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iplik besleme cihazi tipini girme

CKC V1 .4'te yenilikler nelerdir?

Release: 10/2022

Iplik besleme cihazi tipini girme

isletim sisteminin ilk kurulumunda, makinenizde hangi iplik besleme cihazi tipinin bulundugu
sorulur.

m iplik besleme cihazi yok
B Sdrtinmeli iplik besleme sistemi
B Depolu iplik besleme cihazi

Kurulum sirasinda iplik besleme cihazi tipini girme:
1. Makinenin ana salterini kapatin ve tekrar agin.

2. "Installation" tusuna dokunun.

System Control Unit

STOLL

Installation I Restart l Warmstart

Installation & Configur¥.c Restart & Configuration l
a

"Secenekler" menudsinde kurulum islemi yarida kesilir.

4. Makinenin sol (1) ve sag tarafi (2) icin iplik besleme cihazi tipini segin.
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5. "ileri" tusuna dokunun (3).

6. "Makineyi referansla" menisu gdsterildiginde isletim sisteminin kurulumu
tamamlanmistir.

7. Bir referans hareketi yUrttun.
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8. Makine 6rme islemi igin hazirdir.
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Farkli 6rme durumlari igin mekik semerleri

1.2 Farkli orme durumlari icin mekik semerleri

Farkli drme durumlarinda kullaniimak Uzere ¢ mekik semeri mevcuttur:

m Orme

B Vanize islemi

B Bolinmas ilmek (Split)

Yakalama ID Orme Vanize islemi Bolinmis ilmek
genisligi (1) (Split)
18 —33 mm 281973 |E12 | E14 | E16 — E3,5.2
E6.2 | E7.2
15-29 mm 282 079 |E3,5.2 — E3,5.2
34 -47 mm 282 080 — E12 | E14 | E16 E12 | E14 | E16
E6.2 | E7.2 | E3,5.2 E6.2 | E7.2

Yakalama  Farkli rme durumlari igin su yakalama genisliklerini (Ua-b) tavsiye ediyoruz:
genislikleri
Makine ID Orme Vanize islemi Bolinmas ilmek
inceligi (Split)
E3,5.2 282 079 20 44 29
Ua: 10.0 Ua: 22.0 Ua: 14.5
Ub: 10.0 Ub: 22.0 Ub: 14.5
E12 281973 26 40 40
E12/10 Ua: 13.0 Ua: 20.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0 Ub: 20.0
E14 282 080 26 40 40
E14/12 Ua: 13.0 Ua: 20.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0 Ub: 20.0
E6.2 282 080 26 42 42
Ua: 13.0 Ua: 21.0 Ua: 21.0
Ub: 13.0 Ub: 21.0 Ub: 21.0
E7.2 282 080 26 40 40
Ua: 13.0 Ua: 20.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0 Ub: 20.0

TR



1 CKC V1.4'te yenilikler nelerdir?
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Toplam yakalama genisligi, sol (Ua) ve sag taraf degerlerinin (Ub) birlesmesi ile elde edilir.

iki viday1 (3) sokin.

2. Elemani (4) dilediginiz pozisyona kaydirin.

Bir 6lgek, ayarlama islemini kolaylastirmaktadir.
iki viday! (3) tekrar sikin.

Ayarlama iglemini diger tarafta tekrarlayin.

Vanize Vanize igin, birbirinden yakalama genisligi ile ayrilan iki mekik kullanilr.

Islemi Orek:

Makine inceligi Onden giden arkadan giden
(Orme) (Vanize iglemi)
E12 26 40
Ua: 13.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0
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Farkli 6rme durumlari igin mekik semerleri

Vanize B Vanize mekigini 4 veya 5 numarali raya yerlestirin.
mekiginin - . .
ayarlanmasi B [ki mekik de igne artisinin tam ortasinda durmahdir.

B Takip eden ipligin halkasini yaklasik 0,5 mm daha yuksege ayarlayin.
Oneri:
Mekik kilavuz uglarinin birbirini itmemesi igin bir mekigi kullaniimadan birakin.

1 2 7 8

Yakalama genigligini desen ayarlama sisteminde ve 6rme makinesinde
ayarlayin:

Ua ve Ub degerleri, mekiklerin dogru durdurulmasi i¢in dnemlidir:

B kumas kenarinda

B tutma-kesme kiskacinda

Yol: Setup editéri -> "Mekik" menisi -> "Y:Ua-b" sekmesi

0.05 msec1 n Senior Operator
<s0)) . .
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& CMS530.DAVID-FRONT

Comment

Y-3A 135 135

Y-2A 13.5 135
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a Yarn Length
ELd Control
€ Close I
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Ag slruculerinin ve diger makine ayarlarinin disa veya ice aktarilmasi
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1.3 AQg suruculerinin ve diger makine ayarlarinin diga

veya igce aktariimasi

Diger Makine ayarlarini diga aktarabilir veya baska makinelere alabilirsiniz.

Simdiye + Kafa Hizlan
kadar + Cesitli igletim ayarlari

¢ Vakum

+ Secgme sistemlerini temizle

+ Manuel yaglama veya merkezi yaglama

Yeni ek olarak su ayarlari segebilirsiniz:

+ Ag surucdleri

+ Orme programi glinliik dosyasinda mevcut
¢ Cevrim sayacinin gosterimi

¢ Teknik goriinim

+ Kilitli menUleri goster

¢ Ekran koruyucu icin bekleme siresi

ice aktarma isleminde tiim ayarlari mi, yoksa belirli ayarlari mi aktarmak istediginizi
secebilirsiniz.

Bir ayar devre disiysa (1), s6z konusu ayar o makinede mevcut olmadigindan ige aktariimaz
(6rn. merkezi yaglama).
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is emrini diizenle — Program bélimlerinin adlar gésteriliyor

1.4 Is emrini diizenle — Program bélimlerinin adlari
gOsteriliyor

v is emri bir pozisyondan olusmaktadir (6rme programi)

Bir is emrinde farkli 6rme programlarindan boélimler kullaniliyorsa, program bélimlerinin
adlari "is emrini diizenle" menusiinde gosterilir.

Ornek: Ug farkli program baliimii igeren is emri

0.05 msec1 é_s Senior Operator
S0

0 A, yLCo Shift 2
0.0 wwrl & CMS530.DAVID-FRONT.sin
X ®.  Loading Knitting
-~ e | Mo | stoul
Folder: d\muster COMP_KA_EMMI_0000.0000.
0341.0000
Use Master 3:07 PM
"B | e o J
CMS530.DAVID-FRONT.sin
1 DAVID-BACKjac @I ¥ T
‘ CMS530.Delta-NP.setx

Setup
80 Order

CMS530.DAVID-FRONT sin
DAVID-BACK jac
CMS530.Delta-NP.setx

Produce
A
x © Order

E; Edit I E; Load Existing Order I i
Bn ? ] e
!:_ Create New Order I - Save I 703 Start Production ]

4 Edit 43§l Prepare i, Setup Edit F Intervene Intervene
E Order /W Machine " Pattern Pattern -h Manually | h Manually Il

1.5 PPS - Bilet'e (Ticket) giriimis olan orme suresi
birinci orme panelinde gosterilir

Simdiye Orme programi cfgx dosyasi igermiyorsa, érme siiresi ancak birinci 6rme
kadar paneli tamamlandiktan sonra gésterilir.

Ancak yalnizca tek pargalar uretiliyorsa, drme suresi gosterilemez.

Arka plan:
Orme programi M1plus veya CREATE (izerinde olusturulmussa, érme siiresi
ancak 6rme programi yuklendikten sonra gdsterilir. Desen ayarlama sistemi

bu bilgiyi cfgx dosyasina yazar.

Yeni Orme siiresini Bilet'e (Ticket) yazdiginizda, Bilet (Ticket) baglatilirken érme
suresi gosterilir.

® Bilet'teki (Ticket) 6rme siiresi yalnizca cfgx dosyasi yoksa gosterilir.
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iplik tablosu (BMS)

1.6 Iplik tablosu (BMS)

Verilen deg@erler yol gdsterici olarak gérev yapar. Bir ipligin kalitesi ve 6zgul agirigi da
dikkate alinmalidir. Tek kath iplik yerine bukidmlu iplik kullanmanizi éneriyoruz. Kalin
makinelerde, birden fazla bikimlu iplik kullanmaniz tavsiye edilir.

Makine inceligi isleme [Nm] Bitis numarasi [Nm]
/8 w g
9
Birden fazla ince iplik birlestirilir | 200 1Pk kalinhgr
ve kalin bir iplik olarak mekige Omek: 2 x 44/2
beslenir. 44/2=22
22:2=11
12 1x24/2 10-18
2 x44/2
12m10 2 x36/2 8-12
1x24/2
14 1x28/2 14 - 20
2 x40/1
14m12 1x24/2 10-18
2 x44/2
3,5.2 2 x28/2 45-7
(Tum igneler) 3 x28/2
3,52 3x14/2 1,5-25
(her 2. igne) 7 x 28/2
6.2 2 x44/2 10-16
(TGm igneler) 1x28/2
6.2 2 x28/2 45-7
(her 2. igne) 3x28/2
72 1x28/2 14 - 20
(Tum igneler) 1x30/2
7.2 2 x28/2 6-8
(her 2. igne) 2 x30/2

iplik tablosu - Makine inceligi ve iplik inceligi dagilimi

B Ekonomik Uretim ve bunun etkenleri [ 9]
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Ekonomik uretim ve bunun etkenleri

Orme makinesinden beklenenler iki ana gruba ayrilabilir: Makine ile ilgili hedefler ve ticari
hedefler.

Orme makinesi her 6rme tipinde, her ilmek sikliginda iplikten bagimsiz olarak daima en
yuksek hiz ile galismalidir. Ayni zamanda, 6rme makinesi ¢ok yuksek bir Uretim kapasitesi
sergilemeli ve desen hatasiz 6rulmelidir.

her érme tipi

e

! « Yiiksek randiman (Verimlilik) maksimum
her iplik *— .« Desen icin azami caligma givenligi o semer hizi

« Dastk asinma
« Sifir makine hasan

her ilmek sikhigi

Bazi hedefler halihazirda birbiri ile ¢elistiginden, tim bu hedeflere ayni anda ulasiimasi
nadiren mimkun olmaktadir. Hepsinin ayni anda hayata gegirilememesi, bu c¢eligkilerden
biridir. Hedeflerin birbiri Gzerindeki dolayli etkileri, diger hedeflere ulagiimasini
engelleyebilmektedir. Buna goére, hep birlikte hayata gegirilmesi miimkiin olmayan ya da
varligi ile bagka hedefleri engelleyen hedeflerin oldugu unutulmamalidir.

Ornek:

iplik inceligi, iimek skl ve semer hizi arasindaki geligki bunlardan biridir. Her (i¢ hedefte en
Ust sinirda, yani maksimumda, ¢alisilirsa, desen ¢alisma guvenligi azalir, asinma artar ve
hatta kimi durumda makine hasari olusabilir.

Calisma guvenligi + Desenin yapisi (6rme tipi, esnek makine incelidi,..)
¢ Semer hizi
+ [imek uzunlugu (ilmek sikligi)

+ iplik dzelligi (strtiinme degeri, elastiklik, bikim, nem,
tiylallk, bobin yapisi, kopma mukavemeti)

+ plik inceligi, tek iplik/bikim sayisi
+ iplik tir( (efektli iplikler)
+ plik gerginligi, iplik beslemesi

¢ Merdane ¢ekimi

Asinma ve makine hasari Bu etkenlerin uygunsuz sekilde bir araya gelmesi ile agsinma
artabilir ve makine pargalari zarar gorebilir.

Sonug Bu nedenle etkenler uygun sekilde ayarlanmalidir.

Her iplik ve 0rgl deseni ile her semer hizi ve ilmek sikhgi
mumkin olmaz.

Oneri: Biraz daha diisiik bir semer hizindan (6rn. 0.7 m/sec)
baslayin ve hizi adim adim artirin.
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i Vermis oldugumuz bilgilere uyulmamasindan
kaynaklanan parga arizalari garanti kapsami disindadir.
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