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(1. KNiK OZELLIKLER

(" 1. Dikis makinesi kafasinin ézellikleri )

Model adi
No. | ...
Oge

DDL-7000AS-7

DDL-7000AH-7

Hafif ila orta agirhktaki malzemeler

Agir malzemeler

Dikis uzunlugu 4mm’ten az :

Dikis uzunlugu 5mm’ten az :

1 | Maksimum dikis hizi 5.000sti/min 4.000sti/min
¥ Dikis uzunlugu 4mm veya Ustu : Dikis uzunlugu 5mm veya Ustu :
4.000sti/min 3.500sti/min
Sevkiyat sirasinda fabrikada L o
2 o 4.000sti/min 3.500sti/min
ayarlanmig dikis hizi
Maksimum dikis uzunlugu 5mm 5mm( % )
4 igne mili stroku 30,7+0,5mm 35+0,5mm

5 | iplik alma kolu stroku

iplik alma koluna baglanti 107mm
(106 ile 112mm)

iplik alma koluna baglanti 112mm
(108 ile 115mm)

6 | Igne

DBx1 (#14) #14ile 18
134(Nm90) Nm90 ile Nm110

DPx5 (#21) #20ile 23
134(Nm130) Nm125 ile Nm160

7 | Desteklenen iplik numaralari

#60 ile #8 (200 ile 600dtex)

#30 ile #8 (600 ile 1200dtex)

8 | Baski ayaginin kalkma miktari

Manuel: 5,5 mm, Dizle kaldirma sistemiyle: 13 mm

9 | Yaglama

Yag yenileme haznesi (kapasite: 450 ml)

10 | Yaglama ydntemi

Mecburi yaglama yéntemi

11| Yag

JUKI CORPORATION OIL 7 (ISO VGT7’ye esdeger)
ya da NEW DEFRIX OIL No. 1 (ISO VG7’ye esdeger)

12 | Tahrik sistemi

Ana mil dogrudan tahrik sistemi

13 | Elektrik kutusu

Makine kafasi ile buttinlesik

14 | Glg anahtari

3 faz / AB tipi

15 | Kullanilan motor

AC servomotor, 550 W

16 | Harici boyutlar

Makine kolundan igneye olan uzaklik: 260 mm;
makine kolunun yuksekligi: 130 mm
Kol boyutu: 432 mm x 105 mm; yatak boyutu: 476 mm x 178 mm
Toplam uzunluk: 603 mm

17 | Calisma sicakhdi/nem araligi

Sicaklik : 5 ile 35°C arasinda

Nem : 35 ile %85 arasinda

18 | Makine kafasinin agirhgi

Komple makine kafasi 34 kg

LED lamba

19 (Standart olarak saglanir)

Aydinlatma bes kademeli olarak ayarlanabilir.

20 | Gurultt

- Is istasyonunda siirekli ses basinci
seviyesinin (LpA) yayllmasina denk:
A-81,0 dBA'nin agirlikli degeri; (Kpa
= 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2
-ISO 11204 GR2 uyarinca 4.000 sti/
min.

- Is istasyonunda siirekli ses basinci
seviyesinin (LpA) yayllmasina denk:
A-83,0dBA'nin agirlikli degeri; (Kpa
= 2,5 dBA dahil) ; ISO 10821- C.6.2
-ISO 11204 GR2 uyarinca 4.000 sti/
min.

(Dikkat) Dikis hiz1 dikis kosullarina bagh olarak degisir.
* [stege baglh besleme kadrani (22971402) ve istege bagh bogaz plakasi (23645807) pargalari kullanilarak
besleme kadrani ve bogaz plakasi degistirilirse dikis uzunlugu 7 mm’ye kadar uzatilabilir.

( 2. Kontrol kutusunun ozellikleri )

Besleme gerilimi

Tek faz 220 ile 240V arasinda CE

Frekans

50Hz/60Hz

Calisma ortami

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

Giris

210VA




(I KURULUM )

X —

1) Dikis makinesini yukaridaki sekilde goruldugu gibi ~ 2) Tornavida ve benzeri, dengeyi bozacak nesne-
iki kisi birlikte tasiyin. lerin, dikis makinesinin altinda kalmamasina gok

dikkat edin.

3) Yag karteri, tablanin dért kdsesinden desteklene-
cek sekilde ayarlayin. Lastik mentese yuvasini @

[ : ‘j masanin uzerine takin ve bir ¢iviyle sabitleyin.

4) Kullanici tarafi A Gizerinde iki adet kafa destegi
lastik kulagi @ makine tablasindaki gikintili boli-
min Uzerine civilerle @ sabitlenmistir, Mentese
tarafi B Uzerindeki iki adet lastik makine kafasi ku-
lag1 @ kauguk esasli yapistiric ile yapistirilmistir.
Ardindan, yag karteri @ yerlestirilir.

5) Diz Ustl ayak kaldiricinin baski gubugunu takin @ . Menteseyi @ makine yatagindaki bogluga takin, ma-
kine kafasini dort késedeki tamponlarin @ lzerine yerlestirmeden dnce makine kafasini masadaki lastik
menteseye @ takin.

6) Kafayi tasiyan gubugu @ sonuna kadar iterek masaya sikica tespit edin.

*Uniteyle birlikte temin edilen makine kafasi tasiyici gubugu mutlaka takin.
7) Kontrol kutusunun kablosunu @ kablo ¢ikis deliginden @ gegirerek dikis makinesi tablasinin alt kismindan

ecirin.
gec o



( 2. Pedal sensoriiniin takilmasi )

1) Pedal sensérini Unite ile birlikte saglanan montaj
vidalariyla @ tablaya monte edin. Pedal sensori-
nin, baglanti kolu tablaya dik olacak bir konuma
monte edilmesi gerekir.

2) Pedal sensériini masaya taktiktan sonra dikis
makinesi kafasini masaya monte edin.




(" 3. Konektérii baglaniyor )

UYARI :

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

» Hatali calisma ya da hatali spesifikasyonlar nedeniyle cihazin zarar gérmemesi i¢gin, ilgili biitiin
konektorlerin belirtilen yerlere baglanmis oldugunu kontrol edin. (Konektorlerden herhangi biri yanlig
bir konektore takilirsa, o konektorle ilgili cihaz bozulmakla kalmayip aniden galismaya baslayarak
yaralanmalara sebep olabilir.)

» Kisilerin hatali galisma nedeniyle yaralanmasini 6nlemek igin, konektorii mutlaka kilitleyin.

» Kablolarin baglantisi tamamlanmadan figi prize takmayin.

» Kablolari, agin gii¢ uygulayip bilkkmemeye ve zimbayla asirn derecede sikistirmamaya dikkat ederek
sabitleyin.

« llgili cihazlarin kullanimi ile ilgili ayrintilar igin, cihazlari kullanmadan énce cihazla birlikte temin
edilen Talimat Kilavuzunu dikkatle okuyun.

Konektsr baglant _—+. Fisi prize takmayin. |
onektor baglant == DiKKAT
B §emas|g . = | @‘ Giiciin KAPALI konuma getirildiginden |
tomatik | emin olmak igin kontrol edin. )
jomatii
EE] ————

Solenoid & LED/
TB tinitesi [

oE [AB tipi modeller]

[=][=) Aksesuar olarak sunulan halka ¢ekirdekli @ takin.
33 Tek halka gekirdekli modelde @ , kabloyu halka
B gekirdegin torusu etrafinda i¢ kez dondirdikten
o g sona pedal sensor kablosunu @ klempleyin.

AB tipi| 1) Unite ile birlikte saglanan pedal sensérii kablosu-

Yikseltme igin O nu @ kontrol kutusuna baglayin.
[E)E Kablolarin baglanti noktalar igin, konektdr diizeni
aD) semasina basvurun.
[~ . Konektorler kilitlenene kadar konek- |
| @ tor-leri karsilik gelen baglanti noktalari- |
| na iterek sokun. )

2) Pedal sensérii kablosunu @ ve AC giris

Tablonun alt kisminin

kablosunu @ zimba telleriyle @ sabitleyin.

~120mm-130mm

| mu, baglanti gubugu diiz bir
| giktar\ sekilde konumlanacak bigimde

3 \ | sensoriinii bu konumda sabitle-
Pedal sensori °

|
|
Gevsek | ayarlanmalidir. Ardindan, pedal |
|
)

T — — — — — — — — — — — — —
) o
J




( 4. Reaktor kutusunun takilmasi [Sadece AB tipi modeller igin] )

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

N
)

!

ISD)
SINSD
)

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

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

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

| L~ demeti klempini @ gikarin.
:@ 2. Reaktorii @ reaktor kaidesi tertibatina

I

I

takin. Bunu yaparken kahverengi ve :

| mavi kablolarin yukari baktiklarindan |
emin olun..

\ )

— — — — — — — — — — — — — — — —

3) Reaktor kaidesi tertibatina @ sabitlenmis olan glig
kablosunun konektoriini @ reaktor konektorine

@ baglayin..
[ — Gig¢ kablosu konektoriiniin reaktor |
DIKKAT
| kaidesi konektoriine iyice yerlestirilerek |
konektoriin kilitlendiginden emin olun.
\ 9 )



e
S

&

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

o — — — — — — — — — — — — — — —

o~ Reaktor kapagi ve reaktor kaidesi terti- |
| /PKKAT\  batinin montaj konumlari igin 11) numa- |
rali prosediir adiminda gésterilen talimat |

\ sekline bagvurun.

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

6) Glig kablosu tertibatinin konektérini @ reaktérin
@ konektoriine baglayin.

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

[ fikkaT\ Toprak terminalini topraklama isareti ® ]
Y,

1 bulunan vidaya sabitleyin.



8) Reaktor kapagini @ reaktor
kaidesi tertibatina @ takin.

[ s Kablonun, reaktor kapaginin @ altina sikigmamasina dikkat edin. |
DIKKAT

| A Glig¢ kablosunu, kablo burcundan ® gegirin. Ardindan, gii¢ kablosunu reaktér kapaginin yarik |

| kismina sokun @ ve reaktér kaidesi tertibati @ ile tutturun. ]

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

oco=2s
=
o9 =)
2525
Kullanici tarafi 10) Halk gekirdegini (® takin.
I(—Kn;;a,_“; ;IIW 1 Halka gekirdegi ® icin, gli¢ kablosunu halka gekir-
I yiizeyi _;I Giic salteri deginin etrafina iki kez sardiktan sonra elektrik
— kutusunun gug kablosunu klempleyin.
’ ®\ 11) AC giris kablosunu ® ve ¢ikis kablosunu @ sag-
T T lanan zimbay: @ kullanarak masanin alt ylizeyine
sabitleyin.
Bunu yaparken, girig kablosu @ ile gikis kablosu-
e |I A nu @ birbirine karistirmamaya dikkat edin.
el
o
o D
" B J
T ; 220-250mm

—-7-



( 5. Gug salterinin takilmasi ve baglanmasi )

UYARI :

1. Topraklama kablosunu (yesil/san) belirtilen yere (toprak tarafinda) baglamis oldugunuzu kontrol
fl_\i edin.

2. Terminallerin birbirine degmemesine dikkat edin.
3. Gii¢ anahtan kapagini kapattiginizda, kablonun kapagin altina sikismamasina dikkat edin.

(1) Tek faz 220 ile 240V

/%@ Kahverengi} AC 220-

Ye§iIlSar|
(topraklama kablosu)

— 7

| SiKRAT dartlarina uygun olarak hazirlayin. |
| U 2. Topraklama kablosunu (yesil/sari) |

toprak tarafina baglamis oldugunuzu |
\ kontrol edin. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

Gug salterinin KAPALI oldugunu kontrol edin.
Sonra gli¢ salterinin figini @ prize takin.

Fisi @ takmadan once, elektrik kutusun- |
da belirtilen besleme gerilimi spesifikas- |
\ yonu tekrar kontrol edin. ]

* Elektrik fisinin @ sekli dikis makinesinin kullanim
yerine bagl olarak degisir.



( 6. Baglanti kolunun takilmasi )

A

UYARI :

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

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




( 7. Masura ipliginin sarilmasi )

1) Masurayi, daha ileri gitmez hale gelinceye kadar,
masura sarma Unitesinin miline @ tamamen gegi-

rin.

2) Masura ipligini, gizimde gosterilen sekilde iplik
cardaginin sag tarafina yerlestirilmis olan iplik tan-
siyonu kontrol elemanindan gegcirerek disari alin
ve ipligi masuraya saat ydéninde bir-kag tur sarin.
(Masuranin aliminyum olmasi durumunda; masu-
ra ipliginin ucunu saat yéninde bir-kag tur sardik-
tan sonra, masura ipliginin sarilmasini kolaylas-
tirmak igin; masura ipligi tansiyon elemanindan
gelen ipligi saat yoninun tersine sarin.)

3) Masura sarma Unitesi denge mandalini @ A y6-
nune bastirin ve dikis makinesini ¢alistirin.
Masura C yoninde dénmeye baslar ve masura ip-
ligi sarihr. Sarma islemi sona erdigi anda, masura

E /6 sarma mili @ otomatik olarak devreden gikar.
% 4) Masuray! ¢ikartin ve sabit iplik kesme bigagindan
e ;' © yararlanarak masura ipligini kesin.
SE_S L-@@ 5) Bobindeki ipligin sarim miktarini ayarlarken, se-

tuskur vidasini @ gevsetin ve bobin sarim kolunu
@ A ya da B yoniinde hareket ettirin. Ardindan
setuskur vidasini @ sikin.

A Yonilne : Azalir

B Yonune : Artar

6) iplik bobin tizerine diizgiin sekilde sarilmamissa, setuskur vidasini @ gikarin ve bobin iplik gericisinin @
yuksekligini ayarlayin.
. Bobin merkezinin standart yiiksekligi, iplik germe diskinin @ merkez yiiksekligi kadardir.
. Germe diskinin @ konumunu, bobinin alt kisminda sarili iplik miktari agiri ise D yéniinde ayarlayin,
ust kisminda sarili iplik miktari agiri ise E ydéninde ayarlayin.
Ayar yaptiktan sonra viday! @ sikin.

7) Masura sarma tansiyonunu ayarlamak igin, iplik tansiyon somununu @ gevirin.

( 1. Masura ipligini sararken, sarma islemini masura ipligi masuranin orta kisminda ve iplik tansi- |

yon diski @ gergin durumdayken baslatin.

| diski @ ind dayken baslat |
N . Dikig dikilmedigi sirada masura ipliginin sarilmasi gerektigi zaman; igne ipligini iplik verici-

DIKKAT 2 D.k. d.k.l d.v. d . I.u. . I kt.u. . . I.u. . I.k . .

| den yolundan ¢ikartin ve mekigi gaganozdan disari alin. |

. Iplik gardagindan gelen ipligin sarma etkisiyle (yén nedeniyle) gevsemesi ve cardaktan disari
3. Iplik gard d | | tkisiyle ( d le) daktan d
| cekilmesi sonucu, volan kasnaga sarilmasi ihtimali vardir. Sarma yoniine dikkat edin.

______ Sekilmesisonucu, volan kasnaga sarilmasi ihtimali vardir. Sarma yoniine dikkat edin. |

—-10 -



( 8. Dizlik ayak kaldirma yuksekliginin ayarlanmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde ¢calismasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek i¢in, bundan
sonraki galismayi yapmadan 6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

1) Diz Ustl kaldiriciyi kullanarak baski ayaginin ¢ikabilecegdi standart yukseklik 10 mm'dir.
2) Diz Ustl kaldirici ayar vidasini @ kullanarak, baski ayaginin kalkis yiksekligini 13 mm'ye gikarabilirsiniz.
3) Baski ayagi kaldiricisini 10 mm'den ylksege ayarladiginiz zaman, igne mili @ en alt noktadayken alt ucu-

nun baski ayagina @ carpmadigini kontrol edin.

(" 9. Iplik gardaginin takilmasi )

1) Iplik cardaginin parcalarini toplayarak tnite haline
getirin ve dikis makinesinin tablasindaki deligine
oturtun.

2) Somunu @ sikin.

-1 -



(10. Yaglama )

UYARI:

1. Dikis makinesinin kaza sonucu aniden ¢alismasi gibi tehlikeler yaratacagi i¢in, yaglama islemi
c tiimiiyle tamamlanmadan makinenin elektrik figini prize TAKMAYIN.

2. Tahris veya iltihaplanma gibi tehlikeleri 6nlemek igin; yagin goziiniize kagmasi veya viicudunuzun
diger yerlerine bulagmasi durumunda, bu bélgeleri derhal yikayin.

3. Yagin yanlighkla yutulmasi sonucu; diyare veya kusma meydana ¢ikabilir. Yagi, daima ¢ocuklarin
erisemeyecegi bir yerde muhafaza edin.

1) Dikis makinesini ¢aligstirmadan énce, yag karterini
NEW DEFRIX OIL No.1 ya JUKI CORPORATION
GENUINE OIL 7 ile @ HIGH isaretine A kadar
doldurun.

2) Yag seviyesi “LOW” isaretinin B altina dustugu za-
man, yag karterini belirtilen yagdan ilave edin.

3) Yag koyduktan sonra dikis makinesini galistirirken,
yaglama eger yeterli ise yagin kontrol camina @
carptigini gorursinuz.

4) Cama garpan yag miktarinin, yag karterindeki yag
miktarini temsil etmedigini unutmayin.

| 1. Yeni bir dikis makinesini veya uzun siire kullanilmamis bir dikis makinesini igletmeye aldigi- !
| niz zaman; alistirma donemi (rodaj) suireci boyunca makineyi 2.000 dev/dak veya daha diistiik |
| devirde kullanin. |
: N 2. Bu dikis makinesi i¢in yag olarak NEW DEFRIX OIL No.1 (parga numarasi: 40157520) veya :
3 JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7 (par¢a numarasi: 40102087) kullanin.
I 3. Mutlaka temiz yag koyun. I
: 4. Yag seviyesi “LOW” (DUSUK) isaretinden asagi diiserse yaglama yeterince yapilamayabilir. :
| Yetersiz yaglamayi 6nlemek igin yag seviyesi “LOW” (DUSUK) isaretinin altina diigmeden |
| once yag ekleyin. ]
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(11. Caganozdaki yag miktarinin (carpma ile yaglama miktarinin) ayarlanmasi )

UYARI:
A Yiiksek devirde galisirken, makinenin yaglama orani gaganozun doniisiine bagl olarak kontrol
edildigi icin, son derece dikkatli oimak gerekir.

(1) Gaganozdaki yag miktarinin teyidi

(D Yag miktari (savrulan yag) kontrol kagidi ® Yag miktarini (savrulan yag) dogrulama konumu

3-10 mm

25 mm

Kagidi, miimkiin oldugu
ki
70 mm ?dar.yatak duvarinin
- ylizeyine yakin olacak
sekilde yerlestirin.

Yag savrulma onay kagidi

* Asagida 2) maddede tarif edilen islemi yaparken siirguli plakayi gikarin ve parmaklarinizi kancaya degdir-

memeye ¢ok dikkat edin.

1) Makine kafasi ¢alismak igin yeterince 1Isinmamissa yaklasik li¢ dakika bosta ¢alistirin. (Normal aralikh
calisma)

2) Dikis makinesi durduktan hemen sonra, yag miktari (yag damlalari) dogrulama kagidini gaganozun altina
koyun.

3) Yag karterindeki yag seviyesinin “HIGH” ve “LOW” (yliksek ve algak) arasinda oldugunu kontrol edin.

4) Yag miktarinin teyidi bes saniye icinde tamamlanmalidir. (Saate bakarak sire tutun.)

(2) Caganozdaki yag miktarinin (yag damlalarinin) ayarlanmasi

1) Caganozu hareket ettiren milin 6n ylizeyine takil
olan yagd miktari ayar vidasini "+" yéninde don-
durtrseniz (@) yéniinde) caganozdaki yag miktar
(yag damlalar) artar, "-" ydoninde déndirirseniz
(® yoniinde) azalir.

2) Yag miktari ayar vidasi yardimiyla yag miktari
ayarladiktan sonra, gaganozdaki yag miktarini
kontrol etmek igin dikis makinesini yaklasik 30
saniye bosta calistirin.

—-13—



(3) Yan kapaktaki uygun yag miktarini gésteren 6rnek

Uygun yag miktan (kiigiik)

iplik alma kolundan sigrayan yag

: 1 mm

—>

Uygun yag miktan (genis)

iplik alma kolundan sigrayan yag

: :2mm

1) Soldaki drneklerde gosterilen yag miktari, dikis
islemine uygun olarak hassas ayarlanmalidir.
Kancadaki yag miktarini asirn artirmamaya/azalt-
mamaya dikkat edin. (Yag miktari azsa, 6n pla-
kadaki parcalar 1sinir ya da tutukluk yapar. Yag
miktari cok fazlaysa Uriinde yag lekesi olabilir.)

2) Yag miktarini (yag damlaciklarini) t¢ kez (li¢ taba-
ka kagitla) kontrol edin.

(4) Yan kapaktaki parcalarda yag miktarinin teyidi

(D Yag miktari (savrulan yag) kontrol kagid

25 mm

70 mm

Yag savrulma
onay kagidi

““lll’v

i

* Asagida 2) maddede tarif edilen islemi yaparken
yan kapagi ¢ikarin ve parmaklarinizi iplik alma
koluna degdirmemeye ¢ok dikkat edin.

1) Makine kafasi calismak igin yeterince 1sinmamis-
sa yaklasik U¢ dakika bosta calistirin. (Normal
aralikli galisma)

2) Dikis makinesi durduktan hemen sonra, yag mik-
tari (yag damlalari) dogrulama kagidini gagano-
zun altina koyun.

3) Yag siperindeki yagd yuzeyinin “MAKS. cizgisi” ile
“MIN. ¢izgisi” arasinda oldugundan emin olmak
icin kontrol edin.

4) Yag miktarinin (yag damlalarinin) teyidi on sani-

ye icinde tamamlanmalidir. (Saate bakarak siire
tutun.)

(5) Yan kapaktaki parcalarda yag miktarinin ayarlanmasi

1) Ayar pimini @ gevirerek, iplik alma koluna ve igne
mili krankina @ giden yagd miktarini ayarlayin.

2) Ayar pimini ® yoniinde gevirerek isaret noktasini
@ igne mili krankina @ yaklastirirsaniz, temin edi-
len yag miktari maksimum iner.

3) Ayar pimini @ yoniinde gevirerek isaret noktasini
@ igne mili krankindan @ uzaklastirirsaniz, temin
edilen yag minimuma miktardadir.
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(6) Yan kapaktaki uygun yag miktarini gésteren 6rnek

Uygun yag miktan (kiigiik)

iplik alma kolundan sigrayan yag

|nd

_; 1 mm

Uygun yag miktan (genis)

iplik alma kolundan sigrayan yag

R

5l 2 mm

(12. Ignenin takilmasi )

1) Soldaki drneklerde gosterilen yag miktari, dikis
islemine uygun olarak hassas ayarlanmalidir.
Kancadaki yag miktarini asirn artirmamaya/azalt-
mamaya dikkat edin. (Yag miktari azsa, 6n pla-
kadaki parcalar 1sinir ya da tutukluk yapar. Yag
miktari cok fazlaysa Uriinde yag lekesi olabilir.)

2) Yag miktarini (yag damlaciklarini) t¢ kez (li¢ taba-
ka kagitla) kontrol edin.

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde galigmasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek i¢in, bundan
sonraki galismayi yapmadan 6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

O makine i¢in tanimlanan igneyi kullanin. Kullanilan
igne kalinhgi ve malzeme cinsine uygun igne kulla-
nin.

1) igne mili hareket mesafesinin en (st noktasina
gelinceye kadar, volan kasnagi gevirin.

2) Viday! @ gevsetin ve igneyi @ kanall ylzi @ dik
olarak tam @ yonine bakacak sekilde tutun.

3) igneyi ok yoéniinde ve yuvanin tabanina oturun-
caya kadar igne milinin kanalina ok yoninde ve
tamamen gegirin.

4) Viday! @ saglam bigimde sikin.

5) igneyi kontrol edin ve ignedeki uzun kanalin ®
tamamen sol tarafa @ baktigindan kesinlikle emin
olun.

( - Polyester flaman iplik kullanirken, ignenin kanalli b6liimii kullanicinin tarafina dogru egildigi 1
DREATY  takdirde; iplik ilmegi dengesiz hale gelir. Sonug olarak iplik seytan tirnagi olur veya iplik kop- |
malar gériiliir. iplikle ilgili bu tiir sorunlar ortaya giktigi takdirde, ignenin kanalli tarafinin hafif- |

| ce arkaya doniik sekilde takilmasi, sorunun ¢6zimii agisindan etkin sonuglar verir. ]
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(13. Masuranin mekige takilmasi )

1) ipligi @ kanalindan gegirin ve @ yoniine dogru
cekin. Bunu yaparken ipligi tansiyon yayinin altin-
dan alarak gegirin ve yariktan ® disari gikartin.

2) Masura ipligi ¢ekildigi zaman, masuranin ok isareti
yoéninde donip dénmedigini kontrol edin.

(1 5. Baski ayagi basincinin ayarlanmasi )

* Kadran kalibrasyonu milimetrik olarak yapilr (refe-
rans deger).

1) Dikis uzunlugu kadranini @ ok yéniinde donddi-
rin ve istediginiz rakami makine kolu Gizerindeki
isaretli nokta @) ile hizalayin.

29 2 32 mm

1) Somunu @ gevsetin. Baski ayagdi yay regilato-
rini @ saat yonune (@) yoéniinde) gevirdiginiz
zaman, baski ayaginin basinci artar.

2) Baski ayag yay reglatorini @ saat yoninin
tersine (@® yonunde) gevirdiginiz zaman, baski
ayaginin basinci azalir.

3) Ayar iglemi tamamlandiktan sonra, somunu @
sikin.

Basing ayar vidasinin standart degeri 29 - 32 mm'dir.

N
N

A\

g

0

/

2
&=

%%

1) Baski ayagi, kolu yukari hareket ettirerek kaldirilir.
2) Baski ayagl, kolu agsagi hareket ettirerek indirilir.
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(17. Baski gubugu yiiksekliginin ayarlanmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde caligmasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek i¢in, bundan
sonraki galismayi yapmadan 6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

1) Tespit vidasini @ gevsetip baski gubugu yiiksekli-
gini ya da baski ayagi agisini ayarlayin.
%@ 2) Ayar yaptiktan sonra, tespit vidasini @ iyice sikin.
]

®

(18. Makineye iplik takilmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde ¢alismasindan kaynaklanan yaralanmalar 6nlemek i¢in, bundan
sonraki galismayi yapmadan 6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

17—



(19. iplik gerginligi )

(1) Ust iplik gerginliginin ayarlanmasi

1) iplik kesildikten sonra ignede kalan ipligin uzun-
lugu, 1 numarali gerginlik ayar somununu @ saat
yoninde @ cevirerek kisaltilir.

2) Somunu saat yonii tersine, @ yoniinde gevirerek
uzatilir.

3) Ust iplik gerginligi, 2 numaral gerginlik ayar somu-
nunu @ saat yoniinde @ gevirerek arttirilir.

4) Somunu saat yoni tersine, ® ydniinde gevirerek
azaltilir.

(2) Masura ipligi gerginliginin ayarlanmasi

1) Masura ipliginin gerginligi, gerginlik ayar vidasini
@ saat yoninde @ gevirerek arttirilir.

2) Vidayi saat yonii tersine, @ yoniinde gevirerek
azaltilir.

(1) iplik alma yayinin @ strokunun degistiril-
mesi
1) Tespit vidasini @ gevsetin.
2) iplik alma yayinin stroku, gergi makarasini @ saat
yoninde (@ yoninde) gevirerek artirilir.
3) Topuzu saat yonii tersine (@ yoniinde) gevirdikge
strok azalir.

(2) iplik alma yayinin @ basincinin degistiril-
mesi

1) Tespit vidasini @ gevsetin ve igne ipligi gerilimi
tertibatini @ cikarin.

2) Tespit vidasini @ gevsetin.

3) Gergi makarasini @ saat yoniinde (@) yoninde)
cevirdikce basing artar.

4) Gergi makarasini @ saat yon tersine (® yonin-
de) cevirdikge basing azalir.

(21. iplik alma strokunun ayarlanmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde ¢galismasindan kaynaklanan yaralanmalan 6nlemek igin, bundan
sonraki calismayi yapmadan 6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

1) Agir bir malzeme dikerken, iplik alma kolunun gek-

<m0 tigi iplik miktarini artirmak igin iplik kilavuzunu @
= \ @(’ sola (@ yoniine) kaydirin.

2) Hafif bir malzeme dikerken, iplik alma kolunun
cektigi iplik miktarini azaltmak igin iplik kilavuzunu
© saga (@ yoniine) kaydirin.

3) iplik kilavuzunun @ standart konumu, isaret cizgi-
sini @ vidanin merkeziyle hizalayarak elde edilir.
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(22. igne ve gaganoz iligkisi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde ¢alismasindan kaynaklanan yaralanmalar 6nlemek i¢in, bundan
sonraki calismayi yapmadan 6énce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

igne ve ¢aganoz arasindaki zamanlamay

asagidaki gibi ayarlayin:

1) igne milini strokun en alt noktasina getirmek igin
kasnagi gevirip tespit vidasini @ gevsetin.

igne mili yiiksekliginin ayarlanmasi.

2) igne mili @ Gizerindeki isaret gizgisini @), igne mili
alt burcunun @ alt ucuyla hizalayip tespit vidasini

© sikin.

Caganoz ® konumunun ayarlanmasi.

3) Caganozun tespit vidalarini gevsetin, kasnagi ce-
virerek inen igne mili @ Gzerindeki isaret gizgisini
@ igne mili alt burcunun @ alt ucuyla hizalayin.

4) Yukaridaki adimlarda belirtilen ayarlamalari yap-
tiktan sonra, gaganoz bigak noktasini @ ignenin
merkeziyle @ hizalayin. igne ile gaganoz arasinda
0,04 mm ile 0,1 mm (referans deger) arasinda bir
aciklik birakin, ardindan gaganozun tespit vidala-

Boyut D (mm) rini iyice sikin.
DDL-7000AS-7 0,04 ile 0,10

DDL-7000AH-7 0,12ile 0,20

‘ DiKI:(AT Caganozun keskin ucuyla igne arasindaki bosluk bu degerden az olursa gaganozun sivri ucu \
{ U hasar goriir. Bosluk belirtilen degerden biiyiik ise ilmeklerde atlama olur. }

(23. Transport diglisinin yﬁksekligi)

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde galigmasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek igin, bundan
sonraki calismayi yapmadan o6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

Transport dislisi yuksekligini ayarlamak igin:

1) Krank @ vidasini @ gevsetin.

2) Ayar yapmak icin besleme gubugunu asagi ya da
yukari hareket ettirin.

3) Viday! @ iyice sikin.

[ @ Tutus basinci yeterli degilse, ¢atal kisim
| @ agir hareket eder. I
\ )

0,75 - 0,85 mm (DDL7000AS-7)
1,15 - 1,25 mm (DDL7000AH-7)
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(24. Transport diglisinin yana devrilmesi )

UYARI
A Dikis makinesinin istenmedigi halde ¢galismasindan kaynaklanan yaralanmalan 6nlemek igin, bundan
sonraki calismayi yapmadan oénce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

1) Besleme gubugu milinin (izerindeki isaret nokta-
si @ ile besleme kiilbitoérii @ lzerindeki isaret
noktasi @ ayni hizadayken, transport dislisinin
standart egimi (yatay) elde edilir.

2) Dikisin buzilmesini 6nlemek lzere transport
dislisini 6n tarafi yukari bakacak sekilde devirmek
icin tespit vidasini gevsetin, tornavida kullanarak
besleme gubugu milini ok yoniinde 90° gevirin.

3) Malzemenin diizensiz beslenmesini 6nlemek igin,
transport dislisini 6n tarafi asagi bakacak sekilde
devirmek Uzere, besleme gubugu milini ok yénu-
niin tersine 90° gevirin.

© Onyukanda @ Standart
© On asagida © Bogaz plakasi

AN
|‘ DII&ZAT Transport disglisinin egimi ayarlandigi zaman yiiksekligi degisir. Bu yiizden, egim ayarlandiktan \|
| sonra ylikseklik kontrolii sarttir. )

(25. Besleme zamaninin ayarlanmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde ¢alismasindan kaynaklanan yaralanmalar 6nlemek i¢in, bundan
sonraki gcalismayi yapmadan énce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

Standart 1) @ Eksantrik besleme kamindaki @ ve @ tespit
o besleme zamani vidalarini gevsetin, eksantrik besleme kamini ok
Z’ZZZF'WTU’NE yonunde ya da ters yonde hareket ettirip vidalari
(2] I ﬁ’—é Sne alinmis iyice sikin.
o besleme zamani 2) Standart ayar icin, transport diglisi tam bogaz
plakasinin altina geldiginde, transport diglisinin
) m}v\wQWV\m uUst ylzeyi ile igne deliginin Gst ucu ayni hizaya
© Geciktirilmig getirilmelidir.
® K besleme zaman! 3) Malzemenin dizensiz beslenmesini 6nlemek ama-
:P"WU'WWZ clyla besleme sulresini 6ne almak igin, eksantrik
besleme kamini ok yénlnde hareket ettirin.

4) iimek sikihgini artirmak amaciyla besleme siiresini geciktirmek igin, eksantrik besleme kamini ok yéniiniin
tersine hareket ettirin.

Qil(i(D Eksantrik besleme kamini ¢ok ileri hareket ettirmemeye dikkat edin, aksi takdirde igne kirilabi-
lir.
= _
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(26. sabit bigak )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde galigmasindan kaynaklanan yaralanmalari 6nlemek igin, bundan
sonraki calismayi yapmadan o6nce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

Biley tasi

Bicak eger ipligi iyi kesmezse, sayag bigagini @ Sek. A de gorildigl gibi hemen bileyin ve diizgiin bigimde
tekrar yerine takin.

1) Mekik agma kolunun @ tespit vidasini @ gevsetin ve mekik agma kolunu gikarin.

2) Tespit vidasini @ gevsetin ve sabit bicag @ cikarin.

3) Sabit bicag! @ takmak igin, yukaridaki proseddiri tersten izleyin.

(27. Pedal basinci ve pedal hareket mesafesi ayri )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde ¢alismasindan kaynaklanan yaralanmalar 6nlemek i¢in, bundan
sonraki caligmayi yapmadan énce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

Genel Uygulama igin Ayak pedalinin kullaniimasi igin gereken kuvveti
ayarlayin

Yay @ : Asagi yonde uygulanan kuvvet ayari
Civata @ : Yana dogru uygulanan kuvvet ayari
Delik @ : Pedal strok ayari
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(28. Pedalin ayarlanmasi )

UYARI:
A Dikis makinesinin istenmedigi halde ¢calismasindan kaynaklanan yaralanmalar 6nlemek igin, bundan
sonraki calismayi yapmadan oénce gii¢ salterini mutlaka KAPALI konuma getirin.

(1) irtibat milinin takilmasi

1) Pedali @ oklarla gosterilen sekilde saga veya
sola dogru alin ve motor kontrol kolu @ ile irtibat
milinin @ diiz durmasini saglayin.

(2) Pedal agisinin ayarlanmasi

1) Pedal egimi, irtibat milinin @ uzunlugunu degistir-
mek suretiyle serbestce ayarlanabilir.

2) Ayar vidasini @ gevsetin ve irtibat milinin @ uzun-
lugunu ayarlayin.

ﬂ/
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(29. El carki lizerindeki nokta isaretleri )

Kapak Uizerindeki nokta isareti @ el garki tizerindeki
beyaz nokta isareti @ ile hizalandiginda, igne milinin
Ust durma noktasina ulasilir.

(vesil) Kapak iizerindeki nokta isareti @ el carki tizerindeki
yesil nokta isareti @ ile hizalandiginda, iplik kesme
kaminin ¢galisma zamanidir.

(Beyaz)

(Kirmizi)
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(. OPERATOR iGiN

(" 1. Dikis makinesini kullanma prosediirii )

Tek faz 220 ile 240V

1) Glg anahtari ile giicii ACIK konuma getirin

Dikis makinesi, glic anahtarinin @ ACMA digme-
sine basildiginda ACIK konuma gecer, KAPATMA
dugmesine basildiginda ise KAPALI konuma
gecer.

Dikis makinesi, gli¢ anahtarinin @ topuzu saat
yénunun tersinde 90 derece donduruldiginde
ACIK konuma geger; saat yonunde gevrilerek ana

konumuna dénduiruldiagunde ise KAPALI konuma
gecer.

( 1. Gili¢ anahtarina elle giiclii bir sekilde basmayin.

| 2. Gig salteri ACIK konuma geldikten sonra panel Gizerindeki gli¢ géstergesi LED’i yanmazsa,
| DiKKAT gli¢ salterini KAPALI konuma getirip besleme voltajini kontrol edin.

| Yukarida bahsedilen adimlar yaptiktan sonra gii¢ anahtarini yeniden agmak istediginizde

| gli¢c anahtarini kapattiktan sonra en az bes dakika beklemek gerekir.

| 3. Dikis makinesinin glciiniu agtiginizda bellek anahtari ayarina gore igne mili otomatik olarak
| hareket edebileceginden dolayi ignenin altina elinizi veya baska seyler koymayin.

< Baslangi¢ konumuna dénme ekrani >

— — — — — — —

2) Pedalin arka kismina bastiginizda igne mili ve
baski ayagi motoru, dikis makinesinin dikmeye
baslamasini saglamak icin ilk galismalarini yapar-

lar.
( Pedalin arka kisminda basmadan dikis ]
| ﬁ(-l:(?T islemine baglamaya kalkigirsaniz bir |
| uyari ekrani gériintiilenir. Bunu engelle- |
| mek i¢in mutlaka pedalin arka kismina |
{ bastiktan sonra dikige baslayin. )
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3) Pedal, asagida anlatilan dért kademede ¢alisir:

a.Pedalin On tarafina hafifce bastiginiz zaman, ma-
kine disik dikis devrinde calisir @ .

b.Pedalin 6n tarafina biraz daha bastiginiz zaman,
makine ylksek dikis devrinde galisir @ . (Otoma-
tik geri dikis 6nceden ayarlanmis ise; makine geri
dikis islemini tamamladiktan sonra yiksek devirde
calisir.)

c.Pedali orijinal konumuna getirdiginiz zaman maki-
ne (ignesi yukarida veya asagida olarak) durur.

d.Pedalin arka tarafina tam olarak bastiginiz zaman, makine iplikleri keser @ .

* Otomatik kaldirici (AK cihazi) kullanildiginda, dikis makinesi durdurma digmesiyle iplik kesme digmesi
arasinda bir kumanda digmesi daha saglanir. Pedalin arka tarafina hafifce basildigi zaman @ baski ayag!
yukari kalkar ve pedalin arka tarafina biraz daha kuvvetli basildi§i zaman baski ayagi tekrar asagi iner @ ..

4) Dikis baslangicinda geri besleme ilmegi, dikis so-
nunda geri besleme ilmegi ve ¢esitli dikis desenle-
ri, makine kafasinin ankastre paneline @ kaydedi-
lebilir.

5) Tek dokunusla ters beslemeli dikis anahtarina @
basildiginda, dikis makinesi ters beslemeli dikis
gerceklestirir.

Isigin siddetinin ayarlanmasi ve acilip kapanmasi
anahtara @ basilarak gergeklestirilir. Anahtara her
basilista, 1s1§1n siddeti 5 kademede ayarlanir ve
sonra kapanir.
[Isigin siddetinin degistirilmesi]

1 = ... 4 = 5 = 6
Parlak = ...... Soénik = Kapali = Parlak

Bu yolla, anahtara @ her basista, 1s1§in durumu
sirayla degisir.

6) Dikis tamamlandiktan sonra dikis makinesinin durdugundan emin olun. Ardindan, dikis makinesini KAPALI
duruma gegirmek igin gli¢c anahtari @ 'ye basin (ya da gli¢ anahtarini @ déndurin).

e e )
| O¥e*T)  Makine uzun bir siire kullanilmayacaksa figini prizden ¢ekin. |
\ )
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( 2. GCalisma paneli )

Dikig bilgilerini goriintiileme ekrani

Ekran Tusa basil-
Tus No. | gérini- masi gereken Fonksiyon
mu slire
Kisa sire Telafi dikisini yarim adimlik dikiglerle gerceklestirmek icin kullanilir.
(1) -
Kisa sure Eylem modundan iglev ayar moduna gegis yapmak icin kullantlir.
0 -
Kisa slre Bu tus, degistirdiginiz ayar teyit etmek icin kullanilir.
9 ) .
Kisa sire Maksimum dikis hizini artirmak igin kullanilir
z
o Uzun slre Surekli girig kullanilabilir
(tusu g saniye veya daha uzun bir slre basil tutarak)
Kisa sure Maksimum dikis hizini azaltmak igin kullanihir
(5] r4 | - Uzun sire Sdurekli giris kullanilabilir
(tusu ¢ saniye veya daha uzun bir slre basil tutarak)
Kisa silire Bu tus, dikisin basinda ve sonunda (A siireci) ters beslemeli dikis sayi-
(6] Z sina bir dikis eklemek icin kullanilir.
Uzun sire Sirekli giris kullanilabilir
Kisa sire Bu tus, dikisin basinda ve sonunda (A sureci) ters beslemeli dikis sayi-
(7] Z = sina bir dikis eksiltmek igin kullanilir.
Uzun sire Sdurekli giris kullanilabilir
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Ekran Tusa basil-
Tus No. | goriini- masi gereken Fonksiyon
ma slire
Kisa sire Bu tus, dikisin baginda ve sonunda (B sureci) ters beslemeli dikis sayi-
y
(3] Z sina bir dikis eklemek icin kullanilir.
Uzun sire Sdurekli giris kullanilabilir
Kisa sure Bu tus, dikisin basinda ve sonunda (B sireci) ters beslemeli dikis sayi-
(9] Z e sina bir dikis eksiltmek igin kullanilr.
Uzun sure Sdurekli giris kullanilabilir
Kisa sire Bu tus, dikisin basinda ve sonunda (C siireci) ters beslemeli dikis sayi-
y
0] z sina bir dikis eklemek igin kullanilir.
Uzun sire Sdurekli giris kullanilabilir
Kisa slre Bu tus, dikisin basinda ve sonunda (C sureci) ters beslemeli dikis sayi-
® Z e sina bir dikis eksiltmek i¢in kullanilr.
Uzun sire Sdurekli giris kullanilabilir
Kisa sire Bu tus, dikisin basinda ve sonunda (D sureci) ters beslemeli dikis sayi-
® z sina bir dikis eklemek igin kullanilir.
Uzun sire Sdurekli giris kullanilabilir
Kisa sure Bu tus, dikisin basinda ve sonunda (D suireci) ters beslemeli dikis sayi-
® Z e sina bir dikis eksiltmek i¢in kullanilr.
Uzun sire Sdurekli giris kullanilabilir
I Kisa sire Dikis basinda otomatik geri beslemeli dikisi su sekilde degistirmek icin
4 : I'\'Bll kullanilir: Geri beslemeli dikis / Cift geri beslemeli dikis / Kapal
® J B\c‘l Kisa sire Dikis sonunda otomatik geri beslemeli dikisi su sekilde degistirmek icin
é kullanilir: Geri beslemeli dikis / Cift geri beslemeli dikis / Kapali
® K alLe% Kisa sire Dikis turunu serbest dikis olarak ayarlamak i¢in kullanilir
1
of'cd
als Kisa slre Bu tus, dikis modunu sabit boyutlu dikis (diiz ¢izgi) moduna ayarlamak
® | L (
ofc icin kullanilir.
0 M WY | Kisa sire Dikis tartinG Gst Uste binen dikis olarak ayarlamak igin kullanihr
vvi
Kisa sire Sabit boyutlu dikis desenini degistirmek igin kullanilir.
© no (@
(| N TN
PF
Kisa sire Tek adim iglemini acik / kapali arasinda degistirmek igin kullanilir
(20) Y Uzun slire Bu tusa basilarak, bellek anahtarlarinin baglangi¢ ekrani gérintilene-
bilir.
Kisa sure Yumusak baslangig islevini etkinlestirip devre disi birakmak arasinda
21 X .—/— degdisim yapmak igin kullanilir.
@ R . Kisa siire Bu tus, iplik baski ayagi islevini etkinlestirme/devre digi birakma ara-
sinda se¢im yapmayi saglar.
® s . Kisa slre Bu tus, dikis makinesi Ust ve alt konumlarin arasinda durdugunda igne
milinin durma konumunu degistirmeyi saglar.
@ T . Kisa slre Bu tus, iplik kesme islevini etkinlestirme/devre disi birakma arasinda
secim yapmayi saglar.
Kisa siire Bu tus, baski ayagi kaldirma durumu igin su dért farkli durum arasin-
dan se¢im yapmayi saglar:
u.vV Baski ayagi mili yukari kalkinca baski ayagi da otomatik olarak kalkar/
(25) \;V’ . iplik kesme isleminin ardindan baski ayag: otomatik olarak yukari kalkar/

Hem baski ayagi yukari kalktiktan sonra, hem de iplik kesme islemi
gerceklestikten sonra baski ayagdi otomatik olarak yukari kalkar/
Baski ayadi otomatik olarak yukari kalkmaz.
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(" 3. Dikis gesidini kullanma prosediirii )

(1) Geri beslemeli dikis ¢esidi

Dikis baslangicinda ve dikis sonundaki geri beslemeli dikis ayri ayri programlanabilir.

[Geri beslemeli dikis ayar prosediirii]

1) Dikis basindaki geri beslemeli dikis deseni,

% L’ L" L, L" T ® digmesine basilarak "agik / ¢ift geri beslemeli

o> dikis / kapali" olarak degistirilebilir.

Dikis sonundaki geri beslemeli dikis deseni,

® diugmesine basilarak "agik / ift geri beslemeli
dikis / kapali" olarak degistirilebilir.
Ters beslemeli dikisin mevcut durumu, | ve J ile
gosterilen ekran bdlimlerinde goruntilenir.

2) Hedef islemde (A, B, C, D) dikilecek dikis sayisini

= 0 ila @ ile degistirin.

[ s&y, 9u asan rakamlar su sekilde gosterilir: A )
| @ =10,b=11,c=12,d=13,E=14veF= |
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(2) Ust iiste binen dikis gesidi
Ust tiste binen dikis gesidi programlanabilir.

A : Normal dikis ayarinda ilmek sayisi 0 ile 15 ilmek arasinda
A c ¢ B : Geri dikis ayarinda ilmek sayisi 0 ile 15 ilmek arasinda
C : Geri dikis ayarinda ilmek sayisi O ile 15 ilmek arasinda
D : Tekrar sayisi 0 ile 15 arasinda
[~~~ 1.D prosesi 5 kez olarak ayarlanirsa, bu dikis A — B — C — B —
A A | BiKRAT C seklinde tekrarlanir. |
\ / | 2. 9’u asan rakamlar su sekilde gosterilir: |
D \ A=10,b=11,c=12,d=13,E=14 ve F = 15. ]

[Ust iiste binen dikis ayar prosediirii]

1) Ust Uste bindirmeli dikis desenini etkinlestirmek
. . I A A T .
icin K] ® digmesine basin.
Ust tiste bindirmeli dikis deseni etkinlestirildiginde ekran

kismi M’de VM g6runtulenir.
0-® 2) Hedef islem sayisini (A, B, C, D) ve dikilecek dikis

sayisini = 0 ila ® ile degistirin.
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(3) Sabir boyutlu dikis deseni
Sabit boyutlu dikis deseni ayarlanabilir.

[Sabit boyutlu dikisin ayarlanmasi]
* Dz dikis

1) Sabit boyutlu dikis desenini (diz dikis) etkinlegtir-

mek igin ® 'ye basin.

Sabit boyutlu dikis deseni etkinlestirildiginde, ekra-

nin L kisminda n goruntilenir. Sabit boyutlu dikis

etkinlestirildikten hemen sonra, ekranin Z kismin-
da ters beslemeli dikis islemlerinin sayilari (A, B,
C ve D) goruntilenir.

2) © ‘e basildiginda, ekranin Z kisminda gos-

terilen icerik, sabit boyutlu dikis igin gecerli olan
dikis sayisini gosterecek sekilde degisir. Sabit bo-

yutlu dikis igin ilmek sayisi (0 ila 999) =

0 - ® tuslarina basilarak segilebilir.
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* Digerleri

L [+ L EE P1 J 1) Dikis deseni ® tusuna basilarak etkinlesti-

E 6 —»F F GE EG I

L &~ PF rilebilir/devre digi birakilabilir. ® tusuna her
N

ekranin N - Q kisminda goérintulenir.

Dikis desenlerinden biri etkinlestirildikten hemen
[E/F islemi] sonra, ekranin Z kisminda ters beslemeli dikis

islemlerinin sayilari (A, B, C ve D) goruntulenir.

o~
P
. basista, secilen desen etkinlesir. Gegerli desenler
|

2) @ anahtarina basildiginda, ekranin A ve

B kisimlarindaki gortintli degiserek sabit boyutlu
dikis isleminin ilmek sayisi (EF) gorintilenir.

islemin ilmek sayisi (EF), = 0 - ® tusla-

rina basilarak ayarlanabilir.

3) Ardindan, @ anahtarina basildiginda ek-

ranin C ve D kisminda gériintilenen igerik, sabit
boyutlu dikis islemi (GH) igin gegerli dikis sayisini
gOsterecek sekilde degisir.

islemin ilmek sayisi (0 ila 9) (GH), = (6]

- ® tuslarina basilarak ayarlanabilir.

4) @ anahtarina basildiginda, ekranin Z

[H/G islemi]

kisminda géruntilenen igerik degiserek ters
beslemeli dikis islemleri (A, B, C ve D) igin ilmek
sayisini gosterir.

Ekran degiserek dikis bilgilerini
goriintiilleme ekrani agilir
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(4) TCokgen sekilli dikis deseni

Bir cokgen sekilli dikis deseni ayarlanabilir.

[Cokgen sekilli dikis deseninin ayarlanmasi]

[Dikis sayisi/iimek sayisi]

A B

| |

I
2
ihe—->8

Ekran degiserek dikis bilgilerini
goriintileme ekrani acilir

=

~@

(
\

1) Cokgen sekilli dikisi etkinlestirmek i¢in ®

tusuna basin.
Cokgen sekilli dikis etkinlestirildiginde, ekranin Q

P1T . . .
kisminda I'-'IF gOruntilenir.

Dikig sayisi (P1 - PF) = 0 i3 O tuslar-

na basilarak ayarlanabilir (A).

e —— —— ——————— —— — —

Ry 9’u asan rakamlar su sekilde gosterilir:
|® A=10,b=11,¢=12,d=13,E=14veF =
15.

iimek sayisi (00 - 99) = @ ila ® tuslari-

na basilarak ayarlanabilir (B).

Ornek) Dikis sayisini(A) P1 segin. iimek sayisini

*

*
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ayarlayin (B) 1-99.

Benzer sekilde, dikis sayisi i¢in gecgerli iimek sayi-
sini (1 -99) P2, P3 ve P4 sirasiyla ayarlayin.
Dikis sayisini (P5) secin. “ilmek sayisi 0 (sifir)’
olacak sekilde ayarlayin.

“llmek sayisi = 0 (sifir)” olmasi, cokgen sekilli
dikisin bitmesi anlamina gelir. Ardindan, dért iplikli
cokgen sekilli dikis gergeklesir.

Baslangi¢ ayari i¢in, adim sayisi 4’e, her adim igin
iimek sayisi 12'ye (ilmek) ayarlanir.

Ayarlamanin ardindan girdiginiz verileri (3]

ile teyit edin.

\
I
)



( 4. iglevlerin ayarlanmasi )

islevler secilip ézellikleri belirtilebilir.

1)@ @ 'ye basin.

Ekranin A kismindaki icerik degiserek iglev ayar
numarasini (P-**) gosterir.
(Onceki degisiklikten sonra gii¢ kapatiimamissa,
Onceden degistirilen ekran 6gesi gorintilenir.)

* Ekran gorintisu degismezse 1 numaral adimda
aciklanan iglemi yeniden yapin.

( Gii¢ anahtarini KAPATTIKTAN sonra, giicii \
| yeniden AGIK duruma getirmeden énce, |
| ﬂ? 10 saniye ya da daha fazla bir siire gegti- |
| ginden emin olun. Gii¢ KAPATILIR kapatil- |
| maz geri AGILIRSA, dikis makinesi normal |
| calisamayabilir. Bu durumda giicii tekrar |
\ dogru sekilde AGTIGINIZDAN emin olun. j

2) iglev ayar numarasini degistirmek igin . =

@ i1a ® tuslarina basarak istediginiz numarayi
segin.

3) islev ayar numarasini istediginiz bir numara ile de-
gistirdikten sonra, secilen islev ayar numarasinin

ayar degerini goéruntilemek icin @ tusuna

basin.

4) Ayar degerini dogrulamak i¢in = Qia

® tuslarina basin.

5) Ayar degerini dogrulamak igin @ tusuna

basin.
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Ekran onceki ekrana geri doner.

ot

[Parametre numarasi]

oti=

[Parametre verisi]

Ekran onceki ekrana geri doner.

Ornek) Ayar No. P-01 “maksimum déniis hizi’ni de-
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gistirmek igin:
Ayar numarasi ekranina gegmek igin @ (2]

tusuna basin.

Ayar numarasi P-01’i segcmek igin B (8)

ila @ tuslarina basin.

Numarayi (A) dogrulamak icin O tusuna
basin.

Veri dogrulanmadan 6nce @ @ tusuna basi-

lirsa, gergeklestiriimekte olan islem iptal edilir ve
ekran dnceki ekrana geri déner.

islev ayar numarasi P-01 igin mevcut ayar degeri
(maksimum donus sayisi) gortntilenir. Maksimum

dénls sayisini . = 0 ila ® olarak degisti-

rin ve ayar degerini dogrulayin (B).

Veri dogrulanmadan énce @ @ tusuna basi-

lirsa, gergeklestiriimekte olan islem iptal edilir ve
ekran [Parametre numarasi] ekrana geri déner.



( 5. Dijital galisma tipleri )

(1) LCD Ekran Fontlarini ve Normal Fontlari Kargilagtirma Tablosus
Arap Rakamlari :

Normal 0ol 1| 2|3 4|5 6| 7|8]09
X [ e AR N AR N ) oo

Ekran X R N g e 2 e T I R T Y B O v B |

(2) Klavye Uzerindeki Dijital Ekran
ingilizce Alfabe :

Normal A|lB|C|D|E | F|G|H| I |J|K|L|M
AN RN N N Y| (0| |

Ekran R R N N N TIR r E ET N N T

Normal N (e} P Q R S T U \ W X Y V4
D S A A A o [ R Y I W I

Ekran oo R s N T TN T =
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( 6. Fonksiyon ayar listesi )

- N Ilk deger
No. Oge Agiklama Level | Ayar aralidi
AS-7 | AH-7
PO1 Maksimum dikis hizi Pedala sonuna kadar basilarak ulasilan maksimum dikis hizi, bu U 100-[P68] | 4000 | 3500
fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. Maksimum dikis hizi, [P68 Mak- (sti/min)
simum dikis hizi] igin belirlenen dikis hizi araliginda degistirilebilir.
Dikis hizi, galisma paneli izerindeki anahtarla degistirilebilir.
P04 | Dikis basinda geri beslemeli | Dikis basinda geri beslemeli dikis sirasinda kullanilacak dikis hizi, U 100-3000 1900 | 1900
dikis hizi bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. (sti/min)
P05 | Dikis sonunda geri besle- Dikis sonunda geri beslemeli dikis sirasinda kullanilacak dikis U 100-3000 1900 | 1900
meli dikis hizi hizi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. (sti/min)
P06 | Ust Uste bindirmeli dikis hizi | Ust Uste bindirmeli dikis sirasinda kullanilacak dikis hizi, bu fonk- U 100-3000 1900 | 1900
siyon ayar 6gesi ile ayarlanir. (sti/min)
* Dikis hizi, calisma paneli Uzerindeki anahtarla degistirilebilir.
PO7 | Yumusak kalkis dikis hizi Dikis basinda yumusak kalkis icin dikis hizi, bu fonksiyon ayar U 100-1500 800 | 800
ogesi ile ayarlanir. (sti/min)
P08 | Yumusak kalkis fonksiyonu | Dikis basinda yumusak kalkis fonksiyonu ile dikilecek dikis sayisi, U 0-99 1 1
bu fonksiyon ayar 6desi ile ayarlanir. (llmek)
0 - 99: Yumusak kalkis fonksiyonu ile dikilecek dikis sayisi
P09 | Sabit boyutlu dikisin dikis Bu parametre, sabit boyutlu dikis gergeklestirilirken kullanilacak U 200-[P68] | 4000 | 3500
hizi dikis hizini ayarlamak igin kullanilir. (sti/min)
* Dikis hizi, galisma paneli lizerindeki anahtarla degistirilebilir.
P10 | Sabit boyutlu dikis sonunda | Bu parametre, sabit boyutlu dikisin sonunda ters beslemeli dikis U Agik/Kapali | Agik | Agik
ters beslemeli dikis ayari yapilip yapilmayacagini ayarlamak icin kullanihr.
Acik: Dikis sonunda geri beslemeli dikis otomatik olarak yapilir.
Kapali: Dikis sonunda geri beslemeli dikis baglatmadan once
dikis makinesi dikisi durdurur. Pedalin 6n kismina basildigin-
da geri beslemeli dikis yapar.
P11 igne ardi anahtari galisma- | Bu parametre, igne ardi anahtar galigmasini segmek igin kullani- U 0-1 0 0
sinin segimi lir.
0: Dikisin ortasinda ters beslemeli dikis
1: Igne yukari/asagi diizeltme dikisi
P12 | Dikis basinda geri beslemeli | Dikis basinda geri beslemeli dikis icin dikis hizi, bu fonksiyon ayar ] 0-1 1 1
dikisin Otomatik / Manuel 6gesi ile ayarlanir.
olarak degistiriimesi 0: Geri beslemeli dikis, pedali manuel olarak kullanarak yapilir.
1: Geri beslemeli dikig, [P04 Dikis basinda geri beslemeli dikis
hizi] ile ayarlanan dikis hizinda yapilir.
P13 | Dikis basinda geri beslemeli | Dikis basindaki geri beslemeli dikis sonunda yapilacak islem, bu U CON/STP | CON | CON
dikisten sonra hemen dur- | fonksiyon ayar 6gesi ile segilir.
ma fonksiyonu CON: Dikis basinda geri beslemeli dikis tamamlandiktan sonra
dikis makinesi gegici olarak durmaz.
STP: Dikis baginda geri beslemeli dikis tamamlandiktan sonra
dikis makinesi gegici olarak durur.
P15 | Igne yukari/asagdi diizeltme | Igne yukari/asag! diizeltme digmesinin fonksiyonu, bu fonksiyon U 0-3 0 0
fonksiyonunun degistiriimesi | ayar 6gesi ile degistirilir.
0: Igne yukari/asag diizeltmesi
1: Bir dikis dliizeltme
2: Surekli yanim dikis
3: Surekli bir dikis
P18 | Dikis basinda geri beslemeli | Dikis baginda geri beslemeli dikis sirasinda geri beslemeli dikis U 0-200 132 | 120
dikis i¢in solenoid agiima solenoidinin galistiriima zamanlamasi degistirilerek dikis hiza-
zamanlamasi duzeltmesi lamasi yapilabilir. Bu parametre igin ayar degeri artirildiginda A
isleminin sonundaki dikis uzunlugu artar ve B igleminin bagindaki
dikis uzunlugu azalir.
P19 | Dikis basinda geri beslemeli | Dikis baginda geri beslemeli dikis sirasinda geri beslemeli dikis U 0-200 148 | 160
dikis icin solenoid kapanma | solenoidinin birakilma zamanlamasi degistirilerek dikis hizalamasi
zamanlamasi dizeltmesi yapilabilir. Bu parametre icin ayar deg@eri artirildiginda B isleminin
basindaki dikis uzunlugu artar.
P25 | Dikis sonunda geri besleme- | Dikis sonunda geri beslemeli dikis sirasinda geri beslemeli dikis U 0-200 100 | 112
li dikis icin solenoid agilma | solenoidinin ¢alistirima zamanlamasi degistirilerek dikis hiza-
zamanlamasi duzeltmesi lamasi yapilabilir. Bu parametre igin ayar degeri artiriidiginda C
isleminin basindaki dikis uzunlugu artar.
P26 | Dikis sonunda geri bes- Dikis sonunda geri beslemeli dikis sirasinda geri beslemeli dikis U 0-200 151 | 158
lemeli dikis icin solenoid solenoidinin birakilma zamanlamasi degistirilerek dikis hizalamasi
kapatilma zamanlamasi yapilabilir. Bu parametre igin ayar degeri artirildiginda C igleminin
dizeltmesi sonundaki dikis uzunlugu azalir ve D igleminin bagindaki dikis
uzunlugu artar.
P32 | Ust Uste bindirmeli dikis igin | Ust tste bindirmeli dikis sirasinda geri beslemeli dikis solenoidinin U 0-200 125 | 125
solenoid aglima zamanla- calistinima zamanlamasi degistirilerek dikis hizalamasi yapilabilir.
masi diizeltmesi Bu parametre igin ayar degeri artirildiginda A (C) isleminin sonun-
daki dikis uzunlugu artar ve B isleminin bagindaki dikis uzunlugu
azalir.
P33 | Ust Uste bindirmeli dikis igin | Ust Gste bindirmeli dikis sirasinda geri beslemeli dikis solenoidinin U 0-200 160 | 160
solenoid kapatilma zaman- | birakilma zamanlamasi degistirilerek dikis hizalamasi yapilabilir.
lamasi diizeltmesi Bu parametre igin ayar degeri artirildiginda B igleminin sonun-
daki dikis uzunlugu artar ve C isleminin basindaki dikis uzunlugu
azalir.
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ik deger

No. Oge Aciklama Level | Ayar araligi
J ¢ Y ° AS-7 | AH-7
P37 | iplik tutucunun ilk akim iplik tutucu igin ilk akim degeri (agik kalma orani), bu fonksiyon U 0-100 40 50
degeri (agik kalma orani) ayar 6gesi ile ayarlanir.
* Daha fazla bilgi igin Teknisyen Kilavuzundaki "iplik tutucu
solenoidi galismasinin agiklanmasi" kismina bakin.
P41 |iplik kesme sayaci Bu parametre, iplik kesme sayacinin mevcut degerini gorintile- U 0-9999 0 0
mek i¢in kullanilir.
P46 | igneyi kaldirmak igin ters Bu fonksiyon, igne milini en Ust konuma getirmek icin ana mili U Acik/Kapali | Ka- |Kapali
donus fonksiyonu ayari dikisin ters yonunde dondurdr. pall
Acik: Ters dénus islemi agik durumda
Kapali: Ters donus islemi kapali durumda
P48 | Disuk hizda dikis hizi Pedal kullanarak dikis makinesinin minimum dikis hizi, bu fonksi- U 100-500 200 | 200
yon ayar 6gesi ile ayarlanir. (sti/min)
P49 | iplik kesmek igin dikis hizi iplik kesimi yaparken kullanilacak dikis hizi, bu fonksiyon ayar U 100-250 210 | 210
ogesi ile ayarlanir. (sti/min)
P53 | Pedalin arka kismina Pedalin arka kismina basildiginda baski ayadinin ¢alismasi, bu U 0-1 1 1
basildiginda baski ayaginin | fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
galisma ayari 0: Pedalin arka kismina basilsa bile baski ayagi calismaz.
1: Pedalin arka kismina yariya kadar basildiginda baski ayag,
1. baski ayagdi kaldirma konumuna kadar kalkar. Pedalin
arka kismina daha fazla basildiginda 2. baski ayagdi kaldirma
konumuna kadar kalkar.
P57 | Parga baski ayag kaldirma | Bu parametre, parga baski ayadi kaldirma solenoidinin ACIK U 10-120 60 60
calisma siresi duruma gegme zamanini ayarlamak icin kullanihr. (Saniye)
P68 | Maksimum dikis hizi Maksimum dikis hizi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. (MAX S 100-MAX | 4000 | 3500
degeri, makine kafasi tirtine gore degisir. (sti/min)
S 15000, H : 4500)
P70 | Makine kafasi secimi (Veri | Makine kafasi tirQ, bu fonksiyon ayar 6gdesi ile segilir. S 2-3 2 3
sifirlama) 2 . DDL-7000AS-7
3 . DDL-7000AH-7
* ligili makine kafasini secip giris dugmesine bastiginizda mev-
cut tim veriler, sectiginiz makine kafasi igin olan ilk degerlere
sifirlanir.
P77 | Dikis sonunda ters teyel so- | Dikis sonunda BT solenoidi agma zamanlamasi, bu fonksiyon U 50-500 150 | 200
lenoidi agma zamanlamasi | ayar 6gesi ile ayarlanir.
* Bu parametre sadece serbest dikis icin gegerlidir.
P78 | iplik tutucu agma agisi iplik tutucu agma agisi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. u 0-359 190 | 190
)
P79 |iplik tutucu kapama agisi iplik tutucu kapama agisi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. U 0-359 300 | 300
)
P113 | Bobin sayaci Bobin sayacinin sayabilecegdi en blyulk deger, bu fonksiyon ayar U 0-9999 0 0
ogesi ile ayarlanir. Sayag bu de@ere ulastiginda saymayi durdu- (10 limek)
rur.
P116 | El carkini elle gevirdikten Bu 6ge, sabit boyutlu dikisin (vb.) ve ¢cokgen sekilli dikisin tamam- U 0-1 0 0
sonra diizeltme islemini lanmasindan sonra kasnagin elle dondurilmesi yoluyla etkinlesti-
yasaklama fonksiyonu rilen yogunlastirma dikisi islevini ayarlamak igin kullanilir.
0: Duzeltme dikisi fonksiyonu devrede
1: Dlzeltme dikisi fonksiyonu devre digi
* Bu parametre, “P11 Igne ardi anahtari ¢galismasinin segimi”
“1 Igne yukari/asagi diizeltme dikisi” olarak ayarlandiginda
etkinlesir.
P117 | El carkini elle gevirdikten Dikis makinesini Ust ve alt konumlardan hareket ettirmek igin kas- U 0-1 1 1
sonra iplik kesme islemi nagi elle gevirdikten sonra iplik kesme iglemi, bu fonksiyon ayar
ogesi ile ayarlanir.
0: Kasnak elle gevrildikten sonra iplik kesme iglemi yapilir.
1: Kasnak elle gevrildikten sonra iplik kesme iglemi yapiimaz.
P118 |Iplik kesimi sonunda igne iplik kesimi sonunda igne yukari/asagi digmesi islemi, bu fonksi- U 0-1 0 0
yukari/agag! digmesi islemi | yon ayar 6gesi ile ayarlanir.
ayari 0: Igne yukari/asagi islemi yapilir
1: Tek dikis islemi yapilir
P136 | Gug acildiginda baski ayadi | Gi¢ agildiginda baski ayadi ¢alismasi, bu fonksiyon ayar 6gesi U 0-2 0 0
calismasi segimi ile segilir.
0: Baski ayag! galismaz (Pedalin arka kismina basildiginda
calisir.)
1: Baski ayag, otomatik olarak baslangi¢c konumuna déndikten
sonra yukari kalkar
2: Baski ayagi, otomatik olarak baglangic konumuna déndikten
sonra asagi iner
P138 | Pedal egrisi segim fonksiyo- | Pedal egrisi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile segilir (pedal yavas hare- U 0-2 0 0
nu ket etme isleminin gelistiriimesi)
2
Dikighizi| o ,~ -
<1
Pedal stroku
P139 | Yolda geri beslemeli dikis Yolda geri beslemeli dikis digmesine basildiginda devreye giren U 0-1 0 0

fonksiyonu

fonksiyon, bu fonksiyon ayar 6gdesi ile segilir.
0: Normal ters teyel fonksiyonu
1: Yolda geri beslemeli dikis fonksiyonu etkinlestirilir
(Dikisin ortasinda ters beslemeli dikis islevi etkinse P142 nu-
marali islev ayari kullanilamaz.)
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ik deger

No. Oge Agciklama Level | Ayar araligi
° ¢ v ° AS-7 | AH-7
P140 | Yolda geri beslemeli dikisin | Yolda geri beslemeli dikisin dikis sayisi, bu fonksiyon ayar 6gesi U 1-19 4 4
dikis sayisi ile ayarlanir.
P141 | Dikis makinesi dururken Dikis makinesi dururken yolda geri beslemeli dikis digmesinin U 0-1 0 0
yolda geri beslemeli dikisin | etkinlesmesi igin saglanmasi gereken kosul, bu fonksiyon ayar
etkinlesmesi igin saglanma- | 6desi ile ayarlanir.
si gereken kosul 0: Dikis makinesi dururken devre disi birakilr
1: Dikis makinesi dururken devreye alinir
P142 | Yolda geri beslemeli dikig Yolda geri beslemeli dikis yapildiktan sonra otomatik iplik kesme U 0-1 0 0
yapildiktan sonra iplik kes- | islemi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir.
me fonksiyonu 0: Yolda geri beslemeli dikis yapildiktan sonra otomatik iplik
kesme iglemi yapilmaz
1: Yolda geri beslemeli dikis yapildiktan sonra otomatik iplik
kesme iglemi yapilir
P143 | Yolda geri beslemeli dikis Yolda geri beslemeli dikis sirasinda dikis hizi, bu fonksiyon ayar U 200-3000 1900 | 1900
icin dikis hizi ogesi ile ayarlanir. (sti/min)
P163 | iplik tutucu igin yumusak iplik tutucu igin yumusak kalkis bitis agisi, bu fonksiyon ayar 6gesi U 0-720 340 | 340
kalkig bitis agisi ile ayarlanir.
* Daha fazla bilgi i¢in Teknisyen Kilavuzundaki iplik tutucu sole-
noidi galismasinin agiklanmasi kismina bakin.
P166 | iplik tutucu igin 1. elektrik 1. elektrik akiminin iplik tutucuya uygulandigi sure, bu fonksiyon U 1-990 7 7
akimi zamani ayar 6gesi ile ayarlanir.
* Daha fazla bilgi igin Teknisyen Kilavuzundaki iplik tutucu sole-
noidi ¢alismasinin agiklanmasi kismina bakin.
P167 |liplik tutucu igin 2. elektrik iplik tutucunun 2. elektrik akimi degerini belirlemek igin "agma U 0-100 69 69
akimi deg@eri (agma orani) | orani" ayarlanir
* Daha fazla bilgi igin Teknisyen Kilavuzundaki iplik tutucu sole-
noidi galismasinin agiklanmasi kismina bakin.
J10 [ Arka 1sik parlaklik ayari Arka 1s1k parlakhgi, bu fonksiyon ayar 6gesi ile ayarlanir. U 1-3 3 3
J14 | Parola Parola, "0000" diginda baska bir rakama ayarlanirsa M digme- S 0000-9999 | 0000 | 0000
sine basilarak fonksiyon ayar ekrani agiimadan énce parola girig
ekrani agilir.
* Bu veri P70 parametresi ile baglatiimaz.
NO1 | Ana yazilim surima Ana yazilim slriimu, bu fonksiyon ayar 6gesi ile gdsterilir. U
NO2 | Panel yazilimi strimi Panel yazihmi striimd, bu fonksiyon ayar égesi ile gosterilir.
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( 7. Ana iglevlerin ayarlanmasina iligkin ayrintilar )

takdirde gii¢ kapatildiginda veri kaybolur.

1. Parametre ¢alisma = anahtan kullanildiginda, karsilik gelen hiz degeri goriintilenir. \

2. iglevin ardindan, deger degistirildikten sonra degeri kaydetmek igin tusuna basin, aksi

—

Kullanici parametresini girmek

igin @ @ tusuna basin..

e O ila ® tuslarina

basarak parametre kodu PO1’i

segin. Ardindan, © tusuna
basarak [islev ayar degeri]'ni
girin.

o] + ©) Oila ® tuslarina
basarak Maksimum Dikis Hizr’'ni
ayarlayin

@ Ayarladiktan sonra degeri

kaydetmek igin © tusuna
basin.

® [igne Ardi Dikisi Baslangig Hizi] ’nin ayarlanmasi

Kullanici parametresini girmek

icin @ @ tusuna basin..

B O ila ® tuslarina

basarak parametre kodu P0OG’i

segin. Ardindan, ® tusuna
basarak [islev ayar degeri]'ni
girin.

OED B O ia® tuslar-
na basarak igne Ardi Dikisi
Baslangi¢ HizI’'ni ayarlayin.

@ Avyarladiktan sonra degeri

kaydetmek igin © tusuna
basin.
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® [igne Ardi Dikisi Bitis Hizi] ’nin ayarlanmasi

Kullanici parametresini

girmek igin m @ tusuna

basin..

B O ila ® tuslarina

basarak parametre kodu P0O5’i

segin. Ardindan, © tusuna
basarak [islev ayar degeri]ni
girin.

o] +} B Oila ® tuslarina
basarak igne Ardi Dikisi Bitis
Hizi'ni ayarlayin.

@ Ayarladiktan sonra degeri

kaydetmek igin ® tusuna
basin.

@ [Punteriz Hizi] ’nin ayarlanmasi

Kullanici parametresini

girmek igin @ @ tusuna

basin..

e O ila ® tuslarina

basarak parametre kodu P06’i

segin. Ardindan, © tusuna
basarak [islev ayar degeri]ni
girin.

o] +} ©) Oila ® tuslarina
basarak Punteriz Hizi’ni ayar-
layin.

@ Ayarladiktan sonra degeri

kaydetmek igin © tusuna
basin.
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(® [Sabit Dikig Hizi] 'nin ayarlanmasi

Kullanici parametresini B O ila ® tuslarina ®, e Oila @ tuslarina
girmek igin @ @ tusuna basarak parametre kodu PO9'i basarak Sabit Dikis Hizi'ni ayar-
basin secin. Ardindan, ® tusuna layin.
asin.- basarak [islev ayar degeri]'ni ® Ayarladiktan sonra degeri
girin. kaydetmek igin O tusuna
basin.
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(® Yumusak baglangi¢ fonksiyonunun segimi (Fonksiyon ayar numarasi P08)
igne ipligi, iimek adimi (ilmek uzunludu) kiigiik oldudu ya da kalin igne kullanildigi zaman, dikis baglangi-
cinda masura ipligine dolanmayabilir. Bu problemi ¢ézmek igin, bu fonksiyon ile dikis hizi sinirlandirilarak
ilk ilmeklerin dizglin olmasi garanti edilir.

P 0 8 0 ile 99 arasinda : Yumusak baglangi¢c modunda dikilecek olan iimek sayisi
Yumusak baslangi¢ fonksiyonu ile sinirlanan dikis hizi degistirilebilir. (Fonksiyon ayar numarasi P07)
PO 7 Veri ayar aralidi : 100 ile 1500 sti/min arasinda <10 sti/min>

@ligne yukari/asagi diigme fonksiyonu degisikligi (Fonksiyon ayar numarasi P15)
igne yukari/agag diigmesinin fonksiyonu, bu fonksiyon ayar numarasi ile degistirilir.

P15 0: igne yukari/asag@ diizeltmesi
1: Bir dikis diizeltme
2: Surekli yarim dikis
3: Surekli bir dikis

(® Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu (Fonksiyon ayar numaralari P139 ile P143 arasin-
da)
Dikis makinesi kafasindaki geriye hareket digmesine ilmek sayisi sinirlama fonksiyonu ve iplik kesme
komutu eklenebilir.
Fonksiyon ayar numarasi P139  Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu segilir.
1 3 9 0:kapali Normaligne ardi dikis fonksiyonu
1:ac¢ik  Siradaki geriye dogru besleme dikisi fonksiyonu

Fonksiyon ayar numarasi P140  Geriye dogru besleme dikisi iimek sayisi belirlenir.
1 4 0 Gamma diimpostazione : Da 0 a 19 punti

Fonksiyon ayar numarasi P141 Siradaki geriye dogru besleme dikisinin etkin hali
1 4 1 0:kapali Dikis makinesi durdugu zaman etkin degildir.(Yolda geri beslemeli dikis, yalniz-
ca dikis makinesi ¢alisirken calisir.)
1:acgik  Dikis makinesi durdugu zaman etkindir. (Yolda geri beslemeli dikis, dikis maki-
nesi hem calisirken hem de dururken galisir.)
(Dikkat) Yolda geri beslemeli dikig, bu fonksiyon ayarina bakilmaksizin dikis makinesi
calisirken etkinlestirilir.

Fonksiyon ayar numarasi P142  Siradaki geriye dogru besleme dikisi tamamlandigi zaman iplik kesme

yapllir.
1 4 2 0:kapaliiplik kesmeden

1:acgik iplik kesimi yapilir.

Fonksiyon ayar numarasi P143 Dikisin orta noktasinda ters beslemeli dikis yapilirken dikis hizini ayar-
layin.

1 4 3 Veriayararalgi : 200 ile 3000 sti/min arasinda <10 sti/min>
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Uygu-

Fonksiyon ayari

Numarasi | Numarasi | Numarasi Cikis fonksiyonu
lama | py3g P141 P142
(1) 0 Oyada1 | Oyada1 |Normal geriye dogru hareket diigmesi olarak caligir.
Pedalin 6n kismina basildigi anda geriye dogru hareket digmesini kullanir-
(2] 1 0 0 ken, P140 numarali fonksiyon ile belirlenen sayida geriye dogru besleme
dikisi yapmak mimkiindar.
Dikis makinesi durur haldeyken ya da pedalin 6n kismina basildigi anda
(3] 1 1 0 geriye dogru hareket dugmesini kullanarak, P140 numarali fonksiyon ile
ayarlanan sayida geriye dogru besleme dikisi yapmak mimkiindar.
Pedalin 6n kismina basildigi anda geriye dogru hareket dugmesini kul-
(4] 1 0 1 lanirken, P140 numarali 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
e 1 1 1 dogru hareket diigmesini kullanirken, P140 numarali fonksiyon ayari ile

belirlenen sayida geriye dogru besleme dikisi yapildiktan sonra otomatik
iplik kesimi yapilir.

Her ayar durumundaki hareketler
@ Normal geriye dogru besleme dikisi igin geriye dogru hareket diigmesi olarak kullanilir.
@ Pliselerde kuvvetlendirici dikis (baski dikisi) olarak kullanilir. (Sadece dikis makinesi ¢aligirken caligir)
© Pliselerde kuvvetlendirici dikis (baski dikisi) olarak kullanilir. (Dikis makinesi dururken ve dikis makinesi

calisirken de etkindir.)

O Dikis sonunda geriye dogru besleme dikisini baslatma diigmesi olarak kullanilir. (Pedalin arka kismina

basarak iplik kesme yerine kullanilir. Sadece dikis makinesi galigirken calisir. Bu 6zellikle dikis makine-
si, ayakta galisma igin dikis makinesi olarak kullanilirken etkilidir.)

@ Dikis sonunda geriye dogru besleme dikisini baslatma diigmesi olarak kullanilir. (Pedalin arka kismina

basarak iplik kesme yerine kullanilir. Dikis makinesi dururken ve dikis makinesi ¢alisirken de etkindir.
Makinede 6zellikle ayakta durarak calisildigi zaman etkindir.)
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(@ Pedal egrisi segme fonksiyonu (Fonksiyon ayar numarasi P138)
Bu fonksiyon, pedala basiima miktari karsisinda dikis makinesinin dikis hizi egrisinin segimini gergeklesti-
rir.
Darbeli calismanin zor oldugunu ya da pedalin yavas tepki verdigini dusunuyorsaniz bu fonksiyonu degis-
tirin.
1 3 8 0:Pedalabasma miktarina gore dikis hizi dogrusal olarak artar.
1 : Orta hizlarda pedal tepkisi, pedala basma miktarina baglh olarak gecikir.
2 : Orta hizlarda pedal tepkisi, pedala basma miktarina bagli olarak hizlanir.

Dikis hizi (sti/min)

Pedal stroku (mm)

(0 Gug agildiginda baski ayagi galigmasi secimi (Fonksiyon ayari numarasi P136)
Gugc acildiktan hemen sonra igne mili Gst konumuna kalkar ve baski ayagi motoru baslangi¢ konumuna
dénme iglemini yapar.
1 3 6 0: Neigne mili ne de baski ayagi motoru (Pedalin arka kismina basildiginda ¢alisir)
1: igne mili Gist konumuna kalkar ve baski ayadi motoru, otomatik baslangic konumuna
dénme isleminden sonra otomatik olarak yukari kalkar.
2: igne mili otomatik olarak tist konumuna kalkar ve baski ayadi motoru, otomatik
baslangi¢c konumuna dénme isleminden sonra asagi iner.

@ Iplik kesimi sonunda igne yukari/asagi diigmesi islemi ayari (Fonksiyon ayari numarasi P118)
Tek ilmek dikisi yapabilmek igin, gl¢ salterini agik konuma getirdikten hemen sonra ya da iplik kesme isle-
minin hemen ardindan yukarida durma aninda igne yukari/agag! telafi dugmesine basiimasi garttir.
1 1 8 0:Normal (Sadece igne asagi/yukari telafi dikisi islemi)
1 : Tek ilmek telafi dikisi islemi (yukarida durma / yukarida durma) sadece yukaridaki
degisiklikler yapildigi zaman gergeklesir.

@ Iiplik kesme sayaci (islev ayari No. P41)
P 4 1 Dikis makinesi, sayag¢ degerini goruntilerken dikis devam edebilir.

Sayaci 0 (sifir) degerine dondirmek igin igne yukari/asagi dizeltme tusuna @ basin.
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( 8. Mekik makinesi i¢in igne ardi dikis dengelenmesi )

(D[igne Ardi Dikisi Baglangici] igin dikiglerin dengelenmesi (Fonksiyon ayar numaralari P18 ve P19
arasinda)

Orn.) Adim 1: igne Ardi Dikisi Baslangici A ve B = 3 oldugunda dikis numarasinin ayarlanmasi
Adim 2: Desenin normal hizda dikilmesi.
Adim 3: Dengesiz bir durumla karsilasilirsa litfen asagidaki talimatlari izleyerek diizeltin:
Oneri: Bélim B'yi segmeden énce Bolim A igin denge dikislerini segin.

Baslangi¢
noktasi™ |~
AI /|
Olay 1: Daha uzun A ve daha kisa B
B |
|, Ayar: [P18] Ayar degerini diistirin.
17> : Akisalir ve B uzar.
I
Baslangi¢ /|
noktasip | /|
| /B | Olay 2: Akisalir ve B uzar.
e Ayar: [P18] Ayar degerini artirin.
§ I / l
0 | Auzar ve B kisalir.
I
Baglangic /]
noktasia | /| Olay 3: Normal A ve daha uzun B
| !/ | Ayar: [P19] Avyar degerini diglrdn.
| / B | B kisalir.
7 |
Baslangi¢
noktas |7 -
A | /l Olay 4: Normal A ve daha kisa B
/ | Ayar: [P19] Ayar degerini artirin.
I /B B uzar.
7
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@[igne Ardi Dikisi Bitir] igin dikiglerin dengelenmesi] (Fonksiyon ayar numaralari P25, P26 ve P77
arasinda)

Orn.) Adim 1: igne Ardi Dikisi Baslangici C ve D = 3 oldugunda dikis numarasinin ayarlanmasi
Adim 2: Desenin normal hizda dikilmesi.
Adim 3: Dengesiz bir durumla karsilasilirsa litfen asagidaki talimatlari izleyerek dizeltin:
Oneri: Bélim D’yi segmeden dnce Bélim C igin denge dikislerini segin.

| /1)

| C/] Olay 1: Daha uzun C ve daha kisa D
| / l D Ayar: [P26] Ayar degerini dusurun.
/ C kisalir ve D uzar.

|
: /l Olay 2: Daha kisa C ve normal D
C /l Ayar: [P26] Ayar degerini artirin.
: / | C uzar ve D kisalir.
D
A

Baslangi¢ noktasi |

/
: / : Olay 3: C daha uzun.
(/: D Ayar: [P77] Ayar degerini dusurin.
:/ l C kisalir.
Ba§lang.|.<-;"nokta5|

|

I

| c /1 Olay 4: C kisa.

| / | Ayar: [P77] Ayar degerini artirin.

I / |D C uzar.

|
| 4
| S|
| / | c A Olay 5: Normal C ve daha uzun D
) _y_/_ / | Ayar: [P25] Ayar degerini dugurun.
l/ b C uzar ve D kisalr.
Baglangi¢ noktasi |
C
| , /|
I / | c /Dl Olay 6: Normal C ve daha kisa D
ar: ar degerini artirin.
I/l / | Ayar: [P25] Ayar degerini
| / // | C kisalir ve D uzar.
i

Baslangi¢ noktasi
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® [Punteriz] icin dikislerin dengelenmesi (Fonksiyon ayar numaralari P32 ve P33 arasinda)

Orn.) Adim 1: Punteriz A = B = 4 oldugunda Punteriz dénisgleri igin D = 4 oldugunda dikis numarasinin

ayarlanmasi

Adim 2: Desenin normal hizda dikilmesi.

Adim 3: Dengesiz bir durumla karsilasilirsa liitfen asagidaki talimatlar izleyerek dizeltin:

- — - Baslangi¢ noktasi
A\

\ g/\
\ I\
\/:A\ B
....... s \/
<«--D =l
/
A
Baslangi
Skl AN
WAL
: \/ .......
<ZID-->
Baglangic __ __ 7 /
noktasi A\ /\ /B
\ g/a\ !
\/ \/
\/
<«—-—-D-->
Baglangic
noktasi A\ Pty
VAN
\B/\ iy
\Vlo\ e
A\l
<«--D-———>

Olay 1: Daha uzun A ve daha kisa B
Ayar: [P32] Ayar degerini dugurun.
Akisalir ve B uzar.

Olay 2: A kisalir ve normal B.
Ayar: [P32] Ayar degerini artirin.
A uzar ve B kisalir.

Olay 3: Normal A ve daha uzun B
Ayar: [P33] Ayar degerini distran.
B kisalir.

Olay 4: Normal A ve daha kisa B
Ayar: [P33] Ayar degerini artirin.
B uzar.
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9. Makine kafasinin ayarlanmasi ve verinin sifirlanmasi
(sevk anindaki fabrikada ayarh durum)

* Bu Urlin teslimattan 6nce fabrikada ayarlanmigstir. Kontrol kutusu degistirildiginde ya da bagka bir nedenle
gerekli gorildigu takdirde makine kafasi ayar prosedirini gergeklestirin.

1)m9veya9’eyada®9ve

@ tuslarina ayni anda basili tutarak gici

ACIK konuma getirin. (Bu islev hizmet seviyesinde
etkinlesir.)

2) islev ayari No. 70'i (A) segmek icin, e (8)

ila @ tuslarina basin.

3) Veriyi © tusu ile dogrulayin.

4) Karsilik gelen makine kafasini segmek igin

® ve = ® e basin.

Ayar degeri = 2 :DDL-7000AS-7
Ayar degeri 3 : DDL-7000AH-7

5) Veri, © digmesine basilarak sifirlanir. Ardindan dikis makinesi normal dikis durumuna déner.

* Veriyi sifilamak isterseniz makine kafasi turl ayarini baska bir tirle degistirin, ardindan istenilen makine
kafasi tirdni segin.
Ornek) Segcilen makine kafasi tiiriiniin "2" olmasi durumunda:

P70 Secilen makine kafasi tiriinG "2"den "3"e degistirin. © digmesine basin.

Secilen makine kafasi tiriini yeniden "3"ten "2"ye degistirin. © digmesine basin.
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(10. Bobin sayacinin kullaniimasi )

Bobin sayacinda sayilabilecek dikis sayisinin (Fonksiyon ayari numarasi P113) "x10" olarak ayarlanmasi

durumunda bobin sayaci ayar degerine ulastijinda operatori bobinin degistiriimesi gerektigi konusunda
uyarmak i¢in bobin sayaci tamam ekrani agilir.

1) Sayfada "lll-4. iglevlerin ayarlanmasi” P.32
A P I | j bakarak fonksiyon ayari no P113’G ¢agirin (A).

Veriyi © tusu ile dogrulayin.

2) Bobin sayac degerini (B) ayarlamak igin
= 0 ila ® tuslarina basin.

Bobin sayaci, "bobin sayaci degeri x 10"a ulasti-
ginda bobin sayaci tamam ekrani agilir.

3) Ayar degerini belirlemek igin © digmesine

basin ve dikis makinesini normal dikis durumuna
dondurdn.

5) Dikigi yapin. Bobin sayaci degeri "0" (sifir) oldu-
gunda sayim tamam ekrani agllir (C).

© digmesine basildiginda bobin saya-

cindaki guincel deger, "fonksiyon ayari no. P113
Bobin sayac!" ile ayarlanan degere doner ve dikis
makinesi normal dikis durumuna déner.
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(11. Fonksiyon ayar verisinin sifirlanmasi )

Mdsteri tarafindan istege gore degistirilen fonksiyon ayar verisi hafizaya kaydedilebilir. Giincel fonksiyon
ayar verisi, daha 6nce bahsedilen veriye geri yuklenebilir.

1) iglev ayar ekranini gériintiilemek igin normal dikis

durumunda @ @ tusuna basin.

Voir le point Sayfada "lll-4. Réglage des
fonctions" P.32 .

Veriyi © tusu ile dogrulayin.

* [stediginiz iglev ayar numarasini secebilirsiniz.

2) Ekranda iglev ayar verisini diizenleyebildiginiz

ekranda, @ tusuna (g saniye basin. Bunu

yaptiginizda, goruntilenen islev ayar verisi kayde-
dilir ve “KAYDET” ekrani (A) kisa bir stire gorinti-
lenir.
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3) Normal dikis durumunda @ tusuna U¢

saniye sUreyle basildiginda, veri baglatma ekrani
gorintdlenir.(B)

4) © tusuna basildiginda, 1) ve 2) numaral

prosedur adimlarinda kaydedilmis olan tim iglev
ayar verileri kullaniimaya baslar ve tim LCD (C)
ekrani kisa bir sure goruntulenir. Ardindan, dikis
makinesi normal dikis durumuna geri déner.

5) @ @ tusuna basildiginda veri baglatma iglemi

iptal edilir. Ardindan, dikis makinesi normal dikig
durumuna geri déner.
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(12. Parola kilidi )

islev ayarinin calismasi, @ @ tusuna basilarak bir parola ile kilitlenebilir.

A

) (e) )

N

M) <

1)@9veya9’eyadam9ve

@ tuslarina ayni anda basili tutarak glci

ACIK konuma getirin. (Bu islev hizmet seviyesinde
etkinlesir.)

2) islev ayari No. J14'i (A) secmek igin, =

O ila @® tuslarina basin.
3) Veriyi @ tusu ile dogrulayin.

4) e @ ila ® tuslarina basarak dort rakam-

[l bir parola belirleyin.

|‘ DiKIZAT Hatirlayabilmek igin ayarladiginiz paro- \|
lay! yazin.
L\ o )

5) Parolay! belirlemek igin @ digmesine basin

ve dikis makinesini normal dikis durumuna déndu-
rin.

6) “0000” diginda bir parola belirlenmesi durumun-

da, normal dikis durumunda (B) @ @ tusuna

basildiginda iglev ayar ekrani goriintilenmeden

once parola giris ekrani goruntilenir.
7) [islev ayari No. J14] ile ayarlanmis olan dért ra-

kaml parolayi = 0 - ® tuslarini kullana-

rak girin.
8) © digmesine basilarak fonksiyon ayar ek-

rani acilir. Bu ekranda fonksiyonlar ayarlanabilir.
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(13. USB hakkinda )

UYARI :

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

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

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

[USB flash siiriicii takma konumul]

Elektrik kutusu @ Uzerinde USB konektori bulunur.
USB siirtictiyt kullanmak igin konektér kapagini @
cikarin ve USB surlclyl USB konektoriine takin.
* USB suricl kullaniimadiginda USB konektérd,
konektor kapagd! @ ile mutlaka korunmalidir.
USB konektoriine toz veya benzeri girerse arizaya
neden olabilir.
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(14. Hata kodlari listesi )

Hata nu- .
Aciklama Diizeltme
marasia
E-01 Yuksek gerilim hatasi (320 V Glcu kapatin. Besleme gerilimini kontrol edin.
veya Usti)
E-02 Disuk gerilim hatasi (170 V veya | Gucu kapatin. Besleme gerilimini kontrol edin.
altr)
E-03 CPU iletisim hatasi Gucu kapatin. GCalisma paneline baglanan konektériin ve kablonun
E-03P baglantisini kontrol edin.
E-05 Pedal baglanti hatasi Glicu kapatin. Pedala baglanan konektoriin ve kablonun baglanti-
sini kontrol edin.
E-07 Ana mil dénls hatasi Kasnag! cevirerek ana mil motorunun kilitlenip kilittenmedigi-
ni kontrol edin. Enkoder kablosunun ve motor gii¢ kablosunun
konektdrlere baglantisini kontrol edin. Besleme geriliminin normal
olup olmadigini kontrol edin. Dikis hizinin gok yiksege ayarlanip
ayarlanmadidini kontrol edin.
E-08 Ters beslemeli dikis kolu galisma | Giicl kapatin. Ardindan glici yeniden ACIK konuma getirin.
suresi asildl.
E-09 Enkoder Z fazi algilama hatasi Glcu kapatin. Motor enkoder kablosunun konektore baglantisini
E-11 kontrol edin.
E-10 Solenoidde agiri akim Glicl kapatin. Solenoidde ariza olup olmadigini kontrol edin.
EO014 Enkoder AB fazi algilama hatasi Glcu kapatin. Motor enkoder kablosunun konektore baglantisini
kontrol edin.
EO015 Ana mil motoru agiri akim hatasi Glcu kapatin. Ardindan glicu tekrar agin.
EO17 Makine kafasi yatirma hatasi Makine kafasini kaldirin. Ardindan giict kapatin yeniden agin. Ma-
kine kafasi yatirma anahtarinin bozuk olup olmadidini kontrol edin.
E020 Ana mil donils hatasi Gliclu kapatin. Ana mil motoru enkoder kablosunun ve motor glig

kablosunun konektdrlere baglantisini kontrol edin.
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