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(1. TEKNIK OZELLIKLER

Teknik Ozellikler J Tip C Tip
1 Uygulama Kot Keten pantolonlar, is pantolonlari
alistirma sicaklig
p|  Galstima sicakligi 5°C - 35°C
araligi
alistirma 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)
C 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 iPIik 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 10ila 34 mm
Dugme deligi uzunlugu 10 ila 38 mm *1 10 ila 28 mm 10 ila 38 mm *1 10 ila 28 mm
L _— 2,0 ila 4,0 mm (teslimattan 6nce fabrikada ayarlanan: 2,5 mm)
10 Igne atma genigligi . . .
[Ayak panelinde 1,5 ila 5,0 mm telafi]
Konik mil ile dugme .
11 o b 3ila 15 mm *2
deligi uzunlugu
12 Baski ayadi kalkigi Standart 13 mm
13 | iImek seklini degistirme Program ile segme
14 Dugme deligi kesimi On kesim bigagi + Son kesim bigagi, bigaksiz
Kumas kesim bigagi e -
15 o Hava silindiri tahrikli
suris metodu
16 Besleme yéntemi Adim motoru ile kesintili besleme
17 Kullanilan igne DO x 558 Nm90 ila 120 (Teslimatta takili olan igne 6l¢iisi: Nm110)
18 Guvenlik aygiti 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 e
Darbe basinci regllatorii:Standart 0,35 MPa (maks. 0,4 MPa)
21 Hava tiketimi 49,5 I/dak (11,6 dev/dak)
Makine kafasi: 382 mm (genislik) x 656 mm (uzunluk) x 584 mm (yUkseklik)
B(itlin olarak Uinite(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 gémiild tip): 1060 mm (genislik) x 790 mm (uzunluk)
x 1096 mm (yukseklik) *3 (iplik cardagi harig)
23 Gig 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
25 Giiriilt 2.500.st|/m'|n d|!<|§ ?evrlml 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).

*1 :istege bagli igne ipligi tutucu tnitesi ile sunulan makine igin diigme deligi uzunlugu 10 ila 28 mm’dir.
*2 :Paralel kisim: Konik uzunlugu, gézlu 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 @ Kontrol kutusu
@ Baski ayagi anahtari O Elektrik salteri
© Baslatma anahtari @ El kasnag!

O Calisma paneli O Makine kafasi

O iplik cardag
@ Besleme tabani




(3. KURULUM )

TEHLIKE:

1. Dikis makinesi egitimli bir teknisyen tarafindan monte edilmelidir.

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

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

A ayarlanmasi dort veya daha fazla galigan tarafindan yapilmalidir.

4. Dikis makinesinin aniden galigsmasi 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 ktlesine (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 kalinhiginin 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 doért civata @, dért diiz pul ©,
dért yayli pul @ ve dort altigen somunu @ kullanarak
kontrol kutusunu @ sekilde gdsterilen yere takin.

30 mm ya da daha

( 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” |
| 21’de yazih olan prosediiriin gergek- |
| lestirilmesinin ardindan takin. ]

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

| i Civata @ yuvarlak bash kare boyun civatadir)
bir somundur (M8). )

( 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, dig1 durumlarda, kontrol kutusunu "3-9. |

| A ) Regiilatér ve manifoldun takilmasi” 21’de |
| yazili olan prosediiriin gerceklestiriimesinin |
{ 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)
(S 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¢aligsmasi nedeniyle kaynaklanabilecek bir kazaya karsi, dikis maki-
nesinin montaji tamamlanmadan 6nce elektrik figini asla prize takmayin.

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

2) Ust polistiren képugini @ 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 iggi 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
asagdl 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
)
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6) Makine kafasini sabitleme civatalarini @ ¢ikarin.
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 digebilir, kisisel yaralanmalara

ya da dikis makinesinin kirilmasina neden
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, galisma 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‘ hafifce 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 élgiisiinde 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 @, yan 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
bunlar alt kapak destegine takin @.
* Sag taraftaki iki alt kaugugu B @ alt kapak des-
tegindeki yuvaya @ goére @ sag tarafa dogru (ok
yonunde) kaydirarak takin.

( . 1. Alt kauguklarn 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.

* Ayrica takip eden sayfadaki énlemlere
de uyun.



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

e g
DIKKAT\ 3. Makine kafasini masaya yerlestirdiginizde ya da masayi kaldirdiginizda, kolun @ ve INT kapagin |

O masaya @ carpmamasina dikkat edin. Ayrica, kablo ve borulari INT kapagi © 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
yayli 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. YayIII
| pul ® M8’ya uygun, somun ® ise |

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

| EIr® 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 dort civata
@, dort diiz pul ®, dort yayli pul @ ve dort
somun @ ile sabitleyin.

1. Masanin kaldiriimasi @ 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 @ boyutlar "¢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 @, doért 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 |
gomiilii 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) Gazh yayin standart degistirilme zamani” 110 sayfada ve "10-14. (7) Gazl yayin

degistirilmesi" 111 sayfada verilen agiklamalari dikkatlice okuyun.

A 3. Calisma sirasinda dikis makinesinin gesitli pargalarina sikisma sonucu el, parmak ve/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 —
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Dikis makinesini kaldirmak icin, dnce besleme ta-
banini @ sizden uzaga itin (ok yéniinde), ardindan
diiz bir tornavidayr @ alt kapagi agma yuvasina
© sokun, dikis makinesinin yukari/asag kilitleme
mekanizmasini @ serbest birakmak icin saatin aksi
yonunde dondurin.

Diiz uglu tornaviday1 @ gevirerek kilidin serbest
konumda kalmasini saglayin ve dikis makinesini
yatagin én tarafinda bulunan kiris @ kismindan
tutarak hafifgce 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 c¢ekin. Ardindan, makineyi yavasca kaldirin.

7) Yatagin 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 prosedirinin son kademesinde tekrar durdurulur. 9) numarali
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 béliimden
tutularak indirilmesi kesinlikle yasaktir, ¢linkii bir kaza sonucu sikisma durumunda el, parmak ve/
veya kollar ciddi sekilde yaralanabilir.

- 18 —




( 3-7. Yag haznesinin montaji )

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.

[ /& 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 @ igindeki oyuga yerlestirin.

6) Yag haznesini @ yad bosaltma muslugunun @
Uzerine takin.

( Dikis makinesini ylikseltirken ya da eskil
| ﬁ(_l:(?T konumuna getirirken, "3-6. Dikis makinesini |
| kaldirma ve ana konumuna dondiirme" 16|
| sayfada. )

—-19 -



( 3-8. Calisma panelinin takilmasi )

1) Calisma paneli montaj plakasini @ masaya dort
agac vidasi @ ile sabitleyin. Ardindan kabloyu
masadaki delikten @ gegirin.

2) Cahsma panelinin masanin alt ylizeyine monte
edilmesi durumunda ¢alisma panelini panel montaj
plakasina @ vidalari @ dért montaj deligine vidala-
yarak monte edin. Ardindan panel montaj plakasini
masanin alt yuzeyinde istenilen pozisyona dort
adagc vidasi @ ile sabitleyin.

—20-



( 3-9. Regulator ve manifoldun takilmasi )
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1) Manifold tertibatini @® dort 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- |
| giisiinde 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 ig¢indir. )



[igne ipligi tutucu initesi]

| - 1) igne ipligi tutucu manifoldunu @
dért 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 giuisiinde 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.
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( 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

o o ¢
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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)
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kafasi
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CN44 CN34 Gri CN17 CN15
Mavi CN45 Kahverengi Beyaz Beyaz

(Sek. 1)

//

Topraklama
kablosu

(Sek. 2)
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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, gii¢c 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:

Elektrik garpmasi ya da dikis makinesinin aniden ¢aligsmaya baslamasi nedeniyle meydana gelen kisisel
A 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" 114 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 ¢ikis plakasin-)

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

S 3) Ayak pedali 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©
olo | ©
o?o
oje ®
o2 ©
ol Xolo
colo (0
OO ON(ONB~
ol P

ai

[}
oo‘

),
7
/,

ofofoflofo

LV

1) Regdilatériin baglantisini @ ve manifoldun baglan-
tisini @ hava borusunu 210 @ kullanarak yapin.

Hava borusunu 210 @ 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
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No.5 m> l\tj @ﬂ.» ___, No.6

vor Il | Nos
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[igne ipligi tutucu initenin kullanilmasi durumunda]
[ ]

No.35 m:}a
No.36
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ol[- | ©@,
©
o[[- 1®q,;
< No.37
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No.38
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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)

— 27 —



( 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.

M 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 asagi 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, regilatér @
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 kirlimasina 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.
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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 déndriin.
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.

—31 -



( 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 bash)
vida olup 8 mm'lik bir uzunluga sahiptir.l
Tespit vidasi @ bir M4 yuvarlak bash vida|
=@ olup 6 mm'lik bir uzunluga sahiptir. Tespit|
vidasi @ 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
icin 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 linitesinin bogaz plakasi ile temas etmemesine dikkat |

|
| @ edin. ]

M Takilmasi

1) Baski aya@! Unitesini baski kolu @, baski ayagdi
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 galismasi 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

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

I

& o

[Yari gomuli tip makine kafasi kullanildiginda]

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.

Yatak yag deposunu @ MAKS cizgisinin @ kadar
yaglayin.

Ayrica, gunlik kullanim sirasinda yag seviyesi MIN
cizgisinin @ altina distiginde yeterli miktarda yag
e leyin.

| s Yag seviyesi MAKS ¢izgisiniin @ a§acak\
| @‘ kadar yag eklenirse, makinenin kafasi egil- |
| diginde yagin fazla kismi bitene kadar yag |

| deliginden dokiilir. Yag haznesini yag ile |
{ doldururken dikkatli olun. )

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.

e ———— ——————— —— — —

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-|
\ masi 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-
gunde 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 o6nce giicii KAPALI konuma getirin.

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

*,,‘ yerlestirin. - T 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 bogluk” 100 |

{ 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 baslayin. |
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]

—42 —

Nu_ . s . Nu_ . s R
mara ISIM ISLEV mara ISIM ISLEV
@ LCDekran Dikis gesidi numarasi, sekil gibi © | GERIDON tusu | Bu tug, dnceki ekrana donis igin
cesitli veriler izlenir. kullanilir.
® HAZIR tusu Dikise baslamak igin bu tusa
o basin. - T
Bu tusa her basildiginda, dikise @ | DIKIS HIZItusu |Bu ttus,dglkls Ih|2| |I_G_>JIg||I| para-
hazir hali ve veri girisi hali arasin- D metre duzen'eme ogelerini
da gegis yapilr. = goruntilemek igin kullanihr.
©® |SIFIRLAMA Bir hata uyarisini silerken,
tusu Egg::nmgelgfli';]if;;‘zu”;gség':mesi @ |KESIMUZUN- | S002—Kesim uzunlugu giris
sayac sifirlama vb. igin bu tusa LUGU tusu ekrani goruntulenir.
basin.
O | MOD tusu Bu tus mod ekranini goériintiile-
“ mek icin kullanilr. ® | KESIM S006—Paralel bolim kesim
BOSLUGU tusu |boslugu igin giris ekrani
@ |IPLK Bu tusa basildiginda, dikis maki- gorintdlenir.
GE(;IRME tusu | nesi iplik gecirme moduna gecer.
(Not 1) ® [GOZLUILK | S006—Gozld ilik kismi kesim
BOSLUGU tusu |boslugu igin giris ekrani
(6) OGE SECME Bu tus veri numarasi ve diger oLt gorintilenir.
tusu verileri segmek icin kullanilir. o
@ |PARALEL S004—Paralel bolim dikis sayisi
BOLUM DIKIS |igin giris ekrani gériintiilenir.
SAYISI tusu
@ |VERI Bu tus desen numarasi ve diger
DEGISTIRME | verileri segmek igin kullanilir.
tusu !|3“ “Iis.lbe.sr"emekyi her Sefirqe? bir @ [GOZLUILIK | S005—GozI ilik kismi
limek ileri hareket ettirmek igin KISMI DIKIS | dikis sayisi igin giris ekrani
+ kullanilir. A
—_— SAYISI tusu gérantilenir.
L=
©® |DUZENLEME |Bu tus diizenleme ekranini
tusu goruntlilemek, 6ge se¢cmek ya da
ayrinti ekranini gérinttlemek igin
a kullanilir.




Nu-

Nu-

mara ISIM ISLEV mara ISIM ISLEV
@ |IPLIK GERGIN- | iplik gerilimi ekrani segili. P |KOPYALAMA | Dikis gesidini kopyalamak icin bu
LiGi tusu tusu tusa basin.
Icin "9-6. Dikis deseninin
@ N§>> kopyalanmasi / silinmesi" 87
sayfada basgvurun.
® |PARAMETRE |Bu, bir parametrenin atanabi- @ |DIKISE HAZIR |Dikis modundayken yanar.
KAYIT tusu lecegi kisayol tusudur. istediginiz LED’|
EIEAEEEY | bir desen, dikis parametresi ve @ | NFCisareti iletigim igin tablet veya akilli tele-
bellek anahtari igin ayar ekrani- fonu NFC isaretine yaklastirin.
na kisayol atamak bu anahtarla E
mumkundar. Ayar proseduiru igin
"9-9, Parametre kayit tusunun @ |BICAK ACMA/|Bu tus kumas kesicinin durumunu
kullaniimasi” 89 sayfada. KAPAMA tugsu | “galistyor / galigmiyor” segenekleri
® |SAYAC tusu Bu tus, sayag izlemeyi seger. m | arasinda degistirmek igin kullani-
— Igin "6-6. Sayacin kullanilma- @ hr. (Not 2)
N s1" 48 sayfada bagvurun. LED’in ACIK olmasi durumunda:
Kumas kesici galisir
LED’in KAPALI olmasi durumunda:
Kumas kesici ¢alismaz.
Not 1: Tus, giic¢ acilir agilmaz devre digi kalir. Besleme kaidesinin orijinal konumunu almasinin tamam-
lanmasinin ardindan Hazir tugsuna bir kez basarak etkinlestirilir.
Not 2: Desen verisinin “S003 Bicaktan 6nce kes / Bicaktan sonra kes” verisi “Bicak yok” olarak ayar-

lanmigsa, kesici ACMA/KAPAMA tusu devre digi kalir.
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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 ug haricinde herhangi bir konumdayken d|k|§\

| makinesinin durmasi halinde, Hata (E030) olusarak dikis makinesini durduracaktir. |

Bu durumda, igne milini list durma konumuna getirmek igin el kasnagini hareket ettirin. Ust durma|
E konumuna ulasildiginda Hata (E030) artik goriintiilenmeyecektir. Bu haldeyken, READY (HAZIR)I
 Bilgi |

: tusuna - ® tekrar basarak dikis LED ekrani @'y1 agin.
Ek olarak, igne mili tist durma konumu ile alt 6lii noktanin biraz altinda bir konumda oldugu siirece, I
I igne mili Gist durma konumuna getiriimemisgse bile READY (HAZIR) tusuna @ basildiginda

l igne mili otomatik olarak list durma konumuna geri donecektir.

( 6-1. Dikis makinesinin temel ¢caligmasi )

‘ G 88 dan 99’a kadar olan desen numaralarina ait standart desenler nakliyattan 6nce fabrikada ayar-\
l EFl lanmistir. Desen sekilleri igin "15. STANDART DESEN LISTESI" 123 sayfada basvurun. (Pnn) ]

1) Dikmek istediginiz hedef desen numarasini segmek
igin /GERI tusunu | — JB] @-1 ve + /ILERI tusunu
AEIDDEFGHI.JKLMN ' m 0_2 basin.
-lj 2) Dikisi etkinlestirmek icin Dikis LED’ini @ yakmak
21 =
g amaciyla Hazir tusuna ® basin. Bunun

Uzerine, baski ayagl asagi iner, besleme mili ve
igne orijinal konumlarini alir.

‘ Bikgar\ Baski ayag! ve besleme tabani gcaligiyor. ate.
Ellerinizi ve parmaklarinizi sikistirmamaya
Y S y

‘_ dikkat edin.

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

{ fikkar, Dikis makinesini baglatmadan énce, on]
\ kapag@i kapatin. ]

( ﬁ(_K\ Gegerli iplik gerginligi ayar degeri ayni olsa bile kullanilan ipligin tiiriine ve kalinhigina gore deg|§|r |
| @Ipllkgergmllgldegerml kullanilan iplige gére ayarlayin. iplik gerginligi ayar degeri yiiksek olursa, iimek |
| atlamaya neden olabilir. ]
1) iplik gerginligi degerini gériintilemek igin IPLIK
GERGINLIGI tusuna ® basin.

2) —/GERI tusunu L—E @-1 ve + /ILERI tusunu
V+ T8 @-2 ullanarak iplik gerginligi degerini
ayarlayin.

3) Dikisi baglatmak i¢in Baglat anahtarina bastiginiz-
da veya Hazir tusuna @ bastiginizda ayar
degeri bellege kaydedilir.

4) Mevcut ekrani normal ekrana déndirmek igin RE-

TURN tusuna O basin.

- 3) Desen numarasi degistirilirse veya 3. -
Ondmi .. . ..
( Diki§ d.esenin.in .f?.rkll béliimlerin?.u){qularl.a-\ | \f\a s;:::::;: :;legig;kf:;::.l:;?::dgug
| 4 cak iplik gerginligi ayri olarak degistirilebilir. | { tutulmayacaktir. )
| @- Prosediir hakkinda bilgi almak igin, "9-1. Her| =— — — — — — — = — — — — — — — -
| &E bslimiin iplik gerginligi telafisinin isleyis |
| prosediirii” 83 sayfada bagvurun. )



( 6-3. Dikis makinesinin gegici olarak durdurulmasi )

B 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
dondirmek igin Sifirla tusuna © basin.

2) Baslatma anahtarini veya GERI tusunu L—_ﬂ 01
veya ILERI tusunu [+ 1 @-2 kullanarak dikis
makinesini yeniden baglatin, besleme mekanizmasi
ilmek ileri/geri hareket eder.

Daha sonra, dikis makinesini dikisin baslangi¢
konumuna dondurmek igin SIFIRLA digmesine

O basin.

o — — — — — — — — — — — — — — —

1. GERI L—E ©-1 tusunun, iLERi' + E\I

-2 tusunun veya SIFIRLA tU§unun|
O kullaniimasi, iplik kesmeyil

saglamaz. |
2. Dikis sirasinda dikis makinesini gegicil
olarak durdurdugunuzda ve SIFIRLAl
tusu © ile makineyi tekrar bas- |
langi¢ konumuna déndiirdijgijnijzde,l
igne ipligini gekin ve makas veya benzeri |
bir aletle kestikten sonra galigmaya de-|
vam edin. Galisma, igneye ya da dikilen |
Urtine glic uygulamadan gergeklestirile- |
bilir. )

=3
ry

»)
>>
=

7

o — — — — — — — — — — — —

‘ fikary Dikis makinesini baglatmadan énce, i:'m\
{ U kapagi kapatin. )
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( 6-4. Yeniden dikisi gerceklestirme )

Dikis, baski ayaginin kumas agma islemi olmadan gercgeklestirilebilir.

[ @m. Dikis LED’i @ AGIK kalirsa, KAPALI konu- |
| kﬁ ma getirmek i¢in Hazir tugsuna el
'D": Elellekanah . ‘_ — _ba_sm_ __________ _»,
03 u;a.ma p— / 1) Mod ayar ekranini goérintilemek igin Mod tusuna
04 F tusu kayd - ) : “ O basin. “02 Dikis modu” yazisini gérinti-
’ lemek icin ¥ tusuna § @-1 veya A tusuna [

0-2 basin.

2) Dikis modu ayar ekranini goérintulemek icin Hazir
tusuna O basin.

3) —/Geritusuna L—E @-1 veya +ileri tugunam
@©-2 basarak dikis modunu “Normal”, “Yeniden dikis”
veya “Kumas agma’ye ayarlayin.

4) Ayari bitirmek icin Hazir tusuna ® basin.
Mod tusuna n O basarsaniz, ayarladiginiz
veriler iptal olur.

5) Normal ekrana donmek igin Mod tusuna n (4]
basin.

Her bir dikis modunda dikis makinesinin igleyisi

(1) Normal mod (dikis modu “ @ ”, yani gii¢ agik
konumuna ayarl)

D Besleme milinin/igne milinin orijinal konumunu
almak i¢in Hazir tusuna 9 basin. 12 numa-
rali bellek anahtari “K umas ayar konumu segimi”,
“On” olarak ayarlandiginda, besleme mili en yakin
ayar konumuna hareket eder (23 numarali bellek
anahtari). Kumas agma mekanizmasi kapalidir.

@ 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 “%‘_')” olarak ayarlandiginda)

@ Besleme milinin/igne milinin orijinal konumunu almasi igin Hazwtusuna@ basin. “Kumas ayar konumu
sec¢imi”, “On” olarak ayarlanmis olsa bile, besleme mili, kumas kesme bigagdi ¢alisma konumunda kalmaya
devam eder. Kumas agma mekanizmasi acgik kalir.

@ Dikig, Baski aya@! anahtari ve Baglat anahtari ile gergeklestirilse bile kumas agma mekanizmasi acik kalr.

(3) Kumas agma modu (Dikis modu “ |} ” olarak ayarlandiginda)

(D Besleme milinin/igne milinin orijinal konumunu almasi igin Hazir tusuna - @ basin. “Kumas ayar ko-
numu secimi”, “6n” olarak ayarlanmigsa, besleme mili, en yakin ayar konumuna hareket eder. Kumas agma
mekanizmasi agik kalir.

@ Dikig, Baski aya@i anahtari ve Baglat anahtari ile gergeklestirilse bile kumas agma mekanizmasi acik kalr.

1. Kuma§ kesme bicaginin kullaniimadigi durumlarda, bicagin isleyisi Bicak ACMA/KAPAMA tugu]

|

| @ ile engellenmelidir. Prosediire iligkin bilgi almak igin, "6-7. Bigagin kullaniimasi gegici |
| /A olarak istenmediginde" 50 sayfada bagvurun. (Pnn) |
| ErW 2. Malzeme ayar konumunu 6n tarafa ayarlamak igin, "9-2. Kumasin ayar konumunu degistirme" |
(

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



( 6-5. iplik gegirmeyi gergeklestirme )

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

‘ SN Buislem, giic acilir agilmaz gergeklestirilemez. Besleme mili/igne mili orijinal konumlarina dondukten\
l 0 sonra Hazir tugsuna - @ bir kez basarak asagidaki islemi gergeklestirin. ]

1) iplik gegirme tusuna @ basin.

(D Baski ayagi asagi iner.

@ 12 numarali bellek anahtari “malzeme ayar konumu
secimi”, 6n 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 @O tekrar basin. Ardin-
dan, sadece igne mili orijinal konumuna doéner.

2 5 9 3) RETURN @ tusuna basildiginda; yukarida
—— e — bahsedilen D ile 3 ana konumlarina déner.
» Baski ayagi linitesinin takilmasi/gikariimasi )
| (#£) isleminin, yukanda anlatilan 1 nodluadm | ,—— "~ ——————————— —
£ is ' y . - Baski ayagi ve besleme tabani ¢alisiyor.ate. ]
EEW gergeklestirdikten ve giicii KAPALI konuma | | %AT

> ) o Ellerinizi ve parmaklarinizi S|k|§t|rmamaya|
{ getirdikten sonra yapilmasi tavsiye edilir. ) | dikkat edin. ]

( 6-6. Sayacin kullaniimasi )

(1) Sayag degerini ayarlama prosediiri

‘ M Dikis LED’i @ ACIK kaI|rsa KAPALI konuma \
‘ 0 getirmek igin Hazir tuguna @ basin. ,

1) Sayag ayar ekranina gegin
Giris modunda DIKISE HAZIR LED’i @ séndi-
gunde, giris modu altinda SAYAC tusuna [ .
® basildiginda sayacin ayarlanmasini saglayan
sayag ekrani A goérintilenir. Saya¢ degeri sadece
giris modunda ayarlanabilir. Dikis modundayken,
veri girisi moduna ayarlamak igin HAZIR tusuna

@ basin.
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2) Sayag tipi segimi
Ters videoda sayag tiiriinii belirten sembol resmi B'yi gériintiilemek igin OGE SECME tusuna e@ basin.
. s =+
VERI DEGISTIRME tusuna [— il @ basip, istediginiz sayag tipini asagidakiler arasindan segin.
LI — E
‘-.:'3 4 @ ARTAN dikig sayaci

Her sekil dikisinden sonra, mevcut deger artar.
Mevcut degder ile girilen deder birbirine esit oldugunda, artan sayag ekran gérinimu goralir.

NEER ® AZALAN dikis sayaci
Her sekil dikisinden sonra, mevcut deger azalir.
Mevcut deger “0” oldugunda artan sayag¢ ekran gérinimu goralar.

®\T' ® Sayag kullaniimiyor
12.3.,

3) Sayacgta ayarlanan degerin degistiriimesi
Ters videoda sayacin ayar degeri C'yi goriintiilemek icin OGE SECME tusuna e@ basin. VERI DEGIS-

. ar
TIRME tusuna [—/ll @ basip, artan tipteki sayacin ulasacagi degeri girin.
LI_ E

4) Mevcut sayag¢ degerinin degistirilmesi
Ters videoda sayacin gegerli degeri D'yi goriintilemek icin OGE SECME tusuna e@ basin. SIFIRLAMA

C e . . N =+
tusuna © basinca, sayacin o anki degeri silinir. Sayisal degeri, VERI DEGISTIRME tusuyla [—
-

@ degistirmek de mimkindir.

| S Sayag, makine teslim edildiginde "(D ARTAN dikis sayaci” seklinde ayarlanmigtir. Sayag, fabrlkada\
| U dikis makinesinin baglatma sayisi 100’e ulagtiginda duracak sekilde ayarlanmistir. Bu sayaci kul- |
\ lanim sartlariniza gore ayarlayin. )

Dikis sirasinda artarak devam eden sayimin tamam-
lanmasi halinde, artan sayim ekran gérinimunun (E)
tamami yanip séner. Sayaci sifirlamak igin SIFIRLA-
MA © tusuna basinca dikis moduna déndiliir.
Ardindan sayag tekrar saymaya baglar.
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( 6-7. Bicagin kullanilmasi gecici olarak istenmediginde )

1) LED A’yi KAPALI konuma getirmek igin KESICI

i AECCEFGHI JK Lt / E
o AGMA / KAPAMA tusuna @ basin.

2) LED A’y1 ACIK konuma getirmek igin KESICIACMA
/ KAPAMA tusuna @ basin. Bunun ardin-
dan, kumas kesme iglemi etkinlesir.

1. Desen verisinin S003 “On kesim blgagll\
son kesim bicagi” verisini kullanarak, |
6n kesim bicagi/son kesim bigagini |
etkinlestirme/devre digi birakma ayarini |

[

I

I

I

| /A yapin. ) |
| e . ,

I

I

\

2. Desen verisinin S003 “On kesim bicagi/ |
son kesim bigagr” verisi “devre dis1” |
olarak ayarlanmigsa, On kesim b|gag||
LED’i ve Son kesim bicagi LED’i yanmaz )

( 6-8. Calisma modunun degistiriimesi )

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

| . Dikis LED’i @ ACIK kalirsa, KAPALI konu- I
M . P | 0‘:§“ ma getirmek i¢in Hazir tusuna - (2] |
01 Bellek anah ‘ basin. ,
|]2 Dikiz modu — e — — — — — — — — — — — — —

1) Mod ayar ekranini gortntilemek igin Mod tusuna
n O basin. “03 Calisma modu”1 gorintilemek
icin ¥ tusuna @ @-1 veya A tusuna ) O-2
basin.

2) Calisma modu ayar ekranini ¢agirmak icin Hazir
tusuna @ basin.

3) GCalisma modunu “Normal”, “Manuel” veya “Adim”
segenegine ayarlamak igin —/Geri tusuna L—E
@-1 veya +/ileri tusuna m @-2 basin.

4) Ayarlamayi bitirmek igin Hazwtusuna@ ba-
sin. Mod tusuna n O basarsaniz, ayarladiginiz

Cralzma modu eldelle . .
STEP / . veriler iptal olur.

5) Normal gériiniime dénmek igin, Mod tusuna n
O basin.
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Her bir calisma modunda dikis makinesinin galigsmasi

(1) NORMAL mod (galigma modu “ ‘@ ”a ayarh ve gii¢ AGIK oldugunda)
Calisma; kumas kesme bigaginin etkin oldugu, Baski ayadi anahtari ve Baslat anahtari kullanilarak dikis
dikme ve iplik kesme gibi bir dikis siralamasinin yuritildigi normal ¢alisma modunda yartalur.

——/.—\ ——————————————————————————————— —
BiKKAT
{ @‘ Dikis makinesini baglatmadan 6nce, 6n kapagi kapatin. }

(2) MANUEL mod (¢calisma modu “ | e ayarli oldugunda)
Baski ayagini asagi indirmek icin Baski ayadi anahtarini kullanin. Ardindan, galisma asagida anlatildigi
sekilde yuratalar.

@ On kesim bigaginin segilmesi durumunda, besleme tabani orijinal konumunda degilse, Baslat anahtari
kullanilarak orijinal konumuna getirilir.

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

(® Kumas agma mekanizmasi, Baglat anahtari kullanilarak agilir.

@ Baslatma anahtarina basarak baski ayadi asag@! indirilir.

(® Besleme tabani, Baslat anahtari kullanilarak dikis baglatma konumuna getirilir. Ardindan sesli uyari ¢alar.

® Makaray! ok yéninde déndirin. Besleme tabani, igne konumuna bagl olarak ilmek ilmek hareket
eder. Dikis sonlandirma konumuna ulagilana kadar makarayl dondirin. Ardindan sesli uyari calar.
+/ileri tusunu L—_ﬂ @-1 veya —/Geri tusunu FE ©-2 kullanarak, sadece besleme tabanini hareket
ettirmek de mumkinduir.

[ JE®:  El carkini normal yonde doéndiirdiigiiniizden emin olun, giinkii el garki ters yonde dondiiriilse de ]
l "’ besleme mekanizmasi geri gekme iglemini gergceklestirmez. ]

@ Besleme tabani orijinal konumuna getirilir ve Baslat anahtari kullanilarak igne ipligini kesme islemi gergek-
lestirilir.

Son kesim bigagi segildiginde, kumas kesim bigagi Baslat anahtari kullanilarak etkinlestirilir.

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

@0 Baglat anahtari kullanilarak igne mili orijinal konumuna getirilir ve kumas agma mekanizmasi kapatilir.

(D Dikis tamamlanmadan énce sonlandirmak igin, Sifirla tusuna © basarak besleme tabanini ayar
konumuna getirin.

v—/.—\ ——————————————————————————————— —
DIKKAT
{ @‘ Dikis makinesini baglatmadan 6nce, 6n kapagi kapatin. }

(3) STEP (ADIM) modu (galisma modu “%35”ye ayarl oldugunda)
Baski ayadi baski anahtari ile asagi indirildikten sonra, ilgili prosedir izlenerek asagidaki islemler gergek-
lestirilecektir:
(2)'de agiklanan manuel modda (D ila @ islemlerinin ve ® ila 40 sonrasindaki islemlerin aynisi gergeklesti-
rilecektir.
islem ® kisminda, Start (Baslat) anahtarina bastiginizda dikis makinesi normal dikis islemini gerceklestirir
ve dikisin sonunda durur.

[ (Sikar : |
( UDIkI§ makinesini baglatmadan 6nce, 6n kapag: kapatin ]
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( 6-9. Dikis desenini degistirme proseduru )

‘ ™ Dikis LED’i @ ACIK kalirsa, KAPALI konuma \
‘ ‘f\a getirmek igin Hazir tusuna @ basin. ,

§ ~ECDEF GHIJK.LIM

1) -/ GERI tusuna L—E @-1 ya da + / ILERI tusu-
na [+ 1 @-2 basarak, dikmek istediginiz desen
No. B'yi segin. (Kayitl olmayan desen numaralari
goruntilenmez.)

2) Dikisi etkinlestirmek icin @ Dikis LED’ini yakmak
amaciyla HAZIR tusuna @ basin.Bu du-
rumda, baski ayad! asagi iner ve besleme tabani
ve igne mili orijinal konumlarina déner.

( Ry Baski ayagi ve besleme tabani gall§|yor.ate.]

BikK
|® Ellerinizi ve parmaklarinizi S|k|§t|rmamaya|

‘ dikkat edin. ,

1) Dikisi etkinlestirmek igin @ Dikis LED’ini yakmak
amaclyla HAZIR tusuna ® basin. Bu
durumda, baski ayagi asagi iner ve besleme tabani
ve igne mili orijinal

Baski ayagi ve besleme tabani galigiyor.ate. ]

RN

DIKKAT
| @‘ Ellerinizi ve parmaklarinizi sikigtirmamaya |
\ dikkat edin. ]

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

3) —/Geritusuna L—_E @-1 veya +/ileri tuwnaﬂ
@-2 bastiginizda, besleme dikis sonuna ulasana
kadar ilmek hareket eder. Tusu basili tuttugunuzda,
besleme surekli olarak hareket eder.

4) Desen seklini teyit ettikten sonra, beslemeyi mal-
zeme ayar konumuna getirmek icin Sifirla tusuna

[ /DikkaT\ Desen seklinin teyit edilmesi sirasinda BASLAT anahtarina basilirsa, dikis anahtara basilan konum-|
| dan baslar. Bu yiizden dikkatli olun. )
( Dikis makinesini baglatmadan 6nce, 6n kapagi kapatin. ]



(7. DiKi§ VERILERINi AYARLAMA PROSEDURU )

‘ READY (HAZIR) tusu - @ basildiginda, igne mili iist ug haricinde herhangi bir konumdayken\
| dikis makinesinin durmasi halinde, Hata (E030) olusarak dikis makinesini durduracaktir.

| Bu durumda, igne milini iist durma konumuna getirmek igin el kasnagini hareket ettirin. Ust durmal
| konumuna ulasildiginda Hata (E030) artik goriintillenmeyecektir. Bu haldeyken, READY (HAZIR)|
| 5 tU§una @ tekrar basarak dikis LED ekrani @'y1 agin. |
| Ek olarak, igne mili iist durma konumu ile alt 6lii noktanin biraz altinda bir konumda oldugu siirece, |
| igne mili iist durma konumuna getiriimemisse bile READY (HAZIR) tusuna @ basildiginda |
l igne mili otomatik olarak list durma konumuna geri donecektir. )

( 88 ila 99 numarali standart dikis desenleri igin, dikis hizi ve iplik gerginligi degistirilebilir. Ancak, ‘
| l desen sekli degistirilemez. Desen seklini degistirmek igin, deseni farkh bir desen numarasi ile |

kopyalamalisiniz. |
| Prosediir hakkinda bilgi almak igin "9-6. Dikis deseninin kopyalanmasi / silinmesi" 87 sayfada bagvurun. |

[ Onemll Dikis LED &@'y1 AGIK kalirsa, KAPALI konuma]

S ECEF SHI KL ‘ getirmek igin Hazir tusuna - @ basin. ,
Elgm 3o i - 5 1) -/ GERI tusuna |~ B @-1ya da + /ILERI tusuna
51800 | ) ’ + EG-Z basarak, dilig verilerini degistirmek iste-
’ diginiz desen numarasini segin. (Desen verilerinin

‘ 2 kayitl olmadigi numaralar goértintilenmez.)
I = H - H | ] 2) Veri ayar degerini gérintilemek icin DUZENLE

S —= = aﬁtusuna basin.

O . J L 3) V¥ tusuna @ @-1veya A tusuna ) @-2 basa-

rak veri ayar degerini géruntulemek istediginiz veri
numarasini segin.
4) Yeni bir ayar degeri kiimesi olusturmak igin - / GERI

tusuna L—E -1 veya + / ILERI tusuna m
-2 basin.

5) Dikis LED’ini @ agmak i¢in Hazir tusuna (2]
basin. Bu durumda, dikis verileri bellege kaydedilir.
Ayni zamanda, baski ayagdi asadi iner ve besleme
tabam ve igne mili orijinal konumlarina geri doner

1. Yukarida anlatilan 5) numarali adlmda\

-

I Hazir tusuna @ basmadan desen I
| iy numarasini degistirirseniz ya da gi]cij'
| @ kapatirsaniz, girdiginiz ayar degeri bel- |
| lekte kaydedilmez. |
| 2. Baskiayagi ve besleme tabani gahisiyor. |
| ate.Ellerinizi ve parmaklarinizi sikistir- |
| mamaya dikkat edin. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —

6) Mevcut ekrani normal ekrana déndirmek icin RETURN tusuna . O basin.

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

4\ Yukarida anlatilan 4) numarali adimda, bellek anahtarinin 16 numarali verisi “Veri ayarini engelleme”, |
I
almak icin "13. BELLEK ANAHTARI" 117 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 iimegin
yanlis tarafi dogru tarafi

Ayni seklin bigak numarasini dikis makinesine takil olan

bicaginki gibi ayarlayin.

i ( Bicak numarasini—/Geri tusuna Fﬂ @-1 veya +/
Bigak Mo ] ) ileri tusuna ’ + E @©-2. basarak ayarlayin.
- S ) Numara O ile 6 arasinda bir degere ayarlanabilir.
( Standart olarak sunulan kumas kesme bl-\

| % cag sayisi “3”tiir. istege bagh bigaklar icin, |
| ED ~11.4. Kumas kesim bigagi" 113 sayfadal|
\ basvurun. )

* “Radyal gozlii ilik icin No. 7” segildiginde, bigak
boyutu “S094 Radyal dikis go6zlu ilik ¢ap1”’nin
ayar degerine ayarlanmalidir.

a No. axb

2,1%x3.2
25%x38
29x44
3,0x4,6
32x54
2,7%x51

e 4 ia e Radyal dikis
0...Dekoratif 1ila 6 ... Gozlii ilik 7 |gozli ilik igin

diigme deligi  diigme iligi *)

OO IWIN|~
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( 7-2. Kesim uzunlugunun ayarlanmasi )

Bicakla kesilecek uzunlugu ayarlayin.

Bicak numarasini—/Geritusuna L—E @-1 veya +/ileri
tusuna FE @-2. basarak ayarlayin.

Kesim Kumas kesim uzunlugu dikis makinesinin tiiriine

bagh olarak asagidaki tabloda verilen aralik dahilin-

de 1 mm’lik artislarla ayarlanabilir.

uzunlugu

Dikis Iplik kesici | Ip gegirme deligi Kilit dikis
makinesinin o - o ilik ayar
. turd ilik ayar araligi -
tard i aralgi
. — '9ne iPligi | 46238 mm | 5ila 38 mm
Q | JTi kesme tard
| J { J P Genel iplik . .
. 10 ila 34 mm 5ila 34 mm
k_esme tard
'gne Pligi | 461238 mm | 5ila 38 mm
. kesme tiri
C Tip Genel iplik
P 10ila34mm | 5ila34 mm
kesme tiri
Uzunluk
o ————————————————————————————— — — — —

( 1. Kesim uzunlugu degistiginde, paralel boliimiin ilmek sayisi otomatik olarak degisir. |
| 2. Kumas kesim uzunlugunu ayarlanirken, dikis uzunlugu ile kullanilacak bigak siperinin uzunlu-l
énf;mli gunun toplamiyla elde edilecek bir deger ayarlamak gerekir.

I ‘f\a 3. Konik milin uzunlugu, dikis ucundaki telafi vb. nedenlerle dikis uzunlugu uzadiginda, kesimI
| uzunlugunun ayar aralgi uzunluga gore azalir. |
| Ornek: Kesim uzunlugu + (art1) konik milin uzunlugu = 38 mm (uzun iplik kesme) )

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

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

Bicak numarasini—/Geri tusuna L—_E @-1 veya +/

=21

¢ alismas) lleri tusuna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.

Bigak, asagidaki tabloda verilen araliklar dahilinde
ayarlanabilir.

R _ i = ) Ayar degeri Kumas kesme bigaginin galismasi
B EoN S
- R
L/ .
O 4 ‘ B ‘ ‘ E ‘ T-p:l: On kesim bigag!
!I:-I-T Son kesim bigagi
Yoz L. 2%
On kesim Son kesim
bigcagi calisir bigcagi ¢alisir
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( 7-4. Paralel bolumiin ilmek sayisinin ayarlanmasi )

i

S00g

Faralal

bidlgede
iim =ay=

iimek sayisi

Paralel bélimden gozlu iligin alt kismina kadar olan ilmek

sayisinin ayarlanmasi.

Bicak numarasini—/Geri tusuna L—_E @-1 veya +/

ileri tusuna m @-2. basarak ayarlayin.

ilmeklerin 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.

Bik&AT\ imek sayisi az oldugunda, dikis hizi otoma- |
[ /figa
{ tik olarak azaltilir. )

( 7-5. Gozlu iligin ilmek sayisinin ayarlanmasi )

i

SO05

Euzgdzia

(2 )= ][= ][]

__ ] JHIEA

ilmek saylm

Gozlu iligin Gst kisminin ilmek sayisinin ayarlanmasi.
Bicak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/

ileri tusuna ’ + E @©-2. basarak ayarlayin.
Numara 3 ila 20 ilmek arasinda bir degere ayarlanabilir.

‘ DikRAT iimek sayisi az oldugunda, dikis hizi otoma-\
‘ tik olarak azaltilir. ,
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( 7-6. Kesim boslugunun ayarlanmasi )

Bosluk

Bosluk

Paralel bolimde bigagin kullanildigi boslugu ayarlayin.
Bicak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/

ileri tusuna ’ + E @©-2. basarak ayarlayin.
Bosluk 0,1 mm’lik artimlarla, —1,2 ile 1,2 mm arasinda
ayarlanabilir.

( 7-7. Gozlu ilik boslugunun ayarlanmasi )

Bosluk

Gozlu ilik bélimdnde bigcagin kullanildigr boslugu
ayarlayin.

Bicak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/
ileri tusuna m @-2. basarak ayarlayin.

Bosluk 0,1 mm’lik artimlarla, —1,2 ile 1,2 mm arasinda
ayarlanabilir.
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( 7-8. Bigak konumu telafisi )

Bicak konumu ile dikis konumu arasindaki kaymayi
dizeltin.

Bicak numarasini—/Geri tusuna L—_E @-1 veya +/

ileri tusuna m @-2. basarak ayarlayin.

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

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

isteniyorsa “=” (eksi) bir deder ayarlayin.
| |

O

(' 7-9. Dikis ucu telafisi igin ilmek sayis1 )

Dikis ucundaki ilmek sayisi ayni dikis adiminda arti-
rilabilir.

- + = . I
. Bicak numarasini—/Geri tusuna L_ﬂ @-1 veya +/
i .
diizelt = lleri tusuna J + -2. basarak ayarlayin.
el " suna [+ @-2. basarak ayartay
Punterizsiz ........... —1ila 6 ilmek
Konik mil .............. —1ila 6 iimek
Diz mil................. -1 ila 3 iimek
Yuvarlak mil.......... —1 ila dikigin baglangicinda sag

taraftaki yuvarlak milin ilmek
sayisl
Yuvarlak mil 2....... 0 ilmek
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( 7-10. DAnus acisi telafisi )

Gozlu ilik bolimdnin ve paralel bolimin donus agisi
ayarlanabilir.

i

_ Bicak numarasini—/Geri tusuna L—_E @-1 veya +/

panis % § ileri tusuna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.
ditzeltme £i /

Ayarlama —14° ila 14° arasinda yapilabilir.

( 7-11. Paralel bolimde doniis acisi telafisi )

Paralel bolimiin ve goézli iligin alt kisminin donis agisi
ayarlanabilir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna L—_E @-1 veya +/
Faralel bimde g L
danils ‘--‘ﬁy ) lleri tusuna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.

dizeltme Doénls agisi telafisi “7-10. Dénls agisi telafisi” bas-
liginda aciklandigl sekilde gergeklestirildigi takdirde,
bir digme deliginin paralel bélimindeki dénls agisi,
bu ayar degeri 7-10 numarali veride ayarlanan telafi
degerine eklenecek sekilde ayarlanir.

Acl telafisini “-14° = donus acisi telafisi + paralel
bolimdeki donis agisi telafisi = 14°” aralijinda ayar-
lamak mumkundar.
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( 7-12. Yatay yonde ip gecirme deligi telafisi )

Gozlu iligin Gst kismindaki konum sada veya sola
tasinabilir.

e

. ) N Bigak numarasini—/Geri tuguna L—_ﬂ @-1 veya +/ileri
usgdzil

enleme. e ) tusuna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.

diizeltme —

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

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

Gozlu iligin Gst kismindaki sekil boylamasina genisle-
tilebilir veya daraltilabilir.

+ e —

KUSE ) Bigak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/

boylama. = ileri -

i = / lleri tusuna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.
Ayarlama 0,1 mm’lik artimlarla, — 0,2 ile 0,6 mm ara-

sinda gerceklestirilebilir.
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( 7-14. ip gecirme deligi telafisi, yatay yénde sol )

Gozlu iligin Gst kisminin sol tarafinin uzunlugu ayar-
lanabilir.

+|:|.D ' Bicak numarasini—/Geri tusuna L—_ﬂ @-1 veya +/
- _

b:j::: ‘I_é‘-'g lleri tusuna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.

dizeltme, sol + El2 Ayarlama 0,1 mm’lik artimlarla, — 0,2 ile 0,6 mm ara-

sinda gerceklestirilebilir.

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

Paml Bigak numarasini—/Geri tusuna L—_E @-1 veya +/ileri

byl . == -

dgzealTr:e, o H—I if / tuguna’ + E @-2. basarak ayarlayin.

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

* IUzunluk
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( 7-16. Kesim alani telafisi, sol )

r

SO16

E.esim

boslugu, sa
ditzeltme

> Bosluk

Paralel bélimin sol tarafinda bigagin kullanildigi
bosluk telafi edilebilir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/
ileri tusuna r-ITE @-2. basarak ayarlayin.

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

Ayar “+” degerdeyse, 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 artislarla
ayarlanabilir.

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

-

S017
Sag alt

iZn atma
E&nizayar

Genislik

GozIu iligin alt kisminin sag tarafindaki igne atma
genisligi ayarlanabilir.

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

Bicak numarasini—/Geri tusuna L—_E @-1 veya +/
ileri tusuna [ + [& @-2. 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 )

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

4 Besleme tabani, dikis genigligini degistirmek igin igne
E:'ﬂi’;e atma ile etkinlestirilir.
E&niz ayar — 3 Bicak numarasini—/Geri tusuna L—_ﬂ @-1 veya +/
' | ileri tusuna m @-2. basarak ayarlayin.
‘ = ‘ 1 ‘ ¥ ‘ o ©) 2,5mm = 1,0 mm araligi dahilinde 0,1 mm’lik artiglarla
T‘ ‘F—z‘ ‘— | : — ayarlanabilir.

Genislik

( 7-19. igne atma genisligini ayarlama )

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

Besleme tabani, dikis genisligini degistirmek i¢in igne
atma ile etkinlesgtirilir.

il
5
igne
atma genisligi
Fyar

Pa
o

B

Bicak numarasini—/Geri tusuna Fﬂ @-1 veya +/

ileri tusuna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.
2,5mm % 1,0 mm araligi dahilinde 0,1 mm’lik artiglarla

[ Dikis makinesinin normal kullanimi igin\
I ilmek genisligini degistirmek igin, ng-2. |
| /Bikkat

2 iimek genisliginin ayarlanmasi" 76 say-l
| @ fada boliimiine bagvurarak dikis makinesini |
| ayarlayin. iimek genisligini gegici olarak |
{ ayarlamak igin, ayar degerini degistirin. -]

Genislik
.
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( 7-20. Punteriz turiniun ayarlanmasi )

F

FPunteriz
tiaria

0 1 2 3 4
Tar | Punte- | Konik Diz Yuvar- Yuvar-
rizsiz mil mil lak mil lak mil 2
Sekil

S : Dikigin baglangi¢ konumu

Bu prosediir adiminda, punteriz tiri ayarlanir.
Bigcak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/ileri

tusuna ’ + E ©-2. basarak ayarlayin.
Punteriz trd agagidaki tabloda gosterildigi Uzere O ila
4 araliginda ayarlanabilir.

Ayar degeri Punteriz tart
0 Punterizsiz
1 Konik mil
2 Diz mil
3 Yuvarlak mil
4 Yuvarlak mil 2

( 7-21. Konik milin uzunlugunun ayarlanmasi )

il

SO21

E.anik mil
uzunlugu

+

Konik milin uzunlugunu ayarlayin.
Bicak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/

ileri tusuna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.
Konik mil uzunlugu, 3 ila 15 mm araliginda 1 mm’lik
artiglarla ayarlanabilir.
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( 7-22. Konik milin ilmek sayisinin ayarlanmasi )

Konik milin ilmek sayisini ayarlayin.

. Bicak numarasini—/Geri tusuna L—_E @-1 veya +/
i ileri tusuna m @-2. basarak ayarlayin.

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

ilm =ay=

| 2| 0| ¥ |a#|f Ornek) Konik mil uzunlugu 6 mm oldugunda, ilmek

R | _ _ oy la 12 ralginda ayarenabi._ _

J e —— ( Sikkar\ Ilmek sayisi az oldugunda, dikis hizi otoma-|
l tik olarak azaltilir. ,

Bicak numarasini—/Geri tuguna Fﬂ @-1 veya +/

N ileri tusuna’ + E @-2. basarak ayarlayin.
K.onik mil Konik mil uzunlugu, 0,5 ila 2,0 mm araliginda 0,1 mm’lik
ofset B . artiglarla ayarlanabilir.

Ofset miktari
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( 7-24. Konik milin egimli boliumunun ilmek sayisini ayarlama )

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

o .-iﬂai N Bigak numarasini—/Geri tuguna L—ﬂ @-1 veya +/
Zimli koni .
mili . ) ileri tuguna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.

aysl

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

Oz [ m|[ 4

Iilmek sayisi

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

Konik milin sag tarafinin ilmek sayisi azaltilabilir ve
kesisen bolum kagultilebilir.

s Bicak numarasini—/Geri tusuna L—_E @-1 veya +/
K.anik. milin L
iim =1, ) lleri tuguna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.
se¢ detme iimek sayisi, — (konik milin ilmek sayisi) ila 0 arahg

dahilinde ayarlanabilir.

iimek sayisi
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( 7-26. DUz milin uzunlugunun ayarlanmasi )

Bu prosedir adiminda, diiz milin uzunlugu ayarlanir.
Bicak numarasini—/Geri tusuna Fﬂ @-1 veya +/
ileri tusuna m @-2. basarak ayarlayin.

DUz milin uzunlugu 2,0 mm ile 10,0 mm arahginda 0,1
mm’lik artislarla ayarlanabilir.

il

SO26

Didz milin
uzunlugu

=1n
=i cn

( Diiz mil uzunlugu, bogaz plakasi ve ip ge-\
| . cirme deligi baski destek plakas birbirine |

— F1 H F2 H F3 H F4 I DIKKAT temas etmeyecek §eki|de, kuma§ agmal
"o V4 ‘ M ‘ ‘ v ‘ I mekanizmasi agildiginda baski plakasinin |

' — : | alacagi konum g6z 6niine alinarak ayarlan- |

\ malidir. |

Uzunluk

( 7-27. Duz milin ilmek sayisinin ayarlanmasi )

Bu prosedir adiminda, diiz milin ilmek sayisi ayarlanir.
Bicak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/
f ileri tusuna m @-2. basarak ayarlayin.
;’j;gﬂig“ iimek sayisi, 0,5 ila 4 mm araligi dahilindeki iimek
uzunlugu kullanilarak diz mile gére ayarlanabilir.
Ornek) Diiz mil uzunlugu 5 mm oldugunda, ilmek
sayisi Ug ila 11 ilmek araliginda ayarlanabilir.

+

3

‘ BikkaTy ilmek sayisi az oldugunda, dikis hizi otoma-\
‘ tik olarak azaltilir. ,

e

ilmek sayisi
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( 7-28. Duz milin kesigme miktarinin ayarlanmasi )

Bu prosedir adiminda, diiz mil ile paralel bolim ara-
sindaki kesisme miktari ayarlanir.

Bicak numarasini—/Geri tusuna L—E ©-1 veya +/
ileri tusuna ’ + E @©-2. basarak ayarlayin.

Konik mil uzunlugu, 0,0 ila 2,0 mm arahgdinda 0,1

.
S023
Dtz milin 1=t
ilzte binme

S
i =

miki.

mm lik artislarla ayarlanabilir.

Kesim uzunlugu, kesisim uzunlugunun kul- ]

BIKATY Janilan bigak siperi uzunluguna eklenerek |
U elde edilen uzunluga esit veya bu uzunluk- |
tan daha yiiksek bir degere ayarlanmahdlr )

[
I
I
(

Kesigsme miktari

R
4

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

Dz milin igne atma genisligi ayarlanir.
Besleme tabanini ¢alistirip igne atma islemini gercek-

Y
lestirerek ilmek genisligini degistirin.
Chidz milin
iZne atma
eenisligi

i

Bicak numarasini—/Geri tuguna Fﬂ @-1 veya +/
- e ) i ileri tusuna m @-2. basarak ayarlayin.

Igne atma genisligi, 2,5 mm + 1,0 mm araliginda 0,1
‘ el ‘ 1 ‘ j ‘ § | e mm’lik artiglarla ayarlanabilir.

(o)== ][l

) JNEA

I igne atma
genisligi
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( 7-30. Yuvarlak milin ilmek sayisinin ayarlanmasi )

Yuvarlak milin ilmek sayisi ayarlanir.
Bicak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/

i

ileri tusuna ’ + E @©-2. basarak ayarlayin.

T“"‘E'”ak milin Numara 4 ila 20 ilmek arasinda bir degere ayarlanabilir.
iim. saysi . /

Punteriz tiirii i¢in yuvarlak milin segilmesi\
durumunda, dikisin baslangicinda ve sonun- |

|

| —z
D F A e o /A
‘ = “ | w= < | da kesisen ilmeklerin sayisi 9 numaral Veri |
N ) #|O | {

0 L ISR N ) e — -

( fikkaTy iimek sayisi az oldugunda, dikis hizi otoma-|
U i gmek sayis|

‘ tik olarak azaltilir. ,
(- . . . -
7-31. 2 numarali yuvarlak milin kesisen ilmeklerinin sayisini
ayarlama

-

Bu prosedur adiminda, dikisin baslangicinda ve so-
nunda 2 numarali yuvarlak milin kesisen ilmeklerinin

i

sayisi ayarlanir.
uwmilin st ) ) =
ilzte binen '—E Bigak numarasini—/Geri tusuna | - E @-1 veya +/
iim =ays Eﬁzm
-

ileri tusuna ’ + E @©-2. basarak ayarlayin.
Numara 1 ila 10 ilmek arasinda bir degere ayarlanabilir.

EXNAR Ak
)

__ ] JHIEA

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

{ iimek genisligi

Yuvarlak milin igne atma genigligi ayarlanir.

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

Bicak numarasini—/Geri tusuna L—ﬂ @-1 veya +/
ileri tusuna m @-2. basarak ayarlayin.

igne atma genisligi, 2,5 mm + 1,0 mm aralijinda 0,1
mm’lik artislarla ayarlanabilir.

L ayarlanmasi

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

.

S033

Kugzgizi iist

Genislik

Go6zlu ilik milinin Ust kismindaki igne atma genisligi
ayarlanir.

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

Bicak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/
ileri tusuna m @-2. basarak ayarlayin.

igne atma genisligi, 2,5 mm % 1,0 mm araliginda 0,1
mm’lik artiglarla ayarlanabilir.
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( 7-34. Duz/yuvarlak mil i¢in azaltilmig dikis hizin1 ayarlama )

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

Bigcak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/
ileri tusuna FE @-2. basarak ayarlayin.

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

Tam dikis boyunca uygulanacak dikis hizini ayarlayin.
Bicak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/

ileri tusuna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.
Dikis hizi 100 sti/min artimlarla, 400 sti/min ile 2.500
sti/min arasinda ayarlanabilir.

(o)== ][x ]|

o A v | ]

Gozlu ilik bélumanun dikis hizi azaltiimak istendiginde
reduksiyon hizini ayarlayin.

g Bicak numarasini—/Geri tusuna L—_ﬂ @-1 veya +/

kuzedzil .

bimn de Z: ) lleri tusuna m @©-2. basarak ayarlayin.

bz azltma B . L. .
Hiz 100 sti/min artimlarla, -600 sti/min ile 0 sti/min

arasinda ayarlanabilir.

2

==

O
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( 7-37. Yumusak baslangi¢ ayari )

Dikisin baglangicinda dikis hizi sinirlandirilabilir.
Bicak numarasini—/Geri tusuna L—E @-1 veya +/

o : ileri tuguna’ + E @-2. basarak ayarlayin.
Yumgbsht. fﬁﬂ ) Yumusak baslangi¢ 0 (sifir) ila 6 devir araliginda
ayarlanabilir.
* 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 i¢in "13. BELLEK ANAHTARI" 117 sayfada basvurun.
| Tiim makineler dikis hizi 600 sti/min degerine ayarlanmig sekilde teslim edilir. )

7-38. iplik gerginligi dikisi baglangicindaki ilmek
sayisinin ayarlanmasi

igne ipligi gerilimi ayarlanirken dikisin baslangicinda
ilmek sayisini ayarlamak mumkundur.

e

_ / L Bicak numarasini—/Geri tusuna Fﬂ @-1 veya +/
Iplgere.

basinec o . ) ileri tusuna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.
i sas) ) iimek sayisi 0 (sifir) ila G ilimek araliyi dahilinde
ayarlanabilir.

igne ipligi gerilimi ayarlanirken dikisin sonunda ilmek
sayisini ayarlamak mimkudnddar.

i

Bicak numarasini—/Geri tusuna Fﬂ @-1 veya +/

ipleere.
sonunda e L y lleri tU§una’ + E @-2. basarak ayarlayin.

ilm =zay=1 .
lImek sayisi 0 (sifir) ila G¢ ilmek arahdr dahilinde

ayarlanabilir.
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( 7-40. Teyel deseni numarasinin ayarlanmasi )

“Teyelli / teyelsiz” secimi “teyelli” olarak ayarlandiginda
teyel deseni numarasi ayarlanmalidir.

il

* L= Bicak numarasini—/Geri tusuna L—_ﬂ @-1 veya +/

Taban dikis.

ileri tusuna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.

0 : Teyelsiz
1ila 99 : Teyel deseni numarasi

Teyelleme sirasinda kumas acgicinin ¢alismasini
ayarlayin.

Bicak numarasini—/Geri tusuna Fﬂ @-1 veya +/
ileri tuguna ’ + E @-2. basarak ayarlayin.

0 : Teyelleme sirasinda kumas agici ¢galisir
1: Teyelleme sirasinda kumas acici calismaz

Radyal dikis gozIu iligi dikisi igin (360 ° icin) dikis sa-

4 yisini ayarlayln.
Kusgdzil
radyal ilm.
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( 7-43. Radyal dikis gozlu iligi i¢in kesisen dikis agisinin ayarlanmasQ

Radyal dikis g6zlu iliginin dikiminin baglangicinda
18 N kesisen dikis agisini ayarlayin.

Euzgdzia # E

radyal ilm iist

iste binagis 5\\?

(o)== (][] [=]

ohlz [ v | ¥

Radyal dikis g6zl iliklerini dikerken dikis deligi capini
_ 3 ayarlayin.

Radyal zek

kuzeidzil dikiz

ohlz [ v | ¥
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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 genigliginin 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"” 95

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

2 bosluk™ 100 sayfada ve "10-7. Yayici ile ilmek

25 yapici arasindaki bosluk ve yayicinin agilma
3 zamanlamasi” 101 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 |

miktar biiyiik | isaretleyerek miktarin dogrulugundan emin |

l_ olun _‘]
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( 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) tugsuna basin.

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

3) Baski anahtarina ve +/ILERI tusuna [ + |5 basin.
Ardindan, kumas acici acilir ve besleme tabani

4) RESET (SIFIRLAMA) tusuna BEZ8N basin.
Ardindan, baski ayagi 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 ?Iarak,"stam_:lart 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 yontnde ¢evirmek A boyutunu
artirirken, saat yonunin 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 parcalar 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
| higi diizeltme degeri, sol ve igne atma genisligi diizeltme 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-
mugsa 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.

Vidayi @ gevsetin. iplik alma iplik kilavuzunun @ tak-
ma konumunu ayarlamak icin, 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, calismaya
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.
l 1. Hafif veya elastik bir malzeme igin, pasa\
5_ o | ipligi gerginligini standart ayarin altina |
;_T | indirin. |
| ik 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 once 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)
| BKRAT\ ucu ile igne mili iplik kilavuzu vidasi arasin- |
| da 1,5 ila 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”
79 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" 83 sayfada
bakarak, ekran tzerinden Compensation Position
(Telafi Konumu) No. 54'U agin.

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

Ayar degeri negatif bir degere dusurildiginde ise,

kalan ipligin uzunlugu artar.
Ayar her desen i¢in ayri olarak yapilabilir.

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

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 galisma panelinden ayarla-

nabilir.

1) Bellek anahtari calisma modunu segin.

Bellek anahtari galisma modu hakkinda bilgi almak
icin "13. BELLEK ANAHTARI" 117 sayfada.

2) ¥ tusuna @ @-1veya A tusuna ) @-2 basarak
BELLEK anahtari U030’u gérintuleyin.

3) -/GERitusuna| — B @-1yada+/ILERItusuna
r-ITE @-2 basarak, ayar degerini degistirin.
Parlaklik 0 (tamamen sonik) ile 100 (maksimum)
arasindaki 20 kademeden birine ayarlanabilir. Par-
laklk, teslimattan 6nce fabrikada 100 (maksimum)
olarak ayarlanmistir.

Parlakligin uygun bir degere ayarlanmasinin ta-

i

H [ mamlanmasinin ardindan, ayari dogrulamak igin
LD lambs oA HAZIR tusuna @ basin. Ardindan, bellek
krrtma ayar B 4

anahtari galisma modundan ¢ikin.
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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 bolimine uygulanan iplik gerginlidi, bunlara kargilik gelen telafi edilmis deg@erlerin,
igne ipligi gerginlik ayari degerine (40 numarali) eklenmesi ile elde edilen degerdir.

.
Faralel
sag biliimda
iZne ipl.
gergdiztme
-

1) iplik gerginligi degerini gérintilemek igin IPLIK
GERGINLIGI tusuna K&l B basin.

2) ¥ tusuna @ @-1veyaa tusuna f @-2 basa-
rak her iplik gerginligi icin dizeltme konumu No.’yi
segin. (Telafi konum sayilari icin Ek 1 ve 2’ye bas-
vurun.)

3) Telafi konumu sayisinin segilmesinin ardindan, bir
iplik gerginligi telafi degeri girmek igin —/Geri tusuna

FH @-1 veya +ileri tU§una’ + E @-2 basin.

4) Ayar degeri, HAZIR tusuna @ basarak veya BASLAT anahtari ile dikise baslandiginda bellekte

saklanir.

5) iplik gerginligi LED’i ACIK konumdayken RETURN tusuna O basildiginda ekran normal goriinime

doner.
‘ SLbUll Yukarida anlatilan 4) numaral adimda agiklanan iglemler yapmadan desen numarasini deg|§t|r|rsen|z\
l ya da giicii kapatirsaniz, ayar degeri bellekte kaydedilmez j

[% 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 bélimin sag tarafinin igne ipligi gerginligi
telafi degeri
42 Sol paralel bolimun igne ipligi gerginligi telafisi Paralel bolimun 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 gézlu iligin igne ipligi gerginligi telafisi Sag alttaki gozlu iligin igne ipligi gerginligi telafi
degeri
45 Sol alttaki gozlu iligin igne ipligi gerginligi telafisi Sol alttaki g6zl iligin igne ipligi gerginligi telafi
degeri
46 L U o . “Her bir punteriz tirine karsilik gelen igne ipligi
Sagdaki konik milin igne ipligi gerginligi telafisi gerginlig” Tablo 2'ye basvurun,
47 . S o - “Her bir punteriz tirtine karsilik gelen igne ipligi
Soldaki konik milin igne ipligi gerginligi telafisi gerginligi” Tablo 2'ye basvurun.
48 L N s . “Her bir punteriz tiirine karsilik gelen igne ipligi
Sagdaki 2. konik milin igne ipligi gerginligi telafisi gerginlig” Tablo 2'ye basvurun,
49 . S oo . “Her bir punteriz tirine karsilik gelen igne ipligi
Soldaki 2. konik milin igne ipligi gerginligi telafisi gerginlig” 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 Uinitesi tarafindan tutulan igne ipliginin
cekilmesi icin igne ipligi gerilimi telafisi.

igne ipliginin cekilmesi igin 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 Sagdaki konik milin igne ipligi Paralel bolimuin 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 Sagdaki 2. konik milin igne ipligi | Dogrusal egim bo- | Paralel bolim ) }
gerginligi telafisi IGmiinin 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 diisiik olsa da, ilmek kiiguliir. Sonug olarak, I
U ilmek atlamaya neden olabilir. Birden ¢ok iplik kullanildiginda, ilgili iplikler i¢in 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 boéliimiine 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 P
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 gézlii iligin igne
ipligi gerginligi telafisi ipligi gerginligi telafisi
ol Veri No. 41 Sag paralel boliimin igne
alg ipligi gerginligi telafisi
Veri No. 42 Sol paralel bsliimiin igne ipligi HIH
gerginligi telafisi ol
oim Veri No. 46 Sag konik milin igne ipligi
i gerginligi telafisi
) R [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 tdr bigak ayari, yani kesim dncesi bigak/kesim sonrasi bigak/bigaksiz ¢alisma i¢in, malzeme ayar
konumunu 6n tarafa ayarlamak igin.

1) Bellek anahtari No. 12i * ﬂ "e ayarlayin.
2) 23 numarali Bellek anahtarini kullanarak bu tarafa dogru hareket miktarini ayarlayin.
(teslimattan 6nce fabrikada standart olarak 22 mm’ye ayarl)
(2) Kesim dncesi bigagi kullanildidinda malzeme ayar konumunu orijinal konumuna ayarlamak, kesim sonrasi
bigagi kullanildiginda ya da bigak kullanilmadiginda dikisin baglangi¢c konumuna ayarlamak igin.

1) Bellek anahtari No. 12i “““ . € ayarlayin.
(3) Malzeme ayar konumunu keS|m oncesi bigagi kullanildiginda orijinal konumuna ayarlamak, kesim sonrasi
bicagdi kullanildiginda ya da bigak kullaniimadiginda dikisin baslangi¢ konumuna ayarlamak igin.

1) Bellek anahtari No. 12'i ﬂ "e ayarlayin.
2) 23 numaral Bellek anahtarlnl 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 baglatma anahtarinin ¢alistiriimasi ile agagi iner ve dikis surekli olarak gerceklestirilir.Bellek

anahtari No. 15’i “L'L'%”e ayarlayin.

( 9-4. Baski ayagi hareketini degistirme )

Dikisin tamamlanmasindan sonra baski ayagi inik durumda tutulurken baski ayaginin ayar konumuna dénmesi
muimkuandir.(Teslim edilen standart durumda, dikisin tamamlanmasindan sonra baski ayagi kalkik halde iken
ayar konumuna doéner.)

1) 20 numarali Bellek anahtarini i«vl_-i'- veya Eg':f olarak ayarlayin.

© 20 numarali Bellek anahtari “E«l_i”e ayarlandiginda besleme tabani malzeme ayar konumuna dénduikten
sonra baski ayadi yukari kalkar.

@ 20 numarali Bellek anahtar %—”ye ayarlandiginda besleme tabani malzeme ayar konumuna déndikten
sonra baski ayadi Baski ayadi anahtari kullanilarak kaldirilir.
2) Dikisin, dikis sonuna ulasilmadan Gegici durdurma anahtari kullanilarak durdurulmasi durumunda, Sifirla tusu

kullanilarak besleme tabani malzeme ayar konumuna geri geldiginde de baski ayagi asagida kalir.

( 9-5. Kumas kesiminden once durma moduna gec¢is yapma )

Son kesim bigagi verisinin desen dikisi sirasinda, kumas kesme islemi gergeklestiriimeden once dikis gegici
olarak durdurulabilir.

=
Bellek anahtari No. 21’ % -T”e ayarlayin.Dikis makinesi dikisin ardindan durur ve baslatma anahtarina tek-
rar basildiginda kumas kesme iglemi gergeklesir.

SIFIRLAMA tusuna basilarak, dikis makinesin kumas kesme igslemini gerceklestirmeden kumas ayar
konumuna dénmesi de mimkunddar.
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( 9-6. Dikis deseninin kopyalanmasi / silinmesi )

Daha 6nce kaydedilmis olan dikis ¢esidi numarasina ait veriler, kullanilmamis olan bir dikis ¢esidi numarasina
kopyalanabilir.

Dikis gesidinin zerine kopyalama yapmaya izin veriimemektedir. Uzerine yazmak istiyorsaniz, dikis gesidini
sildikten sonra yazdirin.

Kopyalanacak Kopyalama .
kaynagin dikis  yapilacak yerin dikis 1) Modu giris modu olarak ayarlayin

cesidi numarasi gesidi numarasi (B) Girig modunda DIKISE HAZIR LED’i @ séndigiin-
de, kopyalama etkin hale gelir.

Dikis modundayken, veri girisi moduna ayarlamak
icin HAZIR tusuna @ basin.

2) Kopyalanacak kaynagin dikis ¢esidi numarasini
segin
Kaynak desen numarasini segcmek igin OGE SEC-

ME tusuna e@ basin.

3) Kopyalama ekranina gegin

KOPYALA tusuna 3% ® basildi§i zaman, kopyalama ekran gériinimi A izlenir.

4) Kopyalama yapilacak yerin dikis cesidi numarasini segin

Kullaniimayan Desen No. B gériintiilenir. Kopyalama igin kullanilacak sayiyi segmek igin VERI DEGISTIR

o —
tusuna basin [— Ml @. Dikis gesidini silmek istediginiz zaman ¢op kutusunu |]]]] segin.
LI — E

5) Kopyalamaya baslayin

HAZIR tusuna @ basildiginda, kopyalama baslar. Ardindan, ekran kopyalama ile olusturulan desen
numarasinin oldugu giris ekranina doner.

GERI DON tusuna O basildiginda, kopyalama yapilmadan énceki ekrana geri dénaliir.
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( 9-7. Kontrastin ayarlanmasi )

Panel lzerindeki ekranin kontrasti bes kademede ayarlanabilir.

A 8 7 1) Kontrast ayar ekraninin ¢agrilmasi
Mod ekranindaki meniden kontrast ayarini segin

ve DUZENLEME tusuna a O basin. Kontrast
ayar ekrani A goruntilenir.

2) Kontrastin ayarlanmasi

Kontrast, VERI DEGISTIRME tusuna [— i @
-

basilarak bes kademede 0 (en parlak) ila 4 (en
karanlk) ayarlanabilir.

(2= ][= ][ ][]

] N2

( 9-8. Tus kilidinin ayarlanmasi )

Veri degistirme tusunun kullaniimasi tus kilidi ayarlanarak devreden ¢ikarilabilir. Tus kilidi ayar fonksiyonunun
cagrilmasi ve tus kilidini ayarlama ile ilgili bilgi icin Teknisyen Kilavuzuna bakin.
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( 9-9. Parametre kayit tusunun kullaniimasi )

Sik kullanilan parametreleri, parametre kayit tusuyla IERIENEIEE kaydederek kullanin.
Kaydedilen parametreleri segmek igin, giris modundayken parametre kayit tusuna [l IENIEEIIEN basmak yeterlidir.

(1) Kayit yontemi

L]
H
=]

Iﬂ

3) Parametreyi segin

Tusa kaydedilebilen

1) Modu giris modu olarak ayarlayin
Giris modunda DIKISE HAZIR LED’i @ séndiigiin-
de, parametre kaydi etkin hale gelir. Dikis modun-
dayken, veri girisi moduna ayarlamak icin HAZIR

tusuna @ basin.

2) Parametre kayit ekran goriiniimiinii segin
Mod ekranini gorintilemek igcin MOD n (4]
tusuna basin. Bu ekranda F kayit tusunu segin.
Ardindan, parametre kayit ekrani A goruntdlenir.

Ekranda DUZENLEME tusuna a O basildiginda
parametre kayit tusu ayar ekrani agllir.

Parametre kayit tusu ayar ekrani, diizenlemek iste-

diginiz parametre kayit tusu IERIEIIENEA tutularak
da acilabilir.

B 6gesi gorintiilenir. Kaydedilecek d3eyi segmek icin OGE SECME tusuna (6]

basin. Dikis verileri, bellek diigmelerinin (1. seviye) parametreleri ve dikis ¢esidi numaralari kaydedilebilen

ogelerdir.

Ayrica, ¢dp kutusu @ secilerek kayit iptal edilebilir.

4) Kaydetmeye baslayin
HAZIR tusuna @ basildiginda, kayit baslar ve ekran mod ekranina geri doner.
GERI DON tusuna O basildiginda, kayit yapiimadan énceki ekrana geri donilir.

(2) Oriinii satin ald

1giniz andaki kayit durumu

Kayit tusu Kayith parametre
F1 S021 Konik milin uzunlugu
F2 U012 Ayar konumu segimi
F3 S020 Punteriz tarl
F4 Calisma modu
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(" 9-10. iletigim )

Bu dikis makinesi USB flash surlcu vasitasiyla iceriye/disariya veri aktarabilir.

7 1) iletisim modunun girilmesi

"9-6. Dikis deseninin kopyalanmasi / silinmesi"
87 sayfada deki mod ekranina bakarak iletisim
modunu segin.

2) lletigim tiiriiniin segilmesi
iletisim turiinii segmek icin VERI DEGISTIRME

+
tusuna [— Ml @ basin.
LI _ E

Veri adi Uzanti Veri agiklamasi

Dikis sekli, kumas kesme uzunlugu ve punteriz
Parametre verisi N@EF’D MEBO0O XXX . EPD genisligi gibi dikis makinesi tarafindan olusturulmus
essiz MEB dikis veri formu.

3) iletisim yoniiniin segilmesi
iletisim yoénii segimini gésteren resmi A gériintiile-

mek icin OGE SECIM tusuna g @ basin.

iletisim yoéniini segmek igin VERI DEGISTIRME tu-
suna.

+
Driicken Sie die Taste DATA CHANGE '—E @ ba-
sin. L

o . Calisma panelinde gosterilen veriler USB
flash sirtcuye yazilir.

@+=] : USB flash siiriiciide kayith veriler calis-
ma paneline okunur.

4) Numaranin segilmesi
Okunacak dosya numarasini B segcmek icin OGE

SECIM tusuna g @ basin.

Yazilacak dosya numarasini C se¢cmek igin VERI

N r
DEGISTIRME tusuna [—/ll @ basin.
LI_ E

Veriyi C numaral dosyaya yazmak i¢cin HAZIR tusu-

na @ basin.
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(1) USB flag siiriicu

®

*1

USB cihazlarla galisirken alinmasi gereken énlemler

Dikis makinesi ¢alisir haldeyken USB cihazi ya da USB kabloyu USB porta bagli olarak birakmayin. Makine-
deki titresim, port kismina zarar vererek USB cihazda depolanmis verilerin kaybolmasina, USB cihazin ya da
dikis makinesinin arizalanmasina sebep olabilir.

Bir programi ya da dikis verilerini okuturken/yazdirirken USB cihaz takmayin/gikarmayin.

Verilerin bozulmasina ya da hatal galismaya sebep olabilir.

USB cihazin depolama alani bolinmisse sadece bir bolime ulasilabilir.

Bazi USB cihaz tiplerini bu dikis makinesi uygun sekilde tanimayabilir.

JUKI, bu dikis makinesinde kullanilan USB cihazda depolanmis verilerin kaybini tazmin etmemektedir.
Panelde iletisim ekrani ya da dikis ¢esidi veri listesi gérildigu zaman, ortami yuvaya yerlestirmis olsaniz bile
USB surtict taninmaz.

USB cihazlar ve CF(TM) kart gibi ortamlar igin, dikis makinesine esas olarak sadece bir cihaz/ortam baglanir/
takilir. ki ya da daha fazla cihaz/ortam baglanirsa/takilirsa, makine bunlardan sadece birini tanir. USB spesifi-
kasyonlarina bakiniz.

USB konektorinu, IP panel Gzerindeki USB terminale sonuna kadar takin.

USB flas sirtcu Uzerindeki verilere erisim sirasinda glicii KAPALI konuma getirmeyin.

USB spesifikasyonlari
USB 2.0 standardina uygundur

Gegerli cihazlar *1 USB bellek, USB hub, FDD ve kart okuyucu gibi depolama cihazlari
Gegerli olmayan cihazlar____ CD suriucu, DVD sirtci, MO siricU, bant strici vb.
Desteklenen format FD (disket) FAT 12
Digerleri (USB bellek, vb.), FAT 12, FAT 16, FAT 32
Gegerli ortam boyutu FD (disket) 1.44MB, 720kB
Digerleri (USB bellek, vb.), 4.1MB ~ (2TB)
Siridcdilerin taninmasi USB cihaz gibi harici cihazlarda, ilk erisilen cihaz taninir. Ancak ankastre

ortam yuvasina bir ortam baglandigi zaman, o ortama erigim igin en ylksek
dncelik verilir. (Ornek: USB porta USB bellek baglanmis olsa bile, ortam yu-
vasina bir ortam takildigi zaman ortama erigim saglanir.)

Baglantiyla ilgili kisitlar Maks. 10 cihaz (Dikis makinesine baglanan depolama cihazi sayisi maksi-
mum saylyi astigi zaman, bunlar gikarilip yeniden takilmadigi sirece 11.
depolama cihazi ve 6tesi taninmaz.)

Tuketilen akim Gegerli USB cihazlarinin tiketilen akim anma degeri maksimum 500 mA'dir.

. JUKI gecerli tim cihazlarin calismasini garanti etmez. Bazi cihaz bir uyumluluk sorunu nedeniyle ¢calismayabilir.
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(2) NFC flag surucu

Calisma paneli NFC (Near Field Communication) islevini desteklemektedir.

Dikis verisi, bakim bilgileri veya benzerleri, JUKI Android uygulamasinin [JUKI Smart App] yUkli oldugu bir
Android terminalinde (6rnegin tablet veya akilli telefon) NFC iletisim islevi kullanilarak gérilebilir, dizenlenebilir,
kopyalanabilir, vb.

JUKI Android uygulamasi [JUKI Smart App] ile ilgili daha fazla bilgi i¢in [JUKI Smart App] Kullanma Kilavuzuna
bakin.

(D NFC anteninin yeri

[NFC anteninin yeri]
Dikis makinesi ile bir tablet veya akilli telefon arasin-
da NFC iletisimi yaparken tablet veya akilli telefonun
antenini Sekil 2'de gosterildigi gibi NFC isaretinin @
yanina getirin.

* NFC iletisimi basarisiz olursa tablet/akilli telefon

ekraninda hata mesaji géruntulenir.

Ekranda hata mesaji gériintilendiginde yeniden NFC
iletisimi kurmaya ¢aligin.

<Sek. 1> 1

)

<Sek. 2>

(@ NFC cihazlarla galigirken alinmasi gereken énlemler

* NFC antenini yeri kullanilan tablet/akilli telefona gére degisir.
NFC iletisim iglevini kullanmadan énce cihazinizin kullanma kilavuzunu mutlaka okuyun.

* NFC iletisim islevini kullanmak icin tablet/akilli telefonunuzun kullanma kilavuzuna bakarak NFC iletisim
islevini "Acik" hale getirin.
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( 9-11. Mesai harici ¢alismanin ayarlanmasi )

Dikis makinesi belirli bir stre galistirlmazsa o sire igin olan is tanimlari calisma paneli Gzerinden girilebilir.
Girilen is tanimi ile ilgili veri, "JUKI Smart App" araciligiyla toplanabilir ve gérintilenebilir.

Mesai harici galisma ayari "JUKI Smart App" araciligiyla yapilmalidir. Ayarlanan ayrintilar ¢alisma panelinde
kontrol edilebilir.

(D Mesai harici galisma ayar iglevinin segilmesi

1. MOD n O tusunu Ug saniye basili tutun.

02 Dikis modu
03 Cahsma modu

01 Bellek anah Sonra OGE SECIM tusu g O ile "14. Mesai

harici calismanin ayarlanmasi"ni segin.
"Mesai harici caligsma ayar ekrani" acllir.

O

Dikis makinesi galistiriliyorsa mesai harici ¢galisma
giris ekraninin goruntilenecegi sureyi girin.
1. "Mesai harici caligma ayar ekrani" segili durumda

DUZENLEME tusuna a @ basin.
"Mesai harici ¢calisma saati"ni segin ve DUZEN-
LEME tusuna a @ tusuna basin.

"Mesai harici calisma saati girisi"ni acilir.

2. Mesai harici ¢alisma giris ekranini géruntulene-
cegi 6n ayarli sure (saniye cinsinden) gosterilir.
Aralik: 0 - 99 ( Saniye )
ilk deger: 0 ( Fonksiyon kapali )

GERIi DON tusuna O basildiginda "Mesai

harici calisma ayar ekrani" acllir.
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Mesai harici ¢alisma giris ekraninda gdsterilen calisma 6geleri gosterilir.
is 6gelerini ayarlamayi, "JUKI Smart App" araciligiyla yapin.

6 9 1. "Mesai harici ¢galisma 6geleri ayar ekraninda"

OGE SECIM tusuna g 0 basin.

"Mesai harici ¢calisma 6gelerinin ayarlanmasi"ni
secin ve GERI DON tusuna © basarak se-

¢imi onaylayin.
"Mesai harici calisma 6geleri ayar ekrani" agilir.
‘ F1 ‘ ‘ F2 ‘ ‘ F3

O

6 9 2. Calisma dgeleri, OGE SECIM tusuna g 0 ba-

sarak segilebilir.
"Mesai harici ¢alisma ayar ekranini" agmak igin

Uritn Didzenlemesi

Iplik: Dre Zigtirme 4 GERI DON tusuna O basin.

‘F1HF2HF3

O

Calisma Ogeleri asagida listelenmisgtir.

No. Calisma 6geleri No. Calisma 6geleri
01 Durum bakimi 08 Calisma toplantisi

02 Uriin diizenlemesi 09 Tasima

03 iplik degistirme 10 Transfer

04 Kayit 11 Calisma icin bekleme

05 Ariza 12 Yorgunluk

06 Degerlendirme 13 Siparig

07 Diizeltme 14 Gorev ihmali
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(10. BAKIM )

( 10-1. iimek 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
yonunde 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 kaldinlmis 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 déndirme™ 16
sayfada verilenleri okuyup kontrol edin.
UYARI:
1. Makinenin istenmeyen sekilde calismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, ¢calismaya
baslamadan once 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
dondiirme™” 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 ilmek yapici tahrik kolunun @ diiz diizleminin
yataya 45° olacak sekilde sol alt kisma bakmasini
saglayin ve ilmek yapici tahrik kolu tespit vidalarini
O 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 610 noktasina
getirildiginde, her iki durumda da igne ile sag ilmek

o yapici arasindaki ® acgikli§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.]

_96_



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! yukseldiginde
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 ®. |
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 Uste binmis |
\

boliimlerin dikilmesi sirasinda. )
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(" 10-3. igne milinin yiiksekligi )

(1) igne mili yiiksekliginin ayari

UYARI:

bigagindan uzak durun.

baslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.

f 1. Makinenin istenmeyen sekilde galismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek igin, galismaya
2. Beklenmedik kigisel yaralanmalardan kaginmak i¢in, galigma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim

<
«<

2,5 mm

Eigin

Viday! @ gevsetin ve igne mili i¢ alt dlii 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" 95 sayfa- |
| da. Sayfada agiklanan ayarlama igleminin |
\ tamamlanmasinin ardindan gergeklestirin. |
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.

(10-4. Dar bir igne atma genisliginde ug¢gen ilmek atlamasmlj

engellemek i¢in ayar yapilmasi

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 i¢geninin (C bolimi) sol tarafina girer. Bu durum
iimek atlamasina neden olabilir.

Bu durumda, "10-2. igne ve ilmek yapici arasindaki
zamanlama" 95 sayfada ve "10-3. (1) igne mili
yiiksekliginin ayari™ 98 sayfada boélimlerinde
acliklanan ayarlar tamamlandiktan sonra asagidaki
ayarlamay!i yapin.

1) iimek yapici iplik, dig 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 biiyiik (@ > @) olacak
sekilde ayarlamak igin 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 |
| /Bikkat\ 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
p I masi" 101 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, caligmaya

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

| | _ _ _bosiuguayarlaym. |

! ( 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" 100 sayfada anlatildigi sekilde es zamanli olarak ayar- |
| lanmalidir. |
| 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 ¢atalli boli-
— = munun merkezi, sol iimek yapicinin ilmek
T : yapici iplik deliginin merkezi ile hizalanir.
,0 O‘ {:m:(\“ Sol yayicinin iist ucunun sol ilmeT(]
@ | @ yapiclya gore disari tagmasi ilmek |
— t . | atlamaya neden olur. )
—_—— e -
Sol yayicinin iist ucu @ Sag yayicinin montaj konumu
:?;:r:";t:ragz'da" 0 ta 0,4mm Sag ilmek yapicinin @ i ylzeyi, 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 8l noktada beklerken, sag yayici kapali
konumda olur.

(= Tk goniaigh dedretinge veya e -

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
O dondirerek bogaz
plakasinin yiksekligini
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, galigmaya

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 @, O 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 kisisel yaralanmalardan kaginmak igin, galisma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim
bigagindan uzak durun.

/9
© |

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, galisgmaya
baslamadan 6nce elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kigisel yaralanmalardan kaginmak igin, calisma 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-
sini @ gevsetin ve igne ipligi kesim bicagini @
hareket ettirerek boslugu ayarlayin.

2) Tigne ipligi kesim bicaginin @ yiiksekligini ayarla-
mak icin, 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 6n
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

bagslamadan once elektrigi kesinlikle KAPATIN.
2. Beklenmedik kisisel yaralanmalardan kaginmak igin, galisma 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, on 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
o o 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, yagdi bosaltmak igin yag haznesini @ gikarin.

=
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( 10-14. Sarf malzemelerin degistirilmesi )

(1) Bigak tutucu yiizeyinin aginmasi

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

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

A B c bicaginin ve bigak tutucunun degistirilmesi"
108 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 )

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¢ca numarasi: 40115638 SPACER_01 (Kalinhk: 0,1 mm)

I

\

I
I
40115639 SPACER_02 (Kalinlik: 0.2 mm) |
40115640 SPACER_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 kigisel yaralanmalardan kaginmak i¢in, galisma sirasinda ilmek yapici ipligi kesim
bigagindan uzak durun.

B 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 |
+ Gozli 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.

| /DikkaT\ glinkii 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_rar;n_bl(;k:u;a;srile_e§z§aiIT |
| Ayrintilar i¢in "7-1. Bigak numarasinin ayarlanmasi” 54 sayfada ve "11-4. Kumas kesim |
| /Bikkar bicag1" 113 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, galisgmaya
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” 28 sayfada
basvurun).

2) Viday1 @, pulu @ ve kare kalib1 @ 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" 28 sayfada
basvurun).
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(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" 105
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 baglamadan 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 yayi yenisiyle

degistirdiginizden emin olun (asagida aciklandigi sekilde).

UYARI:

1. Makinenin istenmeyen sekilde g¢alismasini ve kazalara yol agmasini 6nlemek icin, calismaya
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, ¢ubuk 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 asir |
| 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 Kkilidini

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 )

Parca adi AO1 BO1 A00 (geni i“neBeg?na enisligi
e *(dar igne atma genisligi icin) | (dar igne atma genisligi icin) | * (dar igne atma genisligi icin) geniz 19 icin) geniglid
Kullanilabilir igne atma 2,0ila3,2mm 2,0ila4,0 mm 20ila3,2mm 2,0ila4,0 mm
genisligi
igne boyutu #90 ila #110
Pasa konumu W 1,8
- w
Sekil
Parga No. 40115404 40115406 40115403 40115405
Tiir JO1 ve CO1 tiirleri igin JO1 ve CO1 tirleri igin JOO ve COO tirleri igin istege JOO ve CO0O tiirleri igin
istege bagh Standart bagh 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.

Gozlu ilik dugme deligi icin | Gozli ilik digme deligi igin Gézlii ilik igin kenar Gozli ilik igin kenar
Parga adi telafi ayagi telafi ayag kivirma kivirma
34mm 38mm 34mm 38mm
[CO1] [C00] [JO1] [J00]
Baski ayagi
seti (sol) Sekil
Parga No. 40115325 40115309 40115241 40115239
Baski ayagi Sekil
seti (sag)
[CO1] [CO00] [JO1] [JOO]
Parga No. 40115324 40115316 40115240 40115238
P d Gozli ilik icin kenar kivirma | Go6zlu ilik igin kenar kivirma Gozli ilik digme deligi igin Gozlu ilik dugme deligi igin
arga acl 32 mm 22 mm 32 mm 22 mm
Baski ayagi ) 0,
seti (sol) Sekil
Parga No. 40035239 40039844 14059604 14059802
Baski ayagi Sekil
seti (sag)
Parca No. 40035238 40039843 14059505 14059703
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( 11-3. Baski ayagi destek plakasi )

Gozli ilik diigme deligi baski

Gozli ilik diigme deligi baski

Gozli ilik digme deligi baski

Gozli ilik digme deligi baski

P d
arga ach ayagdi tutma plakasi, sol ayagd! tutma plakasi, sag ayagdi tutma plakasi, sol ayadi tutma plakasi, sag
Deligin sekli Gozlu ilik digme deligi Gozll ilik diigme deligi
ilmek uzunlugu 10ila 34 10 ila 38

Kumas kesim bigagi

() ()
Sekil
o) o)
Parga No. 40115322 40115323 32027104 32027005
Tiir J01 ve CO1 tirleri icin JOO0 ve COO tirleri igin
( 11-4. Kumas kesim bigagi )
Parca adi Gozli ilik dugme deligi igin Dekoratif digme deligi icin
Sekil
. X
A 4
Parga No. X Y L Notlar >
Standart olarak saglanir 40115664 2,8 43 26
Sadece igne ipligi kesicili dikis 20115665 28 43 38 - .
makineleri igin saglanmistir ' '
32063604 29 4,4 24
32063703 29 4,4 32 v
Sadece igne ipligi kesicili dikis
. ... .. | makineleriicin saglanmistir 32063802 21 3.2 38
Gozlii ilik diig-
me deligi 32063901 2,1 3.2 24
32064008 21 3,2 32
32064107 3,2 54 38 | istege bagl pul
32064206 3,2 5,4 24 kullanilir *1
32064305 3,2 54 32
Sadece igne ipligi kesicili dikis
makineleri icin saglanmistir 32066904 27 51 38
14041404 0 0 38
Dekoratif dig- 32065302 0 0 2
me deligi
32065401 0 0 32
P ———————————————————————————————— —
[ *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 |

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

- 13-



( 11-5. Bigak tutucu )

o — — — — — — — — — — —
N

olarak kullanin.

tirilmesi" 108 sayfada basvurun.

( 11-6. Digerleri )

1. *2 istege bagh pul igin parga numarasi 40115639.
istege bagh pulu bigak tutucunun montaj plakasina yapisik

. 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-

Parca adi Gozlii ilik diigme deligi Parga adi Dekoratif diigme deligi
Sekil Sekil
Boyut (mm) Parca 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
34 32067407 24 32064800 isfﬂ;:ﬁg'lg“'
32 32067506 22 14042907
30 32067605 20 32064909
28 32067704 18 32065005
26 32067803 o 16 14043103
24 32067902 'Sfﬂ;:ﬁﬂllg ul 14 32065104
22 32068009 12 32065203
20 32068108 10 14043301
8 32068207 * Parantez [ ] igindeki isaret her tur icin standart cihazi
16 32068306 gbsterir.
14 32068405
12 32068504
10 32068603

/

<——Pulu degistirin

Bigak kolu

— — — — — — — — —

I
I
)

Parga adi Ayak pedali anahtar (tertibati) Ayak pedali anahtar1 baglanti kablosu tertibati
>
Sekil ve 2’
uygulama \/
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 dnlemler igin “5. igne ipligi
kiriimas|” bélimine bagvurun.

Olay Sebep Diizeltici 6nlem Sayfa
1. llmek atlama + Igne biikiilmistiir. ignede gizik vardir. igne yanlis bir | » Kontrol edip igneyi degistirin. 38
sekilde takilmigtir.
+ Igne tiiri yanlhigtir. » DO x 558 tip bir igne kullanin. 1
+ Igne ve iimek yapici arasindaki bosluk gok genistir. + Ig igne kullanildigi zamanki ve dis igne kullanildig 100
zamanki boslugu ayarlayin.
+ Igne ve igne kilavuzu arasindaki bosluk gok genistir * Boslugu kontrol edip ayarlayin. 100
veya igne ve igne kilavuzu birbirine asiri derecede
temas ediyordur.
+ Igne ve iimek yapici arasindaki bosluk déniis acisina | * Ignenin merkezini ayarlayin. -
gore degisir (0°, 90° ve 180°).
» Igne ve iimek yapici arasindaki zamanlamanin yanlis |  Kullanilan iimek genisligine gére zamanlamay ayarla- 95
ayarlanmasi yin.
* Yayicinin agilma/kapanma zamanlamasinin yanlis * Kullanilan ilmek genisligine gore yayici agma/kapama 101
ayarlanmasi Yayici igne ile temas eder. zamanlamasini ayarlayin.
* Yayiciy agma/kapama hareketi yumusak degildir. » Kumas artigini yayicidan gikarin. Yayiciyi yenisiyle 101, 102,
degistirin. 106
+ Baski ayagi ve igne giris noktasi arasindaki bosluk * Boslugu kontrol edip dogru bir sekilde ayarlayin. 78,104
cok genistir.
« Iplik gerginligi dogru degildir. « Iplik gerginligini dogru degere ayarlayin. 45, 83
« limek yapicinin bigak noktasi aginmistir. « limek yapiciy1 biley tasi vb. ile diizeltin ya da yenisiyle 100
degistirin.
+ igne milinin yiiksekligi yanlis ayarlanmistir. + igne milinin yiiksekligini kontrol edin ve ayarlayin. 98
» limek, olusturulmadig igin kepgelenemez + Igne milinin yiiksekligini kontrol edin ve dogru sekilde 98
ayarlayin.
« Igne boyutu + Igne ve iimek yapici arasindaki boglugun yanlis « Ig igne kullanildigi zamanki ve dis igne kullanildigi za- 100
degistirilirken ayarlanmasi manki boslugu kullanilan igne boyutuna gére ayarlayin.
* Yayicinin agilma/kapanma zamanlamasinin yanlis + Kullanilan igne boyutuna goére yayici agma/kapama 101
ayarlanmasi Yayici igne ile temas eder. zamanlamasini ayarlayin.
+ Igne, bogaz plakasina (kullanilan igne boyutuna) + Igne igin uygun bogaz plakasini kullanin. 112
uymuyor.
« Iplik tiir(i etki- « limek yapilmasi gok zor olan bir iplik kullaniliyor. (Zor | « Igne ipligi gerginligini azaltin. 45
lendiginde kayan vb. bir iplik) « Dikis makinesinin dikis hizini azaltin. 71
* Agir materyal- + Materyalin kalin kisminda igne bukilmistir ve ilmek | + igneyi daha kaliniyla degistirin. iimek taban cizgisi ofset 38
ler dikilirken atlama olusur. degerini ayarlayin.
+ On kesim biga@ kullanildiginda, kesilen kisimda i¢ » Kesim boslugunu yeniden ayarlayin. 57. 62
igne bukllmustur ve iimek atlama olugur. ’
2. Dikisin baglan- « Dikisin baslangicinda kalan igne ipliginin uzunlugu « Iplik kesme sirasindaki igne ipligi gerginligini azaltin. 101
gicinda ilmek cok kisadir.
atlama « Sol yayici yanlis bir sekilde monte edilmistir. » Montaj konumunu kontrol edip ayarlayin. 95
» Sag ilmek yapicinin zamanlamasi gok erkendir. « Igne ve ilmek yapici arasindaki zamanlamay! kontrol 78,104
edin ve ayarlayin.Boslugu kontrol edip ayarlayin.
» Baski ayadi ve igne giris noktasi arasindaki bosluk « limek yapiciyi kontrol edin ve yenisiyle degistirin. 95
cok genistir.
» limek yapici biikiilmistir. imek yapicida gizilmeler « Igne ipliginin gekme miktarini dogru sekilde ayarlayin. 79
vardir.
+ Igne ipliginin besleme miktari yetersizdir. » Igne tutucu basincini kontrole edin. 105
iimek yapici iplik tutucusu/ilmek yapict iplik baski
ayag zayIf ve ilmek yapici ipligi dikisin baginda
yerinden ¢ikiyor.
3. Gozli ilik * Baski ayagi ve igne giris noktasi arasindaki bosluk * Boslugu kontrol edip dogru bir sekilde ayarlayin. 78, 104
kisminda ilmek cok genis.
atlama » Kumas toplaniyor. » Gozlu ilik kisminin dikis hizini azaltin. 71
Baski ayadinin konumunu ayarlayin. 104
+ Igne ipligi iimegi gok genis ve asag diigiiyor. + Igne milinin yiiksekliginin ayarlayin. 08
Bu sebeple ilmek yapici tarafindan tutulamiyor. !Imek yapicinin zamanlamasini ayarlayin. 95
* Igne ipligi ilmegi yapilamiyor. . !gne milinin yiksekliginin ayarlayin. 98
Bu sebeple, ilmek yapici ipligi tutamiyor. limek yapicinin zamanlamasini ayarlayin. 95
4. Dikme igleminin | + Igne ipliginin besleme miktari yetersizdir. + Igne ipliginin besleme miktarini ayarlayin. 79
sonunda dikis » Sag ilmek yapicinin zamanlamasi gok gectir. « Igne ve iimek yapici arasindaki zamanlamay! kontrol 95
bolinuyor edin ve ayarlayin.
» Sag ilmek yapicinin agilma miktari yetersizdir. * Yayicinin agilma miktarini kontrol edin ve ayarlayin. 101
* Pasa ¢ok sikidir. « Pasayi yenisiyle degistirin. Pasanin iplik yolunu kontrol 41, 80
edin.
5. Igne ipligi kiril- « Igne ipligi gerginligi ok yiiksektir. » Uygun bir dikis gerginligi elde etmek icin dikis kosullari- 45, 83
masi ni ayarlayin.
+ Igne, iimek yapicinin bigak noktasi ile temas eder. * Boslugu kontrol edip ayarlayin. 100
+ Igne, ilmek yapicilar, yayicilar, bogaz plakasi vb. « lIgili pargalari kontrol edip degistirin. 38,
parcalarin iplik yollari aginmig veya gizilmigtir. 100, 101
« Iplik, igne igin gok kalin ya da gok incedir. « [gneyi uygun bir igne ile degistirin. 38
+ igne deliginde ya da igne yuvasinda gizikler vardir. + Kontrol edip igneyi degistirin. 38
6. llmek yapici + limek yapici ipligi gerginligi gok yiiksektir.  Uygun bir dikis gerginligi elde etmek igin dikis kosullari- 45, 83
ipligi kirimasi ni ayarlayin.
« Sol yayicinin montaj konumu yanlis. * Montaj konumunu kontrol edip ayarlayin. 101
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Olay Sebep Diizeltici 6nlem Sayfa
7. igne kirimasi « Igne; iimek yapici, yayici vb. tarafindan engelleniyor. | » i§ne ve ilmek yapici arasindaki boslugu ayarlayin. Yayi- | 100 ila 101
cilari agma/’kapama zamanlamasini diizgiin bir sekilde
ayarlayin. 78,104
« Igne, baski ayagi ile temas ediyor. * Boslugu kontrol edip ayarlayin. -
+ igne ve iimek yapici arasindaki bosluk déniis agisina | « ignenin merkezini ayarlayin.
gore degisir (0°, 90° ve 180°). 100
+ Igne ve iimek yapici arasindaki bosluk ok genistir * Boslugu kontrol edip ayarlayin.
veya igne ve igne kilavuzu birbirine asiri derecede
temas ediyordur. 98
+ Igne milinin yiiksekligi yanlis ayarlanmistir. + Igne milinin yiiksekligini kontrol edin ve ayarlayin. 79
«igne ipligi « Igne ipligi dikisin baslangicinda baski ayagi ile sikig- | * Igne ipliginin besleme miktarinin ayarlanmasi
tutucu Unitesi tiriliyor.
takili degil.
8. Digme deliginin | + Diiz kisimdaki sag ve sol dikis adimlari birbirinden « Veri telafisinin sol paralel kisminin uzunlamasina telafi 56
diiz kismindaki farklr. edilmesi ile uzunlugu telafi edin.
ilmekler ayni + Diiz kisimdaki sag ve sol konumlar birbirinden farkli. | « Veri telafisinin sol gézli iliginin uzunlamasina telafi 61
degil. edilmesi ile konumu telafi edin.
+ Paralel olmasi gereken iimekler egik. » Veri telafisinin paralel kisminin dénddiriilerek telafi 59
edilmesi ile egimi telafi edin.
9. Dugme delidinin | * Sag ve sol kumas agma miktarlari esit degil. » Sag ve sol kumas agma miktarlari esit olacak sekilde 78
diz kisminin ayarlayin.
sag ve sol tara- * Bigak kullanma konumunun yanhs ayarlanmasi * Bigak kullanma konumunu kontrol edip ayarlayin. 104
findaki dikisler » Kumasta dikis sonunda gekme var veya kumasin sag | « Kesim boslugunun sag ve sol taraflarini ayri ayri ayarla- 57, 62
ayni degil. ve sol taraflari arasinda adim farkliligi var. yin.
10. Gozlu iligin sekli | « Dikis egimli yapiimistir. + Donus telafisini/parallel bélim doénus telafisini ayarlayin. 59
bozulmus. » Kumas dikis sirasinda deforme olmustur. + Gozll iligin ¢aprazlamasina/boylamasina telafisini 78
ayarlayin.
* Bigak kullanma konumunun yanhs ayarlanmasi * Bigak kullanma konumunu kontrol edip ayarlayin. 104
» Gozlu ilik kismindaki kumas toplaniyor.  Baski ayaginin konumunu ayarlayin. 104
+ Pasa i¢ igne tarafina gegmistir. * Bogaz plakasini istege bagli olarak saglanan ile degisti- 112
rin.
11. Son kesim biga- | + Igne ve kumas kesim bigagi arasindaki bosluk gok * Kesim (g6zlu ilik) boslugunu kontrol edip yeniden ayar- 55,
g1 dikisi kesiyor. kaguktar. layin. 57 ila 62
* Bigak kullanma konumunun yanlis ayarlanmasi * Bigak kullanma konumunu kontrol edip ayarlayin. 104
» Kumasta dikis sonunda gekme var veya kumasin sag | * Kesim boslugunun sag ve sol taraflarini ayri ayri ayarla- 57, 62
ve sol taraflari arasinda adim farkliligi var. yin.
12. igne ipligi kesile- | + Igne ipligi kesim bigag kérlesmis. * Bigagi bileyleyin veya yenisiyle degistirin. 83,104,110
miyor. + I§ne ipligi kesim bigaginin zamani yanlis. » Zamani kontrol edip ayarlayin. 105
+ Igne ipligi kesim bigagi igne ipligini yakalayamiyor. * Bigagin montaj konumunu ayarlayin (igne ile bigak 105
arasindaki bosluk).
* Son ilmek atlanmis. + “1. limek atlama” béliimiine bakin. -
* Hareketli bigagin montaj konumu yanlis. « Hareketli bigagdi ve iplik ayirma konumunu kontrol edip 105
ayarlayin.
13. limek yapici * Bigak korlesmis. * Bigagi bileyleyin veya yenisiyle degistirin. 109
ipligi kesilemiyor. | « Bigak konumu hatali. * Bigak konumunu dogru sekilde ayarlayin. 95
14. Kumas kesin bir | « Bigak ve bigak tutucunun yiizeylerinin gift hale getiril- | * Bigak tutucunun yiizeyini biley tagi vb. ile diizeltin. 107
sekilde kesilemi- mesi yanligtir.
yor. * Bigak korlesmis. * Bicagi bileyleyin veya yenisiyle degistirin. 108
* Bicak basma miktari (bicak basinci) yeterli degil. * Baski miktarini (bigak basincini) yeniden ayarlayin. 75
* Kirpintilar toplanmis. « Kirpintilari temizleyin. 108
* Bigak basinci gok yiiksek ve bigak ucu kirilmis. * Bigcagi degistirdikten sonra dikilen her Griin igin uygun 75,108
bigak basincini ayarlayin.
15. iimek yapici / « igne ve iimek yapici arasindaki bosluk agiya gére + Ignenin merkezini ayarlayin. -
yayicinin kiril- degisir (0°, 90° ve 180°).
masi + Igne ve igne kilavuzu arasindaki bosluk gok genistir * Boslugu kontrol edip ayarlayin. 100

veya igne ve igne kilavuzu birbirine asir derecede
temas ediyordur.
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(1 3. BELLEK ANAHTARI

( 13-1. Calisma prosediiru )

01 Bellek ansh
02 Drikiz modu
03 Fahsma modu
04 F tuzu kayd

EYRARAE;

(o)) [=] [

O

.

+
2500
Crikiz makine =i
Maks dikiz Q
)

hizi

1)

2)

3)

4)
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Modu giris modu olarak ayarlayin

Giris modunda DIKISE HAZIR LED’i @ soéndi-
gunde, bellek anahtari verileri degistirilebilir.

Dikis modundayken, veri girisi moduna ayarlamak

icin HAZIR tusuna @ basin.

Bellek diigmesi verilerini diizenleme ekran
goriiniimiine gegin

MOD tuguna n O basildiginda, mod ekrani

(operator seviyesi) gorintilenir.

Bu ekranda, bellek ekrani verilerini segin (seviye
1).

MOD tusu n O (¢ saniye basili tutuldugun-

da, mod ekrani (bakim personeli seviyesi) gorun-
talenir.
Bu ekranda, bellek ekrani verileri (seviye 2) segi-
lebilir.

Bellek diigmesi verilerini degistirmek igin se-
¢in

OGE SECME tusuna g @ basip, degistirmek
istediginiz veri 6gesini segin.

Veriyi degistirin

Bellek digmesi verileri arasinda, sayilari degis-
tirmek icin bir veri 6gesi ve simgeleri se¢cmek igin
bir veri 6gesi vardir.

Sayisal degeri degdistirmek i¢in veri 6gesine
gibi numara eklenir. Ayarlanan deger,

. N =+
VERI DEGISTIRME tusuyla [—ll @ arttirilarak
LI — !

ya da azaltilarak degigtirilebilir.
imgeyi secmek igin veri 6gesine gibi nu-
mara eklenir. imge, VERI DEGISTIRME tusuyla

+
— @ secilebilir.
LI _ E

— Bellek digmesi verileri hakkinda ayrintili bilgi
icin "13-2. Bellek anahtari listesi" 118 say-
fada bolimine bakiniz.



( 13-2. Bellek anahtari listesi )

Nu-
mara

Aciklama

Ayar
araligi

Ayar
tinitesi

Baslangi¢
degeri

uoo1

Maks. Dikis hizi

400 ila
2,500

100
sti/min

2,500

U002

Yumusak baslatma hizi ayari 1. ilmek ( i¢ igneden — dig igneye)
Dikis makinesinin dikis baslatma asamasi igin sinirli bir hiz ayarlanmis.1. ilmegin i¢ ignesinden
dis ignesine.

Maks. dikis hizi ayarlanir o]
D
1 E[

400 ila
1,200

100
sti/min

600

U003

Yumusak baglatma hizi ayari 1. ilmek ( i¢ igneden — dis igneye) 5
Dikis makinesinin dikis baglatma agsamasi icin sinirli bir hiz ayarlanmis.1. ilmegin i¢ ignesinden %E[
dis ignesine.

400 ila
2,500

100
sti/min

600

uoo4

Yumusak baglatma hizi ayari 2. ilmek ( i¢ igneden — dis igneye) 5
Dikis makinesinin dikis baslatma asamasi igin sinirl bir hiz ayarlanmis.2. ilmegin i¢ ignesinden %E[
dis ignesine.

400 ila
2,500

100
sti/min

600

U005

Yumusak baslatma hizi ayan 2. ilmek ( i¢ igneden — dig igneye) o
Dikis makinesinin dikis baslatma asamasi igin sinirli bir hiz ayarlanmis.2. ilmegin i¢ ignesinden %E[
dig ignesine.

400 ila
2,500

100
sti/min

600

U006

Yumusak baglatma hizi ayari 3. ilmek ( i¢ igneden — dis igneye) A
Dikis makinesinin dikis baglatma agsamasi icin sinirli bir hiz ayarlanmis.3. ilmegin i¢ ignesinden %‘:E{
dis ignesine.

400 ila
2,500

100
sti/min

600

uoo7

Yumusak baglatma hizi ayar 3. ilmek ( i¢ igneden — dis igneye) 5
Dikis makinesinin dikis baslatma asamasi igin sinirl bir hiz ayarlanmis.3. ilmegin i¢ ignesinden %E[
dis ignesine.

400 ila
2,500

100
sti/min

600

uoos

iplik kesme sirasinda igne ipligi gerilimi
igne ipliginin kesilmesi sirasinda igne ipligi gerilimi.

0Oila 200

uo10

2
Durma sirasinda igne ipligi gerilimi

iimek yapici ipliginin kesilmesi veya dikis makinesinin durdurulmasi sirasindaki igne ipligi gerilimi @ &
ayarlanir.

0ila 200

60

uo12

Ayar konumu secimi
Kumas ayarlanirken baski ayaginin konumu segilir.

“ 0 : Orijinal konum
+

: On konum

: On kesim bigag kullanildiginda baglangig; son kesim bigagi kullanildiginda ya da bigak kullanil-
madiginda dikisi baslatma konumu

. On kesim bigagdi kullanildiginda én taraf; son kesim bigagi kullanildiginda ya da bigak kullanil-
madiginda dikisi baslatma konumu
(Konum No. = 23’te ayarlanir.)

uo14

Parga sayisi sayaci “0”a ayarlandiginda baslangic secimi
Uriin sayaci ASAGI sayaca ayarlandiginda baslangig de derinin “0” ile sinirlandirilip sinirlandiriimayacagi
segilir.

123-% 0 : Urtin sayag degeri “0” da olsa baglatmaya izin verilir.

\1?'3@% 1 : Uriin sayag degeri “0” oldugunda baslatmaya izin verilmez.

uo15

Baslat anahtar tek dokunugla baslatma segimi
Sadece baslat anahtari kullanilarak baslatmanin etkinlestirilmesi/devre digi birakilmasi tercihi yapilr.

Eg 0: Baski ayagi, baski ayadi anahtari kullanilarak alt konuma getirilir ve dikis makinesi Baslat anah-
tari kullanilarak baglatilir

L'L 1: Baski ayadl, alt konuma getirilir ve dikis makinesi Baslat anahtari kullanilarak baslatilir (Baski
_'% ayagi anahtari da etkindir.)

U016

Desen verisi ayarinin engellenmesi
Desen verisi ayarinin engellenip engellenmeyecegi segilir.

:> 0: Ayarlama etkindir

®> 1: Ayarlama engellenmistir (iplik gerginligi ayarlanabilir)

uo17

iplik gerginligi telafi ayarini engelleme
Hazir durumdayken iplik gerginligi telafi degerinin ayarlanip ayarlanamayacag segilir.
5" 0 : Ayarlama etkindir

1 : Ayarlama engellenmistir

uo18

Desen verisi silmeyi engelleme
Desen verisi silmenin engellenip engellenmeyecegi segilir.

=
:>]mt 0 : Silme etkindir

<
Q>1mt1 : Silme engellenmistir
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uo19

ilmek yapici iplik kesme iglemi segimi
(Sadece genel iplik kesim tiiri makineler icin) limek yapici iplik kesme isleminin gergeklestirilip gergeklesti-
rilmeyecegi segilir.

®§: 0 : Gergeklestiriimez

ﬁ%ﬁ : Gergeklestirilir

®

U020

Ayar konumuna doniis sirasinda baski ayaginin agsagi inmesi
Dikis tamamlandiktan sonar baski ayag! asagidayken besleme tabaninin ayar konumuna dénip dénmemesi.

u 0 : Baski ayagdi kaldirildiginda besleme tabani ayar konumuna déner.
E‘;_[__{,_ 1 : Baski ayadi asagidayken besleme tabani ayar konumuna déner ve ayar konumunda baski
ayag! yukari gikar.

%u 2 : Baski ayagi asagidayken besleme tabani ayar konumuna déner ve baski ayagi ayar noktasinda
- baski ayagi anahtari ile st konuma getirilir.

Ir=

uo21

Son kesim bigagi gegici durma segimi
Son kesim bigagi ¢galismadan énce makinenin durdurulup, kumas kesim bigadinin baslatma anahtari
segilerek kullanilip kullaniimayacagi

E'-‘"T 0 : Normal galisma

%—ﬁ[ 1 : Son kesim bigagi calismadan dnce dikis makinesi otomatik olarak durur ve bigak, baslatma
T anahtari kullanilarak ¢ahgtirilir.

uo22

Diiz mil deseni i¢in kumas agma mekanizmasinin segimi
Diiz mil dahilinde bir desenin kumas agma mekanizmasi agik tutularak gerceklestirilip gergeklestirilemeye-
cegi.

!! 0 : Normal galisma

ii 1 : Malzeme dikis makinesine kumas agma mekanizmasi agik olarak yerlestirilir.
—r

uo23

Posicéo de definigao frontal Ij

A posicao relativa a origem ¢é definida quando a “posicao frontal” é selecionada para o N° 12. E

=5

0ile 54

1 mm

22

U024

igne ipligi tutucu iinitesi isleyiginin segilmesi
(igne ipligi tutucu Gnite bir opsiyon olarak segilmigse) igne ipligi tutucu Ginitenin galigip galismamasinin segilmesi

G({E 0 : Calismaz

l{PQ.. 1 : Galisir (besleme durdurularak igne ipligi tutulur)
p—

l{?..... 2 : Galisir (besleme durdurulmadan igne ipligi tutulur)
p—

uo025

igne ipligi tutucu iinitesini kaldirmak igin gereken ilmek sayisi
(Igne ipligi tutucu (inite bir opsiyon olarak segilmisse) *l{EW’?
igne ipligi tutucu Ginitenin calismaya baslayacagi ilmek sayisi ayarlanir.

0ile 20

1 ilmeklik
artislarla

U026

igne ipligi tutucu iinitenin hareket mesafesi

_(igne ipligi tutucu Gnite bir opsiyon olarak segilmigse) kﬁﬁ}
Igne ipligi tutucu Gnitenin, dikisin ucundan itibaren tnite kapanana kadar gegen mesafesi (birim:

mm) ayarlanir.

0ile 40

1mm

U030

LED lambasi karartma ayari ;Of_
LED lambasi parlakhigr yiizde degeri (%) Gzerinden ayarlanir. h

Oile 100

5%

100

uo31

igne ipligi tutucu iinitenin agilma miktarinin segilmesi
(Igne ipligi tutucu dinite bir opsiyon olarak segilmisse)

*LKE 0 : Dikisin baslangicinda yukari gikarken agik olarak kalkar

l@ 1 : Dikisin baglangicinda yukari ¢ikarken kapali olarak kalkar

g

uo32

Dikisin sonunda igne ipligi tutucu linitenin algalma zamani
(Igne ipligi tutucu tinite bir opsiyon olarak segilmisse)
Dikisin sonunda igne iplidi tutucu tnitenin algalacagi igne girisi sayisi ayarlanir.

Oile 4

1 igne
girisi

U033

igne ipligi tutucunun igne ipligini kesmesi sirasindaki igne ipligi gerilimi.
(Igne ipligi tutucu (nite bir opsiyon olarak segilmisse)
igne ipligi tutucunun, igne ipligini kesmek iin galismasi sirasindaki igne ipligi gerilim degeri ayarlanr.

0 ile 200

uo34

igne ipligi tutucunun igne ipligini gekmesi sirasindaki igne ipligi gerilimi.

(Igne ipligi tutucu Ginite bir opsiyon olarak segilmisse)

igne ipligi tutucunun, kesildikten sonra igne ipligini gekmek igin galismasi sirasindaki igne ipligi
gerilim degeri ayarlanir.

0 ile 200

150

U035

Radyal dikis gozlii ilikleri s6z konusu oldugunda kumas agici segimi
Bu 6ge numarasi, kumas acici agik tutuldugunda radyal dikis g6zl iliklerinin dikis deseninin dikilip dikilme-
yecegini segmek igin kullanihr.

#!! 0 : Normal

#ii 1 : Radyal dikis g6zlu iliklerinin dikisi sirasinda kumas agici daima agilir
—r

201

+
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(14. HATA LiSTESI

)

No. Aciklama How to reset
EO007 Ana mil motor-kilidi. Gucl KAPALI konuma getirin.
= Igneye karsi buylk direng gésteren trln dikilirken.
E008 Makine kafasi bellek hatasi Sifirla tusuna basildiktan son-
Makine kafasi bellegindeki verilerin bozulmasi durumunda (Not 4) ra model turu, bellek anahtari
[AEE verisi ve standart modeller
baslatilir.
EO11 Midia externa nao colocada E possivel recuperar com a
A midia externa nao esta colocada. reinicializagao.
E012 %ﬁ Erro de leitura E possivel recuperar com a
= Os dados lidos da midia externa ndo podem ser executados. reinicializagao.
E013 % Erro de gravagao E possivel recuperar com a
= N&o é possivel gravar dados na midia externa. reinicializagao.
E014 S Protecao contra gravagao E possivel recuperar com a
= A midia externa esta no estado de proibigéo de gravagéao. reinicializagao.
EO015 g‘ Erro de formato E possivel recuperar com a
= g,:’ A formatagéo da midia externa ndo pode ser realizada. reinicializagao.
EQ16 Capacidade da midia externa excedida E possivel recuperar com a
A capacidade da midia externa esta insuficiente. reinicializagéo.
E022 S Erro do N° de arquivo E possivel recuperar com a
NB N&o ha um arquivo designado no midia externa. reinicializagao.
E030 Falha de posigao superior da barra da agulha E possivel recuperar com a
ﬁ" Quando a agulha ndo para na posigao superior (UP) mesmo com a ope- reinicializagao.
racéo de subida da agulha no momento de inicio da maquina de costura.
E031 Caida da pressao do ar Forneca ar e reinicialize a
%ﬁ”d@ A pressao do ar baixou. maquina de costura.
E050 Interruptor de parada E possivel recuperar com a
@ Quando o interruptor de parada é pressionado durante o funcionamento da | reinicializagao.
maquina.
E060 Erro da memoéria de backup Os dados de backup serao
% Quando os dados de backup como N° de padréo, etc. ndo forram inicializados apos a presséo da
armazenados na memoria. tecla de REINICIALIZAGAO
E061 Erro dos dados de interruptor de memoria Gucu KAPALI konuma getirin.
@ Quando os dados de interruptor de memoria estdo corrompidos ou sua
revisdo é antiga.
E204 Alerta de conexao para a memoria flash USB que é usada para costura | Possible to re-sewing after
Quando a costura tiver sido realizada 10 ou mais vezes com a memoria pressing reset key.
Qe flash USB inserida na porta USB. (Uma adverténcia é dada, caso se deter-
mine que um padréo de costura continua estiver sendo costurado depois
que a maquina de costura tiver costurado o padrdo 10 vezes continuamen-
te, quando a maquina de costura completar a costura do padréo.)
E302 ~ Confirmacgao de inclinagdao do cabecote da maquina E possivel recuperar com a
@ﬂ@ Caso o sinal de detecgéo de inclinagéo do cabegote da maquina esteja Ativado. | reinicializagéo.
E303 e Erro do sensor de fase Z do motor do eixo principal Gucu KAPALI konuma getirin.
=i} O sensor de fase Z do codificador do motor da maquina de costura esta anormal.
E396 — Erro de operagao da faca de corte da linha no lagador Elimina a causa do erro e, em
bg Caso o sensor de retorno da faca de corte da linha no lagador permanega seguida, pressione a tecla de
' ativado quando o corte de linha no lagador for realizado. REINICIALIZACAO.
E397 Erro da posicao intermediaria da faca de corte de tecido Elimina a causa do erro e, em
,_EI__ Caso o sensor de posigéo intermediaria da faca de corte de tecido néo seja | seguida, pressione a tecla de
ativado quando a faca de corte de tecido funcionar. REINICIALIZACAO.
E398 Erro da posigao superior da faca de corte de tecido Elimina a causa do erro e, em
U ICaso o sensor de posicéo superior da faca de corte de tecido permanece seguida, pressione a tecla de
—— desativado quando a maquina de costura funcionar e a faca de corte de REINICIALIZACAO.
tecido funcionar.
E399 Erro de retorno da faca de corte da linha do lagador Elimina a causa do erro e, em
'i"*- Quando a maquina de costura estiver funcionando, quando o cortador de seguida, pressione a tecla de
.>g linha da bobina estiver em funcionamento ou quando o sensor de retorno REINICIALIZACAO.
do cortador de linha da bobina estiver no estado desativado
E430 |* Exibicao Erro de expiragdao da contagem Possivel re-costura depois de
da tela de pressionar tecla RESET.
expiragdo da
contagem
(consulte a
pagina 48)
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No. Aciklama How to reset
E494 Numero de pontos excedido Mude os dados depois de
U'V?l- Caso o numero de pontos ultrapasse o valor permissivel ao definir dados. pressionar a tecla de REINI-
CIALIZACAO.
E495 Erro do numero de alinhavo Mude os dados depois de
8\@- O padrdo com o numero especificado com “U090 Numero do padrao de pressionar a tecla de REINI-
alinhado” nao existe. CIALIZACAO.

E496 Erro do tamanho do calcador Mude a tenséo da linha de-
Quando os dados de pesponto ultrapassam o tamanho da esquerda ape- pois de pressionar a tecla de
nas da dire¢do de largura do calcador. (Nota 1) REINICIALIZACAO.

E497 e Erro do tamanho do calcador Mude os dados depois de

‘_'IA Quando os dados de pesponto ultrapassam o tamanho da frente da direg&o | pressionar a tecla de REINI-
. de comprimento do calcador. (Nota 2) CIALIZAGCAO.
E498 Data setting range error Mude os dados depois de
Dﬂa& Outside of setting range error at the time of data setting. (Note 3) pressionar a tecla de REINI-
CIALIZACAO.
E499 Erro de tipo de padrao Mudanga/eliminagédo do
Q@ O tipo de modelo nao corresponde ao tipo de padrao. (Nota 4) padr&o ap6s uma pressé&o da
tecla de REINICIALIZAGCAO.
E703 O painel esta conectado a uma maquina diferente da suposta. (Erro de | Giici KAPALI konuma getirin.
TYPE tipo de maquina)
Quando o cadigo de tipo de maquina do sistema esta incorreto no caso de
comunicagao inicial.

E704 Version Desacordo de versao do sistema Gucu KAPALI konuma getirin.

gom Quando a vers&o software do sistema estéa incorreta no caso de comunica-
¢ao inicial.
E730 Defeito ou defasagem do codificador do motor do eixo principal Gucu KAPALI konuma getirin.
o Quando o codificador do motor da maquina de costura esta anormal.
E731 Defeito do sensor de orificio ou do sensor de posi¢cao do motor prin- Gucu KAPALI konuma getirin.
o cipal
Quando o sensor de orificio ou sensor de posi¢cdo do motor da maquina de
costura esta defeituoso.

E733 Rotagéao inversa do motor do eixo principal Gucu KAPALI konuma getirin.

= Quando o motor da maquina de costura gira na diregao inversa.

E801 Falta de fase de alimentagaor Gucu KAPALI konuma getirin.

o Quando ocorre falta de fase da alimentagéo de entrada.
E802 Detecgao de corte instantaneo de energia Gulicli KAPALI konuma getirin.
o Quando a alimentacéo de entrada é desligada instantaneamente.
E811 Sobretensao Gucu KAPALI konuma getirin.
LJ Caso a voltagem/corrente do fornecimento de entrada seja igual ou maior
que o valor especificado.
E813 Baixa voltagem Gucl KAPALI konuma getirin.
OJ Caso a voltagem/corrente do fornecimento de entrada seja igual ou menor
que o valor especificado.
E820 O fusivel de 24 V CC queimou Gucu KAPALI konuma getirin.
o Quando o fusivel SDC estiver queimado.

E901 Anormalidade do IPM do motor do eixo principal Gucu KAPALI konuma getirin.

= Quando o IPM da placa de servocontrole esta anormal.

E902 Sobrecorrente do motor do eixo principal Gucl KAPALI konuma getirin.

OJ Quando a corrente flui excessivamente para o motor da maquina de cos-
tura.
E903 Anormalidade de alimentagdo do motor de escalonamento Gucu KAPALI konuma getirin.
O Caso a poténcia do motor de escalonamento da placa de servocontrole
esteja fora do intervalo dos valores especificados.
E904 Anormalidade da alimentagao do solenoide Gucu KAPALI konuma getirin.
LJ Caso a poténcia do solenoide da placa de servocontrole esteja fora do
intervalo dos valores especificados.
E905 Anormalidade de temperatura do dissipador de calor para a placa de Gucl KAPALI konuma getirin.
g servocontrole
! Quando a temperatura do dissipador de calor da placa de servocontrole é
de 85°C ou mais.
EQ07 Erro de recuperagéao da origem do motor de largura de ponto Gucl KAPALI konuma getirin.
IH\ ;HLﬂ-; Quando o sinal do sensor de origem n&o é introduzido no momento do
movimento de recuperac¢ao da origem.
E908 . Erro de recuperacao da origem do motor de alimentagao Y Gucu KAPALI konuma getirin.
3-$— Quando o sinal do sensor de origem nao € introduzido no momento do
movimento de recuperacao da origem.
E914 + Erro de problema com alimentagao Gucl KAPALI konuma getirin.

Ocorreu uma defasagem de sincronizagao entre a alimentagao e o eixo
principal.
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E915 Anormalidade de comunicagao entre o painel de operagao e a CPU Gucu KAPALI konuma getirin.
) principal
Quando ocorre uma anormalidade na comunicagéo.
E916 Anormalidade de comunicagao entre a CPU principal e a CPU do eixo | Guicti KAPALI konuma getirin.
()] principal
Quando ocorre uma anormalidade na comunicagao.
E918 Anormalidade de temperatura do dissipador de calor para a placa de Gucu KAPALI konuma getirin.
g controle principal
2 il Quando a temperatura do dissipador de calor da placa de controle principal
é de 85°C ou mais.
E926 +[E5)+ Erro de deslocamento do motor X Gucu KAPALI konuma getirin.
O O motor de alimentagéo X esta fora de posigao.
E927 + Erro de deslocamento do motor Y Gucu KAPALI konuma getirin.
@ o O motor de alimentagéo Y esta fora de posigao.
E931 «[E5)+ Erro de sobrecarga do motor X Gucu KAPALI konuma getirin.
O A carga aplicada no motor de alimentag&o X esta excessiva.
E932 + Erro de sobrecarga do motor Y Gucu KAPALI konuma getirin.
@ o A carga aplicada no motor de alimentag&o Y esta excessiva.
E946 % Defeito de gravagao no EEP-ROM da placa do relé de cabegote Gucu KAPALI konuma getirin.
Quando a gravagao de dados no EEP-ROM nao é realizada.
EQ97 [ Erro de sobrecarga do motor de rotagao Gucl KAPALI konuma getirin.
U'@ Caso o motor de rotagéo esteja sobrecarregado.
E998 [ Erro de fora de posigdo do motor de rotagao Gulicli KAPALI konuma getirin.
U@ Caso o motor de rotagdo esteja fora de posigao.
E999 o Erro do sensor de origem do motor de rotagédo Glicl KAPALI konuma getirin.
U@ Caso o sensor de origem de rotagcdo ndo mude no momento da recupe-
racéo de origem.
Not 1 : Iplik gerginligini 0 < iplik gerginligi + iplik gerginligi telafi degeri = 200 olacak sekilde ayarlayin.
Not 2 : L = kesim uzunlugu + konik mil uzunlugu + sol goézlii iligin gaprazlamasina telafisi + sol paralel
béliimiin caprazlamasina telafisi + dikis sonundaki ilmek sayisi telafisi
Yukarida belirtilen uzunlugu asagidaki tabloda verilen araliklar dahilinde ayarlayin.
Tipi iplik kesme tipi J tipi, C tipi
MEB3900J00/MEB3900C00 igne ipligi kesme tipi 10 = L = 38 (mm)
MEB3900J01/MEB3900C01 Genel iplik kesme tipi 10 = L = 34 (mm)
Not 3 : Verileri agagidaki araliga gore ayarlayin.
Egimli konik milin ilmek sayisi = Konik milin ilmek sayisi
Dikis hizi — (eksi) gozlii ilik igin azaltilmig hiz = 400
Sag konik milin ilmek sayisi telafisi = konik milin ilmek sayisi
-14 = doniis telafisi + paralel boliimdeki doniis telafisi = 14
-1,2 = kesim boslugu + sol kesim boslugundaki telafi = 1,2
Not 4: ANAPWB ve/veya INT PWB degisikligi yaparsaniz, model ayarlamasini gergeklestirin. Bu durumda,

1’den 87’e kadar olan desen modelleri silinemez. Model ayari i¢in Miihendislik El Kitabi’na bakin.
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(1 5. STANDART DESEN LISTESI

\'{legi Ayarlanan ége J tipi desen numaralari C tipi desen numaralari
- 88189190[91192193[94[95[96[97198[991/88189[90[91[92193794[95[96[97[98[99
! = | = | mm = | = | mm = | = | mm = | = | mm

S001| Bigak No. 7 3 3 7 3 3

$002| Kesim uzunlugu 22 [21]2022[21]22]27]26]28]27]28]|| 22 [17]16][18][17]18]23][22]24][23]24

$003| i Kesim / son kesim | 4 ‘ 221 2 211 2 1 ‘ 2|21 2 21 2

004 E:;f‘s'le' kismin iimek 18 |17|1618 17 (18|23 | 22|24 |23 |24|| 18 |13|12|14 |13 14|19 |18 20|19 20
Gozlu ilik kisminin

S005 iimek sayisi 9 9 9 9 9 9

S006| Kesim boslugu 0310300 0,3 0,3/0,0 0,3 0)3]/03/00 0,3 0,3/0,0 0,3

S007| Gozli ilik boslugu 0] 410400 0,4 0,4/0,0 0,4 040400 0,4 0,4/0,0 0,4
Bigak konumunun

S008 telafisi 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0
Dikis sonundaki ilmek

5009 sayisi telafisi 0 0

S010| Dénis telafisi 0 0
Paralel kisimda dénus

50| telafisi 0 0
Gozli iligin uzunlama-

S012 sina telafisi 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0
Gozlu iligin caprazla-

5013 masina telafisi 0 0.0 0.0 0 0.0 0.0
Sol goézli iligin capraz-

5014 lamasina telafisi 0 0.0 0.0 0 0.0 0.0
Sag alt gozlu iligin, sol
paralel kismin genisli-

S015 gine caprazlamasina 0 0.0 0.0 0 0.0 0.0
telafisi

S016| Sol kesim alani telafisi 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0
Gozli iligin sag alt kis-

S017| minin ilmek genigliginin 25 2,5 2,5 25 2,5 2,5
ayarlanmasi
Gzl iligin sol alt kis-

S018| minin iimek genisliginin 25 2,5 2,5 25 2,5 2,5
ayarlanmasi
limek genisliginin

S019 avarlanmasi 25 2,5 2,5 25 2,5 2,5

$020| Punteriz tiiril 0 1 [2]3]o] 1 [2]3]o]l o [2]3]o|] 1 [2]3]0

S021| Konik milin uzunlugu 6 6 6 6 6 6

S022| Konik milin ilmek sayisi 5 5 5 5 5 5

S023| Konik mil offset degeri 12 1,2 1,2 12 1,2 1,2
Egimli konik milin ilmek

S024 SayIs| 3 3 3 3
Sag konik milin ilmek

5025 sayisinin telafisi 0 0 0 0 0 0

S026| DUz mil uzunlugu 50 5,0 5,0 50 5,0 5,0

S027| Diz milin ilmek sayisi 6 6 6 6 6 6
Diiz milin kesigen

S028 miktari 15 1,5 1,5 15 1,5 1,5
Diz milin igne atma

S029 genislidi 25 2,5 25 25 2,5 25
Yuvarlak milin ilmek

S030 sayisi 5 5 5 5 5 5
2 numaral yuvarlak

S031| milin kesisen ilmekleri- 2 2 2 2 2 2
nin sayisini
Yuvarlak punterizin

5032/ ine atma genisligi 25 25 25 25 2,5 25
Gozli iligin st kismi-

S033| 1 in igne atma genisligi 25 2,5 25 25 2,5 2,5
Diz milin/yuvarlak

5034 milin hiz azaltmasi 0 0 0 0 0 0

S035]| Dikis hizi 1800 1800 1800 1800 1800 1800

5036 hGlc'ZjlinJ iligin azaltilmig 0 0 0 0 0 0

S037| Yumusak baslatma 2 2 2 2 2 2
iplik gerginliginin dikis

S038| baslangicindaki iimek 1 1 1 1 1 1
sayisl
Iplik gerginliginin dikis

5039 pitisindeki imek sayisi | ! ! ! ! ! !

S040| igne ipligi gerginligi 80 80 80 80 80 80
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Veri
No.

Ayarlanan 6ge

Jti

pi desen numaralan

C tipi desen numaralari

88189

90

91

92193194]195]96

97

98 |99

88189

90

91

92

93

94

95

96 | 97

98

99

Sekil

i

i

HH

i

:

i

HE

g

il

|

=

S041

S042

Sag paralel bolimde
igne ipligi gerginligi
telafisi

Sol paralel bélimde
igne ipligi gerginligi
telafisi

S043

Gozlu iligin Ust
kismindaki igne ipligi
gerginligi telafisi

S044

Gozlu iligin sag alt
kismindaki igne ipligi
gerginligi telafisi

5045

Gozlu iligin sol alt
kismindaki igne ipligi
gerginligi telafi degeri

S046

Sag igne ipligi gerilim
punteriz telafisi

S047

Sol igne ipligi gerilim
punteriz telafisi

S048

2. Sag igne ipligi geri-
lim punteriz telafisi

S049

2. Sol igne ipligi geri-
lim punteriz telafisi

S050

Dikisin baglangicinda
igne ipligi gerilimi
telafisi

S051

Dikisin sonunda igne
ipligi gerilimi telafisi

5052

Iplik kesme sirasinda
igne ipligi gerilimi
telafisi

S053

Durma anindaki igne
ipligi gerilimi telafisi

5054

(Igne ipligi tutucu
Unite bir opsiyon ola-
rak secilmisse) igne
ipligi tutucu Unitesi
tarafindan tutulan igne
ipliginin ¢ekilmesi

icin igne ipligi gerilimi
telafisi

S090

Teyel deseni numara-
sinin ayarlanmasi

S091

Teyelleme sirasinda
kumas acici calismaz

5092

Radyal dikis gozIi iligi
dikisi icin dikis sayisi

21

21

21

21

21

21

S093

Radyal dikis gozlu
iligi icin kesisen dikis
agisinin ayarlanmasi

18

18

18

18

18

18

S094

Radyal dikis gézlii iligi
cap!

30

34

34

30

34 34| 30

34

30

34

30

34

34

30

34

Bigak kilifi boyutu

20mm

26mm

16mm

22mm
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(16. DiKiS VERILERI GIRiS SAYFASI

No. Ayarlanan Oge Aciklama Ayar arahgi Birim

Bicak sekli *1

Mo.0 / Mol / Mo.2 / M, 3 / Mo.4 /

S001| Bigak No. | I T T T - -

MNa.5 M. & Ma.7 M 8 Mo.9
/ e o | @

S002| Kesim uzunlugu Kumas kesim bigaginin uzunlugu T:I *2 1 mm

Kumas kesim bigcaginin igleyisi
3003] On kesim / son kesim bicag 0:Bicaksiz T"E'-‘ 1:On kesim bigag

E_[-T 2:Son kesim bigagi

Paralel blimden gézIi iligin altina kadar olan ilmek B

S004| Paralel kismin ilmek sayisi IW"S 3ila 100 ilmek 1 ilmek

sayisl

S005| Gozli ilik kisminin ilmek sayisi Gozlu iligin Gst kisminin ilmek sayisi 4 ila 20 ilmek 1 ilmek
S006| Kesim boslugu Paralel bélimiin bigak oyuntusu boslugu -1,2ila 1,2 mm 0,1 mm
S007| Gozli ilik boslugu Gozlu iligin bigak oyuntusu boslugu -1,2il@a1,2mm | 0,1 mm
S008| Bigak konumunun telafisi Tam igne girisinin boylamasina telafisi -0,7 ila 0,7 mm 0,1 mm
S009| )4 sonundak fimek saytsi Dikis sonunda yiiksekligi artirmak igin ilmek sayisi }%E | -tia6imek | 1 imek
S010| Donis telafisi Paralel bélimde ve gozli ilik bélimiinde donus telafisi i -14ila 14 1
S011| Paralel kisimda dénils telafisi ;?gg'sel' bélimde ve gozId iligin alt kisminda ddniis qu' -14ila 14 1
S012| GOzl iligin uzunlamasina telafisi | GOzli iligin gaprazlama telafisi _é%Jf -0,6 ila 0,6 mm 0,1 mm
so13| G021l 1igin gaprazlamasina Gé2li iligin Gist kisminin boylamasina telafisi a_"’_?f -0,2ila0,6mm | 0,1 mm
S014 i?;f%]gzlu iligin caprazlamasina g?azfli[sj,ii”gin Ust kisminin sol tarafinin boylamasina }a_,:;_é ~0.2ila 0,6 mm 0.1 mm

Sag alt gozlu iligin, sol paralel

S015| kismin genisligine caprazlama-

Gozli iligin alt kisminin sol tarafindan paralel bélimiin 3-I ~06ila06mm | 01mm

sina telafisi sol tarafina uzunlugun telafisi r
5016| Sol kesim alan telafisi Paralel ballimdeki sol bigak oyuntusu boglugunun -24ia24mm| 01mm
e s N T o . s ] Al
S017 _Gozlu |I|g|_n _sgg_alt kisminin GOzlu iligin sag alt kisminin ilmek genigliginin ayarlan =_\1f_= 2.541.0 mm 0.1 mm
ilmek genigliginin ayarlanmasi masi e
T . TR . o ] s
5018 Goz'lullj[g[n sol alt kisminin iimek | Gozli iligin sol alt kisminin ilmek genisliginin ayarlan dy 2.5+1.0 mm 0.1 mm
genigliginin ayarlanmasi masi -+

Paralel bolimun ve konik milin iimek genigliginin ayar-
lanmasi

b

S019| limek genisliginin ayarlanmasi 2,5+1,0 mm 0,1 mm

Punteriz tira

0 : Punterizsiz 1 : Dz mil

S020| Punteriz turd

2 : Dz mil 3 : Yuvarlak mil

S
4 : Yuvarlak mil 2
S021| Konik milin uzunlugu Konik milin uzunlugu i 0,3ila 15 mm 1 mm
S022| Konik milin ilmek sayisi Konik milin ilmek sayisi *3 E_Ejm 2 ila 30 ilmek 1 ilmek
S023| Konik mil offset degeri Sag/sol konik millerin kesisme miktari Ei'E.L 0,5ila 2,0 mm 0,1 mm

Konik mil ile paralel bolim arasindaki egik bélimiin

. 2 ila 30 ilmek 1 ilmek
iimek sayisi

S024| Egimli konik milin iimek sayisi

| N
<

Sag konik milin ilmek sayisinin
telafisi

T
el

S025 Konik milin sag tarafinin telafisinin iimek sayisi -30ila 0 ilmek 1 ilmek
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No. Ayarlanan Oge Aciklama Ayar arahgi Birim
S026| Diz mil uzunlugu Dz milin uzunlugu E,,,E 2,0ila 10,0 mm 0,1 mm
S027| Duz milin ilmek sayisi Diiz milin iimek sayisi *3 iy 2ila 10 ilmek 1 ilmek
S028| Duz milin kesisen miktari Duiz mil ile paralel bélim arasindaki kesisme miktari EE% 0,0ila 2,0 mm 0,1 mm
S029| Diz milin igne atma genisligi Diiz milin igne atma genisligi %,% 1,5ila 3,5 mm 0,1 mm
S030| Yuvarlak milin ilmek sayisi Yuvarlak milin iimek sayisi }:%37 4 ila 20 ilmek 1 ilmek

. . . . . . . i
5031 Yuvarlak milin kesisen ilmek 2. yuvarlak milin bagi ve sonundaki kesisen ilmek :%;? 0ila 4 imek 1 ilmek
sayisl sayisi EH
Yuvarlak punterizin igne atma Yuvarlak milin sag tarafindaki igne atma genisligi ayari EE
S032 genislig yapilir ,Et 2,5+1,0 mm 0,1 mm
5033 Gozli iligi_n l'uft kisminin igne Gozlu iligin st kismindaki igne atma genigligi ayari a_"";:t 2.541.0 mm 0.1 mm
atma genisligi yapilir R
Diiz milin/yuvarlak milin hiz L B - - -600ila 0 100 sti/
S034 azaltmasi Diiz mil ve yuvarlak milin dikis hizi igin azaltiimis hiz EEba sti/min min
S035| Dikis hizi Dikis hizi 4@ | 400ila2500 | 100 sti
s ] sti/min min
ﬂ . n
PPN [T .. fim -600ila 0 100 sti/
S036| Gozli iligin azaltiimis hizi Gozlu iligin dikis hizina gére azaltilmis hiz EEba sti/min min
S037| Yumusak baslatma E;I;IFSIP baslangicinda yumusak baglangig icin igne girisi fWﬂ 0ila 6 dénis 1 déniis
iplik gerginliginin dikis baglangi- | Dikisin baslangicinda iplik gerginligi telafisi igin ilmek - . . .
5038 cindaki ilmek sayisi sayisl | Oila3ilmek 1 iimek
s039| Plik gerginliginin dikis bitisindeki | ;i sonunda iplik gerginligi telafisi igin iimek sayisi = Oila3imek | 1ilmek
ilmek sayisi

S040| Igne ipligi gerginligi igne ipligi gerginlik degeri 0ila 200 1
S041 Sag paralel bélimde igne ipligi Paralel bolimin sag tarafinda igne ipligi gerginligi telafi *4 1

gerginligi telafisi degeri

S042 Sol paralel bélimde igne iplidi Paralel bolimun sol tarafinda igne ipligi gerginligi telafi *4 1

gerginligi telafisi degeri

5043 Gozlu iligin ust kismindaki igne Gozlu iligin Ust kismindaki igne ipligi gerginligi telafi *4 1

ipligi gerginligi telafisi degeri
Gozlu iligin sag alt kismindaki Gozli iligin alt kisminin sag tarafindaki igne ipligi ger- ¥
S044| S 70 L2 2 < L L A 4 1
igne ipligi gerginligi telafisi ginligi telafi degeri
Gozli iligin sol alt kismindaki GOzIU iligin alt kisminin sol tarafindaki igne ipligi ger- *

S045| LT L2 I N g A 4 1

igne ipligi gerginligi telafi degeri | ginligi telafi degeri

S046 Sag igne iplidi gerilim punteriz Punterizin sag tarafindaki igne ipliginin gerilim telafi *4 1

telafisi degeri
Sol igne ipligi gerilim punteriz Punterizin sol tarafindaki igne ipliginin gerilim telafi *

S047 = L 4 1

telafisi degeri

S048 2. Sag igne ipligi gerilim punteriz | Punterizin 2. sag tarafindaki igne ipliginin gerilim telafi *4 1

telafisi degeri
2. Sol igne ipligi gerilim punteriz | Punterizin 2. sol tarafindaki igne ipliginin gerilim telafi *
S049 - L 4 1
telafisi degeri
soso| Dikisin baslangicinda igne ipligi | pyyicin baslangicinda igne ipligi gerilimi telafi degeri *4 1
gerilimi telafisi
Dikisin sonunda igne ipligi geri- o ce el o .
S051 limi telafisi Dikisin sonunda igne ipligi gerilimi telafi degeri 4 1
3052 iplik kesme sirasinda igne ipligi Dikis makinesinin iplik kesme sirasindaki igne ipligi *4 1
gerilimi telafisi gerilimi telafi degeri
5053 Durma anindaki igne ipligi geri- Dikis makinesinin durmasi sirasinda igne ipligi gerilimi <4 1

limi telafisi

telafi degeri
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No. Ayarlanan Oge Aciklama Ayar arahgi Birim
(Igne ipligi tutucu Gnite bir opsi- |
yon olarak secilmisgse) Igne ipligi | Igne ipligi tutucu Unitesi, igne ipligini tuttuktan sonra
S054| tutucu Unitesi tarafindan tutulan | igne ipliginin ¢ekilmesi igin igne ipligi gerilimi telafi *4 1
igne ipliginin cekilmesi igin igne | degeri.
ipligi gerilimi telafisi
Teyel deseni numarasinin ayar- | 0: Teyelsiz if - .
S090 lanmasi 1 ila 99: Teyel deseni numarasi Nz Oila 99 1
!g“ 0: Teyelleme sirasinda kumas agici ¢aligir
5091 Teyelleme sirasinda kumas agici ) 1
calismaz %?“ 1: Teyelleme sirasinda kumas agici galismaz
092 Eigy:'a;’l"gf 96210 ligi dikisi icin | o4y al dikis gozli iligi dikisi icin dikis sayisi (360 ° icin) %I®| 9ila 100 ilmek | 1 iimek
5093 Radygl_dlkls g6zIi iligi icin kesi B_|r_radyal dikis g6zlu iligi dikisinin en basinda kesisen #—;{; 0ila 60(1°) 10
sen dikis acisinin ayarlanmasi dikis agisi o
. Radyal dikis gozIu iliklerini dikerken dikis deligi capini ! 0,5ila 0,7mm
S094| Radyal dikis gozlu iligi capi ayarlayin H (0,1mm) 0,Tmm
*1 : Bigak No.
car o | a No. axb
b 1 2,1x3,2
J 2 2,5%3,8
3 2,9x4,4
i 4 3,0x4,6
0...Dekoratif 1ila 6...Gozlu ilik i ot a
ug ligi s —
digme delig digme iligi 6 2.7x5.1
*2 : Kesim uzunlugunun ayarlanmasi
Dikis makinesinin tura Iplik kesici tiiri Ip gegirme deligi ilik ayar arah@i | Kilit dikis ilik ayar araligi
igne ipligi kesme tiirii 10 ila 38 mm 5ila 38 mm
J Tip
Genel iplik kesme turi 10 ila 34 mm 5ila 34 mm
igne ipligi kesme tiirii 10 ila 38 mm 5ila 38 mm
C Tip
Genel iplik kesme turi 10 ila 34 mm 5ila 34 mm

*3 : Paralel bolim, konik mil ve diiz milin iimek araliginin ayarlanmasi
0,5 ila 4,0 mm araligindaki ilmek uzunlugu kullanilarak ilmek sayisi

*4 : Igne ipligi gerilimi telafi degeri ayar arahg
0 = (Veri S040 igne ipligi gerilimi) + (Veri S041 ila S051 igne ipliginin karsilik gelen telafi degerleri) = 200

0 = (Bellek anahtari U008 Dikis makinesinin igne ipligi kesicisinin igne ipligini kesmesi sirasindaki igne ipligi gerilimi) + (Veri S052

iplik kesme sirasinda igne ipligi geriliminin telafi degeri) = 200

0 = (Bellek anahtari U010 Dikis makinesinin durdugu sirada igne ipligi gerilimi) + (Veri S053 Dikis makinesi durdugu sirada igne

ipligi geriliminin telafi degeri) = 200
(I§ne ipligi tutucu Gnite bir opsiyon olarak segilmigse)

0 = (Bellek anahtar U033 igne ipligi tutucu Gnitenin ipligi kesmesi sirasinda igne ipligi gerilimi) + (Veri S052 iplik kesme sirasinda

igne ipligi geriliminin telafi degeri) = 200

0 = (Bellek anahtari U034 Igne ipligi tutucu nitenin ipligi cekmesisirasinda igne ipligi gerilimi) + (Veri S054 Iplik gekme sirasinda

igne ipligi geriliminin telafi degeri) = 200
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