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I. SPESIFIKASYONLAR

Besleme gerilimi | Tek faz 100 ile 120V arasinda

3 faz 200 ile 240V arasinda

Tek faz 200 ile 240V arasinda

Frekans 50Hz/60HZz

50Hz/60HZz

50Hz/60Hz

Sicaklik: 0 ile 40°C arasinda
Calisma ortami
Nem: %90 ya da daha az.

Sicaklik: 0 ile 40°C arasinda
Nem: %90 ya da daha az.

Sicaklik: 0 ile 40°C arasinda
Nem: %90 ya da daha az.

Girig

350VA

350VA

350VA

II. KURULUM

SC-910N kontrol paneli, ayrica temin edilebilen ufak boyutlu motor Unitesini (M91) baglayarak DD (dogrudan
tahrik) sistemli makine kafasinda ve kayis sistemi tahrikli kafasinda kullanilabilir.

Ufak boyutlu motor Unitesi kullanilacaksa, kontrol panelini masaya monte etmeden dnce motor Unitesini
kontrol paneline baglamak gerekmektedir.
Motor Unitesini agagidaki talimatlara uygun olarak kontrol paneline baglayin.

SC-910N kontrol paneli
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M91 ufak boyutlu motor uinitesi (bu uiriin ayrica temin edilir)

1. M91 ufak boyutlu motor unitesinin montaji
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(Dikkat)

) Kontrol panelini, arka kapak kontrol panelinin
altindayken yerlegtirin.

2) Kablo tutucusunu @.
3) M91 montaj tabanindaki deligi, montaj plakasin-

daki delikle hizalayin.

4) Cihazla birlikte aksesuar olarak temin edilen

gomme bash vidalari @ kullanarak gegici olarak
tespit edin.

5) Cihazla birlikte aksesuar olarak temin edilen alti

kose basli somun anahtari @ kullanarak saglam

bir sekilde sikin.

1. Vidayi sikarken, alti kdse basl
anahtari vida deligine iyice yerlesti-
rin.

2. Alti kose bash anahtar M91 uizerine
takilmis olur.

3. Motor milinin herhangi bir seye
carpmamasina dikkat edin. (Motor
mili herhangi bir sekilde guclu dar-
be alirsa motor hasar gorebilir.)



2. Masaya monte etme

1) Uniteyle birlikte aksesuar olarak temin edilen

baglanti civatasini (grup) kullanarak kontrol pa-

nelini masaya baglayin. Simdi Uniteyle birlikte

[ J aksesuar olarak temin edilen somunu ve pulu

9) o sekilde gosterilen bicimde takarak kontrol pane-
lini saglam bir sekilde tespit edin.
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2) Kontrol panelini (ya da ufak boyutlu motorla birlikte) masaya tespit ettikten sonra, makine kafasini masa-
ya yerlestirin. (Dikis makinesinin Talimat Kilavuzuna bakiniz.)

3. Kayisin ayarlanmasi (M91 kullanilirken)

1) Ayar civatasinin alt ve Ust somunlarini @ cevi-
rerek kayis gerginligini ayarlayin ve ayrica mo-
tor merkezinin yuksekligini ayarlarken, kayisin
Uzerine elle bastirldiginda kayis 15 mm (9,8 N)
sarkacak sekilde ayarlayin.

(Dikkat) 1. Kayis gerginligi cok dusukse orta
ve dusuk hizlarda donus hareketi
dizensiz olur ya da durus hassasi-
yeti azalir. Gerginlik ¢cok yuksek ise,
motor hareketindeki bozulma artar.
Dikkatli olun.




4. Kayis kapaginin ayarlanmasi (M91 kullanilirken)

1)

2)

3)

4)

Kapak boslugunun ayarlanmasi

Kapak tespit vidasini @ gevsetin ve kayis kapa-
g1 ile kayis arasindaki sol ve sag bosluklar birbi-
rine esit olacak sekilde ayarlayin.

(Dikkat) 1. Cihazla birlikte aksesuar olarak

temin edilen alti kbse bagli somun
anahtarn kullanarak kapag ayarla-
yin. Bu durumda vidanin ¢ok gev-
sek olmamasina dikkat edin.

Iceri yuvarlanma onleyici pimin ayarlanmasi
Iceri yuvarlanmay dnleyici pimi ayarlarken, Uni-
teyle birlikte aksesuar olarak temin edilen alti
kbse bagsli anahtari kullanarak kayis ile iceri yu-
varlanmayi onleyici pim @ arasinda yaklasik 4
mm bosluk olacak sekilde ayarlayin.

(Dikkat) 1. Motorun donus yonune dikkat edin

ve pimin konumunu belirleyin. (Se-
kildeki konum, motor ok yonunde
donerken montaj konumudur.)

2. Cihazla birlikte aksesuar olarak
temin edilen alti kbse bash somun
anahtan kullanarak kapag ayarla-
yin. Bu durumda vidanin ¢ok gev-
sek olmamasina dikkat edin.

Kayisin ¢cikmasini dnleyici pimin ayarlanmasi
Kayisin ¢gikmasini onleyici pimi ayarlarken, uni-
teyle birlikte aksesuar olarak temin edilen alt
kbse bagsli anahtar kullanarak kayis ile kayisin
¢tkmasini dnleyici pim € arasinda yaklasik 3
mm bosluk olacak sekilde ayarlayin.

(Dikkat) 1. Cihazla birlikte aksesuar olarak

temin edilen alti kose basli somun
anahtan kullanarak kapag ayarla-
yin. Bu durumda vidanin ¢ok gev-
sek olmamasina dikkat edin.
Kayis kapaginin monte edilmesi
Kasnak dis kapagindaki @ centigi, kasnagin ic
kapagindaki vida bosluguyla @ ayarlayin ve dis
kapag! ic kapaga yerlestirin.

Vidayi @ sikarak kapak ayarini tamamlayin.



5. Kablolarin baglanmasi

A

UYARI :

- Dikis makinesinin aniden calismasini 6nlemek icin, bir sonraki calismaya, gucu kapali konuma
getirip 5 dakika ya da daha fazla bekledikten sonra devam edin.

+ Hatali calisma ya da hatali spesifikasyonlar nedeniyle cihazin zarar gbrmemesi igin, ilgili butun
konektorlerin belirtilen yerlere baglanmis oldugunu kontrol edin.

+ Kisilerin hatali calisma nedeniyle yaralanmasini 6nlemek i¢in, konektoru mutlaka kilitleyin.

« llgili cihazlarin kullanimi ile ilgili ayrintilar i¢in, cihazlar kullanmadan once cihazla birlikte temin

edilen Talimat Kilavuzunu dikkatle okuyun.
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Opsiyonel unite A
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Asagidaki konektorler, SC-910N 6n yuzunde hazirlanmigtir. Makine kafasina takili cihazlari baglamak igin,
makine kafasindan gelen kablolari ilgili noktalara baglayin.

@ CN30
@ CN35

© CN31
O CN42

@ CN48

O CN40
@ CN46

O CN47

© CN39

Senkronizer: igne milinin konumunu algilar.
CP-170 panel: programlanan cesitli dikigler
yapilabilir.

(Fonksiyonlarin ayrintilari icin, her panelin
Talimat Kilavuzuna bakiniz.)

Makine kafasi konektoru 4P

Dig giris/cikis konektoru: yukari/asag algi-
lama sinyali, donus hareketi dnleme sinyali
vb. girigi/cikisI hazirlanir.

Emniyet anahtar (standart): Gucu kapal ko-
numa getirmeden dikis makinesi devrilirse,
tehlikelere kargi koruma saglamak icin dikis
makinesinin ¢alismasina izin verilmez.
Opsiyonel dugme: dahili fonksiyonlari degis-
tirerek 6 cesit fonksiyon segilebilir.

Baski ayagi kaldirici solenoidi. (Sadece
otomatik baski ayag: kaldirici tipi icin)
Makine kafasi solenoidi: Iplik kesici, ters dikis
solenoidi, duzeltme iglemi dugmesi vb.
Opsiyonel devre karti baglanti konekto-

ru: JUKI standart masurasinda kalan iplik
miktar algilama sensoru vb., kullanirken
gerekir.

Motor sinyal konektoru

@® CN32

® CN34
® CN45

® CN43

*

Sabit makine pedali: JUKI standardi PK-70
vb. Dikis makinesine dis sinyalle kumanda
edilebilir.

IP-110 panel (LCD panel): Programlanan
cesitli dikisler yapilabilir.

Malzeme sonunu algilama sensoru ED-5
vb.

Fan

Opsiyonel A unitesini ekleyerek, asagidaki opsiyonel

JUKI standart cihazlari baglanabilir.

@ CN128
2 CN127
(3) CN122
@ CN121
® CN120
® CN123

@ CN125
CN126
©® CN129

Sol/sag igne saptama

Iplik tutma, iplik emme, iplik cekme

Igne sogutucu (alt fan)

Masurada kalan iplik miktarinin saptanmasi
+24V dis gug kaynag!

Igne/masura kalan iplik miktari saptama
sensorl

Dig arayuz I/F D/A girisi

Sol/sag kilit SW, LED

Iplik tutma, iplik emme, iplik cekme, masu-
rada kalan iplik miktari saptama




1) Iplik kesici solenoid ve geri dikis solenoidi kab-

lolarini @ vb., senkronizor @, emniyet dugmesi
©, makine kafasi 4P baglantisi @, motor sinyali
@, motor cikisi @ kablolarini makine tablasinin
altina yerlestirmek icin masadaki A deliginden
gegirin.
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(Dikkat)

2)
3)

On kapaktaki @ tespit vidasini @ gevsetin.
On kapagin @ yan kismina ok yonunde basa-
rak, on kapag! kendinize dogru agin.

Not : On kapagi mutlaka elinizle acin/kapatin.

7)

8)

9)

Makine kafasindan gelen 14P kodunu @ konek-
tore @ baglayin (CN46).

Makine kafasindan @ gelen 4P konektorunu
konektore @ baglayin (CN31). (DDL-9000A igin
gerekli degildir.)

Makine kafasindan gelen 4P konektorunu
© (emniyet dugmesi) konektore @ baglayin
(CN48).

Makine kafasindan gelen 7P konektorunu @
konektore @ baglayin (CN30). (DDL-9000A igin
gerekli degildir.)

Makine kafasindan (motordan) gelen konektoru
@ konektore @ baglayin (CN39).

Opsiyonel AK138 cihazi takili ise, AK cihazindan
gelen 2P konektorunt @ konektore @ baglayin
(CN40).

1. AK cihazini kullanirken, otomatik kaldirici fonksiyonu sec¢imini onayladiktan sonra

AK cihazini kullanip kullanmayacaginizi belirleyin. (Ayrintilar i¢in 41. sayfada “II-9.

Otomatik kaldirma fonksiyonunun ayarlanmasi” kismina bakiniz.)

2. Her konektorun bir takis yonu vardir, dolayisiyla takis yonlerini kontrol ettikten sonra
ilgili konektorlerin saglam takildigini kontrol edin. (Kilitli tip kullaniyorsaniz, konek-
torleri kilide iyice oturana kadar itin.) Konektorler uygun sekilde takilmamigsa dikis
makinesi diuzgiun calismaz. Ayrica sadece sorun ya da hata uyari mesaji ¢cikmaz, di-
kis makinesi ve kumanda paneli de zarar gorur.



10) Makine kafasindan gelen butun kablolari kablo
baglanti yerine @ kelepceyle @ baglayin.

[CP panel konektor baglantisi]

CP-170 konektorunun baglantisi icin 6zel konektorler
hazirlanmistir.

Konektorun yonune dikkat ederek, devre levhasi
Uzerindeki konektdore B baglayin. Baglantiy1 yaptik-
tan sonra konektoru saglam seklide kilitleyin.

[IP panel konektoru]

IP-110 baglantisi konektdru hazirlanir.

Konektoru baglarken, C noktasina kilitlenene kadar
itin.

11) Konektoru taktiktan sonra, panelin yanindaki ke-
lepceyle @ birlikte butun kablolar gekin.
Simdi, kablo selesinin yukarisinda diizenlenen
konektorleri @ kablo selesinde, kablo selesinin
altinda duzenlenenleri de @ kablo selesinde
toplayin.

(Dikkat) 1. Kablo kelepcesini ve kablo tutucu
bandini ilgili prosediure uygun se-
kilde sabitleyin.

2. Konektoru cikarirken kablo tasiyi-
cisindan cikarin, cikarirken kablo
kelepcesinin kancasina bastirin.



(Dikkat) 1. Kablo kelepgesini, sekilde gosteril-
digi gibi montaj proseduriine uygun

Cekin ekin olarak sabitleyin.
i 2. Kelepceyi cikarmak icin, kelepgenin
kancasina bastirirken, sekilde gos-
L\E‘ terilen sekilde cikana kadar kelep-

.

Kablo kelepcesinin cikariimasi

How to fix cable clip band ®

Itin Itin Kancayi itin
A

Kancayi itmek icin bandi iterek ¢ikarin.

12) Kabloyu sikistirmaya dikkat ederken dn kapagi
@ @ kapatin.

D kismina hafifce bastirin ve bir “tiklama” sesi
duyana kadar 6n kapagi @ itin.
© 13) Ardindan vida ile @ sabitleyin.
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14) Motor ¢ikis kablosunu @, panelin yan tarafin-
daki konektore @ baglayin. Gug anahtarinin 4P
konektorunu ®, @ konektoriine baglayin.

(Dikkat) Motor cikis kablosunu, panelin on yuzu

Uzerinden yonlendirin.




[Sadece CE spesifikasyonlari igin]

g

15) Kontrol panelinin yan tarafindaki U¢ vidayr @ ¢i- 16) Elektrik kablosu setini @ ve Uniteyle birlikte
Karin. aksesuar olarak temin edilen montaj plakasini
O sekilde goruldugu gibi yerlestirin, daha dnce
cikariimis olan ¢ viday! @ kullanarak kontrol
paneli ana Unitesine tespit edin.

17) Elektrik kablosundan gelen konektoru @, yon
kontrolU yaptiktan sonra asagidaki konektore @
baglayin.

(Dikkat) Kaucuk bur¢ @ eger montaj plakasin-

dan cikarsa, montaj plakasindaki yive
oturtun ve yerlestirin.

18) Motor ¢ikis kablosunu @), panelin yan tarafindaki konektore @ baglayin.
19) Uniteyle birlikte temin edilen iki vidayr @ kullanarak, Uniteyle birlikte temin edilen guc kaynagi kapagi-
ni @ sabitleyin.

(Dikkat) Simdi motor cikis kablosunun gu¢ kaynagi kapagina sikismamasina ve guc¢ kaynagi
kapaginin girinti kismina yerlesmesine dikkat edin.
20) Gug salterinin takilmasi

CE 10 230V ) ' . ]
Kahverengil AC Elektrik kablosunu gug salterine baglayin.
Mavi } 220v-240vV| [CE spesifikasyonlari]
Yesil/Sari Tek faz 230V : Gug kablolari : Kahverengi, mavi ve yesil/

(topraklama kablosu) sari (topraklama kablosu)




[Voltaj degisim proseduru (voltaj ayar proseduru)]

UYARI :

A

Elektrik soku ya da dikis makinesinin aniden calisarak yaralanmalara sebep vermemesi i¢in, bir
sonraki calismaya gucu kapali konuma getirip 5 dakika ya da daha fazla bekledikten sonra devam edin.
Bilmediginiz bir isi yaparken ya da elektrik soku nedeniyle olusacak kazalari onlemek icin, elektrikli
parcalar Uzerinde ayar yaparken uzman bir elektrikci ya da saticilarimizin bir teknisyenini cagirin.

FLT baskili devre kartina monte edilmis olan voltaj degisim konektorunu degistirerek, tek faz 100V ile
120V/3 faz voltaji 200V ile 240V olarak uyarlamak mumkundur.
(Dikkat) Degistirme islemi hatali yapilirsa kontrol paneli bozulur. Dikkatli olun.
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Degisim konektorunu degistirme proseduru

1. Dikis makinesinin durdugunu kontrol ettikten sonra, guc
salterini kullanarak gu¢ kaynagini kapali konuma getirin.

2. Gug salterinin kapali oldugunu kontrol ettikten sonra, elek-
trik kablosunu elektrik fisinden ¢ekin. Ardindan bes dakika
ya da biraz daha uzun sure bekleyin.

3. On kapagi c¢ikarin.

4. Kontrol panelinin arka kapagini tespit eden ug¢ vidayi ¢ika-
rin ve arka kapagi yavasca agin.

A. 3 faz 200V/240V kullaniimasi halinde.

+  Degisim konektdrunu degistirme proseduru
FLT baskili devre kartinin @ 100/200V degisim konektori-
nu 200V degerine baglayin.

+  AC girig kablosunun krimplenmis terminalini sekilde gorul-
dugu gibi elektrik fisine takin.

B. Tek faz 100V/120V kullaniimasi halinde.

+  Degisim konektdorunu degistirme proseduru
FLT baskili devre kartinin @ 100/200V degisim konektori-
nu 100V degerine baglayin.

+  AC giris kablosunun krimplenmis terminalini sekilde gorul-
dugu gibi elektrik figsine takin.

(Dikkat) Yalitim kablosu ya da benzeri malzeme kullaniima-
mis olan kirmizi terminali guvenli bir sekilde yalitin.
(Yeterli yalitim yapilmazsa elektrik soku ya da kacak
akim tehlikesi vardir.)

C. Tek faz 200V/240V kullaniimasi halinde.

+  Degisim konektorunu degistirme proseduru
FLT baskili devre kartinin @ 100/200V degisim konektori-
ni 200V degerine baglayin.

*  AC giris kablosunun krimplenmis terminalini sekilde gorul-
dugu gibi elektrik fisine takin.

(Dikkat) Yaliim kablosu ya da benzeri malzeme kullaniima-
mis olan kirmizi terminali guvenli bir sekilde yalitin.
(Yeterli yahitim yapilmazsa elektrik soku ya da kacak
akim tehlikesi vardir.)

5. Arka kapagl kapamadan dnce, degisimin hatasiz sekilde
yapildigini kontrol edin.

6. Kablonun arka kapak ile kontrol paneli ana unitesi arasina
sikismamasina dikkat edin. Arka kapag alt tarafindan bas-
tirarak kapatin ve U¢ vidayi sikin.

[Konektoru yerlestirme/cikarma noktasi]

Degisim konektoruniu gikarmak zor
oluyorsa, ufak bir tornavida yerlesti-
rip ve sekildeki ok yonunde bastirir-
saniz konektor kolaylikla cikar.




[LA icin guc salteri kullanilmasi halinde]
Asagidaki pargalarin ayrica satin alinmasi zorunludur.

JUKI Par¢ca Numarasi Tanim Miktar Hatirlatmalar
40012006 LA icin A'y1 kur 1 3 faz 200/240V i¢in
40012007 LA icin B’yi kur 1 Tek faz 100/120V icin

LA i¢in gl salterini ayrica hazirlayin.

15) Kontrol panelinin yan tarafindaki U¢ vidayl @ 16) Kapak baglanti parcalarini @, 15) adimi sirasin-

cikarin. da cikariimig olan U¢ adet €@ viday kullanarak
© kontrol paneli ana Unitesine sabitleyin.

17) Elektrik kablosundan gelen konektoru @, yon
kontrolU yaptiktan sonra asagidaki konektore @
baglayin.

(Dikkat) Kauguk burcu @ montaj plakasindaki

yive oturtun ve yerlestirin.

18) LA icin gug salteri ile birlikte temin edilen somu-
nu @ elekirik kablosundan gecirin ve kabloyu
kablo borusuna yerlestirin (ok isareti).

Baglanti parcalarini somun @ kullanarak her iki
taraftan saglam bir sekilde sabitleyin.

19) Motor ¢ikis kablosunu @, panelin yan tarafindaki konektore @ baglayin.
Uniteyle birlikte temin edilen iki viday! @ kullanarak, Uniteyle birlikte temin edilen guc kaynagi kapagini
D sabitleyin.

(Dikkat) Simdi motor c¢ikis kablosunun gu¢ kaynagi kapagina sikismamasina ve guc kaynagi
kapaginin girinti kismina yerlesmesine dikkat edin.
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JA 30 220V

6 ]

JA 1o 120V

AC

100V-120V

30) Yesil/Sari
(Topraklama kablosu)

6. Baglanti kolunun takiimasi

20) Gli¢ salterinin takilmasi

Elektrik kablosunu gli¢ salterine baglayin.

[JA spesifikasyonlari]

3 Faz 220V :siyah, beyaz, kirmizi ve yesil/sari
(topraklama kablosu)

Tek faz 120V : Gl¢ kablolari : siyah, beyaz, ve yesil/
sari (topraklama kablosu)

21) Gli¢ anahtarinin kapali konumda oldugunu kon-
trol edin ve glc¢ anahtarindan gelen besleme
kablosunu @ elektrik fis soketine takin. (Cizim,
100V tipi Japon spesifikasyonu icindir.)

(Caution) 1. Elektrik kablosunun @ (st ucu,

kullanim yeri ya da voltaj kaynagina
gore degisiklik gdsterir. Diigme-
yi yerlestirmeden énce, besleme
voltaji ile kontrol paneli lizerinde
belirtilen voltaj degerini tekrar kar-
silastirin.

2. Elektrik diigmesini emniyet stan-
dartlarina gére hazirlayin.

3. Topraklama kablosunu (yesil/sari)
bagladiginizdan emin olun.

UYARI :

A

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

LI oo

UN Asco__——

@oe%

1) Baglanti kolunu @), pedal kolu @ montaj deligi-
ne @ somun @ kullanarak sabitleyin.

2) Baglanti kolunun @ montaj deligine @ yerlesti-
riimesi halinde pedalin basma stroku artar, pe-
dalin orta hizda ¢alismasi daha kolay olur.
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7. Makine kafasinin ayar proseduru

UYARI :
A DDL-9000A disindaki makine kafalari icin 7, 8 ve 9 numarali igslemler gerekli degildir. Makine kafasi
konektoru yerlestirilince, makine kafasi otomatik olarak segilir.

m N ABCD 1) 22. sayfada"".].]I-iL SC-910N fonksiyonunu
ayarlama" bodlumiune bakiniz ve 95 numarali
—— —1— O fonksiyon ayarini ¢agirin.
o [y Tt
A e e
< O

2) @dugmesine (3) (@d'ugmesi 0O) basarak

makine kafasi tipi segilebilir.

=

=
>
w
0
o

=
<

<
™
('
g
" -
-
<~
\—
Y
®0

L
)

o
S

3) Makine kafasi tipini segtikten sonra, @ dug-
mesine @ (@ dugmesi @) basinca 96 ya da

=

=
>
w
0
o

o 94 numaral adima gegilir ve ekran gorunumun-
-,’,'-, '-,’ ,',’ ,',’ ,',’ @ de otomatik olarak makine kafasi tipine denk

dusen ayar icerigine gegilir.
- C (Dikkat) Makine kafasi tipi degistigi zaman,

daha 6nce degistirilmis olan icerikler
@- standart ayar degerlerine geri doner.
=N

N
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8. Makine kafasi listesi

No. Makine kafas: st oty | T srupasorape gt | i)
1 | DLM-5400 LRy 4000 4500
2 | DLN-5410 Lo 4000 5000
3 | DLN-5410H Ry 3500 4000
4 | DMN-5420 finsY 4000 5000
5 | DLD-5430 Loy 4000 4500
6 | DLU-5490 Luan 4000 4500
7 | DDL-5600B Al bk 3700 4000
8 | DDL-5550, DDL-8700 | ) S M 4000 5000
9 | DDL-5550H gl 5H 3500 4000
10 | DDL-5556 gL 5k 4000 4000
11 | DLU-5494 LY 3500 4000
12 | DDL-5581 dL B 4000 5000
13 | DDL-5571H gL e 3500 4000
14 | DDL-5600J al R 4000 4000
15 | DDL-5600L, U, R gl kL 3000 3000
16 | DDL-5581S a1 Ry 2000 3500
17 | DDL-5581M aL Bl 4000 4000
18 | DDL-5550A dl 5A 4000 4000
19 | DDL-5581A, K dL BA 4000 4000
20 | DDL-5571U AN 3500 3500
21 | DDL-5700 a1 4000 4000
22 | DDL-9000S gL 95 4000 5000
23 | DDL-9000D a8 4000 4000
24 | DDL-9000H Al SH 4000 4500
25 | DLN-9010S N 4000 5000
26 | DLN-9010H L SH 3500 4000
27 | DLN-9010J fn 3500 4000
« | 28 | DDL-9000ASSMAMS | A1 AT 4000 5000
29 | DDL-9000A DS adl Hd 4000 4000
30 | DDL-9000A SH dil AH 4000 4500
31 | LH-3168 HAAH 3000 3000
32 | LH-3178 HATME 3000 3000
33 | LH-3188 HIRH 3000 3000
34 | LH-3128 HaH 3000 3000
35 | LH-2178 HonH 4000 4000
36 | LH-3162 HIk7 3000 3000
37 | LH-3182 HIRA 3000 3000
38 | LH-4128S HYy o5 3600 4000
39 | LH-4128D HY A 3000 3000
40 | LH-4168 HY RS 3200 3200
41 | LH-4168D HY R A 3000 3000
42 | LH-4188 HYRR 3200 3200
43 | LZ-2280 SRR 4000 5000
44 | LZ-2286 -2RR 4000 5000

™
I~
Du
i~
De

* Teslim sirasinda ayarlanmis olan makine kafasi
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9. Makine kafasinin ayarlanmasi (sadece DDL-9000A icin)

UYARI :

Elle cevrilen kasnak Uizerindeki beyaz isaret noktasi ile kapak konkavi arasindaki kayma eger iplik
kesiminin ardindan asiri miktarda ise, agagidaki islemi uygulayarak makine kafasinin calisma

sirasindaki agisini ayarlayin.

————— ¥
- | =) ©
Tl 4| I @
el Ha
~ QO

-— | e, o
g -t
Z ] [ng[1]
-~ &

1) @ dugmesine @ ve @dugmesine © ayni
anda basarak gucu agik konuma getirin.

2) Gostergede -,! gorulur (A) ve ayar moduna
gecis yapilir.

3) Kasnag elinizle gevirin, referans sinyali saptan-
digi zaman gostergede B gorulur.
(Verilen deger referans olarak verilmistir.)

4) Bu asamada, elle kullanilan kasnhak Uzerindeki
beyaz nokta @ ile kasnak kapagi konkavini @
sekilde goruldugu gibi ayni hizaya getirin.

5) Ayar iglemini bitirmek igin @ dugmesine @

basin.
(Verilen deger referans olarak verilmigtir.)
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Il. OPERATOR ICIN
1. SC-910N calistirma proseduru

1) Gucu agik konuma getirmek igin, guc salterinin

acma dugmesine @ basin.

(Dikkat) Guc¢ gosterge LED’i, enerji dugmesi
ACIK konuma getirildigi halde yanmi-
yorsa, gucu derhal KAPALI konuma
getirip voltaji kontrol edin.

Ayrica, boyle bir durumda gi¢ anah-
tarini KAPALI konuma getirdikten 2-3
dakika sonra yeniden ACIK konuma
getirin.

(Asin voltaj girisi oldugu zaman, koru-
yucu devre caligir ve enerji dugmesinin
tamamen KAPALI konuma gelmedigi

. . . hale doner.)
Guc acik konumda gostergesi
~
[Calisma paneli bagl degilse]
A
m N ABCD Caligma paneli (CP-170 ve IP-110) kullanilmadigi zaman
—————— #5 Kontrol panelinin dbn kapagindaki geriye dogru dikis ya da Ust Uste
'l 'l : L'I I_'l L'l L'l : binen dikis gostergesi LED’i yanar. (A)
e 2 * Makine kafasina bagl olarak, makine kafasina ankastre yerles-
Pu | C tirilmis olan guic gostergesi LED’i yanar.
[Calisma paneli bagl ise]
B Calisma paneli (CP-170 ve IP-110) kullanildigi zaman
m N B\ CP-170 ya da IP-110 elektrik lambasi yanar.
e S — AT Kontrol panelinin dn kapagindaki sayi gosterge penceresinin iki
| i | noktasi B yanar.
| . I . |
DEpE——— Elayy £ (Dikkat) Gucu acik konuma getirdikten hemen sonra ses
-l C sinyali gelmeye devam ederse, kablo uygun

@.@ @-@ sekilde baglanmamis olabilir ya da voltaj uygun
olmayabilir. Gucu kapali konuma getirmek icin,
guc salterinin kapama dugmesine @ basin.

\_ /

2) Igne mili YUKARI konumda degilken, otomatik olarak YUKARI konuma dbéner.

(Dikkat)  Giucl ilk kez acik konuma getirirken, calismayi baslatirken zamanda biraz gecikme olur.
Guc acik konuma getirilince igne mili hareket eder. Elinizi ya da herhangi bir cismi igne
milinin altina koymayin, burada iplik kesme yapllir.

3) Pedalin dn kismina @ basilinca, dikis makinesi
bu basma miktarina bagh olarak belli bir devir
sayisinda calisir. Pedal nbdtr konuma dondugu
zaman dikis makinesi durur.

4) Pedalin arka tarafina @ hafif basilinca baski
ayagi yukari kalkar. (Sadece PFL tipi icin)

5) Pedalin arka tarafina @ guglu bir sekilde basi-
linca iplik kesme gerceklesir.

(Dikkat) KFL ve PFL tiplerinde, iplik kesme
giris noktasi birbirinden farklidir.
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6)

7)

)

8)

—-16 —

Calisma paneli @ baglandigi zaman, dikis bas-
langicinda geriye dogru dikis ya da dikis sonun-
da geriye dogru dikis gibi cesitli dikis gesitleri
ayarlanabilir.

Ayrintilar i¢in, calisma paneli Talimat Kilavuzuna
bakiniz.

Geriye dogru hareket dugmesine @ basildigi
zaman geriye dogru besleme yapilabilir.

Dikis tamamlaninca, gu¢ salterini kapali konuma
getirmeden dnce dikis makinesinin durdugunu
kontrol edin ve gug salterini kapali konuma ge-
tirmek icin kapama dugmesine @ basin.

(Bazi makine kafalarinda, makine kafasina an-
kastre yerlestirilmis olan gl¢ gostergesi LED’i @
sbner.)



2. Calisma paneli ile ilgili agciklamalar

0’ @ dugme
(2] C / @ dugmesi
(5) @ dugmesi

(4] @ dugmesi

@ DIKIS TIPI SECIMI ekran gorunumi :

@ BASLANGICTA GERIYE
DOGRU DIKIS ekran gorunumu

© SONDA GERIYE DOGRU
DIKIS ekran goruniumu

@ DIKIS SAYISI ekran gorunumii

© OTOMATIK IPLIK KESME
ekran gorunumu

@ IPLIK KESME ENGELLEME
ekran gorunumu

® TEK ADIMDA OTOMATIK
DIKIS ekran gorunumu

® MALZEME SONU SENSORU
ekran gorunumu

Ayar icerigine onay vermek igin kullanilir. Bu dugmeye basildigi
zaman, lambanin yanip sbnmesi biter ve ayar icerigine onay verilir.

Ayar iceriginde degisiklik yapmak icin kullanilir.

Bu dugmeye basildigi zaman, degisebilen konumlar yanip soner.
Dugmeye basarak, yanip sbnme konumu saga dogru kayar.
Secilen ekran gorunumu icerigini (yanip soner bdlum) degistirmek
icin kullanilir. Bu dugmeye basildigi zaman ekran gorunumu icerigi
artar.

Secilen ekran gorunumu icerigini (yanip soner bdlum) degistirmek
icin kullanilir.

Bu dugmeye basildigi zaman ekran gorunumtui icerigi azalir.

® geriye dogru dikis LED’i ve ® Ust Uste binen dikis hallerinde,
secilen LED lambasi yanar.

Geriye dogru dikis cesidi secildigi zaman etkin hale gelir.

“ =" Geriye dogru dikis yok ekran gborunumu/

“!” Geriye dogru dikis ekran gorunimiy/

“}]1” Cifte geriye dogru dikis ekran gorunumi

Geriye dogru dikis cesidi secildigi zaman etkin hale gelir.

“~” Geriye dogru dikis yok ekran gorunumiy/ “ { ” Geriye dogru dikis
ekran gorunumi/ “ ! ” Cifte geriye dogru dikis ekran gorunumii
Geriye dogru dikiste ya da Ust Uste binen dikiste ilmek sayisi izle-
nir.

Pedalin 6n kismina basarak otomatik iplik kesme segcildigi zaman
yanar.

(Ust Uste binen dikis secildigi zaman yanar.)

Iplik kesme engelleme secildigi zaman yanar.

Fonksiyon ayar numarasi 9.

Tek adimda otomatik dikis secildigi zaman yanar.

(Ust Uste binen dikis segildigi zaman yanar.)

Malzeme sonu sensor ayari secildigi zaman yanar.
Fonksiyon ayar numarasi 2.
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3. Dikis cesidini kullanma proseduru

(1) Geriye dogru dikis cesidi

Calisma paneli kullanilarak, asagidaki geriye dogru dikis cesitleri ayarlanabilir.

Geriye dogru dikis cesitleri ayarlanabilir

Baglangicta geriye dogru
dikis ekran gorunimii

~‘

~‘

~‘

-y
-y
-

Dikis cesidi

>

=

=
N[
=

— — — —
O
O

—
O
O

—
O
O

—

O

=
=

O
O

=

Bitiste geriye dogru

O
= o/__q___
O

~<|lo” N\ ==

dikis ekran goruniimi

~<|| 7
o

-

-

-

-y
-y
-y

| Geriye dogru dikis gesidi | | Ust uste binen dikis cesidi |

LED yanar. LED yanar.

J 1T — Y
s Dﬂ[‘i’ L Ve

- C
F/D@? @f,\
Yanip soner
N -
.ALE1 o:s"sé W mN ABCD
nrc\,: LE'_,' (AW} [
[l Lo
J ¢ ( d MMM ':“
/N
Q=C >

Geriye dogru dikis

@ Yanip soner At
seciminin icerigi

i @ dugmesiyle @ guncelleme

vt (L |
DFc' Lo iHit
~ -

pd

— (=) disgmesiyle @ gincelleme
(©=0)

ST

[Geriye dogru dikis ayar proseduru]

1) 0 / @ dugmesini @ basil tutun ve geriye
dogru dikis cesidini segcmek iGiN qul / @ dug-
mesine @ basin. (e / @dugmesine © her

basildiginda, geriye dogru dikis ¢esidi/ust Uste
binen dikis cesidi donusumlu olarak degisir.)

2) Baglangigta geriye dogru dikis ekran gorunumu
@ yanar soner hale igin 0 / @ dugmesine @
basin.

C / @ dugmesine @ her basildiginda, yanip

sbnme konumu saga dogru kayar.
(Dikkat) Dikis makinesi, lambanin yanip sbnme-
si halinde calismaya baslamaz.

@dugmesine 0O ya da @ dugmesine ©

basin ve geriye dogru dikis ¢esidini segin.
Geriye dogru dikis cesitleri ve ekran gorunumleri
asagidaki gibidir.

|z| : Geriye dogru dikis
|E| : Cifte geriye dogru dikis
|Z| : Geriye dogru dikis olmadan
4) Sonda geriye dogru dikis ekran gorunumunu @
yanar soner hale getirmek icgin C / @ dug-

mesine @ basin ve 3) adimiyla ayni sekilde di-
kis cesidini belirleyin.
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Yanip soner

(2) Ust uste binen dikis cesidi

5) limek sayisi ekran gorunumunt @ yanar soner
hale getirmek icin C / @ dugmesine @ basin
ve ilgili dikis prosesi i¢in ilmek sayisini belirleyin.

6) Ilimek sayisini degistirmek icin

Gyada@

A, B, C ve D prosesileri icin, ilmek sayisi sirasiy-
la en ¢ok 15 olarak degistirilebilir.

Ancak ekran gorunumleri asagidaki gibidir.

10 ilmek = A, 11 ilmek =b, 12 ilmek = ¢, 13 il-
mek =d, 14 iimek = E ve 15ilmek =F

7) Butun ayarlar tamamlandiktan sonra, ayar ice-
rigini kabul etmek igin ¢ / (<) dugmesine @

basin. (Yanip sbnme durur).

dugmesine
dugmesine @ basin.

Calisma paneli kullanilarak, asagidaki ust Uste binen dikis cesitleri ayarlanabilir.

A C C

B B D:

|Geriye dogru dikis gegidi| | Ust uiste binen dikis cesidi |

LED yanar. LED yanar.

UN -,
Y "t -[ oulst Myt
D{‘c olcd K_D_,]

@l

Flash
MN\BCD
il Tt D]] Q®

4

A Normal dikis ayarinda ilmek sayisi
O ile 15 (F) ilmek arasinda

B : Geri dikis ayarinda ilmek sayisi
O ile 15 (F) ilmek arasinda

C : Geri dikis ayarinda ilmek sayisi

O ile 15 (F) ilmek arasinda

Tekrar sayisi

O ile 9 arasinda

(Dikkat) D prosesi 5 kez olarak ayarlanirsa, bu dikis A— B — C
— B — C seklinde tekrarlanur.

[Ust uste binen dikis ayar proseduri]
1) C / @ dugmesini @ basili tutun ve st Uste

binen dikig ¢esidini segmek iGiN quall / @ dug-
mesine @ basin.
(el / @ dugmesine @ her basildiginda, ge-
riye dogru dikis ¢esidi/Ust Uste binen dikis ¢esidi
donusumli olarak degisir.)
2) Aprosesiicin ilmek sayisi yanar soner hale gelir.
3) c / @ dugmesine @ her basildiginda, yanip
sbnme konumu saga dogru kayar ve ayarlarin
deqgistirilebilecegi proses ekran gorunumu yanar
soner hale gelir.

4) limek sayisini degistirmek icgin @ dugmesine
O yada @ dugmesine @ basin.

5) Butun proses ayarlari tamamlandiktan sonra,
ayar igerigini kabul etmek iGiN qud / @ dug-
mesine @ basin. (Yanip sbnme durur).

(Dikkat) Ust Uste binen dikis secildigi zaman,
otomatik islem ekran gorunumu yanip
soner. Otomatik islemi birakmak mum-
kuin degildir.
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(3) Ozel ayar

Normal fonksiyon ayar prosedurune ek olarak, gu¢ ACIK konumdayken dogrudan fonksiyon ayar moduna

gegerek, ayar degerini degistirmek mumkundur.

NN asco

Oale? ©1 4 4 o [ o o,
v [N @ @ @
ofed g2

NN asco

Oale? ©1 4 4 o [ o o,
e RSSO
ofed g2

- 8

J

4

NN asco

Oale? ©1 4 4 o o o o,
e 1 W@
ofed g2

-

[Fonksiyon ayar moduna gecis proseduri]

s UC)

ayar moduna ge¢mek icin

dugmesini @ basih tutun ve fonksiyon

dugmesine @

basin.

(Dikkat) Gecis yapilir yapilmaz ekran gorunu-
miinde fonksiyon ayar i¢cin 2 numara
gorulur.

2) Normal moda gecerken, P | / @ dugmesine

@ basin ve ayar igerigini belirleyin.

1 Malzeme sonu sensorii fonksiyon ayari (Fonksi-
yon ayar numarasi 2)
Opsiyonel malzeme sonu sensdruni baglarken
etkin hale gelir.

@ diugmesi @ ya da @ dugmesiyle @ayar
degerini degistirmek miimkiindiir.
0: Malzeme sonu sensoru fonksiyonu en-
gelleniyor.
1 : Malzeme sonu sensodru fonksiyonu etkin.
° “1” secildigi zaman, mod normal

e)
» moda donunce malzeme sonu

sensoru ekran gorunumu yanar.

(@ Malzeme sonu sensbdru durdurma ayarindan
sonra iplik kesme iglemi (Fonksiyon ayar numa-
rasi 3).

3 Numaral fonksiyon ayarina gitmek igin C/
@ dugmesine @ basin.
@ dugmesi @ ya da @ dugmesiyle @
ayar degerini degistirmek mumkundur.

0 : Malzeme sonu dur

1: Malzeme sonunu saptadiktan sonra
otomatik iplik kesme

e} ® “1” secildigi zaman, mod normal
» moda donunce otomatik iplik

kesme ekran gorunumu yanar.

—-20-—



NN asco

®

©alsl O 4 4
be? BCBC

o IRSX SO,

ofcl

NN asco

@

Oale? ©1 4 4 o [ o o,
e 1 @
ofed g2

—
(O=C)

~

@-+®

NN asco

®

Oalel O1 4 4

H ABCBC
Vv
Lp—

ofcl

IRSE-SCXS,

-~ &

OECNO=C)

/

(Dikkat)

(Dikkat)

Malzeme sonunu saptadiktan sonra dikis maki-
nesini durdurmak i¢in ilmek sayisi ayari (Fonksi-

yon ayar numarasi 4)

o4

4 Numarali fonksiyon ayarina gitmek igin 4

@ dugmelerine @ basin.
@ dugmesi @ ya da @ dugmesiyle @ayar

degerini degistirmek mumkundur.

Belirlenen ilmek sayisi: 0 ile 19 ilmek arasinda
Belirlenen ilmek sayisi yeterli degilse,
dikis makinesinin devir sayisina bagh
olarak belirlenen ilmek sayisi sinirlari
icinde dikis makinesinin duramayacagi
durum vardir.

Tek adimda otomatik dikis ayar fonksiyonu

(Fonksiyon ayar numarasi 119).

o

119 Numarali fonksiyon ayarina gitmek igin 4

@ dugmelerine @ basin.
@ dugmesi @ ya da @ dugmesiyle @ ayar

degerini degistirmek mumkundur.
0 : Belirlenen pedal hizi dbnceliklidir.
1 : Otomatik iglem
Malzeme sonu sensoru bagliyken etkin
hale gelir.
Ust Uste binen dikis islemi sirasinda
tek adim islemini engellemek mimkin
degildir.
Devir sayisi, 38 numarali fonksiyon
ayarinda belirlenir.
“1” secildigi zaman, mod nor-
mal moda donuince tek adimda
otomatik dikis ekran gorunumu
yanar.

iplik kesme engelleme fonksiyon ayari (Fonksi-
yon ayar numarasi 9).
Normal dikis ve st uste binen dikiste, iplik kes-
meyi engelleme secilerek iplik kesme islemi en-
gellenebilir.
@ dugmesi @ ya da @ dugmesiyle @
ayar degerini degistirmek mumkundur.
0 : Iplik kesme etkin.
1 : Iplik kesimine izin verilmiyor.
“1” secildigi zaman, mod nor-
mal moda donunce iplik kesme

o °
% %
%) wp (%
Y &%) engelleme ekran gorunumi
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4. SC-910N fonksiyonunu ayarlama

Dort ayar dugmesi ve SC-910N 6n kapaginin igindeki 1sikli diyot lamba yardimiyla dort ayar dugmesi segilebilir.

Belirlenen numara Belirlenen deger

B mN\t\BCD
° LIS
e ) (GO

~

7z, N
7 UN asco N\

" "w I I '0'000 | 1 2 3 4

ae 1 ©@ ASAGI yonde ayar numarasini se¢cme ve
L @ @@/ degistirilen ayar degerini giincelleme
N ’

o

@ YUKARI yonde ayar numarasini segme ve
hd Neo- v degistirilen ayar degerini guncelleme
© Asagi dugmesi (ASAGI)
O Yukari dugmesi (YUKARI)

(Dikkat)

Asagida belirtilen aciklamalar disinda, dugmeleri kullanmayin

Bir saniye ya da biraz daha uzun suire gectikten sonra guc¢ salterini mutlaka acik ko-
numa geri getirin. Salter kapali konuma getirildikten hemen sonra acik konuma ge-
tirirseniz dikis makinesi normal calismayabilir. Bu durumda guc salterini tekrar acik
konuma getirin.

UYARI :

Makinenin beklenmeyen bir hareket nedeniyle kisilerin yaralanmasina sebep vermemesi ic¢in,
fonksiyonlari belirlemek Uizere asagidaki prosedurde gerekli gorulenler disindaki dugmeleri
kullanmayin.

Fonksiyon ayar moduna nasil gegilir

m N ABCD 1) Cihaza giden gucu kapali konuma getirin.

getirin.

o@ 2) @ dugmesine @ basarak gucl acik konuma

3) @ ve @ ifadesi ekran gorunumunde izlenir.

Q (Ifade basligi, ayari bundan dnce degistirilen ko-
m N \A BCD nuyu gosterir.)
gt bapuepeepenph ipup— — * Eger ifade degismezse, 1) ve 2) islemlerini tek-
| e ra e g rarlayin.
I A R AT ARV R AV N AN
| S S | B —— 1
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Belirlenen numara

I 1 -_lo
(L1 ®
~ O

NS
(1) (2]

NN ABCD/Q
oy | o ———— Z|
| ol Rl °®
S )
‘_, ~

T e T T °®
L = ) T
-~ O

| |
®

4) Ayar numarasini ilerletmek isterseniz C / @
dugmesine @ basin.
Ayar numarasina donmek isterseniz <« / @

dugmesine @ basin.

(Dikkat) «d/(<0) digmesine @ ({ / (») diig-

mesi @) basili tutulursa, ayar numarasi
surekli doner (ilerler).

Ayar numarasi ilerledigi (dondugu) za-
man, bir dnceki icerik (bir sonraki) be-
lirlenir. Dolayisiyla icerigi degistirirken

dikkatli olun (@@yukarl-a§a§| dug-
mesine dokunulur).

ORNEK) TITREMEYI AZALTMA FONKSIYONUNU
DEGISTIRME (AYAR NUMARASI 5)

Ayar numarasini “5” olarak ayarlamak igin 0 / @

dugmesine @ birkac kez basin.

Ayar numarasini “3” olarak degistirmek icin @ dug-

mesine U¢ kez basin, ¢unki mevcut ayar degeri LED

Uzerinde @ gorulur. (Standart: 0)

(Dikkat) () diigmesine @ ya da (=) diugme-
sine @ surekli basinca ayar degeri su-
rekli degistirilebilir.

5) Degisiklik tamamlandiktan sonra, degisen dege-

ri belirlemek icin </ @ dugmesine @ ya da

C / @ dugmesine @ basin.
(Caution) 1. Bu islemi yapmadan 6nce guci ka-
pali konuma getirirseniz, degistiri-
len icerik giincellenmez.

2. «d/ @ dugmesine @ basinca,
ayar numarasi icerigi ekran gorunu-
mu bir 6nceki gorunume gecer.

3. 0 / @ dugmesine @ basinca,
ayar numarasi icerigi ekran goru-
numi bir sonraki gorunume gecer.
Islem tamamlandiktan sonra gucu
kapali konuma getirin ve normal
calismaya donmek icin gucu tekrar
acik konuma getirin.

Islem tamamlandiktan sonra guct kapal konuma getirin ve normal ¢alismaya donmek icin guct tekrar agik

konuma getirin.

* @ dugmesine @ ve @ dugmesine @ yni anda basinca, ayar numarasi igerigi ekran baslangi¢ de-

gerine doner.
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5. Fonksiyon ayar listesi

No Baslik Tanim Ayar araligi Fonksiyon ayari gosterimi Rg;raar;
1 | Yumusak Dikis baglangicinda yumusak baslangi¢ fonksiyonu kullanildigi ile o
baslangic zaman disik hizda dikilecek olan ilmek sayisi. lle
f 1
fonksiyonu 0: Yumusak baglangig fonksiyonu etkin degil. (limek) DD II‘ D D D @ s
2 | Malzeme Malzeme sonu sensoril fonksiyonu (panel yoksa kullanilir).
sonu sensor 0 : Malzeme sonunu saptama fonksiyonu etkin degil.
fonksiyonu 1: Malzeme sonunu saptadiktan sonra, belirlenen sayida on DD@ DDD@ 31
iimek (4 numara) dikilir ve dikis makinesi durur.
3 | Malzeme sonu Malzeme sonu sensboriyle iplik kesme fonksiyonu (panel yoksa
sensoruyle iplik kullanilir).
kesme fonksiyonu 0 : Malzeme sonunu saptadiktan sonra otomatik iplik kesme
etkin olmaz. on |LJLIE] LI [e]] s
1: Malzeme sonunu saptadiktan sonra, belirlenen sayida il-
mek (4 numara) dikilir ve dikis makinesi durur ve otomatik
iplik kesme iglemini gergeklestirir.
4 | Malzeme sonu Malzeme sonu sensbri igin ilmek sayisi (panel yoksa kullanilir). )
sensoru igin Malzeme sonunu saptadiktan sonra dikis makinesini durdurmak Oile 19 l:“:’ IE, D l:l l:l IEI 31
ilmek sayisi L s (limek)
icin gerekli iimek sayisi.
5 | Titremeyi Titresim azaltma fonksiyonu (El lambasinda titreme olursa). D D E‘ D D D @
azaltma 0 : Titregim azaltma fonksiyonu etkin degil Oile 8
h : . 31
fonksiyonu 1 : Daha az etkin — 8: Cok etkin arasinda
6 | Masura Masura iplik sayaci fonksiyonu
iplik sayaci . il ; ; o
fonksiyonu 0: Masura !pl!k sayacl fonks!yonu etk!n degil. 0/ D D El D D D IIl 31
1: Masura iplik sayaci fonksiyonu etkin.
7 | Masura ipligini Masura ipligini azalarak sayma Unitesi
azalarak sayma 0: Sayi/10 ilmek Oile2
unitesi 11 Say1s imek araomaa |1 (7] LI (o]
2: Sayl/20 ilmek
8 | Geriye dogru Geriye dogru dikiste dikis hizi 150 ile 3.000
beslemeli )
dikiste devir arasinda D D |I| E‘ @ @
sayIsl (dev/dak)
9 | Iplik kesmeyi Iplik kesme engelleme fonksiyonu (panel yoksa kullanilir).
engelleme 0 : Iplik kesimini engelleme etkin degil.
fonksiyonu 1: Iplik kesimine izin verilmiyor. on D l:, E l:, D D IE, 31
(Solenoid ¢ikisi engelleniyor: Iplik kesici ve tokatlayicr)
10 | Dikis makinesinin | Dikis makinesinin durdugu anda igne milinin durma konumu
durdugu anda saptanir.
igne milinin durma 0 : Onceden belirlenen en algak konum 01 D III IEI I:l D D IEI 31
konumunun 1 : Dnceden belirlenen en yuksek konum
saptanmasi
11 | PSC uzerindeki | PSC uzerindeki tus dugmesinin tiklama sesi belirlenir.
tus dugmesinin 0 : Tiklama sesi etkin degil.
tiklama sesi 1 : Tiklama sesi etkin. 9 on D IIl Izl D D D IIl 31
12 | Opsiyonel Opsiyonel dugme fonksiyonunda gegis yapiimasi.
dugme 0 : Fonksiyon yok
fonksiyonu 1 : Igne yukari/asag telafi dikisi
secimi 2 : Geriye dogru telafi dikisi
3 : Dikis sonunda geri besleme dikigini bir kez iptal etme
fonksiyonu Oile8
4 : Iplik kesme fonksiyonu arasinda D IIl Izl D D D @ 82
5 : Baski ayagi kaldirma fonksiyonu
6 : Bir ilmek telafi dikisi
7 : Ayni anda iptal etme fonksiyonu (dikis baslangicinda geri
besleme dikisi)
8 : Notr baski ayagi kaldirma gegis fonksiyonu
13 | Masura iplik Masura iplik sayact ile dikis makinesinin ¢alismasini engelleme fonksiyonu
sayaci ile dikig 0: Sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az) Dikis makinesinin
”;a“k';%ss'lnr'l? calismasini engelleme fonksiyonu etkin degil.
gng?alleme 1 : Sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az), iplik kesmenin Oile 2
fonksiyonu ardindan dikis makinesinin calismasini engelleme fonksi- lle I:l IIl E D D D @
yonu etkindir. arasinda
2 : Sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az) dikis makinesi bir
kez durur. Iplik kesmenin ardindan dikis makinesinin c¢a-
lismasini engelleme fonksiyonu etkin.
14 | Dikis sayaci Dikis sayim fonksiyonu (proseste tamamlanan say1)
0 : Dikig sayaci fonksiyonu etkin degil. 0 |:| |I| E D |:| |:| |I| 32
1 : Dikis sayaci fonksiyonu etkin.
15 | Masurada kalan Masurada kalan iplik miktarinda biten iplik saptama adedi |
iplik miktarinda 0 : Masurada kalan iplik miktari fonksiyonu etkin degil. Oile 19
biten iplik 1ile 19 arasinda : Masurada kalan iplik miktari icin, biten iplik arasinda DIIHE’ DDI:HI’
saptama adedi saptanmig olsa bile sinyal verilmeyen durum sayisi.

* igareti tastyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart ayar degeri
degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi dusebilir.
Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, lutfen Teknisyenin El Kitabini satin alin ve talimatlara uyun.
(Listedeki ayar tanimlari, DDL-9000A teslimati sirasindaki standart degerlerdir.)
Ancak fonksiyon ayar icerigi, fonksiyon ve performansi iyilestirmek icin izin almadan degistirilebilir.
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Referans

No Baslik Tanim Ayar araligi Fonksiyon ayari gosterimi fas
18 | Kus yuvasi 6n- Bu fonksiyon, kus yuvasi dnleme fonksiyonu olan makine kafasi
leme fonksiyonu | ile birlikte etkindir (opsiyonel A Unitesi sarttir).
0 : Kus yuvasi dbnleme fonksiyonu etkin degil. Oile2
1 : Kus yuvasi dnleme fonksiyonu etkin. arasinda DII‘ DD D @ 82
2 : Kus yuvasi dnleme fonksiyonu etkin (iplik serbest birak-
ma var).
19 | Dikis Bu fonksiyon, kus yuvasi dnleme fonksiyonu olan makine kafasi
baslangicinda ile birlikte etkindir (opsiyonel A Unitesi garttir).
igne ipligini 0 : Ignedeki ipligi serbest birakma fonksiyonu etkin degil. on D El E‘ D D D @ 32
fserbe_st birakma 1 : Ignedeki ipligi serbest birakma fonksiyonu etkin.
onksiyonu
20 | Yogun ilmek Bu fonksiyon, kus yuvasi dnleme fonksiyonu olan makine kafasi 0: Fonk-
sayisi ile birlikte etkindir (opsiyonel A Unitesi sarttir). siyon kapali
0 : Yogun hale getirme fonksiyonu etkin degil. 1 ile 9 ilmek DIZHE‘ D D D @ 32
1 ile 9 arasinda : Yogun ilmek sayisi. arasl
21 | Notr baski Pedal ndtr konumdayken baski ayagi kaldirici fonksiyonu.
ayagi kaldirma 0 : Notr otomatik baski ayagi kaldirma fonksiyonu etkin degil. 0/1 Dlz' |I| D D D @ 33
fonksiyonu 1 : Notr baski ayagr kaldirma fonksiyonu segimi.
22 | Galisma Calisma panelinde igne yukari/asag: telafi dugmesi fonksiyonu.
panelinde telafi 0 : Igne yukari/agag: telafi
GUOMESi G6Gts | 3 & Tk Ime toroh on|[f2]2] [ICI[][e]] 38
fonksiyonu
24 | Devir sayisi ince | Devir sayisi telafi edilmiyor. “%1.5ile
ayar fonksiyonu | Bu fonksiyonu normal olarak “0” ile kullandiginizi kontrol edin. ’ DIEHZ‘ D D D @
%1,5 arasi
(%0,1)
25 | Iplik kesme Bu fonksiyon, elle g¢alistirilan kasnagi gevirerek ASAGI ya da
Eareﬁet YUKARI konumdan ayrildiktan sonra iplik kesme hareketini be-
osullar lirler.
0 : Elle calistirilan kasnag elle gevirdikten sonra iplik kesmeye 01 D@El DDDE 33
izin verilir.
1 : Elle ¢alistinlan kasnag: elle gevirdikten sonra kesmeye izin ve-
rimez.
26 | Durduktan Bu fonksiyon, dikis makinesi durduktan sonra geriye dogru do-
sonra tutus nus hareketini engeller. Oile9
kuvvetini 0 : Baslangig degeri. arasinda D@ IE‘ D D D @ 33
belirleme 1 : Daha az etkili — 9: Buyuk dlgide etkili
fonksiyonu
27 | Yeniden Bu fonksiyon, hareketi yeniden denemeden dnce igne mili geri
deneme aninda | donis kuvvetinin buyukliguni belirler. 1 ile 100
Leeﬁ;;:ek#]\évenm 1 : Daha kiiglik geri donis kuvveti — 100: Biyuk geri doniis kuweti |  arasinda Dlz' D D E‘ @ 33
fonksiyonu
28 | Ignedeki Bu fonksiyon, kus yuvasi dnleme fonksiyonu olan makine kafasi
ipligi serbest ile birlikte etkindir (opsiyonel A Unitesi gereklidir) Oile 30
birakmada Bu fonksiyon, dikis baglangicinda iplik tutan ilmek sayisini belir- | arasinda D@ l:l l:l l:l III 33
ilmek sayisi ler. (ilmek)
0 ile 30 ilmek arasinda
29 | Igne ardinda ilk | Bu fonksiyon, igne ardi solenoidi baslangi¢ hareketinin emme | 50 ile 300
hareket suresi suresini belirler. arasinda D@ @ I:l E‘ IEl @ 34
50 ms ile 300 ms arasinda (ms)
30 | Siradaki geri Siradaki geriye dogru dikis fonksiyonu
besleme dikisi 0 : Siradaki geriye dogru dikis fonksiyonu etkin degil. 0N 34
fonksiyonu 1 : Siradaki geriye dogru dikis fonksiyonu etkin. DE IE‘ D D D @
31 | Siradaki geri Siradaki geriye dogru dikis ilmek sayisi. Oile 19
besleme dikisinin
imek sayis: ameiy | [ ][3][1] [][J[][a]] 34
arasinda
32 | Dikis makinesi Siradaki geriye dogru dikis etkin kosulu
durdugu zaman, 0 : Dikis makinesi durdugu zaman fonksiyon etkin degil.
siradaki geri 1 : Dikis makinesi durdugu zaman fonksiyon etkin. 01 Dlzllz’ l:l l:l l:l @ 34
besleme dikisinin
etkin kosulu
33 | Siradaki geri Siradaki geriye dogru dikis ile iplik kesme fonksiyonu
besleme dikisiyle 0 : Siradaki geriye dogru dikis tamamlandiktan sonra otoma-
iplik kesme tik iplik kesme fonksiyonu etkin degil. o L s]3] [ ][e]| 34
fonksiyonu 1: Siradaki geriye dogru dikis tamamlandiktan sonra otoma-
tik iplik kesme fonksiyonu etkin.
35 | Duglk hizda Pedalla en dusik hiz 20 ile 400
ceveay (][] (z)elfa]
arasinda
36 | Iplik kesiminde Iplik kesme hizi 20 ile 250
cenca | [J[3)[6) (CzA)[)
arasinda
37 | Yumusak ) Dikis baslangicinda (yumusak baslangi¢) dikis hizi 150 ile 5500
et o cevea [J[3)[7) [Cslfalfe) e
arasinda

* Yildiz (*) isareti tasiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart
ayar degeri degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi dusebilir.
Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, lutfen Teknisyenin El Kitabini satin alin ve talimatlara uyun.
(Listedeki ayar tanimlari, DDL-9000A teslimati sirasindaki standart degerlerdir.)
Ancak fonksiyon ayar icerigi, fonksiyon ve performansi iyilestirmek icin izin almadan degistirilebilir.

— 25—




Referans

No Baglk Tanim Ayar araligi Fonksiyon ayari gosterimi fasi
38 | Tek adim hizi Tek adim hizi (Maksimum deger, dikis makinesi kafasinin devir 200 ile
sayisina baghdir.) MAKSIMUM
35
waanga | 218 [2][5][0][0]
(dev/dak)
39 | Devir Pedal nbdtr konumundan itibaren dikis makinesinin donmeye 10 ile 50
baglangicinda basladigi konum (Pedal stroku
pedal stroku §adig ( ) arasinda D IEl IE' D D IE‘ @
(0,1 mm)
40 | Pedalin dustik Pedal ndtr konumundan itibaren dikis makinesinin hizlanmaya 10ile 100
hiz bolumu bagladigi konum (Pedal stroku) arasinda l:’lzl @ l:, D IE, IE,
(0,1 mm)
41 | Pedalla baski Pedal notr konumundan itibaren kumas baski pargasinin kalk- | -60ile -10
ayagini kaldirma | maya bagladigi konum (Pedal stroku
baslangi¢ konumu Y sladiy ( ) arasinda l:, E |I| IZI D @ III
(0,1 mm)
42 | Pedalla ayagini Baski ayaginin inmeye basladigi konum 8ile 50
:(rwgiArLJrnmeuba§langlc; Notr konumdan itibaren strok arasinda D El IZ' D D |I| @
(0,1 mm)
43 | Iplik kesme Pedal nbdtr konumundan itibaren iplik kesmenin basladigi 2 ko- -60 ile -10
baglangici igin numu (Baski ayagini pedalla kaldirma fonksiyonu varsa) (Pedal
pedal stroku 2 stroku)( yaginip y ) arasinda DEE E D E‘ Izl
(0,1 mm)
44 | Maksimum devir Pedal notr konumundan itibaren dikis makinesinin en yuksek 10 ile 150
sayisina ulagan dikis hizina ulastigi konum (Pedal stroku
pedal stroku s 19 ( ) arasinda D E E D |I| E‘ @
(0,1 mm)
45 | Pedal notr Pedal sensorunun telafi degeri :
- -15ile 15
noktasinin telafisi arasinda D E IE' D D D @
46 | Otomatik kaldirici | Otomatik kaldirici segimi
se¢me fonksiyonu 0 : Solenoid igletim sistemi on D El IE D D D @
1: Pndomatik igletim sistemi
47 | Otomatik kaldiner | Kaldirma solenoidi tipindeki otomatik kaldirma cihazi igin bekle- 10 ile 600
segme fonksiyonu | me siiresi sinirlandirma arasinda D E‘ D D IE‘ @ 35
(saniye)
48 | Iplik kesme Pedal ndtr konumundan itibaren iplik kesmenin basladigr konum -60 ile 10
baglangici igin Standart pedal) (Pedal stroku
pedal stroku 1 ( P ) ) arasinda D E E D E‘ E‘
(0,1 mm)
49 | Baski ayagini Pedala basildiktan sonra baski ayaginin inig suresi. 0ile 250
indirme suresi (Dikis makinesinin devir hareketine baglamasi bu sirre iginde
geciktirilir.) arasnda | [_|[4][9] [ _][1][4][0]| a7
(10 ms)
51 | Dikis Baslangicta geriye dogru besleme dikisi yapildigr zaman, geriye
ba§_lan%ICJnda dogru besleme dikisi solenoidini baglatma telafisi. .36 ile 36
geriye dogru
Siiste solenoiin arasinca [ [s][1] [-][ ][1][e]] =5
acik oldugu
surenin telafisi
52 | Dikis Dikis baslangicinda geriye dogru dikis yapilirken geriye dogru
bag,_langqnda dikis solenoidini serbest birakma telafisi. 36 ile 36
geriye dogru
dikiste solenoidin a’?%’g;’a D E‘ @ E D D E‘ 35
kapali oldugu
surenin telafisi
53 | Dikis sonunda Dikis sonunda geriye dogru dikis yapilirken geriye dogru dikis
geriye dogru solenoidini serbest birakma telafisi. -36 ile 36
dikiste solenoidin arasinda l:l IEI E IZI |:| l:l IEI 35
kapali oldugu (10°)
surenin telafisi
55 | Iplik kesmenin Iplik kesme sirasinda (kesmenin ardindan) baski ayagini kaldirma
ardindan baski fonksiyonu
ayag! kaldirma 0 : Iplik kesmenin ardindan baski ayagini kaldirma fonksiyo-
nu yoktur. ot IZHEHE' DI:H:HI‘ 36
1: Iplik kesmenin ardindan baski ayagini otomatik kaldirma fonksi-
yonu vardir.
56 | Iplik kesmenin Iplik kesme sirasinda (kesmenin ardindan) igneyi kaldirmak igin
ardindan igneyi geriye dogru devir hareketi fonksiyonu
g;ﬁ}i;md%kgﬁ:” 0: ’:Elrlk kesmenin ardindan igneyi kaldirma fonksiyonu yok- oA DEHE‘ DI:H:HE‘ 36
donls 1: Iplik kesmenin ardindan igneyi kaldirma fonksiyonu var-
dir.
57 | Masurada kalan Iplik kesme sirasinda (kesmenin ardindan) masurada kalan iplik
iplik miktarini miktarini saptama fonksiyonu
?(?r?lgi?gnu 0: {\S:surada kalan iplik miktarini saptama fonksiyonu yok- 01 DIE’ DDD@ 36

1 : Masurada kalan iplik miktarini saptama fonksiyonu vardir.

* Yildiz (*) isareti tasiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart
ayar degeri degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi dusebilir.
Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, lutfen Teknisyenin El Kitabini satin alin ve talimatlara uyun.

(Listedeki ayar tanimlari, DDL-9000A teslimati sirasindaki standart degerlerdir.)

Ancak fonksiyon ayar icerigi, fonksiyon ve performansi iyilestirmek icin izin almadan degistirilebilir.
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Referans

No Baglk Tanim Ayar araligi Fonksiyon ayari gosterimi sayfas
58 | Igne (rjnilini Igne milini dnceden belirlenen alt/ust konumda tutma fonksiyonu
gnceden 0 : Igne milini ®nceden belirlenen alt/ust konumda tutma fonk-
belirlenen alt/ust ; o
konumda tutma ?"VO””.'T"?YC“‘ degil . ) 011 D IE‘ I:' I:' D @ 36
fonksiyonu 1 : [gne milini bnceden belirlenen alt/ust konumda tutma fonk-
siyonu mevcut
59 | Dikis Bu fonksiyon, dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisin-
Sgﬁ?gg%ﬁa de dikis hizini belirleyebilir,
el 0: Hiz, pedal vb’nin manual ¢alistirimasina baghdir.
besleme dikisini . f : H L .
Otomatik/El 1: mﬁg?al;rlenen geriye dogru besleme dikis hizina baglidir (8 01 DIEI @ |:| |:| D III 36
kumandasiyla )
degistirme
fonksiyonu
60 | Dikis Dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisinin tamamlan-
ba§_lan%|CJnda masi anindaki fonksiyon
ggglﬁ]weogirliji@inin 0 : Dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisinin ta-
mamlandigi anda dikis makinesini gegici olarak durdurma
gﬁ:gﬁ?n?;dmdan fonksiyonu yoktur. on l:, IE, @ |:| |:| l:, IE, 37
i 1 : Dikis baglangicinda geriye dogru besleme dikisinin ta-
fonksiyonu S = At e
mamlandig! anda dikis makinesini gegici olarak durdurma
fonksiyonu vardir.
61 | Masurada kalan Masurada kalan iplik miktarini saptayarak dikis makinesinin ¢a-
lspa“pkt?ylg:gﬂrc]ilik@ lismaya baglamasini engelleme fonksiyonu
A 0 : Bu fonksiyon, sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az) dikis
gﬁgrr:gsylgm makinesini durdurmaz. on D El |I| D D D IIl 36
baslamasini 1: Bu fonksiyon, sayim bittigi zaman (-1 ya da daha az) dikis
onleme makinesini durdurur.
fonksiyonu
64 gr un dikis yada | Yogun dikis ya da EBT baslatirken ilk hiz Oile 250
BT'de (ve igne
ﬁlnzjlmda deg|§|m (?jr:\?/lgglia) l:, IE, El D |I| II,
65 Zg%:]g igiil;]iisn Telafi dikisi solenoidi igin baglatma (telafi) stresi: -1 36ile 0
Telafi dikisi 1 ilmek yapildigi zaman, solenoidi baslatan telafi R
zamanlamasi (1 o arasinda 33
sameniamasi(i | doger asnda | [_][6][s] [=]LJ0][=]
yapildigi zaman)
66 Zgl%%igliﬁi% Telafi dikisi solenoidi icin baglatma (telafi) suresi: -2 38 lle 0
Telafi dikisi 2 iimek yapildigi zaman, solenoidi baslatan telafi de- R
zamanlamasi (2 o arasinda 33
ilmek yogun di |§ geri. (100) D@@ EDEE
yapildigi zaman)
67 Ealfjkl ayag! Bask ayag kaldirma solenoidi gikis isi 5 16 40
aldirma ile
Sed UEE OOER =
isi ayarlar
68 A%{_n_lhargket Ayri hareket ettirilen igne degisim hizi, yiksek hiz olarak ayarlanr.
ettirilen igne 0 : Standart
degisimi 1: Yuksek hiz 01 [lel[8] [ ][o]
hizlandirma
fonksiyonu
70 |Baski ayagini Baski ayag! yavas iner.
o OER OO0 =
fonkswonu 1 : Baski ayagi yavas iner.
71 Héﬁiggaerken Siradaki yeniden ivmelenme aninda hiz sinirlamasi yapilir
Dikis makinesi hizinin azaltilmasi Oile 5
N A Darbeli dikis yaparken etkilidir. arasmaa | 710 LI (o] s7
fonksiyonu
72 E:gliarnglcmda Dikis makinesi ¢calismaya basladigi zaman hiz sinirlamasi
uygulanir (dikis baslangici harig). Oile5
Q:ﬁlﬁg:%ﬂh]a Darbeli dikis yaparken etkilidir. arasinda l:, |Z| D D l:, IE, 37
fonksiyonu
73 | Yeniden deneme | Bu fonksiyon, ignenin malzemeyi delemedigi yerlerde kullanilir.
o OFEE OO0,
1 : Yeniden dene fonksiyonu vardir.
75 | Motor doniig yoni | Motorun normal donus yoni
o |\ 0FE D000
1 : Saat yonu tersine
76 D”|<i$ makinesinin | Dikis makinesinin galismaya baglama egrisi segilir.
calismaya . ari
baglama hizini 0 : Normal egri ot D IE D D D @ 38

se¢me fonksiyonu

1 : Daha keskin egri

* Yildiz (*) isareti tagiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart
ayar degeri degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi dusebilir.
Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, lutfen Teknisyenin El Kitabini satin alin ve talimatlara uyun.

(Listedeki ayar tanimlari, DDL-9000A teslimati sirasindaki standart degerlerdir.)

Ancak fonksiyon ayar icerigi, fonksiyon ve performansi iyilestirmek icin izin almadan degistirilebilir.

Makine kafasi icin LH-4168, LH-4168D ya da LH-4188 secildigi zaman, O isaretiyle isaretli 0geler ekranda izlenir.
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Referans

No Baslk Tanim Ayar araligi Fonksiyon ayari gosterimi sayfas
84 | IBaski ayag! Baski ayag! kaldirma solenoidinin emme hareketi suresi )
kaldirma sole- 40 ile 300
noidinin baslangic arasinda l:l lzl l:l III IEI III 38
hareketi emme (ms)
suresi
87 | Pedal egrisi se¢cim | Pedal egrisi secilir.(Pedal darbeli islemini iyilestirir)
fonksiyonu 2\
Devir sayisi >
N oz lellz) [ [e]] ss
[
Pedal stroku
89 | Gerginligi azal- Bu fonksiyon, kus yuvasi dnleme fonksiyonlu makine kafasi ile
tma fonksiyonu | birlikte etkindir. (Opsiyonel A Uinitesi gereklidir) .
0 : Hareket engellenir. 01 l:, IE, l:, l:, l:, IE, 33
1: Iplik cekme/geri donus solenoid hareketi engellenir.
90 | Ik hareket Otomatik YUKARI durma fonksiyonu, gu¢ agik konuma getirilir
yukari durdurma | getiriimez belirlenir.
fonksiyony | 00" henah on\[felfo] LICIC[]] 28
1:ack
91 | Elle caligtirilan Gerginligi azaltma fonksiyonlu makine kafasi ile birlikte etkindir.
kasnag! elle gevird- 0 : Gerginligi azaltma fonksiyonu etkin degil.
ikten sonra telafi 1 : Gerginligi azaltma fonksiyonu etkin. 01 D IE‘ IIl D D D IIl
islemini engelleme
fonksiyonu
92 | Dikis Dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisi tamamlandigi
ba§langlqnda zaman hizi azaltma fonksiyonu.
geriye dogru 0 : Hiz azaltiimaz. o/ 38
(el OO0e
hizini azaltma
fonksiyonu
93 | Igne agagi/yukar | Guct agik konuma getirdikten ya da iplik kesme igleminden son-
teklla'ffi d'i:(gr_nesine ra igne yukari/agag telafi dugmesinin galigmasi degisir.
exli fonksiyon 0 : Normal (sadece igne yukari/asag telafi dikisinden sonra)
1: Tek ilmek telafi dikisi, sadece yukarida belirtilen degisiklik yapil- on DE E‘ D D D @ 38
diktan sonra uygulanir (Yukarida durus — yukarida durus)
94 | Surekli dikis IP-110 program fonksiyonlarinda, adim degistigi zaman surekli
g'lt(ekkadlmt("a dikis ile tek adimda dikisi birlestirerek dikis makinesini durdur-
IKIg KesIntisiz mayan bir fonksiyon.
fonksiyonu 0 : Normal (Adim tamamlandigi zaman dikis makinesi durur.) on DE El D D D @ 89
1: Adim tamamlandigi zaman dikis makinesi durmaz ve bir
sonraki adima devam edilir.
95 | Kafa segme Kullanilacak olan makine kafasi segilir.
fonksiyonu * Makine kafasi degistigi zaman, her bir ayar 6gesi, makine ka-
) ) 1
fasinin baslangi¢ degeri olarak degistirilir. DE E‘ E‘ E‘ IE 8
96 | Maksimum devir Dikis makinesi kafasinin maksimum devir sayisi belirlenebilir. MA?%”\%UM
sayrstayar aaanca | 2][6] [4][o][0][o] a0
(dev/dak)
100 | Dikis Bu fonksiyon, kus yuvasi dnleme fonksiyonlu makine kafasi ile
ba§l.§1nlgv|_cmdzilt birlikte etkindir. (Opsiyonel A Unitesi gereklidir) .
gerginiigi azaltma | By fonksiyon, dikis baslangicinda gerginligi azaltan solenoidi Oile9
q;relretlndekl aktive etmek igin gerekli iimek sayisini belirler. arasinda IE, IE, l:, l:, l:, IE, 33
fimek say1si 0 : Gerginligi azaltma hareketi engellenir.
1 ile 2 iimek arasi : Gerginligi azaltma hareketinin ilmek sayisi
101 | Dikis sayaci girig Bu fonksiyon, dikis sayacinin giris hedefini secer.
fonksiyonu 0 : Her iplik kesme yapildiginda sayag otomatik olarak artan
sekilde sayar. o1 @ IIl |:| |:| |:| @ 39
1 : Sayag, harici dikis sayaci SW girisi ile artan sekilde sayar.
105 | Geriye dogru Bu fonksiyon, IP-110 baglyken ve kose dikis cesidi seciliyken,
hareket kose i¢c dikisi sirasinda geriye dogru hareket dugmesiyle telafi
dugmesi igne dikisi yapar.
%’L‘Igﬁrgﬁ‘(?e}g' 0 : Geriye dogru hareket dugmesi telafi dikisi gegersizdir. 0N |I| @ IE D D D @
fgnksiyor?u 1 : Geriye dogru hareket dugmesi telafi dikisi gecerlidir.

* Makine kafasi igin sadece LH-4168 ya da LH-4188 secildigi
zaman ayar yapmak mumkundur.

* Yildiz (*) isareti tagiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart
ayar degeri degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi dusebilir.
Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, lutfen Teknisyenin El Kitabini satin alin ve talimatlara uyun.
(Listedeki ayar tanimlari, DDL-9000A teslimati sirasindaki standart degerlerdir.)
Ancak fonksiyon ayar icerigi, fonksiyon ve performansi iyilestirmek i¢in izin almadan degistirilebilir.

Makine kafasi icin LH-4168, LH-4168D ya da LH-4188 secildigi zaman, O isaretiyle isaretli 0geler ekranda izlenir.
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Referans

No Baghk Tanim Ayar araligi Fonksiyon ayari gosterimi fasi
106 | Baski ayag! Bu fonksiyon, IP-110 bagliyken ve kbse dikis cesidi seciliyken,
kaldirma kose i¢ dikisi sirasinda baski ayag! kaldirma dugmesiyle telafi
dugmesi tek dikisi yapar.
}meki;i;ec:ﬁﬂ 0 : Baski ayag kaldirma dugmesi telafi dikisi gecersizdir.
1 : Baski ayag! kaldirma dugmesi telafi dikisi gecerlidir.
* Makine kafasi i¢in sadece LH-4168 ya da LH-4188 secildigi on IIHEHE DI:H:HI‘
zaman ayar yapmak mumkundur.
* Bu fonksiyonu kullanirken, baski ayagi kaldirma dugmesi
fonksiyonu secimini (No. 117) “0” (fonksiyon gecersiz) olarak
ayarlayin.
107 | Kose ic dikisi Bu fonksiyon, IP-110 bagliyken ve kose dikis ¢esidi seciliyken,
]Eekkaldlm kose i¢ dikisinde tek adimda otomatik dikis yapar.
onksiyonu 0 : Kose i¢ dikisinde tek adimda otomatik dikis gegersizdir.
1 : Kobse i¢ dikisinde tek adimda otomatik dikis gecerlidir. on m@ D D D @
* Makine kafasi i¢in sadece LH-4168 ya da LH-4188 secildigi
zaman ayar yapmak mumkundur.
108 | Kose ici baski Bu fonksiyon, IP-110 bagliyken ve kose dikis cesidi seciliyken,
ayagi kaldirma kose i¢ dikisi tamamlandiktan sonra baski ayagini otomatik ola-
fonksiyonu rak kaldirir.
0 : Kdse i¢ dikisinden sonra baski ayagini otomatik kaldirma
gecersizdir.
1 : Kobse i¢ dikisinden sonra baski ayagini otomatik kaldirma on IIHE DDDE
gegcerlidir.
* Makine kafasi icin sadece LH-4168 ya da LH-4188 secildigi
zaman ayar yapmak mumkundur.
* Bu fonksiyon, sadece otomatik-kaldirici (AK) bagli oldugu za-
man gecerlidir.
109 | Yeniden dikis IP-110 baglyken, bu fonksiyon yeniden dikisi durdurur/kullanir
fonksiyonu (belli bir noktada, kalinan yerden itibaren yeniden dikmek).
0 : Yeniden dikis fonksiyonu gecersizdir.
1 : Yeniden dikis fonksiyonu gecerlidir. 011 IIHEHE I:H:‘ D IIl
* Makine kafasi i¢in sadece LH-4168 ya da LH-4188 secildigi
zaman ayar yapmak mumkundur.
110 | Ay hareket Bu fonksiyon, geriye dogru dikis/ust uste binen dikis ¢esidini
ettirilen igne segerken, ayrica hareket ettirilen igne degisim fonksiyonunu dur-
degisimi durur/kullanir.
Egg'r(gég'yfkl y “0” (gegersiz) secildigi zaman, geriye dogru dikis/ust Uste
Uist Uste bine§n binen dikis cesidinde ayrica hareket ettirilen igne degisimi
diki mimkin degildir. 1
s) 0 : Ayr hareket ettirilen igne degisimi fonksiyonu (serbest di- on IIHIHE’ D D D
kis sirasinda) gegersizdir.
1 : Ayni hareket ettirilen igne degisimi fonksiyonu (serbest di-
kis sirasinda) gegerlidir.
* Makine kafasi icin sadece LH-4168 ya da LH-4188 segildigi
zaman ayar yapmak mumkundur.
111 | Ayn hareket Bu fonksiyon, IP-110 bagliyken ve kose dikis cesidi seciliyken,
ettirilen igne ayri hareket ettirilen igne degisim fonksiyonunu durdurur/kullanir.
degisimi “0” secildigi zaman, kose dikis ¢esidinde opsiyonel olarak
Eﬁg;z%g ayri hareket ettirilen igne degisimi uygulamak mumkun
: degildir.
cesidi) 0 : Ayn hareket ettirilen igne degisimi (kdse dikisi sirasinda) on IIHIH] I:H:H:HI’
gegcersizdir.
1 : Ayri hareket ettirilen igne degisimi (kdse dikisi sirasinda)
gecerlidir.
* Makine kafasi i¢in sadece LH-4168 ya da LH-4188 secildigi
zaman ayar yapmak mumkundur.
112 | Ogretme Ogretme dugmesine basarken hareket secimi
hareketi segimi 0 : Normal: 6gretme + ayri hareket ettirilen igne degisimi ile
birlikte 6gretme hareketi
1 : Yalniz ayr hareket ettirilen igne degisimiyle dgretme hare-
keti (6gretme hareketini baglatirken, d6gretme dugmesine .
o Oile2
basmak sart degildir.) arasinda |I||I| @ D D D @

2 : Ayri hareket eden igne halinde dgretme hareketi engellen-
mistir. (Konumu iki igneli konuma ayarlayin ve 6gretme
dugmesine basin.)

* Makine kafasi i¢in sadece LH-4168 ya da LH-4188 secildigi
zaman ayar yapmak mumkundur.

* Yildiz (*) isareti tagiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart
ayar degeri degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi dusebilir.
Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, lutfen Teknisyenin El Kitabini satin alin ve talimatlara uyun.

(Listedeki ayar tanimlari, DDL-9000A teslimati sirasindaki standart degerlerdir.)

Ancak fonksiyon ayar icerigi, fonksiyon ve performansi iyilestirmek i¢in izin almadan degistirilebilir.

Makine kafasi icin LH-4168, LH-4168D ya da LH-4188 secildigi zaman, O isaretiyle isaretli ogeler ekranda izlenir.
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Referans

No Baghk Tanim Ayar araligi Fonksiyon ayari gosterimi sayfas
113 | Ogretmenin Bu fonksiyon, kbse dgretme yaparken tekrarlanacak olan iimek
tekrarlanmasin- | sayisini seger (ayrica hareket ettirilen igne dikisinde ilmek sayisi
da ilmek sayisi olguimis).
0 : Tekrarlanacak olan ilmek sayisi dlgume denk duser.
1 : Tekrarlanacak olan iimek sayisi, dlculen ilmek sayisindan 0/ IIHIl IEl D D D E‘
bir eksiktir.
* Makine kafasi i¢in sadece LH-4168 ya da LH-4188 secildigi
zaman ayar yapmak mumkundur.
114 | Sol masura IP-110 bagliyken, bu fonksiyon sol masura iplik sayaci fonksiyo-
]i(plikkslayaCI nunu durdurur/kullanir.
onkslyonu 0 : Sol masura iplik sayaci durdurulur.
1 : Sol masura iplik sayaci kullanilr. 0N IIHIl El I:l I:l I:l IIl
* Makine kafasi i¢in sadece LH-4168 ya da LH-4188 secildigi
zaman ayar yapmak mumkundur.
115 | Sag masura IP-110 baglyken, bu fonksiyon sag masura iplik sayaci fonksiyo-
]i(plikkslayaCI nunu durdurur/kullanir.
onksiyonu 0 : Sag masura iplik sayaci durdurulur.
1 : Sag masura iplik sayaci kullanilir. on IIHIl E‘ D D D |I|
* Makine kafasi i¢in sadece LH-4168 ya da LH-4188 secildigi
zaman ayar yapmak mumkundur.
116 | Kbse dgretmeyi | Bu fonksiyon, IP-110 bagliyken, kdse dikisi dikerken kose i¢ diki-
baglatma | sini baglatacak olan dugmeyi seger.
dugmesi segimi 0 : Fonksiyon yok
1 : Sol igne degistirme dugmesi
2 : Sag igne degistirme dugmesi
3 : Ogretme Dugmesi
4 : Opsiyonel dugme
5 : Dizle galistinlan dugme ve baski ayagi kaldirma dugmesi Oile 6
6 : Fonksiyon yok (Ayar yapmayin.) arasinda II“I, IE, l:, l:, l:, IE,
* 1 secildigi zaman: Sol igne degistirme dugmesi, 2: Sag igne
degistirme dugmesi ya da 3: Kose i¢i degistirme dugmesi igin
bgretme dugmesi, No 111. Ayri hareket ettirilen igne degistirme
fonksiyonunun (kbse dikis ¢esidi) “0” olarak (fonksiyon gecer-
siz) ayarlanmis oldugunu kontrol edin.
* Makine kafasi icin sadece LH-4168 ya da LH-4188 secildigi
zaman ayar yapmak mumkundur.
117 | Baski ayagi Bu fonksiyon, dizle ¢alistirilan dugme bagliyken, dizle ¢alistirilan
kaldirma dugmeyle otomatik baski ayag kaldirma fonksiyonunu durdur-
dugmesi ma/kullanma segimi yapar.
;OanrSnIiyon 0 : Dizle calistirilan digmeyle baski ayagini otomatik kaldir-
¢ ma durdurulur
1 : Dizle galistinlan dugmeyle baski ayagini otomatik kaldir-
ma kullanilir. on IIHIl DDD@
* Makine kafasi i¢in sadece LH-4168 ya da LH-4188 secildigi
zaman ayar yapmak mumkundur.
* Bu fonksiyonu kullanirken, baski ayag! kaldirma dugmesi tek
ilmek telafi fonksiyonunu (No. 106) “0” (fonksiyon gecersiz)
olarak ayarlayin.
118 | Yaglama Yaglama hatasi mesaji (E220 ya da E221) goruldugl zaman,
hatasi mesajini | deger 1 olarak ayarlaninca hata mesaji kalkar.
kaldirma ayari 0 : Normal hal
1 : Yaglama hatasi mesaji, g¢ daha sonra ACIK konuma ge-
tirildiginde kalkar.
(Bu fonksiyon, yaglama hatasi mesaiji kaldirildiktan sonra on IIHIl D D D @
da kaldirhr.)
* Yaglama hatasi mesajini kaldirirken mutlaka yaglama yapin.
* Sadece yaglama gerektiren makine kafalari i¢in ayar yapmak
mumkundur (LH-4100 ve bazi LH-3500 serileri).
120 | Ana mil referans | Ama mil referans agisi telafi edilir. .
M -35ile 35
seg |0 DOEG)
121 | Yukari konumda | YUKARI konumda ¢alismaya baglama saptama agisi telafi edilir.
calismaya -15ile 15
baglama agisi arasinda |I||Z| II‘ D D D @ 39
telafisi
122 | ASAGI ASAGI konumda galismaya baslama saptama agisi telafi edilir.
konumda i
-15ile 15
calismaya aranda | 1[2][2] [ o]} a0

baglama agisi
telafisi

* Yildiz (*) isareti tasiyan ayar degerlerini degistirmeyin, bu fonksiyonlar bakim ile ilgilidir. Teslim anindaki mevcut standart
ayar degeri degistirilirse, makine bozulabilir ya da performansi dusebilir.
Ayar degerini degistirmek gerekiyorsa, lutfen Teknisyenin El Kitabini satin alin ve talimatlara uyun.

(Listedeki ayar tanimlari, DDL-9000A teslimati sirasindaki standart degerlerdir.)

Ancak fonksiyon ayar icerigi, fonksiyon ve performansi iyilestirmek icin izin almadan degistirilebilir.

Makine kafasi icin LH-4168, LH-4168D ya da LH-4188 secildigi zaman, O isaretiyle isaretli 6geler ekranda izlenir.
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6. Fonksiyon secimi hakkinda ayrintili aciklama

@ Yumusak baslangi¢ fonksiyonunun secimi (Fonksiyon ayar numarasi 1)
Igne ipligi, iimek adimi (ilmek uzunlugu) kiicuk oldugu ya da kalin igne kullanildigi zaman, dikis baslangi-
cinda masura ipligine dolanmayabilir. Bu problemi ¢dézmek igin, bu fonksiyon ile dikis hizi sinirlandirilarak
ilk ilmeklerin duzgiin olmasi garanti edilir.

I:l I:l IIl D I:I I:I IEI 0 : Fonksiyon secilmemis.
1 ile 9 arasinda : Yumusak baglangic modunda dikilecek olan ilmek sayisi

Yumusak baslangi¢ fonksiyonu ile sinirlanan dikis hizi degistirilebilir. (Fonksiyon ayar numarasi 37)

Veri ayar araligi:
D E D IEI IEI 150 ile 5.500 dev/dak arasinda <50 dev/dak>

(2 Malzeme sonu sensoriu (ED: opsiyonel) fonksiyon (Fonksiyon ayar numarasi 2 ile 4 arasinda)
Malzeme sonu sensori (ED) takili iken bu fonksiyon kullanilabilir.
Ayrintilar icin, malzeme sonu sensori Talimat Kilavuzuna bakiniz.
(Dikkat) Malzeme sonu sensoru bagl degilse ya da kontrol paneli bagliysa ayarlar gecgersiz olur.

(3@ Titresim azaltma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 5)
Bu fonksiyon, dikis baslangicinda el lambasindaki titresimi azaltir. Bu deger ne kadar arttirilirsa, fonksiyon
o kadar etkili olur.

D D IE' D I:I I:I IEI Ayar arahgi
O ile 8 arasinda
0 : Titresim azaltma fonksiyonu calismiyor.
ile
8 : Titresim etkin sekilde azaltilir.

(Dikkat) Titresim azaltma fonksiyonu ne kadar etkili olursa (ayar degeri ne kadar artarsa), dikis
makinesinin calismaya baglama hizi o kadar duger.

@ Masura ipligi sayma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 6).
Kontrol paneli kullanildigi zaman, bu fonksiyon dénceden belirlenen degeri ¢ikarir ve masurada kullanilan
iplik miktarini belirtir.
Ayrintilar igin, calisma paneli Talimat Kilavuzuna bakiniz.
(Dikkat) “0” secilirse, kontrol panelindeki LCD ifadesi soner ve masuradaki ipligi sayma fonksi-
yonu gecersiz olur.

® iplik kesmeyi engelleme fonksiyon ayari (Fonksiyon ayar numarasi 9).
Bu fonksiyon, iplik kesme uyarihigi zaman iplik kesme solenoidi ¢ikigini ve tokatlayici solenoidi ¢ikigini ka-
patir [Dikis makinesi ile birlikte kontrol paneli kullanilirsa, bu fonksiyon kontrol paneli lizerindeki fonksiyon
ayari uyarinca c¢alisir.]
Bu fonksiyon yardimiyla, ayri dikis malzemeleri birbirine baglanir ve iplik kesme yapmadan dikilir.

|:| D @ D I:l I:l @ 0 : kapali Iplik kesimine izin veriliyor. (Iplik kesilebilir).
1:acik  Iplik kesimine izin verilmiyor. (Iplik kesilemez).

(® Dikis makinesi durdugu anda igne milinin durma konumunun saptanmasi (Fonksiyon ayar numarasi 10)
Pedal ndtr konumdayken igne mili konumu belirlenir.

I:l |I| @ DDD@ 0:Asagl Igne mili, strokunun en alt konumunda durur.

1 : Yukari Igne mili, strokunun en Ust konumunda durur.

(Dikkat) Igne milinin durma konumu en yuksek konuma ayarlanirsa, igne mili en alt konuma gel-
dikten sonra iplik kesme islemi gerceklestirilir.

(@ PSC panelinde bulunan tus diigmesinin tiklama sesi (Fonksiyon ayari numarasi 11).
Bu fonksiyon, PSC panelindeki dort tus dugmesini kullanirken sesin etkin olup olmayacagini secer.

0 : kapali Tiklama sesi etkin degil.
D III II' I:I I:I D II' 1:acikk  Tiklama sesi etkin.
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Opsiyonel dugme fonksiyon sec¢imi (Fonksiyon ayar numarasi 12): Sadece opsiyonel dugmeyle
techiz edilmis olan makine kafasiyla birlikte kullanilabilir.
Opsiyonel dugmeye atanan fonksiyonlar, agsagidaki fonksiyonlardan segcilebilir.

0 : Fonksiyon yok (Standart ayar)

I:l |I| @ I:I I:I D @ 1: Igne yukari/agag telafi dikisi: Dugmeye her basildiginda, yarim ilmek nor-
mal besleme yapilir. (Paneldeki yukari/asag telafi dikisi dugmesinin hare-
keti ile aynl.)

2 : Geriye dogru telafi dikisi: Dugme basil tutulurken dusuk hizda geriye dogru
besleme dikisi yapilir. (Calisma panelinde sadece sabit boyutlu dikis ¢esidi
seciliyken etkindir.)

3 : Dikis sonunda geri dogru besleme dikisini bir kez iptal etme fonksiyonu:
Dugmeye bastiktan sonra pedalin arka tarafina basarak, geriye dogru
besleme dikisi islemi bir kez iptal edilir.

4 : Iplik kesme fonksiyonu: Bu fonksiyon, iplik kesme dugmesi gibi ¢alistirilir.

5: Baski ayagi kaldirma fonksiyonu: Bu fonksiyon, baski ayagi kaldirma dugme-
si gibi calistirilir.

6 : Birilmek telafi dikisi: Dugmeye her basildiginda, bir ilmek dikis islemi gerceklesir.

7 . Dikis baslangicinda ve sonunda geriye dogru besleme dikisini ayni
anda iptal etme fonksiyonu: Opsiyonel dugmeyi calistirarak, etkisiz/et-
kili secenekleri arasinda gegis yapilabilir.

8 : Notr baski ayag! kaldirma gecis fonksiyonu: Opsiyonel dugme kullani-
larak acik/kapall secenekleri arasinda gegis yapilabilir.

(Not) Fonksiyon iptal edilse bile, dikis baslangicin-
da ve sonunda geriye dogru besleme dikisi | Mo = [M]c

ifadesi @ calisma paneli Uzerinde aynidir. Dik- ‘E‘
katli olun.

[ ] [

(@ Dikis sayma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 14)
Fonksiyon, her iplik kesisinde artan sekilde sayim yapar ve dikis prosesinin bitimindeki adedi sayar.
Bu islem IP-110 kontrol paneli ile birlikte yapilabilir. Kontrol paneli hakkindaki aciklamalara bakiniz.
1:acik  Dikis sayaci fonksiyonu etkin.

|:| II' E |:| |:| |:| III 0 : kapall Dikis sayaci fonksiyonu etkin degil.

(IP-110 kontrol paneli Uzerindeki ifade de yok olur.)

Kus yuvasi 6nleme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 18 ile 20 arasi, 28, 65, 66, 89, 100)
Bu fonksiyon, dikis baslangicinda ipligin dolasmasini dnler. Bu fonksiyon sadece kus yuvasi dbnleme spesi-
fikasyonuna sahip olan makine kafasi bulunan dikis makinelerinde kullanilabilir. (Bu fonksiyonu kullanirken
opsiyonel A Unitesi gereklidir.)
© Kus yuvasi dbnleme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 18)
D |I| D D D @ 1 : Kus yuvasi dnleme fonksiyonu etkin.
0 : yuvasi dbnleme fonksiyonu etkin degil.
2 : yuvasi dnleme fonksiyonu etkin.
(Iplik serbest birakma etkin.)
19 ile 20 arasindaki ve 28, 65, 66, 89, 100 numarali fonksiyon ayarlari etkin olmaktan cikar.

@ Dikis baslangicinda igne ipligini serbest birakma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 19)
|:| III@ DDD@ 0 : Dikis baslangicinda igne ipligini serbest birakma fonksiyonu
yoktur (Normal)
1 : Dikis baslangicinda igne ipligini serbest birakma fonksiyonu
mevcuttur
© Dikis baslangicinda yogun dikis sayisi (Fonksiyon ayar numarasi 20)
Dikis sonunda yogun dikis sayisi belirlenebilir.
L I[21fe] L[ o]  Avararaig
1 ile 9 ilmek arasinda
0 : Yogun hale getirme fonksiyonu etkin degil.
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O Yogun hale getirme dikisi zamanlama solenoidi (yogun dikis 1 iimek yapildigi zaman.)
(Fonksiyon ayar numarasi 65)
1 ilmek yogun dikis igin solenoidin baglama zamani, 10°lik agilar halinde duizeltilebilir.

DEHE EH:HIHE Ayar araligi

-36 ile 0 arasi <1/10°>
@ Yogun hale getirme dikisi zamanlama solenoidi (yogun dikis 2 ilmek ya da daha fazla yapildigi zaman.)
(Fonksiyon ayar numarasi 66)
2 iimek ya da daha fazla yogun dikis icin solenoidin baglama zamani, 10°lik agilar halinde duizeltilebilir.

[ 1le][e] [=][[1][5] Ayar araligi

-36 ile 0 arasi <1/10°>

@ 1gne ipligini serbest birakma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 28)
Bu fonksiyon, yakalanmig olan igne ipligi dikis basladiktan sonra tutulana kadar gerekli ilmek sayisini belirler.

[ ][2] 10 Ayar araligi : 0 ile 30 ilmek arasinda

@ iplik cekme/birakma solenoidi (Fonksiyon ayar numarasi 89)
Bu fonksiyon, cekme/birakma solenoidi (LZ) hareketin izin verilip veriimedigini belirler.

[[8)[s] [ ][ ][ J[o]  ©:Hareketetkin degil.

1 : Fonksiyon etkin.

@ Dikis baslangicinda gerginligi azaltma hareketinin dikis sayisi (Fonksiyon ayar numarasi 100)
Bu fonksiyon, dikis baslangicinda gerginligi azaltma solenoidini ¢alistirmak icin gerekli ilmek sayisini belirler.

[1][o][o] [ ][ [ ][o] Ayar araligi : 0 ile 9 iimek arasinda

@ Notr otomatik baski ayagi kaldirma fonksiyonu (sadece AK cihaziyla) (Fonksiyon ayar numarasi 21)
Bu fonksiyon, pedal ndtr konumdayken baski ayagini otomatik olarak kaldirir.
Pedalin otomatik kaldirma suresi, iplik kesiminden sonra otomatik kaldirma suresine baghdir, ve baski aya-
g1 otomatik olarak indiginde nbdtr konumdan bir kez ayrildiktan sonra ikinci ndtr konumda otomatik olarak
kaldirtlir.

|:| @ m HEED 0 : kapali Notr otomatik baski ayagi kaldirma fonksiyonu etkin degil.

1:agclk  Notr otomatik baski ayagini kaldirma fonksiyonu segimi

@2 Caligma paneli fonksiyonunda telafi dugmesi gecis fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 22)
CP-170 ya da IP-110 calisma panelindeki telafi dugmesi fonksiyonu, igne yukari/asag telafi dikisi ya da tek ilmek
telafi dikisi olarak degistirilebilir.

0 : [gne yukari/asag telafi dikisi
D IZ' IZI I:l I:l D @ 1 : Bir ilmek telafi dikisi

@3 Iplik kesme hareketi kosulu (Fonksiyon ayar numarasi 25)
Bu fonksiyon, elle caligtirilan kasnagi gevirerek ya da baska bir sekilde ASAGI algilama konumundan ayril-
diktan sonra pedalin arka tarafina basilarak iplik kesme hareketini etkisiz hale getirir.

(210 1000 0 : Iplik kesme hareketi etkin.

1 : Iplik kesme hareketine izin verilmiyor.

Durduktan sonra tutus kuvvetini belirleme fonksiyonu (Fonksiyon ayar nhumarasi 26)
Makine uzun sure kullaniip makine kafasi torku azaldigi zaman, durduktan sonra geriye dogru donius hare-
keti miktarinin artmasini dnleme fonksiyonu. Ayar degeri arttirildigr zaman dnleme etkisi artar. Ancak ayar
degeri ¢ok fazla arttinldigi zaman aksi etki yaratip, makinenin normal yonde donmesi tehlikesi vardir. Igne mili
hareketini kontrol ederken bu fonksiyonu ayarlayin.

|:| @ @ |:| DD@ Ayar araligi : O ile 9 arasinda

@ Yeniden deneme aninda tepki kuvvetini belirleme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 27)
Bu fonksiyon, yeniden deneme hareketini kaydirmadan once, geri donus kuvvetinin buytklugunu degistirir.

[ ][2] [1[][5][0] Avararaigi:1ile 100 arasinda

1:100 i¢in daha az geri donus kuvveti : Daha fazla geri donug kuvveti
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Igne ardi solenoidinin emme suresi ayari (Fonksiyon ayar numarasi 29)
Bu fonksiyon, igne ardi solenoidinin emme suresini degistirebilir.
Sicaklik yuksek iken degeri arttirmak etkili olur.
(Dikkat) Deger cok fazla arttinillirsa, hareket edememe ya da hatali adim meydana gelir.
Degeri degistirirken dikkatli olun.

|:| @ @ |:| @ |E| @ Ayar arahgi : 50 ile 300 ms arasinda <10 / ms>

@ Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu (Fonksiyon ayar numaralari 30 ile 33 arasinda)

Dikis makinesi kafasindaki geriye hareket dugmesine ilmek sayisi sinirlama fonksiyonu ve iplik kesme ko-
mutu eklenebilir.

Fonksiyon ayar numarasi 30 Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu segilir.
I:I IE' @ I:l I:l D @ 0 : kapali Normal igne ard dikis fonksiyonu
1:aglk  Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu
Fonksiyon ayar numarasi 31 Geriye dogru besleme dikisi iimek sayisi belirlenir.

|:| @ m D D DE Ayar araligi

O ile 19 ilmek arasinda

Fonksiyon ayar numarasi 32 Siradaki geriye dogru besleme dikisinin etkin hali
D @ @ D D D @ 0 : kapali Dikis makinesi durdugu zaman etkin degildir. (Siradaki geriye dogru
besleme dikisi, sadece dikis makinesi calistigl zaman islev gorir.)
1:acitk  Dikis makinesi durdugu zaman etkindir.
(Siradaki geriye dogru besleme dikisi, dikis makinesi caligirken
ya da durdugu zaman da iglev gorur.)
(Dikkat) Dikis makinesi caligirken her iki kosulda da etkindir.

Fonksiyon ayar numarasi 33 Siradaki geriye dogru besleme dikisi tamamlandigi zaman iplik kesme yapilir.

[ 1[31[3] [ ][ [ J[o] ©:kapal Iplikkesmeden

1:acik Iplik kesimi yapilir.
Her ayar durumundaki hareketler

Fonksiyon ayari

Uygul kis fonksi
ygulama No 30 | No 32 | No 33 Cikis fonksiyonu

(1) 0 |0yada1|0yada1| Normal geriye dogru hareket dugmesi olarak calisir.
Pedalin dn kismina basildigi anda geriye dogru hareket dugmesini kullanirken,

(2] 1 0 0 31 numarali fonksiyon ile belirlenen sayida geriye dogru besleme dikisi yapmak
mumkundur.
Dikis makinesi durur haldeyken ya da pedalin 6n kismina basildigi anda geriye

(3) 1 1 0 dogru hareket dugmesini kullanarak, 31 numarali fonksiyon ile ayarlanan sayida

geriye dogru besleme dikisi yapmak mumkundur.

Pedalin 6n kismina basildigi anda geriye dogru hareket dugmesini kullanirken, 31
(4] 1 0 1 numarall fonksiyon ayari ile istenen sayida geriye dogru besleme dikisi yapildiktan
sonra otomatik iplik kesimi yapilir.

Dikis makinesi dururken ya da pedalin 6n kismina basildigi anda geriye dogru
(5] 1 1 1 hareket dugmesini kullanirken, 31 numarali fonksiyon ayari ile belirlenen sayida
geriye dogru besleme dikisi yapildiktan sonra otomatik iplik kesimi yapilhr.

@ Normal geriye dogru besleme dikisi icin geriye dogru hareket diigmesi olarak kullanilir.

@ Pliselerde kuvvetlendirici dikis (baski dikisi) olarak kullanilir. (Sadece dikis makinesi ¢aligirken etkindir.)

© Pliselerde kuvvetlendirici dikis (baski dikisi) olarak kullanilir.
(Dikis makinesi dururken ve dikis makinesi ¢alisirken de etkindir.)

O Dikis sonunda geriye dogru besleme dikisini baglatma dugmesi olarak kullanilir.
(Pedalin arka kismina basarak iplik kesme yerine kullanilir. Sadece dikis makinesi ¢alisirken etkindir. Makinede
Ozellikle ayakta durarak ¢alisildig zaman etkindir.)

@ Dikis sonunda geriye dogru besleme dikisini baslatma dugmesi olarak kullanilir.
(Pedalin arka kismina basarak iplik kesme yerine kullanilir. Dikis makinesi dururken ve dikis makinesi ¢aligirken
de etkindir. Makinede ozellikle ayakta durarak calisildigi zaman etkindir.)
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Tek adimda dikiste devir sayisi (Fonksiyon ayar numarasi 38)
Bu fonksiyon, dikis makinesi malzeme sonu saptanana ya da belirlenen ilmek sayisi tamamlanana kadar
dikmeye devam ederken tek adimda dikis hizini pedalin bir calismasiyla ayarlayabilir.

[][3][8] [2][5][0][0] Avararaig

200 ile MAKSIMUM dev/dak arasinda <50 dev/dak>

(Dikkat) 1. Tek adimda dikis ayari, CP-170 ya da daha uist modellerde kontrol paneli tarafindan
yapilir.
2. Tek adimda dikis icin maksimum devir sayisi, dikis makinesi kafasina bagh olarak
sinirhdir.

Baski ayagini kaldirici tutma stuiresi (Fonksiyon ayar numarasi 47)
Solenoid tipi baski ayagi (46 numara 0) baski ayagi kaldirici tutma stresi kontroluniu ayarlayabilir.
Bu fonksiyon, 47 numarali ayar ile belirlenen baski ayagini kaldirma zamani dolduktan sonra baski ayagini
otomatik olarak indirir.

Pnomatik tip baski ayagi (46 numara 1) secildigi zaman, baski ayagi kaldirici tutma suresi kontrolu ayar
degerinden bagimsiz olarak sinirsizdir.

DE’ DD@@ Ayar arahgi

10 ile 600 sn arasinda <10/sn>

) Geriye dogru besleme dikisi solenoidinin telafi zamani (Fonksiyon ayar numarasi 51 ile 53 arasi)
Otomatik geriye dogru besleme dikisi sirasinda normal ve geriye dogru besleme dikis duzenli degilse, bu fonk-
siyon igne ardi solenoidinin agik/kapali stiresini ayarlayabilir ve zamani telafi eder.

@ Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi agik suresinin telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 51)
Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi agik suresi, agi birimiyle telafi edilebilir.

Ls]0] [ ]Le]

Ayar aralhig
-36 ile 36 arasi <1/10°>

* 1 ilmekten dnceki
Ayar degeri Telafi degeri Telafi icin ilmek sayisi nokta 0° kabul
- 36 -360° -1 I edilirse, dnde ve
-18 -180° -0,5 e arkada 360° (1 ilmek)
0 0° 0 0" —; telafi mumkundur.
18 180 ° 0,5 ool
36 360° 1

@ Dikis baslangicinda geri besleme dikisi solenoidi kapali stiresinin telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 52)
Dikis baglangicinda geri besleme dikisi solenoidi kapali stresi, a¢i birimiyle telafi edilebilir.

Ayar aralgi
I:I IE @ B D D @ -36 ile 36 arasi <1/10°> —‘fzz
Ayar degeri Telafi degeri Telafi igin ilmek sayisi -

36 —360° 1 A
—-18 -180° -0,5

0 0° 0

18 180 ° 0,5

36 360 ° 1

© Dikis sonunda geri besleme dikisi solenoidi kapali suresinin telafisi (Fonksiyon Ayar numarasi 53)
Dikis baglangicinda geri besleme dikisi solenoidi kapali stresi, a¢i birimiyle telafi edilebilir.

Ayar aralig|
DIEHE BI:H:HEI -36 ile 36 arasi <1/10°>
Ayar degeri Telafi degeri Telafi igin ilmek sayisi
- 36 -360° -1
-18 -180° -05
0 0° 0
18 180 ° 0,5
36 360 ° 1
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@) Iplik kesmenin ardindan baski ayagi kaldirma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 55)
Bu fonksiyon, iplik kesme isleminden sora otomatik olarak baski ayagini kaldirabilir. Bu fonksiyon, sadece
AK cihaziyla birlikte kullanildigi zaman etkindir.
D E |E| l:' l:' l:' m 0 : kapali Baski ayagini otomatik olarak kaldirma fonksiyonu mevcut degildir.
(Baski ayagu, iplik kesmenin ardindan otomatik olarak kalkmaz.)
1:0n Baski ayagini otomatik olarak kaldirma fonksiyonu mevcuttur.
(Baski ayag, iplik kesmenin ardindan otomatik olarak kalkar.)

@ Iplik kesmenin ardindan igneyi kaldirmak icin geriye dogru donus hareketi (Fonksiyon ayar numarasi 56)
Bu fonksiyon, iplik kesmenin ardindan igneyi en yuksek konuma kaldirmak igin dikis makinesine geriye
dogru donme hareketi yaptirmak icin kullanilir. Ignenin baski ayagi altinda kalmasi ve agir malzeme ya da
benzeri malzemeleri cizebilecegi durumlarda bu fonksiyonu kullanin.

I:l EI IE I:H:' I:' @ 0 : kapali Bu fonksiyon, iplik kesme yapilmadigi zaman igneyi kaldirmak uzere
dikis makinesine geriye dogru donme hareketi yaptirmak igin kullanilir.
1:acik Iplik kesildikten sonra igneyi kaldirmak uzere dikis makinesine
geriye dogru donme hareketi yaptiran fonksiyon mevcuttur.
(Dikkat) Dikis makinesi geri yonde donduruldugu zan, igne mili neredeyse en ust 6lu noktaya
ulasir. Bu da ignedeki ipligin cikmasina neden olabilir. Dolayisiyla iplik kesildikten son-
ra kalan ipligin uzunlugunu uygun sekilde ayarlamak gereklidir.

@ Masurada kalan iplik miktarini saptama fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 57 ve 61)
Bu fonksiyon, masurada kalan iplik miktarini saptar ve masurayi degistirme zamani gelince uyarir.
Bu fonksiyon, masurada kalan iplik miktarini saptama cihazi (AE) takili iken kullanilir.

Ayrintilar icin, masurada kalan iplik miktari saptama cihazi talimat kilavuzuna bakiniz.

Cis)z) LIE o]

(Dikkat) AE cihaz takih degilse, 57 numarali ayarin etkisiz (“0”) olarak belirlendigini kontrol edin.
(Ekranda “E43” gorulur ve dikis makinesi calismaya baslamaz.)

@ Igne milini 6nceden belirlenen alt/ust konumda tutma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 58)
Igne mili alt ya da ust konumdayken, bu fonksiyon hafif fren yaparak igne milini tutar.

0 : kapali Igne milini ®nceden belirlenen alt/ust konumda tutma fonksiyo-
nu mevcut degil

I:l EI DD I:' @ 1:ack Igne milini dnceden belirlenen alt/ust konumda tutma fonksiyonu

mevcut

@ Dikis baslangicinda geri besleme dikisi dikis hizi icin OTOMATIK/Pedal arasinda gegcis fonksiyonu
(Fonksiyon ayar numarasi 59)
Bu fonksiyon, dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisinin 8 numarali ayar kullanilarak belirlenmis
olan hizda ve fren yapmadan mi yoksa pedaldaki hizda mi dikilecegini secer.
I:l IEI @ I:I D D @ 0 : Manual Pedal calismasindaki hiz.
1 : Otomatik Belirlenen hizda otomatik dikis
(Dikkat) 1. Dikis baslangicinda geri besleme dikisi maksimum dikis hizi, pedaldan bagimsiz
olarak 8 numarali ayarla ayarlanan fonksiyon tarafindan sinirlanir.
2. “0” secildigi zaman, geriye dogru besleme dikis ilmekleri normal besleme ilmegine
uymayabilir.
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@ Dikis baglangicinda geri besleme dikiginin hemen ardindan durdurma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 60)
Bu fonksiyon, dikis baslangicinda geriye dogru besleme dikisi prosesi tamamlandigi zaman pedalin 6n kismina basil-
sa bile dikis makinesini gegici olarak durdurur.

Bu fonksiyon, dikis baglangicinda kisa mesafede geri besleme dikisi yapildigi zaman kullanilir.

[ le]fe] LILIL][0]

0 : Dikis baslangicinda geri besleme dikisinin hemen
ardindan durdurma dikis makinesini gecici olarak
durdurma fonksiyonu mevcut degil

1 : Dikis basglangicinda geri besleme dikisinin hemen
ardindan durdurma dikis makinesini gecici olarak
durdurma fonksiyonu mevcut

N

! Dikilen truntin yonunu
) degistirmek icin dikis
/ makinesini gecici olarak

/
durdurun.

-~ = - = — — — =

@) Baski ayagini kaldirma solenoidi ¢ikis isi ayari (Fonksiyon ayar numarasi 67)
Baski ayagi kaldirma solenoidinin ¢ikis isi degistirilebilir. Sicaklik ¢ok fazla oldugu zaman, degeri azaltma-
da etkilidir.
(Dikkat) Deger ¢ok kiicukse hatali calisma meydana gelir. Degeri degistirirken dikkatli olun.

|:| IE' D D Izl EI Ayar araligi : 5 ile %40 arasinda <%5>

Baski ayagini yumusak indirme fonksiyonu (sadece AK cihaziyla) (Fonksiyon ayar numaralari 70 ve 49)
Bu fonksiyon, baski ayagini yumusak bir sekilde indirebilir.
Bu fonksiyon, baski ayagi indirilirken sesi, kumastaki hasari ya da kumasin kaymasini dnlemek gerekiyor-
sa kullanilabilir.
Not: Yumusak inis fonksiyonunu secerken, 49 numarali fonksiyon ayarinda zamani degistirin,
cunkiu 49 numaral fonksiyon ayarinda zaman daha uzun secilmezse, pedala basarak baski
ayagini indirirken istenen sonugc elde edilemez.

0 ile 250 ms arasinda
DE@ DIIHEHE 10 ms/Adim
D@ DDD@ 0 : Baski ayagini yumusak indirme fonksiyonu mevcut degildir.

(Baski ayagi hizl iner.)
1 : Baski ayagini yumusak indirme fonksiyonu segimi

@ Darbeli caligsmayi iyilestirme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numaralari 71 ve 72)
Bu fonksiyon, pedal icin yuksek hizda ¢alismayi kullanarak ya da ayakta tek ilmek dikisinin yapilabilirligini
ya da makinede ayakta calismay! iyilestirir.
Ayarlanan deger buyudukce, ddbnme hareketi baslangicindaki hiz sinirlamasi buyuk digude artar ve tek di-
kisin kullanilabilirliginde iyilesme saglanir.
71 numaral fonksiyon ayari, siradaki yeniden hizlandirma aninda hiz siniri getirerek hizi azaltir.
72 numaral fonksiyon ayari, durma konumundan baslayan hizlanmaya sinir getirir.

Not : Bu fonksiyon, iplik kesmenin hemen ardindan guc acik konuma getirilirse ya da dikise bas-
lanirsa calismaz.

I:l m D D D EI Oile 5 arasinda 72 numarali fonksiyon ayari 71 numarali fonksiyon ayari

Yep/nea

D@ DDD@ O ile 5 arasinda

Basilan pedal |__ Notr pedal =
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Dikis baslangicinda geri besleme dikis hizini azaltan fonksiyon (Fonksiyon ayar numarasi 92)
Dikis baslangicinda geri besleme dikis bittigi zaman hizi azaltma fonksiyonu: Pedal kosullarina bagli nor-
mal kullanim (Hiz, fren yapmadan en yuksek degere c¢ikar)

Bu fonksiyon, gecici durdurma uygun sekilde kullanildigi zaman kullanilir. (Manset ve manset takma)

(
(Je)z] O[] 9 Rizazamaz 7| |1 Frenyapmadan,

|

|

1 :Hiz azalr. durmadan dikis

|
I
I N
- > |

Gegici durdurma /

@D Yeniden deneme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 73)

Yeniden deneme fonksiyonu kullanildigi zaman, dikilen malzeme kalinsa ve igne bu malzemeyi delemiyor-
sa, bu fonksiyon sayesinde igne malzemeyi kolaylikla deler.

D@ DDDE 0 : Normal

1 : Yeniden dene fonksiyonu vardir.

32 Dikis makinesinin ilk calisma hizini segme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 76)
Bu fonksiyon, dikis makinesi hizinin ¢alismaya baslama aninda daha hizli olmasinin istendigi durumlarda
secilir. (Calismaya baglamak igin gereken zaman yaklasik %10 kisalir.)

D@ DDD@ 0 : Normal egri

1 : Daha keskin egri
(Dikkat) Eger “1” secilirse motorun calismasinda duzensizlik olabilir. Ayrica dikis makinesi cali-
sirken gurultu olabilir ya da gurultude artis olabilir.
33 Baski ayagi kaldirma solenoidi emme suresi ayari (Fonksiyon ayar numarasi 84)

Baski ayag: kaldirma solenoidi emme suresi degistirilebilir. Sicaklik fazla ise, degeri azaltmak etkili olur.
(Dikkat) Deger cok kuicuk ise hatali calismaya neden olur. Degeri degistirirken dikkatli olun.

|:| Iz' |:| |I| @ @ Ayar araligi : 40 ile 300 ms arasinda <10/ms>

Pedal egrisi secme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 87)
Bu fonksiyon, pedala basma miktarina bagl olarak dikis makinesi devir sayisi egrisini segebilir.
Darbeli calismanin zor oldugunu ya da pedalin yavas tepki verdigini dustinuyorsaniz bu fonksiyonu degistirin.

Llellz] LI o]

0 : Dikis makinesinin devir sayisi, pedala basma miktarina bagh §
olarak, dogrusal olarak artar. §
1: Orta hizlarda pedal tepkisi, pedala basma miktarina bagl olarak E
gecikir. §
2 : Orta hizlarda pedal tepkisi, pedala basma miktarina bagli olarak 5
hizlanir. a

Pedal stroku (mm)

35 Ik harekette YUKARIDA durma konumunu kaydirma fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 90)
Gucu agik konuma getirir getirmez YUKARIDA durma konumuna otomatik doniis etkin/etkin degil segimi yapilabilir.
0 : Etkin degil
CIledle] CIEIEIAT 4 gwn
Igne asagi/yukar telafi dugmesine eklenen fonksiyon (Fonksiyon ayar numarasi 93)

Tek ilmek dikisi yapabilmek i¢in, glc salterini agik konuma getirdikten hemen sonra ya da iplik kesme igleminin he-
men ardindan yukarida durma aninda igne yukari/asagi telafi dugmesine basiimasi sarttir.

0 : Normal (Sadece igne asagi/yukari telafi dikisi islemi)
[ 1le]fs] LI ]lo]

1: Tek ilmek telafi dikigi islemi (yukarida durma — yukarida dur-
ma) sadece yukaridaki degisiklikler yapildigi zaman gergeklesir.
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37 Surekli dikis + tek adim kesintisiz dikis fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 94)

IP-110 program fonksiyonlari arasindaki bu fonksiyon, surekli dikisi tek adimda dikisle birlestirerek, dikis
makinesinin son adimda durmadan bir sonraki adima gegmesini saglar.

19 ilmek ya da daha fazla Ust Uste binen dikis dikmek isterseniz bu fonksiyonu segin.
|:| IE E |:| |:| D@ 0 : Normal (Adim tamamlandigi zaman durur.)

1: Adim tamamlandigi zaman, dikis makinesi durmaz ve bir son-
raki adima devam eder.

Dikis makinesi kafasinin maksimum devir sayisinin belirlenmesi (Fonksiyon ayar numarasi 96)

Bu fonksiyon, dikis makinesi kafasinda kullanmak istediginiz maksimum devir sayisini belirler. Belirlenen
degerin Ust sinir, baglanacak olan dikis makinesi kafasina bagh olarak degisir.

[ ][2][e] [4][0][0][0] 50 ile Maksimum arasinda [dev/dak] <50/dev/dak>

Dikis sayaci giris fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi 101)

Bu fonksiyon, IP-110 panelini baglarken bir dig dikis sayaci dugme girigi ile ya da dahili iplik kesme sayisini
otomatik olarak guncelleyerek panelde izlenen dikis sayaci sayisini degistirebilir.

0 : Her iplik kesiminin ardindan saya¢ otomatik olarak artan sekilde

[le] ] LI ] 2

1: Dikis sayaci dugmesiyle her giris yapildiginda sayac artan sekil-
de sayar.

Ana mil referans aci telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 120)

|I| Izl IE B |:| @ Ama mil referans acisi telafi edilir.

Ayar aralgi
-35ile 35° arasinda <1/ ">

YUKARI konumda baslatma acisi telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 121)

II' IZI I:l I:' I:' @ YUKARI konumda baslatmayi saptayan aci telafi edilir.

Ayar araligi

—15ile 15° arasinda <1/ °>

@ ASAGI konumda baglatma acisi telafisi (Fonksiyon ayar numarasi 122)

|I| @ |Z| I [o] ASAGI konumda baglatmayi saptayan aci telafi edilir.

Ayar araligi
—15ile 15" arasinda <1/ °>

—39 -



7. Pedal sensoru notr noktasinin otomatik telafisi

Pedal sensoru, yayl vb., degistirildiginde, asagidaki

islemi mutlaka uygulayin :

1) Dugmeye @ basarak gug salterini agik konuma
m N ABCD getirin.

2) Ekrandaki ifade sekildeki @ gibi olur. Bu durum-

i_ 7007 7 ° da, telafi degerinin dort rakami 7 bdlumde goste-
|y ] rilir
| :
- C (Dikkat) 1. Bu durumda pedala basilirsa pedal

sensoru duzgun calismaz. Pedalin
@‘@ tizerine ayaginizi ya da baska bir
cisim koymayin. Uyari sesi duyulur

ve telafi degeri gorulmez.
e 2. 7 bolumde 4 haneden farkl sey

gorulurse Teknisyenin Kilavuzu’na
bakiniz.

3) Gug salterini kapali konuma getirin ve normal
moda donmek icin tekrar agik konuma getirin.

8. Pedal spesifikasyonlarinin secilmesi

Pedal sensoru degistirildigi zaman (KFL — PFL ya
da PFL — KFL), degisen pedal spesifikasyonlarinin

i ici e o~ LY
i_” Lﬂﬁ uymasi igin baglanti parcasini @ degistirin.
(Dikkat) 1. Pedalin arka kismina yerlestirilen

KFL ayarlanmasi PFL ayarlanmasi

KFL - PFL KFL - PFL

iki yayl pedal sensorunun tipi PFL’
dir, tek yayl olanin tipi KFL'dir. Pe-
dalin arka kismina basarak baski
ayagini kaldirirken pedal sensorunii
PFL’ye yerlestirin.

2. Baglanti parcasini degistirirken,
calismaya baslamadan once giucu
mutlaka kapali konuma getirin. Bag-
lanti parcasini guc¢ acik konumday-
ken degistirirseniz ayar degismez.
Ana unite kirilabilir.
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9. Otomatik kaldirma fonksiyonunun ayarlanmasi

Otomatik kaldirma cihazi (AK) takiliyken, bu fonksiyon
otomatik kaldirma fonksiyonunu caligir hale getirir.
m N ABCD 1) Kontrol panelindeki dugmeye @ basarken glc
. Y —— W ——— ° salterini acik konuma getirin.
| ol |2 | 2) Sinyal sesiyle birlikte LED gostergesinin @ ve @
!_ — ’_ ’_‘ _!!_ — _"'_’_' — _! @ kisimlarinda (FL ON) (FL a¢ik) yazar ve otomatik
J C kaldirma fonksiyonu etkin hale gelir.

3) Gug salterini kapali konuma getirin ve on kapagi
@.@ kaldirdiktan sonra gug salterini agik konuma geti-
rin. Makinenin hareketi normale doner.

4) 1) ile 3) arasindaki adimlari tekrarlayin, LED
3 gostergesinde (FL OFF) (FL kapali) yazar. Bu

durumda otomatik kaldirici fonksiyonu ¢alismaz.
FL ON : Otomatik kaldirici etkin hale gelir.
FL OFF : Otomatik kaldirici calismaz.
(Teslimat anindaki standart)
Benzer sekilde, programlanan dikis tamamlandi-
g1 zaman baski ayagi otomatik olarak kalkmaz.
(Dikkat) 1. Gucu tekrar acik hale getirmeden dnce, mutlaka bir saniye ya da daha uzun bir sure
bekleyin.
(Gucu agma/kapama islemi hizh yapilirsa ayarlar degisebilir.)
2. Bu fonksiyon uygun sekilde secilmezse otomatik kaldirici ¢calistirilamaz
3. Otomatik kaldirma cihazi takilmadan “FL ON” (FL acik) secilirse, dikis baslangicinda
calismada anhk gecikme olur. Ayrica otomatik kaldirici takimli olmadigi zaman mut-
laka “FL OFF” (FL kapali) secenegini secin, cunku geriye dogru hareket dugmesi
calismayabilir.

10. Ayakta calisilan makinenin pedal baglantisi

1) PK70 konektorunu SC-910N konektorine @
(CN32:12P) baglayin.

2) PK70 kablosunu kablo kelepgesinden gecirdikten
sonra panelin yanindaki kablo tutucu bandi @
kullanarak diger kablolarla birlikte baglayin.

(Dikkat) Konektoru baglamadan dnce gucl

mutlaka kapali konuma getirin.
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11. Harici girig/cikis konektoru

Asagidaki sinyalleri alabilen ve saya¢ ve benzeri dig
seyleri takarken uygun olan harici girig/¢ikis konek-

tort @ hazirlanr.

(Dikkat)

yapmasini saglayin.

Konektor ve sinyal atama tablosu

Konektoru kullanirken, bu isi elek-
trik konusunda bilgili bir teknisyenin

CN42 Sinyal adi Girig/ Tanim Elekiriksel spe-
cikis sifikasyonlar
1 | +5V - Guig kaynagi
2 | LS(N) Cikis Dbnus sinyali 360 darbe/devir DC5V
3 | N.C. - -
4 | UDET(N) Cikis Igne mili ASAGI konumdayken ¢ikis “L” olur. DC5V
5 | DDET(N) Cikis Igne mili YUKARI konumdayken ¢ikis “L” olur. DC5V
6 | HS(N) Cikis Dbnus sinyali 45 darbe/devir DC5V
7 | BTD(N) Cikis Igne ardi solenoidi calistigi zaman cikis “L” olur. DC5V
8 | TRMD(N) Cikis Iplik kesici solenoidi ¢alistigi zaman ¢ikis “L” olur. DC5V
9 | LSWO(P) Cikis Dodnme hareketi talebi (pedal ya da benzer bir sekilde) ekran sinyali | DC5V
10 | S.STATE(N) Cikig Dikis makinesi durus halindeyken ¢ikis “L” olur. DC5V
11 | LSWINH(N) Giris “L” sinyali girilirken pedal kullanarak donme hareketine izin veriimez. | DC5V, —-5mA
12 | SOFT Girig “L” sinyali girilirken, devir sayisi yumusak hiz ile sinirlidir. DC5V, -5mA
13 | SGND - oV

Orijinal JUKI parga numarasi Konektor : Parga numarasi HK016510130

Pin baglantisi : Par¢a numarasi HK016540000

12. Malzeme sonu sensori (ED) baglantisi

1) Malzeme sonu sensori (ED) konektorunt SC-
910N konektorune @ (CN45: 6P) baglayin.

2) Malzeme sonu sensori kablosunu kablo kelepce-
sinden gecirdikten sonra panelin yanindaki kablo
tutucu bandi @ kullanarak diger kablolarla birlikte

baglayin.
(Dikkat)

zuna bakiniz.
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1. Konektoru baglamadan 6nce guct
mutlaka kapali konuma getirin.
2. Malzeme sonu sensoruntu kulla-
nirken, malzeme sonu sensoruyle
birlikte temin edilen Talimat Kilavu-



13. Girilmis olan verilerin sifirlanmasi

SC-910N i¢in yapilan tum fonksiyon ayar igerigi,

standart ayar degerlerine dondurulebilir.
K m N ABCD 1) On kapaktaki @, @ ve @ dugmelerinin hepsine
L - —— —— = o birden basarak gug¢ salterini agcik konuma getirin.
I gL I 2) Bir uyari sesiyle birlikte LED’de @ ifadesi gorulur
!_ — _’ _-_' _ﬂ_ _____ _! @ ve sifirlama iglemi baglar.

~ 3) Bir saniye sonra ses gelir (tek bir “bip” sesi U¢
kez duyulur) ve girilmis olan veriler standart ayar

-
@-@ degerine doner.
(Dikkat) Sifirlama islemi siradayken gucu

kapali konuma getirmeyin. Ana unite
2 programi bozulabilir.

4) Gug salterini kapali konuma getirin, 6n kapagi
kapadiktan sonra gug salterini agik konuma geti-
rin. Makine normal duzene doner.

(Caution) 1. Bu islem yapilirken, pedal senso-
runuin nétr telafi degeri “0” olur. Bu
nedenle, dikis makinesini kullanma-
dan 6nce otomatik pedal sensoru
notr telafi islemini mutlaka yapin.
(40. sayfada “II-7. Pedal sensoru
ndtr noktasinin otomatik telafisi”
bolumune bakiniz.)

2. Buiglem yapilsa bile, calisma pane-
li tarafindan belirlenen veriler sifir-
lanamaz.
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V. BAKIM

1. Arka kapagin cikarilmasi

UYARI :

Elektrik soku nedeniyle ya da dikis makinesinin aniden calisarak yaralanmalara sebep vermemesi
icin, kapagi ¢cikarmadan once gucu kapali konuma getirip 5 dakika ya da daha fazla bekleyin.
Yaralanmalari 6nlemek icin, bir sigorta attigi zaman 6nce guc salterini kapatin ve mutlaka ayni
kapasitede yeni bir sigortayla degistirin ve sigortanin atma nedenini ortadan kaldirin.

1) Gucu kapali konuma getirmek igin, dikis makine-
sinin durdugunu kontrol ettikten sonra gug salteri-
nin kapama dugmesine basin.

2) Elektrik prizine takili kabloyu cekip ¢cikarmadan
once gug salterinin kapali konumda oldugunu
kontrol edin. Gucun kesilmis oldugunu kontrol et-
tikten sonra 5 dakika ya da daha uzun sure bek-
leyin ve 3) numarali adimi tekrarlayin.

@® o9

3) On kapaktaki @ tespit vidalarini @ gevsetin.
4) Yan taraftaki mandalin @ Uzerine bastirarak on

kapag! @ acin.

2. Sigortanin degistirilmesi

5) Vidayi @ gevsettikten sonra iki viday! @ gevsetin
ve arka kapagl @ cikarin. Arka kapag @ takar-
ken, vidayr @ cok sikmadan taktiktan sonra iki
viday! @ sikin ve viday! @ yeniden sikin.

1) Sigortay! @ cam kismindan tutup ¢ikarin.
2) Belirtilen kapasitede sigorta kullanin.
© : 3.15A/250V zaman geciktirme sigortasi
(Elektrik devresini koruyucu sigorta)
Par¢a numarasi KFO00000080
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3. Hata kodlari

Asagidaki durumlarda, sorun hakkinda karar vermeden dnce bir kez daha kontrol edin.

Durum

Sebep

Duizeltici 6nlem

Dikis makinesini devirirken uyari sesi
duyuluyor ve makine galistirilamiyor.

Gug salterini kapali konuma getirme-
den dnce makine kafasi devrildigi za-
man, sol tarafta glivenlik amagcl islem.

Dikis makinesini devirmeden dnce gug
anahtarini kapali konuma getirin.

Iplik kesme, geri besleme, tokatlayici
vb., solenoidleri calismiyor.

El lambasi yanmiyor.

Solenoid gug koruma sigortasi atmig
olabilir.

Solenoid guig koruma sigortasini kon-
trol edin.

Gucu acgik konuma getirdikten sonra
pedala basildigi zaman dikis makine-
si calismiyor. Pedalin arka kismina
bir kez bastiktan sonra pedala basi-
linca dikis makinesi ¢aligiyor.

Pedal notr konumuna dondukten
sonra dahi durmuyor.

Pedalin ndtr konumu degismis olabilir.

(Pedal yay basincini degistirirken ya
da bagka bir nedenden dolayi notr
konum degismis olabilir.)

Pedal sensdrunuin otomatik notr du-
zeltme fonksiyonunu uygulayin.

Dikis makinesinin durma konumu
degisken (duzensiz).

I[gne durus konumu ayarlanirken elle
calistirilan kasnagin vidasi sikilmamis.

Elle cahgtirilan kasnak vidasini iyice
sikin.

Otomatik kaldirma cihaz takilsa bile
baski ayagi yukselmiyor.

Otomatik kaldirma fonksiyonu kapali
konumda olabilir.

Otomatik kaldirma fonksiyonu igin “FL
ON” (FL agik) sec¢imini yapin.

Pedal sistemi KFL sistem olarak ayar-
lanmisg olabilir.

Pedalin arkasina basarak baski aya-
gini kaldirmak igin, PFL ayarindaki
baglanti telini degistirin.

Otomatik kaldirma cihazi kablosu, ko-
nektore (CN40) baglanmamis olabilir.

Kabloyu uygun sekilde baglayin.

Duzeltici dikis dugmesi ¢alismiyor.

Baski ayagi, otomatik kaldirma cihazi
ile yukseliyor olabilir.

Baski ayag! asagi indikten sonra dug-
meyi calistirin.

Otomatik kaldirma cihazi takilmamis
olabilir.

Ancak otomatik kaldirma fonksiyonu
aclk konumdadir.

Otomatik kaldirma cihazi takilmamig-
ken “FL OFF” (FL kapal) se¢enegini
secin.

Paneldeki butun lambalar yanarken
YUKARI konuma hareket basarisiz
oluyor.

Mod, fonksiyon ayar modunda.

CTL baskili devre kartindaki dugmeye
baglanti kablolariyla basildi ve yukarida
belirtilen mod meydana geldi.

On kapagi ¢ikarin ve Talimat Kilavu-
zunda tanimlanan diizgun baglama
prosedurune gore kablolari toplayin.

Dikis makinesi ¢alismiyor.

Motor ¢ikis kablosu (4P) ¢ikmis olabilir.

Kabloyu uygun sekilde baglayin.

Motor sinyal kablosu konektort (CN39)
¢cikmig olabilir.

Kabloyu uygun sekilde baglayin.
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Ayrica bu cihazda asagidaki hata kodlari vardir. Bu hata kodlari fonksiyonu kilitler (ya da sinirlar) ve herhangi bir problem
ciktiginda haber verdigi icin sorun buyumeden ¢ozulur. Bizden servis talep ettiginiz zaman lutfen hata kodlarini bildirin.

Hata kodunu kontrol etme prosediuri
1) Kontrol panelinde @ dugmesine basarak gucl agik
konuma getirin.
2) LED, bir uyarn sesiyle birlikte acilir @ ve en son hata
kodu izlenir.
3) © ya da @ dugmeleri kullanilarak bir dnceki hata
icerigine onay verilebilir. (Onceki hata iceriginin
onayi son icerige ilerledigi zaman, tek sesli uyari iki

(Dikkat)

Hata kodu listesi

kez duyulur.)

© dugmesi kullanilinca, mevcut hata ko-
dundan bir 6nceki gorulur.
O dugmesi kullanilinca, mevcut hata ko-
dundan bir sonraki gorulur.

No Saptanan hatanin tanimi Sorunun olasi nedenleri Kontrol edilecek noktalar

E000 Veri sifirlamanin gergek- + Makine kafasi degistirildigi zaman.

lestirilmesi (Bu bir hata + Sifirlama islemi yapildigi zaman.
degildir.)

E302 Dusme saptama dugmesi | »+ Gu¢ agik konumdayken dusme algilayici | »+ Gug salteri kapali konumdayken makine
hatasi (Emniyet dugmesi dugme girilmig olabilir. kafasinin devrilip devrilmedigini kontrol edin
caligiyorsa) (dikis makinesinin ¢alismasi, guvenlik nede-

niyle engellenir).

+ Dusme algilayici dugme kablosunun kopuk
olup olmadigini kontrol edin.

+ Dusme algilayici dugme kolunun bir yere
sikisip sikismadigini kontrol edin.

E221 Yaglama hatasi + LH-41** yaglama uyarisi (Belli bir sure + Yaglama yapin ve sifirlama iglemini uygula-

sonra verilen yaglama uyarisi) yin.

EO003 Senkronizer konektorunde | « Dikis makinesi kafasi senkronizerinden | « Senkronizer konektorunde (CN33) gevsek
baglantisizlik gelen konum saptama sinyali girilmedigi baglanti ya da kopukluk olup olmadigini

E004 | Senkronizer alt konum Zaman. kontrol edin.
sensoru bozuk + Senkronizer bozuk ise. + Senkronizer kablosunun makine kafasina

E005 Senkronizer Ust konum sikisarak kopup kopmadigini kontrol edin.
sensodru bozuk

E906 Calisma paneli iletisim » Calisma paneli kablosu bagli degil + Calisma paneli konektoriinde (CN34 ve
hatasi - Calisma paneli bozuk. CN35) gevseme ya da baglanti sorunu olup

olmadigini kontrol edin.

+ Calisma paneli kablosunun kopuk olup ol-
madigini kontrol edin, ¢unki kablo makine
kafasina sikismis olabilir.

E007 Motorda asiri yuklenme » Makine kafasi kilitlenirse + Motor kasnagina iplik dolanip dolanmadigi-
ni kontrol edin.

- Makine kafasinin garanti ettiginden gok | * Motor ¢ikis konektoru (4P) baglantisinda
daha agir malzemeler dikiliyorsa. gevseme ya da kopukluk olup olmadigini

+ Motor galismiyorsa kontrol edin.

» Motor ya da surucu bozuksa

* Motoru elle gevirirken herhangi bir tutukluk
olup olmadigini kontrol edin.

E008 Makine kafasi konektoru | = Makine kafasi konektoru duzgiin okun- | < Makine kafasi konektoru (CN31) baglantisin-

arizasi (Rezistans grubu) muyorsa. da gevseme ya da kopukluk olup olmadigini
kontrol edin.

E808 Solenoid'te kisa devre + Solenoid gucunun voltaji normale don- | < Makine kafasi kablosunun kasnak kapag!

muyor. ya da benzeri bir yere sikisip sikismadigini
kontrol edin.

E809 Tutma hareketi hatasi + Solenoid, tutma hareketine ge¢miyor. + Solenoitte asiri 1Isinma olup olmadigini
kontrol edin (CTL devre karti grubu Devre
bozulur.)

E810 Solenoid akiminda anor- + Solenoid'de kisa devre. + Solenoid direnci

mal durum
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No Saptanan hatanin tanimi Sorunun olasi nedenleri Kontrol edilecek noktalar
E811 Asir gerilim » Garanti edilenden yuksek voltaj verilmis | « Uygulanan voltajin voltaj anma degerinden +
olabilir. (artt) %10 ya da daha fazla olup olmadigini
» 100V spesifikasyonuna sahip olan SC- kontrol edin.
910N modele 200V verilmis. + 100V/200V gecis konektdrintn hatal
» JA: 120V elektrik paneline 220V uygulanmis. ayarlanip ayarlanmadigini kontrol edin.
+ CE: 230V elektrik paneline 400V uygulanmis. | Yukaridaki durumlarda, GUG devre karti
bozulmustur.

E813 Disuk gerilim + Garanti edilenden dusuk voltaj verilirse. + Gerilimin anma degerinden - (eksi) %10 ya

+ 200V spesifikasyonuna sahip olan SC- da daha dtstik olup olmadigini kontrol edin.
910N modele 100V verilmis. + 100V/200V gecis konektdrinilin hatali ayar-

» JA: 220V elektrik paneline 120V uygu- lanip ayarlanmadigini kontrol edin.
lanmis.

» Asin voltaj uygulamasi nedeniyle i¢c dev- | « Sigorta ya da canlandiran direncin bozuk
re bozulmus olabilir. olup olmadigini kontrol edin.

E924 Kodlayici hatasi + Motor surticlist bozulmus.

E944 Sag igne kontroli mim- | + Sag igne, tutuldugu sirada merkezden | - Sag igne merkez sensérintin bozuk olup

kiin degil (LH-4168 yada kaydi. olmadigini kontrol edin.
4188 segcildigi zaman) + Sag igne, sol igne birakilirken merkez- | « igne milinin dis kuvvet nedeniyle tutma
den kayd!. konumundan kayip kaymadigini kontrol edin.

E945 Sol igne kontroli mimkun | « Sag igne, tutuldugu sirada merkezden | « Sol igne merkez sensériintin bozuk olup

degil (LH-4168 yada 4188 kaydi. olmadigini kontrol edin.
secildigi zaman) + Sag igne, sol igne birakilirken merkez- | + igne milinin dis kuvvet nedeniyle tutma
den kaydi. konumundan kayip kaymadigini kontrol edin.

E046 Her iki igne de kilitleniyor | « Her iki igne gli¢c a¢ik konuma getirilirken | + Sag ve sol igne merkez sensdrlerinin bozuk

(LH-4168 yada 4188 segil- kilitlendi. (igneler kaldirma konumunda) olup olmadigini kontrol edin.

digi zaman) + Sensor konektdrler baglantisinin kopup
kopmadigini ya da baglantinin gevseyip
gevsemedigini kontrol edin.

E730 Kodlayici hatasi + Motor sinyali uygun sekilde girilmiyorsa. + Motor sinyal konektéri (CN39) baglantilarin-
da gevseklik ya da kopukluk olup olmadigini
kontrol edin.

E731 | Motor delik senséru hatasi « Motor sinyal kablosunun makine kafasina
sikisarak kopup kopmadigini kontrol edin.

E303 | Woodruff plakasi sensér | «+ Woodruff plakasi sensor sinyali algilana- | «+ Makine kafasinin makine tipi ayarina uygun

hatasi miyor. olup olmadigini kontrol edin.
+ Motor kodlayici konektdr baglantisinin kop-
mus olup olmadigini kontrol edin.

E343 Masurada kalan iplik miktari | <+ AE cihazinin algilama ¢ubugu baslangi¢ | < AE cihazinin algilama cubugunun dogru ko-

sensdr initesi hatasi

konumunda degilse.

numa déntip dénmedigini kontrol edin.
+ 57 Numaral fonksiyon ayarinin yanlis olup
olmadigini kontrol edin.
AE cihaz konektéri (CN121, CN123) bag-
lantisinda gevseme ya da kopukluk olup
olmadigini kontrol edin.
+ AE cihaz kablosunun makine kafasina siki-
sarak kopup kopmadigini kontrol edin.
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