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

CKC V1.3'te yenilikler nelerdir?

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

Siklik kam parcasi pozisyonlari (NP) 500'e
yukseltildi

Maksimum sayi 250'den 500'e yukseltilmistir.

Bunu kullanabilmeniz i¢in desen ayarlama sisteminde su siriim olmalidir:
B M1plus: V 7.4.036 (veya Ustii)

B CREATE: V 2.1.6 (veya Ustu)
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Uzman ipucu: Etkin olmayan bir pozisyonun (6rme programi) Setup dosyasini degistirme

1.3 Uzman ipucu: Etkin olmayan bir pozisyonun (6rme

programi) Setup dosyasini degistirme

Cikis  Is emri birden fazla pozisyondan (6rme programlarindan) olugmaktadir. Her pozisyon
durumu: kendisine ait, ayri bir Setup dosyasina sahiptir (.setx). Bunun anlami sudur: Master-Setup

kullaniimaz.
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Sorun:  Uretim sirasinda etkin olmayan, yani beklemedeki bir Setup dosyasinda bir degisiklik

yapilmasi gerekmektedir.
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STOLL

Uzman ipucu: Etkin olmayan bir pozisyonun (6rme programi) Setup dosyasini degistirme

Gozim: 1. Etkin olmayan pozisyonu segin (2).
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2. Etkin olmayan pozisyonun @ tusuna (3) dokunun.

> Desen Onizlemesi agllir.

SET
3. F¥HA Sekmesine (4) dokunun.
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4. Setup editorl acilir.
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STOLL

Uzman ipucu: Etkin olmayan bir pozisyonun (6rme programi) Setup dosyasini degistirme

5. Degisikligi yapin ve girislerinizi V "Uygula" ile onaylayin.
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P Setup editoriini kapatin, bunun igin ( "Kapat" tusuna dokunun.

@ TUm is emri sona erdikten sonra Eﬂ "Uretimi sonlandir" tusuna dokundugunuzda,
degisikliklerin kaydedilip kaydedilmeyecegi sorulur.
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is emri menlsi

1.4 Is emri menisi

1.4.1

v is emri bir pozisyondan olusmaktadir (6rme programi)

is emri meniisiinde bir riiniin (6rgii programi) degisik konfeksiyon bedenleri bir liste halinde
bir araya getirilir ve arka arkaya islenir. Her konfeksiyon bedeni igin parga sayisi, raport
salteri ve sayag belirtilir.
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1 SIZE-50 36 0 8 56 6 o o 0 ] 1 460

2 SIZE-48 36 0 8 52 4 0 o 0 [¢] 1 450
3 SIZE-46 36 0 8 48 4 ] ] 0 0 1 425
4  SIZE-44 36 v} 6 44 4 0 o 0 1] 1] 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 1] o o 0 [+] 350

~

Bir is emri (sintral satiri), "ST1" ve "ST2" stitunundaki parga sayisi ayni oluncaya kadar
yarataltr. Makine otomatik olarak bir sonraki bedene gecer ve ayarlanan parga sayisini
Uretir. Sintral satiri, yukaridan asagiya dogru islenir.

@ Diger bilgileri makinenin Online Yardim'inda bulabilirsiniz.

Is emri mentsiniin etkinlestiriimesi

v On kosul: "Uretim Yénetimi" (biletlerle calisma) fonksiyonu kapalidir.

E Makineyi yapilandir -> E’ isletim ayarlar -> * Diger

-> is emri meniisii
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APM modu — Uretimi durdurma, bileti (Ticket) tekrar tretme

1.5 APM modu — Uretimi durdurma, bileti (Ticket)
tekrar Gretme

STOLL

Simdiye
kadar

Uretim durduruldugunda, bilet sonlandirilir ve sonraki bilet yiiklenir.

E-h Manuel miidahale | -> %@ Uretimi iptal et

Yeni

Uretim durduruldugunda, bilet etkin kalir ("InProgress") ve sonlandiriimaz
("Done").

Hareket gcubugunu yukari ¢ektiginizde, semer 6rme yapmadan ileri geri
gider (bos sira).

Uretime su sekilde devam edebilirsiniz:

+ Bileti drmeye devam edin.
"Uretimi baglat" tugsuna dokunun ve hareket gubugunu yukari gekin.

+
EE is emrini ayarla -> E is emrini diizenle
e
-> %" Uretimi baslat

Parga sayisi = 1: Bilet tekrar uretilir

Parca sayisi > 1: Biletin tretimine devam edilir. Durdurulan érme paneli

tekrar Uretilir.

+ Bileti geri alin veya sonlandirin

E "Bileti dizenle" menustnde dilediginiz islemi segin.

Hareket gcubugunu yukari ¢ektiginizde, sonraki bilet Uretilir.
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