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Bu dokiiman hakkinda 1
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1 Bu dokuman hakkinda

Tamamlayici Kilavuz ~ Bu tamamlayici kilavuz, bu makinede hangi fonksiyonlarin yeni olduguna
iliskin bir fikir vermek Gzere hazirlanmistir.

Degismemis olan agiklamalar, dokiiman DVD'sindeki kullanma kilavuzunda
ve guvenlik kilavuzunda yer almaktadir.

Dokumantasyon DVD'si  Makinenin aksesuarlari icinde, makinenizin dokiimanlarinin bulundugu bir
DVD bulacaksiniz.

+ Kullanim kilavuzu

+ Glvenlik Kilavuzu

+ Yedek Parca Katalogu

| &= + Devre plani

Heunngen Garmany

+ "Temizlik, Bakim, Koruma" brosurleri

CMS Documentation /
BMS Documentation /

- / + Cep karti

0

*

Egitim dokUmanlari...

DokUmanlar gesitli dillerde kullanima
sunulmustur.

Dokimantasyon DVD'sinin i¢inde arama yapilmasi:
1. DVDlyi bilgisayara takin.
2. "1_Start.htm" dosyasini gift tiklayarak agin.

— v P » DieserPC » Daten(D:) » DVD_BMS
[ Dieser PC » Name
J 3D-Objekte n
&= Bilder de
I Desktop EKC_UserGuide
| Dokumente en
¥ Downloads !
el .ht
J Musi o e
vid e .
B videos ) 279975_00_bedan_de.pdf

Bu DVD, drme makinesinde ¢alisma yetkisi olan personelin
tumu tarafindan ulasilabilir olmalidir.

[ I

Makinenin Uglincu sahislara satilmasi durumunda DVD'yi
birlikte teslim edin.
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EKC makinelerin en dnemli 6zellikleri 2
STOLL

2 EKC makinelerin en onemli
ozellikleri

09/2017 tarihinden itibaren EKC 1.0 kumanda sistemine sahip yeni bir CMS
kusag! piyasaya suralmastar.

Bu makinelerin en énemli 6zellikleri sunlardir:
B Yeni kullanici araylzu
B ADF makine:

— Yeniiplik akigl

— Yeni slirgull tezgah

m incelik E5ila ES:
Kisalan sistem mesafesi sayesinde artan uretkenlik.
Bu inceliklerde sistem mesafesi 6 in¢'te 5,2 ing'e disitrilmustar.

|* 'l

. o
AN

TR | Agiklama

D5 | Orme sistemlerinde 5" mesafe
incelik: E10| E12| E14| E16| E18| E6.2| E7.2| E8.2| E9.2

D5,2 | Orme sistemlerinde 5,2" mesafe
incelik: E5| E7| E8| E2,5.2| E3,5.2| E5.2

D6 | Orme sistemlerinde 6" mesafe
CMS 730 T, CMS 830 S: Tum incelikler

D9 | Orme sistemlerinde 9" mesafe
CMS 520 C+, CMS 830 C: Tum incelikler




2 EKC makinelerin en 6nemli 6zellikleri
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Sistem mesafesi / makine tipi

D5 D5,2 D6 D9
CMS 330 694
CMS 330 W 695
CMS 530 670 656
CMS 530 W 698
CMS 502 HP+ 690 669
CMS 520 C+ 672
ADF 530-16 805 685
ADF 530-16 W 806
ADF 530-24 808
ADF 530-32 804
ADF 530-32 W 688
ADF 830-24 W 803
CMS 822 665 666
CMS 933 775 776
CMS730T 591
CMS 803 660 661
CMS 830 C 662
CMS 830 S 664
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iplik akisi (ADF)

2.1 Iplik akigi (ADF)

Yeni iplik akigi  Iplik beslemesi (istten - direkt olarak iplik kontrol donanimindan mekige
dogru - yaplilir. ipliklerin birbirine temas etmemesi igin, iplik kontrol
donanimlari V bigiminde yerlestiriimistir.

iplik akisinin bobinden mekige kadar diiz devam etmesi igin bobin, iplik
kontrol donanimi ve mekik sabit bir dizene sahiptir.

®m Bobin 1 - iplik kontrol donanimi 1 - Mekik 1

B Bobin 2 - iplik kontrol donanimi 2 - Mekik 2 vs.
Bu iplik beslemesi sunu saglar:

B MUmkUn mertebe duguk bir iplik gerginligi

m ipliklerin birbirine temas etmemesi
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Sirgull tezgah (ADF)

2.2 Surgulu tezgah (ADF)

Sarglll tezgah, iki tezgahtan olusur. Her bir stirglli kapak sola veya sada
dogru itilebilir.

A = ]

ADF 830 i¢in surgult kapaklar

A | Surgulu kapaklar iki noktadan sabitlenmistir. Agmak igin
aksesuarlardan kare anahtari kullanin.

B |Her bir stirgult kapak sola veya saga dogru itilebilir.
Semerin arka pargasini makineden ¢ikarmak igin stirguli kapaklari
ayni yone dogru itin.

10



Orme makinesinin bakimi 3
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3
3.1

CMS 520 C icin gegerli
degildir,
CMS 830 C

Bir vanize deseni i¢in 6rnek

Tutma-kesme yatagi 2x16

Vanize - Vanize mekigi semeri

Orme makinesinin bakimi

Vanize - Vanize mekigi semeri

Normal mekikler ile vanize igin, birbirinden mekik semerindeki yakalama
genigligi (1) ile ayrilan iki mekik kullanilir. Bu mekik semerinde yakalama
genigligini dilendigi gibi ayarlamak mimkinddr (23-46 mm).

iki mekigin kombinasyon olanaklari:
B 2 vanize mekigi semeri

B 1 standart mekik ve 1 vanize mekigi semeri

Renkli vanize deseni

Uriinin 6n tarafinda gérilen agik renkli iplik, vanize ipligidir (kliglik
yakalama genisligine sahip mekik)

Koyu renkli iplik temel ipliktir (blyUk yakalama genisligine sahip mekik)

Bir elastomer iplik éruldaginde, ipligin vanize yapildigi
sdylenir, ancak bu teknolojik agcidan pek dogru degildir.
Burada kastedilen, ipligin vanize metoduyla 6ruldigu ve
elastomer ipligin teknolojik agidan temel iplik, goriinen ipligin
ise vanize ipligi oldugudur.

[ L]

16'hk tutma-kesmede, iki ipligin de glvenli bir sekilde tutulabilmesi ve
kesilebilmesi i¢in her iki tutma-kesme noktasindan biri kapatiimalidir.

11




3 Orme makinesinin bakimi

Vanize - Vanize mekigi semeri
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3.1.1

Ayari "Segenekler" penceresinden yapin.

STOLL

- Ana salteri kapatin ve agin -> System Control Unit -> Restart &
Configuration -> Secenekler

B Sol tutma-kesme noktasi sayisi, ayar: 16/8

B Sag tutma-kesme noktasi sayisi, ayar: 16/8

Ayarlama

(2) |,g§ Ub

-
q_k_.l

Yakalama genigliginin ayarlanmasi:

1. ki vidayi (1) sokin.

2. Elemani (2) dilediginiz pozisyona kaydirin.

Bir dlgek, ayarlama islemini kolaylastirmaktadir.

3. ki vidayi (1) tekrar sikin.

4. Ayarlama islemini diger tarafta tekrarlayin.

Toplam yakalama genisligi, sol (Ua) ve sag taraf degerlerinin (Ub) birlesmesi

ile elde edilir.

Bu iki deger ayni (simetrik ayar) veya farkl olabilir.

Tavsiye edilen yakalama genigligi (milimetre cinsinden)

incelik / Makine Onden giden arka arkaya
E10|E12|E14 29 43
E16|E18|E6.2 Ua: 14.5 Ua: 21.5
E7.2|E8.2| E9.2 Ub: 14.5 Ub: 21.5
E5|E7|E8 27 46
E2,5.2| E3,5.2 Ua: 13.5 Ua: 23.0
E5.2 Ub: 13.5 Ub: 23.0
CMS730T 29 46

Ua: 14.5 Ua: 23.0

Ub: 14.5 Ub: 23.0
CMS 830 S 33 42

Ua: 16.5 Ua: 21.0

Ub: 16.5 Ub: 21.0




Orme makinesinin bakimi 3
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Vanize - Vanize mekigi semeri

Orme makinesindeki ayarlar  Ua ve Ub degerleri, mekiklerin dogru durdurulmasi icin énemlidir:

B kumas kenarinda

B tutma-kesme yataginda
Yol: Setup editdrt -> "Mekik" penceresi -> "Y:Ua-b / Ncc" sekmesi

0.05 wmsec1 D Senior Operator
£50 & e . | ]
0 4 Sintral / Shift 1 o

0.0 wwmr1 E CMS530.DAVID-FRONT

o Width

Comment

Y-3A 135 135 0

Y-2A 135 13.5 0
O|. Take-down
-1A 135 13.5 0
v Yarn Carriers
m 1 Stitch
R' length .
@ Speed
Cycle
qg's C!:\umeri
a Yamn Length
EID Control
ﬂﬂlﬂﬂﬂ Racking
ﬂ Help
( Close I
Aciklama Deger araligi
Y Mekik 1A ila 8D icin dizeltmeler
Ua |Normal mekiklerle vanize iglemi icin Minimum deger: 11.5 mm
takoz agzi genigliginin ayarlanmasi Maksimum deger: 23 mm
(sol). Adim genisligi: 0.5 mm

Ub Normal mekiklerle vanize iglemi icin
takoz agdzi genisliginin ayarlanmasi

(sag).

NCC | Sadece tutma/kesme yatakli Minimum deger: -10
makinelerde: Maksimum deger: 10
S6z konusu tutma-kesme ignesinin Adim genisligi: 1

tutma derinliginin kumandasi.

Standart ayar: n=0
orn.: Tutma-kesme ignesini 5 adim
daha asagiya g¢ekin: NCC=5

i Tutma derinligini (NCC) ayarlama

ince veya elastik bir iplikte, giivenli bir kesme islemi icin
tutma-kesme ignesinin asagi ¢cekilmesi gerekebilir.

13



3 Orme makinesinin bakimi

40 V glg kaynagini kapama ve agma

14

3.2

40 V gug¢ kaynagini kapama ve agma

Montaj yapilabilmesi igin kafanin gii¢c kaynaklarinin (adim motorlari, segim
sistemi, iplik kilavuz pimi) kapatiimasi gerekir. Béylece makine ana salterinin
kapatip aciimasina ve 6rme makinesine ait bilgisayarin kapanmasinin veya

aciimasinin beklenmesine gerek kalmaz.

Gug kaynagi kapaliyken, makine hareket gubugu ile baslatilamaz.

Gug kaynagini kapama ve agma:

"Maintenance" veya "Senior Operator" olarak oturum actiniz.

v" Makine durdurulmustur.

1. "Semer" menlsunl agin.

}' "Makineyi bakima al" 9 % "Servis" 9 D "Semer"

Tandem makinede:ﬂ "Semer (sol)" veya n"Semer (sag)"

";, 0,05 msec 1

5530.DAVID-FRONT

Die Nutzung dieser Funktionen erfordert Fachkenntnisse, um Schiden an der Maschine zu vermeiden.
Beim Auslésen einiger Funktionen darf sich kein Gestrick in den Nadeln oder im Abzug befinden. S T O L L
PO-KA_EMMI-001_BASE_559_
@J Hauptantrieb ] #|#  Schlitten referenzieren I @ Temperaturanzeigen I 1017

Schlitten J

Iy Impulsgeber un
ELD  |mpulsgeberschiuaer

ﬂ]ﬂ:ﬂj Versatz

;S, Einriickstange I

F.] Abzug

"P~ Hilfsabzug I .:‘32 Lichtvorhang I
i o ]

c

Lifter und andere
Aktoren

Mikroschalter

Auftrag
ichte

Nadelauswahl

Loggings

STOLL



Orme makinesinin bakimi 3
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40 V gug kaynagini kapama ve acma

2. "40 V" glic kaynagini kapatin (O).

0,05 msec 1 . E 1ven Senior Operator
: ky

0 Schicht1 | g

00 wwil & CMS530.DAVID-FRONT

Service-Funktionen fiir den Schlitten
Uberprifen Sie die Funktion der Auswahlsysteme (AWS) und der Abzugsteil-Motoren (ATM).

By [y ul»] v‘l WJ-] G aws sichtpriifung >J

AWS 1 AWS 2 AWS 3 AWS 4

HE BE BE BE VJ-I v‘I v-l-] B aws Funktonstest ,J
0 %) W] B ]
S v v
o) w
ATM1  AM2  ATM3 &I&l&‘ & o D]

2 &I ﬂ.’ &] WA Alle witnehm _J

BE BE BE E
bl (o
AWS1 AWS2 AWS3  AWS4 " I ™ I m |

S

@ Antriebsbremse |dsen [>!]

3. Tusa bir kez daha dokundugunuzda, gerilim beslemesi tekrar agilir ().
Tus renkli olarak vurgulanir.

4. Menuyu kapatin, bunun igin "OK" tusuna tiklayin.

15



3 Orme makinesinin bakimi
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Ara slrgunin degistiriimesi

16

3.3 Ara surgunun degistiriimesi

Prosedur 1

Makinenin tipine ve igne inceligine bagli olarak farkl proseddirler mevcuttur.

Sunun igin gegerlidir:

CMS 530
CMS 822
CMS 933
ADF

CMS 502 HP+
CMS 330

CMS 803

Ara surguyu degistirmek icin kuiguk bir penseye ihtiyaciniz vardir.

Ara surginun degistiriimesi

igneyi ve baglanti elemani pargasi (1)'i yukart itin.

2. Pense ile ara surglinin (2) alt ayagini asagdi dogru ¢ekerek igne
yatagindan ¢ikartin, bu esnada ust ayagi igne yatagina oturtun ve kapak
rayinin (3) altina bastirin.

Yeni ara suirguyu ters siralamayla monte edin.

igneyi ve baglanti elemani pargalarini temel pozisyona itin.




Orme makinesinin bakimi 3
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Prosedir 2

Ara sirgunin degistirilmesi

Sunun igin gegerlidir:

CMS730T

Ara surglyu degistirmek icin kuiguk bir penseye ihtiyaciniz vardir.

Ara slrginin degistiriimesi

igneyi ve baglanti elemani pargasi (1)'i yukart itin.
Ara sirglyu (2), alt ayak kapak rayina (3) garpana kadar itin.

Ara surgunun Ust ayadini igne yatagindan digari ¢ikartin, bu esnada alt
ayag! igne yatagina oturtun ve kapak rayinin altina bastirin.

Yeni ara suirguyu ters siralamayla monte edin.

igneyi ve baglanti elemani pargalarini temel pozisyona itin.

17



3 Orme makinesinin bakimi
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Ara surgunln degistiriimesi

Prosedir 3 | sunun igin gegerlidir:

CMS 830 C
CMS 520 C+

Ara surguyu degistirmek icin kuiguk bir penseye ihtiyaciniz vardir.

Ara surginin degistiriimesi

1.
2.
3.
4.
5.

igneyi ve baglanti elemani pargasi (1)'i yukart itin.
Yayli kamayi (3) yana itin.

Ara surguyu (2) yukari gekin.

Yeni ara suirguyu ters siralamayla monte edin.

igneyi ve baglanti elemani pargalarini temel pozisyona itin.

18
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Orme makinesinin bakimi 3

Adim motorundaki digli gubuklarin degistiriimesi

3.4 Adim motorundaki disli cubuklarin

Prosedur 1

degistiriimesi

Makinenin tipine ve igne inceligine bagli olarak farkl prosedurler mevcuttur.

Sunun igin gegerlidir:

CMS 530
CMS 822
CMS 933
ADF

CMS 502 HP+
CMS 330
CMS 803

Disli gubuklarin degistiriimesi:
1. Adim motorunu gikartin.

2. Pozisyon diskini (1) montaj konumuna (saat 5) gevirin.

3. Adim motorunu déndarin ve montaj konumunu kontrol edin.
Ayarin dogru sayllmasi igin,
Ust disli cubuk (2) ve delik ayni hizada olmalidir.
alt disli cubuk (3) ve delik ayni hizada olmalidir.

f-o-———0

r@o(og ‘ g)ooJ
H =T

i

2 iimek sikhginin kumandasi

3 Nopen ve ilmek alma igin bastirici pargalarinin kumandasi

19



3 Orme makinesinin bakimi
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Adim motorundaki digli gubuklarin degistirilmesi

4. Arizah digli gubugun vidalarini (4) cikartin.

Kilavuz ¢italarini (5) ve disli cubugu dikkatlice kaldirin.
Arizal digli gubugu degistirin.
Yeni digli gubugu ve kilavuz gitalarini monte edin.

Disli cubuklarin dogru konumlandirilip konumlandiriimadigini kontrol
edin. Bunun igin pozisyon diskini (1) temel pozisyona dondurin (saat 6).

® N o o

> Disli gubuklar ayni hizada olmalidir.
— - LE— s

9. Oyle degilse, 2. ila 8. adimlari tekrarlayin.
» Disli cubuk degistirilmistir.

20



Orme makinesinin bakimi 3
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Adim motorundaki digli gubuklarin degistiriimesi

Prosedir 2 | sunun igin gegerlidir:

CMS 730 T
CMS 830 C
CMS 520 C+

Disli gubuklarin degistiriimesi:
1. Adim motorunu ¢ikartin.

2. Pozisyon diski (7)'yi temel pozisyona (6) dondirin.

Adim

3. Alttaki disli gubuk kilavuzunun soldaki pimini geri ¢akin.

Disli cubuk kilavuzunun pimi
4. Alttaki digli cubugu, tim disli cubuklar ¢ikartilabilecek sekilde elinizle sola
itin.

5. Arizali disli cubugu degistirin.

21



3 Orme makinesinin bakimi
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Adim motorundaki digli gubuklarin degistirilmesi

6. Montaj pozisyonunu ayarlayin. Bunun igin tirtilli rondelayi (1), sag kenar
Isikh sensoérin (2) biraz 6niinde duracak sekilde déndurin. (Resme
gore: Bu ayar bir saate uyarlanirsa, saat sunu gosterecektir: saat 11:58)

Montaj pozisyonu

7. Bu montaj pozisyonundayken disli gubugu (3), hafif bir direng
hissedinceye kadar soldan igeri itin.
> Disli gubuk pinyona dayanir.

8. Ayni sekilde, disli cubugu (5) iceri itin.

9. Disli gubugu (4), hafif bir direng hissedinceye kadar sagdan igeri itin.
> Disli gubuk pinyona dayanir.

10. Disli gubuk (3) ve (4) esit sekilde iceri itilmelidir.
> Disli gubuk (5), disli cubuk (4) itildiginde otomatik olarak igeri gekilir.

11. Digli gubuklarin dogru konumlandirilip konumlandirilmadigini kontrol
edin. Bunun igin pozisyon diskini (7) temel pozisyona (6) dondurun.

12. Digli gubuklar ayni hizada olmahdir.

Montaj pozisyonunun kontroli

13. Oyle degilse, 3. ila 11. adimlari tekrarlayin.
14. Alt digli gubuk kilavuzunun pimini tekrar temel pozisyona getirin.

» Disli gubuklarin degisimi tamamlanmistir.

22



Orme makinesinin bakimi 3
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Semer arabasini genis veya dar birlestirme (CMS 822)

3.5 Semer arabasini genis veya dar
birlestirme (CMS 822)

ﬁﬁl =9 [H

Dar birlestirme ve genis birlestirme

iki semer arabasi dar birlestirme veya tandem isletiminde genis birlestirme
ile calistirilabilir.

Kavrama genigligi suna baghdir:
m Orgl genigligi
m ki 6rme paneli arasinda mekikler igin gereken birakma alani

Devamdaki tablolar kavrama genisligi, rgl genisligi ve mekikler i¢in birakma
alani arasindaki iliskiyi gostermektedir.

84" igne yatagi ge.rvusllglnde [=] .ﬁ
igne alani ] |
E5(252)[ 1 419
E7(352)| 1 587
ES 1 671
E10(5.2) | 1 839
E12(6.2) | 1 1007
E14(7.2) | 1 1175
E16(8.2) |1 1343
Dar birlestirme
Kavrama genisligi 42 : . 42" —
| | |
: 42" 42"
"E5(252)| 1 - 209 | 0" |211 - 419
CET(352) 1 - 293 295 - 587
‘ES8 1 - 335 337 - 671
CEM0(B2) |1 - 419 421 - 839
CE12(62) |1 - 503 505 - 1007
CE14(72) |1 - 587 589 - 1175
“E16(82) [ 1 - B 673 - 1343
42" kavrama genisligi igne alani
Kavrama genisligi 44 | ' a4 — =
. ) | |
40" 40"
"E5(252) 1 - 199| 4" | 221 - 419
CE7(352) 1 - 279 309 - 587 :
:E8 1 - 319 353 - 671 :
CE10(5.2)| 1 - 399 441 - 839
E12(6.2)| 1 - 479 529 - 1007 :
E14(7.2)| 1 - 559 625 - 1174 :
E16(82) | 1 - 639 725 - 1343 :

44" kavrama genisligi igne alani

23



3 Orme makinesinin bakimi

STOLL

Semer arabasini genis veya dar birlestirme (CMS 822)

Semer arabasini genis v Is emri bitirilmistir.

birlestirme
® Otomatik olarak bir bos sira ayarlanmistir, bilgi alaninda @ simgesi
mevcuttur.

1. Makineyi hareket cubugu ile ¢alistirin ve semer sol dénme noktasindan
hemen sonra durdugunda tekrar durdurun.

40 V'luk gu¢ kaynagini kapatin.

Ekteki aksesuarlardan kare anahtarla arka panel segman kilidinin acilir
ve segmanlar cikartilir.

Semer arabasini dar birlestirme

4. Vidalarn (2) ¢ikartin. Birlestirme ¢gubugunu (1) gikartin.

2 )

| —

Semer arabasini genis birlestirme

5. Genis birlestirmede (tandem makine) sagdaki semer arabasini,
birlestirme gubugu (1) monte edilecek sekilde saga itin.

42"

I I
1O 0 O]

| " |
CMS 822'deki kavrama genislikleri

6. Vidayi (2) takin ve sikin.

Kilit pargalarini degistirmek i¢in semer pargasini ¢ikartin.

| t—————— ]

-

Genis birlestirme icin kilit pargalarinin degistiriimesi

8. Semer pargasini yerlesim ylzeyine yerlestirin ve semer arabasi ile
birlestirin.

9. Arka paneli kapatin.

10. 40 V gu¢ kaynagini agin.

11. Girisi "OK" ile onaylayin.
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Semer arabasini genis veya dar birlestirme (CMS 822)

12. Makineyi hareket cubugu ile baglatin.
> Semer durur ve "Kavrama genisligi ?" hata mesaiji gosterilir.
13. Makineyi hareket cubugu ile bagslatin.

> Semer arabasi yavas tempoda galisir. Kumanda, yeni kavrama
genisligine ayarlanir.

14. Semerleri sol donuste tekrar durdurun.

15. "Fonksiyonlar" menlUsunu agin.

E"'V'akiﬂeyi yapilandir" ) E]F"Segenekler"elall-

"Fonksiyonlar"

' Technische Gestricke produzieren (%) E_EKC_000.124.012_ HERRMA

10:55

&} Tandem mitKamm

=

F' Auftrag
80 einrichten

i Maschine
konfigurieren

~

l? System-

einstellungen

{8 Betriebs- —~ Uber- Opti <Y v £ Maschinen-
/ einstellungen L" wachunge + ’\ arung ] daten

16. "Tarakh tandem kullanimi"
Ayari kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin.
M - Tarak ve tutma-kesme etkinlestirilmistir
O - Tarak ve tutma-kesme devre disidir

» Orme programini okutun.

. Semer arabalari genis birlestirme ile galistiginda, érme
panellerinin digindaki tim igneler 6rguistiz olmahdir.
Tam mekikler konumlandiriimig olmalidir.
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3 Orme makinesinin bakimi

Semer arabasini genis veya dar birlestirme (CMS 822)

Semer arabasinidar v’ is emri bitirilmistir.
birlestirme

Otomatik olarak bir bos sira ayarlanmistir, bilgi alaninda @ simgesi
mevcuttur.

Makineyi hareket cubugu ile ¢alistirin ve semer sol ddnme noktasindan
hemen sonra durdugunda tekrar durdurun.

2. Kilit pargalarini degistirmek igin semer parcasini ¢ikartin.
L T —>

Dar birlestirme icin kilit parcalarinin degistirilmesi

Semer pargasini yerlesim ylzeyine yerlestirin ve semer arabasi ile
birlestirin.

Ekteki aksesuarlardan kare anahtarla arka panel segman kilidinin acilir
ve segmanlar gikartilir.

2 )

|

Semer arabasini genis birlestirme

5. Vidalari (2) ¢ikartin. Birlestirme gubugunu (1) cikartin.

Semer arabasini dar birlestirme

6. Dar birlestirmede (tandem makine) soldaki semer arabasini saga itin ve
birlestirme cubugunu (1) takin.

Vidayi (2) takin ve sikin.

Kablo demetini kelepgeye yerlestirin. Boylece, kablolarin destege (3)
surtlnerek zarar gérmeleri dnlenir.

Kablo demetinin kablo kelepgesine yerlestiriimesi

9. Arka paneli kapatin.
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Semer arabasini genis veya dar birlestirme (CMS 822)

10. 40 V gu¢ kaynagini agin.
11. Girisi "OK" ile onaylayin.
12. Makineyi hareket cubugu ile baslatin.
> Semer durur ve "Kavrama genisligi ?" hata mesaji gosterilir.
13. Makineyi hareket gubugu ile baslatin.

> Semer arabasi yavas tempoda calisir. Kumanda, yeni kavrama
genisligine ayarlanir.

14. Semerleri sol donuste tekrar durdurun.

15. "Fonksiyonlar" menlstni agin.

E“Makineyi yapilandir" ! Ell'"Segenekler"QEI]-

"Fonksiyonlar"

STOLL

' Technische Gestricke produzieren () E_EKC_000.124.012_ HERRMA

10:55

‘ Q‘h Tandem mit Kamm

=

F. Arurlrag
‘80 einrichten

F' Auftrag

aschi
konfigurieren

Betriebs- Uber-

einstellungen

l@ System-

™ G-l Maschinen-
V.

16. "Tarakh tandem kullanimi"
Ayari kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin.
M - Tarak ve tutma-kesme etkinlestiriimistir
O - Tarak ve tutma-kesme devre disidir

» Orme programini okutun.
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3 Orme makinesinin bakimi

Semer arabasini genis veya dar birlestirme (CMS 933)

3.6

96" igne yatagi genigliginde

28

igne alani

Kavrama genigligi 54"

Kavrama genigligi 52"

STOLL

Semer arabasini genis veya dar
birlestirme (CMS 933)

|

=

)

Dar birlestirme ve genis birlestirme

iki semer arabasi dar birlestirme veya tandem isletiminde genis birlestirme

ile calistirilabilir.

Kavrama genigligi suna baghdir:

m Orgl genigligi

m iki drme paneli arasinda mekikler icin gereken birakma alani

Devamdaki tablolar kavrama genisligi, rgl genisligi ve mekikler igin birakma

ES 1 = 479

E7 1 - 671

E8 1 - 767

E10 |1 - 959

E12 | 1 - 1151

E14 [ 1 - 1343

Dar birlestirme

=

42 42"
E 5 1 - 209 127 (271 - 479
E7 1 - 293 379 - 671
E8 1 - 335 433 - 767
E10 (1 - 419 541 - 959
E12 |1 - 503 649 - 1151
E14 |1 - 587 757 - 1343

54" kavrama genisligi igne alani

==

4!! 44"
E5 1 - 219 8” 261 - 479
E7 1 - 307 365 - 671
E8 1 - 351 417 - 767
E10 |1 - 439 521 - 959
E12 |1 - 527 625 - 1151
E14 [1 - 615 729 - 1343

52" kavrama genigligi igne alani
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Kavrama genigligi 50"

Kavrama genisligi 48"

Semer arabasini genis
birlestirme

Semer arabasini genis veya dar birlestirme (CMS 933)

f—‘—| l 50!! ' fpm—
| —
46” 46”
ES5 1 - 229 4”7 1251 - 479
E7 1 - 321 351 - 671
E 8 1 - 367 401 - 767
E10 |1 - 459 501 - 959
E12 |1 - 551 601 - 1151
E14 |1 - 643 701 - 1343
50" kavrama genigligi igne alani
E l—— 48—
— 1 I
48” 48”
E5 1 - 239 0” 241 - 479
E.T 1 - 385 337 - 671
E8 |1 = 383 385 - 767
E10 |1 - 479 481 - 959
EA2 e i 5lS §77 - 1151
E14 (1 - 671 673 - 1343

48" kavrama genisligi igne alani
v Is emri bitirilmistir.
Otomatik olarak bir bos sira ayarlanmigtir, bilgi alaninda @ simgesi

mevcuttur.

1. Makineyi hareket gubugu ile ¢alistirin ve semer sol dénme noktasindan
hemen sonra durdugunda tekrar durdurun.

2. 40 V'luk gug kaynagini kapatin.

Ekteki aksesuarlardan kare anahtarla arka panel segman kilidinin acgilir
ve segmanlar cikartilir.

4. Vidalari (2) s6kin ve alin.

_D@? @]

Gl 'S

Semer arabasini birlestirme

5. Genis birlestirmede (tandem makine) sagdaki semer arabasini,

birlestirme gubugu (1) monte edilecek sekilde saga itin.

54"

50"
I |

52"
CMS 933'deki kavrama genislikleri

Vidayi (2) takin ve sikin.

Kilit parcalarini degistirmek icin semer pargasini ¢ikartin.
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3 Orme makinesinin bakimi

Semer arabasini genis veya dar birlestirme (CMS 933)

30

Semer arabasini dar
birlestirme

STOLL

| t—————— ]

ERTEE — Sl

Genis birlestirme icin kilit pargalarinin degistiriimesi

8. Semer pargasini yerlesim ylzeyine yerlestirin ve semer arabasi ile
birlestirin.

9. Arka paneli kapatin.

10. 40 V gu¢ kaynagini agin.

11. Girisi "OK" ile onaylayin.

12. Makineyi hareket gubugu ile baslatin.
> Semer durur ve "Kavrama genisligi ?" hata mesaiji gosterilir.

13. Makineyi hareket cubugu ile baslatin.

> Semer arabasi yavas tempoda calisir. Kumanda, yeni kavrama
genisligine ayarlanir.

14. Semerleri sol donuste tekrar durdurun.

15. Orme programini okutun.

. Semer arabalari genis birlestirme ile galistiginda, érme
panellerinin disindaki tim igneler drgustz olmalidir.
Tam mekikler konumlandiriimig olmalidir.

v s emri bitirilmistir.
Otomatik olarak bir bos sira ayarlanmistir, bilgi alaninda @ simgesi

mevcuttur.

1. Makineyi hareket gubugu ile ¢alistirin ve semer sol ddnme noktasindan
hemen sonra durdugunda tekrar durdurun.

2. Kilit pargalarini degdistirmek icin semer pargasini gikartin.
L TR —>

Dar birlestirme igin kilit parcalarinin degistirilmesi

3. Semer pargasini yerlesim ylzeyine yerlestirin ve semer arabasi ile
birlestirin.

4. Ekteki aksesuarlardan kare anahtarla arka panel segman kilidinin agilir
ve segmanlar ¢ikartilir.
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Orme makinesinin bakimi 3

Semer arabasini genis veya dar birlestirme (CMS 933)

5. Vidalari (2) s6kin ve alin.

ToTel=

T i)

Semer arabasini blrle§t|rme

6. Dar birlestirmede (tandem makine) soldaki semer arabasini saga itin ve
birlestirme gubugunu (1) takin.

7. Vidayi (2) takin ve sikin.

8. Arka paneli kapatin.

9. 40V gug kaynagini agin.

10. Girisi "OK" ile onaylayin.

11. Makineyi hareket cubugu ile baslatin.
> Semer durur ve "Kavrama genisligi ?" hata mesaiji gosterilir.

12. Makineyi hareket cubugu ile baglatin.

> Semer arabasi yavas tempoda calisir. Kumanda, yeni kavrama
genisligine ayarlanir.

13. Semerleri sol donuste tekrar durdurun.

14. Orme programini okutun.
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3 Orme makinesinin bakimi

Elektronik kumandaya genel bakis (sag kontrol birimi)

32
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3.7 Elektronik kumandaya genel bakis (sag

kontrol birimi)

Sunun igin gegerlidir:
Tip
CMS 530 670
656
CMS 530 W | 698
CMS 530 BW
CMS 502 HP+ | 690
669
CMS 330 694
CMS 330 W |695

Makinenin kumandasi sagd kontrol biriminde, kapagin altinda yer alir. Mekik

miknatislarini kontrol eden kart, semerin igindedir.
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Orme makinesinin bakimi 3

Sag kontrol birimi

Elektronik kumandaya genel bakis (sag kontrol birimi)

Kart Fonksiyon
1 041 Tahrik ve yatak kaydirma kumanda birimi
(ID 301 041) Tahrik ve jakar kirma motorunu kumanda eder.
Motorlardan gelen hata mesajlari 009 kartina iletilir.
2 1023 Giris/cikis karti, (1) icin sigorta
(ID 301 023) Bu kart, hata varken makinenin baglatilmasini dnler.
Ana salterin kapatiimasi:
+ Makine icin otomatik kapama etkinlestiriimisse
+ Asiri yuksek gerilimde
¢ Servolar hazir durumda degilse
Elyaf birikintisi emisi ve ariza lambasinin kumanda
edilmesi.
Servo tahrik ve jakar kirma i¢in balast sigortasi.
Korna, aydinlatma, Piezo elemanlari ve merkezi
yaglamanin kumanda edilmesi.
3 018 Kumas c¢ekim karti
(ID 301 018) Orme kumas gekim motorlarinin kumanda edilmesi
(ana merdane, yardimci merdane, tarak, tarak
kanca motoru, bant gekimi). Kumas gekim
motorlarindan gelen hata mesajlarinin 009 kartina
iletilmesi.
iplik besleme cihazinin kumanda edilmesi.
4 Ufleyici

Elektronik kartlar
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Elektronik kumandaya genel bakis (sag kontrol birimi)

Sag kontrol birimi

Kart Fonksiyon

5 |046 Giris biriminin ve dokunmatik ekranin kumanda
(ID 301 046) edilmesi.

SSD sabitdiskinin kumanda edilmesi (Solid-State-
Drive). SSD sabitdiski karta entegre edilmistir.

6 |009 Ana islemci; diger kartlardan gelen tim mesajlarin
(ID 301 009) toplanmasi. Diger kartlara talimat génderme. Orgi
akisinin kumanda edilmesi.

Arka igne yatagina ait jakar kirma pozisyonunun ve
semerin (ana tahrik) kumanda edilmesi.

7 965 Semer saryosu pozisyonlarinin denetlenmesi.
(ID 300 965) Segim sistemlerinin ve adim motorlarinin
calistiriimasi. Bilgilerin 040 kartina iletiimesi.
8 1040 Cekim pargalarina ait adim motorlarinin son
(ID 301 040) kademesi. 965 karti ile birlikte calisir.
9 |947 Inlay bastiricilarin kumanda edilmesi.
(ID 300 947)
10 {301 020 Isik diyotlu gu¢ kaynag
AKU sarj durumunun kontroll. Sarj islemini
baslatma.
11 (301 027 Akl ¢cekmecesi
12 Ekran kablosu
13 Makine bir aga bagliysa, ethernet baglantisi girisi.

Elektronik kartlar

34



Orme makinesinin bakimi 3

STOLL

Elektronik kumandaya genel bakis (sol ve sag kontrol birimi)

3.8 Elektronik kumandaya genel bakis (sol ve
sag kontrol birimi)

Sunun igin gegerlidir:
Tip
CMS 933 775
776
CMS 830 C 662
CMS 822 665
666
CMS 803 660
661

Makinenin kumandasi, sol ve sag taraftaki kontrol biriminde kapaklarin
altindadir. Mekik miknatislarini kontrol eden kart, semerin igindedir.
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Elektronik kumandaya genel bakis (sol ve sag kontrol birimi)

36

Sol kontrol birimi

Sol kontrol birimi

Kart Fonksiyon
1 |046 Giris biriminin ve dokunmatik ekranin kumanda
(ID 301 046) edilmesi.
SSD sabitdiskinin kumanda edilmesi (Solid-State-
Drive). SSD sabitdiski karta entegre edilmistir.
2 | 009 Ana islemci; diger kartlardan gelen tim mesajlarin
(ID 301 009) toplanmasi. Diger kartlara talimat génderme. Orgii
akisinin kumanda edilmesi.
Arka igne yatagina ait jakar kirma pozisyonunun ve
semerin (ana tahrik) kumanda edilmesi.
3 |965 Semer saryosu pozisyonlarinin denetlenmesi.
(ID 300 965) Secim sistemlerinin ve adim motorlarinin
calistiriimasi. Bilgilerin 040 kartina iletiimesi.
4 1040 Cekim pargalarina ait adim motorlarinin son
(ID 301 040) kademesi. 965 karti ile birlikte ¢alisir.
5 951 AKU sarj durumunun kontrolt. Sarj islemini
(ID 300 951) baslatma. Korna, aydinlatma, Piezo elemanlari ve
merkezi yaglamanin kumanda edilmesi.
6 |300923 Isik diyotlu gii¢ kaynagi
7 [300924 AkU ¢cekmecesi
8 Makine aga bagli ise, Ethernet kablosu.

Elektronik kartlar
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Elektronik kumandaya genel bakis (sol ve sag kontrol birimi)

3.8.1 Sag kontrol birimi *

Sag kontrol birimi

Kart Fonksiyon
1 | 041 Tahrik ve yatak kaydirma kumanda birimi
(ID 301 041) Tahrik ve jakar kirma motorunu kumanda eder.
Motorlardan gelen hata mesajlari 009 kartina iletilir.
2 |953 Role karti, (1) igin sigorta

(ID 300 953) Role karti, bir hata oldugu zaman makinenin
baslatilamamasini denetler.

Ana salterin kapatilmasi:

+ Makine icin otomatik kapama etkinlestiriimisse
* Asir yuksek gerilimde

¢ Servolar hazir durumda degilse

iplik besleme cihazi, elyaf birikintisi emisi ve ariza
lambasinin kumanda edilmesi.

Servo tahrik ve jakar kirma igin balast sigortasi.

3 1929 Kumas ¢ekim karti

(ID 300 929) Kumas ¢ekim motorlarinin kumanda edilmesi (ana
merdane, yardimci merdane, tarak, pres motoru).
Kumas ¢ekim motorlarindan gelen hata
mesajlarinin 009 kartina iletiimesi.

4 |936 Kondensator karti
(ID 300 936) Kumas ¢ekim motorlari icin motor kondansatorleri
(72 ing, 84 in¢ ve 96 in¢ igne yatagdi genisliginde)
5 Ufleyici

Elektronik kartlar
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Elektronik kumandaya genel bakis (sol ve sag kontrol birimi)
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3.9 Elektronik kumandaya genel bakis (sol ve

sag kontrol birimi)

Sunun igin gegerlidir:
Tip
ADF 530-16 805
685
ADF 530-16 W 806
ADF 530-32 804
ADF 530-32 W 688

Makinenin kumandasi, sol ve sag taraftaki kontrol biriminde kapaklarin
altindadir.




Orme makinesinin bakimi 3
STOLL

Elektronik kumandaya genel bakis (sol ve sag kontrol birimi)

Sol kontrol birimi

B i 8.5 |
T o o L :

Sol kontrol birimi

Kart Fonksiyon
013 Mekikler i¢in motorlarin kumanda edilmesi.
(ID 301 013) Her kart 4 mekik tahrikini (Servomotoren) ve 4 yiksek/
alcak motoru (adim motorlari) kumanda eder.
015 Mekikler icin motorlarin gui¢ kaynagi.
(ID 301 015)
Elektronik kartlar
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Elektronik kumandaya genel bakis (sol ve sag kontrol birimi)

40

Sag kontrol birimi

Sag kontrol birimi

Kart Fonksiyon
1 041 Tahrik ve yatak kaydirma kumanda birimi
(ID 301 041) Tahrik ve jakar kirma motorunu kumanda eder.
Motorlardan gelen hata mesajlari 009 kartina iletilir.
2 1023 Giris/cikis karti, (1) icin sigorta
(ID 301 023) Bu kart, hata varken makinenin baglatilmasini dnler.
Ana salterin kapatiimasi:
+ Makine icin otomatik kapama etkinlestiriimisse
+ Asiri yuksek gerilimde
¢ Servolar hazir durumda degilse
Elyaf birikintisi emisi ve ariza lambasinin kumanda
edilmesi.
Servo tahrik ve jakar kirma i¢in balast sigortasi.
Korna, aydinlatma, Piezo elemanlari ve merkezi
yaglamanin kumanda edilmesi.
3 018 Kumas c¢ekim karti
(ID 301 018) Orme kumas gekim motorlarinin kumanda edilmesi
(ana merdane, yardimci merdane, tarak, tarak
kanca motoru, bant gekimi). Kumas gekim
motorlarindan gelen hata mesajlarinin 009 kartina
iletilmesi.
iplik besleme cihazinin kumanda edilmesi.
4 Ufleyici

Elektronik kartlar
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Sag kontrol birimi

Elektronik kumandaya genel bakis (sol ve sag kontrol birimi)

Kart Fonksiyon
5 |046 Giris biriminin ve dokunmatik ekranin kumanda
(ID 301 046) edilmesi.
SSD sabitdiskinin kumanda edilmesi (Solid-State-
Drive). SSD sabitdiski karta entegre edilmistir.
6 |009 Ana islemci; diger kartlardan gelen tim mesajlarin
(ID 301 009) toplanmasi. Diger kartlara talimat génderme. Orgi
akisinin kumanda edilmesi.
Arka igne yatagina ait jakar kirma pozisyonunun ve
semerin (ana tahrik) kumanda edilmesi.
7 965 Semer saryosu pozisyonlarinin denetlenmesi.
(ID 300 965) Segim sistemlerinin ve adim motorlarinin
calistiriimasi. Bilgilerin 040 kartina iletiimesi.
8 1040 Cekim pargalarina ait adim motorlarinin son
(ID 301 040) kademesi. 965 karti ile birlikte calisir.
9 |947 Inlay bastiricilarin kumanda edilmesi.
(ID 300 947)
10 {301 020 Isik diyotlu gu¢ kaynag
AKU sarj durumunun kontroll. Sarj islemini
baslatma.
11 (301 027 Akl ¢cekmecesi
12 Ekran kablosu
13 Makine bir aga bagliysa, ethernet baglantisi girisi.

Elektronik kartlar
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Elektronik kumandaya genel bakis (sol ve sag kontrol birimi)
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iimek siklig alani 4

4 lImek sikligi alan

Orme veya split igin siklik alanlari farklidir. Bunun nedeni, split pargasinin

bicimidir. Tablodaki bilgiler minimum ve maksimum NP degeri

gostermektedir.

Sunun i¢in gecerlidir:

CMS 933 CMS 330
CMS 822 ADF
CMS 530 CMS 803
CMS 502 HP+

min. maks. min. NP maks. NP

NP NP (Split) (Split)
E3 7.0 16.7 8.2 15.6
E 3,5 7.0 16.7 8.2 15.6
E 4 7.0 16.7 8.2 15.6
E5 6.5 16.9 8.0 14.1
E7 8.3 18.7 9.8 15.9
ES8 8.8 19.5 10.3 16.6
E 10 7.25 19.2 9.3 17.65
E 12 7.55 20.0 8.4 16.2
E 14 7.95 20.7 8.8 16.85
E 16 7.6 21.9 8.9 17.85
E 18 7.6 21.9 8.9 17.85
E5.2 7.8 17.5 9.0 14.7
E6.2 7.55 20.0 8.4 16.2
E7.2 7.95 20.7 8.8 16.85
E 8.2 8.0 22.3 9.3 18.25
E9.2 8.0 22.3 9.3 18.25
E25.2 6.5 16.9 8.0 14.1
E252m4L |6.5 16.9 8.0 16.15
E 3,5.2 8.3 18.7 9.8 15.9
E3,52m4L (8.3 18.7 9.8 17.95

iimek sikhgi alani
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Sunun i¢in gecerlidir:
CMS 830 C CMS 520 C+
CMS730T

min. maks. min. NP maks. NP

NP NP (Split) (Split)
E1,5.2 8.3 18.0 9.6 16.9
E3m.3L 7.0 16.7 8.2 15.6
E 3,5 7.0 16.7 8.2 15.6
E22 8.5 18.2 9.8 171
ES5 6.5 16.9 8.0 14.1
E7 8.3 18.7 9.8 15.9
E8 8.8 19.5 10.3 16.6
E 10 7.4 215 9.4 17.7
E 12 7.7 215 9.4 15.1
E 14 8.1 22.3 9.8 15.5
E 16 8.1 225 9.5 15.2
E 18 8.1 225 9.5 15.2
E5.2 7.8 17.5 9.0 14.7
E6.2 7.7 215 9.4 15.1
E7.2 8.1 22.3 9.8 15.5
E 8.2 8.1 225 9.5 15.2
E9.2 8.1 22.4 9.5 15.5
E25.2 6.5 16.9 8.0 14.1
E252m4L 6.5 16.9 8.0 16.15
E 3,52 8.3 18.7 9.8 15.9
E 3,5.2md4L 8.3 18.7 9.8 17.95

iimek sikhgi alani

CMS 730 T

E12 |Bu makine inceliklerinde gevsek ve siki 6rme igin
E14  |farkl kilit pargalari mevcuttur.

E6.2
E7.2

B Ekonomik Uretim ve bunun etkenleri [ 49]
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STOLL

5 llmek uzunlugu

Verilen degerler yol gésterici olarak gérev yapar. iplige gére bu degerler
farklilik gdsterebilir, bu durum malzeme 6zelliklerinin ve spesifik agirhginin
ilmek uzunlugunu etkilemesinden kaynaklanmaktadir.

Q
i
nmim

NP E3 |E152 |E35 |[E4 |E22 [E5 |E7 |E8 |E10 |E10
®) 3) (1) @)

6.5 6.26

7.0 7.67 590 |7.03 6.96 1.83

7.5 9.25 740 |8.48 7.52 215 |2.20
8.0 10.83 8.90 [9.93 8.22 2.85 (280
8.5 12.42 (13.96 10.40 (11.38 |11.38 |8.92 |4.66 3.56 |3.60

9.0 14.00 [15.32 11.90 (12.83 |12.83 |9.48 |546 |[3.58 [4.26 |4.20
9.5 15.85 |16.68 13.40 (14.28 |14.28 (10.18 |6.10 [4.30 [4.97 |4.80
10.0 17.17 |18.05 1490 (15.73 |15.73 [10.88 |6.90 |[5.20 |5.67 |5.60
10.5 18.75 [19.41 16.40 (1718 |17.18 [11.44 |7.70 |5.92 |6.38 |6.20

11.0 20.33 [20.77 17.90 (18.63 |18.63 [12.14 |8.34 |[6.82 |7.00 |7.00

11.5 21.92 (2214 19.40 |20.08 |20.08 (12.84 |9.14 |7.54 |7.71 |7.60
12.0 23.50 |[23.50 20.90 [21.53 |21.53 |13.40 [9.94 (844 |8.41 |8.40
12.5 25.08 [24.86 2240 |22.98 [22.98 |14.10 [10.58 |9.34 |9.12 |9.00
13.0 26.67 |26.23 23.90 |24.43 |24.43 |14.80 [11.38 |10.06 [9.82 |9.80
13.5 28.25 |27.59 25.40 |25.88 [25.88 |15.36 [12.18 |10.96 [10.53 |10.40
14.0 29.83 |28.95 26.90 |27.33 [27.33 |16.06 [12.82 |11.68 [11.23 |11.00
14.5 31.42 |30.32 28.40 |28.78 [28.78 |16.76 [13.62 |12.58 [11.94 |11.80

15.0 33.00 |31.68 29.90 |30.23 [30.23 |17.32 [14.26 |13.30 [12.57 |12.40

iimek uzunlugu - Diiz érgiide iimek basina iplik tiiketimi (mm) (tablo 1)

(1) CMS 933, CMS 822, CMS 530, CMS 502 HP+, ADF
(2)CMS 730 T
(3) CMS 830 C, CMS 520 C+
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NP E12 |E14 |E16 E 18 E252 |E25.2 E25.2 E3mJ3L

m.4L (3)
6.5 6.26 5.29 10.55
7.0 6.96 6.06 4.36 10.55
75 7.52 6.91 5.71 11.80
80 |2.85 1.88 8.22 7.68 7.06 13.05
85 338 |258 (216 [1.86 |8.92 8.45 8.41 14.30
9.0 (391 [313 [251 [221 |948 9.30 9.76 15.55
95 [445 |368 |2.86 |256 |10.18  [10.07 11.11 16.80
100 |4.98 423 (321 [291 [10.88 |10.84 12.46 18.05
105 |551 |4.78 (356 |3.26 [11.44  |11.69 13.81 19.30

11.0 6.05 5.33 3.91 3.61 12.14 12.46 15.16 20.55
11.5 6.58 5.88 4.26 3.96 12.84 13.23 16.51 21.80
12.0 7.11 6.43 4.61 4.31 13.40 14.08 17.86 23.05
12.5 7.65 6.98 4.96 4.66 14.10 14.85 19.21 24.30
13.0 8.18 7.53 5.31 5.01 14.80 15.62 20.56 25.55
13.5 8.71 8.08 5.66 5.36 15.36 16.47 21.91 26.80
14.0 9.25 8.63 6.01 5.71 16.06 17.24 23.26 28.05
14.5 9.78 9.18 6.36 6.06 16.76 18.01 24.61 29.30
15.0 10.31 |9.73 6.71 6.41 17.32 18.86 25.96 30.55

iimek uzunlugu - Diiz érgiide iimek basina iplik tiiketimi (mm) (tablo 2)

(3) CMS 830 C

CMS730T |E12 Bu makine inceliklerinde gevsek ve siki 6rme igin
E14 farkli kilit pargalari mevcuttur.

E6.2
E7.2
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NP E352|E352|E52 |E6.2 |E6.2(knit [E7.2 |E7.2(knit |[E8.2 E9.2
m.4L and wear) and wear)
(4) (5)
6.5 5.48
7.0 5.48
7.5 548 |3.54 |214 |1.77
8.0 497 |548 |3.86 [247 |2.07 214 [1.58 1.57 1.61
8.5 530 |5.84 (466 |3.02 (257 258 [1.99 1.91 1.91
9.0 6.13 |6.63 |546 |[3.57 |3.08 313  |2.49 2.33 2.30
9.5 6.80 |7.42 |6.26 [4.12 |3.58 3.68 [3.00 2.75 2.68
10.0 |7.63 [830 |7.06 |4.67 |4.08 423 [3.50 3.18 3.06
10.5 |847 [9.09 |7.86 |522 |4.58 478 |4.01 3.60 345
11.0 |[9.13 |9.88 (866 |577 |[5.08 533 |4.51 4.02 3.83
115 |9.97 [10.76 |9.46 |6.32 |558 5.88 |5.02 4.45 4.21
120 |[10.80 |11.56 [10.26 |6.87 [6.09 6.43 |5.52 4.87 4.60
125 [11.47 |12.35 [(11.06 |7.42 |[6.59 6.98 |[6.03 5.29 4.98
13.0 |[12.30 |13.23 (11.86 |7.97 |[7.09 753 |6.53 5.72 5.36
135 |13.13 [14.02 |1266 |8.52 |7.59 8.08 |7.04 6.14 5.75
14.0 |13.97 [14.81 |[13.46 |9.07 |8.09 863 |7.54 6.56 6.13
145 |14.80 [15.69 [14.26 |9.62 |8.59 9.18 |8.05 6.99 6.51
15.0 |15.47 |16.48 |15.06 |10.17 |9.10 9.73 |8.55 7.41 6.90

iimek uzunlugu - Diiz érgiide ilmek basina iplik tiiketimi (mm) (tablo 3)

(4) CMS 822
(5) CMS 530, CMS 822, ADF

CMS730T |E12 Bu makine inceliklerinde gevsek ve siki 6rme igin
E14 farkli kilit pargalari mevcuttur.

E6.2
E7.2

B Ekonomik uretim ve bunun etkenleri [ 49]
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Ekonomik Uretim ve bunun etkenleri 6

Etkenler

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 yiksek hiz ile galismalidir. Ayni zamanda, 6rme makinesi
¢ok yuksek bir Uretim kapasitesi sergilemeli ve desen hatasiz érilmelidir.

her drme tipi

]

o » Yiksek randiman (Verimlilik) maksimum
heriplik 4", Desen igin azami galisma givenlii semer hizi
Dtk aginma

Sifir makine hasar

l

her ilmek sikhg

Bazi hedefler halihazirda birbiri ile gelistiginden, tim bu hedeflere ayni anda
ulasiimasi nadiren mimkin olmaktadir. Hepsinin ayni anda hayata
gegcirilememesi, bu celigkilerden biridir. Hedeflerin birbiri Gzerindeki dolayh
etkileri, diger hedeflere ulasiimasini engelleyebilmektedir. Buna gore, hep
birlikte hayata gegirilmesi mimkun olmayan ya da varligi ile bagka hedefleri
engelleyen hedeflerin oldugu unutulmamaldir.

Ornek:

iplik inceligi, iimek sikh@i ve semer hizi arasindaki geligki bunlardan biridir.
Her Gg¢ hedefte en Ust sinirda, yani maksimumda, calisilirsa, desen galisma
glvenligi azalir, agsinma artar ve hatta kimi durumda makine hasari olusabilir.

Calisma guvenligi + Desenin yapisi (6rme tipi, esnek makine
inceligi,..)

¢ Semer hizi

+ ilmek uzunlugu (iimek sikhgr)

+ iplik 6zelligi (strtiinme degeri, elastiklik,
bikim, nem, tlylallk, bobin yapisi, kopma
mukavemeti)

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

¢ Merdane ¢ekimi

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

Bu nedenle etkenler uygun sekilde ayarlanmalidir.

Her iplik ve 6rgu deseni ile her semer hizi ve
ilmek sikligi mimkun olmaz.

Oneri: Biraz daha diisiik bir semer hizindan (érn.
0.7 m/sec) baslayin ve hizi adim adim artirin.

i Vermis oldugumuz bilgilere uyulmamasindan
kaynaklanan parca arizalari garanti kapsami
disindadir.
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