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Comb take-down - The take-down force has been increased

Novedades en CKC V 1.3

Comb take-down - The take-down force has been
increased

With some knitting programs, the problem occurred that the take-down force of a certain
setup value was too low.

Therefore, the take-down force was increased.

@ Check the take-down values for the comb when you produce an existing knitting program
again. Because the comb pulls the fabric with a higher take-down value.
If necessary, reduce the WM values in the Setup Editor ("Take-down" menu -> "WMF" tab).

Senior Operator
A, YLCO Shift 1

Posiciones de leva de formacion (NP) aumentadas
a 500

Se ha aumentado el nUmero maximo de 250 a 500.

En la software de muestras usted necesita la siguiente version para poder utilizar esto:
B M1plus: V 7.4.036 (o superior)
B CREATE: V 2.1.6 (o superior)
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STOLL

Sugerencia de experto: Modificar el archivo Setup de una posicién (programa de tisaje) no

activa

1.3

Situacion de
partida:

Problema:

Sugerencia de experto: Modificar el archivo Setup
de una posicion (programa de tisaje) no activa

El pedido consta de varias posiciones (programas de tisaje). Cada posicion tiene un archivo
Setup propio, separado (.setx). Esto significa: No se utiliza un Master Setup.
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Durante la produccion debe ejecutarse una modificacién en un archivo Setup no activo, por
tanto en espera.
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STOLL

Sugerencia de experto: Madificar el archivo Setup de una posicién (programa de tisaje) no
activa

Solucion: 1. Seleccione la posicion no activa (2).

&
(EE "Ajustar pedido" -> E "Editar pedido")
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2. Pulse el boton @ (3) de la posicién no activa.

> Se abrira la vista previa de la muestra.

SET
3. Pulse en la ficha F¥#A (4).

0.05 wmsec 1 n 3 Senior Operator
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0.0 wwrl [ 1012 CMS530.DAVID-FRONT
Knitting Program Preview JAC m SET f,’
CMS530.DAVID-BACK sl 252 i
1 C CMSB22-4.Setup-Versatz E3,5.2 /haas 28.09.200% 09:22:29 <M1> 5.1.024 Build 50 ReNpase (de) ﬂ
2 Cc RS17= C Kamm ein/aus (RS17=0)
3 c #98= C Abwerfen ein/aus (#98=0)
4 C RS1=S C 2x1 Rapport
5 C RS2=999 C Muster
6 C #69= C Ms*$#69 (1-d4s) (#69=1..4)
11 c NP1=3.0 Natz
12 ¢ NP2=10.0 Schlauchnetz
13 C NP3=10.0 2x1/2x2-Rapport
14 € NP4=11.0 Uebergang
15 € NP5=12.0 struk. einflaechig vorne
16 C NP6=12.0 Struk. einflaechig hinten

4. Se abrira el editor de Setup.
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activa
5. Ejecute la modificacién y confirme las entradas con V "Aplicar".
® €€ 0,05 msec1 n Senior Operator
# 0 ﬂ = Shift 2
0.0 wwrl E 10¢2 CMS530.DAVID-FRONT
Knitting Program Preview SIN JAC t NP3
CMS530.DAVID-BACK 52 B2 52 ;
R N -
NPK | Value : Comment
. N 3.00 27.90
NPK 0.00 I
NP1 900 Netz -
L] [ T0.0U0  Schlauchnetz v a
B - 2x1/2x2-Rapp |t DS 2005
B 11.00 g 112 |3
Nk [PETTIIR “lacing vorne
NP6 12.00 ig hinten 5 6
NPE  12.50 718 |9
NP9 12.00 Schutzreihen 0
NP20 9.00 Anfangl
NP21  10.00 Anfang2 < I
b
{ Close I V Apply ]
» Cierre el editor de Setup, para eso pulse la tecla ( "Cerrar".
@ Si todo el pedido esté finalizado y pulsa el botén Eﬂ "Salir de la produccién”, se le
consultara, si desea guardar la modificacion.
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Menu de pedidos

1.4 Menu de pedidos

1.4.1

v E| pedido consta de una posicidon (programa de tisaje)

Con el menu de pedidos se reunen las diferentes tallas de confeccién de un articulo
(programa de tisaje) en una lista y se ejecutan sucesivamente. Para cada tamafio de
confeccion se indica el numero de piezas, los conmutadores de ciclos y los contadores.

SIN
CMS530.DAVID-FRONT c 9]
i RS3 | RS4 (RSB | RS19 | #50 : #51
1 SIZE-50 3 0 8 5 6 0 0 0 0 1 | 460
2 SIZE-48 36 0 8 52 4 o 1] 0 0 1 450
3 SIZE-46 3 0 8 48 4 0 0 0 0 1 425
4  SIZE-44 36 0 6 44 4 '] 1] 0 0 o 405
5 SIZE-42 36 0 13 40 2 o o 0 o o 375
6 SIZE-40 26 0 4 32 2 o o 0 o o 360
7 SIZE-38 30 0 4 28 0 o ) 0 o o 350

~

Una orden de tisaje (linea) se procesara hasta que el numero de piezas en la columna
"ST1" sea igual al de la columna "ST2". La maquina se colocara automaticamente en la talla
siguiente y producira el nimero de piezas ajustado. Durante la produccién se trabaja linea
por linea y en orden descendente.

@ Encontrara mas informacion en la ayuda en linea de la maquina.

Activar menu de pedidos

v Condicion: La funcién "Production Management" (Trabajar con tickets) esta desactivada.

E Configuracion de la maquina -> E} Ajustes de funcionamiento -> * Otros

-> @ Menu de pedidos
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1.5 Modo APM - Cancelar la produccion, producir el
ticket nuevamente

Hasta ahora | Si se cancela la produccion, se finaliza el ticket y se carga el préoximo ticket.

E-h Intervenir a mano | -> %"'@ Cancelar la produccion

Nuevo Si se cancela la produccion, el ticket permanece activo ("InProgress") y no

se finaliza ("Done").

Si levanta la barra de arranque, el carro va y viene sin tejer (Pasada en va-
cio).

Usted tiene las siguientes opciones para reanudar la produccion:
+ Seguir tejiendo el ticket.

Pulsar el boton "Iniciar la produccién" y tirar de la barra de arranque
hacia arriba.

+
EE Ajustar pedido -> E Editar pedido

Ll
LCL . .
-> %" |niciar la produccién
Numero de piezas = 1: El ticket se produce nuevamente

Numero de piezas > 1: La produccion del ticket contintia. La pieza de
tisaje cancelada se produce nuevamente.

+ Retornar o finalizar el ticket

Seleccionar la accion deseada en el menu E "Editar ticket".

Si tira la barra de arranque hacia arriba, se produce el préximo ticket.
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