulan igne ipliginin
cekilmesi igin igne ipligi gerilimi telafisi.

igne ipliginin gekilmesi icin igne ipligi gerilimi telafi
degeri *3

*1 : Bellek anahtari No. 8 icin telafi degeri (iplik kesme sirasinda igne ipligi gerginligi)
(Igne ipligi tutucu nite bir opsiyon olarak segilmigse)
Bellek anahtari No. 33 icin telafi degeri (sikistirilan igne ipligini kesmek igin igne ipligi gerilimi)

*2 : Bellek anahtari No. 10 icin telafi dederi (durma sirasinda igne ipligi gerginligi)

*3 : Bellek anahtari No. 34 icin telafi degeri (sikistirilan igne ipligini cekmek icin igne ipligi gerilimi)

[Her bir punteriz tiiriine karsilik gelen igne ipligi gerginligi]

Tablo 2
Telafi konumu Punteriz tird Taper bar Straight bar Yuvarlak mil Yuvarlak mil 2
46 San_iaI_d _konik_milin igne ipligi Paralel bélimuin Tamami Dikisin baslan- Dikisin baslangicinda
gerginligi telafisi sag tarafi gicinda kesisen kisim
47 Soldaki konik milin igne ipligi ger- | Paralel bolimin ) Dikisin baslan- Tamami
ginligi telafisi sag tarafi gicinda
48 Sagqal.d 2 kor.1ill< milin igne ipligi | Dogrusal egim bo- | Paralel bolim ) }
gerginligi telafisi I[iminin sag tarafi — Diz mil
49 Soldaki 2. konik milin igne ipligi | Dogrusal egim bola- ) ) )
gerginligi telafisi munun sol tarafi
( 1. iplik gerginligi ayar degeri ayni olsa bile, gegerli iplik gerginligi kullanilan ipligin tiiriine ve )
| kalinligina gore degisir. Ozellikle, yiizeyi kaymaya engel teskil eden ipliklerde, iplik gerginligi |
I BikRAT artar ve ayar degeri 60 — 70 arasi bir deger kadar diisuik olsa da, ilmek kiiguliir. Sonug olarak, I
U ilmek atlamaya neden olabilir. Birden ¢ok iplik kullanildiginda, ilgili iplikler icin uygun olan
I iplik gerginligi ayar degerlerinin girildigi bir dikis deseni olusturulmasi tavsiye edilir. I
| 2. Dikis sonundaki igne ipligi gerilimi (No. 52) yiiksek bir degere ayarlandiginda, dikis sonunda I
l- ilmek atlama ya da igne ipligi alma arnizasi olusabilir. _‘]
[Konik milin konum telafisi] Sek. 1

Veri No. 45 Sol alttaki gozlii iligin igne
ipligi gerginligi telafisi

Veri No. 42 Sol paralel boliimiin igne ipligi \

gerginligi telafisi

Veri No. 49 Soldaki 2. konik milin igne ipligi

gerginligi telafisi

P T B T N N S

T

IR

Veri No. 47 Sol konik milin igne ipligi

gerginligi telafisi

T+

T

!

=

Veri No. 43 Ustteki gézlii iligin igne

ipligi gerginligi telafisi

Veri No. 44 Sag alttaki gozlii iligin igne
ipligi gerginligi telafisi

Veri No. 41 Sag paralel boliimiin igne
ipligi gerginligi telafisi

Veri No. 48 Sagdaki 2. konik milin igne
ipligi gerginligi telafisi

Veri No. 46 Sag konik milin igne ipligi
gerginligi telafisi
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[Diiz milin telafi konumul]

Sek. 2

Veri No. 45 Sol alttaki gozlii iligin igne
ipligi gerginligi telafisi

Veri No. 43 Ustteki gozlii iligin igne
ipligi gerginligi telafisi

Veri No. 44 Sag alttaki gozlii iligin igne
ipligi gerginligi telafisi

Veri No. 42 Sol paralel boéliimiin igne ipligi
gerginligi telafisi

SR E

LI

T

EEERRNNENERREE!

Veri No. 41 Sag paralel boliimiin igne
ipligi gerginligi telafisi

Y

Veri No. 48 Sagdaki 2. konik milin igne ipl
gerginligi telafisi
(Paralel boliimden dogrusal
punteriz boliimiine bir ilmek)

/

Veri No. 46 Sag konik milin igne ipligi
gerginligi telafisi

[Yuvarlak milin telafi konumu]

Sek. 3

Veri No. 45 Sol alttaki gozlii iligin igne
ipligi gerginligi telafisi

Veri No. 43 Ustteki gézlii iligin igne
ipligi gerginligi telafisi

Veri No. 44 Sag alttaki gozlii iligin igne
ipligi gerginligi telafisi

3

Veri No. 42 Sol paralel boéliimiin igne ipligi
gerginligi telafisi

AT

+

T

BEmEESEERNEEN

Veri No. 41 Sag paralel bolimiin igne
ipligi gerginligi telafisi

X \
Veri No. 47 Sol konik milin igne ipligi . N T
gerginligi telafisi Veri No. 46 Sag koan mllll.'l |.gne ipligi
gerginligi telafisi
[2. yuvarlak milin telafi konumu] Fig. 4
Veri No. 43 Ustteki gézlii iligin igne
ipligi gerginligi telafisi
Veri No. 45 Sol alttaki gozlii iligin igne Veri No. 44 Sag alttaki g6zlii iligin igne
ipligi gerginligi telafisi ipligi gerginligi telafisi
ol Veri No. 41 Sag paralel boliimiin igne
QO ipligi gerginligi telafisi
Veri No. 42 Sol paralel béliimiin igne ipligi HIH
gerginligi telafisi ol
oim Veri No. 46 Sag konik milin igne ipligi
i gerginligi telafisi
) 4 [y /
Veri No. 47 Sol konik milin igne ipligi
gerginligi telafisi
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( 9-2. Kumasin ayar konumunu degistirme )

Malzemenin ayar konumu, kesim sonrasi bigagi kullanildiginda ya da bigak kullaniimadiginda degistirilerek
dikis baslangi¢ konumuna ya da 6n tarafa getirilebilir.
(1) THer tir bigak ayari, yani kesim oncesi bicak/kesim sonrasi bigak/bigaksiz ¢alisma icin, malzeme ayar
konumunu 6n tarafa ayarlamak igin.
1) Bellek anahtari No. 12i “1”e ayarlayin.
2) 23 numarali Bellek anahtarini kullanarak bu tarafa dogru hareket miktarini ayarlayin.
(teslimattan 6nce fabrikada standart olarak 22 mm’ye ayarli)
(2) Kesim dncesi bigagi kullanildidinda malzeme ayar konumunu orijinal konumuna ayarlamak, kesim sonrasi
bicagdi kullanildiginda ya da bigak kullaniimadiginda dikisin baslangi¢ konumuna ayarlamak igin.
1) Bellek anahtari No. 12i “2”e ayarlayin.
(3) Malzeme ayar konumunu kesim éncesi bigagi kullanildiginda orijinal konumuna ayarlamak, kesim sonrasi
bicagdi kullanildiginda ya da bigak kullaniimadiginda dikisin baslangi¢ konumuna ayarlamak igin.
1) Bellek anahtari No. 12’i “3”e ayarlayin.
2) 23 numaralh Bellek anahtarini kullanarak bu tarafa dogru hareket miktarini ayarlayin.
(teslimattan once fabrikada standart olarak 22 mm’ye ayarl)

( 9-3. Baglatma anahtari modunu degistirme )

Baski ayagi sadece baslatma anahtarinin galistiriimasi ile asagi iner ve dikis sturekli olarak gerceklestirilir.Bellek
anahtari No. 15'i “1”e ayarlayin.

[ s, Baskiayadi baski ayagi anahtar ile agagi indirilerek normal kullanimi gergeklestirmek ve ba§latma\
| @ anahtari ile dikisi yuriitmek de miimkiindiir. Ancak, elle kullanilan anahtarin baski ayagi LED’i siirekli |
l yanip sénen durumdadir. )

( 9-4. Baski ayagi hareketini degistirme )

Dikisin tamamlanmasindan sonra baski ayagi inik durumda tutulurken baski ayaginin ayar konumuna dénmesi
mumkindur.(Teslim edilen standart durumda, dikisin tamamlanmasindan sonra baski ayagi kalkik halde iken
ayar konumuna doner.)
1) 20 numarali Bellek anahtarini “1” veya “2” olarak ayarlayin.
© 20 numarall Bellek anahtari “1”e ayarlandiginda besleme tabani malzeme ayar konumuna déndiikten
sonra baski ayagi yukari kalkar.
@ 20 numarali Bellek anahtari “2”ye ayarlandiginda besleme tabani malzeme ayar konumuna déndiikten
sonra baski ayagi Baski ayadi anahtari kullanilarak kaldirilir.
2) Dikisin, dikis sonuna ulagilmadan Gegici durdurma anahtari kullanilarak durdurulmasi durumunda, Sifirla tugu

47 | kullanilarak besleme tabani malzeme ayar konumuna geri geldiginde de baski ayag asagida kalir.

( 9-5. Sayacta degisiklik yapilmasi (ASAGI dogru sayma) )

Sayag degerini ayarlayin ve ASAGI dogru saymay! gergeklestirin. Baglangig sayac degerini “0” olacak sekilde
sinirlandirmak mumkanddar.

l ASAGI dogru sayma sayacina gegis

1) Bellek anahtari No. 13’ “2”ye ayarlayin.

2) Sayim degeri “0 (sifir)"a ulastiginda, ekran agilir ve kapanir ve Baski ayagi anahtari ve Baglat anahtari devre disi kalr.

3) Sayac degerini baslangi¢ degerine déndirmek igin SIFIRLA@ tusuna basin.(Teslim edilen standart hali:
baslangi¢ degeri = 100)Sayag degeri “0” oldugunda baslatmayi gerceklestirmek igin, bellek anahtari No.14’(
“0” olarak ayarlayin.

B ASAGI dogru sayma sayacinin baglangig degerinin ayarlanmasi

ASAGI dogru sayma sayaci kullanilirken, “ASAGI dogru saymanin” baslatilacagdi baslangi¢ dederinin ayarlanmasi gerekir.
1) Sayaci goruntilemek igin SAYAC tusuna “% | basin.

2) Sayag degerini baslangi¢ degerine dondirmek icin SIFIRLA // tusuna basin.Makine teslim edildiginde
baslangi¢ degeri 100 olarak ayarlanmistir.

3) Sayim degerini —/Geri tusunu veya +/ileri tusunu kullanarak ayarlayin.

( 9-6. Kumas kesiminden once durma moduna gecis yapma )

Son kesim bigagdi verisinin desen dikisi sirasinda, kumas kesme iglemi gercgeklestirimeden 6nce dikis gegici
olarak durdurulabilir.

Bellek anahtari No. 21'i “1”e ayarlayin.Dikis makinesi dikisin ardindan durur ve baglatma anahtarina tekrar
basildiginda kumas kesme islemi gerceklesir.

SIFIRLAMA tusuna basilarak, dikis makinesin kumas kesme islemini gergeklestirmeden kumas ayar
konumuna donmesi de mumkunddar.
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( 9-7. Desen verisini kopyalama )

Bu prosedir adiminda, desen verisi kopyalanir

o0 |7 M/":n::::z:
D@ Dv&. - 6
% oo '@Q
¥ O ™

isleyisi 2) numarah
adimda anlatiimigtir

(D Hedef desen verisinin kayith olmamasi durumunda

0-FO [7]m}" s
B—> <—C
- -

D@ Dv&. - :
% oo '@Q
¥ O ™

@ Hedef desen verisinin kayitli olmasi durumunda

i O // MEB Series

® Uzerine yazmanin onaylanmasi sirasinda

9\

ALIKI

0O |Z|M| NEses
[ 1]
S
D@ Dv&.

oo D'@Q
¥ ® ‘I;.\ﬂ..}

v SN Dikis LED'i AGIK kalirsa, KAPALI konuma ge- |
‘ a tirmek igin Hazwtuguna - © basin. )

1) Mod ayar ekranini géruntilemek igin Mod tusuna

© basin.“CoPy” yazisini gorintiilemek igin —/

Geri tuguna @ @ veya +/ileri tusuna (7]
basin.

2) Desen verilerini kopyalama ekranini gorintilemek

igin Hazir tusuna @ basin.

3) 2 haneli LED’de B gorintilenen kopyalanacak
kaynak desen numarasini se¢mek icin — tusuna
E O veya + tusuna m @ basin. (Higbir desenin
kayith olmadigi numaralar gérintilenmez.)

4) 4 haneli LED’de C gorintilenen kopyalanacak
hedef desen numarasini segcmek igin —/Geri @
O veya +/ileri tusuna @ basin.Hedef desen
verisinin kayitli olmasi durumunda desen numarasi
seklinde goruntilenir.

Hedef desen verisi kayitl olmadiginda D igareti,
kayith oldugunda ise @ isareti goriintiilenir. Desen
numarasi “1” ila “89” araliginda ayarlanabilir.

5) Desen verisini kaynaktan hedefe kopyalamak igin
Hazir tusuna © basin.
Mod tusuna @ © basarsaniz, desen verisi kop-
yalama iptal edilir.

6) Hedef desen numarasi mevcut oldugunda Hazir

tusuna - © bastiginizda, onay ekrani ®
goruntulenir. Hazir tuguna - @ bastiginizda,
mevcut verinin Uzerine yazilir. Sifirla tusuna m
@ bastiginizda, lizerine yazma iglemi iptal edilir.
7) Ekrani normal goriinime déndirmek igin, “CoPy”
yazisi goritntilenirken Mod tusuna @ © basin.

| 90 ile 99 arasindaki desen numaralari stan \
| /) dart desenler oldugu igin Gizerlerine yazila- |
| Bl maz. ]
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( 9-8. Desen verisinin silinmesi )

Bu prosedir adiminda, desen verisi silinir.

o0 [Z]m /";:E::;z:
D@ Dv&. -
; oo '@Q
¥ O ™

isleyisi 2) numarali
adimda anlatilmigtir.

o0 [7 M/";:E:::f;
—/L +/=t<—0
D@ Dv&.

0
N@Q

Y| O e

@ Silme igleminin teyidi sirasinda

M ALK
MEB Series

I:I-

=}

o> O |#7

d v@l = v:a
; OO D'@Q
W O r P

‘ Y™ Dikis LED’i AGIK kalirsa, KAPALI konuma ge- \

‘ @ tirmek igin Hazir tu§una @ basin. ,

1) Mod ayar ekranini gorintilemek icin Mod tusuna
M | @ basin. “dEL” yazisini gériintiilemek icin —/

Geri|— /1| @ veya +/ileri tusuna |+ /'='| @ basin.
/

2) Desen verisi silme ekranini gérintilemek icin Hazir

tusuna @ basin.

3) 4 haneli LED C (zerinde gorintilenen silinecek de-
sen numarasini se¢gmek igin —/Geri ﬂ Oveya +/
ileri tusuna ’m @ basin. (Higbir desenin kayith
olmadigi numaralar gorintilenmez.)

4) [HAZIR] tusuna @ bastiginizda, onay ekrani

@ gériintiilenir. Mod tusuna @ © basarsaniz,
desen verisi silme iglemi iptal edilir.

5) Hazir tusuna @ basarsaniz, desen verisi

silinir. Sifirla tusuna 9 basarsaniz, desen verisi
silme iglemi iptal edilir.

6) Ekrani normal gérinime dondirmek igin “dEL”
yazisi gériintiilendiginde Mod tusuna @ © basin.

( / 90 ile 99 arasindaki desen numaralari stan \
dart desenler oldugu igin tizerlerine yazila- |
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(10. BAKIM )

( 10-1. ilmek yapici ipliginin kesilmesi (genel iplik kesim tipi) )

UYARI:
1. Makinenin istenmeyen sekilde galismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya
A baslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kigisel yaralanmalardan kaginmak igin, galisma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim
bigagindan uzak durun.

Dikis ozellikleri degistirildiginde ilmek yapici kesim

bicadinin yeniden ayarlanmasi gerekmez. Ancak, biga-

gin degistiriimesinden sonra bigak ilmek yapici ipligini
yakalayip kesemezse ilmek yapici kesim bigaginin
konumunun ayarlanmasi gerekir.

1) Bigak ylksekligini ayarlamak icin, viday @ ve vidanin
alt tarafinda yer alan somunu gevsetin ve vidanin @
ve somunun yiksekligini uygun sekilde degistirin.

* Bigak pasayi keser fakat ilmek yapici ipligini
kesemezse, bigcak konumu ¢ok ylksektir. Bigak
ylksekligini azaltmak igin viday! @ ve somunu A
yoénunde hareket ettirin.

* Bigak ilmek yapici ipligini keser fakat pasayi kese-
mezse, bigak konumu ¢ok algaktir. Bigak ylksek-
ligini artirmak icin viday! @ ve somunu B yéniinde
hareket ettirin.

2) Bigak dogru bir sekilde konumlandiriidiginda, viday! @ ve somunu sikarak biga@i sabitleyin.

‘ PikkaT\ Bigak yiiksekligi degisir degismez, dikis makinesinin ¢alisma sirasinda bigagin baski plakasi gibi\
l diger bilesenlerle temas etmediginden emin olmak igin kontrol edin. ,

( 10-2. igne ve ilmek yapici arasindaki zamanlama )

TEHLIKE :

Dikis makinesini ana konumundan kaldirmaniz sirasinda, el, parmak veya kollarin ciddi yaralanma-
lara sebep olacak sekilde dikis makinesi ile alt kapak arasinda sikismasini 6nlemek igin, galisma
sirasinda asagidaki 6nlemlere uydugunuzdan emin olun.

*Makineyi kaldinimis konumda saglam bir sekilde sabitlemek i¢in, mentese tutucuyu kilitlediginiz-

den emin olun.
A *Dikis makinesini kaldirirken, "3-6. Dikis makinesini kaldirma ve ana konumuna déondirme™ 16
sayfada verilenleri okuyup kontrol edin.
UYARI:
1. Makinenin istenmeyen sekilde calismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, ¢calismaya
baslamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kigisel yaralanmalardan kaginmak igin, galigma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim
bigagindan uzak durun.

iimek yapici kolunu ayarlamak igin, makinenin kafasini
kaldirin.

(Makine kafasinin nasil kaldirilacagini 6grenmek igin
"3-6. Dikis makinesini kaldirma ve ana konumuna
dondirme™” 16 sayfada.)

iimek yapicinin kapagini @ cikarmak igin vidalari @
sokun. Ardindan ayarlamay! yapin.

islem tamamlandiktan sonra, iimek yapici kapagini

takin.
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|‘ BIREAY igne ve ilmek yapici arasindaki zamanlamayi ayarlamak igin, dnceden igne atma genisligini ayarlayln\I
| U ve igne mili yiiksekligini kontrol edin. ]
[ i¢ igne, bir gozlii ilik diigme deligi dikmek igin ayarlanan igne atma genisliginin en igteki igne giri§ini\
{ Erg ifade ederken, dis igne bu genigligin en digindaki igne girigini ifade eder. |

1) iimek yapici tahrik kolundaki iki tespit vidasini @
1) gevsetin. igne milini i¢ ignenin alt 6li noktasina
getirin.iimek yapici tahrik kolunu @ elle déndiire-
rek iimek yapici tahrik kolunun @ diiz diizleminin
yataya 45° olacak sekilde sol alt kisma bakmasini
saglayin ve ilmek yapici tahrik kolu tespit vidalarini
0 gecici olarak sikilayin.

? a " limek yapici tahrik kolunu @ déndiriirken)
| [gﬁ caganoz tahrik milini birlikte dondiirmemeye |

\ dikkat edin. )

W \@ 2) ilmek yapici tahrik mili kilavuzundaki tespit vidasi-

ni @ gevsetin. iimek yapici tahrik mili kilavuzunu

Igne (ig alt 61t konum) O ayarlamak igin yukari ve asagdi hareket ettirin,

0=0 ® bdylece igne mili dig ignenin alt 614 noktasina ge-

tirildiginde ve igne mili i¢ ignenin alt 614G noktasina
getirildiginde, her iki durumda da igne ile sag ilmek

o yapici arasindaki ® agikli§i ve igne ile sol iimek

W \ yapici arasindaki @ acikh@i esitlenir. Ardindan,
tespit vidasini @ sikigtirin.

igne (dis alt 61ii konum) —— ———— —— — —————— —

‘ ﬁﬁ\“ Ust iplik kesici yayinin @ hasar gérmeme-\

U sine veya deforme olmamasina dikkat edin.]
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3)

4)

3 mm

i¢ igne

AYonii:
Zamanlamaiilerler.

B Yonii:
Zamanlama geriler.

Aralik
kalmamahdir.

Dig igne
ilmek

-

genisligi:

kugiik

T
-

o

3 mm

e

Arkasinda yer alan

pargaya dogru bastirilir

7\

:
1

ol
i

)

ilmek

genisligi:

biiyiik

3) Ilimek yapici tahrik kolunu @, igne mili i¢ alt &li
nokta konumundan 3 mm yukar yutkseldiginde
sol ilmek yapicinin bigcak noktasli, igne merkezi
ile hizalanacak sekilde ayarlayin. Ardindan, ilmek
yapici tahrik kolunu @ iki tespit vidasiyla @ kolu
arkasinda yer alan pargaya dogru bastirarak sabit-

leyin.
igne atma genisligi 2 mm veya daha az)

kepgelemesi ile olusan ilmek biikiilmesi |

nedeniyle ilmek atlamasi meydana gelirse, |
| fikkary ilmek yapici zamanlamasini degistirmek igin |
| ilmek yapici tahrik kolunu A yéniinde degis- |
| tirin, boylece igne mili i¢ alt 61ii noktadan 2,7 |
| ila 2,8 mm yukar giktiginda sol ilmek yapici |
| bicak noktasi igne merkezine yerlesir. )

|
| durumdayken ilmek yapicinin ipligi hatah |
I
I

4) Benzer sekilde, igne mili dis alt konumdan 3 mm
yukari ¢iktiginda, ignenin ve ilmek yapicinin bigak
noktasinin konumunu kontrol edin. Bigak noktasi
yaklasik olarak ignenin sol tarafinin araligina ko-
numlandirilir. Arahdin diginda oldugunda, 2) ve 3)
adimlari yeniden kontrol edin.

o — — — — — — — — — — — — — — —

Imek yapici zamanlama ayarini gergekles-)
tirirken, ilmek genisligi asagidaki @ ila 3. |
adimlarda agiklanan durumlarda degisir, bu |

|
I
I
| durum séz konusu oldugunda 1) ila 4) nolu |
| adimlan gergeklestirin. |
| @ ilmek genisligi ilimek yapici zamanla- |
| ma ayari sirasinda 0,3 mm’den fazla |
degistirildiginde. |
| iimek genisligi degisimi £0,3 mm'den |
| az da olsa: |
| ® Ilmek genisligi 3,4 mm’den fazla oldu- |
| gunda. |
| @ Agir malzemeler ya da ignenin biikiilme- |
| sine neden olabilecek iist lste binmis |
\

béliimlerin dikilmesi sirasinda. )
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(" 10-3. igne milinin yiiksekligi )
(1) igne mili yiiksekliginin ayari

UYARI:
f 1. Makinenin istenmeyen sekilde ¢alismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya

baslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kisisel yaralanmalardan kaginmak igin, galigma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim

bigagindan uzak durun.

<
«<

2,5 mm

Eigin

Viday! @ gevsetin ve igne mili i¢ alt 6lii nokta konumundan 3 mm yiikseldiginde ve igne ile sol ilmek yapici
igne kepceleme konumu iginde konumlandiginda, igne deliginin tst noktasi ile ilmek yapicinin bigak noktasi

arasinda 2,5 mm kalacak sekilde igne milinin yuksekligini ayarlayin.

(2) igne milinin referans yiiksekligi

igne mili yiiksekligi igin, soldaki sekilde gdsterildigi gibi,

igne milinin @ Gst ucundan igne mili kapaginin @ st

ylzeyine kadar olan A boyutunu referans olarak alin.

Her noktada A Boyutu

igne milinin alt 81l noktasi...................... 42,5 mm
(ilmek yapici zamanlamasi 3 mm iken)

iimek yapici kepgeleme zamanlamasi ... 39,5 mm
(ilmek yapici zamanlamasi 3 mm iken)

( Bu ayarlama islemini, "10-2. igne ve ilmek)
| /8t yapici arasindaki zamanlama" 79 sayfa- |
| da. Sayfada agiklanan ayarlama igleminin |
\ tamamlanmasinin ardindan gergeklestirin. |
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9 icin ayar yapilmasi

[ 10-4. Dar bir igne atma genisliginde uiggen ilmek atlamasini eng}llemek

Bogaz plakasi

Yayici, sol ™
AN
Dis igne \
i igne buraya -
girdiginde |_limek yapici

i ilmek atar ” iplik iggeni (C)
ke XA
:_ iimek yapici

) / ipligi

igne ipligi

ic igne -
limek yapici, sol

Q

igne (i alt 6lii konum)

0>06

Q

=%

igne (dis alt 61ii konum)

Standart ayar halinde yapilan dikis sirasinda dis igne
asagi inerken, 2 mm veya daha az bir dar igne atma
genisligi ile dikis yapmak i¢in, dis igne ilmek yapici
iplik iggeninin (C bolimi) sol tarafina girer. Bu durum
iimek atlamasina neden olabilir.

Bu durumda, "10-2. igne ve ilmek yapici arasindaki
zamanlama" 79 sayfada ve "10-3. (1) igne mili
yiiksekliginin ayari" 82 sayfada boélumlerinde
acliklanan ayarlar tamamlandiktan sonra asagidaki
ayarlamay!i yapin.

1) iimek yapici iplik, dis igneyi asa@! indirmek igin
ilmek yapicinin izerinde kancalandiginda el kas-
nagini elinizle gevirin.

2) iimek yapici tahrik mili kilavuzundaki tespit vidasini
@ gevsetin. iimek yapici tahrik mili kilavuzunu @,
igne sol ilmek yapici ile kesistiginde dis igne ilmek
yapici iplik G¢genine (C bolimu) girecek, baska
bir deyisle @, ®'den daha biyik (@ > @) olacak
sekilde ayarlamak icin yukari dogru hareket ettirin.

| Ayarlama kilavuzu iimek yapici zamanlamasi
| 2,7 mm iken: @ ve @ degerleri @ = Yaklasik |
| 4 mm ® = Yaklasik 3 mm )

3) Dig igne ile ilmek yapici iplik arasindaki d boslugu
en aza indirilecek sekilde, ilmek yapici tahrik mili
kilavuzunun @ konumunu belirleyin. Ardindan,
ilmek yapici tahrik mili kilavuzunu tespit vidas| @
ile sabitleyin.

{ BikkaT\ Ust iplik kesici yayinin @ hasar gérmeme-\
| U sine veya deforme olmamasina dikkat edin.,

|

| ilmek yapici iplik iiggenine (C boliimii) gir- |
| diginde bile, igne bazen C béliimiiniin disina |
| /Bikar\ girer ve bu durum dikis sirasinda ilmek atla- |
| masina neden olur. iimek atlamasi meydana |
| gelirse, d boyutunu dis igne dikis sirasinda |
| C boliimiine girecek sekilde miimkiin olan |
| en kiigiik degere ayarlayin. )
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( 10-5. igne ve ilmek yapici arasindaki bosluk )

UYARI:
2 1. Makinenin istenmeyen sekilde ¢alismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek i¢in, galismaya

baglamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kisisel yaralanmalardan kaginmak igin, calisma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim
bigagindan uzak durun.

igne ve ilmek yapici arasindaki boslugun standart

olarak ayarlanmis degeri 0,03 ila 0,05 mm’dir.
A iimek yapici tespit vidasini @ gevsetin ve igne @ ile
sol iimek yapici @ arasindaki boslugu ve igne ile sag

ilmek yapici @ arasindaki boslugu ayarlayin. Ardindan
ilmek yapicilar yerlerine sabitleyin.

o — — — — — — — — — — — — — — —

1. igne ile ilmek yapici arasindaki bosluk )
ayarlandiginda, yayici yiiksekligi de |

|
I
E | g "10-7. Yayici ile ilmek yapici arasindaki |
3 | U bosluk ve yayicinin agilma zamanla- I
i I masi" 85 sayfada anlatildig: sekilde |
f, I es zamanli olarak ayarlanmalidir.
p | 2. igne boyutunun her degistirilisinde |
| boslugu mutlaka ayarlayin. ]

i
1

( 10-6. igne kilavuzunun ayarlanmasi )

UYARI:
2 1. Makinenin istenmeyen sekilde galismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, calisgmaya

baglamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kisisel yaralanmalardan kaginmak igin, calisma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim
bigagindan uzak durun.

1) Tespit vidasini @ gevsetin.

2) igne @ ve igne kilavuzu arasindaki @ bos-
lugu -0,03 ila 0,05 mm’ye ayarlayin.

3) Tespit vidasini @ sikilayin.Ancak, bosluk
igne ile ilmek yapici arasindaki bogluktan
daha kiguk olacak sekilde ayarlanmalidir.

4) Hem i¢ igne hem de dis igne kullanilirken
konumu kontrol edin.

|

( igne boyutu degistiginde veya igne ve)
| ilmek yapici ayarlamasi yapildiginda, |
0,03 ila | BikRAT igne kilavuzunu ayarladiginizdan emin |
0,05 mm olun. |

I igne, ilmek yapici bigak noktasinin
| sirasiyla ici ve digi ile hizalandiginda

| | _ _ _bosiguayarlaym. |

! ( Agir materyalleri dikerken igne @ ile)

~ ! 3~ | [% igne tutucu @ arasindaki boslugu 0|

I | | LBilgl veya daha az bir degere ayarlayin.
I igne T ] T Dis igne — - _
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(" 10-7. Yayici ile ilmek yapici arasindaki bosluk ve yaylcmlnj
\ aciima zamanlamasi

UYARI:
2 1. Makinenin istenmeyen sekilde ¢aligmasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya

baslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kigisel yaralanmalardan kaginmak icin, calisma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim
bigagindan uzak durun.

Sol ilmek  Sag ilmek
= yapici yapici

iimek yapiclyi sabitleyen tespit vidasini gevsetin @. Ardindan, iimek yapicinin dikey konumunu degistirerek
boslugu ayarlayin.
@ Sol yayicinin @ boslugu
Sol yayici @ en Ust ylizeyinin alti ile sol iimek yapicinin (st yiizeyi arasinda 0,1 ila 0,2 mm'lik bir A boslugu
kalacak sekilde ayarlayin, bdylece aralarindan bir iplik gectiginde iplige bir direng uygulanir.
@ Sag yayicinin @ boslugu
Sag yayici @ yiizeyinin alti ile sag ilmek yapicinin Ust yiizeyi arasinda izin verilen B boslugu araligi 0 ila
0,05 mm'dir.

( 1. iimek yapicinin dikey konumu ayarlandiginda igne ile ilmek yapici arasindaki bosluk da "10-5.)
| BikRAT: igne ve ilmek yapici arasindaki bosluk” 84 sayfada anlatildigi sekilde es zamanl olarak ayar- |
| lanmalidr. I
| 2. Yayici ile ilmek yapici arasinda saglanan bosluk ayarlanabilir araligin digindaysa, ilmek atlama |
| ve igne kirilimasi meydana gelebilir. ]

@ Sag yayicinin montaj konumu
Sol yayicinin @ st kisminin gatalli boli-
— = munun merkezi, sol iimek yapicinin ilmek
C——— : yapici iplik deliginin merkezi ile hizalanir.
ly N ( T Sol yayicinin iist ucunun sol !Imek]
| @ yapiclya gore disari tagmasi ilmek |
— t . | atlamaya neden olur. )

[ — — — — — — — — — — — — — —

Sol yayicinin iist ucu @ Sag yayicinin montaj konumu

sol ilmek yapicidan o L .
disant grkar X 0 ila 0,1mm .Sagullme.k. yapmmm Oic yUZ.eyI, yayicinin
i¢ yUzeyi ile hizalanacak sekilde tasarlan-
mistir. Yayicinin Ust ucunu, sag ilmek ya-
picinin iginden 0 ila 0,1 mm geri gekilecek

% sekilde ayarlayin.
i Yayicinin merkez deligi
Sol ilmek ve ilmek yapicinin deligi Sag ilmek
yapici hizahdir. yapici
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Hizalanacak

Yayici durdurucunun tespit vidasini @ gevsetin
ve yayicl durdurucunun @ konumunu ayarlayin.
Ardindan yayiciyi yerine sabitleyin. (Ayni ayari hem
sol hem sag yayicilar igin yapin.)

@ Yayicilari agma/kapama zamanlamasi

Dis ignenin kullanildigi durumlarda; dodru zaman-
lama, igne asagi inerken ve sol ilmek yapici geri
giderken, ignenin ug yizl (yan yizi) ile sol iimek
yapicinin ust ucu hizalandidinda, sol yayicinin ta-
mamen kapanmasini saglayacak sekilde olmalidir.
ic igne alt 81l noktada beklerken, sag yayici kapali
konumda olur.

(= Tk goniaigh dedretinge veya ek -

s iimek genisligi degistiginde veya ilmek ya-\
| 3 ) pici zamanlama ayari yapildiginda genislik |
\ ve zamanlamayi mutlaka kontrol edin. )

Yayici tahrik mili kilavuzu @ tespit vidalarini @
gevsetin. Kilavuzu asagi ve yukari hareket ettirerek
zamanlamayi ayarlayin. Ardindan, tespit vidasini
sikilayarak yayici tahrik mili kilavuzunu sabitleyin.

‘ DKKAT\ Ust iplik kesici yayinin @ hasar gérmeme-\
{ sine veya deforme olmamasina dikkat edin.]
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(' 10-8. Bogaz plakas: yiiksekligi )

(1) Bogaz plakasi yuksekligi

monte edin.

(2) Bogaz plakasi yiiksekliginin ayari

Bogaz plakasinin yiksekligi asagidaki prosediirle ayarlanmalidir.

1)

2)

3)

4)

Bogaz plakasini, bogaz plakasi Ust yiizeyi @, destek
plakasi Ust yiizeyinin @ 0,4 mm altinda olacak sekilde

Vidayi @ gevsetin ve
pasa kilavuzunu @ de-
gistirin.

Bogaz plakasi tespit vida-
sini @ gevseterek bogaz
plakasini @ gikartin.

Vida yuksekligini degistir-
mek igcin bodaz plakasi-
nin altinda bulunan vidayi
0 dondirerek bogaz
plakasinin yuksekligini
ayarlayin.

Vida yuksekligini, bogaz
plakasinin ve c¢alisma
tutucu destek plakasinin
@ yiksekligi 0,4 mm’ye
ayarlanacak ve bogaz
plakasinin @ alt tarafi ile
vidaya @ bastirilacagi
sekilde ayarlayin.

5) Bogaz plakas! yiiksekligi ayarinin tamamlanmasinin ardindan, pasa kilavuzunu @ ana konumuna dénddiriin

ve viday! @ sikilayin.
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( 10-9. Baski ayaginin konumu )

A

UYARI:

1. Makinenin istenmeyen sekilde galismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galisgmaya

baslamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kigisel yaralanmalardan kaginmak igin, calisma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim
bigagindan uzak durun.

Baski ayaginin ¢ikinti yapan miktarini, destek plaka-
sindan saga dogru @, 0 ila 0,5 mm saga @ ayarlayin.

Adqm | mpe

Baski kolu tabanindaki iki tespit vidasini @ gevsetin
ve tabani A veya B yoninde hareket ettirerek ¢ikinti

el Joi e
| ®) @) \0

yapan miktari ayarlayin. Ayarlamanin ardindan, baski
kolu tabanini tespit vidalarini sikilayarak sabitleyin.

* Baski ayagini yukarida anlatilan sekilde bu sefer
sol taraftan ayarlayin.

* On veya arka egdim baski kolu tespit vidasi @ ile
ayarlanabilir.

0ila 0,5 mm

( 10-10. Bicak kullanilma konumunun ayarlanmasi )

A

UYARI:

1. Makinenin istenmeyen sekilde ¢alismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, calismaya
bagslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.

2. Beklenmedik kigisel yaralanmalardan kaginmak icin, calisma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim
bigagindan uzak durun.

/0
© |

Kumas kesme konumu merkezden saparsa, bigak ta-
banindaki tespit vidasini @ gevsetin ve bigcak tabanini
@ saga veya sola ayarlayin.

Ayarlamadan sonra, tespit vidasini @ sikilayarak bigak
tabanini sabitleyin.

©

[ g Kumasg kesme konumu merkezden saparsa,]
| U bu durum kumas kesimi sirasinda biten diki- |
\ sin de kesilmesi gibi sorunlara yol acabilir.

| O T T

o))
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( 10-11. igne ipligi kesim bigaginin takilma konumu )

UYARI:

1. Makinenin istenmeyen sekilde galismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galigmaya

baslamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kigisel yaralanmalardan kaginmak igin, galisma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim

bigagindan uzak durun.

£
( £
©
0,6 ila 0,75 mm‘l | o
<7 =2
=it

{ .“ | S = ]]_ T

'?l'»

0ila0,2 mm
>

N\

0,6 ila 0,75 mm

1,2ila 1,5 mm

1) Igne ipligi kesim bicagi @ ile igne arasindaki bosluk
yaklasik olarak 0,6 ila 0,75 mm'dir. ~ Tespit vida-
sint @ gevsetin ve igne ipligi kesim bicagini @
hareket ettirerek boslugu ayarlayin.

2) Tigne ipligi kesim bicaginin @ yiiksekligini ayarla-
mak igin, tespit vidalarini @ gevsetin ve igne ipligi
kesim bigagi ile yayici arasindaki boglugu sagdan
® 0,1 ila 0,15 mm olacak sekilde ayarlamak igin
igne ipligi kesim bigagi ayar tabanini @ yukari veya
asagl hareket ettirin.

Bu sirada, igne ipligi kesim bigagi ile bogaz plakasi
arasinda A boslugunun saglandidindan emin olun.

' @ igne ipligi kesme bigagi @ yayicinin sag tarafl\
l @ ile temas ettiginde pargalar kinilabilir. ,

3) igne ipligi kesim bicaginin @ ¢alisma konumu,
igne ipligi kesim etkinlestirme kolu @, igne ipligi
kesim etkinlestirme kolunun durdurucusu B @
igne ipligi kesim bicagi etkinlestirme kolu @ ile
temas edene kadar saatin aksi yoéninde hareket
ettiginde, igne ipligi kesim bigaginin @ bogaz pla-
kasindan @ 1,2 ila 1,5 mm gikinti yaptigi konumdur.
Ayarlama gerekirse, igne ipligi kesim bigagi etkin-
lestirme kolu durdurucusu B'yi @ gevsetin ve ar-
dindan vidanin ¢ikinti yapacak miktarini ayarlayin.

4) Bobin ipligi baski ayagi ve bogaz plakasinin on
u¢c kismi arasindaki kesisme miktarini 0 ila 0,2
mm olarak ayarlayin. Kesisme miktarini somunu
O gevseterek ve vidanin gikinti yapan miktarini
degistirerek ayarlayin.
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(" 10-12. Temizleme )

UYARI:
2 1. Makinenin istenmeyen sekilde ¢alismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, calismaya

baslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kisisel yaralanmalardan kacinmak icin, calisma sirasinda ilmek yapici ipligi ke

sim bigagindan uzak durun.

iplik atiklar dikisin arasinda dikile-
bilir. Bunu dnlemek igin, biriken iplik
atiklarini ve tozlari bodaz plakasin-
dan ve iplik kilavuzundan temizleyin.

U Toz tepsisinde iplik atigi biriktiginde, n kapag: @ acin,
A toz tepsisini @ gekin ve biriken ip atiklarini temizleyin.

/v‘ r’ iplik atiklarinin temizlenmesinden sonra, toz tepsisini

@)
- ==
19 {3 @ ana k | 5n kapad! kapat
- ol Q ana konumuna ayarlayin ve én kapagi kapatin.
— Y . \ @ \"

(" 10-13. Bosaltma )

UYARI:
Makinenin istenmeyen sekilde ¢alismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya
baglamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.

Alt kapagin altinda yer alan yag haznesinde @ yag bi-
riktiginde, yagi bosaltmak igin yag haznesini @ ¢ikarin.

=
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( 10-14. Sarf malzemelerin degistirilmesi )

(1) Bigak tutucu yiizeyinin aginmasi

UYARI:
1. Makinenin istenmeyen sekilde ¢aligmasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya
é baslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kigisel yaralanmalardan kaginmak icin, calisma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim
bicagindan uzak durun.

Bicak tutucunun kumas kesme bigag ile 1) Bigak tutucuyu gikarin ve bigak tutucunun ylizeyinin
temas eden yiizeyi. durumunu kontrol edin. (*10-14. (2) Kumas kesme

A B c bicaginin ve bigak tutucunun degistirilmesi"
92 sayfada basvurun.)

2) Bigak izi ¢ok derin oldugunda, bigak izi baska bir

’ bigak kullanildiginda ¢ift oldugunda (Sol taraftaki A

sekli) veya bigak izi kismen olustugunda ve ylzeyin

tamaminda olusmadiginda (sol taraftaki B sekli),

yuzeyi bir biley tasi veya benzeri ile bileyerek bigak

7A<«—— Pul e 3y

A izinin ayni olmasini saglayin.
g
E| =——
N
N \——- y 0,3 mm’ye

Y 4 kadar diizeltme

A yapilabilir.

( Bigak tutucunun her ayarlanisinda, bigaklarin keskinligin kontrol etmek amaciyla yiiksekligi ayar-\
| lamak icin bileme miktarina gore list yluzeye 0,1 ila 0,3 mm'lik bir pul yerlestiriimelidir. |
| Keskinlik kontrolii keskinligin azaldigini gosterirse, 0,1 ila 0,3 mm'lik bir pul segin ve bigak tutucu |
| ile kumag kesim kolu arasina yerlestirin. |
| [% 0,1 ila 0,3 mm arasindaki pul ayri olarak satin alinmalidir.

| Par¢a numarasi: 40115638 SPECER_01 (Kalinlik: 0,1 mm)

I

\

I
I
40115639 SPECER_02 (Kalinlik: 0.2 mm) |
40115640 SPECER_03 (Kalinlik: 0.3 mm) )

3) Bigak tutucu dogru bir sekilde dizeltiimis olmasina ragmen kumas dogru bir sekilde kesilmezse, kumas
kesim bi¢caginin ucunda asinma olup olmadigini kontrol edin.

( 1. Bigak degistirilirken, yeni ya da diizeltilmis bir bigak tutucu kullanin. Kumas kesme blgaglnlnI
| @ bigak ucu kirilabilir. |
| 2. Bigak tutucunun bileme miktari 0,3 mm'yi agmamalidir. Bigak keskinligi son limite kadar bileme |
| yapildigi halde geri kazanilamiyorsa, bigak tutucuyu yenisiyle degistirin. ]
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(2) Kumas kesme bigaginin ve bigak tutucunun degistirilmesi

UYARI:
1. Makinenin istenmeyen sekilde ¢aligsmasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya
é baslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kisisel yaralanmalardan kaginmak i¢in, galigma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim
bigagindan uzak durun.

M Bigak tutucunun degistirilmesi

1) Kelebek vidayr @ gevsetin ve bigak tutucuyu @
cikarin.

2) Kelebek viday! @ yeni bicak tutucuyu durdurucuya
O dogru bastirarak sikilayin.

o — — — — — — — — — — — — — — —

. Durdurucu onumlandirma amagchdir.
1. Durd Ok land hd
| Hareket ettirmeyin. |
I 2. Bigak yiiksekligini ayarlamak igin kul-l
| P lanilan bigak pulu @ teslimattan 6nce|
fabrikada bigak koruyucu @ ve bigak
: kolu @ arasina yerlestirilmistir. Bl(;akI
I
\

tutucuyu degistirirken, disi pulu @ bigak I
tutucu ile bigak kolu arasina yerlestirdi- |
ginizden mutlaka emin olun. ]

Bigak pulu @ bigak uzunlugunu ayarlamak igin bigak tutucu ile bigak kolu arasina yerle§tirilir.\

Uniteyle birlikte 0,1 mm, 0,2 mm ve 0,3 mm kalinhkta ii¢ farkli pul saglanmistir.

* 0,1 mm kalinlikta pul: Parga numarasi 40115638 |

* 0.2 mm kalinlikta pul: Parga numarasi 40115639

* 0.3 mm kalinlikta pul: Par¢ga numarasi 40115640 |

Bigagin ya da bigak tutucunun yenisiyle degistiriimesinden sonra, bigak ve bigak tutucu fabrikada |

yerlestirilen pul ile dogru bir sekilde kenetlenmezse, pulu uygun kalinliktaki baska bir pulla de§i§-|

tirin.

Bigak pulu yiiksekliginin ayari igin referans |
+ Gozlui ilik diigme deliginin Ust tarafi kesilemiyor. — Pulu, daha kalin olan bir pul ile degistirin. |
* Gozli ilik diigme deliginin ug tarafi kesilemiyor. — Pulu, daha ince olan bir pul ile degistirin. ]

S

B Kumas kesim bigcagini degistirme

1) Tespit vidasini @ gevsetin ve kumas kesim bigagin
@ cikarin.

2) Tespit vidasini @ yeni bigagi durdurucuya @ dogru
bastirarak sikilayin.

| /DikkaTy clinkii ignenin merkezinden kumas kesim |
| bigag yuvasina kadar olan uzaklik fabrikada |
\ 54 mm olarak ayarlanmisgtir. )

( - _1_ K;na_§ I;s?n Ega_gl:eé_@ti_rilm(e_n, Eg;( n_um_ara_5|;p:)g_rarEn_bl(;k:u;a;srile_e§E§E'iIT |
| Ayrintilar igin "7-1. Bigak numarasinin ayarlanmasi” 52 sayfada ve "11-4. Kumas kesim |
| /Bikkar bigcag!" 97 sayfada bakin. |
| 2. Kumas kesim bigagi ve bigak tutucuyu bir set olarak kullanin |
| Kumas kesim bicagi ve bigak tutucu set olarak kullanilmaz ise, malzeme iizerinde iki farkl |
| bigak izi olacaktir. Bu da malzemenin hassas bir dogrulukta kesilememesi anlamina gelir. ]



(3) iimek yapici ipligi kesim bigaginin degistirilmesi (igne ipligi kesme tiirii)

UYARI:

bigagindan uzak durun.

baslamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.

2 1. Makinenin istenmeyen sekilde galismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galigmaya
2. Beklenmedik kigisel yaralanmalardan kaginmak igin, calisma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim

ilmek yapici iplik kesim
bigcagi Unitesi

iimek yapici ipligi keskin bir sekilde kesilmiyorsa,
iimek yapici ipligi kesim bicagini yenisiyle degistirin.
iimek yapici ipligi kesim bigaginin parca numarasi
40115260'tIr.

1) Havayi bosaltmak igin hava muslugunu kapatin ("3-
14. Hava hortumunun takilmasi” 27 sayfada
basvurun).

2) Viday1 @, pulu @ ve kare kalibi @ degistirin.

3) Mansonu @ ¢ikarmak igin tespit vidasini @ gevse-
tin.

4) Viday1 @ ve pulu @ sékiin.

5) Bigak Unitesini sokiin @. Yeni bir bigak Unitesi takin
(parca numarasi: 40115260) ve vidayi sikistirarak
sabitleyin.

6) Hava tedarik etmek i¢in hava muslugunu agin ("3-
14. Hava hortumunun takilmasi" 27 sayfada
basvurun).

_93_



(4) igne ipligi kesim bigaginin degistirilmesi

UYARI:
2 1. Makinenin istenmeyen sekilde galismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, calismaya

baslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kigisel yaralanmalardan kaginmak igin, galigsma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim
bigagindan uzak durun.

igne ipligi keskin bir sekilde kesilmiyorsa, igne ipligi
kesim bicagini yenisiyle degistirin. igne ipligi kesim
bigaginin parca numarasi 40115277'dir.

Bigcagin nasil takilacagini 6grenmek igin, "10-11.
igne ipligi kesim bigaginin takilma konumu" 89
sayfada basvurun.

(5) iplik kesme tespit plakasinin degistirilmesi (igne ipligi kesim tipi)

UYARI:
1. Makinenin istenmeyen sekilde ¢alismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya
A bagslamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kisisel yaralanmalan onlemek icin, ayarlama prosediirii sirasinda bobin ipligi
kesim bigagi ve igne ipligi kesim bicagindan uzak durdugunuzdan emin olun.

iimek yapict iplik ve pasa ipligi rahatga kesilmediginde,
iplik kesim tespit plakasini @ yenisi ile degistirin.
Vidalar @ sokin ve iplik kesim tespit plakasini yenisi
ile degistirin. Yeni iplik kesim tespit plakasini iki vida
@ ile sabitleyin.

(6) Gazh yayin standart degistiriime zamani

TEHLIKE :
Gazh yay ¢alismazken makineyi kaldirdiginizda el, parmak ve kollarin ciddi bir yara-
lanmaya sebep olacak sekilde sikisma riski vardir, ¢linkii dikis makinesi gok agirdir.

é Bir kazay! 6nlemek igin, standart degistirme zamanina gore ge¢ olmadan gazh yay yenisiyle

degistirdiginizden emin olun (asagida aciklandigi sekilde).

UYARI:

1. Makinenin istenmeyen sekilde g¢alismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek icin, caligmaya
baglamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.

2. Beklenmedik kisisel yaralanmalardan kaginmak igin, galisma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim

bicagindan uzak durun.

Gazl yay sarf malzemelerinden biridir. Gazl yayin igindeki gaz,
sik araliklarla kullaniimasa bile zamanla kendiliginden ugar ve yay
glvenligi saglayacak itme glcuni gOsteremez.

Dikis makinesi, soldaki sekilde gosterildigi gibi, yatagin ayak kismi
@ bir ip ile baglanarak kaldirildiginda, 156N’ye esit veya bu deger-
den yiiksek bir yiik gerekli olursa, gaz yayini JUKI’nin orijinal gazli
yayi ile degistirin (parca numarasi: 40100390)

( 1. On ayak kismi @ haricinde makinenin higbir klsmml\
| baglamayin. |
| 2. Gazh yayin, gubuk boélimiinde ¢izikler oldugunda
DIKRAT ya da gazli yay tam olarak gerildiginde, yatay yiike
I hassas bir pargasi vardir. Gazli yayin hasar gormesini I
| ve dikis makinesinin bakim ve temizligi sirasinda asin |
| glic uygulanmasi 6nlemek igin dikkat sarf edin. )




(7) Gazh yayin degistirilmesi

A

TEHLIKE:

Degistirme islemi tanimlanan aralik dahilinde makine hakkinda tam bilgi sahibi olan bir
servis teknisyeni tarafindan gerceklestirilmelidir.

1) Dikis makinesini mentese tutucu 4. kademeye
ulasana kadar kaldirin ve mentese tutucunun dikis
makinesini kilittemesini saglayin. Dikis makinesini
kaldirma hakkinda bilgi edinmek icin, "3-6. Dikis
makinesini kaldirma ve ana konumuna doéndiir-
me" 16 sayfada basvurun.

TEHLIKE:

Mentese tutucu kilitli degilse, dikis maki-

nesi diiserek el, parmak veya kollan ciddi

yaralanmalara sebep olacak sekilde sikig-
A tirabilir.Mentese tutucunun, destek safti @

ile kilitlendiginden emin olun.

Gazh yay yerlestirme prosediiri tamam-

lanmadan, mentese tutucunun kilidini

kaldirmayin.

2) Gazl yayin @ dikis makinesine gii¢ uygulama-
digindan emin olmak igin kontrol edin. Ardindan,
somunu @ dayanak saftindan @ sékiin. Dayanak
saftini @, pulu @ ve bogaz mansonunu @ sokiin.

3) Gazli yayin @ altinda yer alan dayanak saftini @
sabitlemek igin kullanilan dért viday! @ gevsetin.
Dayanak saftini sokin @.

4) Yeni gazli yayi 6nceki ile ayni sekilde takin. Sékme
prosedlrunu tersinden izleyerek yeni gazh yayi

monte edin.
‘ dikkaT\ Takilan vidalarin ve somunun iyice sikilanip \
‘ sikilanmadigini kontrol edin. ,

5) Montajin tamamlanmasinin ardindan, dikis maki-
nesini ana konumuna getirin.
Dikis makinesini ana konumuna déndirme hak-
kinda bilgi edinmek igin, "3-6. Dikis makinesini
kaldirma ve ana konumuna déndiirme" 16
sayfada basvurun.
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(11. AYAR PARGALARINI VE ISTEGE BAGLI AKSESUARLARI DEGISTIRME )

( 11-1. Bogaz plakasi )

AO1 BO1 A0O B0O
Parca adi *(dar igne atma genisligi (dar igne atma genisligi * (dar igne atma genis- (genis igne atma genis-
icin) icin) ligi icin) ligi icin)
Kullanilabilir igne 2,0ila 3,2 mm 2,0ila 4,0 mm 2,0ila3,2mm 2,0ila 4,0 mm
atma genisligi
igne boyutu #90 ila #110
Pasa konumu W 1,8
- W w
Sekil
Parga No. 40115404 40115406 40115403 40115405
Tiir JO1 ve CO1 tiirleri igin J01 ve CO1 turleri igin J0O ve CO0O trleri igin J00 ve COO tirleri igin
istege bagli Standart istege bagli Standart

* Dar igne atma genisligi icin bogaz plakasi
Kullanilabilir igne atma genisligi maksimum 3,2 mm'yi gegmedikge, baski ayagini standart bogaz plakasina gore 0,8 mm igeri
almak miimkiindiir. Béylece, makinede 6n kesim bigagi kullanildiginda ilmek atlama olmasi, denim kumas lizerinde dikis
sirnitmasi gibi dikis sorunlan etkin bir sekilde 6nlenebilir.

('11-2. Baski ayagi seti )

* Parantez [ ] icindeki isaret her tir igin standart cihazi g6sterir.

Gozlh ilik dugme deligi | Gozll ilik dugme deligi Gozli ilik igin kenar GozIU lik igin kenar
Parga adi icin telafi ayagi icin telafi ayagi kivirma kivirma
34mm 38mm 34mm 38mm
Baski [CO1] [CO0] [Jo1] [J0O]
ayagi seti .
(sol) Sekil
Parga No. 40115325 40115309 40115241 40115239
Baski | gekil
ayag: seti
(sag) [CO1] [CO0] [Jo1] [J0O]
Parga No. 40115324 40115316 40115240 40115238
Gozli lik icin kenar Gozlu ilik icin kenar Gozlu ilik digme deligi Gozlu ilik digme deligi
Parca adi kivirma kivirma icin icin
32 mm 22 mm 32 mm 22 mm
Baski
ayag seti . 2
(sol) Sekil % @
Parga No. 40035239 40039844 14059604 14059802
Baski Sekil
ayagi seti
(sag)
Parca No. 40035238 40039843 14059505 14059703
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( 11-3. Baski ayagi destek plakasi )

Gozli ilik digme deligi bas-

Gozli ilik digme deligi bas-

GOzl ilik digme deligi bas-

GOzl ilik digme deligi bas-

Parga adi ki aya@i tutma plakasi, sol | ki ayadi tutma plakasi, sag || ki ayagi tutma plakasi, sol | ki ayadi tutma plakasi, sag
Deligin sekli Gozli ilik digme deligi Gozli ilik dugme deligi
ilmek uzunlugu 10 ila 34 10 ila 38

(=) (=)
Sekil
(o) (o)
Parga No. 40115322 40115323 32027104 32027005
Tiir JO1 ve CO1 tlrleri igin JO0 ve COO tirleri igin
( 11-4. Kumas kesim bigagi )
Parcga adi Gozlu ilik diigme deligi igin Dekoratif digme deligi igin
Sekil
X
A 4
Parga No. X Y L Notlar >
Standart olarak saglanir 40115664 2,8 4,3 26
Sadece igne ipligi kesicili dikis - .
makineleri igin saglanmistir 40115665 28 4.3 38
32063604 2,9 4,4 24
32063703 2,9 4,4 32 v
Sadece igne ipligi kesicili dikis
Gazlii ilik makineleri icin saglanmistir 32063802 21 3.2 38
digme deligi 32063901 2,1 3,2 24
32064008 21 3,2 32 )
32064107 | 32 | 54 | 3 | 'Stegebadl
pul kullanilir
32064206 3,2 54 24 *q
32064305 3,2 5,4 32
Sadece igne ipligi kesicili dikis
makineleri icin saglanmistir 32066904 27 51 38
14041404 0 0 38
Dekoratif
exoratl! 32065302 0 0o | 24
diigme deligi
32065401 0 0 32
[ *1 istege bagh pul igin parga numarasi 40115728. istege bagh pul \
I istege bagh pul ve kumas kesim bigagini deliklerin 6rtiil- I
: memesi igin delikler ayni hizada olacak sekilde birbirine :
| [% yapistirin. |
| Bilgi )
I Delikler |
| hizalanir |

Kumas kesim bigagi



( 11-5. Bigak tutucu )

Parga adi Gozlii ilik diigme deligi Parga adi Dekoratif diigme deligi
Sekil Sekil
Boyut (mm) Parga No. Notlar Boyut (mm) Parga No. Notlar
38 40115670 38 14042501
26 [J aksesuarlari]|40115669 36 32064404
22 [C aksesuarlari] 40115668 34 32064503
20 [J]/40115667 32 14042600
16 [C]/40115666 30 32064602
38 32067209 28 32064701
36 32067308 26 14042808 istege bagl
34 32067407 24 32064800 pul kullanilir
32 32067506 22 14042907 "2
30 32067605 20 32064909
28 32067704 18 32065005
26 32067803 istege bagh 16 14043103
24 32067902 pul kullanilir 14 32065104
22 32068009 "2 12 32065203
20 32068108 10 14043301
18 32068207 * Parantez [ ] igindeki isaret her tur icin standart cihazi
16 32068306 gbsterir.
14 32068405
12 32068504
10 32068603
o —— —— — —— — — — e —_

o — — — — — — — — — — —
N

(" 11-6. Digerleri )

1. *2 Istege bagh pul igin parga numarasi 40115639.
istege bagh pulu bigak tutucunun montaj plakasina yapisik
olarak kullanin.

. Istege bagli pul bigak kolunun bigak montaj plakasina fabrikada
yapistiriimigsa ve bigak yuksekligi dogru degilse, pulu iiniteyle
birlikte aksesuar olarak saglanan pulla degistirin.

Uniteyle birlikte saglanan pul hakkinda bilgi edinmek igin,
"10-14. (2) Kumas kesme bigaginin ve bigak tutucunun degis-
tirilmesi" 92 sayfada basvurun.

/

Bigak kolu

<——Pulu degistirin

— — — — — — — — —

I
I
)

Parga adi Ayak pedali anahtar (tertibati) Ayak pedali anahtar1 baglanti kablosu tertibati
>
Sekil ve uy- 2’
gulama \/
Dikis makinesi ayak pedal ile galisir. Ayak pedall anahtarini (tertibatini) baglamak igin kullanilir.
Parca No. 40033831 40114433
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(12. DIKI§ SIRASINDA YASANAN SORUNLAR VE DUZELTICI ONLEMLER )

« Diger sebepler ve diizeltici nlemler igin “5. igne
ipligi kinlmasi” bélimune bagvurun.

Olay Sebep Diizeltici 6nlem Sayfa
1. limek atlama | « Igne biikiilmistiir. ignede gizik vardir. igne yanhis | * Kontrol edip igneyi degistirin. 37
bir sekilde takilmistir.
* Igne tara yanligtir. * DO x 558 tip bir igne kullanin. 1
* Igne ve ilmek yapici arasindaki bosluk ¢ok ge- | ¢ Ig igne kullanildigi zamanki ve dis igne kullanildidi 84
nistir. zamanki boslugu ayarlayin.
*Igne ve igne kilavuzu arasindaki bosluk ¢ok | « Boslugu kontrol edip ayarlayin. 84
genistir veya igne ve igne kilavuzu birbirine agiri
derecede temas ediyordur. .
*Igne ve ilmek yapici arasindaki bosluk donis |  Ignenin merkezini ayarlayin. -
acisina gore degisir (0°, 90° ve 180°).
* Igne ve ilmek yapici arasindaki zamanlamanin | < Kullanilan ilmek genisligine gére zamanlamay! 79
yanlig ayarlanmasi ayarlayin.
* Yayicinin agilma/kapanma zamanlamasinin | « Kullanilan ilmek genisligine gére yayici agma/ 86
yanlig ayarlanmasi Yayici igne ile temas eder. kapama zamanlamasini ayarlayin.
* Yayicilyl agma/kapama hareketi yumusak degil- | « Kumas artigini yayicidan ¢ikarin. Yayiciyi yenisiyle | 85, 86, 90
dir. degistirin.
* Baski ayag! ve igne giris noktasi arasindaki | « Boslugu kontrol edip dogru bir sekilde ayarlayin. 68, 88
bosluk gok genistir. )
* Iplik gerginligi dogru degildir. * Iplik gerginligini dogru degere ayarlayin. 44,73
« limek yapicinin bigak noktasi aginmistir. « limek yapiciy! biley tasi vb. ile diizeltin ya da ye- 84
) nisiyle degistirin.
* Igne milinin yiksekligi yanhs ayarlanmigtir. * Igne milinin ylksekligini kontrol edin ve ayarlayin. 82
« iimek, olusturulmadig igin kepgelenemez + igne milinin yiiksekligini kontrol edin ve dogru 82
) ) sekilde ayarlayin.
*Igne boyutu | < Igne ve ilmek yapici arasindaki boslugun yanlis | « I¢igne kullanildigi zamanki ve dis igne kullanildigi 84
degistirilirken ayarlanmasi zamanki boslugu kullanilan igne boyutuna gére
ayarlayin.
* Yayicinin agilma/kapanma zamanlamasinin | < Kullanilan igne boyutuna gére yayici agma/kapama 86
yanhs ayarlanmasi Yayici igne ile temas eder. zamanlamasini ayarlayin.
* Igne, bogaz plakasina (kullanilan igne boyutuna) | « Igne i¢in uygun bogaz plakasini kullanin. 96
. uymuyor. .
«Iplik tird etki- | < limek yapilmasi ¢ok zor olan bir iplik kullaniliyor. | « Igne ipligi gerginligini azaltin. 44
lendiginde (Zor kayan vb. bir iplik) * Dikis makinesinin dikig hizini azaltin. 63
* Agir materyal- | < Materyalin kalin kisminda igne bikilmustir ve | < Igneyi daha kaliniyla degistirin. limek taban ¢gizgisi 37
ler dikilirken ilmek atlama olusur. ofset degerini ayarlayin.
» On kesim bigagi kullanildiginda, kesilen kisimda | * Kesim boglugunu yeniden ayarlayin. 54, 57
i¢ igne bukulmustur ve ilmek atlama olugur.
2. Dikigin baglan- | « Dikisin baglangicinda kalan igne ipliginin uzun- | « iplik kesme sirasindaki igne ipligi gerginligini azal- 85
gicinda ilmek | lugu ¢ok kisadir. tin.
atlama * Sol yayici yanlis bir sekilde monte edilmistir. * Montaj konumunu kontrol edip ayarlayin. 79
« Sag ilmek yapicinin zamanlamasi gok erkendir. | < Igne ve ilmek yapici arasindaki zamanlamay: 68, 88
kontrol edin ve ayarlayin.Boglugu kontrol edip
ayarlayin.
» Baski ayagi ve igne giris noktasi arasindaki | « limek yapiciyi kontrol edin ve yenisiyle degistirin. 79
bosluk gok genistir. ) )
« limek yapici bukulmustir. llmek yapicida ¢izil- | « Igne ipliginin gekme miktarini dogru sekilde ayar- 69
meler vardir. layin.
*Igne ipliginin besleme miktari yetersizdir. | < Igne tutucu basincini kontrole edin. 89
limek yapici iplik tutucusu/ilmek yapici iplik baski
ayag zayIf ve ilmek yapici ipligi dikisin basinda
yerinden gikiyor.
3. Gozlu ilik kis- | « Baski ayadi ve igne giris noktasi arasindaki | * Boslugu kontrol edip dogru bir sekilde ayarlayin. 68, 88
minda ilmek | bosluk ¢cok genis.
atlama » Kumas toplaniyor. *+Gozlu ilik kisminin dikis hizini azaltin. 63
) Baski ayaginin konumunu ayarlayin. 88
« Igne ipligi iimegi cok genis ve asag: dusuyor. * Igne milinin yliksekliginin ayarlayin. 82
Bu sebeple ilmek yapici tarafindan tutulamiyor. | limek yapicinin zamanlamasini ayarlayin. 79
* Igne ipligi ilmegi yapilamiyor. * Igne milinin ylksekliginin ayarlayin. 82
Bu sebeple, ilmek yapici ipligi tutamiyor. llmek yapicinin zamanlamasini ayarlayin. 79
4. Dikme iglemi- | « igne ipliginin besleme miktari yetersizdir. . !gne ipliginin besleme miktarini ayarlayin. 69
nin sonunda | « Sag ilmek yapicinin zamanlamasi ¢ok gegtir. *Igne ve ilmek yapici arasindaki zamanlamayi 79
dikis bolunuyor kontrol edin ve ayarlayin.
» Sag ilmek yapicinin agilma miktari yetersizdir. | « Yayicinin agilma miktarini kontrol edin ve ayarlayin. 86
* Pasa ¢ok sikidir. » Pasay! yenisiyle degistirin. Pasanin iplik yolunu 40, 70
kontrol edin.
5. igne ipligi kiril- | « igne ipligi gerginligi cok yiiksektir. * Uygun bir dikis gerginligi elde etmek icin dikis 44,73
masi . kosullarini ayarlayin.
* Igne, ilmek yapicinin bigak noktasi ile temas | « Boslugu kontrol edip ayarlayin. 84
eder.
« igne, iimek yapicilar, yayicilar, bogaz plakasi vb. | « ligili parcalari kontrol edip degistirin. 37, 84, 85
pargalarin iplik yollari aginmis veya gizilmistir. )
* Iplik, igne igin gok kalin ya da gok incedir. * Igneyi uygun bir igne ile degistirin. 37
« Igne deliginde ya da igne yuvasinda gizikler | « Kontrol edip igneyi degistirin. 37
vardir.
6. iIlmek yapici | « limek yapici ipligi gerginligi cok yiiksektir. * Uygun bir dikis gerginligi elde etmek icin dikis 44,73
ipligi kinlmasi kosullarini ayarlayin.
* Sol yayicinin montaj konumu yanlis. » Montaj konumunu kontrol edip ayarlayin. 85
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Olay Sebep Diizeltici 6nlem Sayfa
7. igne kinimasi | « igne; ilmek yapici, yayici vb. tarafindan engel- |  igne ve ilmek yapici arasindaki boslugu ayarlayin. | 84 ila 86
leniyor. Yayicilar agma/kapama zamanlamasini diizgiin bir
) sekilde ayarlayin.
* Igne, baski ayag ile temas ediyor. * Boslugu kontrol edip ayarlayin. 68, 88
* Igne ve ilmek yapici arasindaki bosluk dénus | « Ignenin merkezini ayarlayin. -
agisina gére degisir (0°, 90° ve 180°).
« Igne ve ilmek yapici arasindaki bosluk ¢ok ge- | « Boslugu kontrol edip ayarlayin. 84
nistir veya igne ve igne kilavuzu birbirine asir
derecede temas ediyordur. )
. * Igne milinin ylksekligi yanhs ayarlanmistir. * Igne milinin ylksekligini kontrol edin ve ayarlayin. 82
«Igne ipligi tu- | < Igne ipligi dikisin baslangicinda baski ayagi ile | « Igne ipliginin besleme miktarinin ayarlanmasi 69
tucu unitesi | sikistiriliyor.
takih degil.
8. Dugme deligi- | < DUz kisimdaki sagd ve sol dikis adimlari birbirin- | « Veri telafisinin sol paralel kisminin uzunlamasina 57
nin diz kismin- | den farkli. telafi edilmesi ile uzunlugu telafi edin.
daki ilmekler | « Diiz kisimdaki sag ve sol konumlar birbirinden | « Veri telafisinin sol gézli iliginin uzunlamasina telafi 57
ayni degil. farkli. edilmesi ile konumu telafi edin.
« Paralel olmasi gereken ilmekler egik. * Veri telafisinin paralel kisminin déndurilerek telafi 55
edilmesi ile egimi telafi edin.
9. Digme deli- | « Sag ve sol kumas agma miktarlari esit degil. » Sag ve sol kumas agcma miktarlari esit olacak 68
ginin duz kis- sekilde ayarlayin.
minin sag ve | « Bigak kullanma konumunun yanlig ayarlanmasi | « Bigak kullanma konumunu kontrol edip ayarlayin. 88
sol tarafindaki | « Kumasta dikis sonunda gekme var veya kumasin | « Kesim boslugunun sag ve sol taraflarini ayri ayri 54, 57
dikigler ayni | sag ve sol taraflari arasinda adim farkliigi var. | ayarlayin.
degil.
10.Go6zlu iligin | « Dikis egimli yapilmistir. * Dénus telafisini/parallel bolim dénus telafisini 55
sekli bozul- ayarlayin.
mus. » Kumas dikis sirasinda deforme olmustur. » Gozlu iligin caprazlamasina/boylamasina telafisini 56
ayarlayin.
* Bigcak kullanma konumunun yanhs ayarlanmasi | « Bigcak kullanma konumunu kontrol edip ayarlayin. 88
» Gozlu ilik kismindaki kumas toplaniyor. « Baski ayaginin konumunu ayarlayin. 88
* Pasa i¢ igne tarafina gegmistir. * Bogaz plakasini istege bagli olarak saglanan ile 96
degistirin.
11.Son kesim bi- | +igne ve kumas kesim bigadi arasindaki bosluk | « Kesim (gézlii ilik) boslugunu kontrol edip yeniden 52,
cagdi dikisi ke- | ¢ok kiguktur. ayarlayin. 54 ila 57
siyor. * Bigak kullanma konumunun yanhs ayarlanmasi | « Bigak kullanma konumunu kontrol edip ayarlayin. 88
» Kumasta dikis sonunda gekme var veya kumasin | « Kesim boslugunun sag ve sol taraflarini ayri ayri 54, 57
sag ve sol taraflari arasinda adim farkliligi var. ayarlayin.
12.igne ipligi kesi- | ¢ [gne ipligi kesim bicagi korlesmis. * Bigagi bileyleyin veya yenisiyle degistirin. 73, 89,
lemiyor. * Igne ipligi kesim bigaginin zamani yanlis. + Zamani kontrol edip ayarlayin. 94
* Igne ipligi kesim bicagi igne ipligini yakalayami- | < Bicagin montaj konumunu ayarlayin (igne ile bigak 89
yor. arasindaki bosluk). 89
* Son ilmek atlanmis. *“1. limek atlama” bolimiine bakin. -
* Hareketli bigagin montaj konumu yanhs. « Hareketli bigagi ve iplik ayirma konumunu kontrol 89
edip ayarlayin.
13.llmek yapici ip- | * Bigak kérlesmis. * Bigagi bileyleyin veya yenisiyle degistirin. 93
ligi kesilemiyor. | « Bigak konumu hatal. * Bigak konumunu dogru sekilde ayarlayin. 79
14.Kumas kesin | * Bigak ve bigak tutucunun ylzeylerinin ¢ift hale | « Bigak tutucunun yiizeyini biley tasi vb. ile dizeltin. 91
bir sekilde ke- | getiriimesi yanlistir.
silemiyor. * Bigak korlesmis. * Bigagi bileyleyin veya yenisiyle degistirin. 92
* Bicak basma miktari (bicak basinci) yeterli degil. | « Baski miktarini (bicak basincini) yeniden ayarlayin. 65
* Kirpintilar toplanmis. « Kirpintilari temizleyin. 92
* Bicak basinci ¢ok yuksek ve bicak ucu kiriimig. | < Bigadi degistirdikten sonra dikilen her Grun igin 65, 92
uygun bigak basincini ayarlayin.
15.llmek yapici / | +igne ve ilmek yapici arasindaki bosluk agiya | « ignenin merkezini ayarlayin. -
yayicinin kiril- | gore degisir (0°, 90° ve 180°).
masi *Igne ve igne kilavuzu arasindaki bosluk ¢ok | « Boslugu kontrol edip ayarlayin. 84

genistir veya igne ve igne kilavuzu birbirine agiri
derecede temas ediyordur.
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(1 3. BELLEK ANAHTARI

( 13-1. Calisma prosediiru )

Bu prosedir adiminda, Bellek anahtari ayari gergeklestirilir.

!
o—"Q |#|m
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adimda anlatiimigtir.

' Ondmli Dikis LED’i ACIK kalirsa, KAPALI konuma\
Q
l getirmek i¢in Hazir tusuna - © basin. ]

1) Mod ayar ekranini gérintilemek igin Mod tusuna
@ O basin. “MEM” yazisini gériintiilemek igin —/
Geri tusuna 0 veya +/ileri tusuna (7]
basin.

2) Bellek anahtari ayar ekranini gérintilemek igin

Hazir tusuna @ basin.

3) 2 haneli LED B Uzerinde bellek anahtari numara-
sini segcmek igin E tusuna @ veya |4 |tusuna @
basin.

4) 4 haneli LED C Uizerinde goriintilenen ayar degerini
degistirmek igin—/GERI tuguna 0 veya +/
ILERI tusuna @ basin.Sifirla tusuna 9
basarak ayar degerini standart olana geri déndur-
mek de mumkindur.

5) Hazir tusuna © basarsaniz, bellek anahta-
rinin ayar degeri bellekte saklanir.

6) MOD tusuna @ © bastiginizda, bellek anahtari
ayari bitirilerek "MEM" ekranina geri dénulur.

7) Ekrani normal gérinme déndurmek i¢in “MEM”

O

-EJ @ ~l2, 5_4 yazisi gorantilendiginde Mod tuguna @9 basin.
| 5) Asagidaki durumlarda 5. prosediir adimi gergeklestiriimezse, ayar degeri bellekte saklanmaz: |
| Ondmit * Bellek anahtari numarasini degistirmek igin 3). prosediir adimi gerceklestirilir; |
| \%a * Bellek anahtari ayarini sonlandirmak igin 6). prosediir adimi gergeklestirilir |
| * Makinenin giicii KAPALI konuma getirilir. )
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( 13-2. Bellek anahtari listesi )

No.

islevi

Aciklama

Ayar
araligi

Ayar
uinitesi

Baslangic
degeri

01

Maks. Dikis hizi

Maks. dikis hizi ayarlanir

400 ila
2,500

100
sti/min

2,500

02

Yumusak baslatma hizi ayari
1. ilmek (i¢ igneden — dis igneye)

Dikis makinesinin dikis baslatma asamasi igin sinirli
bir hiz ayarlanmis.1. ilmegin i¢ ignesinden dis ignesine

400 ila
1,200

100
sti/min

600

03

Yumusak baslatma hizi ayari
1. ilmek (i¢ iJneden — dis igneye)

Dikis makinesinin dikis baslatma asamasi i¢in sinirli
bir hiz ayarlanmis.1. ilmegin ig ignesinden dig ignesine

400 ila
2,500

100
sti/min

600

04

Yumusak baglatma hizi ayari
2. ilmek ( i¢ igneden — dis igneye)

Dikis makinesinin dikis baslatma asamasi igin sinirli
bir hizayarlanmis.2. iimegin i¢ ignesinden dig ignesine

400 ila
2,500

100
sti/min

600

05

Yumusak baglatma hizi ayari
2. ilmek ( i¢ igneden — dis igneye)

Dikis makinesinin dikis baslatma asamasi i¢in sinirli
bir hiz ayarlanmis.2. ilmegin i¢ ignesinden dis ignesine

400 ila
2,500

100
sti/min

600

06

Yumusak baslatma hizi ayari
3. ilmek ( i¢ igneden — dis igneye)

Dikis makinesinin dikis baslatma asamasi igin sinirli
bir hiz ayarlanmis.3. ilmegin i¢ ignesinden dis ignesine

400 ila
2,500

100
sti/min

600

07

Yumusak baglatma hizi ayari
3. ilmek (i¢c igneden — dis igneye)

Dikis makinesinin dikis baslatma asamasi igin sinirli
bir hiz ayarlanmis.3. ilmegin i¢ ignesinden dis ignesine

400 ila
2,500

100
sti/min

600

08

iplik kesme sirasinda igne ipligi gerilimi

igne ipliginin kesilmesi sirasinda igne ipligi gerilimi.

0ila 200

1

10

Durma sirasinda igne ipligi gerilimi

iimek yapici ipliginin kesilmesi veya dikis makinesinin
durdurulmasi sirasindaki igne ipligi gerilimi ayarlanir.

0 ila 200

1

60

12

Ayar konumu segimi

Kumas ayarlanirken baski ayaginin konumu segilir.

0 : Orijinal konum

1: On konum

2: On kesim bigagi kullanildiginda baglangig; son
kesim bigag kullanildiginda ya da bigak kullanil-
madiginda dikisi baslatma konumu

3: On kesim bigagi kullanildiginda 6n taraf; son kesim
bicagdi kullanildiginda ya da bigak kullaniimadigin-
da dikisi baslatma konumu

(Konum No. = 23'te ayarlanir.)

Oila3

13

Parga sayisi sayacl segimi

Uriin sayacinin kullaniimasi segili.

0: Yok

1: YUKARI sayag (her dikis dongusi igin “+17)
2: ASAGI sayag (her dikis dénglisii igin “-1”)

Oila2

14

Parca sayisi sayaci “0”a ayarlandiginda
baslangi¢ segimi

Uriin sayaci ASAGI sayaca ayarlandiginda baslangig

de

gerinin “0” ile sinirlandirilip sinirlandiriimayacagi

segilir.

0: Uriin sayag degeri “0” da olsa baglatmaya izin
verilir.

1: Uriin sayag degeri “0” oldugunda baslatmaya izin
verilmez.

Oila1

15

Basglat anahtari
Tek dokunugla baslatma segimi

Sadece baslat anahtari kullanilarak baslatmanin

etkinlegtiriimesi/devre disi birakilmasi tercihi yapilir.

0: Baski ayagi, baski ayagi anahtar kullanilarak alt
konuma getirilir ve dikis makinesi Basglat anahtari
kullanilarak baglatilir

1: Baski ayagi, alt konuma getirilir ve dikis makinesi
Baslat anahtari kullanilarak baslatilir (Baski ayagi
anahtari da etkindir.)

Oila1

16

Desen verisi ayarinin engellenmesi

Desen verisi ayarinin engellenip engellenmeyecegi

segilir.

0: Ayarlama etkindir

1: Ayarlama engellenmistir (iplik gerginligi ayarlana-
bilir)

Oila1

17

iplik gerginligi telafi ayarini engelleme

Hazir durumdayken iplik gerginligi telafi degerinin
ayarlanip ayarlanamayacagi segilir.

0: Ayarlama etkindir

1: Ayarlama engellenmistir

Oila1

18

en verisi silmeyi engelleme

Desen verisi silmenin engellenip engellenmeyecegi
segilir.

0: Silme etkindir

1: Silme engellenmistir

Oila1

19

limek yapici iplik kesme islemi segimi

(Sadece genel iplik kesim tiirii makineler igin) iimek
yapici iplik kesme isleminin gerceklestirilip gercekles-
tirlmeyecegi segilir.

0: Gergeklestirimez

1: Gergeklestirilir

Oila1
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No.

islevi

Aciklama

Ayar
araligi

Ayar
tinitesi

Baslangi¢
degeri

20

Ayar konumuna doénis sirasinda baski
ayaginin asag! inmesi

Dikis tamamlandiktan sonar baski ayagdi asagi-
dayken besleme tabaninin ayar konumuna doénup
dénmemesi.

0: Baski ayadi kaldirildiginda besleme tabani ayar
konumuna déner.

1: Baski ayagi asagidayken besleme tabani ayar
konumuna déner ve ayar konumunda baski ayagi
yukari gikar.

2: Baskl ayagdi asagidayken besleme tabani ayar
konumuna déner ve baski ayadi ayar noktasinda
baski ayagdi anahtari ile Ust konuma getirilir.

Oila2

0

21

Son kesim bigagi gecici durma segimi

Son kesim bigagi calismadan 6nce makinenin dur-

durulup, kumas kesim bigaginin baslatma anahtari

segilerek kullanilip kullaniimayacagi

0: Normal ¢alisma

1: Son kesim bigagi galismadan 6nce dikis makinesi
otomatik olarak durur ve bigak, baslatma anahtari
kullanilarak galistirilir.

Oile1

22

Duz mil deseni igin kumas agma meka-
nizmasinin segimi

Diz mil dahilinde bir desenin kumas agma meka-

nizmasi agik tutularak gergeklestirilip gerceklestiri-

lemeyecegi.

0: Normal galigma

1 : Malzeme dikis makinesine kumas agma mekaniz-
masi agik olarak yerlestirilir.

Oile 1

23

On ayar konumu

12 numarali ayar igin “6n konum” segcildiginde konum
orijinal konuma goére ayarlanir.

Oile 54

1 mm

22

24

igne ipligi tutucu unitesi igleyiginin
secilmesi

(I§ne ipligi tutucu Gnite bir opsiyon olarak segilmisse)
igne ipligi tutucu Gnitenin galisip calismamasinin
secilmesi

0: Calismaz

1: Gahsir (besleme durdurularak igne ipligi tutulur)

2 : Galigir (besleme durdurulmadan igne ipligi tutulur)

Oile 2

25

Igne ipligi tutucu tinitesini kaldirmak igin
gereken ilmek sayisi

(igne ipligi tutucu Unite bir opsiyon olarak segilmigse)
Igne ipligi tutucu Unitenin gcalismaya baslayacagi ilimek
sayisi ayarlanir.

Oile 20

1
ilmeklik
artiglarla

14

26

igne ipligi tutucu Gnitenin hareket me-
safesi

(I§ne ipligi tutucu Gnite bir opsiyon olarak segilmisse)
igne ipligi tutucu Gnitenin, dikisin ucundan itibaren
Unite kapanana kadar gegen mesafesi (birim: mm)
ayarlanir.

Oile 40

1mm

10

30

LED lambasi karartma ayari

LED lambasi parlakhg! yizde degeri (%) Uzerinden
ayarlanir.

Oile 100

5%

100

31

igne ipligi tutucu Gnitenin agilma mikta-
rinin segilmesi

(Igne ipligi tutucu nite bir opsiyon olarak segilmigse)

0: Dikigin baglangicinda yukari ¢ikarken agik olarak
kalkar

1: Dikigin basglangicinda yukari gikarken kapali olarak
kalkar

Oile 1

32

Dikisin sonunda igne ipligi tutucu Unite-
nin algalma zamani

(Igne ipligi tutucu nite bir opsiyon olarak segilmigse)
Dikisin sonunda igne ipligi tutucu tnitenin algalacagi
igne girisi sayisi ayarlanir.

Oile 4

1 igne
girigi

33

igne ipligi tutucunun igne ipligini kesmesi
sirasindaki igne ipligi gerilimi.

_(igne ipligi tutucu Unite bir opsiyon olarak segilmigse)
Igne ipligi tutucunun, igne ipligini kesmek icin galig-
masi sirasindaki igne ipligi gerilim degeri ayarlanir.

0 ile 200

1

34

igne ipligi tutucunun igne ipligini cekmesi
sirasindaki igne ipligi gerilimi.

(Igne ipligi tutucu tinite bir opsiyon olarak segilmisse)
igne ipligi tutucunun, kesildikten sonra igne ipligini
cekmek igin galismasi sirasindaki igne ipligi gerilim
degeri ayarlanir.

0 ile 200

150
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(14. HATA LiSTESI

No. Aciklama Sifirlama yolu

007 Dikis makinesi motor hatasi Glicu KAPALI konuma getirin.
Dikis makinesinin motoru ¢alismiyor veya caligsa bile sinyal almiyor.

008 Makine kafasi bellek hatasi Sifirla tusuna basildiktan sonra model tir,
Makine kafasi bellegindeki verilerin bozulmasi durumunda (Not 4) bellek anahtar verisi ve standart modeller

baslatilir.

030 igne YUKARI hatasi El carkini dondirerek tUst konumu tespit etme
igne mili ic ignenin (st konumunda olmadiginda

031 Bellek anahtarinin verileri bozuldugunda Desen verileri SIFIRLA tusuna basildiktan
Desen verisi hatasi sonra ¢aligiimaya baslanir.

045 Bellek anahtarinin verileri bozuldugunda Desen verileri SIFIRLA tusuna basildiktan
Desen verisi hatasi sonra caligilmaya baslanir.

050 Gegici durdurma anahtari SIFIRLAMA tusu
Dikis makinesi calisirken gegici durdurma anahtarina basilmasi durumunda

060 Yedek bellek hatasi Yedekleme verileri SIFIRLA tusuna basildik-
Yedekleme verileri SIFIRLA tusuna basildiktan sonra galigilmaya baslanir. tan sonra galigilmaya baglanir.

061 Bellek anahtari hatasi Bellek anahtari verileri SIFIRLA tusuna basil-
Bellek anahtarinin verileri bozuldugunda diktan sonra caligiimaya baslanir.

302 Kafa glvenligi arizasi hatasi Makine kafasini ana konuma doénddriin ve
Dikis makinesi makine kafasi yukari kalkik halde iken calistiriidiginda SIFIRLA tuguna basin.

303 Dikis makinesi Z-fazi hatasi Gucu KAPALI konuma getirin.
Dikis makinesinin Z-fazinin (st 61l noktasinin) algilanamamasi durumunda

396 iimek yapici ipligi kesim bicagi calisma hatasi Hatanin nedenini ortadan kaldirin ve RESET
iimek yapici ipligi kesimi gergeklestirilirken ilmek yapici ipligi kesim bigag (SIFIRLA) tusuna basin.
doénds sensoriinin acik kalmasi durumunda

397 Kumas kesim bicagi ara konum hatasi Hatanin nedenini ortadan kaldirin ve RESET
Kumas kesim bicagi ¢alisirken kumas kesim bigagi ara konum sensoriiniin (SIFIRLA) tusuna basin.
acllmamasi durumunda

398 Kumas kesim bigagi tst konum hatasi Hatanin nedenini ortadan kaldirin ve RESET
Dikis makinesi ve kumas kesim bigag: calisirken kumas kesim bigadi Gst | (SIFIRLA) tusuna basin.
konum sensoriinin kapali kalmasi durumunda

399 iimek yapici iplik kesim bigadi déniis hatasi Hatanin nedenini ortadan kaldirin ve RESET
Dikis makinesi galisirken, bobin ipligi kesicisi galisirken veya bobin ipligi (SIFIRLA) tusuna basin.
kesicisi donus sensoru kapali durumdayken

496 iplik gerginligi ayar araligi hatasi (Not 1) SIFIRLA tusuna bastiktan sonra iglik gergin-
iplik gerginligi ayari sirasinda ayar arahiginin digina cikma hatasi ligini degistirin.

497 Dikis uzunlugunu ayarlama verisi hatasi (Not 2) SIFIRLA tusuna bastiktan sonra verileri
Veri ayarlama sirasinda dikis uzunlugu dikilebilecek alanin digina ayarlanmig | degistirin.

498 Aralik ayarlama verisi hatasi SIFIRLA tusuna bastiktan sonra verileri
Veri ayarlama ayar sirasinda ayar araliginin disina cikma hatasi (Not 3) degistirin.

499 Desen turu hatasi Desen degismistir ve/veya sifirla tusuna
Model turi desen turd ile eslesmiyor. (Not 4) basildiktan sonra desen silinmistir.

703 Model hatasi Gucu KAPALI konuma getirin.
Kullanim panelinin beklenmeyen bir dikis makinesine baglanmasi durumunda

704 Surim hatasi Glict KAPALI konuma getirin.
Sistem strimiiniin eslesmemesi durumunda(Kullanim paneli, MAIN PWB
(Ana giic karti) ve SCD PWB (ikinci giic karti) arasinda)

710 Sistem hatasi Gucu KAPALI konuma getirin.
Sistemin arizalanmasi durumunda

730 Ana saft motoru kod ¢6ziicisu arizasi Glcu KAPALI konuma getirin.
Dikis makinesi kod ¢dziicusunin arizalanmasi durumunda

731 Ana saft delik senséri/konum sensori arizasi Gucl KAPALI konuma getirin.
Dikis makinesinin delik sensoriiniin/konum sensoriinin arizalanmasi du-
rumunda

733 Ana saft motorunun ters donuisi Glcl KAPALI konuma getirin.
Ana saft motorunun dénis yéniinin tersine dénmesi durumunda

750 Acil durdurma anahtari Glcu KAPALI konuma getirin.
Acil durdurma anahtarinin ACIK sinyalinin algilanmasi durumunda

811 Asir voltaj Gucl KAPALI konuma getirin.
Girisg kaynak voltajinin belirtilen degere esit veya bu degerden yiksek olmasi
durumunda

~104 —




No.

Aciklama

Sifirlama yolu

813 Dusuk voltaj Glcu KAPALI konuma getirin.
Giris kaynak voltajinin belirtilen degere esit veya bu degerden disiik olmasi
durumunda

820 24 VDC gug kaynagi kapali Glcu KAPALI konuma getirin.
24 VDC kaynak voltajinin belirtilen dedere esit veya bu degerden dusuk
olmasi durumunda

901 Ana saft motoru IPM arizasi Glicti KAPALI konuma getirin.
SDC PWB IPM arizasi durumunda

903 85 VDC kaynak voltaji arizasi Glict KAPALI konuma getirin.
85 VDC kaynak voltajinin belirtilen araligin disina dismesi durumunda

904 24 VVDC kaynak voltaji arizasi Gucu KAPALI konuma getirin.
24 VDC kaynak voltajinin belirtilen aralidin disina dismesi durumunda

905 SDC PWB sicakligi arizasi Gucl KAPALI konuma getirin.
Belli bir siire sonra gic¢ kaynagini yeniden agin

907 Yatay yon motorunun orijinal konum sensori hatasi Guicli KAPALI konuma getirin.
Yatay yon orijinal konum sens6rinin orijinal konumun alinmasi sirasinda
degismemesi durumunda

908 Dikey yon motorunun orijinal konum sensori hatasi Gucl KAPALI konuma getirin.
Dikey yon orijinal konum sensdrunin orijinal konumun alinmasi sirasinda
degismemesi durumunda

914 Arizall besleme hatasi Glcu KAPALI konuma getirin.
Dikis makinesi ile beslemenin es zamanli olarak calisamamasi durumunda

915 Kullanim paneli ile ANA PWB arasinda iletisim hatasi Glicti KAPALI konuma getirin.
Kullanim pane_li !Ie ANA PWB arasinda iletisim gerceklestirilemez

916 ANA PWB ve IKINCIL PWB arasinda iletisim hatasi Glcu KAPALI konuma getirin.
ANA PWB ile IKINCIL PWB arasinda iletisim gerceklestirilemez

918 ANA PWB sicakligi arizasi Glcu KAPALI konuma getirin.
ANA PWB’nin agiri 1Isinmasi
Gug kaynagini belli bir stire gegtikten sonra yeniden agin

926 Yatay yon motoru konum hatasi Gucu KAPALI konuma getirin.
Yatay yon motorunun konumunun bozulmasi durumunda

927 Dikey yon motoru konum hatasi Glcu KAPALI konuma getirin.
Dikey yoén motorunun konumunun bozulmasi durumunda

931 Yatay yon motoru asiri yiikleme hatasi Glcu KAPALI konuma getirin.
Yatay yon motorunun asiri yiklenmesi durumunda

932 Dikey yon motoru asiri yiikleme hatasi Glicu KAPALI konuma getirin.
Dikey yén motorunun konumunun bozulmasi durumunda

946 Makine kafasi bellegi yazma hatasi Glict KAPALI konuma getirin.
Verilerin INT PWB bellegine yazilamamasi durumunda

997 Donlis motoru asirl yikleme hatasi Glicti KAPALI konuma getirin.
Do6nilis motorunun asiri yiklenmesi durumunda

998 Doénis motorunun konum hatasi Glicti KAPALI konuma getirin.
Doénls motorunun konumunun bozulmasi durumunda

999 Donis motorunun orijinal konum sensori hatasi Glicu KAPALI konuma getirin.

Doénls motorunun orijinal konum sensérinin orijinal konumun alinmasi
sirasinda degismemesi durumunda
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Not 1 :
Not 2 :

Not 3 :

Not 4 :

iplik gerginligini 0 = iplik gerginligi + iplik gerginligi telafi degeri = 200 olacak sekilde ayarlayin.
L = kesim uzunlugu + konik mil uzunlugu + sol gézlii iligin gcaprazlamasina telafisi + sol paralel
bolimiin gaprazlamasina telafisi + dikis sonundaki ilmek sayisi telafisi

Yukarida belirtilen uzunlugu asagidaki tabloda verilen araliklar dahilinde ayarlayin.

Tipi iplik kesme tipi J tipi, C tipi
MEB3810J00/MEB3810C00 igne ipligi kesme tipi 10 = L = 38 (mm)
MEB3810J01/MEB3810C01 Genel iplik kesme tipi | 10 = L = 34 (mm)

Verileri agagidaki araliga gore ayarlayin.

Egimli konik milin ilmek sayisi = Konik milin ilmek sayisi

Dikis hizi — (eksi) gozlii ilik i¢in azaltilmig hiz = 400

Sag konik milin ilmek sayisi telafisi = konik milin ilmek sayisi

-14 = doniis telafisi + paralel bolimdeki doniis telafisi = 14

-1,2 = kesim boslugu + sol kesim boslugundaki telafi = 1,2

ANA PWB velveya INT PWB degisikligi yaparsaniz, model ayarlamasini gergeklestirin. Bu durumda,
1’den 89’e kadar olan desen modelleri silinemez. Model ayan igin Miihendislik El Kitabri’na bakin.
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(1 5. STANDART DESEN LISTESI

\—/

Veri
No.

Ayarlanan 6ge

J tipi desen numaralari

C tipi desen numaralar

92 | 93 | 94

95

96

97 | 98 | 99

92 | 93 | 94

97

98 | 99

Sekil

i

i

[TTHI

|

|

[TTHTI

[TTHTI

i

i

ITTHI

Liliin

Bigak No.

3

Kesim uzunlugu

N
-

N
o

3
22 [21] 22

N
[«

3
28 [ 27 | 28

3
1817 ] 18

N
N

24

[23 ] 24

WIN|=

On kesim / son ke-
sim bicagi

N

2

N

2

2

N

-

N

Paralel kismin ilmek
sayisi

18‘17‘18

23

24‘23‘24

S a3 |HHHMHH#%—S

‘13‘14

20

‘19‘20

Go6zIh ilik kisminin
ilmek sayisi

9

9

Kesim boslugu

0,3

0,0

0,3

0,3

0,0

0,3

0,3

0,0

0,3

0,3

0,0

0,3

Gozli ilik boslugu

0,4

0,0

0,4

0.4

0,0

0.4

0.4

0,0

0.4

0,4

0,0

0,4

® | N O (¢)]

Bigak konumunun
telafisi

0,0

0,0

0,0

0,0

©

Dikis sonundaki il-
mek sayisi telafisi

10

Donus telafisi

1

Paralel kisimda do6-
nus telafisi

12

Gozlu iligin uzunla-
masina telafisi

0,0

0,0

0,0

0,0

13

Gozlu iligin capraz-
lamasina telafisi

0,0

0,0

0,0

0,0

14

Sol goézlu iligin ¢ap-
razlamasina telafisi

0,0

0,0

0,0

0,0

15

Sag alt gozlu iligin,
sol paralel kismin
genisligine capraz-
lamasina telafisi

0,0

0,0

0,0

0,0

16

Sol kesim alani telafisi

0,0

0,0

0,0

0,0

17

Gozlu iligin sag alt
kisminin ilmek genis-
liginin ayarlanmasi

2,5

2,5

2,5

2,5

18

Gozlu iligin sol alt
kisminin ilmek genis-
liginin ayarlanmasi

19

IImek genisliginin
ayarlanmasi

20

Punteriz tirl

21

Konik milin uzunlugu

22

Konik milin ilmek
sayisi

23

Konik mil offset degeri

24

Egimli konik milin
ilmek sayisi

25

Sag konik milin ilmek
sayisinin telafisi

26

Duz mil uzunlugu

27

Diz milin ilmek sa-
yisl

28

Diz milin kesisen
miktari

1,5

1,5

1,5

1,5

29

Diz milin igne atma
genisligi

2,5

2,5

2,5

2,5

30

Yuvarlak milin ilmek
sayisi

31

2 numarali yuvarlak
milin kesisen ilmek-
lerinin sayisini

32

Yuvarlak punterizin
igne atma genisligi

2,5

2,5

2,5

2,5

33

Gozlu iligin Ust kis-
minin igne atma ge-
nigligi

2,5

2,5

2,5

2,5

34

Diz milin/yuvarlak
milin hiz azaltmasi

35

Dikis hizi

1800

1800

1800

1800

36

Gozlu iligin azaltil-
mis hizi

37

Yumusak baslatma

38

Iplik gerginliginin di-
kis baslangicindaki
iimek sayisi

39

Iplik gerginliginin di-
kis bitisindeki ilmek
saylsl
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(16. DiKiS VERILERI GIRiS SAYFASI

No Ayarlanan Oge Aciklama Ayar araligi Birim
1 | Bigak No. Bicak sekli *1 Oila6 -
2 | Kesim uzunlugu Kumas kesim bigaginin uzunlugu *2 1 mm
5 . . N Kumas kesim bigaginin isleyisi . )
3 | On kesim /'son kesim bicag: 0 : Bigaksiz 1:0On kesim bigagi 2 : Son kesim bigagi Oila 2
4 | Paralel kismin ilmek sayisi Paralel bolimden gézIu iligin altina kadar olan ilmek sayisi 3ila 100 ilmek 1 ilmek
5 | Gozli ilik kisminin iimek sayisi Gozli iligin ust kisminin iimek sayisi 4 ila 20 ilmek 1 iimek
6 | Kesim boglugu Paralel bolimin bigak oyuntusu boglugu -1,2ila1,2 mm 0,1 mm
7 | Gozli ilik boglugu GozIi iligin bigak oyuntusu boslugu -1,2ila1,2mm | 0,1 mm
8 | Bigak konumunun telafisi Tam igne giriginin boylamasina telafisi -0,7ia0,7mm | 0,1 mm
9 Eallglf;iisonundakl limek sayisi Dikis sonunda yiiksekligi artirmak igin iimek sayisi -1ila 6 ilmek 1 ilmek
10 | Donds telafisi Paralel bolimde ve gozlu ilik boliminde donus telafisi -14ila 14 1
11 | Paralel kisimda donus telafisi Paralel bélimde ve gézlu iligin alt kisminda donus telafisi -14ila 14 1
12 | Gozlu iligin uzunlamasina telafisi | Gozlu iligin caprazlama telafisi -0,6il@a0,6 mm | 0,1 mm
13 | 3020 1igin gaprazlamasina te- | ez jigin st kisminin boylamasina telafisi -0,2ila0,6mm | 0,1 mm
14 ,2?;%?2'“ iligin caprazlamasina Gozlu iligin st kisminin sol tarafinin boylamasina telafisi -0,2ila 0,6 mm 0,1 mm
Sag alt goz_luwl!lgln, sol paralel Gozlu iligin alt kisminin sol tarafindan paralel bélimun sol .
15 | kismin genisligine ¢aprazlama- tarafina uzunlugun telafisi -0,6 ila 0,6 mm 0,1 mm
sina telafisi 9
16 | Sol kesim alani telafisi Paralel bolimdeki sol bigak oyuntusu boslugunun telafisi -24ila24mm| 0,1 mm
17 | GOzl iligin sag alt kismininilmek | 1 jisin sag alt kisminin iimek genisliginin ayarlanmasi 25:1,0mm | 0,1 mm
genigliginin ayarlanmasi
18 GOZ.IU.'J'.g'.n sol alt kisminin ilmek Gozlu iligin sol alt kisminin ilmek genisliginin ayarlanmasi 2,5+1,0 mm 0,1 mm
genisliginin ayarlanmasi
19 | limek genigliginin ayarlanmasi Paralel bolimin ve konik milin iimek genisliginin ayarlanmasi 2,5+1,0 mm 0,1 mm
Punteriz tird
20 | Punteriz turi 0 : Punterizsiz 1 : Konik mil 2 : Diz mil Oila4 -
3 : Yuvarlak mil 4 : Yuvarlak mil 2
21 | Konik milin uzunlugu Konik milin uzunlugu 0,3ila 15 mm 1 mm
22 | Konik milin ilmek sayisi Konik milin ilmek sayisi *3 2 ila 30 ilmek 1 ilmek
23 | Konik mil offset degeri Sag/sol konik millerin kesisme miktari 0,5ila 2,0 mm 0,1 mm
24 | Egimli konik milin ilmek sayisi Konik mil ile paralel bélim arasindaki egik bélimun ilmek sayisi | 2 ila 30 ilmek 1 ilmek
25 | Sag konik milin limek sayiSinin | i¢onik milin sag tarafinin telafisinin imek sayisi -30ilaOilmek | 1 ilmek
26 | DUz mil uzunlugu Dz milin uzunlugu 2,0ila 10,0 mm 0,1 mm
27 | Diz milin ilmek sayisi Diiz milin iimek sayisi *3 2ila 10 ilmek 1 ilmek
28 | Diiz milin kesigen miktari Diiz mil ile paralel boélim arasindaki kesisme miktari 0,0ila 2,0 mm 0,1 mm
29 | DUz milin igne atma genigligi Dz milin igne atma genigligi 1,5ila 3,56 mm 0,1 mm
30 | Yuvarlak milin ilmek sayisi Yuvarlak milin iimek sayisi 4 ila 20 ilmek 1 ilmek
31 \s(:;/lzlrlak milin kesigen ilmek 2. yuvarlak milin bagi ve sonundaki kesisen ilmek sayisi O ila 4 ilmek 1 ilmek
32 ggr\:izlrilgaik punterizin igne atma Yuvarlak milin sag tarafindaki igne atma genisligi ayari yapilr 2,5+1,0 mm 0,1 mm
33 g;zllshglgm Ustkismininigne atma Gozlu iligin Ust kismindaki igne atma genigligi ayari yapilir 2,5+1,0 mm 0,1 mm
Diz milin/yuvarlak milin hiz azalt- . b - -600ila 0 100 sti/
34 masi Diiz mil ve yuvarlak milin dikis hizi igin azaltiimis hiz sti/min min
35 | Dikis hizi Dikis hizi 400ila2500 | 100 stif
sti/min min
TR TR . -600ila 0 100 sti/
36 | Gozlu iligin azaltiimis hizi Gozlu iligin dikis hizina gore azaltilmis hiz sti/min min
37 | Yumusak baglatma Dikisin baglangicinda yumusak baglangig icin igne girigi sayisi | 0 ila 6 donug 1 donusg
iplik gerginliginin dikis baslangi- —_— . Lo T . . .
38 cindaki iimek sayisi Dikisin baslangicinda iplik gerginligi telafisi igin iimek sayisi O ila 3 ilmek 1 ilmek
39 | Plik gerginliginin dikis bitigindeki | ;i sonunda iplik gerginligi telafisi igin iimek sayisi Oila3ilmek | 1ilmek
iimek sayisi
40 | Igne ipligi gerginligi igne ipligi gerginlik degeri 0 ila 200 1
Sag paralel bélimde igne ipligi PR o U s e .
41 gerginlig telafisi Paralel bolimun sag tarafinda igne ipligi gerginligi telafi degeri 4 1
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No. Ayarlanan Oge Aciklama Ayar arahgi Birim
Sol paralel bélimde igne ipligi T AU L e .
42 gerginligi telafisi Paralel bélumun sol tarafinda igne ipligi gerginligi telafi degeri 4 1
Goézlu iligin ust kismindaki igne T, . s e "
43 ipligi gerginligi telafisi Gozlu iligin Ust kismindaki igne ipligi gerginligi telafi degeri 4 1
44 Gozlu iligin sag alt kismindaki | Go6zli iligin alt kisminin sag tarafindaki igne ipligi gerginligi *4 1
igne ipligi gerginligi telafisi telafi degeri
45 Gozlu iligin sol alt kismindaki igne | Gozlu iligin alt kisminin sol tarafindaki igne ipligi gerginligi telafi *4 1
ipligi gerginligi telafi degeri degeri
46 | 529 1gne Ipligi gerilim PUNteniz | by verizin sag tarafindaki igne ipliginin gerilim telafi degeri *4 1
47 tse?;ﬁ'gne ipligi- gerilim punteriz Punterizin sol tarafindaki igne ipliginin gerilim telafi degeri *4 1
48 tzélsf?s? igne ipligi gerilim punteriz Punterizin 2. sag tarafindaki igne ipliginin gerilim telafi degeri *4 1
49 | 2 Sol igne iplgi gerilim punteriz | pyerizin 2. sol tarafindaki igne ipliginin geriim telafi degeri *4 1
50 | Dikisin baslangicinda igne ipligi | pyyicin paslangicinda igne iplii gerilimi telafi degeri *4 1
gerilimi telafisi
51 ggﬁisri‘ sonundaigne ipligi gerilimi | iy sonunda igne ipligi gerilimi telafi degeri *4 1
52 iplik kesme sirasinda igne ipligi | Dikis makinesinin iplik kesme sirasindaki igne ipligi gerilimi *4 1
gerilimi telafisi telafi degeri
53 Durma anindaki igne ipligi gerilimi | Dikis makinesinin durmasi sirasinda igne ipligi gerilimi telafi ” 1
telafisi degeri
(Igne ipligi tutucu Unite bir opsiyon
olarak segilmisse) Igne ipligi tutu- | ;. . ... PO, O
54 | cu unitesi tarafindan tutulan igne Igne ipligi tutucu tnitesi, igne ipligini tuttuktan sonra igne ipliginin *4 1
g ; . 200 | cekilmesi icin igne ipligi gerilimi telafi degeri.
ipliginin g¢ekilmesi igin igne ipligi
gerilimi telafisi
*1 : Bigak No. a
¢ 21 No. axb
Jb 1 2,1x3,2
2 2,5x3,8
] 3 2,9x4.4
0...Dekoratif 1ila 6...Gozli ilik 4 3,0x4,6
6 2,7x5,1
*2 : Kesim uzunlugunun ayarlanmasi
Dikis makinesinin turt iplik kesici tiirli ip gecirme deligi ilik ayar araligi | Kilit dikis ilik ayar aralig
igne ipligi kesme tiri 10 ila 38 mm 5ila 38 mm
J Tip
Genel iplik kesme turu 10ila 34 mm 5ila 34 mm
igne ipligi kesme tiirii 10ila 38 mm 5ila 38 mm
C Tip
Genel iplik kesme turu 10ila 34 mm 5ila 34 mm

*3 : Paralel bélim, konik mil ve diiz milin ilmek araliginin ayarlanmasi
0,5 ila 4,0 mm araligindaki ilmek uzunlugu kullanilarak ilmek sayisi

*4

: igne ipligi gerilimi telafi degeri ayar arahgi
0 = (Veri Numarasi 40 Igne ipligi gerilimi) + (Veri numaralari 41 ila 51 igne ipliginin karsilik gelen telafi degerleri) = 200
0 = (Bellek anahtari No. 08 Dikis makinesinin igne ipligi kesicisinin igne ipligini kesmesi sirasindaki igne ipligi gerilimi) + (Veri No.

52 iplik kesme sirasinda igne ipligi geriliminin telafi degeri) = 200

0 = (Bellek anahtari No. 10 Dikis makinesinin durdugu sirada igne ipligi gerilimi) + (Veri No. 53 Dikis makinesi durdugu sirada igne

ipligi geriliminin telafi degeri) = 200

(igne ipligi tutucu (inite bir opsiyon olarak segilmisse)

0 = (Bellek anahtari No. 33 igne ipligi tutucu tinitenin ipligi kesmesi sirasinda igne ipligi gerilimi) + (Veri No. 52 iplik kesme sirasinda

igne ipligi geriliminin telafi degeri) = 200

0 = (Bellek anahtari No. 34 igne ipligi tutucu Gnitenin ipligi gekmesisirasinda igne ipligi gerilimi) + (Veri No. 54 Iplik gekme sirasinda

igne ipligi geriliminin telafi degeri) = 200
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