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1. TEKNIK OZELLIKLER

1-1. Dikis makinesi kafasinin 6zellikleri

MO-6804S(D)/DD

MO-6814S(D)/DD

MO-6816S(D)/DD

Dikis Devri 7.000 sti/min (Azami) (Bazi alt sinif modeller harig)
Dikis uzunlugu 0,6 ila 3,8 (4,5) mm
igne aralig - 2,0 mm 3,0 ve 5,0 mm
Overlok genisligi 1,5 ve 4,0 mm 3,0 ve 4,0 mm 4,0,5,0ve '6,0mm
Diferansiyel orani Dikisin buzdurtlmesi 1:2 (Azami1:4)

Dikisin gerdiriimesi 1 :0,7 (Azami 1: 0,6)

igne DC x 27 (Standart)
Motor DD motor
Baski ayagi kaillc.ilrma yuk- 5ila 7 mm
sekligi
Yag JUKI MACHINE OIL #18
“3 Gres vadl Ozel gres yag1 Parga numarasi: 23640204 (100 g tiip)
yad Parg¢a numarasi: 40006323 (10 g tip)
Agirhik 28 kg
- Is istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yaylimasina denk :
A-83,0 dBA'nin agirlikli degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2
Giiriilti -ISO 11204 GR2 uyarinca 6.500 sti/min.

- Ses siddeti seviyesi (Lwa) :
A-88,0 dBA’nin agirlikl degeri; (Kwa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2

-ISO 3744 GR2 uyarinca 6.500 sti/min.

"1 Sadece MO-6800S igin
"2 Sadece MO-6800D igin

1-2. Kontrol kutusunun ozellikleri

Besleme gerilimi

Tek faz 220 ile 240V arasinda CE

Frekans

50Hz/60Hz

Calisma ortami

Sicaklik : 0 ile 35°C arasinda
Nem : %90 ya da daha az.

Giris

315VA




2. KONFIGURASYON
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3. KURULUM

UYARI :
* Makine kurulumu sadece kalifiye bir teknisyen tarafindan gergeklestirilmelidir.

» Elektrik tesisatina iligkin yapilmasi gereken bir ig varsa bayinizle veya kalifiye bir elektrik teknisye-
niyle iletigsim kurun.

» Dikis makinesinin agirhigi 28 kg’dir. Kurulum i¢in iki veya daha fazla kisi gereklidir.

* Kurulum tamamlanana kadar elektrik kablosunu prize takmayin. Pedala yanhsglikla basilmasi halin-

A de makine galigsarak yaralanmalara sebep olabilir.

* Makine kafasini geriye dogru egerken ya da orijinal konumuna dondiiriirken makine kafasini iki eli-
nizi kullanarak tutun. Tek elinizi kullanmaniz halinde, makine kafasinin agirligi tutulamayacak kadar
agir gelebilir ve fiziksel yaralanmalara neden olabilir.

+ ise baglamadan énce, dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6n-
lemek igin giicii kapali konuma getirin.

3-1. Tabla ve tabla standinin montaiji

( 1. Paketi agtiktan sonra dikis makinesini
I L~ kumas plaka kapaginin @ alt kismin-
: dan tutarak tagimayin.

I 2, Elektrik kutusu kapaginin alt kismin- I
\ dan tutmayin. )

]
I
I
I

1) Hava (fleyici mahfazasini @, kauguk pulu @,
kauguk yastigi @ tablo semasina ve parga liste-
lerine basvurarak gergeve destek plakasina @
monte edin.




@%@@g@m@:@

2) Atik bosaltma setini ve iplik gardagini monte edin.

3-2. Pedal sensoriiniin takilmasi

1) Pedal sensdrind unite ile birlikte saglanan
) montaj vidalariyla @ tablaya monte edin. Pedal
/‘W sensOrunln, baglanti kolu tablaya dik olacak bir
L konuma monte edilmesi gerekir.
I 2) Pedal senso6rini masaya taktiktan sonra dikis
makinesi kafasini masaya monte edin.

3) Motor baglatma pedalini @ sol tarafa, baski ayagi pedalini @ sag tarafa monte edin.

—4—



3-3. Baglanti kolunun takilmasi

A

UYARI :

Dikis makinesinin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, bir sonraki ¢alismay giicii
kesip mutlaka 5 dakika ya da biraz daha fazla bekledikten sonra baslatin.

Baglanti kolunu @ , pedal kolu @ montaj deligine
somun @ kullanarak @ sabitleyin.




3-4. Konektori baglaniyor

A

U

YARI :

Dikis makinesinin aniden durarak yaralanmalara sebep vermemesi igin, pedal sensoriinii takmadan
once gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin, elektrik figini prizden gikarin ve en az 5 dakika
ya da daha fazla bekleyin.

Hatali caligma ya da hatal spesifikasyonlar nedeniyle cihazin zarar gérmemesi igin, ilgili butiin ko-
nektorlerin belirtilen yerlere baglanmis oldugunu kontrol edin. (Konektérlerden herhangi biri yanhs
bir konektore takilirsa, o konektorle ilgili cihaz bozulmakla kalmayip aniden galismaya baslayarak
yaralanmalara sebep olabilir.)

Kisilerin hatali galigma nedeniyle yaralanmasini 6nlemek igin, konektorii mutlaka kilitleyin.
Kablolarin baglantisi tamamlanmadan fisi prize takmayin.

Kablolari, asir giic uygulayip bilkmemeye ve zimbayla asir derecede sikistirmamaya dikkat ederek
sabitleyin.

ilgili cihazlarin kullamimi ile ilgili ayrintilar igin, cihazlar kullanmadan énce cihazla birlikte temin
edilen Talimat Kilavuzunu dikkatle okuyun.

( 1. Figi prize takmayin.

| 2. Giiciin KAPALI konuma getirildiginden |
P S

| DIKIZAT emin olmak igin kontrol edin.

| 3. Konektorler kilitlenene kadar konektér- |
| leri karsilik gelen baglanti noktalarina |
| iterek sokun

1) Elektrik kutusundan ¢ikan pedal sensoéri kablo-
sunu @ masanin alt yiizeyinden gegirin.

2) Pedal sensorii kablosunu @ ve konektdrlii masa-
nin altinda baglayin.




3-5. Reaktor kutusunun takilmasi [Sadece AB tipi modeller igin]

* AB tipi modeller icin dikis makinesi ile birlikte verilen reaktér kutusunu monte edin.

1) Reaktor kapagini @ reaktor kutusundan @ ayira-
rak reaktor kaidesi tertibatindan ¢ikarin @ .

* Kapak ile kaide arasina diiz uglu tornavida
gibiince diiz u¢lu bir alet sokularak reaktor
kapagi kolayca cikarilabilir.

2) Reaktori @ ok yoniinde kaydirarak reaktor kaide-
si tertibatina @ takin.

1. Reaktorii yerlestirirken, 6nce kablo de-)
meti klempini @ gikarin.

(

I I
I ﬁ(E\AT 2. Reaktorii @ reaktor kaidesi tertibatina I
I takin. Bunu yaparken kahverengi ve I
: mavi kablolarin yukari baktiklarindan :
‘_ emin olun.. _,,

3) Reaktor kaidesi tertibatina @ sabitlenmis olan
glic kablosunun konektoriini @ reaktor konekto-
rine @ baglayin..

i Gii¢ kablosu konektoriiniin reaktor ka-
| A idesi konektoriine iyice yerlestirilerek |
{ konektoriin kilitlendiginden emin olun. )




4) Ahsap vidalar (ST4,2 x 25) vida torbasindan @
cikarin. Reaktor kaidesi tertibatini @ ve reaktori
@ ahsap vidalarla dikis makinesi tablasinin alt
ylzeyine sabitleyin.

— —— ————————— —— — —

Reaktor kapagi ve reaktor kaidesi tertiba- |
BiKRAT: tinin montaj konumlari igin 10) numarali |
prosediir adiminda gésterilen talimat |
sekline bagvurun. ]

5) Elektrik kutusundan gikan gi¢ kablosu tertibati-
ni @ reaktor kaidesi tertibatina @ kablo demeti
klempi @ ile sabitleyin.

6) Gugc kablosu tertibatinin konektoriini @ reakto-
rin @ konektoriine baglayin.

7) Gug kablosu tertibatinin @ toprak terminalini @
bir vida yardimiyla toprak kaidesine @ baglayin.

[ DiKKAT\ Toprak terminalini topraklama isareti ®\
I‘@ bulunan vidaya sabitleyin. I



8) Reaktor kapagini @ reaktor
kaidesi tertibatina @ takin.

( _—~ Kablonun, reaktér kapaginin @ altina sikkismamasina dikkat edin. |
| DREAT Gii¢ kablosunu, kablo burcundan ® gegirin. Ardindan, gii¢ kablosunu reaktér kapaginin yarik |
‘ kismina sokun @ ve reaktor kaidesi tertibati @ ile tutturun. ,

[ yiizeyi [ Giic salteri

e
5

135mm

A

9) Reaktor kapagi sabitleme vidalarini vida torba-
sindan @ gikarin. Reaktdr kapagini @ tespit vi-
dalari ile reaktér kaidesi tertibatina @ sabitleyin
(dort konumda).

10) AC giris kablosunu (® ve ¢ikis kablosunu @ sag-
lanan zimbay! @ kullanarak masanin alt yiizeyi-
ne sabitleyin.

Bunu yaparken, giris kablosu ® ile ¢ikis kablo-
sunu (B birbirine karistirmamaya dikkat edin.

o — — — — — — — — — — — — — — —

( I AC giris kablosunu @® ve c¢ikis kablosu ®
| U bir aksesuar kablo klips bandi ile hafifce |

baglanmalidir. )



3-6. Elektrik fisinin takilmasi

UYARI :
A 1. Topraklama kablosunu (yesil/sar) belirtilen yere (toprak tarafinda) baglamis oldugunuzu kontrol
edin.
2. Terminallerin birbirine degmemesine dikkat edin.

1) Elektrik kablosunu elektrik fisine @ takin.

10 220-240V /_;:@ Kahverengi aoc Resirnde gi.jsterildigi gibi Kahvererfgi ve Mav?
-—z@ Mavi 220-240V telleri elektrik besleme tarafina, yesil/sari telleri
\--@ Yesil/San toprak tarafina baglayin.

(topraklama kablosu)

( 1. Elektrik figini @ mutlaka emniyet\
| gt standartlarina uygun olarak hazirlayin. |
| A 2. Topraklama kablosunu (yesil/san) |
| toprak tarafina baglamig oldugunuzu |
| kontrol edin. )

2) Gig salterinin KAPALI oldugunu kontrol edin.

\/ Sonra guig salterinin figini @ prize takin.
{4— —————————————— —

Fisi @ takmadan énce, elektrik kutusun-\

| @ da belirtilen besleme gerilimi spesifikas- |
{ yonu tekrar kontrol edin. )
/0 * Elektrik figsinin @ sekli dikis makinesinin kul-
- lanim yerine bagl olarak degisir.
5
o

3-7. Gug kaynag

1) Dikis makinesi, gli¢ anahtarinin @ topuzu saat
yoninun tersinde 90 derece dondurildiginde
ACIK konuma geger; saat ydninde cevrilerek
ana konumuna déndurildiginde ise KAPALI ko-

* 10 220-240V

numa geger.
( 1. Giig anahtarina @ elle giiglii bir sekilde basmayin. |
| 2. Giig salteri @ ACIK konuma geldikten sonra panel iizerindeki gii¢ géstergesi LED’i yanmaz- |
| GiKRAT sa, gli¢ salterini KAPALI konuma getirip besleme voltajini kontrol edin. |
| > Yukarida bahsedilen adimlari yaptiktan sonra gii¢ anahtarini @ yeniden agmak istediginizde |
| giic anahtarini @ kapattiktan sonra en az bes dakika beklemek gerekir. |
| 3. Dikis makinesinin giiciinii agtiginizda bellek anahtari ayarina gore igne mili otomatik olarak |
l hareket edebileceginden dolayi ignenin altina elinizi veya baska seyler koymayin. )

—-10 -



4. YAGLAMA VE DRENAJ

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

4-1. Yag

* Sadece MO-6800S icin * Sadece MO-6800S igin

1) Yag gézlem penceresini @ yag girisinden ¢ikarin. Unite ile birlikte verilen, stper yiksek hizda galigan
makineler igin 6zel olarak tasarlanmis olan yagdi (JUKI MACHINE OIL #18) veya esdeger bir yagi yag giri-
sinden ekleyin. Yagin ylzeyi, yag seviye gOstergesi Uzerindeki iki isaretin arasindaki bosluga ulastiginda
yag gozlem penceresini @ sikilayin.

2) (Sadece MO-6800S icin) Yeni bir dikis makinesini satin aldiktan sonra ilk kez kullanmadan 6nce ya da
uzun bir stre boyunca kullanilmamis bir dikis makinesini tekrar kullanmadan 6nce, igne milinin @ golgeli
bolumlerini ve Ust liper kilavuzunu @ yaglayin.

( fikkaty Yaglama sirasinda cok fazla yag eklememeye dikkat edin. Makineye ¢ok fazla yag eklenirse yag ]
sizintisi olabilir.

\ &/~ _

— —

4-2. Yagin tahliyesi ve yeniden doldurulmasi

1) Viday! @ gevsetin ve yagd haznesinin igindeki
tim yagi bosaltin. Ardindan viday: @ yeniden
sikin.

2) Kullanim édmrind uzatmak igin, lttfen ilk dort haf-
tanin bitiminde, daha sonra ise her dért ayda bir
yagi degistirin.

—-11 -



3) Kullanim émrinl uzatmak i¢in, bu makine bir
yag filtresi @ ile donatiimigtir.
Bu yag filtresini @ ayda bir kez temizleyin ve ge-
rektikge yenisiyle degistirin.

igne sogutma yag: SILIKON YAG

SILIKON YAG

—-12 -



4-3. Ozel gresin defistrilmesi [Sadece MO-6800S igin]

* Ozel gresin periyodik olarak (ya da iki yilda bir kez) degistiriimesi, makinenin sorunsuz g¢alismasi igin ye-
terli olur.

1. igne mili bélmesine gres ilave edilmesi

1) Gres ilavesinde kullanilan lastik tapayr @ igne 2) Gresi, tornavidanin ucuyla @, @ ya da benzer
mili bélmesinden ¢ikarin bir seyle ilave edin. Gres ilavesi icin JUKI GREA-
SE A kullanin.
JUKI GREASE A: 40006323 (par¢a numarasi)

2. Liper bdélmesine gres ilave edilmesi

1) Gres ilavesinde kullanilan lastik tapayr @ liper 2) Gresi, tornavidanin ucuyla @ , @ ya da benzer
bélmesinden ¢ikarin. bir seyle ilave edin. Gres ilavesi i¢cin JUKI GREA-
SE A kullanin.
JUKI GREASE A: 40006323 (parga numarasi)

—13-—



5. DiIKiS MAKINESINi KULLANMA PROSEDURU

5-1. Makineye iplik takilmasi

hig gecirilmesi iplik kopmasi, ilmek atlama ve toplanma

gin yan

Piisediirleri okuyarak takip edin. ipli
gibi dikis sorunlarina neden olabilir.

UYARI :

A

MO-6804

MO-6814

T

=

1&4’




MO-6814- AN -44H

MO-6816
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MO-6816- AAA -50H
MO-6816- AAA -60H
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5-2. iPLIK GERGINLIGININ AYARLANMASI

iplik gerginligi; malzemenin tiirii ve kalinligi, ilmek uzunlugu ve dikis genisligine gére dogru bir sekilde ayar-
lanmalidir. Ayrica somunlari her durum igin 6zel olarak ayarlayin. Somunlarin saat yoninde dénduriimesi
iplik gerginligini artirir. Aksi yonde déndirmek iplik gerginligini azaltir.

(1) iplik gerginligi ayarlama somunlari

1) @ numaral gerginlik ayarlama somunu iplik @ ’i kontrol eder.
2) ® numarali gerginlik ayarlama somunu iplik @ ’i kontrol eder.
3) ® numarali gerginlik ayarlama somunu iplik @ ’i kontrol eder.
4) @ numarali gerginlik ayarlama somunu iplik @ ’i kontrol eder.
5) (® numarali gerginlik ayarlama somunu iplik @ 'i kontrol eder.

MO-6804 MO-6816*** MO-6814***

mI ‘_-‘ )

AT

e/

O=Artar = Azalir

(2) igne ipliginin uzunlugunun ayarlanmasi

MO-6804 MO-6816***
MO-6814***

1) Igne ipliginin uzunlugunu iplik kilavuzunu ok yéniinde déndirerek ayarlayin.
2) @ yoni igne ipliginin uzunlugunu artirmak igin kullanilan yoni belirtir.
2) © yonu igne ipliginin uzunlugunu azaltmak igin kullanilan yoni belirtir.

- 17 -



(3) Liiper kami iplik kilavuzunun ayarlanmasi

1) Luper ipligi dizgln bir sekilde ayar-
lanmazsa, iplik ilmekleri tutarli bir
sekilde olusturulamaz. (iplik asir
derecede gevsek kalabilir ya da iplik
ilmekleri olusamaz.)

2) @ dikis sirasinda daha fazla iplik
miktari kullanildid1 anlamina gelir.

3) © dikis sirasinda daha az iplik mik-
tari kullanildigi anlamina gelir.

5-3. igneyi degistirin

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

onlemek igin giicii kapali konuma getirin.

ST

1) DC x 27 tip ya da esdeger bir igne kullanin.

2) Vidayi @ gevsetin ve igneyi gikarin.

3) Yeniigneyi kullanici tarafindan bakildigi zaman igne araligi arkaya gelecek sekilde igne baginin kanalina
tamamen gegirin.

4) Viday! @ sikilayin.

— 18—



5-4. Dikis uzunlugunun ayarlanmasi

UYARI :
é ise baslamadan dnce, dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari
onlemek igin giicii kapali konuma getirin.

Dikis uzunlugunu kullanilacak malzemeye, diferansiyel besleme oranina ve ilgili diger faktérlere uygun olarak
degistirin.

@ diugmesine basmaya devam edin ve diigme kilittenene kadar kasna@i déndurin. Ardindan, istenen dikis
uzunluguna ulastiktan sonra digmeyi birakin.

Dikis adimini
\ biiyiitmek igin

5-5. Diferansiyel besleme hizinin ayarlanmasi

UYARI :
é ise baglamadan 6nce, dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari
onlemek icin giicii kapali konuma getirin.

1) Diferansiyel besleme ayar vidasini @ gevsetin.
Diferansiyel besleme ayar cubugunu @ yukari

&\

1 0000 """’5@ "@\E\\‘\ dogru hareket ettirerek gergin, asagi dogru hare-
(3] &\:"\,;_ ) ket ettirerek blzgull dikis yapin.
——— < éﬁ‘{’/ﬁkl_p\)"!ﬁii 1 2) }f.ol.u (1) sadeC(? hafif(;.e hareket ettirmek istedi-
@@ 5/\ &E!IL\\\\I’ = g.mlz zaman, diferansiyel besleme hassas ayar
AR O vidasini @ kullanin.
) ’._j_t\ 3) Ayarladiktan sonra, diferansiyel besleme ayar
(" somununu @ iyice sikilayin.
G
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5-6. Bigaklari degistirin

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

onlemek icin giicii kapali konuma getirin.

0,5ila 1,0 mm

-
<

»!
>

(1) Ust bigag: degistirin

1)
2)
3)

4)

Viday! @ gevsetin ve alt bigak tutucuyu @ sola dogru kaydirin. Ardindan vidayi @ biraz sikin.

Viday1 @ sokiin ve yeni Ust bigadi takin. Ardindan viday biraz sikin.

Ust bigagi alt 6l noktaya getirmek igin kasnagi déndirin. Ust bigagin yiiksekligini, Ust bigak alt bicagi
yaklagik 0,5 ila 1,0 mm gegecek sekilde ayarlayin. Ardindan, viday! @ sikilayin.

Viday! @ gevsetin ve alt bigak tutucuyu @ orijinal konumuna déndarin.

Ust ve alt bigaklarin ipligi tam olarak kesip kesemedigini test edin ve ardindan viday! @ sikilayin.

(2) Alt bigagi degistirin

1)
2)
3)

4)

Viday! @ gevsetin ve alt bicak tutucuyu @ sola dogru kaydirin. Ardindan viday1 @ biraz sikin.

Vidayi @ gevsetin. Alt bigadi gikarin ve yenisiyle degistirin.

Alt bigagin kenarini bogaz plakasinin yiizeyi ile ayni hizada olacak sekilde ayarlayin. Ardindan viday: @
sikin.

Viday1 @ gevsetin ve alt bigak tutucuyu @ orijinal konumuna déndiriin ve Ust ve alt bigagin ipligi tam
olarak kesip kesmedigini test edin. Ardindan viday1 @ sikin.
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5-7. Overlok genigliginin ayarlanmasi

onlemek igin giicii kapali konuma getirin.

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

5-8. igne yiiksekliginin AYARLANMASI

1)

2)

Ust bigagi @ alt 610 noktaya getirmek igin kasna-
g1 dondurun.

Viday! @ gevsetin ve alt bigak tutucuyu @ sola
dogru kaydirin ve ardindan viday: @ biraz sikila-
yin.

Viday! @ gevsetin ve istenen genigligi elde ede-
ne kadar alt bigak tutucuyu sada veya sola dogru
kaydirin. Ardindan viday1 @ sikin.

Viday! @ gevsetin. Alt bigak Ust bigakla temas
edene kadar alt bigak tutucuyu @ hareket ettirin.
Bigaklarin ipligi kesip kesemedigini test edin ve
ardindan vidayi @ sikilayin.

onlemek igin giicii kapali konuma getirin.

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

* Bu resimde MO-6814S’e ait bir gizim
gosterilmektedir

igneyi Gst ucuna getirmek igin kasnagi déndurin. Bu
asamada, igne ucu ile bogaz plakasinin st ylzeyi
arasindaki mesafeyi uygun sekilde ayarlayin.

1)

Dért vidayr @ gevsetin. Ust kapadi @ agin ve
ayirin.

Viday! @ gevsetin ve igne milini @ istenen yuk-
seklige getirin. Ardindan viday! @ sikin.

Ust kapag! @ kapatin. Dért viday! @ sikin.

—~ Igne mili yiiksekligini ayarladiktan sonra, ]

igne ile liiper arasindaki iligskiyi kontrol |

igne yiikseklliinin ayar degerleri igin say- |

(
| fa Sayfa 41 "8-1. Liiper ve igne ko- |
| &x@m ruyucunun ayarlanmasi igin kullanilan |
\
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5-9. Baski ayaginin ayarlanmasi

(1) Baski ayagi konumunun ayarlanmasi

* Bu resimde MO-6814S’e ait bir gizim
gosterilmektedir

1) Ayar vidasini @ ve baski ayaginin vidasini @ gevsetin.

2) Baski ayagini @, Baski ayagindaki oyuk ile bogaz plakasindaki oyuk ayni hizaya gelecek sekilde hare-
ket ettirin. Baski ayaginin tabani bogaz plakasinin lzerinde diz bir sekilde de durabilir. Ardindan, vidayi
@ sikilayin.

3) Viday! @ gevsetin ve @ , @ ile eslesecek ve @ rahat bir sekilde yukari veya asa@i hareket edebilecek
sekilde @ 6Jesini saga sola hareket ettirin. Ardindan viday! @ sikin.

4) Dogru basinci ayarlamak igin: Vidayr @ saat yoniinde gevirmek basinci artirir, saat yoni tersine gevir-
mek ise basinci azaltir.
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(2) Baski ayaginin kalkma miktarini ayarlama

* Bu resimde MO-6814S’e ait bir gizim T
gosterilmektedir

1)
2)

3)

4)

Baski ayaginin tabani yatay olarak bogaz plakasi ile temas edene kadar transport diglisini agagi indirmek

icin kasnagi dénduarun.

Baski ayagi kaldirma kolu @ ile sabitleme braketi @ arasinda 1 mm’lik bir agiklik birakin. Bu agiklik, vida
© hafifce gevsetilerek ayarlanabilir.

Somunu @ gevsetin. Baski ayagdini bogaz plakasi yiizeyinden kaldirmak igin baski ayagdi kaldirma koluna
@ basin. Baski ayaginin kalkma miktari modelden modele farklilik gosterir. Baski ayaginin kalkma mikta-
rini agagida verilen tabloya basvurarak modele gére ayarlayin.

Ardindan, ayar vidasini @ baski ayadi kaldirma kolu @ ile temas edecek sekilde ayarlayin. Somunu @

sikilayin.

Yukaridaki tim ayarlamalari yaptiktan sonra, litfen viday: @ sikilayin.

(Birim : mm)

Model Baski ayaginin kalkma miktari (A)
MO-6804S 6
MO-6814S-2 A H 55
MO-6814S-3 A H 55
MO-6814S-4 A H 7
MO-6814S-30P 5
MO-6816S-3 A H 55
MO-6816S-50H 6,5
MO-6816S-60H 7
MO-6816S-30P 5
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5-10. Diglinin ayarlanmasi

onlemek igin giicii kapali konuma getirin.

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

(1) Transport diglisinin yiiksekliginin ayarlanmasi

0,9ila1,1 mm

/ .

—

1) Transport diglisini en yuksek konuma kaldirmak i¢in kasnagi déondirdn.
2) Vidayr @ gevsetin ve ana transport dislisini @ yukari asadi hareket ettirerek disli tarafi bogaz plakasinin
yaklasik 0,9 ila 1,1 mm (30P: 0,7 ila 0,9 mm, 60H: 1,0 ila 1,2 mm) (izerine getirin. Ardindan viday! @ sikila-

yin.

3) Viday! @ gevsetin. Diferansiyel transport dislisini @ yukari asagi hareket ettirerek ana transport diglisi @
ile ayni hizaya ayarlayin. Ardindan, viday! @ sikilayin.

(2) Transport diglisinin egiminin ayarlanmasi

Transport diglisinin edimini ayarlamak igin,
viday! @ gevsetin ve arka destek saftini @
déndurun. Transport diglisi bogaz plakasi-
nin Ust yuzeyi ile ayni seviyeye geldiginde
ve transport diglisi hizalandiginda (30P:
Transport diglisi 6n kismi asagida olacak se-
kilde konumlandirilir), viday: @ sikilayin.

(3) Yardimci transport dislisinin yiiksekliginin ayarlanmasi

>
>

0,3 ila 0,5 mm

\9

S
_

Yardimci transport diglisinin @ disli kisminin ana
transport diglisinin @ 0,3 ila 0,5 mm (30P: 0,1 ila
0,3 mm, 60H: 0,25 ila 0,35 mm) asagisina konum-
landiriimasi gerekmektedir. Yikseklik, vida @ gev-
setilerel ayarlanabilir.
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5-11. igne ve liiper arasindaki iliski

onlemek igin giicii kapali konuma getirin.

UYARI :
é ise baglamadan dnce, dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari

(1) igne ve iist liiper arasindaki iligki

()

et
________E_

0
% V %
4,8ila 5,2 mm \ 5,4ila 5,7 mm \
\ \

(2) igne ve alt liiper arasindaki iligki

mm).

3,7 ila 3,9 mm

- 0,01 ila 0,1 mm

:

—25_

Ust liiper en sol noktaya hareket
ettiginde, luper ucu ile ignenin
merkez hatti arasindaki mesafe
4,8 ila 5,2 mm arasindadir. 2 ig-
neli modelde, liper ucu ile igne-
nin merkezi arasindaki mesafe 5,4
ila 5,7 mm (60H: 5,0 ila 5,5 mm)
[P arasindadir.

1) Alt liper en sol noktaya gittiginde G-
per ucu ile inenin orta hatti arasindaki
mesafe yaklasik 3,7 ila 3.9 mm’dir
(40H, 44H, 50H ve 60H: 4,1 ila 4,3

2 igneli modelde, alt liper ile sol igne-
nin orta hatti arasindaki mesafe alinir.

2) Alt liper ignenin

orta hattindan
saga dogru hareket
ederken, llper ucu
ile ignenin yuvasi
arasindaki mesa-
feyi 0,01 ila 0,1
mm’ye ayarlayin
(iki igneli modeller
icin, sol igne refe-
rans olarak kullani-
lir).



(3) Ust liiper ile alt liiper arasindaki iligki

£
£
~
o
K]
0
o
S

(4) igne ve gift zincir dikis liiperi arasindaki iligki

—2%
1,4ila1,9 mm
|«
\ Ug, ignenin
\ yan yiiziiniin
icinde yer
/O almahidir.
0+0,05 mm

(5) igne ve igne kilavuzu arasindaki iligki

5y

\)
A}

0,1ila 0,2 mm

Hafif temas

Ust Itper ile alt liper kargi karsiya geldiginde, birbiri-
lerine olabildigince yakin tutun.

Ne var Ki, ltperler birbirine dokunmamali ve birbiriyle
carpismalidir. Ust ve alt liper karg! kargiya geldigin-
de aralarinda 0,05 ila 0,2 mm’lik bir agiklik saglan-
malidir.

Cift zincir dikis lUperi en sol noktasina ulastiginda,
cift zincir dikis liperinin ucu ile ignenin orta hatti
arasindaki mesafe yaklasik 1,4 ila 1,9 mm olmalidir
(50H, 60H: 1,6 ila 2,3 mm).

Cift zincir dikis ignesinin @ gentiginin alt ucundaki
@ yuvasi ile gift zincir dikis liperi @ arasinda 0 +
0,05 mm aciklik olacak sekilde ayarlayin.

Bu durumdayken, ift zincir dikis liperinin ucu @ ,

cift zincir dikis ignesinin @ yan ylzinin iginde yer
almahdir.

Overlok ignesi @ (2 igneli modelde soldaki igne) alt
uc konumuna getirildiginde, hareket edebilen igne
kilavuzu @ igne ile hafifge temas edecek sekilde
ayarlayin.

igne @ ile 6n igne kilavuzu @ arasindaki mesafe 0,1
ila 0,2 mm olacak sekilde ayarlayin.
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5-12. Cift zincir dikis liperinin hareket miktarinin ayarlanmasi

UYARI :
A ise baslamadan 6nce, dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari
onlemek icin giicii kapali konuma getirin.

Cift zincir dikis lUperi elips seklinde hareket eder.
Y Cift zincir dikis liperinin 6n/arka hareket miktarini €)

CZ_Q ayarlamaniz gerektiginde asagidaki prosedir adim-

A larini uygulayin.

1) Dikis makinesinin arka kapagini @ agin.

2) Vidayi @ hafifce gevsetin.

3) Ayarlamak igin viday! @ dénddrin.
Hareket miktarini artirmak igcin @ yoéniinde don-
dardan.
Hareket miktarini azaltmak igin © yéniinde doén-
daran.

4) Ayarladiktan sonra viday! @ sikilayin.

5) Ayarlamanin sonunda arka kapag: @ kapatin.

* Questa figura mostra un'illustrazione della
MO-6814S.
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6. CALISMA PROSEDURU
6-1. Calisma paneli

gi arasinda degistirilir.
Sayfa 38 "6-7. Manuiel LED 1s1g1" bolimine bakin.

Digmeye
No. gmey Fonksiyon
basma
Kisa slre Bu dugme, gecerli moddan islev ayar moduna gegis yapmak icin kullanilir.
(1)
Kisa slre Bu dugme, degistirdiginiz ayarlar teyit etmek igin kullanilr.
e |I=
Kisa stre Bu dugme, islev ayar ekranindaki gegerli sayisal deg@eri artirmak igin kullanilir.
© ||A/+ o
Uzun slre Sirekli giris etkin
Kisa slre Bu dugme, islev ayar ekranindaki gegerli sayisal degeri azaltmak igin kullanilir.
v —
° / Uzun stre Sdrekli giris etkin
Kisa sire Bu digme, dikis makinesi durdugunda igne mili konumunu Ust ve alt konum ara-
sinda degistirmek igin kullanilir.
B noktasi yaniyorsa: igne mili ist konumda durur; B noktasi soniikse: igne mili
(5] a alt konumda durur.
Uzun slre Bu diigme basil tutularak yumusak baslatma islevinin etkin / devre digi olma du-
rumu ayarlanir.
C noktasi yaniyorsa: Etkin / C noktasi sénikse: Devre digl"
Kisa slre Bu diigme manuel aydinlatma LED’inin parlakligini degistirmek icin kullanilir.
Sayfa 38 "6-7. Manuiel LED 1sigi" bolimiine bakin..
(6] n Uzun slire Bu digme basih tutularak maniel aydinlatma LED’inin rengi akkor ile ampul ren-
A

Bu LED, dikis makinesinin ¢alismakta oldugunu gdstermek igin yanar ve soner.
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6-2. Yaz tipi kargilagtirma tablosu

Normal rakamlar:

Cizimin mevcut sekli 2 3 4 5 6 7 8 9
B R X
Ekran g e e e T O A
ingilizce alfabe
Cizimin mevcut sekili C D E F G H | J K L M
"~ S O N Y R A N | (| L ) ]
Ekran N R N TR TR R T
Cizimin mevcut sekli P Q R S T U \% w X Y 4
[ [ e ¥ | I I R
Ekran [ R i T N T R T s I |
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6-3. islev ayar
islevier segilip agagida belirtilen sekilde ayarlanabilir.

*

o

1) m © e basin.

Ekranin A kismindaki icerik degigerek iglev ayar nu-
marasini (P-* *) gOsterir.

(Ayari son degistirmenizin ardindan giici KAPALI
duruma getirmediyseniz son degistirilen ekran 6ge-
si gorintilenir.)

Ekran gorintist degigsmezse 1) numarall prosedur
adimini yeniden gerceklestirin.

Giui¢ anahtarini KAPALI konuma getirmeni-\
zin ardindan 10 saniye ya da daha fazla bir |
siire gectikten sonra gii¢ anahtarini yeniden |
ACIK duruma getirmeyi unutmayin. Giig |
KAPATILIR kapatiimaz geri ACILIRSA, dikis |
makinesi normal ¢alisamayabilir. Bu durum- |
da giicii tekrar ACTIGINIZDAN emin olun. )

islev ayar numarasini degistirmek istediginizde,
O ve O e basarak degistirin.
islev ayar numarasini degistirdikten sonra

@ 'ye bastiginda, ilgili iglev ayar numarasinin ayar
degeri gorintulenir.

O ve O ‘e basarak ayar degerini de-

gistirin.

5) @ 'ye basarak ayar degerini teyit edin.

Dikis sirasinda ayar degerini degistirdiyseniz, peda-
lin arka kisimina bastiginizda ayar degerini etkin-
lestiren bir parametre bulunur.

6) 5) numarali adimda ayar degerini teyit etmeden

a @ ‘e basil tuttugunuzda sadece mevcut ola-

rak secili olan ayar degeri bellege kaydedilir. Ayar
degeri kaydedilirken, ekranda “SAVE” (KAYDET)
ibaresi gorundr.

Ayar degeri kaydedildikten sonra, ekran normal di-
kis ekranina geri déner.

islev ayar verisinin baglatiimasina iligkin ayrintilar
igin bkz. Sayfa 37 "6-6. iglev ayar verisinin bas-
latilmasi”.
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6-4. islev ayar tablosu

No. Oge Agiklama Aralik Baslangic degeri
PO1 Maksimum dikis hizi Maksimum dikis hizi, iglev ayar numarasi P41 ile sinir- 200-P41 0: K 2:
landirilir.(Hizmet Seviyesi modunda ayarlanabilir.) Genel |Yiiksek| Ekstra
Model segimi icin bkz. Sayfa 34 "m Model segim tab- kaldir- |yliksek
losu™ ma | kaldir-
(0: Genel 1: Yiksek kaldirma 2: Ekstra yuksek kaldir- ma
ma). 6500 | 6000 | 5500
P02 | Durma konumu segimi Bu islev numarasi ignenin durma konumunu ayarlamak 0-2 0
icin kullanilir. )
(0: Igne ust konumda durur 1: 1gne alt konumda durur 2:
Ignenin durma konumu belirtiimemis)
"P17 Pedal kontroli emme tipi 1” ya da “P22 Pedal kont-
roli emme tipi 2” igin “6: Aralikli emme (dikis sayisi ile
kontrol edilir)” segilirse, P02 iglev ayari numarasi igin “2:
Ignenin durma konumu belirtiimemis” segilemez."
P03 | Yumusak baslatma ACIK/ | Bu iglev ayar numarasi, yumusak baslatma o6zelligini 0-1 0
KAPALI ACMAK/KAPATMAK igin kullanilir. (0: KAPALI 1: ACIK)"
P04 | Yumusak baslatma dikis | Bu iglev ayari, dikisin baslangicinda yumusak bagslatma 200-1500 400
hizi dikis hizini ayarlamak igin kullanilr.
P05 | Yumusak baslatma dikis | Bu iglev ayar, dikisin baslangicinda yumusak baslatma 1-15 2
sayisl islevi ile dikilecek ilmek sayisini ayarlamak igin kullanilir.
P06 | Minimum donis sayisi Bu islev ayar numarasi, donis sayisinin minimum dege- 200-500 200
rini ayarlamak icin kullanihr.
P12 | Maniel iplik kesme sayisi Manduel anahtarin dikis makinesine baglanmasi duru- 1-5 1
munda, bu islev ayar numarasi anahtara manuel olarak
basildiginda kag iplik kesimi gergeklesecegi sayisini
ayarlamak icin kullanilir.
P13 | Sirekli manuel iplik kesme | P12” icin maniel iplik kesme sayisi “2 veya daha fazla” 30-990 50
islemleri arasindaki zaman | olarak ayarlanirsa, art arda gelen iki iplik kesme iglemi
aralgi arasindaki zaman aralidi igin “P13” islev ayar numarasi
kullantlir.
P15 | Baski ayagini kaldirma ko- | Bu bellek anahtari verisi, baski ayaginin asagdi inme za- 0-60 5
ruma zamanlamasi manini ayarlamak icin kullanilir.
P16 | Baski ayagi kaldirma anah- | Bu iglev ayar numarasi, pedalin arka kismina basildigin- 0-1 1
tari da baski ayagi kaldirma islemini ACMAK / KAPATMAK
icin kullanilir.
1: Baski ayagi kaldirma islemi gergeklestirilir.
0: Baski ayadi kaldirma islemi gergeklestiriimez."
P17 | Pedal kontroli emme 1 Bu islev ayar numarasi, emme 1’e bagh olan cihazin ¢a- 0-6 1
lisma durumunu segmek igin kullanilir.
0: KAPALI
1: On emme;
2: Arka emme
3: On ve arka emme;
4: Uzun emme;
5: Aralikli emme (zaman kontrolli);
6: Aralikl emme (dikis sayisi kontrollt)
“P02 Durma konumu secimi” igin “2: Igne durma konumu
belirtimemis” segildiginde, bu islev ayar igin “6: Aralikli
emme (dikis sayisi kontrollii)” segilemez."
P18 | Pedal kontrolli - emme 1 | “P17” i¢in “1” veya “3” secilirse, dikisi baglatmak igin 0-5000 300
icin 6n emme calisma silire- | pedalin 6n kismina basildiginda emme 1, islev ayari nu-
Si marasi “P18” ile ayarlanan slre boyunca ¢aligir durum-
da tutulur. Birim [ms]
P19 | Pedal kontrolli - emme 1 | “P17” igin “2” veya “3” segilirse, pedalin arka kismina 0-5000 300
icin arka emme c¢alisma si- | glcli bir sekilde basildiginda emme 1, iglev ayari numa-
resi rasi “P19” ile ayarlanan slre boyunca galigir durumda
tutulur. Birim [ms]
P20 | Pedal kontroll - emme 1 | “P17” igin “5” segilirse, dikis makinesi dikme islemini 0-9000 200
icin aralikh emme galisma | gergeklestirirken, emme 1, islev ayari numarasi “P20” ile
suresi ayarlanan sure boyunca ¢alisir durumda tutulur. Emme
1, galisma ve galismama durumlarini sirayla tekrar eder.
Birim [ms]
P21 Pedal kontroli - emme 1 | “P17” igin “5” segilirse, dikis makinesi dikme islemini 0-9000 200

icin aralikl emme c¢alisma-
ma siresi

gerceklestirirken, emme 1, islev ayari numarasi “P21”
ile ayarlanan sure boyunca durur. Emme 1, calisma ve
calismama durumlarini sirayla tekrar eder.

Bu islev ayar numarasinin "0" olarak ayarlanmasi du-
rumunda dikis makinesi, "P20" islev numarasinin ayar
degerine bakilmaksizin "P17" iglev ayar numarasinin "4:
Uzun emme" olarak ayarlanmasi durumundaki ile ayni
islemi gerceklestirir. Birim [ms]"
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No. Oge Aciklama Arahk Baslangic¢ degeri
P22 | Pedal kontroli emme 2 Bu islev ayar numarasi, emme 2’e baglh olan cihazin ¢a- 0-6 1
lisma durumunu segmek icin kullanilir.
0: KAPALI
1: On emme;
2: Arka emme;
3: On ve arka emme;
4: Uzun emme;
5: Aralikl emme (zaman kontrolll);
6: Aralikh emme (dikis sayisi kontroll()
“P02 Durma konumu segimi” iglev ayar numarasi igin
“2: Igne durma konumu belirtiimemis” segildiginde, islev
ayar numarasi P22 igin “6: Aralikli emme (dikis sayisi
kontrollii)” secilemez."
P23 | Pedal kontroli - emme 2 | “P22” igin “1” veya “3” segilirse, dikisi baslatmak icin 0-5000 300
icin 6n emme galisma sure- | pedalin 6n kismina basildiginda emme 2, iglev ayari nu-
si marasli “P23” ile ayarlanan sire boyunca galigir durum-
da tutulur. Birim [ms]
P24 | Pedal kontroll - emme 2 | “P22” igin “2” veya “3” segilirse, pedalin arka kismina 0-5000 300
icin arka emme galisma si- | glicli bir sekilde basildiinda emme 2, islev ayari numa-
resi rasi “P24” ile ayarlanan slre boyunca ¢aligir durumda
tutulur. Birim [ms]
P25 | Pedal kontrolli - emme 2 | “P22” icin “5” segilirse, dikis makinesi dikme islemini 0-9000 200
icin aralikh emme calisma | gercgeklestirirken, emme 2, iglev ayari numarasi “P25” ile
siresi ayarlanan sire boyunca galisir durumda tutulur. Emme
2, calisma ve galismama durumlarini sirayla tekrar eder.
Birim [ms]
P26 | Pedal kontroli - emme 2 | “P22” igin “5” segilirse, dikis makinesi dikme islemini 0-9000 200
icin aralikli emme c¢alisma- | gerceklestirirken, emme 2, igslev ayari numarasi “P26”
ma suresi ile ayarlanan sire boyunca durur. Emme 2, calisma ve
c¢alismama durumlarini sirayla tekrar eder.
Bu islev ayar numarasinin "0" olarak ayarlanmasi du-
rumunda dikis makinesi, "P25" islev numarasinin ayar
degerine bakilmaksizin "P22" iglev ayar numarasinin "4:
Uzun emme" olarak ayarlanmasi durumundaki ile ayni
islemi gerceklestirir. Birim [ms]
P27 | Elle iplik kesme zamani Manuel anahtarin dikis makinesine baglanmasi duru- 0-990 40
munda, bu islev ayar numarasi anahtara manuel olarak
basildiginda iplik kesiminin gerceklesecegi zamani ayar-
lamak icin kullantlir. Birim [ms]"
P28 | Elle iplik kesme emme Manuel anahtarin dikis makinesine baglanmasi duru- 0-3 3
munda, bu islev ayar numarasi anahtara manuel olarak
basildiginda emme 1 ve emme 2’ye baglanan cihazin
galisma durumunu se¢gmek igin kullanilir.
0: KAPALI;
1: Maniel emme 1 ACIK;
2: ManUlel emme 2 ACIK;
3: Manuel emme 1 ve maniel emme 2 ACIK"
P29 | Manlel emme 1 galisma | Manlel anahtarin dikis makinesine baglanmasi duru- 0-5000 300
suresi munda, “P28” igin “1” veya “3” segilirse, manulel anahta-
ra basildiginda, emme 1, islev ayari numarasi “P29” ile
ayarlanan sure boyunca c¢aligir durumda tutulur.
Birim [ms]
P30 | Manlel emme 2 galisma | Manlel anahtarin dikis makinesine baglanmasi duru- 0-5000 300
suresi munda, “P28” igin “2” veya “3” segilirse, manulel anahta-
ra basildiginda, emme 2, islev ayari numarasi “P30” ile
ayarlanan sure boyunca c¢alisir durumda tutulur.
Birim [ms]"
P31 Pedal kontroli emme 1 | “P17” igin “6” segilirse, dikis sirasinda, emme 1, islev 0-200 50
icin aralikli emme islemini | ayar numarasi “P31” ile ayarlanan sire boyunca caligir
calisir durumda tutmak igin | durumda tutulur. Emme 1, galisma ve ¢alismama durum-
dikis sayisi larini sirayla tekrar eder.
P32 | Pedal kontroli emme 1 igin | “P17” igin “6” segilirse, emme 1, islev ayari numarasi 0-200 50
aralikh emme islemini dur- | “P32” ile ayarlanan dikis sayisi boyunca durmus konum-
durulmus konumda tutan | da tutulur. Emme 1, ¢alisma ve g¢alismama durumlarini
dikis sayisi sirayla tekrar eder.
Bu iglev ayar numarasinin "0" olarak ayarlanmasi du-
rumunda dikis makinesi, "P31" islev numarasinin ayar
degerine bakilmaksizin "P17" iglev ayar numarasinin "4:
Uzun emme" olarak ayarlanmasi durumundaki ile ayni
islemi gerceklestirir.
P33 | Pedal kontroli emme 2 | “P22” igin “6” segilirse, dikis sirasinda, emme 2, islev 0-200 50

icin aralikli emme islemini
¢alisir durumda tutmak igin
dikis sayisi

ayari numarasi “P33” ile ayarlanan dikis sayisi boyunca
calisir durumda tutulur. Emme 2, ¢calisma ve galismama
durumlarini sirayla tekrar eder.
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No. Oge Aciklama Arahk Baslangic¢ degeri
P34 | Pedal kontroli emme 2 igin | “P22” igin “6” segcilirse, emme 2, islev ayari numarasi 0-200 50
aralikh emme islemini dur- | “P34” ile ayarlanan dikis sayisi boyunca durmus konum-
durulmus konumda tutan | da tutulur. Emme 2, ¢calisma ve g¢alismama durumlarini
dikis sayisi sirayla tekrar eder.
Bu iglev ayar numarasinin "0" olarak ayarlanmasi du-
rumunda dikis makinesi, "P33" islev numarasinin ayar
degerine bakilmaksizin "P22" iglev ayar numarasinin "4:
Uzun emme" olarak ayarlanmasi durumundaki ile ayni
islemi gerceklestirir.
P35 | Parga sayisi Bu islev numarasi Uretilen parca sayisini saymak igin 0-9999 0
kullanilir.
P36 | Bir parga Urunun dikilmesi | Bu iglev ayar numarasi, “P35”in mevcut sayisina bir sayi 1-50 10
icin gerceklesmesi gereken | eklemeden 6nce gergeklesmesi gereken iplik kesimi sa-
iplik kesme sayisi yisini ayarlamak igin kullanilir.
P40 | N1-N2 N1: Elektrik kutusu yazilim surimd; N2: Calisma paneli

yazihm surimi
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m Model se¢im tablosu

. Maksimum doénls sayi- Maksimum doénds hizi
NO Model adi Model secimi (P54) ..
st ayari (P41) (P01) baslangi¢ degeri
1 | MO-6804S-0E4-30H Genel ' 0 7000 6500
2 | MO-6804S-0A4-150 Genel 10 7000 6500
3 | MO-6814S-BE6-40H Yiksek kaldirma | 1 6500 6000
MO-6814S-BE6-24H/G44/ !
4 Genel , 0 7000 6500
Q143 |
MO-6814S-BE6-34H/G44/ !
5 Genel ' 0 7000 6500
Q143 |
MO-6814S-BE6-44H/G44/ |
6 Yiksek kaldirma | 1 6500 6000
Q143 |
7 | MO-6816S-DE6-30H Genel 10 7000 6500
8 | MO-6816S-FF6-30H Genel 10 7000 6500
9 | MO-6816S-FF6-50H Yiiksek kaldirma i 1 6500 6000
10 | MO-6816S-FH6-60H Ekstra yiksek kaldirma | 2 6000 5500
11 | MO-6816S-DE4-30H-E35 | Genel ' 0 7000 6500
12 | MO-6843S-1D6-40H Genel 10 7000 6500
13 | MO-6804D-0E4-30H Genel 10 7000 6500
14 | MO-6814D-BE6-30P Genel 0 7000 6500
15 | MO-6814D-BE6-30P Genel 10 7000 6500
MO-6814D-BE6-24H/ !
1 | | 7
6 G44/Q143 Gene | 0 000 6500
MO-6814D-BE6-34H/ !
17 Genel ' 0 7000 6500
G44/Q143 |
18 | MO-6816D-DE4-30H Genel 0 7000 6500
19 | MO-6816D-DE4-30H-E35 | Genel 10 7000 6500
20 | MO-6843D-1D6-40H Genel ' 0 7000 6500

* Model se¢imi (P54) maksimum doniis sayisi ayar (P41) Hizmet Seviyesi modu altinda ayarlanabilecek
parametrelerdir.
Ayrintilar icin Miihendislik El Kitabi’na bakin.
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6-5. Ana islevlerin ayarlanmasina iligkin ayrintilar
B C

(D Durma konumu ayari (islev ayar no. P02)
Bu iglev ayar numarasi ignenin durma konumunu ayarlamak igin kullanilir.
P02 0: igne st konumda durur
1: igne alt konumda durur
2: igne durma konumu belirtilmemis
igne durma konumu, ¢alisma paneli tizerindeki ilgili digme ile degistirilir.

Ust durma konumu ve alt durma konumu arasinda segim yapmak igin ﬂ @ ‘e basin.

B gdsterge 1s1Q1 yaniyorsa, igne Ust konumda durur. B gosterge 1131 sonukse, igne alt konumda durur.

* Islev ayar numarasi “P02”, islev ayar modunda “2: igne durma konumu belirtiimemis” olarak segildiginde
B gosterge i1siginin ACIK/KAPALI olma durumuna bakilmaksizin ignenin durma konumu belirtiimemis de-
mekitir.

* “P17 Pedal kontroli emme 1 tipi” veya “P22 Pedal kontrolii emme 2 tipi” igin “6: Aralikli emme (dikis sayi-
sl ile kontrol edilir)” segilirse; “2: igne durma konumu belirtiimemis” segenegi segilemez.

® Yumusak baslatma iglevinin segimi (islev ayar no. P03)
P03 0: Yumusak baglatma KAPALI
1: Yumusak baslatma ACIK

Yumusak baslatma iglevinin hiz limiti degeri ve yumusak baslatma islevi ile dikilecek dikis sayisi degistiri-
lebilir. (islev ayar no. P04 - no. P05)

P04 Veri ayarlama araligi: 200 - 1500 [sti / min] <100 sti / min>

P05 Veri ayarlama arahgi: 1 - 15 (dikis)
Yumusak baglatma islevi secgimi, calisma panelindeki ilgili digme kullanilarak degistirilebilir.

Yumusak baslatma KAPALI / ACIK secimleri arasinda “ @ tusu basil tutularak degisim yapilabilir.

C gostergesinin 15131 yanarsa, yumusak baslatma ACIK islevi segilidir. C gdstergesinin 15131 soniikse, yu-
musak baslatma KAPALI islevi segilidir.
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® Baski ayagi kaldirma iglevinin segimi (islev ayar no. P16)
Pedalin arka kismina basildiginda baski ayaginin kalkip kalkmayacagini se¢mek icin bu iglev kullanilr.
* Dikis makinesine baski ayagi kaldirma cihazi baglanirsa bu sec¢im etkinlesir.
(Ayrintili baglanti yonetimi icin Miihendislik El Kitabi'na bakin.)
P16 0: Baski ayagi kaldirma islemi gergeklestiriimez.
1: Baski ayagi kaldirma islemi gercgeklestirilir.

@ Emme iglevinin segimi (islev ayari no. P17 ve no. P22)
Emme 1 ve 2 igin emme cihazi baglandiginda bu iglev ayari etkinlesir.
(Emme 1 ve emme 2'nin ayrintili baglanti yonetimi icin Mihendislik El Kitabi’'na bakin.)
Baglanan her cihaz igin emme islevi ayri ayri segilebilir.
P17, P22  0: Emme KAPALI
1: On emme
2: Arka emme
3: On ve arka emme
4: Uzun emme
5: Aralikh emme (zaman kontroll()
6: Aralikh emme (dikis sayisi kontroll()
* “P02 Durma konumu segcimi” iglev ayar numarasi igin “2: igne durma konumu belirtimemis” segildigin-
de, “6: Aralikl emme (dikis sayisi kontrollli)” ayarlanamaz.

(® Maniiel iplik kesme iglevi segimi (islev ayar no. P12 ve no. P28)
Bu sec¢im, dikis makinesine manuel anahtar baglandiginda etkinlesir.
(Manuel anahtarin ayrintili baglanti yonetimi icin Mihendislik El Kitabr'na bakin.)
Mantiel iplik kesme sayisi segilebilir.
P12 Ayar aralgi: 1 -5 kez
Ayrica, manuel iplik kesme sirasinda emme islevinin kullanilip kullaniimayacagina iliskin secim yapilabilir.
P28 0: Emme KAPALI
1: Emme 1’ye baglanan cihaz c¢aligir
2: Emme 2’ye baglanan cihaz ¢aligir
3: Hem Emme 1’e hem de Emme 2’ye baglanan cihazlar ¢aligir
(Emme baglantisinin ayrintilari igin Mihendislik El Kitabi'na bagvurun.)

® Uretim adedi sayma islevi (islev ayar no. P35 ve P36)
Bu islev, Uretilen par¢a adedini saymak igin kullanilir.
P35 Parca sayisi: 0 - 9999 parga
Ayrica, sayag degerini bir sayi artirmadan dnce gergeklesmesi gereken iplik kesme sayisi da ayarlanabi-
lir.
P36 Ayar araligi: 1 - 50 kez
Parca sayisi gosterilirken dikis islemi devam ettirebilir.

Parga sayisini sifirlamak isterseniz, a @ ‘e basil tutun. Uretilen parga sayisi O veya

O ‘e basilarak artirilabilir veya azaltilabilir.
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6-6. islev ayar verisinin baslatiimasi

istege bagh olarak degistirdiginiz islev ayar verileri bellekte saklanabilir. Verileri daha sonra degistirirseniz,
bellekte kaydedilmis olan bahsi gegen verilere geri donebilirsiniz.

1)

Normal dikis durumunda bes saniye sureyle
@ tusunu basil tutarsaniz ya da O ve

O e ayni anda basarken dikis makinesini ACIK ko-
numa getirirseniz baslatma ekrani gorintdlenir.

© tusuna uzun basarak baslatma ekranini

goruntulediginizde, baglatma ekraninda A'ye

basarsaniz tiim ayar degerleri Sayfa 30 "6-3. is-
lev ayari” de agiklandigi sekilde bellekte saklanan
degerlere geri dondurulebilir.

O ve O tuslarina ayni anda basarak

glcl ACIK Konuma getirdiyseniz, ayar degerleri
fabrika ¢ikisinda ayarlanmis olan baslangi¢ deger-
lerine sifirlanir. Bu durumda, Sayfa 30 "6-3. islev
ayar1" de aciklandidi sekilde bellege kaydettiginiz
ayar verileri de fabrika ayar de@erlerine dondarulir.

m @ e basilarak baglatma islemi iptal edilebilir.

Baslatma sirasinda tam ekran gérintulenir. Bas-
latmanin tamamlanmasindan sonra, ekran normal
dikis ekranina geri doner.

—37-



6-7. Maniiel LED 1s1g1

Maniel LED 15131 @ parlaklig, a 0 'ya basila-

rak degigtirilebilir. n @ 'ya uzun siire basarsaniz
Isik ayar iglevi, renk sicakligini degistirme islevine

gecer. Bu durumda, renk sicakligi n @ 'ya basi-
larak degistirilebilir.

Hicbir digmeye basmadan Ug¢ saniye beklerseniz,
renk sicakligi degistirme islevi otomatik olarak 1sik
ayar iglevine geri doner.

Parlaklik / renk sicakligi degistirme ydntemi, asagidaki tablolarda gésterilmistir.
(Tablodaki degerler [%] sadece daha iyi anlamaniza yardimci olmak igin referans olarak sunulmustur.)
* Renk sicakhgini degistirmek isterseniz, isik ayan (karartma) diizeyini bes farkl seviye (1 - 5) ara-
sinda degistirebilirsiniz.

Renk sicakhgi Isik ayari (Karartma)
Seviyeler | Beyaz [%] Sari [%] P Seviyeler Yogunluk [%]
T 0 100 0 0 0 T
1 90 10 m 1 20
H 2 80 20 2 40 m
3 70 30 Uzun siire 3 60
Kisa siire 4 60 40 - 4 80 Kisa siire
5 50 50 5 100
6 40 60 Ug saniye
7 30 70 bekledikten
8 20 80 sonra otomatik
9 10 90 olarak eskKi
10 0 100 haline getirme
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6-8. USB hakkinda

UYARI :
USB baglanti noktasina baglanacak cihaz, asagida gosterildigi gibi anma akim degerine veya daha

diisiigline sahip olmalidir.
Anma akim degeri s6z konusu anma akim degerinden biiyiik olan cihaz takilirsa dikis makinesinin
ana govdesi veya baglanan USB cihazi hasar gorebilir veya arizalanabilir.

USB baglanti noktasinin anma akim degeri
Elektrik kutusu tarafindaki USB baglanti noktasi: Maksimum anma akim degeri 1 A

[USB flash siriicii takma konumul]

Elektrik kutusu @ icin bir USB konektorii saglanmis-
tir.

USB siirticiyi kullanmak igin konektdr kapagini @

¢ikarin ve USB suriclyl USB konektdrine takin.

* USB sirici kullaniimadiginda USB konektord,
konektor kapagi @ ile mutlaka korunmalidir.
USB konektoriine toz veya benzeri girerse ariza-
ya neden olabilir.
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7. BAKIM

UYARI :

1. Temizleme islemine baglamadan 6nce gii¢ anahtarini kapatin. Dikkatsizlik sonucu pedala basilma-
si halinde makine calisarak yaralanmalara sebep olabilir.

2. Yag ve gres kullanimi sirasinda yag ve gresin goziiniize kagmamasi ve cildinize bulagmamasi igin
koruyucu gozliik ve eldiven giydiginizden emin olun, aksi takdirde ciltte enflamasyon olusabilir.

3. Ayrica, kusma ve ishale yol agabilecegi i¢in yag ve gresi yiyip icmeyin. Yagi ¢cocuklarin ulagama-
yacagi bir yerde saklayin.

4. Makine kafasini geriye dogru egerken ya da orijinal konumuna dondiiriirken makineyi tutmak igin
iki elinizi kullanin.
Makineyi hareket ettirmek igin tek elinizi kullanmaniz halinde, makine kafasinin agirhigi makine ka-
fasinin elinizden kaymasina neden olabilir ve yaralanabilirsiniz.

«Periyodik Bakim Ogeleri»

Bakim Dongusi Bakim Ogeleri

Ginlak 1. Transport diglisinin Uzerindeki kumas tozlarini temizleyin.

2. Yag haznesinde yeterli yag miktari oldugundan emin olmak i¢in kontrol edin.
(Yag ylzeyinin seviyesi, yag seviye gostergesi Gzerindeki Ust ve alt kirmiz
cizgiler arasinda tutulmalidir.)

3. Dikis makinesini ve ¢alisma masasini daima temiz tutun.

Haftahk 1. Elektrik kablolarini temiz ve duzgin tutun.

2. Calisma panelini temiz tutun

3. Elektrikli pargalarda gevseme var mi yoksa hala dogru konumdalar mi diye
kontrol edin.

Dort ayda bir 1. Yagd haznesindeki yagdi yenisiyle degistirin.
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8. AYARLAMA BOYUTU DEGERLERI

8-1. Luper ve igne koruyucunun ayarlanmasi i¢in kullanilan olgiler

UYARI :

1. Makineyi yeterince tanimamaktan kaynaklanacak kazalardan korunmak igin; makineye bakim ya-
pan kisinin makine hakkinda ¢ok iyi bilgisi olmali veya en dogru segenek olarak makineye bakim
yapmasi ya da parca degistirmesi icin distribiitore bagvurularak teknisyen talep edilmelidir.
2. Makine c¢alistigi zaman meydana gelebilecek kazalardan korunmak igin, makine g¢alistiriimadan
once hicbir gevsek vida veya somun kalmadigindan ya da pargalarin birbirine garpmadigindan
emin olunmalidir.

= Luperin ayarlanmasi i¢in tabloda verilen degerler standart él¢iilerdir. Bu 6l¢iiler sadece referans |
olarak verilmiglerdir ve dikilen kumas ile yapilan isin niteliklerine bagh olarak az veya ¢ok degis- |

| @ tirilebilirler. )

(Birim : mm)

w E
Al 04
m D ;
\
I e
Model A Z@ B 14
D
Cc @ A 16 0,05 ila 0,2 mm ; _
A | B | cC D | E F G
MO-6804 10,4-10,6 - - (10,8) 4,8-52 3,7-3,9 -
MO-6814-2 A H 10,4-10,6 | (9,1) - (10,5) 54-5,7 3,7-3,9 -
MO-6814-3 A H 10,4-10,6 | (9,1) - (10,5) 5,4-5,7 3,7-3,9 -
MO-6814-4 A H 11,8-12 | (10,5) - (12) 54-57 41-43 .
MO-6814-30P 10,4-10,6 | (9,1) - (10,5) 5,4-57 3,7-3,9 -
MO-6816-3 A H 10,4-10,6 - (7,6) (10,8) 4,8-52 3,7-3,9 1,4-1,9
MO-6816-50H 11,8-12 - (9) (12) 4,8-52 4,1-4,3 1,6-2,3
MO-6816-60H 12,6-12,8 - (9,8) (12,7) 5-5,5 4.1-4,3 1,6-2,3
MO-6816-30P 10,4-10,6 - (7,6) (10,8) 4,8-5,2 3,7-3,9 1,4-1,9
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8-2. iplik verici ile liiper iplik kaminin konum &lgiileri (standart ayar)

UYARI :
é ise baslamadan dnce, dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari
onlemek igin giicii kapali konuma getirin.

(1) igne iplik vericisinin ve igne iplik kilavuzunun konumu

MO-6804S MO-6814S** MO-6816S**

| §
D
O

()

g %% "‘
)
) i
| - e,
% ‘ (_ﬁ _ :
< o i
S y
i ﬂ o

(Birim : mm)

6mm

A
Y

A

b
>

5,5mm
1

)
)

=

) )

MO-6814 MO-6816
A B Cc A B C D
30P, 60H harig 6.5 6 55 8,5 8 14 12
30P 6,5 6 55 11,5 11 13 13
60H - - - 7,5 8 14 13




(2) Liiper iplik vericisinin ve liiper iplik kilavuzunun konumu

(Birim : mm)

Model A B C D E
MO-6804 11,5 17,5 20 28,5 11
MO-6814-2 A H 21,5 14,5 28 32 11
MO-6814-3 A H 21,5 14,5 28 32 11
MO-6814-4 A H 21,5 14,5 25 28,5 9
MO-6814-30P 11,5 17,5 20 28,5 9
MO-6816-3 A H 21,5 17,5 20 28,5 9
MO-6816-50H 33,5 10,5 20 28,5 9
MO-6816-60H 33,5 10,5 20 38 9
MO-6816-30P 21,5 10,5 28 35 15

(3) Liiper iplik kami ayar degeri

Iy | ikt Y .
: 1ila2 mm
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Ldper iplik kami zamanlamasini, igne ucu
bogaz plakasinin alt ylzeyi 1 ila 2 mm ¢ikin-
tI yapacak sekilde asagi indiginde luper iplik
kami laper ipligini serbest birakacak sekilde

ayarlayin.



9. HATA KODU LIiSTESI

Hata kodu Aciklama
EO1 Asiri voltaj hatasi
Alternatif akim voltaji 317 V - 325 V'u astiginda bu hata kodu gérintulenir. "
E02 Dusuk voltaj hatasi
Alternatif akim voltaji 170 V'un altina distiginde bu hata kodu goéruntilenir."
EO03 Calisma paneli ile elektrik kutusu arasinda iletisim hatasi
EO05 Pedal sinyali arizasi
EQ7 Kilitteme hatasi
Kasnak dondugiinde bu hata otomatik olarak sifirlanir."
E09 Ust durma konumu galisma sirasinda bulunamaz
E14 Kodlayici sinyali ya da girig sinyali normal degil.
E15 Donanim asiri akim sinyali (ariza sinyali)
E19 $E19$% Elektrolit kapasitor baglanti hatasi
E21 $E21$ Calisma paneli PCB yeniden baglatildi
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10. MASANIN Gizimi
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Tam gémme tip masa

* Yardimci1 masa gereklidir.
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*1 Dikis makinesine otomatik kenar baskisi makinesi takilirken bu parca gikartilmalidir.
*2 Iplik kesici takmak isterseniz bu kisimlari gikarin.
*3 Harici bir senkronizasyon cihazi kullanmak isterseniz bu kismi ¢ikarin.
* Kesilip gikarilacak kismin boyutlarini kullanmak istediginiz senkronizasyon cihazinin
boyutuna gore ayarlayin.
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Tam gémme tip masa (Braket tipi)
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*1 Dikis makinesine otomatik kenar baskisi makinesi takilirken bu parc¢a cikartilmalidir.
*2 Iplik kesici takmak isterseniz bu kisimlari gikarin.
*3 Harici bir senkronizasyon cihazi kullanmak isterseniz bu kismi ¢ikarin.
* Kesilip gikarilacak kismin boyutlarini kullanmak istediginiz senkronizasyon cihazinin
boyutuna gore ayarlayin.
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