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Bu Kullanim Kilavuzu sadece PLC-2710NVM modelinin standart modelden (PLC-2710V)
farklihik gosteren 6zelliklerini agiklamak igin hazirlanmistir.

Givenlikle iligkili bilgiler i¢in, dikis makinenizi kullanmaya baslamadan 6nce standart
modellere ait Kullanim Kilavuzu'nda agiklanan "Giivenlik talimatlarini” boliimiini dikkatlice
okuyup anlamalisiniz.




( 1. Teknik 6zellikler

PLC-2710NVM70BBZ

No. Oge Uygulama
1 | Model PLC-2710NVM
2 | Model adi 1 igneli, sutun yatakl, tek beslemeli, dikey eksen ¢caganozlu mekik dikis makinesi,
iplik kesicili
3 | Uygulama Orta ila agir materyaller, araba koltugu, mobilya
4 | Dikis hizi Maks. 2.500 sti/min
Bkz. Standart model icin Kullanim Kilavuzu, "10. DiKi$ HIZI TABLOSU".
5 | igne Ferd. SCHMETZ 134 - 35 (Nm 100 ila Nm 180) (Standart: Nm 140)
6 | Dikis icin uygun iplik boyutu #30 ila #5 (Avrupa 60 / 3 ila 20 / 3)
7 | Kesim igin uygun iplik boyutu #30 ila #5 (Avrupa 60 / 3 ila 20 / 3)
8 | Dikis boyu Maks. 12 mm (ileri/geri besleme)
Ancak makine, dikis uzunlugu 7 mm ile sinirlandiriimig olarak génderilir.
9 | Baski ayagi kaldirici 20 mm
10 | Baski ayagi basing kontrolii Elektronik kontrol (kademeli motor tahrikli)
11 | Yatay besleme kontrolii Elektronik kontrol (kademeli motor tahrikli)
12 | Dalgali dikey besleme kontrolii Elektronik kontrol (kademeli motor tahrikli)
13 | Ters dikis ayarlama ydntemi Kademeli motor tahriki (geriye dogru hareket diigmeli)
14 | Desen sayisi Dikis deseni........occceeeieiiiiiienenn. 99 desen (Cokgen sekilli dikis icin, 10 taneye
kadar desen kaydedilebilir.)
Cevrim dikisi deseni ............c......... 9 desen
Ozel adim deseni .........cccucueuueee. 20 desen
Yogunlastirma 6zel deseni ............ 9 desen
15 | igne ipligi bosluk alma igne ipligi bosluk alma baglantisi
16 | Igne mili konumu 40 mm
17 | Alternatif dikey hareket miktari Maks. 9 mm
Ancak makine, dikis uzunlugu 6.5 mm ile sinirlandiriimis olarak génderilir.
18 | igne ipligi gerginligi Alternatif dikey hareket miktari (solenoid tahrikli)
19 | Kanca Dikey eksenli 1.6 katl kanca (Mandal tipli)
20 | Besleme mekanizmasi Kutu beslemeli
21 | Tahrik sistemi/Ustten ve alttan o o .
, Ana mil dogrudan tahrik sistemi/Triger kayigi
besleme calistirma mekanizmasi
22 | Yaglama Yari kuru pistonlu pompa ile otomatik yaglama (yag gostergeli)
23 | Lubricating oil JUKI New Defrix Oil No. 1 (VG7 ISO standardina es deger)
ya da JUKI MACHINE OIL No. 7
24 | Yatak boyutu 643 mm x 178 mm
25 | Kol altindaki bosluk 347 mm x 298 mm
26 | El garki boyutu Dis ¢cap : 8123 mm
27 | Motor/Kontrol kutusu DD motor: 800W AC servo motor Kontrol kutusu: SC-952
28 | Makine kafasi agirhgi 85 kg
29 | Nominal gug tuketimi 600VA
30 | Gurdlta - Is istasyonunda siirekli ses basinci seviyesinin (LpA) yayilmasina denk:
A-83,5 dBA'nin agirlikh degeri; (KpA = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO
11204 GR2 uyarinca 2.500 sti/min
- Ses siddeti seviyesi (LWA):
A-90,5 dBAnin agirlikli degeri; (KWA = 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2 -ISO
3744 GR2 uyarinca 2.500 sti/min
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( 2. Makine kafasindan iplik gegirme

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢alismayi giicii kestikten ve mo-
torun ¢calismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

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

* Ipligi iplik kilavuzunun ® sag tara-
findan gegirin.




(3. Iplik alma iplik kilavuzu

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢galismayi giicii kestikten ve mo-
torun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.
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iplik alma kolundan beslenen ipligin besleme miktarini
degdistirmek isterseniz, iplik alma kilavuzunun tespit
vidasini @ gevsetin ve iplik alma kilavuzunu @ uygun
sekilde hareket ettirin.
iplik besleme miktarini azaltmak igin iplik alma iplik
kilavuzunu A yoninde hareket ettirin.
iplik besleme miktarini artirmak igin iplik alma iplik
kilavuzunu B yoninde hareket ettirin.

* [plik alma iplik kilavuzunun standart konumu

Tespit vidasi iplik kilavuzu montaj plakasindaki @ Ust
disli delige (@) takiliyken, iplik alma iplik kilavuzunun @
alt ucunda oldugu konum (Soldaki sekle bakin.)

iplik alma iplik kilavuzunu standart konumundan B
yoniunde hareket ettirmek istiyorsaniz, iplik alma
kilavuzunun tespit vidasini @ iplik kilavuzu montaj
plakasindaki @ alt disli delige (®) sokun.



( 4. Kancanin igne siperinin ayarlanmasi )

UYARI:

Dikis makinesinin aniden ¢calismasi sonucu olasi yaralanmalara karsi koruma saglamak icin galisma modu-

nu mutlaka "gaganoz zamanlamasi ayar modu” olarak degistirin.

Calisma modu "gaganoz zamanlamasi ayar modu” olarak degistirildiginde baski ayagi otomatik olarak
é yukan cikar. ilaveten "gaganoz zamanlamasi ayar modu" bittiginde ve gii¢ kapatildiginda baski ayag: agag

iner. Calisma yaparken ellerinizi, vb. mutlaka baski ayagindan uzak tutun.

Dikis atlama algilama aygiti ile saglanan dikis makinesi i¢in gaganoz zamanlamasini ayarlarken sensor

LED’i tarafindan yayilan isik, goze gelerek g6z kamasmasina neden olabilir.

Bundan sakinmak igin gaganoz zamanlamasini ayarlamadan 6nce LED’i ortiin.

Bir kanca degistirildiginde, kancanin igne siperinin ko-

numunu kontrol ettiginizden emin olun.

Kancanin igne siperinin standart konumunda, kancanin

igne siperi @ ignenin @ yan yizine dokunmali ve igne-

nin diiz konumundan 0,05 ila 0,2 mm mesafede igneye

yaslanmaldir.

Yukarida belirtilen standart duruma ulasilmazsa, igne

muhafazasi ayar vidasina @ bir tornavida (kiclik) @

sokun ve igne muhafazasinin konumunu ayarlayin.

1) Dikis makinesini gaganoz ayarlama moduna alin.

2) Kancanin igne siperini a yoniinde bikmek igin,
igne siperi ayarlama vidasini A yoninde dondurdn.

3) Kancanin igne siperini b ydninde bikmek igin, igne siperi ayarlama vidasini B yoninde déndurin.
4) Prosedurin son adiminda, igne ve kanca arasinda saglanan mesafeyi uygun sekilde ayarlayin.

( 5. Bobin kapagi agma kolunun ayarlanmasi )

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

1) Caganoz kapagini agin. (Agiimasi : Tam yukari
dogdru kaldirdiktan sonra ¢caganoz kapagini sada
veya sola hareket ettirin.)

2) Far girare il volantino nel normale senso di rota-
zione per portare la leva di apertura della capsula
della bobina @ alla sua posizione pil retratta.

3) Girare il crochet interno @ nella direzione della
freccia finché il fermo @ non venga premuto contro
le fenditure nella placca ago @ .

4) Mekik agma kolu tespit vidasini @ gevsetin. Mekik
acma kolu ile mekigin ¢ikintili A bélimi arasindaki
acikligi 0,2 ila 0,3 mm arasindaki bir degere ayar-
layin.

5) Mekik agma kolunu @ asagi dogru bastirirken tes-
pit vidasini @ sikilayin.
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5l @‘ 6) Ig caganoz kilavuzu @ ’i yukari asagi hareket etti-
0/ rin ve bogaz yonunde oynama olmadigindan emin
olun.

RN
DIKKAT\ 2 igneli makinelerde, sag ve sol ¢aganoz i¢in |
ayni ayari yapin. )




( 6. Agici zamanlamasinin ayarlanmasi

torun ¢calismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢alismayi giicii kestikten ve mo-
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[Kosullar]
igne mili Gist 6lii noktasindayken gériintiilenen agl
0° olmalidir.

Sag caganoz 195+5°
Sol ¢aganoz 165+5° Agci gostergesi

‘. ~
9. Hook timing adjustment mode X
. |
3 r/

1) Makineyi caganoz zamanlama ayar moduna
getirin.

2) Sag gaganoz igin, yan kapagi ¢ikarmak tzere
operator tarafindaki yan kapakta bulunan tespit
vidasini gevsetin.

(Sol gaganoz icin, operatdrin kargi tarafindaki
yan kapagi gikarin.)

3) Acici kam tespit vidasini @ gevsetin.

4) Ekranda gorintilenen agiyi kontrol ederken,

¢aganozu tabloda gdsterilen agiya getirmek
igin volani gevirin. Bu durumda, agici kamin
tespit vidasini @ , agici @ i¢ caganozun @
cikintili kismi @ ’den en uzak konumdan hare-
ket etmeye basladigi konumda sikin.
Bu sirada, agici kamin tespit vidasini @ , acici
kamin @ st ylizeyi ile agici kolun @ alt yiizeyi
arasinda 0,2 ila 0,5 mm bosluk kalacak sekilde
sikin.

5) Yan kapagi yan kapak tespit vidasiyla takin.

6) Caganoz zamanlama ayar modundan ¢gikmak

igin tusuna basin.

( igne mili iist 6lii noktasindayken 0°'nin\
I goruntiilendiginden emin olmak igin agici

: = zamanlamasini ayarlamaya baslamadan :
| A ) dnce agi diizeltmesi yapin. |
I

I

\

o

2 igneli dikis makinesi durumunda, sol |
¢aganozun agici kol sikistirma vidasi O I
operatorin karsi tarafinda bulunur. )



( 7. Ana mil referans agisinin duzeltilmesi )

Motorlarin (ana motor, besleme motoru, baski ayagi motoru ve degisken dikey hareket motoru) orijinlerini ayarladik-
tan sonra ana motorun referans agisini diizeltin.

1) Dikis ekraninda m © tusunu basili tutun ve
"9. Caganoz zamanlama ayar modu" se¢enegi-

ni segin.

2) Komparatorii igne kelepgesine dayayarak, igne
milini Gst OlU noktasina getirmek icin volani
cevirin.

3) Ekranda goérintulenen agiyi kontrol edin.
Aci gostergesi 4)  Ekrani dikis ekranina déndiirmek igin

/ tusuna basin.
y $
9. Hook timing adjustment mode X
- |

N
5) Dikis ekraninda "1. Bellek anahtan”, "1. Hep-
sini goster" ve "U120. Ana mil referans agisi
duzeltmesi" seceneklerini yazil sirayla segmek
igin m © tusuna basin.
v/




U120 Msin-sh

Aci gostergesi

6)

7)

8)

Adim 3'te kontrol ettiginiz aginin "0" (sifir) veya
"360" olmasi icin ¢calisma paneline bir diizeltme
degeri girin.

Ornegin, Adim 3'te kontrol ettiginiz agl "5" ise
"-5" girin. Kontrol ettiginiz a¢i1 "352" ise "8"
girin.

Girdiginiz degeri onaylamak igin tusuna
basn'?. ° ’ i ’

"Caganoz zamanlama ayar modu"na girin. igne
mili Gst 6l noktasindayken "0" (sifir) agisinin
goruntilendigini kontrol edin.



( 8. iplik kesme kaminin konumu )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢galismayi giicii kestikten ve mo-
torun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.
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Yakin temas

[iplik kesme kaminin konumu]

1. Dikis makinesini yere birakin.

2. Iiplik kesici solenoidini baglangigc konumuna ayarlayin.

3. Iplik kesici solenoid montaj plakasinin ¢ tespit vidasini @ gevsetin. iplik kesici solenoid montaj plakasini @ ,
hareketli bigak tahrik kolu baglantisi @ silindirle @ temas halindeyken, iplik kesici kam makarasi @ ile iplik
kesici kaminin @ kam agisi boliimi arasindaki bosluk 0,1 ila 0,2 mm olacak sekilde ayarlayin. Ardindan iplik
kesici solenoid montaj plakasinin Ug tespit vidasini @ sikin.

4. Dikis makinesini kaldirin.

( T iplik kesme kaminin @ ug yiiziiniin bilezigin @ ug yiizii ile yakin temas halinde oldugunu kontrol edin. ]
@‘ Alt mil ayar bilezigini @, alt mil ayar bileziginin @ ug yiizii alt milin @ ug yiizii ile hemen hemen ayni |

{ hizada olacak sekilde sabitleyin. )



( 9. Hareketli bigagin konumunun ayarlanmasi )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢galismay giicii kestikten ve mo-

torun calismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

1,3+£0,1 mm

1)

2)

3)

4)

Yatak kapagini gikarmak igin yatak kapak tespit vidalarini gevsetin (1 igneli makine: iki adet; 2 igneli makine:

Dort adet).
Hareketli bicak mili baglanti kolu A'nin sikistirma vidasini/vidalarini @ gevsetin (1 igneli makine: 1 adet; 2

igneli makine: 2 adet)
iplik kesme kaminin diiz yiizeyi ile kam makarasinin birbirine temas ettigi durumda, karsi bicagin ucu @ ile

hareketli bicagin @ ucu arasindaki mesafeyi 1,3 + 0,1 mm arasinda ayarlayin.
Hareketli bicak mili @ baglanti kolu A'nin sikistirma vidasini/vidalarini sikin @ (1 igneli makine: 1 adet; 2 igneli

makine: 2 adet).



( 10. Klemp yayinin konumunun ayarlanmasi )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢galismayi giicii kestikten ve mo-
torun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

Ug yiize dog‘ ru

bastirin

| Ny
R

{
|
l
e/’;

Ug yiize dogry/-

bastirin

Vo ——

|~

1 mm

A

1)  Klemp yayi tespit vidasini @ gevsetin.

2) Hareketli bicagi @ , klemp yayi @ ile temas etme-
yecek konuma getirin.

3) Klemp yayini @ karsi bigak tabaninin @ ug yiziine
karsi basili tutarken kaydirin.

4) Klemp yayini @ karsi bigagin @ ug yizinden 1
mm disari ¢gikacak sekilde ayarlayin.

5) Klemp yay! tespit vidasini @ sikin.

6) Hareketli bigagi @ ilk konumuna getirin. Ardindan,
klemp yay @ ile hafifce temas edip etmedigini
kontrol edin.

—-10 -



( 11. Kam zamanlamasinin yapilmasi

11-1. Dikey besleme kaminin zamanlamasi

UYARI:

A

Dikis makinesinin aniden durarak yaralanmalara neden olmamasi igin, galismaya baslamadan 6nce bekleme
digmesine bastiginizdan ve ekranin bekleme modu ekranina gectigini onayladiginizdan emin olun.

5003 Stitch langth

3

[Kosullar]
* Besleme miktari: 6 mm
- Degisen dikey hareket miktari: 3 mm
-igne asagi indiginde ve besleme diglisi yukari
kalktiginda
0

t

igne deliginin Gist ucu @ , bogaz plakasinin iist yiizeyi
@ ve besleme dislisinin list yiizeyi @ hizalanir

Alt mil

-11 -

1)

2)

3)

4)

5)

Yatay besleme zamanlamasini ayarladiktan
sonra dikey besleme zamanlamasini ayarlayin.
Dikis uzunlugu ekraninda dikis uzunlugunu
"6.0" olarak ayarlayin.

PLC-2710V-7 ve PLC-2760V-7 farkli ekranlara
sahiptir.

Bekleme digmesine basin. Ardindan, makine
kafasini egin.

Dikey besleme kami tespit vidalarini @ (iki
adet) gevsetin.

Dikey besleme kamini @ , igne @ , bogaz
plakasi @ ve besleme diglisi @ soldaki sekilde
gOsterildigi gibi konumlanacak sekilde gevirin.
Dikey besleme kami tespit vidalarini @ (iki
adet) sikin.



11-2. Synchronisation de la came d’avance

A

UYARI:

Dikis makinesinin aniden durarak yaralanmalara neden olmamasi igin, calismaya baslamadan 6nce beklem¢g
diigmesine bastiginizdan ve ekranin bekleme modu ekranina gegtigini onayladiginizdan emin olun.

1) Dikis uzunlugu ekraninda dikis uzunlugunu

"6.0" olarak ayarlayin.
* PLC-2710V-7 ve PLC-2760V-7 farkli ekranlara
sahiptir.

BaranT=e |
== Juuy

5003 Stitch langth

2) Yiruyen ayagin ve baski ayaginin donisimla

dikey hareket miktarini, donisimli dikey hare-
ket miktari ekraninda "3.0" olarak ayarlayin.

*  PLC-2710V-7 ve PLC-2760V-7 farkli ekranlara
sahiptir.

5006 Alternating vertical movement

—-12 —



[Kosullar]

 Besleme miktari: 6 mm

- Degisen dikey hareket miktari: 3 mm
- igne ve yiiriime ayagi asagi indiginde

k"\.“j
=1

| d’L
igne deliginin list ucu @ , bogaz plakasinin iist

yiizeyi @, yiiriime ayaginin alt yiizeyi @ ve besleme
diglisinin list yiizeyi @ hizalanir.

—13-—

Bekleme digmesine basin.

Ust kapag cikarin.

Ust besleme kami tespit vidalarini @ (iki adet) ge-
vsetin.

YurGyen ayagin ve baski ayaginin donisimlu
dikey hareket miktarinin ayni olmasi kosuluyla, tst
besleme kamini @ , igne @ , bogaz plakasI @ ,
ylriime ayagd! @ ve besleme diglisi @ soldaki sekil-
de gdsterildigi gibi konumlandiriimigtir.

Ust besleme kami tespit vidalarini @ (iki adet)
sikin.

Ust kapag yerine takin.



( 12. igne salinimi (Alttan besleme miktarinin ayarlanmasi) )

UYARI:
é Dikis makinesinin aniden durarak yaralanmalara neden olmamasi igin, caligmaya baglamadan énce beklem
diigmesine bastiginizdan ve ekranin bekleme modu ekranina gegtigini onayladiginizdan emin olun.

3\ 1) Dikis uzunlugu ekraninda dikis uzunlugunu
"6.0" olarak ayarlayin.

* PLC-2710V-7 ve PLC-2760V-7 farkli ekranlara
sahiptir.

A\

5003 Stitch length

2) Pencere diregi plakasinin @ tespit vidalarini @ (8 adet) gikarin ve bekleme diigmesine basin.
3) Yatay besleme arka kolunun mentese vidasi somununu @ gevsetin.
4) Yatay besleme arka kolunun mentese vida somununu @ , yatay besleme arka kolunun mentese vidasinin @
merkez hattinin alt besleme baglanti Giggeni kolunun @ isaret gizgisi C ile hizalandi§i konumda sikin.
(Standart) Yatay besleme arka kolunun mentege vidasi somununun @ konumunu ok A yéniinde ayarla-
diginizda, alt besleme miktar azalir. Yatay besleme arka kolunun mentese vidasi somununun @
konumunu B oku yoniinde ayarladiginizda, alt besleme miktari artar.

( DikkaTy Alt besleme miktarini degistirdiginizde, igne girisinin uzunlamasina konumunda bir degisiklik oldugu )
{ U icin yeniden ayarlama yapin. )



(13. Gerginlik diizeltmesi

7

1) Servis elemani modunda dikis ekraninda

S 0 tusuna basin.
"Dikis verisi listesi ekrani" agilir.

00330

L0 X Se00

2) Sonraki sayfaya gegmek igin H @ tusuna

LM @ tusuna basin.
"S113 igne ipligi gerilimi diizeltme ekran"
acilr.

3) Asagida agiklanan dort ydntem arasindan
kullanmak istediginiz igne ipligi gerilimi du-

zeltme yontemini segin.

O Kullanmayin

] @ Dikis hizi (baslangig ayart)
O Bobin ipligi kalan miktar

kalan miktari)

4) Gerginlik dlizeltme verilerinin tirind segin.

<Dikis verisi listesi ekrani>

- Gerginligin dikis hizina gore duzeltiimesi
durumunda

EEEES O ile 1'den 4'e kadar kaydet-

mek istediginiz cizelge numarasini segin.
Ardindan, [EXEad @ tusuna basin.
Yukarida agiklanan prosediirden sonraki
adimlar i¢in bkz. 16 Sayfada "13-1. Ger-
ginlik diizeltmesi ve dikis hizi" Gerginlik
dizeltmesi ve dikis hizi" bolima.

- Iplik gerginligini masura ipliginin kalan mik-
tarina gore dizeltmek istediginizde %

|
o0 o o

@ tusuna basin.
Yukarida agiklanan prosedirden sonra-
ki adimlar igin bkz. 17 Sayfada "13-2.
Gerginlik diizeltmesi ve masurada kalan
iplik miktan™ Gerginlik dizeltmesi ve ma-
surada kalan iplik miktarn".
*  @Girdiginiz verileri onaylamak ve ekrani "Dikig
verilerini diizenleme ekrani"na dénduirmek igin

® tusuna basin.

15—



13-1. Gerginlik duizeltmesi ve dikis hizi

igne ipligi gerilimi dikis hizina gére dizeltilebilir.
igne ipligi gerilimi calisma paneli (izerinden de ayarlanabilir. igne ipligi gerilimi verileri bellekte saklanir.

2)

3)

4)

o)

6)

7)
8)

5) igne ipligi gerginligi (o] @ , dikis uzunlugu
@ ve baski ayagdi basinci (1]
degerleri; @ ile artinilabilir/azaltilabi-
lir.

Bu adimda degistirdiginiz sayisal deger, dikis
deseni verileri ayarina yansitilacaktir. Degisken
dikey hareket miktarinin ayari bu ekranda
degistirilemez.

90 0 6 06 ® 9‘!19

Dikis makinesi, dikis deseni verilerinde ayar-
lanan degisken dikey hareket miktarina goére
calisir.

Dikis makinesi 200 sti/min hizinda ¢alisirken kullanilacak diizeltme degeri [%] m © tusuna basilarak
ayarlanabilir. Bu deger O tusu ile artirilabilir / azaltilabilir.

m @ tusunu sectiginizde, ayarladiginiz dikis makinesi igne ipligi gerginligi o @ , dikis uzunlugu
@ ve baski ayagi basinci ® ile maksimum 200 sti/min dikis hizinda dikis yapabilir.

Dikis makinesi 500 sti/min hizinda c¢alisirken kullanilacak dizeltme degeri [%] m O tusuna basilarak ayarla-
nabilir.

2) numarali adimda anlatildigi gibi dikis makinesi maksimum 500 sti/min dikis hizinda dikis gerceklestire-
bilir.

Dikis makinesi 1000 sti/min hizinda g¢aligirken kullanilacak dizeltme degeri [%] m O secilerek ayarlana-
bilir.

2) numarali adimda anlatildigi gibi dikis makinesi maksimum 1000 sti/min dikis hizinda dikis gerceklesti-
rebilir.

Adim 2)'da oldugu gibi m 0 'y1 segerseniz, dikis makinesi U096 "Maksimum dikis hizi" ayari ile ayarladiginiz
maksimum dikis hizinda dikis yapabilecektir.

0 %100’'de sabittir ve degistirilemez.

Yukarida agiklanan ayarlarin sonuglari iplik gerilimi gizelgesinde @ kontrol edilebilir.

© ila @ arasindaki ayar degerleri @ O tusuna basilarak baglangi¢ degeri olan 100’e sifirlanabilir.

@ dikis sirasinda devre disidir. iplik kesme tamamlandiktan sonra etkinlesir ve basildiginda "S113
igne ipligi gerilimi diizeltme ekrani"na gétiriir.

(Kullanim 6rnegi)

7

Dizeltmenin sekilde gosterildigi gibi yapilmasi
durumunda

- Dikis hizi "200 sti/min" ise, Ust iplik gerginligi
"%150" degiserek "70"ten "105"e ¢ikacaktir.

- Olgekte gosterilmeyen dikis hizi igin gizgi
tablosunun egimi boyunca dizeltme uygula-
nacaktir.

Dikis hiz1 "600 sti/min" ise, igne ipligi gergin-

| ligi "%128" oraninda degiserek "70"ten "89"a
cikacaktir.

—16 -



13-2. Gerginlik duizeltmesi ve masurada kalan iplik miktari

igne ipligi gerilimi bobin ipligi kalan miktarina gére duzeltilebilir.

igne ipligi gerilimi galisma paneli lizerinden de ayarlanabilir. igne ipligi gerilimi verileri bellekte saklanir.

Gerilim diizeltme
miktan [%]

U202
100
0
100 U201 0 Bobin
ipligi kalan

miktari [%]

- 17 —

1) "U201 Baslangig diizeltmesi igin bobin ipli-
gi kalan miktari"ni sayisal tus takimi @ ile
ayarlayin.

Yukarida agiklanan ayar degerini kullanarak
igne ipligi duzeltmesini baglatmak igin bobin
sayacl Uzerinde belirtilen bobin ipligi kalan
miktarini belirleyin.

Masura ipligi sayacinin ayar yontemi igin bkz.
ana govde kilavuzu "75 Sayfada 6-3. Sayag
islevi".

Ayar degeri, n @ tusuna basilarak baglan-
gi¢ degeri olan Q’ye sifirlanabilir.

2) Sayisal tus takimiyla @ "U202 Nihai dlzelt-
me miktar1" ayarini yapin.

Yukarida agiklanan ayar degerini kullanarak

igne ipligi geriliminin dizeltme miktarini belir-
leyin.

Ayar degeri, n O tusuna basilarak baslan-
gi¢ degeri olan 100’ye sifirlanabilir.

3) @ tusuna basildiginda giril_en deger
teyit edilmis olur ve ekran "S113 Igne ipligi
gerilimi diizeltme ekranina" geri déner.

( igne ipligi gerginligini diizeltme islevi, |
| yalnizca masura sayaci masura ipliginin |
| <~ kalan miktanini geriye dogru saydiginda |

| @ kullanilabilir. |

| Masura sayaci kalan masura ipligi mik- |
| tarini saydiginda bu diizeltme iglevi devre |
| disi birakilr. )

*

"U201 Baslangi¢ diizeltmesi igin bobin ipligi
kalan miktan" ile "U202 Nihai dizeltme miktart"
arasindaki iliski igin soldaki sekle basvurun.

Masurada kalan iplik miktarina gére igne gerginligi-
ni dizeltmeye basladiginizda, iplik gerginligi ayar
digmesinin ayarlanan degerinin altinda bir ¢izgi
belirir.



(Kullanim érnegi)

200

[N
a
(=)

100

a
o

0

Gerilim diizeltme miktari [%)]

100 9 8 |[70| 60 50 40 30 20 10 O
Bobin ipligi kalan iktar [%]

‘ Hedef deger

Mevcut deger
Geri sayim
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Dizeltmenin sekilde gosterildigi gibi yapilmasi
durumunda

Masura sayacinda go6sterilen masura ipligi kalan
miktari "%70 (U201)"e ulastiginda st iplik gerginligi
dizeltmesi baslar ve masura sayaci "0"a (sifir) ulas-
tiginda nihai diizeltme degeri olan "%150 (J202)"ye
ulasilr.

%70'ten %0'a kadar olan kisim igin, ¢izgi grafigin
egdimi boyunca dlzeltme uygulanir.

Masura sayaci hedef deder olan "200"den geriye
dogru saymaya baslar. "140"a ulastiginda, Ust iplik
gerginlik dizeltmesi baglar. Saya¢ "0"a (sifir) ulas-
tiginda, st iplik gerginligi "%150" dizeltilmis olur.



(14 iplik tutucu cihaz

14-1. iplik tutucu cihazin kurulmasi

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢alismayi giicii kestikten ve mo-
torun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

Ust kapag!, yuz plakasini, volani ve motor kapagini ¢ikarin.

1) lplik alma iplik kilavuzunu, igne ipligi tutucusunu
(tertibat) ve lastik tapayi ¢ikarin.

2) lplik tutucu solenoid kablo rakorunu @ iplik tutucu
solenoidine @ takin. Ardindan bunlari makine kolu-
na takin.

3) Iplik tutucu solenoidini @ sabitlemek igin cerceve
tarafindan tespit vidasini @ takin.

|{ BikiAT\ Solenoidin deforme olmasini nlemek ig;in\I
\ tespit vidasini asiri sikmayin. )

4) Kiskag iplik kilavuzunu @ ve iplik alma iplik kila-
vuzunu B @ makine koluna takin.

5) iplik gerginligi denetleyicisinin (tertibat) tespit vida-
larint @ (li¢ yerde) ve 6'li anahtarin tespit vidalarini
@ (iki yerde) gikarin.

—19-—



6)

6'li anahtari kendinize dogru cekin. iplik tutucu solenoid kablosunu kademe parcasina yerlestirin. Ardindan, 6'li
anahtari tekrar yerine yerlestirin ve tespit vidalariyla sabitleyin.

Bu sirada, hareket edebildiginden emin olmak igin iplik tutucu solenoid kablosunu hafifce gekin.

Kablo hareket ettirilemiyorsa 6'll anahtarin altina sikismis olabilir. Boyle bir durumda 6'li anahtari ve kabloyu
bir kez ¢ikarin ve dogru sekilde yeniden takin.

ge.ntik

Makine kolundaki

7) Gergi diski ylizen solenoidinin altina sikismasini
onleyerek, kabloyu sag tarafa yénlendirin ve maki-
ne kolundaki ¢gentikten gegirin.

Kablo klipsi tespit vidalarini
cikarin. iplik tutucu solenoid
kablosunu kablo klipslerinden
gegirin ve kablo klipslerini tespit
vidalariyla yeniden sabitleyin.
Kablolari bir kablo klipsi ban-
diyla (kiguk) demet haline
getirin.

9)

Kablolari kablo klipsi ban- 10) Iplik tutucu solenoid kablosunu iplik
diyla (kiiclik) demet haline tutucu solenoid baglanti kablosuna
getirin. (tertibat) baglayin ve sekilde goste-

rildigi gibi ybnlendirin.

iplik tutucu solenoid kablosunun
fazla uzunlugunu bir kablo klipsi
bandiyla (kli¢lk) bir araya toplayin.
iplik tutucu solenoid baglanti ka-
blosunu (tertibat) makine kolunun
icbukey kismina takin.

—-20-—




11) lplik tutucu solenoid baglanti kablosunu (tertibat)
kablo klips bantlariyla (blylk) (i¢ yerde) diger
kablolarla birlikte demet haline getirin.

12) iplik tutucu solenoid baglanti kablosunun (tertibat)
konektoriini PCB'ye baglayin.

Ust kapag!, yuiz plakasini, volani ve motor kapagini yerine takin.
Kapaklari takarken kablolarin kapaklarin altina sikismamasina dikkat edin.

—21 -



14-2. iplik tutucu cihazin kurulmasi

iplik tutucu cihazi kullandiginizda, asagidaki ayarlari yapin.
iplik tutucu cihaz ACIK konuma getirilirse, dikis makinesi dikis baslangicinda yodunlastirma dikisi yapacaktir.

(1) iplik tutucuyla ilgili 6gelerin ayarlanmasi

1) m © ‘e basin.

230000 X

T o )
e |

=_Q
S

2) ™. Bellek anahtari"ni segin.

3) "2. Dikis baslangici"ni segin.

4) "U285. iplik tutma islevi"ni secin.

U29qg Tho
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5) "ACIK" 8gesini segin.
Ayari onaylamak igin @ tusuna basin.

o

(2) Dikis baslangiciyla ilgili 6gelerin ayarlanmasi

0

1) m © ‘e basin.

=3000 >8

ED T

2) "1. Bellek anahtari"ni segin.

3) "2. Dikig baslangici"ni segin.

23—



4) "UO001 Yumusak baslatma islevi"ni secin.

5) Sayisal degeri "3" olarak degistirin.
Ayari onaylamak igin @ tusuna basin.

6) "U037 Yumusak baslangig igin dikis hizi"ni
segin.

7) Sayisal degeri "250" olarak degistirin.
Ayari onaylamak icin @ tusuna basin.

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

SDikis baslangicinda iplikleri hatasiz bir sekilde sarmak icin iplik tutma islevi ACIK konuma getirilirse, \
dikis makinesi dikis baslangicinda yogunlastirma dikisi gerceklestirir. I
I

Dikis baslangicinda igne ipligini kumasin ters tarafina cekmek icin baski ayagi sadece bir an i¢in kaldirilir. |
Bu sirada, igne ilk iimege girerse igne ipligi caganoza takilabilir. Bu nedenle, dikis baslangicinda dikisle- |
rin Uist liste binmesini 6nlemek icin kumasi baski ayagina yakin sekilde, elinizle desteklemeniz gerekir. |

I
ipligin kaymasini 6nlemek igin dikis baslangicinda yogun ilmeklerin besleme yonii ters beslemedir.
Bu sirada, igne kumasin list kismindaki igne ipligine girerse, igne ipligi caganoza takilabilir. Bu nedenle, I
dikis baslangicinda igne ipligini kendinize dogru cekmeniz gerekir. ]

=3
ry

»)
>>
=

o — — — — — — — — —
7
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14-3. Baski ayagi tist konumundayken iplik tutma isleminin ayarlanmasi

iplik tutma islevini kullanmak istediginizde, "Baski ayag: st konumundayken iplik tutma islevini" ACIK olarak ayar-
layin.

1) m © tusunu basili tutun.

2) "1. Bellek anahtari"ni segin.

3) "5. Durdurma sirasinda" segenegini segin.

4) "Baski ayagi Ust konumundayken K141 iplik
tutma iglemi" segcenegine basin.

5) "1" degerini girin.
Ayari onaylamak igin @ tusuna basin.
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( 15. Caganoz kapaginin degistirilmesi )

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢galismayi giicii kestikten ve mo-
torun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

( Standart caganoz kapag, iplik kesicisiz dikis makinesi i¢in gaganoz kapagi ile degistirilerek dikis maki- ]
| ) nesinde malzemenin kullanimi iyilestirilebilir. |
{ * Iplik kesme iglevi devre digi birakilir. )

1) Caganoz kapagini @ gikarmak igin caganoz kapagi
vidalarini @ ve eksantrik makaralari @ ¢ikarin.

2) Bogaz plakasini @ gikarmak igin bogaz plakasi
tespit vidalarini @ c¢ikarin.

3) Hareketli bigak tabanini @ ¢ikarmak igin hareketli
bicak tabani tespit vidalarini @ gevsetin.
Hareketli bicak tabanini @ gikarirken, caganozu @
onceden sekilde gdsterilen konuma getirmek igin
volani gevirin.

— 26—



6)

27—

Karsi bigak tabanini @ cikarmak icin karsi bicak
taban tespit vidasini @ gevsetin.

O Kkarsi bigak tabanini ¢ikarirken, gaganozu @
Onceden sekilde gdsterilen konuma getirmek igin
volani gevirin.

Bogaz plakasini @ yerine takin. Bogaz plakasi
tespit vidalarini @ sikin.

iplik kesicisiz dikis makinesi icin gaganoz kapagini
® takin ve gaganoz kapag vidalarini @ ve eksan-
trik makaralari @ gegici olarak sabitleyin.

Caganoz kapagi vidalarini @ , eksantrik makaralar
@ dondirdiaginizde iplik kesicisiz dikis makinesi-

nin sallanti yapmamasi igin gaganoz kapaginda ®

bosluk olmayacak sekilde sikin.

Hem 6n hem de arka taraftaki eksantrik makaralari
© ayarlayin.



(16. Yag filtresinin takilmasi

OIL_FILTER_C
Yakin temas
etmesini saglayin

{

[\
OIL_FILTER_A OIL_FILTER_B OIL_!:ILTER_B
Filtrenin ¢entigini yag Yatagin kenarlarina Yautagln kenarlarina
karterindeki yive yerlestirin. sigdirin sigdirin

1)

[ /Sickat
S ) Geri akis borusunu @ sekilde gosterildigi gibi sabitleyin.

Filtreyi @ ve filtre tutacagini @ metal baglanti pargalariyla @ sabitleyin.

lh

2)
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f 17. Tek igneli dikis makinesinde sag ¢aganozun sol ¢caganozla

L degistirilmesi

UYARI:
é Makinenin aniden durarak yaralanmalara sebep olmamasi igin, bir sonraki ¢galismay giicii kestikten ve mo-
torun galismadigindan emin olduktan sonra baslatin.

1) Yatak kapagi A'y1 @ , yatak kapagi B'yi @ , yan
kapak A'y1 @ , yan kapak F'yi @ , besleme kolu alt
kapagini @ ve bodaz plakasini @ gikarin.

2) Alt mil baglanti burcunun, dikey besleme ¢u-
bugunun, alt ayar bileziginin ve piston eksantrik
kaminin (yedi yerde) tespit vidalarini @ gevsetin.

3) Alt mili B @ disari gekin.

—29_—



Baglanti pimi A'y1 @ gekip gikarmak igin besleme

4)

ginin @ alt tarafinda bulunan mil tespit

vidasini @ gevsetin.

kolu deste

Besleme kolu tabanini ® ¢ikarin.

5)

Besleme kolu tabanindaki besleme diglisini ® sol

6)

tirin.

dis

besleme diglisi ® ile de

¢aganoz

Besleme kolu destegini @ ters gevirin ve besleme
tabanina sabitleyin.

7)

—-30-



8) Besleme taban kolunun sikistirma vidasini @ ve
dikey besleme 6n kolunun sikistirma vidasini ®
gevsetin. Ardindan, besleme tabanini gcergeve tara-
fina dogru 0,7 mm hareket ettirin.

Besleme taban kolunun sikistirma vidasini @ ve
dikey besleme 6n kolunun sikistirma vidasini ®

gegcici olarak sikin.

9) Caganoz miline yag saglayan boruyu ® dagitici-
dan @ ayirin.

10) Distribltort @ gaganoz mili tabanindan @ ayirin.

11) Boruyu dagitici A'dan ayirin @® .

31—



12) Caganoz mili tabanini @ yataktan ayirin.

13) Caganoz mili tabanini ® yatagin sol tarafina takin
ve gecici olarak sabitleyin.
Caganoz mili tabaninin konumunu @® , gcaganozun
bicak noktasi ile igne arasinda 0,05 ila 0,1 mm
bosluk kalacak sekilde ayarlayin. Ardindan, ¢aga-
noz mili tabanini @® sabitleyin.

0,05ila 0,1 mm

14) Besleme kolu tabanini (B yerine takin ve tespit
vidasini @ gegici olarak sikin.

15) Baglanti pimini A @ mildeki delige yerlestirin ve
besleme kolu desteginin @ alt tarafinda bulunan
mil tespit vidasini @ sikin.
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16)

N N

on kol

[

0,6ila 0,7 m

17)

—-33-—

igne, besleme dislisindeki igne deliginin merkezi ile
hizalanacak gekilde ayarlayin.
igne, besleme dislisindeki igne deliginin merkezine
girecek sekilde ayarlayin.
(B=B’)
Kosul: igne mili alt 8lii noktasindadir; besleme
miktar 0 mm’dir.

[Yanal konum]

Yanal konumunu ayarlamak i¢in besleme kolu
tabanini @ hareket ettirin. Ardindan, besleme kolu
taban tespit vidasini @ sikin.

Gerektiginde, besleme tabaninin yanal konumunu
ayarlamak icin besleme tabani kolunun sikistirma
vidasini @ ve dikey besleme 6n kolunun sikistirma
vidasini @ gevsetin.

Bu sirada, @ besleme kolunun @ besleme kolu
destegiyle temas etmediginden emin olun.
[Uzunlamasina konum]

Uzunlamasina konumunu ayarlamak i¢in besleme
tabani kolunu hareket ettirin. Ardindan, besleme
taban kolunun @ sikistirma vidasini sikin.

Besleme dislisinin yuksekliginin ayarlanmasi
Kosul: Besleme diglisi en yiksek konumunda;
besleme miktari 0 mm'dir.

Besleme dislisini en yuksek konumuna getirmek
icin volani gevirin.

Dikey besleme 6n kolunun sikigtirma vidasini ®
gevsetin.

Besleme dislisi yuksekligini bogaz plakasinin Ust
yuzeyinin 0,6 ila 0,7 mm Uzerine ayarlamak igin di-
key besleme 6n kolunu gevirin. Ardindan sikistirma
vidasini @ sikin.



18) Konik disliye yag saglayan borunun boru tutucusunu @ ayirin ve Vilene tutucunun tespit vidasi @ ile birlikte

sikin.

19) Dagiticiya (ABC) bagli borulari degistirin veya uzatin.
Borulari uzatmak igin yaglama baglanti kollarini ve kapaklarini kullanin.

Yaglama baglanti
kolu

4

Ly, iji-'

T

.g
= T a n k
%-‘:I' b ~
Uy THI- aglanacak
HTT———
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20) Distribiitori @ ¢aganoz mili tabanina @ sabitleyin.

21) Distributére @ takili olan kordon tutucuyu @ ya-
taga takin.

22) Caganoz miline yag saglayan boruyu @ dagiticiya
® baglayin.

23) Masuralari sabitlemek igin kordon kelepgesini &
iplik kesme solenoidine takin.

—-35-—



24) Borulari, yataga monte edilmis kablo tutucu @ ile
baglayin. Gerektiginde bir kablo klipsi bandiyla
borulari iplik kesme solenoid kablosuna sabitleyin.

25) Alt mil ayar bilezigini ve iplik kesme kamini (sag)
ayirin.
iplik kesme kamini (sag) iplik kesme kamiyla (sol)
degistirin. Alt mil ayar bilezigini @ ve iplik kesme
kamini (sol) @ yerine takin.

26) Alt mil B'yi @ alt mil C @ ile degistirin ve ikincisini
yerine takin.
Alt mil C'yi taktiginizda, alt mil C'yi de € piston
eksantrik kamindaki @ ve dikey besleme gubugu
kamindaki €) deliklerden gegirin.

27) Alt milin C @ diiz kismini alt mil baglanti burcunun
1 numarali vidasi @ ile hizalarken 1 numarali vi-
dayi sikin. Ardindan, 2 numarali viday! sikin.
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28) Piston eksantrik kamini @ alt milin diiz kismi C &
ile hizalayarak sabitleyin.

29) igne mili alt 6lii noktasindan 2,3 mm

1,5 mm

yikseldiginde ¢caganozun bigak nok-
tasi ignenin merkeziyle hizalanacak
sekilde ayarlamak igin alt mil C'yi @®
(ici bos) ¢evirin. Ardindan, alt mil ayar
bilezigi vidalarini €® (iki yerde) sikin.

30) Asagdi inen ignedeki halkanin Ust ucu

Hizah

bogdaz plakasinin Ust ylzeyi ile hiza-
landiginda ve ayni zamanda ylkselen

(£ 17w

transport dislisinin Ust ylzeyi bogaz
plakasinin Ust yuzeyi ile hizalandigin-
da, dikey besleme ¢cubugdunun vida-
larini €D (iki yerde) sikin.

31) Iplik kesme kam silindiri @ , igne mili alt 61t nok-

tasindayken iplik kesme kami € lzerindeki isaret
cizgisiyle hizalandiginda, iplik kesme kam vidasini

sikin.
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32) Yatak kapagi A @ , yatak kapagi B @ , yan kapak
A @, yan kapak F @ ve besleme kolu alt kapagini
@ yerine takin.

33) Sol caganoz €9 igin mevcut bogaz plakasini bogaz
plakasiyla degistirin ve ikincisini yerine takin.

Parca numarasi Parc¢a adi Miktar
40271636 Sol caganoz igin ayar seti 1
40271621 Bogaz plakasi (sol caganoz) (1)
40271622 Besleme dislisi (sol caganoz) (1)
40250798 Yuruyen ayak (diizenek) (1)
40017286 Baski ayadi (diizenek) (1)
40237089 Samandira haznesi kapagi 3
13765607 Yaglama baglanti kolu 3
23630007 Boru 0,04m
23630007 Boru 0,35m
23630007 Boru 0,35m
23630007 Boru 0,35m
EA9500B0100 Kablo klipsi bandi 5
HX00150000D Kablo klipsi 1
SM6040602TP Altigen soket bagli vida 1

Parga numarasi Parga adi Miktar
40271639 Sol ¢aganoz icin 12 mm adim 6lgu seti | 1
40271634 Bogaz plakasi (sol gaganoz) P12 (1)
40271622 Besleme dislisi (sol caganoz) (1)
40250798 Yuruyen ayak (dlizenek) (1)
40017286 Baski ayadi (diizenek) (1)

Parga numarasi Parga adi Miktar
40271637 Sol gaganoz igin kiiglk egri mastar seti | 1
40271623 Bogaz plakasi (sol gaganoz) ST (1)
40271624 Besleme dislisi (sol gaganoz) ST (1)
40277897 Yurime ayagi ST (dizenek) (1)
40161454 Baski ayad (sol baski ayagi) dizenegi | (1)

- 38—



	COVER
	İÇİNDEKİLER
	1. Tekni̇k özelli̇kler
	2. Makine kafasindan iplik geçirme
	3. İplik alma iplik kılavuzu
	4. Kancanin iğne siperinin ayarlanmasi
	5. Bobin kapaği açma kolunun ayarlanmasi
	6. Açıcı zamanlamasının ayarlanması
	7. Ana mil referans açısının düzeltilmesi
	8. İplik kesme kamının konumu
	9. Hareketli bıçağın konumunun ayarlanması
	10. Klemp yayının konumunun ayarlanması
	11. Kam zamanlamasının yapılması
	11-1. Dikey besleme kamının zamanlaması
	11-2. Synchronisation de la came d’avance

	12. İğne salınımı (Alttan besleme miktarının ayarlanması)
	13. Gerginlik düzeltmesi
	13-1. Gerginlik düzeltmesi ve dikiş hızı
	13-2. Gerginlik düzeltmesi ve masurada kalan iplik miktarı

	14. İplik tutucu cihaz
	14-1. İplik tutucu cihazın kurulması
	14-2. İplik tutucu cihazın kurulması
	14-3. Baskı ayağı üst konumundayken iplik tutma işleminin ayarlanması

	15. Çağanoz kapağının değiştirilmesi
	16. Yağ filtresinin takılması
	17. Tek iğneli dikiş makinesinde sağ çağanozun sol çağanozla
  değiştirilmesi

