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KISACA TETAS SIRKETLER GRUBU;

TETAS SIRKETLER GRUBU’' nun ana firmasi TETAS A.S. 1982 yilinda konfeksiyon
makineleri sektoriine hizmet vermek amaci ile kurulmus, daha sonra tekstil makineleri,
ayakkabr makineleri kirtasiye tirtinleri ithalat1 ve etiket iiretimini de biinyesine katarak,

bugiin 11 ayr firma ve 1500 personel ile toplulugun diger firmalarinin lokomotifi olmustur.
TETAS SIRKETLER GRUBU BUNYESINDEKI BASLICA FIRMALAR;

TETAS IC VEDIS TIC. A.S.

TESAN MAKINE LTD. STI.

TEPAS TEKSTIL PAZARLAMA SANAYI A S.
TET SIGORTA ARACILIK HIZMETLERI A.S.
VENUS GIYIM SANAYI VE TICARET LTD. STL
TEMA LOLISTIK HIZMETLERI

YV V VvV Vv VY V V

MARKA T TASARIM

TETAS BUNYESINDEKI BASLICA MAKINE MUMESSILLIKLERI

» SHIMA SEIKI Elektronik Diiz Orgii Makineleri ve CAM Sistemleri
» TA-YU Yuvarlak Orgii Makineleri
> UNITEX Yuvarlak Orgii Makineleri

» CONTI COMPLETT Remay06z, Yaka Takma, Tegel Dikis Makineleri
» ZSK Nakis Makineleri

> SATO/GOLDEN STATE Barkod ve Etiketleme Makineleri
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DIKKAT !!!

» Makine calisirken 6n giivenlik kapaginin kapali oldugundan emin olunuz. Hareketli
pargalar yaralanmaya sebep olabilir.

» Eger orgliniin, iplik kesici ve tutucularin durumunu goérmek istiyorsaniz; Ultra - yavas
fonksiyonunu ¢alistiriniz.

SPEED
u. Low OFF

0.010 (m/s) B
START 0.50(m/s)  m—
ERROR 0.20(m/s) mm )

O(H 1) 1.10(m/s) NN
1(M1D) 1.00(m/s) N
2(Low) 0.80(m/s)  EE——)
3 0.70(m/s)  E—)

> Iplik kesici ve tutucular eger dikkat edilmez ise ciddi yaralanmalara neden olabilir. Bu
sebeple manuel iplik tuttururken ¢ok dikkat edilmesi gerekir.

» Tarakli makinelerde tarak gipeyi almak i¢in yukar: ¢ikarken dikkat edilmesi gerekir.
Eger eliniz igne plakasi tizerinde ise zarar verebilir.

» Makine calisirken arka giivenlik kapagimin kapali oldugundan emin olunuz.
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» Periyodik olarak yag haznesini, yag beleme borularmi kontrol ediniz. Herhangi bir
kacak yangina neden olabilir.

» Giivenliginiz i¢in her zaman giivenlik kapagini kapali tutunuz.

UYARL

> Igne ve secicilerin, giivenlik plakalarinin takili oldugundan emin olunuz.

> Bobinleri miknatishi bobin althig1 ile kullaniniz ve makine {izerine, bozuk igne,
tornavida vb. cisimler koymaymiz. Bunlar igne plakas: tizerine diisebilir, biiyiik
hasarlar agabilir.

> Igne yatagi, segici ve platinlerin {izeri, mekik raylari iizerinde iplik dahil hicbir
yabanci cisim olmamalidir; aksi hallerde biiyiik hasarlara yol agabilir.
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» Makinenin sogutma i1zgaralarinin oniine herhangi bir sey koymaymiz; aksi halde
elektronik kart arizasina neden olabilir.

» Makinenin igne plakasmin altinda bulunan atik yag haznesini diizenli olarak bosaltin.
Aksi halde fazla atik yag kontrol iinitesinin {izerine akabilir ve elektronik kart
arizalarina neden olabilir.

» Makinenin herhangi bir kismini tamir veya temizlik i¢cin agmadan 6nce ana elektrik
salterini kapatiniz.

SALTER

TEMEL BILGILER VE MAKINE ELEMANLARI
Shima - Seiki makinelerinin isimlendirilmesi;
Ornegin SES 122 FF 12 gauge seklinde isimlendirilen makinede;

GAUGE; 1 inch (2.54 cm) deki igne sayisidir. 12 gauge makinede 2.54 cm’de 12 igne bulunur.
Ince Kahn

~f -

18 16 14 12 10 7 5 3
GAUGE
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SERI KODU

N.SES 123 SI

ORGU SISTEM MAKINE
ENI  SAYISI TIPI

SWG
SES
N.SES
SPL
SF]
SFE
SFF

—
— X
— RT
— FF
— 5
— S
— 5
T
— 1 1 SISTEM
e 2 2 SISTEM
— 3 3 SISTEM
— 4  45I5TEM
— 5  5SISTEM
e 6 & SISTEM
— 12 122 cin = 48"
— 13 132cm = 52"
— 15 152 cm = 60"
— 16 163 cm = 64"
o 20 203 cm =80"
— 23 229 cm = 90"
— 25 254 cm = 100"

WHOLE GRMENT (KOMPLE KAZAK)
GEMEL UYGULAMALAR

*YENI TIP SES MAKINESI

COZGU ORME SISTEMI

TAMJAKAR

YARIJAKAR

YAKA, BENT
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SHIMA SEIKI MAKINELERIN ISIMLENDIRILMESI

SWGE MAKIMALARDA ¥ TIFHIGNE vATAGI
SWG MAKINALARDA X TIF! IGNE YATAGSI
RIBE TRANSFER (DOLU IGINEDE REGLAL
FULL FASHION

SINKER

SINKEE + INTERSIY & FONWKSI ORI
SURGULU IGME + SINEER

TRAMNSFER KAPASITES



KAFANIN YAPISI VE CELIKLER
Icerisinde sistemleri bulunduran ve ray iizerinde hareket eden tastyici bloga KAFA denir.

Kafa tarafindan tasman, orgii, aski, transfer ...vs. islemlerini yapabilen, geliklerden olusan
mekanizmaya SISTEM denir.

Kafanin gidis yoniine gore onde olan sistem 1. sistemdir.

sistem

kaldirma
celikleri

Orgii ¢eligi

tuator
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UST PANEL

BOBIN
ALTLIGI
LeD) =
EKRAN
KAFA —
™~ CALISTIRMA
KOLU
KONTROLLER

ON PANEL

KONTROL UNITESI: Orme bilgisini hafizasina alir ve elektrik sinyali seklinde makinenin
ilgili birimlerine iletir.

LCD EKRAN: Orme bilgisini gosterir. Orme bilgisini gereginde degistirilebilir.
CALISTIRMA KOLU (BAR): Kafay1 hareket ettirir ve durdurur.

KAFA : Mekik ve igneleri hareket ettirir.

UST GARDAK

IPLIK
YOKLAYICI

IPLIK
FRENI

[PLIK YOKLAYICT: Iplik kopugunu tespit eder, makineyi durdurur.

[PLIK FRENT: Ipligin istenilen gerginlikte sagilmasi igin kullanilir.
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| ENKODER

__ IPLIK BESLEME
SILINDIRI

YAN CARDAK

ENKODER: Beslenen iplik miktarini 6lger.
[PLIK BESLEME SILINDIRI: Ipligin daha kolay sagilmasina yardim eder.

YAN CARDAK: Kafanin mekigi 6rmeden tasidig1 zamanlarda, ipligin sarkmasini 6nler.

MEKIK MEKIK
DURDURUCU

MEKIK DURDURUCU: Rayin iki tarafinda da vardir, mekigin ray sonunda durmasini saglar.
RAY: Mekikleri tagsir.

MEKIK: Ignelere ipligi besler
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IPLIK TUTUCU
VE KESICI —

IGNE YATAGI
[PLIK TUTUCU VE KESICI: Ipligi tutmaya ve kesmeye yarar.

IGNE YATAGI: igne, platin, ve segici platin gibi parcalar igne yatagimin {izerindedir.

YARDIMCI
" MERDANE

ANA
" MERDANE

TARAK
/

YARDIMCI MERDANE: Kumasin kararlilig i¢in igne plakasinin hemen altina konulmustur.
ANA MERDANE : Kumasg: 6rme bélgesinden uzaklastirir.

TARAK : Orme baglangicindan kumas ana merdaneye gelecek boyuta ulasana kadar ana
merdane gorevi yapar.
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MAKINE INCELIGINE (GAUGE) GORE TAVSIYE EDILEN IPLIK NUMARALARI

YUN (METRE HESABI) Mhd
GAUGE | TEK PLAKA | DOLU IGNE
3 20~27 30~40
] J4~45 52~B.0
7 52~B0 79-~90
10 9.0~11.3 136~158
12 136~ 158 18.1 ~ 226
14 18.1 ~ 228 272
16 H2~7 3.7

MAKINEYE IPLIKLERIN BAGLANMASI

(GIPE)

TARAK IPLIGI

CEKIM
IPLIGI

looooooo00 |-

|OOOOOOOOO }——

MAKINENIN USTTEN
GORUNUMU

Ipligi baglarken {izerine biikiilmemesine, cardaklardan diizgiin olarak gecmesine dikkat
edilmelidir.
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TARAK IP]

I
(GIPE) \
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Tarak ipliginden beklenen asil 6zellik esnekliktir.

Cekim ipligi olarak ise sadece naylon iplikler tercih edilmelidir.

Ust cardaklar ve bobin pozisyonlars;

Ust cardagm yiiksekligi ve bobinin durumu iplik tansiyonunu etkileyen faktorlerdendir. Ust
cardaklarin minimum 65 cm st kapaktan daha yiiksek olmasi gerekir. Bobin masurasi, iist
cardak rehberlerinin tam alt kismina konulmalidir. Aksi halde oOrgii sirasinda iplik
tansiyonunda farkliliklar olur ve iz problemine yol acar.

Eger tist cardak ytiksekligi 50 cm nin altinda ise iplik sagilmasi sirasinda kopuklara yol agar.

YANLIS

MASLUFEANIN

|
|
|
|
| EKSANTRIKLIG

Dip Rezervinin Dogru Baglanmasi;

Dip rezervini kullanacaginiz bobinleri eger dogru baglamazsaniz kopuk ve iz problemi
ortaya cikabilir. Asagidaki Orneklerde nasil baglanacagr ve yanhs baglamaya ornek

gosterilmistir.
DOGRU
YANLIS YANLIS
TETAS TEKNIK SERVIS
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Ust Cardaklar

Ayar diigmesi (biiyiik diigtimler icin)

Ayar diigmesi (kiigiik diigtimler icin)

Diigiim yakalayic (biiyiik diigtimler igin)

Diigtim yakalayic (kiigiik diigtimler igin)

iplik freni ayar diigmesi (ok yoniinde cevirseniz iplik tansiyonu artar)

SANRC LI S e

Ok yontinde hareket edebilir. Biiyiik diigtim yakalayicinin ileri gelme miktarini
buradan ayarlayabilirsiniz.

Ust cardaklardan iplik gecirilmesi

Ust cardaklardan iplik gecirilmesi asagidaki sekillerde gosterilmistir. Ust cardakta bulunan
iplik frenlerinden gereken miktarda iplik tansiyonunu ayarlaymiz.

TETAS TEKNIK SERVIS
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IPLIK

IPLIK FRENLERI

Ust Cardaklardan Iplik Tansiyonunun Ayarlanmast,

Iplik sagdan ve soldan beslendiginde iplik tansiyonlarinin esit olmasina &zellikle dikkat

ediniz.

Ust gardaklarda iplik tansiyonlarini ayarlamak igin agirlik kullanilir. Bu agirlik asagidaki
sekilde gosterildigi gibi iplige baglanir ve agirlik iplikle birlikte asag1 kaymayana kadar iplik
frenleri sikilir.

FREM AYAR
"\\‘\

\ AGIRLIK

FREM

DIKKAT;

TETAS TEKNIK SERVIS
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Eger iplik frenlerinin diskleri arasinda toz, uguntu, vaks, gibi maddeler birikmis ise iplik
tansiyonu dogru bicimde ayarlanamaz. Bu diskler diizenli olarak temizlenmelidir.

Iplik Besleme Silindiri Kullamilmasi1 Durumunda Ust Cardaklarin Ayary;

» Sadece 1 iplik sol taraftan silindirinden gecerek beslenecek ise asagidaki gibi
ayarlayimniz.

» Sagdan ve soldan 1 iplik, silindirinden gecerek beslenecek ise asagidaki gibi
ayarlaymaiz.

TETAS TEKNIK SERVIS
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» 2 iplik sol silindirinden gegerek, 1 iplik sag silindirden gegerek beslenecek ise

asagidaki gibi ayarlayiniz.

Kisaca eger iplik, “iplik besleme silindirinden” gegecek ise 8 gram agirlik ile ayarlanmalidir.

Iplik Besleme Silindiri Kullanilmamasi Durumunda Ust Cardaklarin Ayary;

TETAS TEKNIK SERVIS
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Eger besleme silindiri kullanilmiyorsa gardaklar 3gramlik agirlikla ayarlanmalidir.
Yan Gergiler;
Yan gergiler mekigin 6rmeden hareketinde ipligin sarkmasini onler.

Yan Gergilere Iplik Baglanmast;

Yan gergilerin ayar diigmelerini eger yukar1 dogru cevirirseniz daha yiiksek bir gii¢ ile geker,
Asag1 dogru gevirirseniz, bu gii¢ diiser.

Yan gergilere iplik 2 sekilde baglanir. Birincisi iplik besleme silindiri kullanilarak, digeri ise
iplik besleme silindirini kullanmayarak. Eger iplik besleme silindirini kullanacak iseniz,
ipligi 1 tur iplik besleme silindirinden gegiriniz, ipligi yukar girisine gore bir sag taraftan
iplik gergilerine baglayiniz.

ENKODER VE iPLiK BESLEME SILINDIRINE iPLiK BAGLANMASI

Asagidaki sekilde sadece iplik besleme silindiri kullanilarak ipliklerin baglanmasi
gosterilmistir. (enkoder kullanilmamustir). Asagida dikkat edilecek husus, ipligin, silindirin
arkasindan baslayarak bir tam tur donerek, yukariya gore 1 sagdaki gergiye baglanmasidir.

TETAS TEKNIK SERVIS
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ENKODER KULLANILACAK iSE;

Iplik catalin1 kullanarak, ipligi enkoderden gegirin daha sonra enkoderin hemen {izerinde
bulunan kolu indirin (ipligin enkoderle temas yiizeyini arttirir, kaymay1 onler).
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S0L TARAF

SAG TARAF
TARAK Pl e T
s
FLiK BESLEME i
- SLINDERI N
e e
| GERGILER et

| EMKODER —
L~" IPLIK BESLEME
ﬁLlNL‘HHl —
L T
| -H""--\._\_\_
o YAN GERGILER ]
o Rt

_,-o-""'_'---'- -\----L\_"'-—-_\_

Iplik Tutucu ve Kesiciler;

Iplik tutucu ve kesiciler kisa yatakli makinelerde sol tarafta standart sag tarafta opsiyonel
olarak bulunur. Uzun yatakli makinelerde iplik tutucu ve kesici yoktur (Ornegin SES 234
lerde iplik tutucu ve kesici yoktur.)

DIKKAT;

Iplik kesici ve tutuculari manuel galistirirken elinize dikkat ediniz. Ciddi yaralanmalara
neden olabilir.

DIKKAT;

Iplik kesici ve tutucular galistirirken mekiklerin bu bolgede olmamasma mutlaka dikkat
ediniz. Aksi halde iplik tutucu ve kesiciler mekige ve diger ekipmanlara ciddi zararlar
verebilir.

TETAS TEKNIK SERVIS
Sayfa 21/74



IPLIK TUTUCU 1 PI
IPLIK TUTUCU 4

IPLIK TUTUCL 2 IPLIK TUTUCU 2
\ IFLIK KESICI IFLIK KESICI

] x o \
IGME YATAG

Iplik Tutucu ve Kesicileri Kullanmak icin;

Iplik tutucu ve kesicileri ayr ayri kullanabilirsiniz. Makinenin sol tarafinda ve sag tarafinda
2 serden toplam 4 adet iplik tutucu (sol tarafta standart sag tarafta opsiyonel), sagda ve solda
1 er tane olmak tizere toplam 2 adet iplik kesici vardir.

LCD ekrandan manuel islemleri seginiz. Eger sadece iplik tutucular1 calistiracaksaniz
“YARN HOLD” secenegine geliniz. Karsisinda bulunan rakam hangi tutucunun c¢alisacagin
gosterir.

“YARN HOLD 1” — Sol taraftaki 1 nolu tutucu ve sol kesici ¢alisir

“YARN HOLD 2” — Sol taraftaki 2 nolu tutucu ve sol kesici ¢alisir

“YARN HOLD 3” — Sag taraftaki 3 nolu tutucu ve sag kesici ¢alisir.

“YARN HOLD 4” — Sag taraftaki 4 nolu tutucu ve sag kesici ¢alisir.

“YARN HOLD 0” — Sag - sol taraftaki biitiin tutucular ve sag — sol kesiciler ¢alisir.

Iplikleri iplik tutucudan kurtarmak i¢in “MANUEL ISLEMLERDEN”, “YARN RELASE” i
segmek gerekir.

“YARN RELASE” 1 — Sadece sol taraftaki ilk iplik tutucu ipligi birakar.

NOT:
Giinliik olarak mutlaka iplik tutucu ve kesicileri temizleyiniz.

MAKINEYi CALISTIRMA VE CALISTIRMA BARI KULLANIMI

TETAS TEKNIK SERVIS
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e Ik 6nce makinenin arkasinda bulunan salteri ainiz.

¢ Ana elektrik salterini aginiz,

e Kontrol iinitesini aginiz

Makinenin Tamamen Kapatilmasiy,

e Ilk 6nce kontrol {initesini kapatmiz.

TETAS TEKNIK SERVIS
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e Kapanma tamamland: yazisi kaybolup “Shima Seiki” yazis1 geldikten sonra
makinenin 6n kisminda bulunan salteri kapatmiz.

* Enson ise makinenin arka kisminda bulunan salteri kapatinz.

BARIN KULLANIMI;

Durdurma; Bar yukar1 dogru ¢evrildiginde kafa duracaktir.

Yavas Calistirma ve Durdurma; Bar asag1 dogru yarim tur gevrildiginde ve bu pozisyonda
tutuldugunda makine yavas ¢alisacaktir. Bar birakildiginda ise kafa duracaktir.

Otomatik Calistirma; Bar tamamen asag1 cevrildiginde ve birakildiginda makine otomatik
olarak calisacaktir.
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EKRAN VE MAKINE FONKSIYONLARININ KULLANIMI

DISK MACHINE M

THFORMATION  OPERATION OPERATION |
Lol ==
oy == B

MACH. TUNE

= .'.ﬁi. a@g.@:: ]

|
81 [2] [e]

1. EKRAN: Orme bilgisi ve makine fonksiyonlarini gosterir.

2. FONKSIYON TUSLARI: Her tus baska bir fonksiyona atanmistir. Tuslarin hangi
fonksiyonda oldugu hemen iizerindeki ekranda yazar ve bulundugunuz meniiye gore
degisir.

3. PREPA TUSU: Bu tusa basildig1 zaman asagidaki segenekler ekrana gelecektir.

18:42

@
REPEAT AUTO 1 RE KNIT
STOP  PCE SET PREP

®— Su an segili olan fonksiyonu gosterir.

F1 (REPEAT)— ON (o) konumuna getirildigi zaman “PREPA” siiresince kontrol
bilgilerinin 2. blogunu tekrar eder (dolu igne parga yapar).

Normalde bu fonksiyon TARAKSIZ MAKINELERDE parca tutturmak veya parca
indirmek i¢in kullanilir.

DIKKAT;

e Taraklh makinelerde, tarak ipi (gipe, set —up ipi) atilirken bu fonksiyonun “OFF”
(kapal1) olmasina dikkat ediniz. Aksi halde gipe ile 6rmeye devam eder ve tarak
ignesi, igne veya platinin kirilmasina neden olabilir.

TETAS TEKNIK SERVIS
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e “Ilmek gevrimi” aktif iken bu fonksiyonun “OFF” (kapali) olmasina dikkat ediniz.
Aksi halde “ilmek ¢evrimi” programinda hataya neden olabilir.

e “Parca Tutturma” aktif iken bu fonksiyonun “OFF” (kapali) olmasina dikkat
ediniz. Aksi halde “Par¢a Tutturma” programinda hataya neden olabilir.

F2(AUTO STOP)— Belirlenen miktarda pargay1 ordiikten sonra otomatik olarak makineyi
kapatir.
F3 (1 PCE) — Makine bir parca yapar ve durur.

F4 (RESET) — Ayar motorlarini ve jakar pozisyonunu orijinal haline getirir, kafay1, kamlari,
mekik pimlerini resetler.

DIKKAT;

e “RESET” tusuna basmadan once makinenin 1 veya daha fazla jakar kirip
kirmadigimi kontrol ediniz. Eger makine jakar kirmis, 6n ve arka plakalarda orgi
var ise “RESET” den once 6n veya arka plakadaki orgiiyti diistirtiniiz. Aksi halde
ignelere, platinlere ve igne yatagina zarar verebilirsiniz.

F5 (KNIT PREP) Orgiiye baglamak icin bu tus kullanilir. “KNIT PREPA” y1 secmeden &nce
kafanin sol tarafta orijinal pozisyonunda olmasimna dikkat ediniz.

4. ASAGI/ YUKARI TUSLARLI: Bir klavye gibi kullanabilir, istediginiz yaz1 ve numaray1
yazabilirsiniz.

5. SEL TUSU: Bazi fonksiyon tuslarinin igerigini degistirir. Ornegin mekik adresleri
sayfasinda SEL tusuna bastiktan sonra ekranda EDIT secenegi c¢ikar ve bu sayede
mekik adreslerini degistirebiliriz.

6. ENTER TUSU: Sectigimiz fonksiyonu veya yaptigimiz degisiklikleri onaylamak igin
kullanilir.

7. YON TUSLARI: Saga, sola, asagi, ve yukari opsiyonlarin {izerine gelmek iizere
kullanilir.

8. NUMARALI TUSLAR: Sayisal degerleri girmek i¢in kullanilir.

Fonksiyon Tuslar:

1 B

Daha 6nceki ekrana geri doner.
F2

« Birden ¢ok sayfali meniilerde daha 6nceki sayfay1 acar.

TETAS TEKNIK SERVIS
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a Hiz meniistinii acar.

‘ Daha onceki datalar: acar.

F3

F4

Takip eden sayfay1 gosterir

Takip eden datay1 gosterir
F5

SCREEN — Sik kullanilan sayfalar: liste halinde gosterir.
READ — Secilmis bilgiyi yiikler.
EXEC. — Belirlenmis olan islemi yiirtitiir.

BAZI ISLEMLER:

1.Mekik Adresi Degistirme
YON TUSLARI ile “KNITTING ADJUSTMENT” (6rgii ayarlari)in iizerine geliniz.
F5 (READ) tusuna basiniz.

MENU

DRIVE DISK MACHINE MANU_
| INFORMATION  OPERATION  OPERATION |

FEETEES
3

[TTING SEQUENT. KNITF

N
ADJUSTMENT

_READ

TETAS TEKNIK SERVIS
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Yon tuslar: ile “YARN CARRIER” (mekik)in {izerine geliniz, ve F5 (READ) tusuna basiniz.

FKNITTING ADJUSTHENT

| CONTROL
| ECONOH 227

| PAT. DEVELOPMENT
| YARN ADJ,
1Y, CARR. POS ADMIN, DATA

%mﬁgmm SPEED

YARN CARRIER
OO 1 (Y. ADD)

F4 tusuna basarak sonraki sayfalara gidebilirsiniz.

ARN CARRIER
OO 2(Y. ADD) 5

1 : Ff
T TN S
D
DN e e
D
L - >

Yon tuslar ile degistirmek istediginiz mekik numarasinin {izerine gelin, degistireceginiz
mekik numarasini yazin ve “ENTER” tusuna basin.

Yukaridaki islemi daha basit sekilde asagidaki gibi yapabilirsiniz.

TETAS TEKNIK SERVIS
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“YARN CARRIER” kismina geldikten sonra mekik adreslerini degistirmek icin “SEL”
tusuna basin sonra ekranda “EDIT” secenegi ¢ikacaktir.

00 1(Y. ADD)

“EDIT” segenegi segildikten sonra Ornegin 3. mekik yerine 5 nolu mekigin calismasini
istiyorsak asagidaki resimdeki gibi 3 ve 5 rakamlarini girerek kolayca degistirebiliriz. Daha
sonra islemi onaylamak i¢in “ENTER” tusuna basmak gerekir.

e e e }

BRN CARRIER YARM CARRIER
[ %{‘ElﬂE ADD) 00 1Y, ADD)
1 8 16 } ? ]lﬁ
| | |
S1Nd—-—————————————— 8S81N4-————""""—"——"——————
SZ2N4—————— — — SZ2Nd——seee e e ——————
D EDIT | D {EBITE
ﬁ CANCEL
oo EB—3
DATA CLR DATA CLR
Ii ALL CLR NS e ALL CLR

2. ORME ESNASINDA BIR SORUN MEYDANA GELMESI

“EDGE ESCAPE” fonksiyonu sayesinde kafay1 saga veya sol kenara hareket ettirmek
miimkiindiir.

Bu fonksiyonu aktif hale getirmek igin;

1. Asama “PREPA” tusuna basiniz.

18:42

&
REPEAT  AUTO 1 RE KNIT
STOP PCE SET PREP
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2. “SEL” tusuna basiniz, boylece ekranda “EDGE ESCAPE” fonksiyonu goriinecektir.

16:42

EDGE
ESCAPE

3. F2 tusuna basmiz ve kafa yoniine gére “NOW EDGE ESCAPING (—)” yada “NOW
EDGE ESCAPING («)” i seginiz.

4. Bari asagl dogru tam ceviriniz, kafa seciminize gore saga veya sola gidecektir ve
duracaktir. Daha sonra F2 tusu CANCEL olarak ekranda goriinecektir. Kafay1 diger
yone gotiirmek icin F2 (CANCEL) tusuna basimmiz ve bar1 asagi dogru tam olarak
geviriniz.

5. Kafa orijinal pozisyonuna geldigi zaman “PREPA” tusuna daha sonrada “SEL”
tusuna basmiz. F2 tusuna bastiginiz zaman makine 6rgii yapmaya hazirdir.

18:42

€
EDGE
ESCAPE

DISK ISLEMLERI

Flopy Disketler hakkinda bazi bilgiler:

1. Eski tip makinelerde 1.2 mb olarak formatlanmalidir (1.44 mb formath disketleri
okuyamaz)

2. Yeni tip makineler 1.2 ve 1.44 mb olarak formatlanmis disketleri okuyabilir.

3. Eger disketin iizerine baska bir sey kaydedilmesi istenmiyorsa disketin sag alt
tarafinda bulunan “koruma tirnag1” yukar: dogru kaydirilmalidir.

4 D R LL\TTQ
o \ @ KORUMA

| TIRNAGI
I

2HD

-

6N ARKA

Disketin uzun émiirlii olmasi igin;
e manyetik alana maruz kalmamalidir (Ornegin cep telefonlari, miknatislar, digitizer

vb...)

e disketin tizerine agir cisimler koymayiniz,
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e disketi tozlu ortamlarda birakmayiniz,
e disketi direkt giines 15181na maruz birakmayiniz,
e disketi 50 C? iizeri sicakliklarda birakmayiniz,

DOSYA ISIMLERI:

Desen diskete proses alinirken en fazla 8 (eski tip makinelerde “6” karakter) karakterden
olusan bir isim verilmelidir. Eger isim 8 karakterden fazla olursa disk islemlerinde sorunlar
¢ikabilir.

Desen ve diger datalarin isimlendirilmesi;

DAT — Orijinal desen
000 — Desenin makine kodlarina cevrilmis hali (makine aaa.000 isimli dosyadan
gerekli bilgileri alir. Desen yani .DAT makineye okutulmamalidir. )

999 — .000 a ek olarak makine ayarlarini igeren dosyadir (mekik, ilmek, cekim ayarlari
gibi).

DISKET OKUTMA ISLEMI:

DIKKAT:

¢ Disket okutma islemi sirasinda kafa mutlaka duruyor olmasi gerekir.
Disketten bilgilerin kontrol {initesine aktarilmasina “disket okutma” denir.
Disketi makineye okutmak i¢in asagidaki islemler takip ediniz;
1. Disketi, disket siiriiciiye takiniz.

2. Yon tuslari ile “DISK ISLEMLERI” nin iizerine geliniz, F5 tusuna (READ DISP) tusuna
basimiz.

| MENU

iDRIﬂE DISK MACH INE MANU
INFORMATION  OPERAT ION OPERAT 10K

i
el
L

MACH. T.UNE SEQUENT_ KNIT!
READ

3. Ekranda “FLOPY” (1) nin segili oldugundan emin olunuz.
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+2]]

DISK OPERAT ION %
AAA . 000
SELECT
COMPARE CONTDATA
WRITE FORMAT
COPY
DELETE
[ EXEC
T

4. Yon tuglarn ile istediginiz dosyaya gelin ve F5 (EXEC) tusuna basmiz.

DIRECTORY

B _ 999
A . 000
. 000
AB . SEQ
C . 000
uouor . 000
939

[ A

5. Yanlis secimleri onlemek igin bir EXEC. ve CANCEL segenegi olan bir ekran
acgilacaktir. Yon tuslari ile EXEC. se¢iniz ve “ENTER” tusuna basiniz.

{DIRECTORY READ
B 000

DIR:

A 0
AB FILE:

G 8
uuo1 USED:
A 911
FREE:

1460

DISKETE YAZMA iSLEMI:
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1. Kontrol {initesinin tizerindeki stiriiciiye disketi takiniz,

2. Y0n tuslari ile “DISK OPERATION” nin iizerine gehruz ve F1 (READ) tusuna basiniz

1
I

KNITT ING MACH. TUNE  SEQUENT. KNIT

ADJUSTMENT

| DISR
NFORMATION OPERATION  OPERATION

s Wé&f P

MACHINE MANUY

READ

3. Ekranda disket isareti oldugundan emin olunuz, yon tuslari ile “WRITE” seceneginin
tizerine geliniz ve “ENTER” tusuna basiniz.

*]

DISK OPERAT ION

COPY_
DELETE

o

B. 00O

SELECT

CONTDATA
FORMAT

EXEC

4. ASAGI/ YUKARI tuslari ile dosya ismini degistirebilir veya yeni isim verebilirsiniz.

[SELECT WRITE
@ (DSCS

@CTITCH

@CONTROL MAIN
. h
.(PP;T DE\!ELDPHENT) :

.PETTERN 001 UO(}OE
@YARN C

® HDJ.S
] (EDNTRUL SUB} @TAKE DOWN

@VARN P.{}.J
@Y. CARR, POS -I"IH[}HINE SET
@SPEED - MACHINE ADJUST
; - SEQUENT. KNIT
Ly EDIT EXEC

5. F5 (EXEC.) tusuna basmiz. Ekranda bas kisminda “e” olan bilgiler diskete yazilacaktir.

SELECT

®5TITCH

@CONTROL MAIN
- (CONTROL SUB)

.ECUNCNIZER

@(PAT. DEVELUPHENT) :

WRITE
LS
DSCE8)
- (ADJ. )
[}TEKE DOWN

CriNE SET
MRCHINE ADJUST
- SEQUENT. KNIT

6. EXEC / CANCEL segenegi olan bir ekran agilacaktir. Yon tuslar ile EXEC. se¢iniz ve

“ENTER” tusuna basiniz.
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MAKINE UZERINDEN GiPE VERME:

1. KNITTING ADJUSTMENT (Orgii Bilgileri) mentiisiine girin,
2. Bu sayfadan “CONTROL” (Kontrol) sayfasina girin,
3. “MAIN” (Ana) sayfasina girin,

5-1.(1,2)

4. Asag1 tusuna basiniz,
5-23.2

5. TARAKLI MAKINELER’ de “Ilmek Ayar1” kisminda sirasiyla 13 (saga gidis) ve 14
(sola gidis) olacak sekilde bloklar ilerletiniz (Tarakli makinelerde kesin bir blok sayis1
vermek miimkiin degildir. Kullanilan mekik sayisina gore blok sayis: artar). 13 ve 14
ilmek ayar1 olan bloktan sonra gelen blokta dnde yanan Orgii 1siklar1 sondiiriiliir,
arkada 1. sistemin “2” nolu 1181 yakilir. Bu blokta mekik adresi tanimlanir ve bir
sonraki bloga gecilir. Onde yanan 1siklar sondiiriiliir. Arkada 1. sistemin “2” nolu 15181
yakilir. Bir onceki blokla ayn1 mekik adresi tanimlanir. Yine bu blokta “mekik disar1”
komutu (out) verilir. Béylece gipe mekigi disar1 atilir.

KISACA;

(n). Blok ILMEK ADRESI 13 (KAFA YONU) —

(n+1). Blok ILMEK ADRESI 14 (KAFA YONU) «

(n+2). Blok Onde yanan 6rgii 1siklarini soéndiir, arkada 1. sistemin “2” nolu
15181 yak, mekik adresi tanimla,

(n+3). Blok Onde yanan 6rgii 1siklarini soéndiir, arkada 1. sistemin “2” nolu
151811 yak, mekik disari (out) komutu ver.

(n+4). Blok Yarn cutter ve gripper 1 (iplik tutucu ve kesici) 1s1iklarini yak.

6. Mekik adresleri sayfasina girin ve gipe vereceginiz mekigi 1. sisteme yazin.

NOT;

Eger makine uzun ise 11. ana blokta gipe igin mekik adresi tanimlanir ve 12 bloga gecilir.
12. blokta ise onde yanan orgii 1siklar1 sondiiriiliir, arkadaki “2” nolu 1s1k yakilr.

SSD VEYA NETWORK SECME

Yon tuglari ile “CIHAZ” segeneginin {izerine geliniz.
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“ENTER” tusuna basimiz, Yon tuslari ile kullanacaginiz cihazi seginiz

“ENTER” tusuna basiniz.

EDISK OPERATION

B . 999
SELECT
READ
COMPARE CONTDATA
WRITE FORMAT
COPY
DELETE
(3 CHANGE |

DISK OPERATION

DEVICE

FLOPPY
55D

w9
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“DRIVE INFORMATION” - “CALISTIRMA MENUSU”;

TV DISK MACHINE MANU
NFORMATION OPERATION  OPERATION

¥ = o

ITTING
DJUSTMENT

R

1— Bu kisimdaki rakamlardan 1.si istenilen parga sayisiny, 2. si su ana kadar oriilmiis parca
say1sin gosterir. Bu iki rakam esitlendiginde makine otomatik olarak durur.

(ORTVE INFORMATTON 1
e 1T -Dl%mmmésg 0y
LOP  NO. 8 ECON.NO. 02 42/01GONT,
0 0
< i
0 59 7. 40mm
F ? 0
B 2 0
B.LW L 00,500 gPoo L!’OUP
= 5
P  SCREEN

2— Tamamlanmis olan kurs sayisini gosterir Parantez icindeki kisim bir onceki parcanin
toplam kag kursta ¢iktigini gosterir..

Yon tuslar1 yardimiyla ¢alistirma meniisti ile ilgili daha baska mentilere girmek miimkiindiir.

KONTROL BELOKLARI

i DSCS

ILMEK AYARI DRES i
BOYUNA
TEKRAR

DESEN ; :

BiLGiLERi\E

B.LW L 00.0p UP L O0P DiSK
mENUsU , =4 [0, 000m/s = ISLEMLERI
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FLEXIBLE START:

Flexible start islemi aktif hale getirildiginde kafa belirtilen kurstan itibaren rmeye baslar.
Flex start islemi 6rme bilgisini kontrol etmek i¢in kullanilir.

1 (FLEX. START) —

ON : Flex Start islemini aktif hale getirir.
OFF : Flex Start islemi aktif degildir.

Flex start fonksiyonunu ¢alistirmak i¢in “ON” konumuna getirin ve “PREPA” tusuna basiniz.

2 (MODE) —

COURSE NO: Flexible start islemi belirtilen kurstan baglar. Baglamasi istenilen kurs “START
NO” kismina yazilir.

3 (START NO) —

“Flexible Start” i baslayacagi kurs veya kontrol blok numarasini gosterir.

4 (JAKAR) —

YES : Jakar ayar1 “0” landiktan sonra kontrol bloklarinda belirtilen kadar jakar kirar,
NO : Giincel jakar ayari tizerinden kontrol bloklarinda belirtilen kadar jakar kirar.
MANUEL ISLEMLER;

1 (YARN RESET):

Tiim mekik pimlerini iptal eder. Tekrar segildiginde pimleri aktif hale getirir.

2 (YARN HOLD), (YARN RELASE)

YARN HOLD: Belirtilen iplik tutucular ipligi tutar, ve makas ipligi keser.

YARN RELASE : Belirtilen iplik tutucu ipligi birakar.

3 (5.PRES)

ON (KN) — Ormeye gore may basicilari caligtirir.

TETAS TEKNIK SERVIS
Sayfa 37/74



ON (TR) — Transfere gore may basicilari galistirir.
OFF — May basicilar reset pozisyonuna getirir.

F3 TUSUNA BASARAK DiGER MANUEL iSLEMLERE GECILiR.

(1] —i- COMB UP  MANUAL COMB UP
| e

SLIDER up M. ROL ROTATES
DOWN 8. ROL ROTAT

=

3 M. ROLL /DOOR S. ROL OPEN-+——
" s |
/
dLos/clos TENSION. = |
& OPEN/CLOS ROL FREE -—¢—[3]
1 (COMB)
UP — Tarag yiikseltir.

DOWN — Tarag1 asag ceker.
INIT — Tarag1, merdaneyi ve 6n paneli orijinal pozisyonuna getirir.

2 (SLIDER)
Tarak ignelerini kontrol eder.

UP — Tarak ignelerini yukar1 kaldirir.
DOWN — Tarak ignelerini asag ¢eker.

3 (M.ROLL / DOOR)
Ana merdaneyi ve 6n paneli kontrol eder.

OPEN / OPEN + Ana merdanenin baskisin1 ve 6n paneli acar.
CLOS / OPEN + Ana merdanenin baskisini kapatir, 6n paneli agar,
CLOS / CLOS + Ana merdanenin baskisini ve 6n paneli kapatir,

TETAS TEKNIK SERVIS
Sayfa 38 /74



OPEN / CLOS + Ana merdanenin baskisini agar 6n paneli kapatir.
4 (MANUEL COMB DOWN)
Tarag: istenilen pozisyona getirmek igin kullanilir.

UP — F5 (EXEC) tusuna basili tuttugunuz siirece tarak yukar: kalkar,
DOWN — F5 (EXEC) tusuna basili tuttugunuz siirece tarak asag iner.

5 (M.ROLL ROTATE), (S. ROLL ROTATE)

Ana ve yardimc1 merdaneleri dondiirtir.
6 (S.ROL)

OPEN < Yardimci merdanenin baskisini agar,
CLS ¢ Yardimci merdanenin baskisini kapatir.

7 (TENSION)
Ana ve yardimci merdaneyi maksimumda ¢alistirir.

8 (ROL FREE)
Ana merdanenin etrafina kumas dolandig1 zaman kullanilir. Asagidaki hallerde makine bu
fonksiyonu iptal eder.

e Bar ¢evirmek,

e Reset tusuna basmalk,
¢ Prepa tusuna basmak,
® Ana salteri kapatmak.

“KNITTING ADJUSTMENT” Mentiisii

kN
CONTROL ST e
ECONOMIZER pacg
TAKE DOWN
YARN GARRIER
PATTERN
! PAT. DEVELOPMENT
YARN ADJ,
1Y, CARR. POS ADMIN, DATA
§ ADJUSTMENT SPEED
| O |

CONTROL SCREEN (KONTROL MENUSU)
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Ana ve yardima kontrol blok numaralarini gosterir. Yon tuslar ile MAIN (ana) veya SUB 1-
31 e geliniz ve F5 (READ) tusuna basiniz (ENTER tusu da se¢imi yapar).

I 17: 25:
ik 10: 18: 26:
= 11: 19: e
4: 12: 20: 28:
5. 13: 21: 29:
6: 14: 22: 30:
7 i 15: 23: 31:
8: 16: 24:

R s

ECONOMIZER SCREEN (BOYUNA TEKRAR MENUSU)

Desende boy tekrari imkani tanian yerlerin bu kissmdan tekrar miktar: ayarlanir.

CONOM

1 04 7 06 23 00
72 Dk 13 00 24 00
5 s 14 00 a0 00
4 00O 1 00 28 Q0
5 QO 6 QO 21, 0
6§ 00 1T Q0 20 O
T 00 18 00 20 00
38 00 19 00 30 00
9 Q0 20 00 31 00
10 OO 7] 00

i i G O

NOT : Desen bilgisayarindan verilen tekrarin 1 eksigi makine iizerinde gortiniir.

YARN CARRIER SCREEN (MEKIK AYARLARI MENUSU)

001 (Y. ADD)

S1 — 1. sistem
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52 — 2. sistem (makinenin sistem sayisina gore bu rakam degisebilir).

[N] — 1 sistem icin 1 mekik kullanir. Mekik numarasini bu satira veriniz.
[D] — 1 sistem i¢in 2 mekik kullanir. Kullanacagimniz 2. mekigi bu satira giriniz.

Bu sayfada “SEL” tusuna basarak daha sonra ekranda goriinen”EDIT” secenegini kullanarak
mekik adreslerini degistirmek miimkiindiir.

PATTERN DEVELOPMENT SCREEN (ENINE DESEN DAGILIMI MENUSU)
[NO] — 1 - 20 arast numaralar kullanilir.

[CODE] — Dagilim kodlarmin igerikleri asagidaki gibidir.

" CODE SET  RESET START END
1 i i 311 |
2 s F i o SR i
EB reS . lmmee | meme Spsin e T
4 — — P = sl B Eote
5 — Ay b fo i e
6 1Epet i e e AL
7 ey e e —, e xRy
8 e e e P o T
9 e ety I o s e s
LS s wiERs Tl 0T
2 —  ARTTIRARAK YERLESTIRME
4 —  AZALTARAK YERLESTIRME
6 —  DEVAMLI YERLESTIRME
8 —  TEKRAR
11 —  MEKIK CIKIS AYARI 1
12 —  MEKIK CIKIS AYARI 2
13 —  MEKIK CIKIS AYARI 3
32 —  SOL MERKEZLI
33 —  ORTALAYARAK
34 —  MEKIK DURAK NOKTASI

YARN ADJ SCREEN (MEKIK AYARLARI MENUSU)
SET ADJ — Kag igneye kadar pimin diisecegini gosterir. Bu deger intersia modellerde diiser.

Genel olarak bu sayfadaki degerler makine inceligi (gauge) ve orgii tipine gore degisebilir.
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0
0

--52=---§]-=> ALL

Lo T Lan el ol PR =S el e L

Y. CARR. POS. SCREEN (MEKIK POZISYONLARI MENUSU)

Ayni rayda eger 2 mekik kullanmak gerekiyorsa bu mekiklerden soldaki 01, 02 ... gibi
basinda “0” kullanilarak belirtilir. Diger mekik ise 11, 12 .....18 gibi basinda “11 kullanilarak
belirtilir.

[1 P] — Sadece 1 parga ¢ikarilacaksa bu kismi kullaniniz.
[2 P] — Eger yana yana birden ¢ok parca c¢ikarilacaksa bu segenek kullanilir (kiigtik
parcalarda mesela bebek trikolarinda oldugu gibi yan yana birden ¢ok parga ortilebilir.)

Y. CARR. POS
=1, Bes=. —D P
i Bl E s S B
1 _—— e e e s e e b e
2 aEi =l e e e S e
Sl
o
B fhisc i foo bl
6 (fi-- —-i-- w1 i
[ e R T
8 08:18 ——i-- —-i-- i

LEADING STITCH SCREEN (ON CELIK AYARI)

On celige -90’dan +90’a kadar deger verebiliriz. Verilen deger ilmek ayarini sikar veya acar. -
90 degeri verildiginde 6n gelik ayar1 devre disidur.
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LEADING STITCH
eSO R PR o SRR

ADJ. ALL
. FB FB ¥B F B

1 -30-90 -80-90 -90-90 -90-90 ___

2 -40-40 -40-40 -40-40 -40-40 ___

3 ~20=20 -20-20=20-20 ~20-20) ...

A2 TR0 TOSY TUSD SIS Ui

5 -90-90 -90-90 -90~-90 -90-90 ___

6 -90-90 ~90-80 -80-90 -90-90 ._

T =90=89 =90-80 =80~90 =90-90  ___

Uc =B (WND. SO e

Desende eger farkli bir 6n gelik ayar adresi belirtilmemis ise 1. adresi goriir.
RACK SPEED SET SCREEN (JAKAR KIRMA HIZI AYARI)

Arka igne yataginin jakar kirma hizini ayarlar.

RACK SPEED SET

~JUTTBLNI—
S wpapapapaga
OOOOO0O0O
OOOOO0O0O
ReeTNalReR

STROKE ADJ. SCREEN (KAFA CIKIS AYARI)

Eger kontrol bloklarindan 1,2 veya 3. adreslerinden biri verilmemis ise kafa ¢ikis1 “B” ye gore
yapar. Bu kisma yazilan degerler kafanin kag igne ¢ikacaginin belirler.

STITCH SCREEN (ILMEK AYARI MENUSU)
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1 - 60 aras1 ilmek ayar adresi vardir. Bu adreslere 0 — 90 aras1 degerler verilebilir.
DSCS SCREEN (DSCS MENUSU)

Dijital ilmek kontrol sistemi ile ilgilidir, bu konunun detaylar1 igin “DSCS kullanim
kilavuzunu inceleyiniz.

TAKE DOWN SCREEN (CEKIM AYARLARI)
1" den 31’e kadar ¢ekim adresi vardir.
[NEEDLE] — minimum ve maksimum 6rme genisligini gosterir.

[TAKE DOWN DATA] — Kumasa uygulanacak ana merdane ¢ekimini gosterir. 0 — 100 aras1
degerler verilebilir.

Cekim girilen igne miktaria gore degisir.

[COMB] — Kumas merdaneye gelecek boyuta ulasana kadar ¢ekimi tarak saglar. Taraga
0 —200 arasi1 degerler verilebilir.

[SUB / COMB] — 0 - 200 Aras1 degerler verilebilir.

[SUB] — Yardimci merdane g¢ekimini gosterir. Yardimcr merdane ¢ekimi igne sayisindan
bagimsizdir. 0 — 100 aras1 degerler verilebilir.

[PRES] — Yardimci merdane baskisini gosterir. 0 — 100 aras: degerler verilebilir.

ADMIN. DATA SCREEN (IDARI BILGILER)
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ADMIN. DATA
M/C NO 0123
F ILENAME
YARN —45
54

WORKING CONDITION
ADMIN, DATA |
ADMIN. DATA 2
ADMIN. DATA 3

[M/C NO] — Makine numarasini gosterir.

[FILE NAME] — Okutulan dosya adin1 gosterir

[YARN] — Mekik numarasini gosterir.

[WORKING CONDITION] — Idari bilgiler 1, idari bilgiler 2 , Idari bilgiler 3 meniisiine girer.

ADMIN. DATA 1 SCREEN [IDARI BILGILER 1]

[DRV] — Toplam ¢alisma stiresi

[KNIT] — Toplam 6rme siiresi

[ER. STOP] — Makinenin hatalardan dolay1 durus stiresi
[MAN.] — Makinenin manuel durdurulus siiresi

[WRK. RATE] — Toplam 6rme siiresi ile gergcek 6rme siiresi arasindaki oran.

ADMIN, DATA |
0013:07M 0013:07TM 0013:0T™™
:00 0000:00

0000:00
0000: 00
0000: 00
0000: 00
0013:07
0000:00

000

DLW OOoO0 O

000
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ADMIN. DATA 2 SCREEN [ IDARI BILGILER 2]

[PCE] — Oriilen parga sayisini gosterir.
[DRV] — Toplam calisma stiresi
[KNIT] — Toplam O6rme stiresi

[MIN. T] — PREPA dan itibaren Oriilen parca sayis1 ve siiresini baz alarak minimum 6rme
suresini gosterir.

[ER. STOP] —Makinenin hatalardan dolay1 durus stiresi

[MAN.] — Makinenin manuel durdurulus siiresi

ADMIN. DATA

o

. -
DD DT et
O OO O D

=
"

o= =30
R OO DCO Y
S O D O T D o
¥, O R B " e

T e LD D T D e S
e
{n

Lad
o

o S
—
[

001
000
000
000
000
000
001
000
000

SOOI T
DD

=
T
“w
=
OO0 C0 —
=

ADMIN. DATA 3 SCREEN [ IDARI BILGILER 3]

Ardisik orgii seceneginin idari bilgileri bu mentide bulunur.
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ADMIN, DATA 3 (SEQUEN, KNIT)
1 CYCLE

NO, FILENAME

Lown- Lo Lcows- Lw- Lo T - Taw- Lo L= T T oy Lo X |
IO I

Lo Lo L v Lo Lo, Lo =
OO L

SPEED SCREEN (HIZ MENUSU)
Kafanin m/s cinsinden hizinmi gosterir.

[U. LOW] — Bu segenegi “ON” konumuna getirdigimiz zaman kafa ultra yavas hizda ilerler.
On kapak acik olsa dahi bu secenekte kafa ilerleyebilir. “U.LOW” hiz degerine 0.000 ile 0.030
m/s arasindaki degerler girilir.

U LoW OFF
. 030(m/s)

START .50 (m/s)
ERROR 40 (m/s)

[START] — PREPA’ya basildiktan sonra ilk ve bitisteki son kurs hizin1 gosterir. 0.01 — 0.50
m/s arasimndaki degerler verilebilir.

[ERROR] — Diigiim yakalayicilar diigtim tespit ettiginde veya kafanin durdurulmadan ana
merdanenin durdurulmasi durumunda aktif hale gelir.
0.01 —0.50 m/s arasindaki degerleri giriniz.

[H, M, L] — Yiiksek, orta ve diisiik hiz degerleridir. Desenden hangi bolgenin [H] (yiiksek),
[M] (orta), [L] (diisiik), hizda galisacagina karar verebiliriz. 0.25 — 1.20 m/s arasindaki
degerler verilebilir.

DEBUG MODE SCREEN (MAKINE AYAR MENUSU)
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Bu kisimda sadece “CLEANER” modunu kullaniniz. Makine ayar mentisiine girmeden 6nce
mutlaka kafay1 sag veya sol tarafa getiriniz.

CLEANER (TEMIZLEYICI)

Baslangic pozisyonunda celikleri hareket ettirerek, celiklerin temizlenmesini saglar. Bu islem
periyodik olarak ve igne kirilmas1 durumunda yapilmasi tavsiye edilir.

FABRIC SET KNITTING (PARCA TUTTURMA PROGRAMI)
Bu program sadece “S” tipi uzun makinelerde vardir.

[YARN 4 (LO RO0)] — Parga tutturma programinda sag ve sol kafada calisacak mekikler
buradan belirlenir.

L — Sol tarafta ¢alisacak mekik,

R — Sag tarafta calisacak mekik.
Sekilde “a” ve “b” olarak gosterilen iki ayar kismi vardir. “a” ayarlar1 parca yardimac
merdaneye gelene kadar, “b” ayarlar ise par¢a yardimci merdaneye geldikten sonra
kullanilir.

FABRIC SET KNITTING(2 x 2RIB)

STITCH 40 SPEED
L.STITCH _ -90 YARN
STITCH PRESSER

TAKEDOWNMA IN
SUB

PRES
ECN. (x4CRS)

TURN ON THE EXECUTION KEY

[ECN. (x4CRS)] — Buradaki bir deger makinede 4 kursa denk gelir. Sekildekine gore 64
(16x4) kurs kumas yardimci merdaneye gelene kadar, 184 (46x4) kurs ise yardimci
merdaneye geldikten sonra orecek.

F5 (EXEC) tusuna basildiginda asagidaki mesaj ekrana gelecektir.

FABRIC SET KNITTING EXECUTING,
PRESS PREPA KEY,
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Daha sonra “PREPA” tusuna basmiz ve bari asagr dogru tam ceviriniz, boylece parca
tutturma programai baslar. Programi durdurmak i¢in “RESET” tusuna basiniz.

TANDEM KNITTING (TANDEM ORGU)

Tandem sag ve sol kafay1 ayr1 galistirma islemidir. Tandem’den 4k veya 6k ya ge¢cmek igin
hem baglantilarda hem de LCD ekrandan degisiklikler yapmak gerekir.

Normal Tandem

DIKKAT :

¢ LCD Ekrandan makine 6rgii yaparken veya ana motor hareket halindeyken kesinlikle
degisiklik yapmayiniz.

e Makineyi calistirmadan 6nce mutlaka baglantilardaki ve LCD ekrandan gerekli
degisiklikleri yaptiginizdan emin olunuz.

MAKINENIN TANDEME CEVRILMESI

LCD EKRANDAN YAPILACAK DEGISIKLIKLER

1. ADIM — Yon tuslan yardimiyla “MACH. TUNE” meniistine gelin ve F5 (READ
DISP) tusuna basiniz.

DRIVE DISK MACHINE MANU
| INFORMATION ~ OPERATION OPERAT TON

ey ,,

> i

FNITTING MACH. TUNE  SEQUENT.KNIT
 RDJUSTMENT
READ

2. ADIM — “ TANDEM SWITCH" secenegini seginiz.
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MACH, TUNE

RACKING ADJ. 2ND STITCH ADJ.
MACH, TUNING

DEBUG MODE STH CAM TUNING

SENSOR CHECK KNIT INITIAL DATA
FABRIC SET KNITTING

LANGUAGE LOCK
ANDEM SWITCH CLOCK/DATE
MESSAGE HISTORY

TCP/1P
L READ

3. ADIM — (4 SISTEM MAK. ICIN) Yén tuslar1 yardimiyla [2K (x2)] secenegine geliniz
ve “ENTER” tusuna basiniz.

S
SET CARRIAGE TYPE,

298 ()
®4K

| b
4. ADIM — “YES” segenegini se¢iniz ve “ENTER” tusuna basiniz.

SET CARRIAGE TYPE.

2K (x2)
4K

STORE CHANGED DATA ?
E NO

5. ADIM — Asagidaki mesaj ekranda goriinecektir, bu uyari mesaji makineyi
kapatmadan ekrandan kaybolmayacaktir ve bagska meniiye gecilemeyecektir.
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CARRIAGE TYPE SET DATA WAS CHANGED.

SWITCH OFF THE POWER SQURCE TO
INITIALIZE THE CONTROLLER.

THEN MRKE SURE THE CARRIAGE POSITION
%EMEEME AS SETTING, BEFORE SWITCH ON THE

THIS DISPLAY CANNOT BE CHANGED INTO
THE OTHER DISPLAY WITHOUT SWITCHING OFF

THE POWER

BAGLANTILARDAN YAPILACAK DEGISIKLIKLER:

DIKKAT:

Kaza ve tehlikeleri 6nlemek i¢in makinenin salterini kapatiniz.

1. ADIM — Makinenin arka kapagin1 aciniz;

2. ADIM — Sag kafanin kayisla baglant1 civatalarini gevsetiniz (6 adet)

3. ADIM — Sag kafayr sol tarafa kayista isaretli olan bolgeye kadar cekiniz.
Gevsettiginiz 6 civatay1 sikiniz.
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SAG KAFA SOL KAFA

KAFA BAGLANTI SOL KAFANIN PALET

MAKINENIN ARKADAN ~ PARCASI BAGLANTISI
GORUNUSU SOKULMEMELIDIR

4. ADIM — Makinenin arka kapagini kapatmiz.

SOL 2 1 T SAG

TARAF L L TARAF
Asagidaki ekrandayken “DRIVE INFORMATION 1”7 (calistirma bilgileri 1) “SEL” tusuna
basiniz. Daha sonra F3 tusu ile istenilen kafa ¢alistirma seklini se¢iniz. Aktif olan secenek bu
meniiniin sag list kosesinde goriinecektir.

=]
—
R

=
-
3
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NORMAL VE TANDEM CALISMADA ORME GENISLIKLERI

SES 234 S/FF

4 SISTEM

90 inch

5G
6G
7G
8G
10G
12G
14G

[ T (R e e e

vy v v
Lh
-
]

L 4
e |
b
=

Yy ¥

2 SISTEM! TANDEM

37 inch
P
5G 1 > 185
6G 1 > 222
7G 1 > 259
8G 1 > 296
10G 1 > 370
12G 1 > 444
14G 1 > 518
TETAS TEKNIK SERVIS
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531
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743

37 inch

450

540

vy v o w

630
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720

v
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SES 254 S

4 SISTEM

100 inch
< '
6G 1 — > 600
7G 1 > 700
8G 1 > 800
10G 1 R » 1000
12G 1 » 1200
14G 1 > 1400
2 SISTEM{ TANDEM
42 inch 42 inch
>
6G 1 ¥ 252 349 » 600
7G 1 > 294 407 » 700
3G 1 * 336 465 » 800
10G 1 > 420 581 » 1000
12G 1 > 504 697 » 1200
14G 1 > 588 813 » 1400
TETAS TEKNIK SERVIS
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SES 124 CS/S/FF

4 SISTEM

48 inch
<]
5G 1 » 240
6G i > 288
7G 1 > 336
8G 1 -+ 384
10G 1 > 480
12G 1 —* 576
14G 1 > 672
16G 1 > 768
18G il > 864
2 SISTEM{ TANDEM
16 inch 16 inch 16 inch
¢ pd------ | gn ]
5G 1 > 80 161 . »240
6G 1 > 96 193 5288
1G 1 > 112 225 >336
8G 1 > 128 257 »384
10G 1 > 160 321 » 430
12G 1 > 192 385 —» 576
14G 1 > 224 449 » 672
16G 1 b 256 513 » 768
18G 1 > 288 577 » 864
TETAS TEKNIK SERVIS
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SES 236 S/FF

6 SISTEM

5inch

_>|< 90 inch +_
6G 1 —» 540
7G 1 > 630
8G 1 > 720
10G 1 > 600
12G 1 > 1080
14G 1 * 1260
16G b e e P S e S T T —» 1440
18G 1 » 1620

3 SISTEM | TANDEM

40 inch 20 inch
< q------ >«
6G 1 » 240 361
7G 1 > 280 421
8G 1 > 320 481
10G I » 400 601
12G 1 480 721
14G 1 P 20560 841
16G 1 640 961
18G ] > 720 1081
MAKINENIN GENEL BAKIMI
TETAS TEKNIK SERVIS
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e Her 12 saatte bir toz kutularini temizleyiniz.
* Her 8 — 12 saatte bir toz filtrelerini temizleyiniz.
DIKKAT:
Eger toz filtreleri diizenli olarak temizlenmezse makinenin toz emisi diiser, elektrik sarfiyati
artar.
e Her 8 — 12 saatte bir kompresor ile may basicilari, firalari, igne kontaklarini
temizleyiniz.
e Her 8 — 12 saatte bir segici ve segici platinleri kontrol ediniz, hava tutunuz.
¢ Her 8 — 12 saatte bir iplik tutucu ve kesicileri temizleyiniz.
* Her 8 — 12 saatte bir yagdanliklar1 kontrol ediniz, gerekiyorsa temizleyiniz.
® Her 8 — 12 saatte bir iist cardak, yan ¢ardak, mekikleri kontrol ediniz, temizleyiniz.
e Her 8 — 12 saatte bir kontrol iinitesinin yan kapaklarinda bulunan filtreleri kontrol
ediniz, gerekiyorsa kontrol {initesinin igerisine hava tutunuz.

DIKKAT ;
Makinenizin uzun 6miirlii olmasi i¢in sadece “Shima Oil” kullaniniz.

FIRCANIN DEGISTIRILMESI:

Firganin 2 vidasini da gevsetin, yeni fircay1 takin. Igneyi érgii pozisyonuna kaldirin,
bu pozisyonda igne tam firganin merkezinde olmasi gerekir. Bu duruma gore fircay1
ayarlayin ve vidalari sikistirin.

) FIRCA

35 derece

MAY BASICILARIN DEGISTIRILMESI;

Makinede may basicilarin numaralandirilmasi asagidaki gibidir.
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2 SISTEM MAKINELER

ARKA TARAF
n
— %

1 2
ON TARAF

3 SISTEM MAKINELER

ARKA TARAF
4 5 6

Y 5 %

T A &
2 5] %]
1 2 3

ON TARAF

flk 6nce fircalar1 ¢ikartiniz. Daha sonra may basiciy: sokiiniiz.

2 ADET 6'GEN VIDA

2 ADET VIDA

Daha sonra ana meniiden “KNITTING ADJUSTMENT” a giriniz. Bu meniiniin i¢inden
“ADJUSTMENT” (AYARLAR) meniisiine giriniz. ve buradan da “STH. PRESSER AD]J.”

mentsiine giriniz.

RMATION  OPERAT ION

MACH IHE MANU
OPERAT ION

e

MACH. TUNE

SEQUENT, KNIT
READ

NITTING
ADJUSTMENT

“B” hizasindaki tiim rakamlar1 “00” a gevriniz.

meniiye donmek igin)

FKNITTING ADOUSTMENT

L CONTROL STITCH
| ECONOMIZER DSCS

f TAKE DOWN
[YARN CARRIER

{PATTERN

EPAT. DEVELOPMENT

IYARN ADJ,
IY. CARR. POS

ADMIN, DATA
SPEED

il

Daha sonra 3 kere F1 tusuna basin (ana
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(=8 }-=—-5p-————5F-—-5h -
Kt Tr Kt Tr Kt Tr Kt Tr
g=il=g -0 =1

FRESSER RDJ.
DJ,
LEADING STITCH

RACK SPEED SET
STROKE RDJ.

RACK. SPD. RUTO SET
EXTRA RACK. AUTO

G

~IWTBR LN
e T e o et e e o Lo
B e Y P

ve “MACHINE MAN. OPERATION” meniisiine giriniz. Buradan da “S.PRES ON (KN)”
kismina geliniz. Degistireceginiz may basicinin numarasmi yazimiz. F5 (EXEC) tusuna
basiniz. May basiciy1 her iki plakadan esit uzaklikta olacak sekilde ayarlayiniz.

MEKIKLERIN DEGISTIRILMESI:

MEKIK CESITLERI;

1. NORMAL MEKIK; 2. INTERSIA MEKIGI

Normal mekigi sokiip Split mekigi takmak igin asagidaki islemleri takip ediniz.
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NORMAL MEKIK SPLIT MEKIGI

¢ Mekigi takozunu raya baglayan 2 civatay: sokiiniiz,

e Mekik ucunu split mekik takozuna monte ediniz.
® Mekik takozunu raya monte ediniz.

Mekik takozunu raya monte ettikten sonra rahat hareket edip etmedigini kontrol ediniz.
Mekik ucunun ignelerden yiiksekligini kontrol ediniz.
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ince plaka Kalin plaka

7 - 10 numara 12 - 14 numara
makinalarda makinalarda

3. VANIZE MEKIGI

Vanize modellerde, parcanin 6niinde ve arkasinda ¢alisan iplik farkli olur.Bunu saglamak
amaciyla calisacak iplikler Vanize mekiginin oniinden ve arkasindan farkli deliklerden
cikarak orgii bolgesine girerler. Boylece kazagin 6niinde ve arkasinda farkl iplikler goriiliir.

VANIZE MEKIGI

4. UP - DOWN MEKIK
Mekik ucu asag1 yukar: hareket edebilir. Bu 6zelligi sayesinde kafanin bos ge¢mesi 6nemli
ol¢lide azaltilmaktadir. Sadece mekik tizerine pim diistiigii zaman mekik ucu asag iner.
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YUKARIDAKI PIM SAYESINDE
‘MEKIGIN UCU OTOMATIK OLARAK
ASAGI - YUKARIHAREKET EDER.

=S

IGNE YATAGI ELEMANLARININ DEGISTIRILMESI:

S TIPI L
(5.14 G] iPLIK REHBER
GRUBU
PLATIN
iGME
SEGICI PLATIM .
SINKER YAY1
el . / ,-"f
4
> ;ﬂ
: SINKER
PLAKA
SABITLEYICI

3E¢|Ci TELLER

IGGNE PLAKASI

PLAKA TELLERI
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FF TiPi (6-18G) RT TiPi (7-14) TEL

TEL

TEL

SABITLEYICI TEL

IGHE PLAKASI

IGNE PLAKASI
TELLERI

16 VE 18 G MAKINELERDE 8 ADET SEGICI VARDIR

S TiPi MAKINELERDE iGNE VE PLATININ DEGISTiRILMESI

[gne yataginin saginda ve solunda bulunan mandallari yukari kaldiriniz.

* Bigag: cikartin,
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iPLIK REHBERI

TETAS TEKNIK SERVIS
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¢ Platinin topugundan tutarak yukar1 dogru itin,

¢ Daha sonra platini asag1 dogru ¢ekiniz.
e Iplik rehberini yukari dogru kaldiriniz.



e Igneyi kafasindan tutun ve yukari dogru cekin. Bdylece igne ve platin beraber igne
yataginin disina ¢ikacaktir.

e Igne - platini degistirin.
* Bicagi tekrar yerine takin, degistirilen parcalarin rahat hareket edip etmedigini kontrol
ediniz.

UYAREL

Eger igneyi cok fazla asag1 cekerseniz, bigag: takarken zorluklarla karsilasilabilir ve igneler
zarar gorebilir.

FF TiPi MAKINELERDE iGNE VE PLATIN DEGISTIRILMESI
* Igne yatagmin saginda ve solunda bulunan emniyet pimlerini asagi dogru itiniz.
¢ Degistirilecek igne — platinin {izerindeki bigag1 sokiin.
e I8ne ve platini beraberce yataktan disar1 dogru gekiniz.
* Yeniigne — platini beraberce yataga yerlestiriniz.
* Bicag yerine takiniz ve emniyet pimlerini takiniz.

* Yeni takilan igne — platini rahat hareket edip etmedigini kontrol ediniz.

S VE FF TiPi MAKINELERDE SECIiCi PLATIN DEGiSTiRILMESI
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SEGICI PLATIN

® Secici platinlere ait tel sabitleyiciyi sokiin.

-
o
]
=z
=4
=

e Teli degistirilecek secici platinin konumuna gore saga veya sola dogru kaydirin.

* Secici platini yenisi ile degistirin,
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¢ Teli eski konumuna getirin, mandali kapatin.

S VE FF TiPi MAKINELERDE SECIiCi DEGISTIRILMESI

¢ Emniyet mandalin1 asag1 dogru cekin.

MANDAL —1 (P&
i |

¢ Degistirilecek secicinin konumuna gore bigag: ¢ikarin

e Hatali segiciyi degistirin.

TETAS TEKNIK SERVIS
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UYARL
6 cesit secici vardir (16 — 18 g. lerde 8 gesit). Hatal1 segiciyi degistirirken buna dikkat ediniz.

|-'|

SEGICILERIN PLAKADAKI
GORUNTUSU

® Bicag tekrar yerine takin, emniyet mandalini yukar: dogru itin.

SINKER DEGIiSTIRILMESI
¢ Emniyet mandalini aginiz, degistirilecek sinkerin bigcagimni ¢ikartiniz.
¢ Platini topugundan yukar: dogru kaydirimiz ve asagi tekrar ¢ekiniz.

o Iplik rehberinden tutarak yukari dogru gekin.
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iPLIK REHBERI

|

¢ Sinkeri yenisi ile degistirin.

UYARI
Sinkeri takarken yayinin diizgiin takilmasina 6zellikle dikkat ediniz.

® Bigag: takiniz, emniyet mandallarini1 kapatiniz.
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SEQUENTIAL KNIT (ARDISIK ORGU)
Degisik parcalar istenilen sirayla pes pese drdiirmeye yarayan fonksiyondur.

ORNEK 1 On, arka ve koldan olusan sekilli orgililerin pes pese oriilmesinde

CB%D%@j

ON BEDEN x1 ARKA BEDEN x 1 KOLx2

Ornegin 100 parca oriiliirken

ARDISIK ORGU KULLANARAK
GO OO0 MO0 000
SRR ;
T T 1T 7T 7 q
|
1KOMPLE | )I
igin
ﬁf:gﬁffn g EEEE&:?EFN gféfﬁggrligium HOMFEKSIYON
NORMAL URETIM

(RALLS | Ak, coiiiiiiid?

100 PARGA 100 PARGA 200 PARGA KOL
UNBEDEN ARKA BEDEN
|
|
KONFEKSIVON
BAZLANGICI

uistteki sekilde dikim islemine ilk komplenin bitiminden itibaren baglanabilir.
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ORNEK 2 Desen biiyiikliigii hafiza kapasitesinin {izerinde oldugu durumlarda desen iki
parca halinde ¢izilip ardisik halde ¢izilebilir.

" T
|

-
—
[ m—

DESENIN CiZiMi KUMAS

SEQUENTIAL KNIT (ARDISIK ORGU) iSLEM BASAMAKLARI

1. Ilk 6nce ardisik driilecek pargalar desen bilgisayarinda cizilip proses edilerek “ .000”
dosyalar1 olusturulur

A.000
B.000

2. Hazirlanan desenler makinede oriiliip, makine datalar1 kayit almabilir.
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A.000
A.999
B.000
B.999

3. Biitiin programlar makinenin “SSD” sine kopyalanir.

f7TSK CPERATTON
SELECT
CONTDATA
FORMAT
L
(3 EXEC

4. Daha sonra “Ardigik Orgii” dosyasi yaratilir.
a. Anameniiden “Ardisik Orgii” (sequent. knit) sayfasina girilir.

fane - "]

DRIVE DISK MACHINE MANU
TNFORMATION OPERATION  OPERAT [ON

........

BNITTING  MACH. TUNE  SEOUENT. ENIT
ADJUSTMENT

b. Dosyalarin okunacag yer olarak “SSD” (1) secilir.

. [SEQUENT TAL RNTT
T~

000 000  START
000 000
000 000 fe=t
00070 L

04 000 000 ~ FLOPPY

05 000 000

06 000 000

07 000 000 -----—-

08 000 000

09 000 000 -----—-

10 000 000

[ & W ¥ SCREEN

c. Parga isimleri ve her parcadan kag adet yapilacagi listeye girilir.
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!SEHUEMTEHL KNIT
010 000
PaRCA———F 11§ g % o0
ISIMLERI 03 0 (} 000
000 000
PARCA .
05 000 000
SAYILARI 68 000 000
07 000 000 -
08 000 000
09 R —
o 000 000
Y SCREEN

d. Disket islemleri sayfasi secilir. Olusturulan ardisik 6rgii listesi isimlendirilir.

A —

RIE DIk T MAGHINE MANU = ——
INFORMATION  OPERATIOI OPERAT ION READ
COMPARE CONTDATA

S WRITE ALL FILE DEL.
S8 L % COPY

NITTING  MACH. TUNE  SEQUENT. KNIT e
ADJUSTMENT
READ o

e. Isimlendirilen dosya “SSD” ye yazilir. Yazim esnasinda tiim secgenekler
sondiiriiliip sadece “SEQUENT KNIT” segilir.

6-7.3

f. Yon tuslan ile “EXEC” segenegini seginiz, F5 tusuna basmiz. F5’e bastiktan
sonra dosyanin yazimi baglayacaktir.

6-7.4
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