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1. TEKNIK OZELLIKLER

1-1. Dikis makinesi kafasinin 6zellikleri

MO-6804S(D)

MO-6814S(D) MO-6816S(D)

Dikis Devri

7.000 sti/min (Azami) (Bazi alt sinif modeller harig)

Dikis uzunlugu

0,6 ila 3,8 (4,5) mm

igne araligi

- 2,0 mm 3,0 ve 5,0 mm

Overlok genisligi

""1,5ve 4,0 mm 2,0, 3,0 ve 4,0 mm 4.0,5,0ve '6,0 mm

Diferansiyel orani

Dikisin blizdirilmesi1 : 2(Azami 1 : 4)
Dikisin gerdirilmesi1 : 0,7(Azami 1 : 0,6)

igne DC x 27 (Standart)
Motor DD motor
Baski ayagi k.aqurma yuk- 5ila 7 mm
sekligi
Yag JUKI MACHINE OIL #18
2 Gres vad Ozel gres yag1 Parga numarasi: 23640204 (100 g tiip)
yad Parca numarasi: 40006323 (10 g tup)
Agirlik 28 kg
- Is istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (Lpa) yayiimasina denk :
A-83,0 dBA'nin agirlikh degeri; (Kpa = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2
i -1ISO 11204 GR2 uyarinca 6.500 sti/min.
Girultu

- Ses siddeti seviyesi (Lwa) :

A-88,0 dBA'nin agirlikli 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.

Girig

330VA




2. KONFIGURASYON

@ Baski ayagi kaldirma kolu
@ Baski ayag (tertibati)

@ Iplik cardag:

0O Yag seviye gostergesi
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3. KURULUM

UYARI :

iletisim kurun.

lemek igin giicii kapali konuma getirin.

* Makine kurulumu sadece kalifiye bir teknisyen tarafindan gergeklestirilmelidir.
» Elektrik tesisatina iligkin yapilmasi gereken bir i varsa bayinizle veya kalifiye bir elektrik teknisyeniyle

* Dikis makinesinin agirhigi 28 kg’dir. Kurulum igin iki veya daha fazla kisi gereklidir.

¢ Kurulum tamamlanana kadar elektrik kablosunu prize takmayin. Pedala yanhslikla basilmasi halinde
makine galisarak yaralanmalara sebep olabilir.

* Makine kafasini geriye dogru egerken ya da orijinal konumuna déndiiriirken makine kafasini iki elinizi
kullanarak tutun. Tek elinizi kullanmaniz halinde, makine kafasinin agirhg: tutulamayacak kadar agir
gelebilir ve fiziksel yaralanmalara neden olabilir.

+ ise baglamadan 6nce, dikis makinesinin aniden galismasi nedeniyle ortaya gikabilecek kazalari 6n-

3-1. Emme cihazinin montaji

. ?‘\Aksesuar

~

Emme cihazinin
girig borusu

3 olarak
saglanan vida

Emme cihazinin
montaj kaidesi

Vida

1) Emme cihazinin girig borusunu, Unite ile aksesuar
olarak saglanan vidalarla tablaya tutturun. Giris
borusunun dirsegini tablanin alt kismina sabitleyin.

2) Toz torbasinin montaj kaidesini, aksesuar olarak
saglanan vidalarla tablaya tutturun.



[DD23]
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3) Boruyu Y dirsegine takin.
Borunun Y dirsegi tarafini toz tor-
basina baglayin. Borunun hortum
tarafini girisin dirsegine baglayin.
Hava borusu A’yl, solenoid vana
A’ya baglayin. Hava borusunu
®, makine kafasi baski ayaginin
hava Ufleyicisine R baglayin.

* Solenoid vananin nasil bagla-
nacagini 6grenmek igcin bkz.
Sayfa 8 "3-5. Hava borulan"

[DD22]

4) Hava borusunu ® giris borusuna @. baglayin.

Hava borusu B'’yi, solenoid vana B’ye baglayin.

Solenoid vananin nasil baglanacagini 6gren-
mek i¢in bkz. Sayfa 8 "3-5. Hava borulan”



3-2. Tabla ve tabla standinin montaji

1. Paketi agtiktan sonra dikis makinesini |

S kumas plaka kapaginin @ alt kismin- |
3 dan tutarak tagimayin. |
2. Elektrik kutusu kapaginin alt kismin- |

dan tutmayin. ]

1) Hava ifleyici mahfazasini @, kauguk pulu @, ka-
ucuk yastigi @ tablo semasina ve parga listelerine
basvurarak gerceve destek plakasina @ monte
edin.

2) Atik bosaltma setini ve iplik gardagini monte edin.




3-3. Pedal sensoriiniin takilmasi

1)

2)

3)

Pedal sensérunu Unite ile birlikte saglanan montaj
vidalariyla @ tablaya monte edin. Pedal sensori-
ndn, baglanti kolu tablaya dik olacak bir konuma
monte edilmesi gerekir.

Pedal sensOrind masaya taktiktan sonra dikis
makinesi kafasini masaya monte edin.

Motor calistirma pedalini @ monte edin.



3-4. Baglanti kolunun takilmasi

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

Baglanti kolunu @, pedal kolu @ montaj deligine so-
mun @ kullanarak @ sabitleyin.




3-5. Hava borulari

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

onlemek igin giicii kapali konuma getirin.

[DD22]

4 1) Gerginligi serbest birakma cihazindan ve hava
silindirinden gelen @, @, © ve @ hava tlplerini
tablanin altindan gegirin.
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2)

Hava tiipleri @, @, © ve @'l tablanin altinda bulunan solenoid vanaya Abaglayin.

Emme cihazindan gelen A ve B hava borularini sirasiyla A ve B’ye baglayin. Hava tipini ® baski ayag
hava Ufleyicisinin R baglanti portuna baglayin.

Baski ayagi hava Ufleyicisine baglanacak hava tliptini ® baski ayagdi kolunun @ Ust tarafindan gegirdigi-
nizden emin olun ve kablo klips bandiyla @ sabitleyin.

Emme cihazindan gelen hava tupleriyle ilgili ayrintilar 6grenmek icin bkz. Sayfa 3 "3-1. Emme ciha-
zinin montaji”

8-



[DD23]

1) Hava silindirinden gelen @, @, ©® ve @ hava
tuplerini tablanin altindan gegirin.
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2) Hava tipleri @, @, © ve @'l tablanin altinda

bulunan solenoid vanaya baglayin.
© © Emme cihazindan gelen A ve B hava borularini
(2] (3) sirasiyla A ve B’ye baglayin.
Emme cihazindan gelen hava tuplerinin ayrintilari
(1) (1) icin bkz. Sayfa 3 "3-1. Emme cihazinin mon-
A B C taji™.
ONINONINONING)




3-6. Konektori baglaniyor

A

U

YARI :

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

Hatali calisma ya da hatal spesifikasyonlar nedeniyle cihazin zarar gérmemesi igin, ilgili bitiin ko-
nektorlerin belirtilen yerlere baglanmis oldugunu kontrol edin. (Konektorlerden herhangi biri yanlig
bir konektore takilirsa, o konektorle ilgili cihaz bozulmakla kalmayip aniden ¢calismaya baslayarak
yaralanmalara sebep olabilir.)

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

Kablolari, asin gii¢ uygulayip bilkmemeye ve zimbayla asir derecede sikistirmamaya dikkat ederek
sabitleyin.

ilgili cihazlarin kullamimi ile ilgili ayrintilar igin, cihazlari kullanmadan 6nce cihazla birlikte temin edi-
len Talimat Kilavuzunu dikkatle okuyun.

( 1. Figi prize takmayin. |
| 2. Giiciin KAPALI konuma getirildiginden |
P S
o | DiKKAT emin olmak i¢in kontrol edin. |

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

1) Elektrik kutusundan ¢ikan pedal sensoéru kablosu-
nu @ masanin alt yiizeyinden gegirin.

2) Pedal sensori kablosunu @ ve konektdri masanin
altinda baglayin.

—-10 -



3-7. Reaktor kutusunun takilmasi [Sadece AB tipi modeller igin]

*

AB tipi modeller i¢in dikis makinesi ile birlikte verilen reaktdr kutusunu monte edin.

1) Reaktdr kapagini @ reaktér kutusundan @ ayira-
rak reaktdr kaidesi tertibatindan ¢ikarin @.

* Kapak ile kaide arasina diiz u¢lu tornavida gibi-
ince diiz u¢lu bir alet sokularak reaktoér kapagi
kolayca ¢ikarilabilir.

2) Reaktori @ ok yoniinde kaydirarak reaktor kaidesi
tertibatina @ takin.

( 1. Reaktorii yerlestirirken, 6nce kablo de- )
| meti klempini @ ¢ikarin. |
| /dikkat\ 2. Reaktorii @ reaktor kaidesi tertibatina |
| takin. Bunu yaparken kahverengi ve |
| mavi kablolarin yukari baktiklarindan |
{ emin olun. )

3) Reaktor kaidesi tertibatina @ sabitlenmis olan giig
kablosunun konektdriini @ reaktdr konektdriine
O baglayin.

( _—+ Glc kablosu konektoriiniin reaktér kaidesi |
| @‘T konektoriine iyice yerlestirilerek konekto- |
{ riin kilitlendiginden emin olun. )

—-11 -



4) Ahsap vidalari (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- ]
| ﬁ(_l:(?T tinin montaj konumlari igin 10) numarah |
| prosediir adiminda gosterilen talimat sek- |
{ line bagvurun. )

5) Elektrik kutusundan ¢ikan glic kablosu tertibatini @
reaktor kaidesi tertibatina @ kablo demeti klempi
© ile sabitleyin.

6) Gii¢ kablosu tertibatinin konektériinii @ reaktoriin
@ konektoriine baglayin.

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

f fikka™\ Toprak terminalini topraklama isareti ®]
l bulunan vidaya sabitleyin. )

12—



8) Reaktdr kapadini @ reaktor
kaidesi tertibatina @ takin.

( — Kablonun, reaktér kapaginin @ altina sikismamasina dikkat edin. |
| g Gii¢ kablosunu, kablo burcundan ® gegirin. Ardindan, gii¢ kablosunu reaktér kapaginin yarik |
| kismina sokun @ve reaktér kaidesi tertibati @ ile tutturun. ]

9) Reaktor kapagi sabitleme vidalarini vida torbasin-
dan @ cgikarin. Reaktor kapagini @ tespit vidalari
ile reaktér kaidesi tertibatina @ sabitleyin (dort
konumda).

10) AC giris kablosunu ® ve cikis kablosunu @ sag-
lanan zimbay! @ kullanarak masanin alt yiizeyine

L sabitleyin.
Loyt (1Y \, /@ Bunu yaparken, girig kablosu ® ile ¢ikig kablosunu
’ 1) ® birbirine karistirmamaya dikkat edin.

AC girig kablosunu ® ve ¢ikis kablosu ®
bir aksesuar kablo klips bandi ile hafifce |
{ baglanmalidir. )

135mm

A

—13-—



3-8. Elektrik fisinin takilmasi

UYARI :

A

1. Toprak'lama kablosunu (yesil/sari) belirtilen yere (toprak tarafinda) baglamis oldugunuzu kontrol edin.
2. Terminallerin birbirine degmemesine dikkat edin.

10 220-240V
E2'O)Kahverengi

AC

Yesil/San
(topraklama kablosu)

220-240V

1) Elektrik kablosunu elektrik fisine @ takin.

Resimde gdsterildidi gibi Kahverengi ve Mavi telleri
elektrik besleme tarafina, yesil/sari telleri toprak
tarafina baglayin.

—

1. Elektrik figini @ mutlaka emniyet stan- |
dartlarina uygun olarak hazirlayin. |

2. Topraklama kablosunu (yesil/sari) top- |
rak tarafina baglamis oldugunuzu kont- |
rol edin.

2) Glg salterinin KAPALI oldugunu kontrol edin.
Sonra gli¢ salterinin figini @ prize takin.

o~ Fisi @ takmadan dnce, elektrik kutusunda

[ = Fisi@takmadan lektrik kutusunda |
| @‘) belirtilen besleme gerilimi spesifikasyonu |
| tekrar kontrol edin. )

*

Elektrik fisinin @ sekli dikis makinesinin kul-
lanim yerine bagh olarak degisir.

14—



3-9. Utilisation de la machine a coudre

Tek faz 220 ile 240V arasinda CE Dikis makinesi, gi¢ anahtarinin © topuzu saat yo-

ninin tersinde 90 derece dondurildiginde ACIK
konuma gecer; saat ydnunde ¢evrilerek ana konumuna
dénduruldiginde ise KAPALI konuma gecer.

E>
=
Sy,
3

o — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
Ik,

. Gii¢ anahtarina @ elle giiglii bir sekilde basmayin. \
. Gii¢ salteri @ ACIK konuma geldikten sonra panel iizerindeki gii¢ géstergesi LED’i yanmaz-

I
sa, gug salterini KAPALI konuma getirip besleme voltajini kontrol edin. :
Yukarida bahsedilen adimlar yaptiktan sonra gii¢ anahtarini @ yeniden agmak istediginizde |
gli¢ anahtarini @ kapattiktan sonra en az bes dakika beklemek gerekir. |
I
I
I
I

. Dikis makinesinin giiciinii actiginizda bellek anahtari ayarina goére igne mili otomatik olarak

hareket edebileceginden dolayi ignenin altina elinizi veya bagka seyler koymayin.

. Tam otomatik mod segiliyken dikis makinesini AGIK konuma getirdiginizde, 6n sensor bloke

oldugu siirece dikis makinesi giivenlik nedeniyle dikise baglamaz.
Tam otomatik modda tekrar dikise baglamak istiyorsaniz 6n sensorii engelleyen engeli kaldi- |
rin, dikilecek malzeme ile 6n sensoéri tekrar bloke edin ve pedalin 6n kismina bir kez basin. |

5. Tam otomatik mod segiliyken dikis makinesini AGIK ko- |
numa getirdiginizde, soldaki sekilde gésterildigi gibi ¢a- |
ligma panelinde "PEDL" goriintillenecektir. |
Dikige baglamak istiyorsaniz pedalin 6n kismina bir kez |
basin. |

6. Satin aldiktan sonra dikis makinesini ilk kez agtiginizda, |
dikis makinesi giivenlik agisindan yari otomatik modda |
calismaya baslayacaktir. |
Modu yari otomatik moddan kullanmak istediginiz her- |
hangi bir dikis moduna gegirin. |
Dikis makinesinde yapilan degisikliklerin ayrintilari igin |
bkz. Sayfa 44 "6-5. Ana islevlerin ayarlanmasina iligkin |
ayrintilar”. |

15—



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 igin * Sadece MO-6800S igin

1) Yag gézlem penceresini @ yag girisinden gikarin. Unite ile birlikte verilen, siiper yiiksek hizda galisan
makineler igin 6zel olarak tasarlanmis olan yagi (JUKI MACHINE OIL #18) veya esdeger bir yagi yag giri-
sinden ekleyin. Yagin ylzeyi, yag seviye gostergesi Uzerindeki iki isaretin arasindaki bogluga ulastiginda
yag gozlem penceresini @ sikilayin.

2) (Sadece MO-6800S igin) Yeni bir dikis makinesini satin aldiktan sonra ilk kez kullanmadan énce ya da
uzun bir siire boyunca kullaniimamig bir dikis makinesini tekrar kullanmadan énce, igne milinin @ gélgeli
balumlerini ve Ust liper kilavuzunu @ yaglayin.

Ve Y
|{ DIKKAT\ Veiller & ne pas verser trop d’huile lubrifiante au moment de la lubrification. Si la machine est‘

| lubrifiée avec une quantité excessive d’huile, cela peut provoquer une fuite d’huile. ]

3) DD22 tipi model igin, yag fitilinin kurumasini én-
lemek icin yan kesici yag deligindeki yag fitiline
periyodik olarak yaglama yagi sirun.

16—



4-2. Yagin tahliyesi ve yeniden doldurulmasi

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

igne sogutma yagi: SILIKON YAG

SILIKON YAG

2) Kullanim émrind uzatmak igin, litfen ilk dort haftanin bitiminde, daha sonra ise her dort ayda bir yagi de-
gistirin.

3) Kullanim émriini uzatmak igin, bu makine bir yag filtresi @ ile donatiimistir.
Bu yag filtresini @ ayda bir kez temizleyin ve gerektikge yenisiyle degistirin.

17—



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

Ozel gresin periyodik olarak (ya da iki yilda bir kez) degistirimesi, makinenin sorunsuz galismasi igin yeterli olur.

1. igne mili bélmesine gres ilave edilmesi

1) Gresilavesinde kullanilan lastik tapay @ igne mili  2) Gresi, tornavidanin ucuyla @, @ ya da benzer bir
seyle ilave edin. Gres ilavesi i¢in JUKI GREASE
A kullanin.

JUKI GREASE A: 40006323 (parga numarasi)

bdlmesinden ¢ikarin.

2. Luper bélmesine gres ilave edilmesi

1) Gres ilavesinde kullanilan lastik tapay! @ liper 2) Gresi, tornavidanin ucuyla @, @ ya da benzer bir
seyle ilave edin. Gres ilavesi i¢cin JUKI GREASE
A kullanin.

JUKI GREASE A: 40006323 (parga numarasi)

bdlmesinden ¢ikarin.
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Piisediirleri okuyarak takip edin. ipligin yanhs gegirilmesi iplik kopmasi, ilmek atlama ve toplanma

gibi dikis sorunlarina neden olabilir.

UYARI :

5. DIKiS MAKINESINi KULLANMA PROSEDURU

5-1. Makineye iplik takilmasi

MO-6804

A

® \td/ .WL D
7 G))) G @
& @\ A ‘ /\

¢ »
L))
D] AT
— [ “
L))

>\ > )
>

MO-6814
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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 i¢in 6zel olarak ayarlayin. Somunlarin saat yéninde déndirtlmesi iplik
gerginligini artirir. Aksi yonde dondurmek iplik gerginligini azaltir.

(1) iplik gerginligi ayarlama somunlari

1) @ numarali 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***

®

S

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.
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(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 miktari
kullanildi§i 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) Viday @ gevsetin ve igneyi gikarin.

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

4) Viday @ sikilayin.
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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.

@ diigmesine basmaya devam edin ve digme kilitlenene kadar kasnagi déndiriin. Ardindan, istenen dikis
uzunluguna ulastiktan sonra digmeyi birakin.

AN biiyiitmek igin
Dikis adimini

siklagtirmak i¢in

5-5. Diferansiyel besleme hizinin ayarlanmasi

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

1) Diferansiyel besleme ayar vidasini @ gevsetin.
rzﬁ/m% o @ Diferansiyel besleme ayar gubugunu @ yukari

— o019 . . N .
= 0000 ."‘9 ";;i* % dogru hareket ettirerek gergin, asagi dogru hareket

(3} x.‘.\,— L) ettirerek buzgulu dikis yapin.

= 2) Kolu @ sadece hafifce hareket ettirmek istediginiz
zaman, diferansiyel besleme hassas ayar vidasini
O kullanin.

3) Avyarladiktan sonra, diferansiyel besleme ayar
somununu @ iyice sikilayin.
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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.

Viday! @ sokiin ve yeni Ust bicagdi takin. Ardindan vidayi biraz sikin.

Ust bigagi alt 6lii noktaya getirmek igin kasnagi dondiriin. Ust bicagin yiiksekligini, Ust bigak alt bigag
yaklasik 0,5 ila 1,0 mm gececek sekilde ayarlayin. Ardindan, viday1 @ sikilayin.

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

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

(2) Alt bigagi degistirin

1)
2)
3)

4)

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

Viday1 @ gevsetin. Alt bicadi gikarin ve yenisiyle degistirin.

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

Viday! @ gevsetin ve alt bigak tutucuyu @ orijinal konumuna doéndiiriin ve (st ve alt bicagin ipligi tam olarak
kesip kesmedigini test edin. Ardindan vidayi @ 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)

Ust bicag @ alt 61t noktaya getirmek igin kasnagi
déndarun.

Viday! @ gevsetin ve alt bigak tutucuyu @ sola
dogru kaydirin ve ardindan viday @ biraz sikilayin.
Viday! @ gevsetin ve istenen genisligi elde edene
kadar alt bigak tutucuyu saga veya sola dogru
kaydirin. Ardindan vidayi @ sikin.

Vidayr @ gevsetin. Alt bigak Ust bigakla temas
edene kadar alt bicak tutucuyu @ hareket ettirin.
Bigaklarin ipligi kesip kesemedigini test edin ve
ardindan viday @ sikilayin.

onlemek icin giicii kapali konuma getirin.

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

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

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

1)

Dort vidayr @ gevsetin. Ust kapagi @ agin ve
ayirin.

2) Vidayl @ gevsetin ve igne milini @ istenen yik-
seklige getirin. Ardindan viday! @ sikin.

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

( - Igne mili yiiksekligini ayarladiktan sonra, ]
| iy igne ile luper arasindaki iligkiyi kontrol |
{ edin )
{F igne yiiksekliinin ayar degerleri igin saygl
| Sayfa 70 "8-1. Liiper ve igne koruyucu- |
| % nun ayarlanmasi i¢in kullanilan élgiiler" |
l boliimiine bakin. )
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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 hareket
ettirin. Baski ayaginin tabani bodaz plakasinin lizerinde diiz bir sekilde de durabilir. Ardindan, viday @
sikilayin.

3) Vidayl @ gevsetin ve ©, @ ile eslesecek ve @ rahat bir sekilde yukari veya asagdi hareket edebilecek
sekilde @ dJesini sada sola hareket ettirin. Ardindan viday! @ sikin.

4) Dogru basinci ayarlamak igin: Viday! @ saat yéniinde gevirmek basinci artirir, saat yonii tersine gevirmek
ise basinci azaltir.

( 1. Baski ayagi kaldirma kolu gikarilmis durumdayken ayar ¢alismasi yaptiginizda, gii¢ anahtarl-\
| ni KAPALI konuma getirmediyseniz sensor yanlislikla bloke olursa dikis makinesi ¢aligmaya |
| L~ baslayabilir. Dikis makinesinin boyle ani bir sekilde galismasini 6nlemek igin, ayar caligmasi- |
| A na baglamadan 6nce dikis makinesinin giiciinii KAPALI konuma getirmek gerekir. |
| 2. Dikis makinesini galigtirmak istediginizde, dikis makinesinin giiciinii AGIK duruma gegirme- |
| den 6nce baski ayagi kolunun baski ayagi cubugu tertibatindaki oyuga oturdugundan emin |
{ olun. )
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(2) Baski ayaginin kalkma miktarini ayarlama

* Bu resimde MO-6814S’e ait bir ¢izim 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 ayadini bogaz plakasi ylizeyinden kaldirmak igin baski ayagi kaldirma koluna
@ basin. Baski ayaginin kalkma miktari modelden modele farkllik gésterir. Baski ayaginin kalkma miktarini

asagida verilen tabloya bagvurarak modele gdre ayarlayin.
Ardindan, ayar vidasini @ baski ayadi kaldirma kolu @ ile temas edecek sekilde ayarlayin. Somunu @

sikilayin.

Yukaridaki tiim ayarlamalari yaptiktan sonra, liitfen viday1 @ sikilayin.

(Birim : mm)

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

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

(1) Transport diglisinin yiiksekliginin ayarlanmasi

0,9ila1,1 mm

!
«<

=

1) Transport diglisini en ylksek konuma kaldirmak icin kasnagi déndurin.

2) Viday! @ gevsetin ve ana transport diglisini @ yukari agsagi hareket ettirerek digli tarafi bogaz plakasinin yak-
lasik 0,9 ila 1,1 mm (30P: 0,7 ila 0,9 mm, 60H: 1,0 ila 1,2 mm) Gizerine getirin. Ardindan viday: @ sikilayin.

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

(2) Transport diglisinin egiminin ayarlanmasi

Transport diglisinin egimini ayarlamak igin,
vidayr @ gevsetin ve arka destek saftini @
dondurtn. Transport dislisi bogaz plakasinin Ust
yuzeyiile ayni seviyeye geldiginde ve transport
diglisi hizalandiginda (30P: Transport dislisi 6n
kismi asagida olacak sekilde konumlandirilir),
viday! @ sikilayin.

30P kullanildiginda
%50

(3) Yardimci transport dislisinin yiiksekliginin ayarlanmasi

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 konumlan-
diriimasi gerekmektedir. YUkseklik, vida @ gevsetilerel
ayarlanabilir.

b
>

0,3a0,5mm
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5-11. igne ve liiper arasindaki iligki

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

(1) igne ve iist liiper arasindaki iligki

Ust liper en sol noktaya hareket
®) ettiginde, liper ucu ile ignenin
merkez hatti arasindaki mesafe 4,8

©

@

|
|
i
i ila 5,2 mm arasindadir. 2 igneli mo-
i delde, liper ucu ile ignenin merkezi
i arasindaki mesafe 5,4 ila 5,7 mm
[!P (60H: 5,0 ila 5,5 mm) arasindadir.

4,8 ila 5,2 mm 3 \ 5,4ila 5,7 mm 3 \

(2) igne ve alt liiper arasindaki iligki

1) Altluper en sol noktaya gittiginde lUper
ucu ile inenin orta hatti arasindaki me-
safe yaklasik 3,7 ila 3.9 mm’dir (40H,
44H, 50H ve 60H: 4,1 ila 4,3 mm).

2 igneli modelde, alt liper ile sol ignenin
orta hatti arasindaki mesafe alinir.

3,7 ila 3,9 mm

2) Alt luper ignenin
orta hattindan saga
dogru hareket eder-
ken, lGper ucu ile
ignenin yuvasi ara-
sindaki mesafeyi
0,01 ila 0,1 mm’ye
ayarlayin (iki igneli
modeller icin, sol
igne referans olarak
kullanilir).

B 0,01 ila 0,1 mm

:
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(3) Ust liiper ile alt liiper arasindaki iligki

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 liiper karsi kargiya geldiginde

£

£
N
)
o
3 aralarinda 0,05 ila 0,2 mm’lik bir agiklik saglanmalidir.
o

(4) igne ve gift zincir dikis liiperi arasindaki iligki

Cift zincir dikis lUperi en sol noktasina ulastiginda, ¢ift
| zincir dikis lGperinin ucu ile ignenin orta hatti arasindaki
mesafe yaklasik 1,4 ila 1,9 mm olmaldir (50H, 60H:

| 1,6 ila 2,3 mm).

1,4ila1,9 mm

rl |‘

Cift zincir dikis ignesinin @ gentiginin alt ucundaki

@ yuvasi ile Gift zincir dikig lliperi @ arasinda 0 +
0,05 mm aciklik olacak sekilde ayarlayin.
/Q Bu durumdayken, ift zincir dikis liperinin ucu @,
Gift zincir dikis ignesinin @ yan ylzUinin iginde yer
\ Ug, ignenin almalidir.
\ yan yiiziiniin
icinde yer
/O /O almahdir.

0+0,05 mm

(5) igne ve igne kilavuzu arasindaki iligki

5y

\)
A}

Overlok ignesi @ (2 igneli modelde soldaki igne) alt ug
konumuna getirildiginde, hareket edebilen igne kilavu-
zu @ igne ile hafifce temas edecek sekilde ayarlayin.
igne @ ile 6n igne kilavuzu @ arasindaki mesafe 0,1
ila 0,2 mm olacak sekilde ayarlayin.

0,1ila 0,2 mm

Hafif temas

31—



5-12. Cift zincir dikis luperinin 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. Cift

Y zincir dikig lUperinin 6n/arka hareket miktarini @) ayar-
@_Q lamaniz gerektiginde asagidaki prosediir adimlarini
| i uygulayin.
a—29

1) Dikis makinesinin arka kapagini @ agin.

2) Viday @ hafifce gevsetin.

3) Ayarlamak igin viday! @ déndrin.
Hareket miktarini artirmak icin @ yéniinde déndi-
ran.
Hareket miktarini azaltmak igin © yoniinde don-
darun.

4) Ayarladiktan sonra viday! @ sikilayin.

5) Ayarlamanin sonunda arka kapagi @ kapatin.

* Bu sekil MO-6814S'yi gostermektedir.
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6. CALISMA PROSEDURU
6-1. Calisma paneli

No. DESQ::ZG Fonksiyon
Kisa sire Bu diigme, gecerli moddan islev ayar moduna gecis yapmak igin kullanihr.
° m Uzun sure Bu diigme saati ayarlamak i¢in kullanilir.
Kisa sure Bu diigme, degistirdiginiz ayari onaylamak igin kullanihr.
:
Kisa stre Bu dugme maksimum dikis hizini artirmak i¢in kullanilir.
© @ Uzun slre Sdrekli giris etkin
Kisa sire Bu diigme maksimum dikis hizini azaltmak icin kullanilir.
° @ Uzun slre Surekli giris etkin
Kisa slre Bu dugme, islev ayar ekranindaki gegerli sayisal de@eri artirmak icin kullanilir.
© Uzun sire Surekli giris etkin
Kisa slre Bu dugme, el aydinlatma LED'inin parlakhdini azaltmak igin kullanilir.
e = Uzun sure Bu dugmeyi basili tutmak, el aydinlatma LED'inin rengini degistirir.
(\_f) Kisa slre Bu dugme, emme cihazinin ayarini degistirmek icin kullanilir.
® . Uzun sure Bu digmeyi basili tutmak, dikis modunu degistirir.
+ Kisa slre Bu digme, baski ayaginin ayarini degistirmek igin kullanihr.
o ¥ Uzun sure Bu digmeyi basili tutmak, iplik kesicinin ayarini degistirir (yalnizca DD23 modeli
icin).
<({ Kisa sure Bu diigme sensdr degerlerini gorintilemek igin kullanilir.
e . Uzun sure Bu dugmeyi basili tutmak, ekrani sensér hassasiyeti ayar ekranina gegirir.
A

Bu LCD, gegerli saati goruntiler. Dikis makinesi ¢alisirken bu LCD'de ":" yanip
sOner.
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6-2. Yaz tipi karsilastirma tablosu

Normal rakamlar:

Cizimin mevcut sekli 0 3 4 5 6 7 8 9
1] ) o | uC g [y A X |

Ekran (I I B e e T B Y Y v

ingilizce alfabe

Cizimin mevcut sekili A B C D E G H K M
oL "~ AT "~ [N {1 L ¥

Ekran N Ry TN TR~ T

Cizimin mevcut sekli N 0] P Q R S T U w X 4
S T N A X Coort Lot g

Ekran o R e R T oo




6-3. iglev ayari

islevler secilip asagida belirtilen sekilde ayarlanabilir.

1)

2)

3)

@ @ 'e basin.

Ekranin A kismindaki igerik degiserek islev ayar numara-
sini (P-* *) gosterir.

(Ayari son degistirmenizin ardindan giici KAPALI duru-
ma getirmediyseniz son degistirilen ekran 6gesi gorinti-
lenir.)

Ekran goriintisi degismezse 1) numarali proseduir adi-
mini yeniden gergeklestirin.

— —— ————————————— — — —

Gii¢ anahtarini KAPALI konuma getirmenizin\
ardindan 10 saniye ya da daha fazla bir siire |
_+. gectikten sonra gii¢ anahtarini yeniden AGIK |

kapatilmaz geri AGILIRSA, dikis makinesi normal |
calisamayabilir. Bu durumda giicii tekrar A(;TIGI-|
NIZDAN emin olun. ]

(

|

I DIKKAT

| @ duruma getirmeyi unutmayin. Giig KAPATILIR |
|

|

(

N — — — — — — — — — — — — — — — — — —

islev ayar numarasini degistirmek istediginizde, (5)

ve = @ 'e basarak degistirin.

islev ayar numarasini degistirdikten sonra 0O 'ye

bastiginda, ilgili islev ayar numarasinin ayar degeri goé-
rantulenir.

O ve = @ 'e basarak ayar degerini degistirin.
@ 'ye basarak ayar degerini teyit edin.

Dikis sirasinda ayar degerini degistirdiyseniz, pedalin
arka kisimina bastiginizda ayar degerini etkinlestiren bir
parametre bulunur.

5) numarali adimda ayar degerini teyit etmeden (7]

‘e basili tuttugunuzda sadece mevcut olarak segili olan
ayar degeri bellege kaydedilir. Ayar degeri kaydedilirken,
ekranda “SAVE” (KAYDET) ibaresi gorunur.

Ayar degeri kaydedildikten sonra, ekran normal dikis ek-
ranina geri doner.

islev ayar verisinin baslatiimasina iliskin ayrintilar igin
bkz. Sayfa 57 "6-8. islev ayar verisinin baglatilma-

sl
Adim 5)'teki ayar degerini onaylamadan O 'a ba-

sarsaniz, halihazirda segili olan ayar degeri, adim 6)'da
hafizaya kaydettiginiz degerle degistirilebilir.
Adim 6'da aciklandidi gibi ayar degerini bellekte sakla-
mazsaniz, ayar degeri sevkiyat sirasinda fabrikada ayar-
lanan baslangi¢ degerine geri yuklenecektir.
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6-4. islev ayar tablosu

. Baslangic degeri
No. Oge Agiklama Aralik
DD22 DD23
P001 Maksimum dikis hizi Maksimum dikis hizi, islev ayar numarasi P41 ile sinirlandirilir.(Hizmet Seviyesi modunda 200-7000 0: 1: 2: 0: 1: 2:
ayarlanabilir.) (Birim: Dikis) Genel|Yiksek| Ekstra | Genel [YUksek| Ekstra
Model segimi igin bkz. Sayfa 43 "m Model segim tablosu" kaldir- | ylksek kaldir- | yliksek
(0: Genel 1: Yiiksek kaldirma 2: Ekstra yiiksek kaldirma). ma k?\'qda'r' ma kilqd;-
6500 | 6000 | 5500 | 6500 | 6000 | 5500
P002 Yumusak baslatma ACIK/KAPALI Bu islev ayar numarasi, yumusak baslatma 6zelligini ACMAK/KAPATMAK igin kullanihr. 0-1 1 1
(0: KAPALI 1: AGIK)"
P0O03 | Yumusak baslatma dikis hizi Bu islev ayari, dikisin baslangicinda yumusak baslatma dikis hizini ayarlamak igin kullanilir. 200-6000 3000 3000
(Birim: Sti/min)
P004 Yumusak baglatma dikis sayisi Bu iglev ayari, dikisin baslangicinda yumusak bagslatma islevi ile dikilecek ilmek sayisini ayar- 1-100 30 30
lamak icin kullanilir.(Birim: Dikis)
P005 | Dikis sonu hiz azaltma ACIK/KAPALI | 0: KAPALI 1: ACIK 0-1 0 0
P006 | Dikis sonu hizinda azalma, ilmek sa- | Malzeme sonu 6n sensoOri gegtikten sonra hizi diigirmeye baslamadan 6nce dikilecek ilmek 1-200 1 1
yisi sayisi (Birim: Dikis)
P007 | Dikis sonu hiz azaltma, dikis hizi Bu fonksiyon ayar numarasi, dikis sonunda kullanilacak azaltiimis dikis hizini ayarlamak igin 500-7000 3500 3500
kullanilir, (Birim: Sti/min)
P008 | Ayak pedali hizlanma faktori Hizlanma faktori ne kadar artarsa, ayak pedalinin maksimum devir sayisina ulagsmak igin 0-100 32 32
PO09 | Ayakta galisma icin ayak pedalinin adim derinligi o.kgdar az olur. Hizlanma faktf'jriljwne kadar az dusurulurse, mak§imum devir sa- 0-100 32 32
hizlanma faktérii yisina ulasmak icin ayak pedalinin adim derinligi o kadar fazla olur. Bununla birlikte, hizianma
faktori asir derecede azaltilirsa, ayak pedalina sonuna kadar bastiginizda bile maksimum
hiza ulagilamayacagi unutulmamahdir.
P013 Durma konumu segimi Bu islev numarasi ignenin durma konumunu ayarlamak igin kullanilir. 0-1 0 0
(0: Igne (ist konumda durur 1: igne alt konumda durur)
P014 | iplik kesmenin tamamlanmasindan | Bu fonksiyon ayar numarasi, iplik kesme tamamlandiktan sonra ignenin durma konumunu 0-1 1 1
sonra igne durma konumu segimi ayarlamak igin kullanilir. (0: Alt durdurma konumu/1: Ust durdurma konumu)
P017 | Tek atis Tam otomatik mod segildiginde, dikise baslama ydntemini ayarlamak mumkundir: 6n sensor 0-1 1 1
malzemeyi algiladiktan sonra kullanilacak otomatik baglatma yéntemi veya ayak pedalina ba-
sarak baglatma yéntemi. (0: Otomatik/1: Ayak pedali)
P018 | Tam/yari otomatik mod "P20" fonksiyon ayar numarasi ile "ACIK" secilmesi durumunda: Otomatik sensoér ACIK/KAPA- 0-1 0 0
LI", otomatik modun tlrl; tam otomatik veya yari otomatik mod, bu fonksiyon ayar numarasi
ile segilmelidir. (O: Yari otomatik/1: Tam otomatik)
P019 | Yari otomatik modda surekli dikis Yari otomatik modun secilmesi durumunda, iplik kesme tamamlandiktan sonra ayak pedalinin 0-1 1 1
on kismi basih tutularak sonraki dikise baglamak mimkuindur. Fonksiyon "KAPALI" olarak
ayarlanmigsa, ayak pedalini ntr konumuna déndirmek gerekecektir.
(0: KAPALLI/1: Ayak pedalinin 6n kismina basarak strekli dikis)
P020 | Otomatik sensér ACIK/KAPALI Bu fonksiyon ayar numarasi, sensoriin kullanimini/kullaniimamasini segmek icin kullanilir. 0-1 1 1
"KAPALI" segilirse, dikis makinesi manuel modda galistirilacaktir. (0: KAPALI/1: ACIK)
P021 On sensdr ACIK/KAPALI ayari On sensériin arizalanmasi durumunda, bu fonksiyon ayar numarasi "KAPALI" olarak ayarlan- 0-1 1 1
malidir. P021 "KAPALI" olarak ayarlanirsa, tam otomatik mod kullanilamaz.
(0: KAPALI/1: ACIK)
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No.

Oge

Agiklama

Aralik

Baslangic degeri

DD22

DD23

P022

Ara sensor ACIK/KAPALI ayari

On sensériin arizalanmasi durumunda, bu fonksiyon ayar numarasi "KAPALI" olarak ayarlan-
malidir. (0: KAPALI/1: ACIK)

0-1

1

1

P023

Arka sensor ACIK/KAPALI ayar

Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD23" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile
secildiginde etkinlestirilir. Hem P022 hem de P023 "KAPALI" olarak ayarlanirsa, DD23'lin oto-
matik modu kullanilamaz. (0: KAPALI/1: ACIK)

0-1

P024

Her iki sensér arasindaki ilmek sayisi

Bu fonksiyon ayar numarasi, bir sensér malzemeyi algiladiktan sonra ve sonraki sensor algi-
lamadan 6nce dikilecek olan ilmek sayisini ayarlamak icin kullanilir. Bir sonraki sensér malze-
meyi tespit edemezse, dikis makinesi bu fonksiyon ayar numarasiyla ayarlanan ilmek sayisini
diktikten sonra ¢alismayi durduracaktir. (Birim: Dikis)

1-600

20

20

P025

Durma-gecikme ilmek sayisi

Bu fonksiyon ayar numarasi, arka iplik kesicinin "KAPALI" olarak ayarlanmasi durumunda
etkinlegtirilir. Dikis makinesi, malzeme son sensori gegtikten sonra bu fonksiyon ayar numara-
siyla ayarlanan ilmek sayisi kadar ¢alistiktan sonra durur. (Birim: Dikis)

0-99

P026

Serbest dikis ACIK/KAPALI

Bu fonksiyon ayar numarasi ile yari otomatik modu veya serbest dikisi segmek mumkindr.
Serbest dikisin secilmesi durumunda, iplik kesme tamamlandiktan sonra pedalin 6n kismi ba-
sili tutulursa dikis makinesi galismayi durdurmaz. (0: KAPALI/1: ACIK)

0-1

P029

Otomatik iplik kesme ACIK/KAPALI

Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD23" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile
secildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi ile otomatik iplik kesicinin galismasini
segmek mimkinddr.

(0: KAPALI/1: On iplik kesici/2: Arka iplik kesici/3: On ve arka iplik kesiciler)

0-3

P030

Otomatik sabit hizda iplik kesme
ACIK/KAPALI

Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD23" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile
secildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi ile otomatik iplik kesicinin ¢alismasini
segcmek mumkiindur. (0: KAPALI/1: Otomatik sabit hizli iplik kesme)

P031

On iplik kesici, baglangig iimek sayisi

Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD23" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile
secildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi, malzeme ara sensori gegtikten sonra
on iplik kesici calisana kadar dikilecek ilmek sayisini ayarlamak igin kullanilir. Bu deger ne ka-
dar kuglk ayarlanirsa, kalan iplik uzunlugu o kadar uzun olur. (Birim: Dikig)

0-50

P032

Arka iplik kesici, baslangi¢ ilmek sa-
yisi

Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD23" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile
secildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi, malzeme arka sensori gectikten sonra
arka iplik kesici ¢calisana kadar dikilecek ilmek sayisini ayarlamak i¢in kullanilir. Bu deger ne
kadar klguk ayarlanirsa, kalan iplik uzunlugu o kadar kisalir. (Birim: Dikis)

0-50

P033

Kumasin kesilmesini 6nlemek igin
iimek sayisi

"P125 Model segimi" fonksiyon ayar numarasi ile "DD22" segildiginde (Servis seviyesi icin ayar
etkinlegtiriimistir), dikis makinesi malzeme ara senso6ru gegtikten sonra bu fonksiyon ayar nu-
marasi ile ayarlanan ilmek sayisini dikildikten sonra dikis makinesi durur veya arka iplik kesici
calisir.

"P125 Model segimi" fonksiyon ayar numarasi ile "DD23" segilmesi (ayar Servis seviyesi igin
etkinlestirilmistir) ve "P023 Arka sensor ACIK/KAPALI ayar" fonksiyon ayar numarasi "KA-
PALI" olarak ayarlanmasi durumunda, dikis makinesi bu fonksiyon ayar numarasiyla (P033)
ayarlanan ilmek sayisini ve malzeme ara sensori gegctikten sonra P032 ile ayarlanan ilmek
sayisini diktikten sonra, dikis makinesi ¢alismayi durdurur veya arka iplik kesici galigir.

"P089 Desen malzemesini kontrol et" fonksiyon ayar numarasi ile "1: Desen malzemesini kont-
rol et" segildiginde bu fonksiyon ayar numarasiyla ayarlanan ilmek sayisina bagvurulmahdir.
(Birim: Dikis)

0-50

_37-—




Baslangic degeri

No. Oge Agiklama Aralik
DD22 DD23
P034 | On iplik kesici korumasi ACIK/KAPA- | Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD23" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model secimi" ile 0-1 1 1
LI secildiginde etkinlestirilir. Arka sensor, 6n iplik kesici calismadan 6nce malzemeyi algilarsa, 6n
iplik kesicinin galismasi iptal edilir. (0: KAPALI/1: ACIK)
P035 | iplik kesme zamani Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD23" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile 30-990 60 60
segcildiginde etkinlestirilir. Iplik kesici galisma siiresi bu fonksiyon ayar numarasi ile ayarlanir.
(Birim: ms)
P036 | Manuel mod, ayak pedalinin arka | Manuel modun segilmesi durumunda, ayak pedalinin arka kismina basilarak yapilan iplik kes- 0-1 0 0
kismina basarak iplik kesme ACIK/ | me islemi bu fonksiyon ayar numarasi ile ayarlanir. (0: iplik kesmesiz/1: Iplik kesme ile)
KAPALI
P038 | Gerginlik agma ACIK/KAPALI Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD22" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile 0-3 3 0
secildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi, gerginligi serbest birakma fonksiyonunu
ACIK veya KAPALI olarak ayarlamak igin kullanihr.
(0: KAPALI/1: On agik/2: Arka agik/3: On ve arka agik)
P039 | Dikis baslangicinda gerginligi serbest | Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD22" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile 1-50 5 1
birakma igin devam eden ilmek sayisi | segildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi, 6n sensér malzemeyi algiladiktan sonra
iplik gerginligi sirekli olarak serbest birakilarak dikis baslangicinda dikilecek olan ilmek sayisi-
ni ayarlamak igin kullanilir. (Birim: Dikis)
P040 | Dikis sonunda gerginligi serbest bi- | Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD22" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model secimi" ile 1-50 15 1
rakma igin devam eden ilmek sayisi secildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi, malzeme ara sensori gectikten sonra
iplik gerginligi surekli serbest birakilarak dikis sonunda dikilecek ilmek sayisini ayarlamak igin
kullanilir. (Birim: Dikis)
P041 | Dikis sonunda gerginligi serbest bi- | Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD22" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model sec¢imi" ile 0-50 0 0
rakmaya baslamak igin ilmek sayisi secildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi, malzeme ara sensorii gegtikten sonra
dikis sonunda gerginligi serbest birakma islemi baglatiimadan énce dikilecek olan ilmeklerin
geciktiriimesini ayarlamak igin kullanihr. (Birim: Dikis)
P042 | Manuel iplik kesme, siire Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD22" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile 1-50 3 3
segcildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi, el anahtarina basilip birakildiktan sonra
iplik kesici isleminin devam edecegi sureyi ayarlamak icin kullanilir. (Birim: x 100 ms) El anah-
tari basil tutuldugu strece, iplik kesici galismaya devam eder.
P043 | Manuel iplik kesme, motor hizi Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD22" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model se¢imi" ile | 500-7000 3500 3500
secildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi, el anahtarina basildiginda iplik kesiciyi
galistiran motorun devir sayisini ayarlamak igin kullanilir.(Birim: Sti/min)
P044 | Manuel iplik kesme, kag kez Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD23" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model se¢imi" ile 1-5 1 1
secildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi, iplik kesiciyi ¢alistirma sayisini ayarla-
mak igin kullanilir. (Birim: Calistirma sayisi)
P045 | Manuel iplik kesme, zaman araligi Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD23" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile 30-990 50 50
segcildiginde etkinlestirilir. iplik kesme sayisinin P044 fonksiyon ayar numarasi ile "2 veya daha
fazla" olarak ayarlanmasi durumunda, bu fonksiyon ayar numarasi (P045) ile ayarlanan zaman
araligi kullanilir. (Birim: ms)
P049 | Otomatik emis ACIK/KAPALI Bu fonksiyon ayar numarasi ile otomatik emis galisma tipi segilebilir. 0-3 3 3
(0: KAPALI/1: On emig/2: Arka emis/3: On ve arka emis)
P050 | On emis, devam eden iimek sayisi Bu fonksiyon ayar numarasi, ara sensor malzemeyi algiladiktan sonra 6n emis durana kadar 0-50 5 5

surekli olarak dikilecek ilmek sayisini ayarlamak icin kullanilir. (Birim: Dikis)
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Baslangic degeri

No. Oge Agiklama Aralik
DD22 DD23

P051 | Ara emis, devam eden ilmek sayisi Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD22" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile 0-50 35 5
segcildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi, malzeme ara sensorii gegtikten sonra
arka emis durana kadar surekli olarak dikilecek ilmek sayisini ayarlamak igin kullanilir.
(Birim: Dikis)

P052 | Ara emis, baslangi¢ ilmek sayisi Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD22" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile 0-50 0 0
segcildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi, malzeme ara sensorii gegtikten sonra
arka emis baslamadan 6nce dikilecek gecikmeli iimek sayisini ayarlamak igin kullanilir.
(Birim: Dikis)

P053 | Arka emis, sire Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD23" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile 0-5000 200 200
segcildiginde etkinlestirilir. Bu fonksiyon ayar numarasi, arka iplik kesici bagladiktan sonra arka
emis durdurulana kadar emme suresini ayarlamak igin kullanilir. (Birim: ms) Arka iplik kesici
"KAPALI" olarak ayarlanirsa, arka emis calismayacaktir.

P054 | Manuel emis ACIK/KAPALI Gerceklestirilecek manuel emme isleminin tird, el anahtarina basilarak segilebilir. (0: KAPA- 0-2 1 1
LI/1: Arka emig/2: On ve arka emig)

P055 | Manuel emis, sire Bu fonksiyon ayar numarasi, el digmesine basilarak emme (P054 ile ayarlanan) durdurulana 0-2000 500 500
kadar emme suresini ayarlamak icin kullanilir. (Birim: ms)

P056 | Dusuk basing modu ACIK/KAPALI Saglanan hava basinci duslikse, bu fonksiyon ayar numarasini "ACIK" olarak ayarlayin. Ardin- 0-1 0 0
dan, fonksiyon ayar numarasi P057 ile ayarlanan fonksiyon etkinlestirilir. (0: KAPALI/1: ACIK)

P057 | Emme senkronizasyon siiresi Bu fonksiyon ayar numarasi, "P056 Diuslk basing modu", "ACIK" olarak ayarlandiginda etkin- 0-2000 200 200
lestirili. Emme 2'ye bagli cihaz, bu fonksiyon ayar numarasi ile ayarlanan siire boyunca Emme
1'e bagli cihaz ile ayni anda galigacaktir. (Birim: ms)

P058 | Sirekli malzeme besleme bolimi | Emme 2'ye bagli cihazin ¢alisma tipini segmek mimkindir. 0-4 2 2

ACIK/KAPALI (0: KAPALI/1: Uzun emme/2: Senkronize emme/3: Aralikli emme (zaman kontrollGi)/4:

Aralikll emme (ilmek sayisi ile kontrol edilir))
Cihazin Emme 2’ye nasil baglanacagini 6grenmek icin Miihendislik El Kitabi'na bakin.

P059 | Aralikh emme, zaman Bu fonksiyon ayar numarasi, P058 "3: Aralikli emme (zamanla kontrol edilir)". 1-600 2 2
Aralikll emmenin caligma siresi. (Birim: x 100 ms)

P060 Aralikl emme, slire Bu fonksiyon ayar numarasi, P058 "3: Aralikli emme (zamanla kontrol edilir)". 1-600 2 2
Aralikli emmenin ¢calisma suresi. (Birim: x 100 ms)

P061 | Aralikl emme, ilmek sayisi Bu fonksiyon ayar numarasi, P058 "4: Aralikli emme (ilmek sayisiyla kontrol edilir)". 0-200 50 50
Aralikll emme cgalistirilirken dikilecek ilmek sayisi. (Birim: Dikis)

P062 | Aralikh emme, durdurma ilmek sayisi | Bu fonksiyon ayar numarasi, P058 "4: Aralikl emme (ilmek sayisiyla kontrol edilir)". 0-200 50 50
Aralikll emme galistinilirken dikilecek ilmek sayisi. (Birim: Dikis)

P066 | Otomatik kaldirict ACIK/KAPALI Bu fonksiyon ayar numarasi ile otomatik kaldiricinin galisma tipini segmek mimkiindur. 0-3 0 0
(0: KAPALI/1: On kaldirici/2: Arka kaldirici/3: On ve arka kaldiricilar)

P067 | Dikis sirasinda baski ayag! kaldirma | Bu fonksiyon ayar numarasi, dikis makinesi ayak pedali ile ¢alistirildiginda etkinlestirilir (tam 0-1 0 0

ACIK/KAPALI otomatik mod harig). Ayak pedali nétr konumuna getirildiginde baski ayaginin otomatik olarak

kaldirilip kaldiriimayacagini ayarlamak igin kullanilir. (0: KAPALI/1: ACIK)

P068 | Ayak pedalinin arka kismina bastir- | Ayak pedalinin arka kismina tam olarak basildiginda veya bastirma derinliginin yarisi kadar 0-2 0 0

ma derinliginin yarisi kadar basilarak
baski ayadi kaldirma

basildiginda gerceklestirilecek baski ayadi kaldirma igleminin turiini segmek mimkunddr.

(0: Pedalin arka kismina yarim derinlik veya pedalin arka kismina tam olarak basarak baski
ayagini kaldirma/1: Baski ayaginin kaldiriimasi KAPALI/2: Pedalin arka kismina tam olarak
basarak baski ayagdini kaldirma)
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Baslangic degeri

No. Oge Agiklama Aralik
DD22 DD23
P069 | On kaldirici, siire Bu fonksiyon ayar numarasi, fonksiyon ayar numarasi P066 "1: On kaldiricl" veya "3: On ve 50-2000 500 500
arka kaldiricilar" olarak ayarlandiginda etkinlesir. Baski ayaginin kaldiriimasindan indirilmesine
kadar gegen sureyi ayarlamak igin kullanilir. (Birim: ms)
P070 | Arka kaldirici, baglangi¢c zamani Bu fonksiyon ayar numarasi, fonksiyon ayar numarasi P066 "2: Arka kaldirici" veya "3: On 0-2000 120 120
ve arka kaldiricilar" olarak ayarlandiginda etkinlesir. Baski ayagdi kaldirma islemi baslamadan
once gegen gecikme suresini ayarlamak igin kullanihr. (Birim: ms)
PO71 | Baski ayagini kaldirma zamani Solenoid vana kullanildiginda baski ayagini kaldirma zamani girilmelidir. Gelecekte kullanim 10-990 50 50
" - icin ekstra bi tredir. (Kullanil
P072 | Baski ayagi tutma GOREVI icin ekstra bir parametredir. (Kullanilmiyor) 10-90 20 20
P073 | Baski ayadini koruma zamani Bu fonksiyon ayar numarasi, baski ayagi kaldiricinin ACIK durumda tutuldugu sireyi ayarla- 1-120 5 5
mak igin kullanilir. (Birim: sn)
P076 | On sensdr, isinlama yodunlugu On sensériin gikis yodunlugunu ayarlamak miimkiindir (isik yansitma tarafi). (Birim: %) 0-100 80 80
* Bu parametre, sevkiyat sirasinda ayarlanan fabrika ayarl baglangi¢ degerine degistirilemez.
PO77 | Ara sensor, isinlama yogunlugu Ara sensoriin ¢ikis yogunlugunu ayarlamak mimkuindir (1sik yansitma tarafi). (Birim: %) 0-100 80 80
* Bu parametre, sevkiyat sirasinda ayarlanan fabrika ayarli baslangi¢ degerine degistirilemez.
P078 | Arka sensor, iginlama yogunlugu Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD23" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model segimi" ile 0-100 80 80
secildiginde etkinlestirilir. Arka sensoérin ¢ikis yogunlugunu ayarlamak mumkutndur (1sik yansit-
ma tarafi). (Birim: %)
* Bu parametre, sevkiyat sirasinda ayarlanan fabrika ayarl baglangi¢ degerine degistirilemez.
P079 | On sensér, malzeme algilama esigi Bu, 6n sensor ile malzemenin varligini/yoklugunu algilama esigidir. 0-700 300 300
* Bu parametre, sevkiyat sirasinda ayarlanan fabrika ayarl baglangi¢ degerine degistirilemez.
P080 | Ara sensor, malzeme algilama esigi Bu, ara sensor ile malzemenin varligini/yoklugunu tespit etme esigidir. 0-700 300 300
* Bu parametre, sevkiyat sirasinda ayarlanan fabrika ayarli baslangi¢ degerine degistirilemez.
P081 | Arka sensor, malzeme algilama esigi | Bu fonksiyon ayar numarasi sadece "DD23" fonksiyon ayar numarasi "P125 Model sec¢imi" ile 0-700 375 375
secildiginde etkinlestirilir. Bu, arka sensor ile malzemenin varligini/yoklugunu algilama esigidir.
* Bu parametre, sevkiyat sirasinda ayarlanan fabrika ayarl baglangi¢ degerine degistirilemez.
P085 | Seffaf kumas, malzeme algilama esi- | Bu fonksiyon ayar numarasiyla ayarlanan dizeltme degeri, PO88 fonksiyon ayar numarasi ile 0-800 10 10
ginin duzeltiimesi "0: Saydam kumas" segilmesi durumunda algilanan esige uygulanir.
P086 | Yari saydam kumas, malzeme algila- | Bu fonksiyon ayar numarasiyla ayarlanan diizeltme degeri, PO88 fonksiyon ayar numarasi ile 0-800 50 50
ma esiginin dizeltiimesi "1: Yari saydam kumas" secilmesi durumunda algilanan esige uygulanir.
P087 | Standart kumas, malzeme algilama | Bu fonksiyon ayar numarasiyla ayarlanan diizeltme degeri, fonksiyon ayar numarasi P088 ile 0-800 200 200
esiginin duzeltiimesi "2: Standart kumas" secilmesi durumunda algilanan esige uygulanir.
P088 | Kumas turu Bu fonksiyon ayar numarasi, sensérlerin malzeme algilama esigini diizeltmek igin dikilecek ku- 0-2 2 2
mas tipini se¢mek igin kullanilir. (0: Seffaf kumas/1: Yari saydam kumas/2: Standart kumas)
P089 | Kareli kumas segimi Bu fonksiyon ayar numarasi, 1zgara desenli delikli kumas olmasi durumunda kullanilir. 0-1 0 0
"P125 Model se¢imi" fonksiyon ayar numarasi ile "DD22"nin segilmesi durumunda (Servis se-
viyesinde ayarlanabilir), "P033 Kumasin kesilmesini 6nlemek icgin ilmek sayisi" degeri baslan-
gi¢ degerinden degistiriimelidir. (0: Genel kumas/1: Kareli kumas)
P090 | On sensér, tepki siiresi On sensdér malzemenin varligini algiladiginda, dikis makinesinin sonraki ¢alismasi bu fonk- 10-990 50 50
siyon ayar numarasiyla ayarlanan sure kadar geciktirilir. Deger ne kadar kuguk ayarlanirsa,
reaksiyon suresi o kadar erken olur. (Birim: ms)
P097 | Uriin sayisi Bitmis Grlin sayisi bu fonksiyon ayar numarasi ile sayilir (Birim: Parga) 0000-9999 0000 0000

Sayma yontemini J13 fonksiyon ayar numarasi ile ayarlamak gereklidir.
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Baslangic degeri

No. Oge Aciklama Aralik
DD22 DD23

Jo4 Ses dili segimi Bu fonksiyon ayar numarasi, ses dilini segmek icin kullanilir. (0: ingilizce/1: Cince/2: Vietnam- 0-13 0 0
cal3: Bengalce/4: Kmer/5: Endonezya dili/6: Tiirkge/7: Korece/8: Ispanyolca/9: Portekizce/10:
italyanca/11: Fransizca/12: Almanca/13: Japonca)

* Fabrikadan sevkiyat sirasinda ses gikigl yalnizca "0: ingilizce" ve "1: Cince". Bagka bir dil
kullanmak isterseniz ilgili ses dosyasini ayrica yiklemeniz gerekecektir. Ayrintilar igin Mi-
hendislik El Kitabr'na bakin.

* Bu parametre, sevkiyat sirasinda ayarlanan fabrika ayarli baslangi¢ degerine degistirilemez.

Jo5 Ses ayari ACIK/KAPALI Bu fonksiyon ayar numarasi, sesli yonlendirmeyi ACIK veya KAPALI olarak ayarlamak igin kul- 0-1 1 1
lanilir. (0: KAPALI/1: ACIK)

J06 Ses seviyesi ayari Bu fonksiyon ayar numarasi, sesli rehberligin ses seviyesini ayarlamak igin kullanilir. (1: K- 1-3 2 2
GUk/2: Orta/3: Blyuk)
* Bu parametre, sevkiyat sirasinda ayarlanan fabrika ayarli baslangi¢ degerine degistirilemez.

J10 Arka 1sik parlaklik ayari Bu fonksiyon ayar numarasi, arka i1s1gin parlakligini ayarlamak igin kullanilir. (1: Karanhk/2: 1-3 3 3
Orta/3: Parlak)

J1 Arka 151k KAPATMA zamani Bu fonksiyon ayar numarasi, isletim paneli galistirimadiginda LCD arka 1si1§inin kapatilacagi 0-250 30 30
sureyi ayarlamak icin kullanilir. (0: Arka 1s1k kapali degil/1 - 250: Arka 11k kapanana kadar ge-
cen sure) (Birim: Dakika)

J13 Sayma yontemi ACIK/KAPALI Bu fonksiyon ayar numarasi, "P097 Uriin sayisi" igin bitmis Griinlerin sayisini sayma yéntemini 0-4 0 0
ayarlamak igin kullanilir. (0: KAPALI/1: Artan dliizen/2: Azalan diizen/3: Artan diizen (sesli bildi-
rim)/4: Azalan duizen (sesli bildirim))
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Baslangic degeri

No. Oge Aciklama Aralik
DD22 DD23
uo1 Gunlik hedef Bu fonksiyon ayar numarasi, dikilecek uriinlerin glinlik hedef sayisini ayarlamak igin kullanilir. | 0000-9999 100 100
(Birim: Parga)
uo2 Bir Grlin pargasinin sayilma sayisi Bu fonksiyon ayar numarasi, Urlin sayisi bir artmadan Once sayilacak iplik kesme sayisini 1-50 10 10
ayarlamak icin kullanilir. (Birim: Caligtirma sayisi)
uo3 Calisma saatleri (Baslangi¢ zamani - ) | Bu fonksiyon ayar numarasi, dikis isinin baslangigc zamanini ayarlamak icin kullanilir. 00:00 ~ 8:00 8:00
23:59
uo4 Calisma saatleri ( - Bitis saati) Bu fonksiyon ayar numarasi, dikis isinin bitis zamanini ayarlamak igin kullanilir. 00:00 ~ 17:00 17:00
* Bu ayar, sesli rehberlik igin kullanilir. 23:59
uos Mola zamani 1 (Baglangi¢ zamani - ) | Bu fonksiyon ayar numarasi, bir aranin baslangi¢ ve bitis zamanini ayarlamak icin kullanilir. 00:00 ~ 00:00 00:00
Bu ayar, sesli rehberlik igin kullanilir. 23:59
uos Mola zamani 1 ( - Bitis zamani) * Mola siresi saglanmadiysa, U05'i "00:00" olarak ayarlayin. Bu durumda, sesli yonlendirme| g.00 ~ 00:00 00:00
saglanmaz. 23:59
(Dikkat)
uo7 Mola zaman 2 (Baglangi¢ zamani - ) . . . A i - 00:00 ~ 00:00 00:00
1, 2 ve 3 mola sureleri verilmigse, bu molalarin baslangi¢ ve bitis saatlerinin azalan sirada 23:59
— girilmesi gerekecektir. -
uo8 | Mola zamani 2 ( - Bitig zamani) * Calisma saatlerine dahil olmayan bir mola saati girerseniz, sesli yonlendirme yapilmayacak- Og:?g;’ 00:00 00:00
tir. :
uo9 Mola zamani 3 (Baglangi¢ zamani - ) 00:00 ~ 00:00 00:00
23:59
u10 Mola zamani 3 ( - Bitis zamani) 00:00 ~ 00:00 00:00
23:59
NO1 Ana yazilimi strimi Bu fonksiyon ayar numarasi, ana yazilim siiriminu goriintilemek igin kullanilir.
NO2 isletim paneli yazilim siirimii Bu fonksiyon ayar numarasi, isletim paneli yazilim strimind gériintiilemek igin kullanihr.
N14 Alt yazilim strimu Bu fonksiyon ayar numarasi, alt CPU tarafindan kullanilan yazihm striimind goérintilemek
icin kullanihr.
N20 Ses dili stirimu Bu fonksiyon ayar numarasi, ses dosyasinin dilinin strimiini gérintilemek igin kullanihr.
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m Model se¢im tablosu

NO Model ad| Model secimi (P125) Maksimum dénus Maksimum dénus r1|2|.
sayisi ayari (P121) | (P01) baslangi¢c degeri
1 | MO-6804S-0E4-30H Genel } 0,3 7000 6500
2 | MO-6804S-0A4-150 Genel l 0,3 7000 6500
3 | MO-6814S-BE6-40H Yiksek kaldirma l 1,4 6500 6000
4 | MO-6814S-BE6-24H/G44/Q143 | Genel i 0.3 7000 6500
5 | MO-6814S-BE6-34H/G44/Q143 | Genel l 0,3 7000 6500
6 | MO-6814S-BE6-44H/G44/Q143 | Yuksek kaldirma l 1,4 6500 6000
7 | MO-6816S-DE6-30H Genel l 0,3 7000 6500
8 | MO-6816S-FF6-30H Genel l 0,3 7000 6500
9 | MO-6816S-FF6-50H Yiksek kaldirma | 1,4 6500 6000
10 | MO-6816S-FH6-60H Ekstra yiiksek kaldirma l 2,5 6000 5500
11 | MO-6816S-DE4-30H-E35 Genel l 0,3 7000 6500
12 | MO-6843S-1D6-40H Genel 1 0,3 7000 6500
13 | MO-6804D-0E4-30H Genel l 0,3 7000 6500
14 | MO-6814D-BE6-30P Genel l 0,3 7000 6500
15 | MO-6814D-BE6-30P Genel ‘ 0,3 7000 6500
16 | MO-6814D-BE6-24H/G44/Q143 | Genel i 0,3 7000 6500
17 | MO-6814D-BE6-34H/G44/Q143 | Genel l 0,3 7000 6500
18 | MO-6816D-DE4-30H Genel l 0,3 7000 6500
19 | MO-6816D-DE4-30H-E35 Genel l 0.3 7000 6500
20 | MO-6843D-1D6-40H Genel l 0,3 7000 6500

* Model se¢imi (P125) maksimum doniis sayisi ayari (P121) Hizmet Seviyesi modu altinda ayarlanabilecek
parametrelerdir.
Ayrintilar icin Miihendislik El Kitabi’na bakin.
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6-5. Ana iglevlerin ayarlanmasina iligkin ayrintilar

Manuel mod segcildiginde | Dikis sirasinda asagida belirtilen parametrelerden herhangi birini degistirirseniz, para-
-E metrenin ayar degeri pedalin arka kismina basilarak etkin hale getirilecektir (bkz. "6-14.

Pedal ¢alismasi" S. 65).

Dikis sirasinda asagida belirtilenler disinda herhangi bir parametreyi degistirirseniz, pa-

rametrenin ayar dederi hemen etkin hale gelecektir.

Dikise baglamadan 6nce parametreyi degistirirseniz parametrenin ayar degeri hemen

etkin hale gelecektir.

P002 Yumusak baslatma AGIK/KAPALI

P003 Yumusak baglatma dikis hizi

P004 Yumusak baglatma dikis sayisi

P038 Gerginlik agma AGIK/KAPALI

P039 Dikis baslangicinda gerginligi serbest birakma icin devam eden ilmek sayisi
P049 Otomatik emis ACIK/KAPALI

P050 On emis, devam eden ilmek sayisi

P056 Duslik basing modu ACIK/KAPALI

P057 Emme senkronizasyon stresi

P058 Strekli malzeme besleme bélimi ACIK/KAPALI

Manuel mod diginda her- | Dikis sirasinda parametreyi degistirirseniz, parametrenin ayar degeri dikis tamamlan-
hangi bir mod secildigin- | diktan sonra etkin hale gelecektir.

de Dikis sirasinda parametreyi degistirir ve dikis sonuna ulasiilmadan dikisi durdurursaniz,
dikise bastan basladiginizda parametrenin ayar degeri etkin hale gelecektir.

Dikise baslamadan 6nce parametreyi degistirirseniz parametrenin ayar degeri hemen
etkin hale gelecektir.

(D Yumusak baglatma fonksiyonunun segimi (Fonksiyon ayar No. P002)
P002 0: Yumusak baslatma KAPALI
1: Yumusak baslatma ACIK
Ayrica, yumusak baslatma islemi sirasinda hiz siniri ve yumusak baslatma igleviyle dikilen ilmek sayisi
da degistirilebilir. (PO03 - PO04 Fonksiyon ayari)
P003  Ayarlanabilir aralik: 200 - 600 [sti/min] arasinda <100 sti/min>
P004 Ayarlanabilir aralik: 1 - 100 ilmek
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@ Dikis sonu hiz azaltma fonksiyonunun segimi (Fonksiyon ayar numarasi P005)
P005 0: Dikis sonu hiz azaltma iglevi KAPALI
1: Dikis sonu hiz azaltma iglevi ACIK
Ayrica, dikis sonu hiz azaltma sirasindaki hiz siniri ve dikis sonu hiz azaltma fonksiyonunun bagladigi
ilmek sayisi da degistirilebilir. (PO06 - PO07 Fonksiyon ayari)
P007  Ayarlanabilir aralik: 500 - 700 [sti/min] arasinda <100 sti/min>
P006 Ayarlanabilir aralik: 1 - 200 ilmek

(® Durma konumu ayari (Fonksiyon ayar numaralari P013 - P014)
Bu fonksiyon ayar numarasi, dikis makinesi durdugunda igne durma konumunu ayarlamak igin kullanilir.
P013  0: Alt durdurma konumu
1: Ust durdurma konumu
iplik kesme tamamlandiktan sonra igne durma konumunu ayarlamak da mimkiindiir. (Fonksiyon ayar no.
P014)
P014: 0: Alt durdurma konumu
1: Ust durdurma konumu

® Tek gekim islevi (Fonksiyon ayar numarasi P017)
Dikis makinesinin 6n sensdr malzemeyi algiladiktan sonra otomatik olarak baslatilacagini veya 6n sensoér
malzemeyi algiladiktan sonra pedala bir kez basilarak baglatilacagini segmek mimkuindur.
P017 0: Otomatik
1: Pedal

(Dikkat) Bu fonksiyon yalnizca, tam otomatik mod segiliyken igletim panelinde

riintiilendiginde etkinlestirilir.

P017'nin ayar degerini degistirirken daha fazla 6zen goésterilmelidir. P017'nin
ayar degerini, baslangic degeri olan "1: Pedal"dan "0: Otomatik"e gegirirseniz,
on sensor malzemeyi algiladiktan hemen sonra dikis makinesi otomatik olarak
calismaya baslar.

P017 "0: Otomatik™ olarak ayarlanmigsa, dikis modunu tam otomatik moda de-
gistirirken daha fazla 6zen gosterilmelidir. Bu durumda, 6n sensor bloke olursa
dikis makinesi dikise baslar.

(® Dikis modu (Fonksiyon ayar numaralari P018, P020 ve P026)
Fonksiyon ayar no. P018: "P020 Otomatik sensér" "1: ACIK" olarak ayarlandiginda, dikis makinesinin tam
otomatik modda mi yoksa yari otomatik modda mi ¢alisacagini se¢gmek igin kullanilir.
P018 0: Yari otomatik
1: Tam otomatik

Tam otomatik mod secildiginde, ¢calisma panelind C goruntulenir. Yari otomatik mod segildiginde ¢a-

lisma panelinde y D goruntdlenir.

Ayrica, ¢alisma panelindeki (@ diigmesini basili tutarak dikis modunu degistirmek de mimkindr.

(Dikkat) Tam otomatik mod seciliyken, 6n sensér malzeme veya parmaklarla bloke olursa
dikis makinesinin dikise baslayacagini unutmayin. Tam otomatik mod segilirken
daha fazla 6zen gosterilmelidir.

Fonksiyon ayar no. 020: Sensorin kullanilip kullaniimayacagini se¢mek icin kullanilir. ("0: KAPALI" segil-
diginde, dikis makinesi manuel moda gecgecektir.
P002: 0: KAPALI (Manuel)
1: ACIK (Tam otomatik, yari otomatik, serbest dikis)

Manuel mod segildiginde, ¢calisma panelinde E E goruntilenir.
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Fonksiyon ayar no. P026: Bu fonksiyon ayar numarasi ile yari otomatik mod veya serbest dikis modu se-

cilebilir.

Serbest dikis modunda, iplik kesme tamamlandiktan sonra pedalin 6n kismi basili tutuldugu sirece dikis

makinesi durmaz.

P026: 0: KAPALI (Yari otomatik)
1: ACIK (Serbest dikis)

Serbest dikis modu secildiginde, isletim panelinde - C, _ D ve - E 'den higbiri gériintilenmez.

[Basitlestirilmis liste]

Bu liste, dikis modlarina gére ana parametrelerin ayar yontemini ve islevini gosterir.

Bu basitlestiriimis listede bulunmayan parametreler igin fonksiyon ayar listesine bakin.

Tam oto- Yari oto- Serbest
Diki M | Notl
ikis modu matik matik anue dikis otlar

Calisma paneli gériinimu - - - Gorinti

yok

P018: Tam otomatik/Yari 1. Tam 0 : Yari — 0 : Yari Manuel modda fonksiyon

otomatik mod otomatik otomatik otomatik degistiriimez.

P020: Otomatik sensor 1. ACIK 1. ACIK 0 - KAPALI | 1:ACIK

ACIK/KAPALI

P26: Serbest dikis ACIK/ — 0 . KAPALI — 1. ACIK Tam otomatik modda ve

KAPALI manuel modda, serbest
dikis fonksiyonu degistiril-
mez.

P21: On sensér ACIK/KA- 1. ACIK 1. ACIK 1. ACIK 1. ACIK *1 On sensoér "KAPALI"

PALI 0 : KAPALI | 0: KAPALI | 0: KAPALI | O:KAPALI | olarak ayarlanirsa, dikis

*1 makinesinin gcalismasi
devre digi birakilir.

Dikis baslangici Onsensdr | Onsensdr | Pedal On sensér | *2"P017: Tek atig", "0:

*2 + Pedal + Pedal KAPALI" olarak degis-
tirilirse, dikis makinesi
yalnizca 6n sensorle
calistirilabilir.

Dikis sonu DD22 Ara sensér | Ara sensor — — Manuel modda veya ser-
best dikis modunda, dikis
makinesi sensor yerine

DD23 Arka sensor | Arka sensor — —
pedalla caligtirihr.
Pedal ¢alig- Pedalin Notr pozis- | NOtr pozis- | Notr pozis-
masi arka kismi- | yon yon yon
na basildi-
ginda
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L Tam oto- Yari oto- Serbest
Dikis modu matik matik Manuel dikis Notlar
Gucu ACIK konuma getirir- Guvenlik agisindan,
ken pedalin arka kismina O — — — pedalin galistiriimasi
basmak gerekir. yalnizca tam otomatik
modda gereklidir.
Dikis makinesini arka 11k
KAPALI| durumundan sifir-
larken, dikise baglamadan @) — — —
once pedalin arka kismina
basmak gerekir.

Dikkat) Tam otomatik modda, dikis makinesi 6n sensorle galistirilir. Bu nedenle 6n sensoériin bloke olma-
sini 6nlemek icin dikkatli olunmalidir.
Diger modlardan farkl olarak, tam otomatik modda, 6n sens6r malzemeye vb. tepki verdiginde
dikis makinesi galisir. Otomatik modda dikis makinesini yalnizca giivenlik konusunda egitim al-
mis operatorler ¢calistirmahidir

® Sensoér AGIK/IKAPALI ayari (Fonksiyon ayar No. P021 - P023)
Fonksiyon ayar no. P021: Bu fonksiyon ayar numarasi ile 6n sensdrin "ACIK" olarak ayarlanmasi duru-

munda, 6n sensor malzemeyi algiladiginda ¢alisma panelinde N géruntltlenecektir.

On sensor arizalanirsa, P021'i "KAPALI" olarak ayarlayin.
P021  0: KAPALI
1: ACIK
(Dikkat) On sensor "KAPALI" olarak ayarlanmigsa, otomatik mod kullanilamaz.
Fonksiyon ayar no. P022: Ara sensoériin bu fonksiyon ayar numarasi ile "ACIK"
olarak ayarlanmasi durumunda, ara sensér malzemeyi algiladiginda ¢aligma pa-

nelinde P goriintiilenecektir.

Ara sensor arizalanirsa, P021'i "KAPALI" olarak ayarlayin.

P022 0: KAPALI

1: ACIK

Fonksiyon ayar no. P052: "P020 Otomatik sensor" "ACIK", "P022 Ara sensor" "KAPALI" olarak ayarlan-
diginda ve "P125 Model sec¢imi" ile "DD22" secildiginde (ayar Servis seviyesi icin etkinlestiriimistir) dikis
makinesini durdurmak veya arka emme cihazini etkinlestirmek icin malzeme 6n senséru gectikten sonra
dikilecek ilmek sayisi, bu fonksiyon ayar numarasi ile ayarlanabilir. (Fonksiyon ayar no. P052)

P052 Ayarlanabilir aralik: 0 - 50 ilmek
Fonksiyon ayar no. P023: Arka sensdriin bu fonksiyon ayar numarasiyla "ACIK" olarak ayarlanmasi duru-

munda, arka sensor malzemeyi algiladijinda ¢alisma panelinde Q gorintilenecektir.

Arka sensor arizalanirsa, P023'a "KAPALI" olarak ayarlayin.
P023 0: KAPALI
1: ACIK
(Dikkat) Bu fonksiyon ayar numarasi yalnizca "P125 Model segimi" ile "DD23" segildigin-
de etkinlestirilir (ayar Servis seviyesi i¢in etkinlestirilmistir). Ayrica, hem "P022
Ara sensor” hem de "P023 Arka sensor” KAPALI olarak ayarlandiginda DD23
modeli igin tam otomatik mod devre disi birakilir.
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(@ Otomatik iplik kesme fonksiyonunun segimi (Fonksiyon ayar No. P029)
Bu fonksiyon ayar numarasi ile otomatik iplik kesicinin galismasi segilebilir.
P029 0: KAPALI
1: On iplik kesme
2 Arka iplik kesme
3 On ve arka iplik kesme

4
Otomatik iplik kesme fonksiyonunun ayari, basil tutulan galistirma panelindeki @ digmesi basili

tutularak da degistirilebilir.
On iplik kesme segildiginde, calistirma panelinde

H gorintilenir.

Arka iplik kesme segildiginde, ¢alistirma panelinde | J gorintilenir.

On ve arka iplik kesme segildiginde, galistirma panelinde i

(Dikkat) Bu fonksiyon ayar numarasi yalnizca "P125 Model segimi" ile "DD23" segildigin-
de etkinlestirilir (ayar Servis seviyesi icin etkinlestirilmistirir).

"P125 Model se¢imi" ile "DD22" segilirken, ara sensor malzemeyi algiladiktan sonra on iplik kesmeye
baslamadan 6nce dikilecek olan ilmek sayisi PO31 fonksiyon ayar numarasi ile ayarlanabilir.

P031  Ayarlanabilir aralik: 1 - 50 ilmek
Fonksiyon ayar no. 032: Arka sens6r malzemeyi algiladiktan sonra arka iplik kesmeye baslamadan 6nce
dikilecek ilmek sayisini ayarlamak icin kullanilir.

P032 Ayarlanabilir aralik: 1 - 50 ilmek
Fonksiyon ayar no. P035: iplik kesme galisma siiresini ayarlamak icin kullanilir,

P035 Ayarlanabilir aralik: 10 - 990 [ms]

Otomatik sabit hizda iplik kesme (Fonksiyon ayar No. P030)
Otomatik sabit hizda iplik kesme, bu fonksiyon ayar numarasi ile ayarlanir.
P030 0: KAPALI

1 Otomatik sabit hizli iplik kesme
(Dikkat) Bu fonksiyon ayar numarasi yalnizca "P125 Model se¢imi" ile "DD23" segcildi-

ginde etkinlestirilir (ayar Servis seviyesi icin etkinlestirilmistirir). Ayrica manuel
mod, bu fonksiyon ayar numarasinin konusu degildir.
On sensoriin malzemeyi algilamasindan ara sensériin algilamasina kadar, dikis makinesi "P003 Yumu-

sak baslangic dikis hizi" ile ayarlanan hizda ¢alisir. Bu bolimde dikis makinesi pedal ile kontrol edilebilir.
Ara sensorin malzemeyi algilamasindan 6n iplik kesmenin tamamlanmasina kadar, dikis makinesi "P003
Yumusak baslangi¢ dikis hizi" ile ayarlanan hizda c¢alisir. Bu bélimde dikis makinesi pedalla kontrol edi-
lemez.

(Dikkat) Ana mili "P003 Yumusak baslangi¢ dikis hizi" ayar degerinden daha diisiik bir
hizda dondiiriirseniz, dikis makinesi 6n iplik kesme islemini gergeklestirirken
ana mil galisma hizi aniden artacaktir.

On iplik kesmenin tamamlanmasindan arka sensériin malzemeyi algilamasina kadar, dikis makinesi
"P001 Maksimum dikis hizi" ile ayarlanan hizda galigir. Bu bolimde dikis makinesi pedal ile kontrol edile-
bilir.

Malzemenin arka sensérden gectigi andan arka iplik kesmenin tamamlandidi zamana kadar, dikis maki-
nesi "P007 Dikis sonu hiz azaltma" ile ayarlanan hizda ¢alisir.

Bu bdlimde dikis makinesi pedalla kontrol edilemez.
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@ Gerginligi serbest birakma iglevinin segimi (Fonksiyon ayar numarasi P038)
Bu fonksiyon ayar numarasi, tansiyonu serbest birakma islemini segmek icin kullanilir.
P038 0: KAPALI
1 On agik
2 Arka acik
3 On ve arka agik
(Dikkat) Bu fonksiyon ayar numarasi yalnizca "P125 Model se¢imi” ile "DD22" secildigin-
de etkinlestirilir (bu fonksiyon ayar Servis seviyesi altinda etkinlestirilir).
Fonksiyon ayar no. P039: On sensdr malzemeyi algiladiktan sonra dikisin baslangicinda tansiyonu ser-
best birakma isleminin devam edecegi ilmek sayisini ayarlamak i¢in kullanilir.
P039 Ayarlanabilir aralik: 1 - 50 ilmek
Fonksiyon ayar no. P040: Malzeme ara sensoérl gectikten sonra dikis sonunda tansiyonu serbest birak-
ma isleminin devam edecegi ilmek sayisini ayarlamak igin kullanilr.
P040 Ayarlanabilir aralik: 1 - 50 ilmek
Fonksiyon ayar no. 041: Malzeme ara sensérden gegtikten sonra, dikis sonunda tansiyonu serbest birak-
ma islemi baslatiimadan 6nce dikilecek olan ilmek geciktirme sayisini ayarlamak i¢in kullanilir.
P041  Ayarlanabilir aralik: 1 - 50 ilmek
(Dikkat) "P041 Dikis sonunda gerilimi serbest birakmaya baslayacak ilmek sayisi” fonk-
siyon ayar numarasi, "P051 Ara emis devam eden ilmek sayisi" ile ayarlanan
toplam ilmek sayisini agan ilmek sayisi olarak ayarlanmigsa ve "P052 Ara emis
baslangig ilmek sayisi” ile dikis sonunda tansiyon diismeyecektir.

@ Manuel iplik kesme (Fonksiyon ayar numaralari P042 - P045, P054 - P055)

Manuel iplik kesme, S el anahtarina basilarak
gerceklestirilir.

A v . ‘
liékll k

O NIINZ
’ ﬁ )
) _— [ i
2 IEX —72)

Fonksiyon ayar no. P042: Manuel iplik kesme slresini ayarlamak i¢in kullantlir.
P042 Ayarlanabilir aralik: 1 - 50
[x100 ms]

(Dikkat) Bu fonksiyon ayar numarasi yalnizca "P125 Model se¢imi” ile "DD22" secildigin-
de etkinlestirilir (bu fonksiyon ayar Servis seviyesi altinda etkinlestirilir).
El diigmesi basili tutuldugu siirece dikis makinesi iplik kesme igslemine devam
eder.
El anahtarinin basiimasindan serbest birakilmasina kadar gegen siire P042'nin
ayar degerinden daha kisa olsa bile, dikis makinesi bu fonksiyon ayar numarasi
P042 ile ayarlanan siire boyunca iplik kesme islemini gerceklestirir.
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Fonksiyon ayar no. P043: Manuel iplik kesme durumunda ana milin devir sayisini ayarlamak igin kullani-

lr.
P043 Ayarlanabilir aralik: 500 - 7000 [sti/min] arasinda <10 sti/min>
(Dikkat) Bu fonksiyon ayar numarasi yalnizca "P125 Modeli segimi” ile "DD22" segcildi-

ginde etkinlestirilir (bu fonksiyonun ayari Servis seviyesi altinda etkinlestirilir).
Ana mil, "P001 Maksimum dikis hizi" ile ayarlanan maksimum dikis hizini asan
bir hizda donmeyecektir.
Fonksiyon ayar no. P044: Manuel iplik kesme durumunda, iplik kesme sayisini ayarlamak i¢in kullanilir.
P044  Ayarlanabilir aralik: 1 - 5 kez
(Dikkat) Bu fonksiyon ayar numarasi yalnizca "P125 Modeli se¢imi” ile "DD23" segcildi-
ginde etkinlestirilir (bu fonksiyonun ayari Servis seviyesi altinda etkinlestirilir).
Fonksiyon ayar no. P045: "P044 Manuel iplik kesme sayisi" fonksiyon ayar numarasi iki veya daha fazla
olarak ayarlandiginda, ardisik iki iplik kesme zamani arasindaki aralik, fonksiyon ayar numarasi P045 ile
ayarlanabilir.

P045 Ayarlanabilir aralik: 30 - 990 [ms]
(Dikkat) Bu fonksiyon ayar numarasi yalnizca "P125 Modeli segimi" ile "DD23" secildi-

ginde etkinlestirilir (bu fonksiyonun ayar Servis seviyesi altinda etkinlestirilir).
Kisa bir aralik ayarlanirsa, bigak zamaninda galigmayabilir ve bu da ipligin yeter-
siz kesilmesine neden olabilir. iplik kesici ¢calisma araligini uygun sekilde ayarla-
yin.
Fonksiyon ayar no. P054: Manuel iplik kesme i¢cin emme isleminin tirini segmek igin kullanilir.
P054 0: KAPALI
1 Arka emis
2 On ve arka emis
(Dikkat) Manuel iplik kesme i¢cin emme isleminin "P049 Otomatik emme ACIK/KAPALI" ile
ayarlanan igslemden farkli olmasi durumunda, her iki emme iglemi de ayri ayri
gerceklestirilecektir.
Fonksiyon ayar no. P055: Manuel iplik kesme icin emme suresini ayarlamak igin kullanilir.
P055 Ayarlanabilir aralik: 0 - 2000 [ms]

(Dikkat) "P125 Model se¢imi” ile "DD22" ayarinin segilmesi durumunda (bu fonksiyonun
ayan Servis seviyesi altinda etkinlestirilir), el anahtari basili tutuldugunda emme
islemi siirekli olarak gercgeklestirilecektir.

El anahtarina basilmasindan serbest birakilmasina kadar gegen sire P055'in ayar degerinden daha kisa
olsa bile, aspirasyon cihazi bu fonksiyon ayar numarasi P055 ile ayarlanan siire boyunca calisacaktir.

Otomatik emis fonksiyonunun se¢imi (Fonksiyon ayar No. P049)
Otomatik emis isleminin tird secilebilir.
P049 0: KAPALI
1 On emis
2 Arka emis
3 On ve arka emis

Otomatik emis fonksiyonunun ayari, ¢alistirma panelindeki @ digmesine basilarak da degistirilebi-

lir. Onden emis, arkadan emis veya énden ve arkadan emis segildiginde, isletim panelinde G gorin-

tdlenir.

Fonksiyon ayar no. P050: Ara sensor malzemeyi algiladiktan sonra 6n emme cihazi durmadan énce su-
rekli olarak dikilecek ilmek sayisini ayarlamak icin kullanilir.

P050 Ayarlanabilir aralik: 0 - 50 ilmek
Fonksiyon ayar no. P051: Malzeme ara sensoru gegtikten sonra arkadan emme islemi durmadan 6nce
dikilecek devam eden ilmek sayisini ayarlamak igin kullanilr.

P051 Ayarlanabilir aralik: 0 - 50 ilmek

(Dikkat) Bu fonksiyon ayar numarasi yalnizca "P125 Modeli secimi” ile "DD22" segildi-

ginde etkinlestirilir (bu fonksiyonun ayari Servis seviyesi altinda etkinlestirilir).
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Fonksiyon ayar no. P052: Malzeme ara senséri gectikten sonra arkadan emme islemi baslatiimadan
once dikilecek olan ilmek geciktirme sayisini ayarlamak igin kullanilir. "P022 Ara senso6rd" "KAPALI" ola-
rak ayarlanirsa, malzeme 6n sensérl gegtikten sonra bu sayida ilmek diktikten sonra dikis makinesi durur
veya arkadan emme islemi gergeklestirir.
P052 Ayarlanabilir aralik: 0 - 50 ilmek
(Dikkat) Bu fonksiyon ayar numarasi yalnizca "P125 Modeli segimi” ile "DD22" segcildi-
ginde etkinlestirilir (bu fonksiyonun ayari Servis seviyesi altinda etkinlestirilir).

Fonksiyon ayar no. P053: Dikis makinesi arka iplik kesmeye basladiktan sonra arkadan emme iglemi dur-
durulmadan 6nce gegecek sureyi ayarlamak igin kullanilir.
P053 Avyarlanabilir aralik: 0 - 2000 [ms]
(Dikkat) Bu fonksiyon ayar numarasi yalnizca "P125 Modeli secimi” ile "DD23" segildi-
ginde etkinlestirilir (bu fonksiyonun ayar Servis seviyesi altinda etkinlestirilir).
Arkadan emis "KAPALI" olarak ayarlanirsa arkadan emis islemi yapilmayacaktir.

Otomatik kaldirici iglevinin segimi (Fonksiyon ayar numarasi P066)
Otomatik kaldirma isleminin tiri segcilebilir.
P066 0: KAPALI
1: On kaldirma
2: Arka kaldirma
3: On ve arka kaldirma

| &
Otomatik kaldirma iglevinin ayari, ¢alistirma panelindeki @ digmesine basilarak da degistirilebilir.
On kaldirma segildiginde, isletim panelinde m K gorintilenir.

Arka kaldirma segcildiginde, igletim panelinde - L gorintulenir.
On ve arka kaldirma segildiginde, calistirma panelinde m Kve - L gorantilenir.

Fonksiyon ayar no. P069: On kaldirici yukari ciktiktan sonra asagi inmeden énce gegecek sireyi ayarla-
mak i¢in kullantlir.

P069 Ayarlanabilir aralik: 50 - 2000 [ms]
Fonksiyon ayar no. PO70: Arka kaldirma baslayana kadar gececek gecikme suresini ayarlamak igin kulla-
nilr.

P070 Ayarlanabilir aralik: 0 - 2000 [ms]

Izgara desenli kumasin se¢imi (Fonksiyon ayar numarasi P089)
Izgara deseninde dlzenlenmis deliklere sahip bir kumas dikerken bu fonksiyon ayar numarasini segin.

P089 0: Genel kumas

1: Izgara desenli kumas

Fonksiyon ayar no. P033: Sensériin 1zgara deseninde diuzenlenmis delikleri atlamasini saglamak icin il-
mek sayisini ayarlamak icin kullanilir.

P033 Ayarlanabilir aralik: 0 - 50 ilmek

(Dikkat) Delik konfiglirasyonuna gore uygun sayida dikis ayarlayin.
"DD22" segildiginde fonksiyon ayar numarasi P033'Un baslangi¢c degeri "0" veya "DD23" segildiginde
"P125 Model secimi" ile "8"dir (bu fonksiyonunun ayari Servis seviyesi altinda etkinlestirilir).
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6-6. Sensorlerin hassasiyetini ayarlama

Dikis makinesinin ana govdesine (igne giris alanina yakin) yerlestirilien malzemeyi algilayan sensoérlerin has-
sasiyetini ayarlamak mimkianduir.

C D E

1) Sensor degerleri, normal dikis ekraninda 9
tusuna basilarak kontrol edilebilir.
@ tusuna her basildiginda, sensorlerin ayar

degerleri tekrar tekrar yazili sirayla géruntilenir: On
sensorin mevcut ayar degeri, 6n sensdriin malze-
me algilama esigi (fonksiyon ayari No. P079), ara
sensorin mevcut ayar degeri, ara sensoérin mal-
zeme algilama esigi (fonksiyon ayari No. P080),
mevcut ayar arka sensoérin degeri, arka sensorin
malzeme algilama esigi (fonksiyon ayari No. P081);
ardindan 6n sensdrin mevcut ayar degerine geri
doner ve bu sekilde devam eder.

( Arka sensoriin mevcut ayar degeri ve mal-\
| _—~ Zzeme algilama esigi, yalnizca "DD23" ayari- |
| (@8 ) nin "P125 Modeli segimi” ile segilmesi duru- |
I
(

munda goériintiilenir (bu fonksiyonun ayar |
Servis seviyesi altinda etkinlestirilir). )

Hassasiyet ekranindan gikmak ve dikis ekranina dénmek

igin @ © veya @ 'a basin.

On sensériin meveut ayar degeri goriintiilenirken, galistirma panelinde sayisal deger A ve . C goruntulenir.

On sensériin malzeme algilama esigi gériintiilenirken, calistirma panelinde A, . B ve . C sayisal deg@eri gorin-
tilenir.

Ara sensdriin mevcut ayar degeri goruntulenirken, calistirma panelinde sayisal deger A ve . D géruntulenir.

Ara sensériun malzeme algilama esigi goruntilenirken, ¢alistirma panelinde A, . B ve . D sayisal degeri gorin-
tdlenir.

Arka sensdriin mevcut ayar degeri gérintilenirken, galistirma panelinde sayisal deger A ve . E goruntilenir.

Arka sensoriin malzeme algilama esigi gorintilenirken, ¢alistirma panelinde A, . B ve . E sayisal degeri go-

rantulenir.
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2) Sensorlerin malzeme algilama esikleri, normal dikis

ekraninda O basili tutularak degistirilebilir.

A © dugmesine her basildiginda, sensérlerin

malzeme algilama esikleri yazili sirayla degistirilmek
tizere tekrar tekrar gérintilenir: On sensoriin mal-
zeme algilama esigi (fonksiyon ayari No. P079), ara
sensorin malzeme algilama esigi (fonksiyon ayari
No. P080), arka sensérin malzeme algilama esigi
(fonksiyon ayari No. P081); ardindan 6n sensorin
malzeme algilama esigine déner ve bu sekilde de-
vam eder.

‘ dikkAT\  Arka sensér verileri yalnizca "P125 Model segimi" ile "DD23" segildiginde goriintiilenir (bu fonk- \

@

3)

siyonun ayari Servis seviyesi altinda etkinlestirilir). ]

Sensorlerin esigini ve sayisal degerini A degistirmek istiyorsaniz, bunlari O ve = O ile
degistirin.

Bir sensoérin esigini degistirirken, bir sonraki sensért goéruntilemek icin @ basih tutularak mevcut
giris onaylanacak ve kaydedilecektir.

Onaylamadan 6nce sensdriin esik girisini iptal etmek ve dikis ekranina geri dénmek isterseniz, m (1)

'a basin.
Esigin mevcut girisini onaylamak ve ekrani dikis ekranina geri yiklemek istiyorsaniz, @ 'a basin.

Sensorlerin esikleri ayrica P079 ila PO81 arasindaki fonksiyon ayar numaralariyla da ayarlanabilir.
P079 - P081  Ayar arahigi: 0 - 700

Sensorlerin 1sinlama yodunlugu (1sik yansitma tarafindaki ¢ikis yogunlugu), P076 ila PO78 arasindaki
fonksiyon ayar numaralari ile degistirilebilir.

P0O76 - PO78  Ayar araligi: 0 - 100
Giris artisi [%]. Sifir (0) minimum 1sinlama yogunlugu ve 100 maksimum isinlama yogunlugudur.

‘ Gikkaty Arka sensor verileri yalnizca "P125 Model sec¢imi” ile "DD23" secildiginde gorintiilenir (bu fonk- ]

\@

siyonun ayari Servis seviyesi altinda etkinlestirilir). ,

Sensorlerin malzeme algilama esikleri (fonksiyon ayar numaralari P079 - P081) 2)'de agiklandigi gibi ve
sensorlerin 1Isima yogunluklari (fonksiyon ayar numaralari PO76 - P078) "P091 Sensorlerin otomatik ayar-
lanmasi" ile otomatik olarak ayarlanabilir (Bu fonksiyonun ayari Servis seviyesi altinda etkinlestirilir).
Ayrintilar icin Mihendislik El Kitabr’na bakin.
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4) Dikilecek kumas tipi, fonksiyon ayar numarasi P088 ile belirlenir.
P088 0: Seffaf kumas
1: yari saydam kumasg
2: Standart kumas

Seffaf kumas secildiginde, kumasi daha yliksek bir aktarimla algilayabilmek igin sensorlerin hassasiyeti
artinlir. Ote yandan, kisa iplikler veya kumas pargalari yanhslikla algilanabilir.
Fonksiyon ayar no. P085: Seffaf kumasin secilmesi durumunda, bu fonksiyon ayar numarasi ile ayarla-
nan deger, sensorlerin malzeme algilama esigi icin bir dizeltme degeri olarak kullanilacaktir.

P085 Ayarlanabilir aralik: 0 - 800
Yari saydam kumas segildiginde, sensorlerin hassasiyeti yari saydam kumasi algilayabilmek igin orta
olur.
Fonksiyon ayar no. P086: Yari saydam kumasin secilmesi durumunda, bu fonksiyon ayar numarasi ile
ayarlanan deger, sensorlerin malzeme algilama esigi icin bir dizeltme degeri olarak kullanilacaktir.

P086 Ayarlanabilir aralik: 0 - 800
Standart kumas segcildiginde, daha dusuk iletimli kumasi algilamak igin sensérlerin hassasiyeti azaltilir.
Kisa ipliklerin veya kumas talaslarinin yanhs algilanma olasihg azalir.
Fonksiyon ayar no. P087: Standart kumasin secilmesi durumunda, bu fonksiyon ayar numarasi ile ayar-
lanan deger, sensdrlerin malzeme algilama esigi icin bir dizeltme degeri olarak kullanilacaktir.

P087  Ayarlanabilir aralik: 0 - 800
Sensorlerin son esikleri, PO85 ila PO87 fonksiyon ayar numaralariyla ayarlanan malzeme algilama esik-
leri igin diizeltme degerlerinin, PO79 ila PO81 fonksiyon ayar numaralariyla ayarlanan malzeme algilama
esiklerinden disirilmesiyle elde edilir. Sensorler tarafindan algilanan degerler son esiklerden daha ki-
cukse sensdrler bir kumasin varligini onaylayacaktir.
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6-7. Parca adedi sayaci
Uretilen parca adedi sayilabilir.

1) Sayfa 35 "6-3. islev ayari" (A)fonksiyon ayar
numarasini ¢gagirin. Parca adedi sayacini goruntile-

meK igin @ 'ye basin. Normal dikis ekranina

doénmek istiyorsaniz @ @ 'c basin.

2) Mevcut parga adedi sayagta gorintulenir (B).
Calisma panelinde gérintilenen parga adedi sayaci
ile dikis yapmak mimkuindur.

LCD ekranda, halihazirda segili olan fonksiyon ayari
(C - L, R) ve sensorlerin (N - Q) ACIK/KAPALI duru-
mu goruntuilenir.

— —— —————————— —— — —

( Aciklama ekraninda, "P125 Model segimi" )
| [@ ile "DD22" secildiginde (bu fonksiyonun |
| ayari Servis seviyesi altinda etkinlestirilir) |
( goriintiilenmeyen fonksiyonlar dahildir. ]

@ @ (izerine her basildiginda, parca adedi sayacinin tzerindeki deger bir sayi artar.
LCD ekrandaki parga adedi sayacinda goriinen deger hemen artar.
@ O (izerine her basildiginda, parca adedi sayacinin Gizerindeki deder bir sayi azalr.

LCD ekrandaki parca adedi sayacinda gortinen deger hemen azalir.
Fonksiyon ayar no. U02: Bu fonksiyon ayar numarasi ile, parca adedi sayisini 1 say! artirmadan dnce sa-
yilacak iplik kesme sayisini deg@istirmek mimkindar.

@ digmesine her basildiginda, parga adedi sayisi 1 sayi artirlmadan dnce sayilacak olan iplik
kesme sayisinin mevcut ayar degeri birer birer artirilabilir.
e @ digmesine her basildiginda, parca adedi sayisi 1 sayi artirimadan 6nce sayilacak olan iplik

kesme sayisinin mevcut ayar degeri birer birer azaltilabilir.

- . !
| Sayilan iplik kesme sayisi, U02 fonksiyon ayar numarasinin £ -8l © ve O tuslarina |

| fikkar, basarak ayarlanan degerine ulastiginda, parca adedi sayacindaki deger 1 say: artar. Uretimin |
| ortasindan dikise yeniden baglamak gibi bir durumda iplik kesme sayisinin mevcut degerini de- |
| gistirmek icin bu iglevi kullanin. Parga adedi sayacindaki degere 1 sayi daha eklenmeden 6nce |
l sayllacak iplik kesme sayisinin mevcut degerini goriintiilemek miumkiin degildir. )
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3)

4)

5)

Uretilen parga adedini saymak icin kullanilacak yéntem ayarlanabilir. (Fonksiyon ayar no. J13)
J13 0: KAPALI

1: Artan sirada

2: Azalan sirada

3: Artan sirada (sesli bildirim)

4: Azalan sirada (sesli bildirim)
"JO5 Ses ayar" fonksiyon ayar numarasi "ACIK" olarak ayarlandiginda ve galistirma panelinde "R" go-
rinttlendiginde sesli bildirim verilir.
Artan sira segilmesi durumunda, "U01 Giinlik hedef" fonksiyon ayar numarasi ile belirlenen ginlik hedef
adet sayisina ulasildiginda "Sayagcta ayar degerine ulasildi" sesli mesaiji verilecektir.
Azalan siranin segilmesi durumunda sayag sifir (0) oldugunda sesli mesaj verilecektir.

@ O ve @ O ayni anda basili tutularak parga adedi sayacini sifilamak miumkandr.

Artan sira segiliyken sayag sifir (0) olur.
Azalan sira segilirken sayag¢ "U0O1 Gunlik hedef" fonksiyon ayar numarasi ile ayarlanan hedef degere si-
firlanir.

Fonksiyon ayar ekranina donmek istiyorsaniz @ @ ‘e basin.

4
(7B O ve © digmelerinin galismasi dahil olmak (izere, operasyon panelinde

parca adedi sayaci gorintilenirken fonksiyon ayar parametreleri degistirilemez.
Parametrenin ayarini degistirmek istiyorsaniz, fonksiyon ayar ekranina donmek igin m @ 'e bir kez

basin ve Sayfa 35 "6-3. islev ayar" de anlatildigi sekilde parametreleri uygun sekilde ayarlayin.
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6-8. 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 @ O ve @ 0O dug-

melerini ayni anda basili tutarsaniz veya @ (3]

ve @ O digmelerine ayni anda basarken dikis

makinesinin glcind ACIK konuma getirirseniz, bas-
latma ekrani "RST" (B) goruntilenecektir.

Baslatma ekranini gorlntilemek igin @ O ve

@ @ 'i ayni anda basili tuttuktan sonra, tim
ayar degerleri Sayfa 35 "6-3. islev ayari” de

aciklandigi gibi @ 'ye basilarak bellekte ka-

yith degerlere déndurilebilir.

Si vous avez mis l'appareil sous tension en appu-

yant simultanément sur les touches O ve
@ O tuslarina ayni anda basarak giici ACIK
Konuma getirdiyseniz, ayar degerleri fabrika gikisin-
da ayarlanmis olan baslangi¢ dederlerine sifirlanir.
Bu durumda, Sayfa 35 "6-3. islev ayan" de agik-
landigi sekilde bellege kaydettiginiz ayar verileri de

fabrika ayar degerlerine dondurulir.

@ © 'e basilarak baslatma islemi iptal edilebilir.

Baslatma sirasinda tam ekran goéruntulenir. Bag-
latmanin tamamlanmasindan sonra, ekran normal
dikis ekranina geri doner.
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6-9. Mantiel LED 15191

/
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Maniel LED 1s1§1 @ parlaklig, = 0 'ya basila-

rak degigtirilebilir. = @ 'ya uzun siire basarsaniz

ISIk ayar iglevi, renk sicakligini degistirme iglevine

gecer. Bu durumda, renk sicakhgi = 0 'ya basi-

larak degistirilebilir.

Hicbir digmeye basmadan U¢ saniye beklerseniz,
renk sicakligi degdistirme islevi otomatik olarak 1s1k
ayar islevine geri doner.

( Ses cikisinin AGCIK konuma getirilmesi )
| durumunda, karartma ve renk sicakligi |
| arasindaki ayar hedefinin degisme za- |
| fikkar, manina bagh olarak dikis makinesinin |
| caligmasi sesli mesajdan farkli olabilir. |
| Boyle bir fark olursa, dikis makinesini |
| gegcici olarak (ii¢ saniye veya daha fazla) |
| durdurun ve ardindan yeniden baslatin. )

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

1
=

Kisa siire

Renk sicakligi
Seviyeler | Beyaz [%] Sari [%]
0 100 0
1 90 10
2 80 20
3 70 30
4 60 40
5 50 50
6 40 60
7 30 70
8 20 80
9 10 90
10 0 100

Isik ayari (Karartma)
H N 0,
P Sevgeler Yogunéuk [%]
O
e o
Uzun siire 3 60
— 4 80 Kisa siire
. 5 100
Ug saniye
bekledikten
sonra otomatik
olarak eski

haline getirme
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6-10. Sesli rehberlik

Asagida agiklandidi gibi; gucu ACIK/KAPALI konuma getirdiginizde, dikis makinesini ¢alistirdiyinizda
veya calistirma panelini ¢calistirdidinizda A bélimunden sesli rehberlik mesajlari verilir.

@

®

@

o m— — — — — — — —

Giicii ACIK duruma getirdiginizde

..... "It is (day of week), (month) (day)" ("Bugin
(gn) (ay) (haftanin guni)") vb.

Gici KAPALI duruma getirdiginizde

..... "Thank you for your work" (Calismaniz icin
tesekkir ederiz.) vb.

Dikis makinesini kullanirken

..... "Set value on the counter has been reac-
hed" ("Sayacta ayarlanan degere ulasildi")

..... "Set value on the counter has been reac-
hed" ("Baski ayagi korumasi ACIK")

..... "Cloth plate cover protection ON" ("Kumas
plaka kapagd korumasi ACIK")

..... "Cloth plate cover protection ON" (G6z koru-
yucu kapak ACIK)

..... "Scan the QR code to see the Error List"
("Hata Listesini gormek icin QR kodunu ta-
rayin") vb.

Calisma panelini kullanirken

..... Degistirdiginiz parametrenin icerigi sesli
yoénlendirme ile bildirilir.

Sesli yonlendirme yapilirken, dikis maki- |
nesinin ¢alisma durumuna bagl olarak, I
bir sonraki sesli yénlendirme mevcut sesli

ikkaly yonlendirme tamamlanmadan baglaya-

bilir, normal olarak sunulan sesli yénlen-

dirme atlanabilir veya sesli ydonlendirme I
gecikmeli olarak gergek ¢alismadan sonra |
duyulabilir )

Sesli ydnlendirmenin ACIK/KAPALI durumu ve ses seviyesi ayarlanabilir.
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1) Sayfa 35 "6-3. islev ayan" de (B) belirtildigi gibi
fonksiyon ayar numarasi JO5'’i kullanin. Sesli yén-
lendirme durumu ACIK/KAPALI olarak ayarlanabilir.

(Fonksiyon ayar no. J05)
Jo5 0: KAPALI
1: ACIK

Sesli yonlendirmenin ACIK/KAPALI ayarini onayla-

mak igin @ diugmesine basin. Sesli yonlen-

dirme durumu, ekran, fonksiyon ayar ekranina geri
dondikten hemen sonra ACIK/KAPALI olarak de-
gistirilir. Bu proseduru iptal etmek ve fonksiyon ayar

ekranina dénmek istiyorsaniz m © ‘e basin.



2) Sayfa 35 "6-3. islev ayan" de (C) belirtildigi gibi
fonksiyon ayar no. J0O6’y1 kullanin. Sesli yénlendir-
menin ses seviyesi ayarlanabilir (JO6 numarali fonk-

siyon ayari).
JO6 1: Az
2: Orta
3: Cok

Sesli yonlendirmenin ses seviyesini onaylamak igin
@ 'ye basin. Sesli yonlendirmenin ses sevi-

yesi, ekran fonksiyon ayar ekranina geri dondukten
hemen sonra onaylanan ayara gore dedistirilir. Bu
prosedurl iptal etmek ve fonksiyon ayar ekranina

dénmek istiyorsaniz m © ‘e basin.

— 60—



6-11. Saat ayari

Calisma panelinde gorintilenen saat degistirilebilir.

o l—-

‘oo

[Yil]

donmek igin

prosediirii iptal
iptal et | lOnayla

edin
E B

iptal et | lOnayla

[Ay ve giin]

1) Normal dikis durumunda m @ digmesine basili

tutularak zaman degistirme ekrani géruntulenir.

2) Ik olarak "Yil" (A) gériintiilenir. Gerekirse (5 )

ve = @ ile degistirin.

"Ay ve gun" ayarina gegmek igin PR R @ 'ye basin.

Bu proseduru iptal etmek ve normal dikis ekranina

dénmek istiyorsaniz m @ 'c basin.

3) @ 'ye bastiginizda, "Ay ve gin" (B) gorinti-

lenir. Gerekirse 6 ve = @ ile degistirin.
"Gin"{ @ O ve @ O ile degistirin.
"Saat ve dakika" ayarina gegmek igin 0 'ye

basin. Bu proseduri iptal etmek ve yil ayarina don-

mek istiyorsaniz @ @ ‘e basin.
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[Dakika ve Saniye]

EC

N

Iptal et
[Saniye]
- [0
Onayla

4) @ 'ye bastiginizda, "Saat: Dakika" (C) goriin-

tllenir. Gerekirse "Saat"i O ve a Oile
degistirin. Eger gerekliyse "Dakika"yi @ O ve
@ O ile degistirin.

"Saniye" ayarina ge¢gmek igin @ 'ye basin. Bu

prosedurl iptal etmek ve "Ay ve gin" ayarina don-

mek istiyorsaniz @ @ ‘e basin.

5) @ 'ye bastiginizda, "Saniye" (D) gorintulenir.

Gerekirse 6 ve = O ile degistirin.

Saat ayarini onaylamak igin @A 'ye basin. Ar-

dindan, ekran normal dikis ekranina geri déner. Bu
prosediri iptal etmek ve "Saat: Dakika" ayarina geri

doénmek istiyorsaniz @ © e basin.

6) "JO5 Sesli yonlendirme" fonksiyon ayar numarasinin "ACIK" olarak ayarlanmasi durumunda, sesli yon-
lendirme, prosedirin 2) ila 5) numarali adimlarini izleyerek ayarladiginiz zamana ve fonksiyon ayar nu-
marasi "U04 Calisma saatleri (- Bitis zamani)" ile ayarladiginiz zamana gore verilecektir.

Ayrica, mola zamanlarinin sirasiyla "U05 Mola zamani 1 (baslangi¢c zamani - )", "U07 Mola zamani 2
(baslangi¢ zamani - )" ve "U09 Mola zamani 3 (baslangi¢ zamani -)" fonksiyon ayar numaralariyla ayar-

lanmasi durumunda sesli rehberlik verilecektir.

B O R EE———————————..,
TR I .- . . )
f fikkaty, Mola siirelerini azalan zaman diizeninde "Mola 1", "Mola 2" ve "Mola 3"e girin. \
{ Mesai saatleri digsinda bir mola siiresi girerseniz sesli yonlendirme yapilmayacaktir. )
— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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6-12. Arka 151k

Calisma paneli LCD'si i¢in arka 1s13in parlakhdr ayarlanabilir.
Ayrica, ¢calisma paneli dnceden belirlenmis bir sire boyunca herhangi bir islem yapilmadan birakildiginda
LCD arka 1s13inin KAPALI konuma getirilecegi zamani ayarlamak da mimkinddr.

1)

Sayfa 35 "6-3. islev ayar1" ye (A) basvurarak

fonksiyon ayar numarasini ¢agirin. Arka 1s1gin par-
lakligi ayarlanabilir (fonksiyon ayari No. J10).
J10 1: Karanlik
2: Orta
3: Parlak

Arka 1s1gin parlakhdini onaylamak igin A 'ye

basin. Ekran, fonksiyon ayar ekranina geri yuklen-
dikten hemen sonra, arka 1sik parlakhdi onaylanan
ayara degistirilir. Bu proseduru iptal etmek ve fonk-

siyon ayar ekranina dénmek istiyorsaniz m Qe

basin.

Sayfa 35 "6-3. islev ayari" de (B) belirtildigi gibi
fonksiyon ayar numarasi JO5’i kullanin. Calisma
paneli herhangi bir islem yapilmadan birakildiginda
arka 1s1§1 KAPALI konuma getirmeden 6nce gegme-
si gereken sure ayarlanabilir (fonksiyon ayari No.
J11).
J11 0: Arka 151k KAPALLI degil
Ayar arahidi: 1 - 250 dakika

Arka 1s1§in kapanma suresini onaylamak igin

@ 'ye basin. Bu prosediiri iptal etmek ve fonksiyon

ayar ekranina dénmek istiyorsaniz m O ‘e ba-

Sin.

Arka 151k KAPALLI iken, dikis makinesini ¢alistirsaniz bile (pedal anahtari ve el anahtari dahil) dikis maki-

nesi dikis yapamayacaktir.

Sesli yonlendirme zamani geldiginde, arka isik her zamanki gibi KAPALI olsa bile sesli yonlendirme yapi-

lir.

Calisma panelinin arka 15191 yalnizca, dikis makinesinin normal moda donmesini saglamak igin galisma
panelindeki digmelerden herhangi birine bastiginizda yanar.

Dikis makinesi, sifirlama sirasinda bastiginiz anahtara tepki vermiyor.

Arka 1s1k KAPALI iken bir hata meydana gelirse, hata ekranini gérintilemek i¢in arka 1sik ACIK duruma

getirilir.

Hatanin tarine bagl olarak dikis makinesi normal moda donebilir.
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6-13. USB hakkinda

UYARI :

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

diisligline sahip olmalidir.
é 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 siiriicii takma konumul]

Elektrik kutusu @ icin bir USB konektori saglanmis-

tir.

USB siriiclyl kullanmak igin konektér kapagini @

¢ikarin ve USB surlclyt USB konektorine takin.

* USB siricu kullaniimadiginda USB konektérd,
konektor kapag! @ ile mutlaka korunmalidr.
USB konektdrtine toz veya benzeri girerse ariza-
ya neden olabilir.
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6-14. Pedal caligsmasi

[Yari otomatik modda pedal ¢alistirma (sevkiyat sira-
sinda fabrikada ayarlanmigtir)]

1) Duslk hizda dikis yapmak i¢in pedalin 6n kismina ha-
fifge basin.

2) Yiksek hizda dikis yapmak icin pedalin 6n kismina
daha fazla basin. ®

3) Dikis makinesini durdurmak igin ayaginizi hafifge peda-
la koyun. ©
(igne durma konumu, ¢alisma panelinde segmis ol-
dugunuz ilgili fonksiyon ayarina gére farkllik gdsterir.
Ayrintilar i¢in fonksiyon ayarinin agiklamasina bakin.)

4) Baski ayagini kaldirmak i¢in dikis sirasinda pedalin
arka kismina basin. @, ®

5) Baski ayagini kaldirmak igin dikis tamamlandiktan son-
ra pedala basin. © , ®

Baski ayagini kaldirma veya igneyi durdurma iglemi, ilgili fonksiyon ayarina bagli olarak farkllik gésterir.

Dikis makinesi fabrikada yari otomatik moda ayarlanmistir. ilgili fonksiyon uygun sekilde ayarlanarak galisma modu

tam otomatik moda veya manuel moda degistirilebilir.

[Tam otomatik mod]

Glg¢ anahtarinin durumunu "KAPALI"dan "ACIK"a degistirdiginizde, ¢alistirma panelinde [PEdL] karakterleri gériinir.

Dikis makinesini dikis durumuna getirmek igin pedalin arka kismina basin. © , ®

On sensérii bloke eden bir sey varsa, dikis makinesini galistirmak igin pedalin 6n kismina basin. @,

Durma konumuna getirmek igin yaginizi hizla pedaldan kaldirirsaniz, ilgili fonksiyon ayarina bagli olarak dikis makine-

si arizalanabilir. ©

Ayaginizi pedaldan kaldirmadan, dikis makinesini galistirma ve durdurma iglemini gergeklestirin. ® , ® , ©

Bellek anahtari P17: Baglatma modunun "1"den "0"a degistirilmesi durumunda, senséri bloke eden bir sey olmasi

durumunda pedalin én kismina basmasaniz bile dikis makinesi ¢alismaya baglar. Bu modda daha fazla 6zen gésteril-

melidir. Dikis makinesini gegici olarak durdurma ydntemi ayni kalir. Gegici olarak durdurmak igin pedalin arka kismina

basin. @, ®

Dikis makinesi "P024 Sensorler arasindaki ilmek sayisi" parametresi ile ayarlanan ilmek sayisini diktikten sonra mal-

zeme bir sonraki sensére beslenmeden énce ana milin dénmesinin durmasi durumunda, pedalin én kismina basarsi-

niz dikis makinesi tekrar dikise baglayacaktir. @ ,

Dikis sirasinda pedalin arka kismina bastiginizda, dikis makinesi durur ve ¢alisma panelinde [SToP] karakterleri

gorinir. @, ®

*

Dikise yeniden baslamak istiyorsaniz, dnceki islemi sifirla-

mak igin galisma panelinde ® 'ye basin, ardindan

dikisi yeniden baglatmak igin pedalin 6n kismina basin. @),

Baski ayag! kaldirma islemi, igne islemi, iplik kesme islemi
ve emme islemi, ilgili fonksiyonlarin ayarina bagh olarak
farkhiik gdsterir. (Ayrintilar igin fonksiyon ayarinin agikla-
masina bakin.)

On sensér yalnizca malzeme tarafindan degil, ayni za-
manda bagka bir engelle de tikandiginda dikis makinesinin
dikise baslayacagini unutmayin.
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[Manuel mod]

Manuel modda malzeme senséru devre digi birakilir. Bu modda, dikis makinesi pedal veya elle iplik kes-
me anabhtari ile calistirlir.
Baski ayagini kaldirmak i¢in pedalin arka kismina basin.
Dikise baslamak icin pedala basin.
El anahtarina bastiginizda dikis makinesi doner ve emme cihazi ¢alisir. (Yalnizca DD22 modeli igin)
El anahtarina bastiginizda, zincir iplik kesici ve emme cihazi ¢alisir. (Yalnizca DD23 modeli igin)

* Calisma panelindeki ayara gore, pedalin arka kismina bastiinizda iplik kesici ¢algir. (DD22 modeli igin
dikis makinesi doner.)

* "P036 Pedalin arka kismina basarak iplik kesme" parametresi "1: iplik kesme ile" olarak ayarlandiginda,
pedalin arka kismina bastiginizda dikis makinesi iplik kesme islemini gerceklestirir.
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7. BAKIM

UYARI :

1. Temizleme iglemine baglamadan 6nce gii¢c anahtarini kapatin. Dikkatsizlik sonucu pedala basilmasi
halinde makine galigarak 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.

A 3. Ayrica, kusma ve ishale yol agabilecegi i¢in yag ve gresi yiyip igmeyin. Yagi gocuklarin ulagamaya-

cagi bir yerde saklayin.

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

7-1. Periyodik Bakim Ogeleri

Bakim Dongusi

Bakim Ogeleri

Ginlak

. Transport diglisinin Gzerindeki kumas tozlarini temizleyin.

. Yag haznesinde yeterli yag miktari oldugundan emin olmak icin kontrol edin.

(Yag yuzeyinin seviyesi, yag seviye gostergesi tzerindeki Ust ve alt kirmizi
cizgiler arasinda tutulmalidir.)

. Dikis makinesini ve ¢alisma masasini daima temiz tutun.

. Yan kesiciyi uygun miktarda yag ile yaglayin.

Haftalik

. Elektrik kablolarini temiz ve diizgun tutun.

. Galisma panelini temiz tutun

. Elektrikli parcalarda gevseme var mi yoksa hala dogru konumdalar mi diye

kontrol edin.

Dért ayda bir

. Yag haznesindeki yadi yenisiyle degistirin.
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7-2. Piller nasil ¢ikarilir

‘ Cik-lzD‘ Calisma panelinde, dikis makinesinin giicii KAPALI oldugunda bile saatin ¢calismasini saglamak\

|

1) @ elektrik kutusunu dikis makinesi kafasindan
ayirin.

2) @ elektrik kutusundan
@ vidasini ¢ikarin. Dért
yerdeki caganozlari @
gevsetin. Calisma panelini
O elektrik kutusundan @
ayirin.

3) Calisma panelini @ ve elektrik kutusunu @'e
baglayan @ ve @ konektorlerini ¢cikarin. Calisma
panelini @ elektrik kutusundan ayirin.
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®
Model numarasi : CR2450

4)
5)
6)
7)

Calisma panelinden @, @ ve @ konektorlerini gikarin.

PCB'yi ® ¢ikarmak icin PCB sabitleme vidalarini @ (dért yerde) gikarin.
PCB'nin 6n ylizinin alt kismina takilan @, saat igin kullanilan pildir.
Pilin ana govdesini kutusuyla birlikte PCB'den ¢ikarin.

(@®'Ik pil, gift tarafli yapiskan bantla PCB'ye @ sabitlenmistir.)
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8. AYARLAMA BOYUTU DEGERLERI

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

UYARI :
1. Makineyi yeterince tanimamaktan kaynaklanacak kazalardan korunmak i¢in; makineye bakim yapan
kisinin makine hakkinda ¢ok iyi bilgisi olmali veya en dogru se¢enek olarak makineye bakim yapmasi
A ya da parga degistirmesi icin distribiitore bagvurularak teknisyen talep edilmelidir.
2. Makine calistigi zaman meydana gelebilecek kazalardan korunmak igin, makine galistirimadan
once higbir 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 ;
\
[ E
Model A ! . |B 14
D i
I \
cl 1A 16 0,05ila 0,2 mm ,f —
A | B | c D | E F | G
MO-6804 10,4-10,6 - - (10,8) 4,8-5,2 3,7-3,9 -
MO-6814-22AH 10,4-10,6 | (9,1) - (10,5) 5,4-5,7 3,7-3,9 -
MO-6814-3/AH 10,4-10,6 | (9,1) - (10,5) 5,4-5,7 3,7-3,9 -
MO-6814-4.AH 11,8-12 | (10,5) - (12) 5,4-5,7 4,1-4,3 -
MO-6814-30P 10,4-10,6 | (9,1) - (10,5) 5,4-5,7 3,7-3,9 -
MO-6816-32AH 10,4-10,6 - (7,6) (10,8) 4,8-5,2 3,7-3,9 1,4-1,9
MO-6816-50H 11,8-12 - (9) (12) 4,852 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) 4,852 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 %% :
)
lL
| - e,
% ‘ (_ﬁ _ :
=iy i N
3 LA

(Birim : mm)

6mm

A
Y

A

b
>

5,5mm

)
)

=

) )

MO-6814 MO-6816
A B C 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
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(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-6814-2AH 21,5 14,5 28 32 11
MO-6814-3AH 21,5 14,5 28 32 11
MO-6814-4AH 21,5 14,5 25 28,5 9
MO-6814-30P 11,5 17,5 20 28,5 9
MO-6816-3AH 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

Y

NN

y
‘: 1ila2 mm

—72 -

Ldper iplik kami zamanlamasini, igne ucu
bogaz plakasinin alt yiizeyi 1 ila 2 mm ¢ikinti
yapacak sekilde asagi indiginde lGper iplik
kami laper ipligini serbest birakacak sekilde
ayarlayin.



9. HATA KODU LIiSTESI

Hata kodu Aciklama
EO1 Asiri voltaj hatasi
E02 Dusuk voltaj hatasi
EO03/EQ3P Calisma paneli ile elektrik kutusu arasinda iletisim hatasi
EO05 Pedal sinyali arizasi
EO7 Kilitteme hatasi
Kasnak dénduginde bu hata otomatik olarak sifirlanir.”
EO09 Ust durma konumu galisma sirasinda bulunamaz.
E10 Solenoid akimi agiri blyudk.
E11 Gl¢ ACIK duruma getirildikten sonra st durdurma konumu bulunamiyor.
E14 Kodlayici sinyali ya da giris sinyali normal degil.
E15 Donanim asiri akim sinyali (ariza sinyali)
E16 Baski ayagi dogru konuma yerlestiriimemistir.
E17 Kumas plaka kapag! dogru konuma yerlestiriimemistir.
E18 GOz koruma kapagi dogru konuma yerlestiriimemistir.
E19 Elektrolit kapasitor baglanti hatasi
E21 Calisma paneli PCB yeniden baglatildi
E41 ANA yazilim programi yoktur.
E42 SUB yazilim programi yoktur.
E44 Ses yazilimi yoktur.

Calisma paneli yazilm programi yoksa, "----" goriintiilenecektir. |
Yalnizca E16, E17 ve E18 hatalan igin ilgili pargalari dogru konumlarina getirin ve galistirma pa- |

(

I

|

| A nelinde @'ye basin. Ardindan dikis makinesi sifirlanacak ve normal durumuna dénecektir. |
I

I

(

. @'ye basmadan énce sensorleri engelleyebilecek herhangi bir engel olmadigini kontrol |
ettiginizden emin olun. Sensoérlerden herhangi biri bloke olursa, dikis makinesi aniden ¢alisabilir. )
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10. MASANIN Gizimi
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Tam gémme tip masa

* Yardimci1 masa gereklidir.
Birim : mm
Fark : +2
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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 goémiilu tip masa igin yardimci masa
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Tam gémme tip masa (Braket tipi)

Birim : mm
Fark : £2
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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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