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Beschreibung des ASCON-Gerats 1

STOLL

ASCON-Gerat im Uberblick

1 Beschreibung des ASCON-Gerats

1.1 ASCON-Gerat im Uberblick

Mit dem ASCON-Gerat wird die Fadenlange, die an der Strickmaschine verarbeitet wird,
gemessen und geregelt.

. - \Y
. YW
Strickmaschine mit ASCON-Gerat

1| ASCON-Gerat 3 Messrader

2 | Friktionsfournisseur

B Auf jeder Maschinenseite kann ein ASCON-Geréat (1) montiert werden.
B Jedes ASCON-Gerat arbeitet immer zusammen mit einem Friktionsfournisseur (2).

B Das ASCON-Gerat verfugt Gber acht Messrader (3), tUber die das Garn fur je einen
Fadenflhrer gefuhrt wird.

Das ASCON-Gerat ist mit dem Steuergerat der Strickmaschine verbunden. Mit der
gemessenen Fadenlange kann die Maschenlange des Gestricks durch Verstellen der
Abzugsteile korrigiert werden. Der Faden lauft Gber ein Messrad, welches die Fadenlange
erfasst und an den Rechner weiterleitet. Dieser vergleicht den Ist- mit dem Sollwert und
korrigiert gegebenenfalls die Abzugsteilposition.
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Fadenverlauf mit ASCON-Geréat

1.2 Fadenverlauf mit ASCON-Gerat

&

Fadenverlauf mit ASCON-Gerat

Spule Friktionsfournisseur

Garnleiter Sicherheitshaube

Seitlicher Fadenspanner
ASCON-Gerat

©O© |0 |(N|O®

Fadenleitstab

y
2
3 | Fadenkontrolleinrichtung
4
5

Messrad

1.3 Leuchtdioden am ASCON-Gerat

1 |Betriebszustand | Power |Spannungsversorgung vorhan-
den

Link Datenverbindung in Ordnung

Error Verbindung zum Rechner der
Strickmaschine unterbrochen

¢ Meldung am Touch-Screen
beachten
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Beschreibung des ASCON-Gerats 1

Leuchtdioden am ASCON-Geréat

¢ Verkabelung prifen

+ Maschinenhauptschalter aus-
und einschalten

+ L Bei der Installation des
Betriebssystems ist es
moglich, dass die LED
leuchtet. Dies ist kein Fehler.
Ist die Installation
abgeschlossen, geht die LED
wieder aus.

Anzeige wel-
ches Meldrad ar-
beitet

oder

MefRrad 1-8 (rechtes Gerat)

MeRrad 9-16 (linkes Gerat)
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ASCON-Gerat montieren

2 Montage

2.1

In diesem Kapitel finden Sie Informationen Uber:

ASCON-Gerat montieren

Wenn nur ein ASCON-Gerat montiert werden soll, wird dieses an den rechten Trager (1)
montiert.

Befestigung des ASCON-Gerats

Ein zweites ASCON-Gerat wird an den linken Trager montiert.

ASCON-Gerat montieren:

Halter (2) auf die Schraube des Tragers (1) positionieren.

Der Abstand zwischen Spulentisch und Halter betragt etwa 45 cm.
Schraube an dem Trager (1) festziehen.

ASCON-Gerét (3) am Halter (2) befestigen.

CMS = 08/2013 ID 266069 [ 18]

CMS < 08/2013 ID 259381 [ 21]

ADF = 06/2017 ID 265567_01 [ 10]

ADF < 05/2017 ID 265 567_00 [ 14]
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Fadenkontrolleinheit einstellen

3 Vorarbeiten

In diesem Kapitel finden Sie Informationen Uber:
B ASCON-Gerat anmelden [ 78]

B [euchtdioden am ASCON-Gerat [ 6]

B Fadenlangen-Kontrolle ausschalten [ 50]

3.1 Fadenkontrolleinheit einstellen

Damit das ASCON-Gerat fehlerfrei arbeiten kann, muss eine Mindestspannung von 8 cN an
der Fadenkontrolleinheit eingestellt werden.

1. Faden bis zum Ende der Fadenkontrolleinheit einfadeln.
2. Fadenende in Spiralfeder des Einstellgewichts klemmen.

Einstellgewicht

3. Wenn das Gewicht den Faden nach unten zieht, Fadenbremse soweit schlief3en, bis das
Gewicht stoppt.

D> Die Fadenspannung betragt 8 cN.
Bei einem diinnen, glatten Garn kann diese Fadenspannung zu niedrig sein.
4. Abhilfe: Zwei Einstellgewichte in den Faden einhdngen und Punkt 3 wiederholen.

» Die Fadenspannung betragt 16 cN.

Ist diese Fadenspannung zu hoch, reduzieren Sie schrittweise die Einstellung an der
Fadenkontrolleinheit.

. Alle Fadenkontrolleinheiten genau einstellen, da die Garnspannung die
1 Messung wesentlich beeinflusst.

Faden durch das ASCON-Gerat fadeln, so dass sie sich nicht Gberkreuzen.

25



3 Vorarbeiten S T O L L

Faden durch ASCON-Geréat fadeln

Weg des Fadens durch das ASCON-Gerat

= Faden mit beiden Handen nach oben durch den Einfadelspalt schieben und um das
Messrad legen.

1 Faden durch das ASCON-Gerat fadeln, so dass sie sich nicht Gberkreuzen.

Wir empfehlen den Kamm- und den Trennfaden ganz auflen auf dem Spulentisch zu
platzieren. Diese Faden durch die oberen Osen am Fadenleitstab einfadeln und zur

Positioni
osttioniere seitlichen Sicherheitshaube flihren.

n von
Kamm- und
Trennfaden

Damit vermeiden Sie, dass sich die Faden, welche im ASCON-Geréat eingefadelt sind, mit
dem Kamm- und Trennfaden Uberkreuzen.

Umschlingu  Den Fadenleitstab kdnnen Sie in 5 Positionen montieren, von Position (1) (kleinster
ngswinkel  Umschlingungswinkel) bis Position (5) (grofter Umschlingungswinkel). Position (3) -
verandern  Standardeinstellung.

26



Vorarbeiten 3
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Faden durch ASCON-Geréat fadeln

VergroRern Sie den Umschlingungswinkel, erhéht sich die Reibung des Fadens am Meldrad.
Damit verhindern Sie, dass ein diinner, glatter Faden am Mefrad durchrutschen kann.

27
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Faden durch ASCON-Geréat fadeln
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4.1

So setzen Sie die Fadenlangen-Kontrolle ein 4

Konzeptionelle Vortberlegungen

So setzen Sie die Fadenlangen-Kontrolle
ein

Konzeptionelle Voruberlegungen

Uberlegen und planen Sie schon vor der Mustererstellung die Verwendung der
Fadenlangen-Kontrolle.
Dazu einige Punkte fur die richtige Betriebsart:

Arbeiten mit mm

B |st zumeist die richtige Betriebsart

B Bei Gemeinsamkeiten einer Kollektion, Mustergruppe oder eines Auftrags
wie:

— Garne

— Strickarten

— Feinheiten

— Maschinentypen
B Bei Groliensatzen und gleichen Artikeln in unterschiedlichen Farben
B Bei geringen Stiickzahlen einzelner Strickteile

B Arbeiten mit mm (Millimeter) [ 36]

Arbeiten mit Originalteil

W Fir spezielle Falle
— Schmale Strickteile

— Aufwandige Strukturen im Strickteil
Beispiel: Aran mit Zopf

— Besondere Anforderungen an das Maschenbild in einzelnen Bereichen
— Einzelnes Strickteil in groRer Stiickzahl

B Arbeiten mit Originalteil (YLC-MP Master Piece) [ 42]

Strickprogramm erstellen

Beachten Sie dann die folgenden Punkte bei der Erstellung aller Strickprogramme
entsprechend Ihrer Entscheidungen.
Hier am Beispiel "Arbeiten mit mm"™:

B Von Anfang an mit Fadenlangen-Kontrolle
B [n der richtigen Betriebsart "Arbeiten mit mm"
B Mit Maschenlangen in Millimeter

Q
—_
nmm

B Mit eindeutigen Kombinationen von NP-Indizes fir vorderes und hinteres Nadelbett in
den charakterischen Bereichen

29
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Fadenlangen-Kontrolle im Strickprogramm vorsehen

30

4.2

4.21

— Gemeinsames Garn
— Gemeinsame Strickart
— Eindeutige Kombinationen von NP-Indizes (Beispiel NP5 + NP6)
B Alle Strickprogramme
— Eines Artikels
— Eines Auftrags
— Eines GroRensatzes
— Einer Kollektion
B Standardisierte Zuordnung von Garnen zu Fadenfuhrern und Mefradern

B Ermittelte Grundbedingungen in alle M1plus-Muster importieren, damit diese Bestandteil
des jeweiligen Strickprogramms werden.

Strickteil zur Probe stricken und Grundbedingungen ermitteln

Die Grundbedingungen zu ermitteln ist Voraussetzung um diese Daten in alle M1plus-Muster
importieren zu kdnnen.

Fadenlangen-Kontrolle im Strickprogramm
vorsehen

Die Fadenlangenkontrolle kann ohne Vorgaben im Strickprogramm an der Maschine genutzt
werden.
Dennoch kann es sinnvoll sein, schon auf der M1plus die Fadenlangen-Kontolle vorzusehen.

B Wenn Bereiche ausgenommen sein sollen

B Wenn Vorgaben zur Betriebsart, zur Melrad-Zuordnung und zu Korrekturwerten erfolgen
sollen

YLC-Befehl an der M1plus eintragen

Im Setup-Editor kdnnen Sie die Betriebsart wahlen und auch &ndern, ohne im Sintral etwas
andern zu missen.

Deshalb belassen Sie in der Steuerspalte fiir die Bereiche B und D den Modus
"Unbestimmt" (Standard belassen).
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Fadenlangen-Kontrolle im Strickprogramm vorsehen

Steuerspalte & "Fadenlangen-Kontrolle"

& D |"Unbestimmt", Standard belassen

C |"YLC-: Unterbrechung fiir eine Reihe (Weder
Messen noch Regeln)" eintragen

(0) & =¥ | "
Lo I—a-‘-—-e—.-—w—.-e—.-r—-e—n-—-e—.-r—w—

. l.‘“}‘.“ @. s ‘?“ . . ¥LC-: Interruption for one row (neither measure nor control]
X Undetermined

|
B |"Unbestimmt", Standard belassen
A | Anfang von der Fadenlangen-Kontrolle im Dialog
1 @ "Konfiguration / Strickbereiche" ausnehmen.

Keine Messung des Anfangs

AL Erscheint bei jedem Strickteil immer an der selben Stelle eine YLC-Fehlermeldung
(beispielweise "Garnfehler YLC"), kdnnen Sie die YLC-Regelung fur diese Strickreihe
ausschalten.

Beispiel: Bereich C

YLC-Befehl eintragen:

1. Steuerspalte "Fadenlangen-Kontrolle" & einblenden.
2. Im Kontextmen( den gewlnschten Eintrag auswahlen.
3. Auswahl in den gewlnschten Bereich eintragen.

» Die M1plus kennzeichnet Anfang und Ende des Bereichs mit "YLC(-" (Start) und
"YLC-)" (Ende).

Fadenlangen-Kontrolle im Gestrickanfang

Wir empfehlen den Gestrickanfang nicht zu regeln, wenn:
W fir den Gestrickanfang und das Muster mehr als 16 Fadenflihrer bendétigt werden.
B der Gestrickanfang und das Muster mit denselben Fadenfuhrern gestrickt werden.

— Grund:
In den meisten Fallen haben der Gestrickanfang und das Muster unterschiedliche
Strickarten (Anfang: doppelflachig, Muster: einflachig).
Fir beide Strickarten sind unterschiedliche Korrekturwerte wirksam. Wenn Sie fur den
Gestrickanfang und das Muster dieselben Fadenflhrer (Messrad) verwenden, ist dies
oft sichtbar, da das Fadenlangenmessgerat einige Strickreihen bendtigt, bis ein
konstanter, neuer Korrekturwert ermittelt ist.

— Abhilfe:
Verwenden Sie andere Fadenfihrer fir den Gestrickanfang.

— Ist dies nicht méglich, dann empfehlen wir den Gestrickanfang nicht zu regeln.
Anfang von der Fadenlangen-Kontrolle im Dialog "Konfiguration / Strickbereiche"

ausnehmen. "Keine Messung des Anfangs"

31



4 So setzen Sie die Fadenlangen-Kontrolle ein
STOLL

Fadenlangen-Kontrolle im Strickprogramm vorsehen

4.2.2 Messrader konfigurieren
Fir die verwendeten Messrader definieren Sie:

Messrad

Fadenfihrer

Garndaten (optional)
Korrekturwerte (optional)

Mit diesem Programmpunkt legen Sie fest, welches Messrad mit welchem Fadenfiihrer
zusammenarbeitet und welche Garnstarke verwendet wird.

Sorgen Sie fir eine standardtisierte Zuordnung von Garnen zu Fadenfihrern
und Mefradern! Ordnen Sie "Fadenfihrer, Messrad und Garn" bereits auf der
M1plus einander zu, damit diese Daten in die Setup-Datei tbernommen
werden.

ol o

Messrader auf der EKC konfigurieren:

1.

Registerkarte "Allgemein" aufrufen.

1 .
ad "Auftrag einrichten" » 7% "Maschine vorbereiten" * g"Setup—Editor" > Iugzl
"Fadenlangen-Kontrolle" > Registerkarte "Allgemein"

In der Spalte Y den Fadenfiihrer auswahlen, der dem jeweiligen Messrad zugeordnet
werden soll.

. Registerkarte "Korrekturwerte" aufrufen.
. Wert fir "Maximale Abweichung vom Sollwert pro Strickreihe" in der Spalte "Korrektur

%:" einstellen.

Standard =15 %

Wird dieser Fehler beim Ermitteln der Korrekturwerte tGberschritten, stellt die Maschine
automatisch ab und eine Fehlermeldung erscheint.

» Die Messrader sind konfiguriert.

. Alle zugeordneten Fadenflhrer missen in der YG-Zeile des Strickprogramms
eingetragen sein.

Taste Funktion
g Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" aufrufen
@ Setup2-Editor aufrufen
‘/ Eingaben bestatigen
ya zum Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" zurtickkehren
We Hauptmenu aufrufen

Tasten zum Konfigurieren der Messrader

32
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Fadenlangen-Kontrolle im Strickprogramm vorsehen

Messrader auf der OKC konfigurieren:

1.
2.

8.
9.

Aus dem "Hauptmen(" das Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" aufrufen.
Im Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" den Setup2-Editor aufrufen.

Grundeinstellungen Korrekturwerte l Garndaten I MP {Strickart) / Rad I
Marne Betrigbsart Karnmentar Abzug
Betriebsart fir Muster | Arbeiten mit mm ¥ —
Marne Wert Fadenfilhrer
korrekturdaten (Arbeiten mit mm) r
ariginalteildaten (Arbeiten mit Originalteil) r ﬂ_“ﬂ
Maschenlange
Name | ¥ Kammentar Name | Y Kommentar
ST ; R,
Rad 15 w Rad 7 w Geschwindigkeit
Rad 14 b Rad & b #mg
Rad 13 b Rad & b
Rapportschalter

Rad 12 b Rad 4 b
Rad 11 b Rad 3 |SB b g
Rad 10 b Rad 2 44 ¥ Fadenlange
Rad 9 ~ padl |28 v
< ot > >

Uq Wersatz

57x |

Messrader konfigurieren

Registerkarte "Grundeinstellungen"

In der Spalte (1) den Fadenfiihrer auswahlen, der dem jeweiligen Messrad zugeordnet
werden soll.

Wenn ein zweites ASCON-Gerat eingesetzt wird, die Zuordnung "Messrad - Fadenfihrer"
in Spalte (4) vornehmen.

Eingaben bestatigen.
Registerkarte "Korrekturwerte" aufrufen.

Grundeinstellungen Korrekturwerte Garndaten NP {Strickart) / Rad p

MNarme wert [%] rmentar Abzug
Korrektur alle ! er 0.0 %

Max. Abweichung vom Sollwert pro Strickreihe | 15.0 S S—
Marme | Y Karrektur = +/-[%] MName | 7 Kaorrektur = +/-[%] ]
Rad 16 0.0 Rad g 0.0 anfl

Rad 15 0.0 Rad 7 0.0 @ Mo e
Rad 14 0.0 Rad 6 0.0 @

Rad 13 0.0 Rad 5 0.0 Geschwindigkeit
Rad 12 0.0 Rad 4 0.0 |
Rad 11 0.0 Rad 3 |5B 0.0 #mg

Rad 10 0.0 Rad 2z (44 0.0 REFEEREEiaEr
Rad 9 0.0 Rad 1 |24 0.0 [
‘ Marme wert [%] | Kommentar | Fadenlinge

Korrekturwert eingeben.

. Wert fir "Maximale Abweichung vom Sollwert pro Strickreihe" (3) einstellen (Standard: 15

%).
Wird dieser Fehler beim Ermitteln der Korrekturwerte Uberschritten, stellt die Maschine
automatisch ab und eine Fehlermeldung erscheint.

Eingaben bestatigen.
Registerkarte "Garndaten" aufrufen.

10.Daten eingeben.
11.Eingabe bestatigen.

> Garnverbrauch kann nun berechnet werden

33
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Betriebsart auswéahlen

» Die Messrader sind konfiguriert.
12.Zum Fenster Fadenlangen-Kontrolle zurlickkehren.

Zuordnung Die Zuordnung Messrad - FadenfUhrer wird zusatzlich im Fenster "Fadenflhrer" angezeigt
Messrad - (Spalte "Rad"). Dies ist hilfreich beim Einrichten der Maschine: Sie missen nicht zwischen
Fadenfiihre den verschiedenen Fenstern hin- und herspringen.
r
4.2.3 Befehl manuell in das Strickprogramm eintragen

Die Befehle fur die Fadenldngenmessung kénnen Sie auch manuell in ein Strickprogramm

eintragen.

1. In der ersten Reihe des zu regulierenden Bereichs den gewiinschten Sintral-Befehl

eintragen (im Beispiel "STIXX1").

8932 S:R(23)-R(23);

8933 IF#99=11<<Y:=G;SX

8934 >>Y:=G;SX

8935 STIXX1

8936 #158=1 F:$-UMHAENGEN; #158=7 F:
8937 IF#124=0 SO

8938 STIXXO

8932 S:R(23)-R(23);
8933 IF#99=11<<Y:=G;SX

8934 >>Y:=G;SX

8935 YLC1

8936 #158=1 F:$-UMHAENGEN; #158=7 F:
8937 IF#124=0 S0

8938 YLCO

4.3

34

2. Am Ende des Bereichs den Befehl "STIXX0" eintragen (Uberwachung ausschalten).

Sie konnen entweder den Sintral-Befehl "YLC" oder "STIXX" in das
Strickprogramm eintragen. Die OKC-Strickmaschine versteht beide Angaben.

[ L]

Betriebsart auswahlen

Die Betriebsart legen Sieam besten bei der Erstellung des Strickprogramms fest.

Betriebsart auswéahlen:

1. Im "Setup-Editor" das Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" aufrufen.
> Das Einstellfenster erscheint.

2. Registerkarte "Grundeinstellungen" aufrufen.

3. Das Feld "Betriebsart fiir Muster" aktivieren.

Grundeinstellungen l Kurrekt-urwerte I Garndaten NP (Strickart) / Rad \

Mame

Betrisbsart

Betriebsart fir Muster | Produktion ohne YLC
Produktion ohne YLC
Mame rbi
b
a

Korrskturdaten (Arbei

d. 1 ohne
Arbeiten m
Arbeiten mit Originaltsil

Hrach Sintralvorgabe

| originaitenaaten \AFDEEn Mt Uriginae )

K(I1mentar’
-

Y

Fadenfihrer

Maschenlangs

Mame ¥ Kammentar
Rad 16
Rad 15
Rad 14
Rad 13
Rad 12
Rad 11
Rad 10

rad o ([

<

L L L

Mame
Rad 38
Rad 7
Rad 6
Rad 5
Rad 4
Rad 3
Rad 2
Rad 1
EANES

S A L

Kammentar

3R

Geschwindigkeit

#IH

Rapportschalter
ar

Fadenldnge

3|
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Betriebsart auswéahlen

Betriebsart Erlduterung

Ein + Arbeiten mit mm YLC-Regelung ist eingeschaltet.
¢ Arbeiten mit Originalteil
+ Nach Sintralvorgabe

Aus ¢ Produktion ohne YLC YLC-Regelung ist ausgeschaltet.

1. Im Feld "Betriebsart fir Muster" die gewtlinschte Betriebsart auswahlen.
2. Eingabe bestatigen.

Sie kdnnen die Betriebsart der Fadenlangen-Kontrolle auch auf der Maschine festlegen oder
andern.

Gegebenenfalls sind dann weitere Einstellungen zur Fadenlangen-Kontrolle oder das
erneute Ermitteln der Grundbedingungen notwendig.

Betriebsart festlegen:
1. Registerkarte "Allgemein" aufrufen.

a0 "Auftrag einrichten” * -?’ %’ "Maschine vorbereiten" * %"Setup—Editor" > Iu.jﬂ
"Fadenléangen-Kontrolle" > Registerkarte "Allgemein”
Betriebsart in der Auswahlliste "Betriebsart fir Muster" auswahlen.
Produktion ohne YLC
Arbeiten mit mm
Arbeiten mit Originalteil
Nach Sintralvorgabe
Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" 6ffnen.

WOl EEERD

5 ad
‘:""Auﬂrag produzieren" * B "Produktion (iberwachen" "“Fadenléngen-KontroIIe"

v

4. Mit €= "OK" bestatigen.

Taste Funktion
g Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" aufrufen
B Setup2-Editor aufrufen
‘/ Eingaben bestatigen
& zum Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" zurtickkehren

Tasten um die Betriebsart auszuwahlen

Betriebsart auswahlen:

1. Aus dem "HauptmenU" das Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" aufrufen.
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2. Im Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" den Setup2-Editor aufrufen.
> Das Einstellfenster erscheint.

3. Registerkarte "Grundeinstellungen" aufrufen.

4. Das Feld "Betriebsart fir Muster" aktivieren.

Grundeinstellungen 1 Korrekturwerte ] Garndaten NP {Strickart) / Rad

Narme Betriebsart Kefmnentar Abzug

Betriebsart fir Muster | Produktion chne YLC L =

Produktion ohne YLC
Name Arbeiten mit mm Wert Fadenfilhrer
“|Arbeiten mit Originalteil R ——
Korrekturdaten (ArbeifiNach Sintralvorgabe r

‘ UFIQINAITe 1Qaten |AFDEITEN MIT UFIQINGIten ) [ ﬂ_“ﬂ
Maschenlange
Mame Kommentar MName | Kommentar
Rad 16 v Rad & bt @’
Rad 15 v Rad 7 v Geschwindigkeit
Rad 14 M Rad & ~ #m.g
Rad 13 h Rad 5 h
Rapportschalter
Rad 12 hd Rad 4 hd
Rad 11 v Rad 3 |5B v g
Rad 10 ~ Rad 2 44 ¥ Fadenlange
Rad 9 Rad 1 |2a v
< I > ﬁ’fu
Betriebsart Erlauterung
Ein ¢ Arbeiten mit mm YLC-Regelung ist eingeschaltet.
¢ Arbeiten mit Originalteil Der YLC-Modus aus dem Sintral-
+ Nach Sintralvorgabe programm oder Setup2-Editor ist
aktiv.
Aus ¢ Produktion ohne YLC YLC-Regelung ist ausgeschaltet.
Die Regelung wird nicht mehr au-
tomatisch aktiviert.

5. Im Feld "Betriebsart fir Muster" die gewlinschte Betriebsart auswahlen.
6. Eingabe bestatigen.
7. Zum Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" zurlickkehren.

4.4 Fadenlange messen und korrigieren
In diesem Kapitel finden Sie Informationen Uber:
B Spezielle Sintral-Befehle [ 74]
B Arbeiten mit Originalteil (YLC-MP Master Piece) [ 42]
B Log-Datei auf OKC fur YLC-Modi [ 50]

4.4.1 Arbeiten mit mm (Millimeter)

Aktion Eigenschaften

Grundbedingungen er- |¢ REC - Lernphase:

mitteln Ermittlung der Korrekturwerte, bevor die Produktion gestartet
Al tion wird.

@ Grundbedingungen ermitteln

@ Froduktion
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Aktion

Eigenschaften

. Iln der Learnphase sind groRRere Korrekturen maoglich.

Wenn die Korrekturen sehr grof3 sind, kann das Strickteil
unbrauchbar sein.

Wenn erforderlich, kdnnen Sie die Lernphase mehrmals
wiederholen.

Dazu den Schalter "Grundbedingungen ermitteln" aktiviert
lassen.

Es wird mit den Maschenlangen gemessen, welche im
Strickprogramm definiert sind.

FUr jede Schlittenrichtung wird ein separater Korrekturwert
ermittelt.

Fir jede Strickart wird ein separater NP-Wert definiert. Somit
kann ein separater Korrekturwert ermittelt werden.

NP (Strickart) / Rad ‘

Produktion

Aktion

@ Grundbedingungen ermitteln

@ Produktion

Entspricht das Muster Ihren Vorstellungen, ibernehmen Sie
die Korrekturwerte (Istwerte). Dazu den Schalter "Produktion”
aktivieren.

Spulenunterschiede werden ausgeglichen.

Das ASCON-Gerat regelt in kleinen Schritten, damit eine
Anderung der Maschenlange im Gestrick kaum sichtbar ist.
Ist ein Fadenfuhrer selten in Aktion und die Korrektur sehr
grof3, dann ist das erste Strickteil, im unglnstigen Fall auch
weitere Strickteile, unbrauchbar.

B Individuelle Korrekturwerte fir jede Strickart [ 40]
B Originalteil-Daten speichern und laden [ 45]

Grundbedingungen ermitteln
Bei "Grundbedingungen ermitteln" werden die Korrekturwerte aufgezeichnet (REC).

v' Die Messrader sind konfiguriert.
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v Die Fadenspannung an der Fadenkontrolleinheit ist fiir jeden Faden eingestellt
(mindestens 8 cN).

v" Im Setup-Editor ist die Betriebsart "Arbeiten mit mm" ausgewahit.

v" Es sind keine YLC-Daten vorhanden
- oder -

v Die Grundbedingungen sollen erneut ermittelt werden.
1. Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" 6ffnen.
o

- "Auftrag produzieren” ® B "Produktion Giberwachen" "“Fadenléngen-KontroIIe"

2. "Grundbedingungen ermitteln" aktivieren.
3. Strickteil neu beginnen um die Grundbedingungen zu ermitteln.

" "Auftrag produzieren" > | M "Manuell eingreifen I" * K3 "Teil neu beginnen"

> Das Strickteil wird erstellt.
Far jede Abzugsteil-Position (NP) wird der Korrekturwert ermittelt.

D> Ist das Strickteil fertiggestellt, stoppt die Maschine automatisch.
Die Korrekturwerte sind ermittelt.
Das Kontrollkastchen (2) wird automatisch aktiviert.
Der Hinweis "YLC Grundbedingungen (REC MM) erneut aufnehmen oder in
Produktion (YLC MM) wechseln" erscheint.

4. Das Strickteil aus der Maschine entnehmen und kontrollieren.

5. in Produktion wechseln, wenn das Strickteil in Ordnung ist.
- oder -
Grundbedingungen erneut aufnehmen, wenn das Strickteil nicht in Ordnung ist.

o

Korrekturwerte speichern.
Hierzu das Muster im Menu "Einlesen & Speichern" speichern.

Produktion starten.

Die Daten werden mit den momentan ermittelten Daten verglichen. Bei Bedarf flihrt das
ASCON-Gerat eine Korrektur durch.

Garnschwankungen werden ausgeglichen.
Die Maschendichte und somit auch die Dimensionen des Gestricks sind konstant.

vy v

Aktuelle Korrekturwerte nochmals speichern um diese flir eine spatere Produktion zu
verwenden. Hierzu das Muster im Menu "Einlesen & Speichern" speichern.

. Bei der Produktion einer anderen Konfektionsgréfie missen die
Grundbedingungen nicht erneut ermittelt werden, da sich die Fadenlange
einer Masche (NP in mm) nicht andert.

v' Die Messrader sind konfiguriert.

v Die Fadenspannung an der Fadenkontrolleinheit ist fiir jeden Faden eingestellt
(mindestens 8 cN).

v' Im Setup2-Editor ist der Modus "Arbeiten mit mm" ausgewahit.

v" Es sind keine YLC-Daten vorhanden
- oder -

v Es sollen die Grundbedingungen erneut ermittelt werden.
1. Im Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" auf die Taste (1) tippen.
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> Das Kontrollkastchen (2) "Daten vorhanden" ist deaktiviert.

+“ Fadenléangen-Kontrolle

Aktueller Modus:  YLC MM = Arbeiten mit mm, Produktion

Links Rechts
Rad | ¥ [Rad | ¥
Arbeiten mit mm 16 8
15 7
1 Akdion 14 BA 6
@ Grundbedingungen ermitteln Daten vorhanden
@ Produktion 13 5
3 12

11 35

10

g E=L-

- | NS 1) B Y

2. Maschine starten.
D> Das Strickteil wird erstellt.
D> Fir jede Abzugsteil-Position (NP) wird der Korrekturwert ermittelt.
3. Ist das Strickteil fertiggestellt, stoppt die Maschine automatisch.
> Die Korrekturwerte sind ermittelt, das Kontrollkdstchen (2) wird automatisch aktiviert.

D> Es erscheint der Hinweis "YLC Grundbedingungen (REC MM) erneut aufnehmen oder
in Produktion (YLC MM) wechseln".

4. Maschine mit Kammabzug:
Das Strickteil aus der Maschine entnehmen und kontrollieren.
- oder -
Maschine ohne Kammabzug:
Weiterstricken, bis das Strickteil aus der Maschine genommen werden kann.
Das Strickteil aus der Maschine entnehmen und kontrollieren.

5. Ist das Strickteil in Ordnung, auf die Taste (3) tippen.
- oder -
Ist das Strickteil nicht in Ordnung, Schritt (2) bis (4) wiederholen.

6. Korrekturwerte speichern. Hierzu das Muster im Menu "Einlesen & Speichern" speichern.

Ll [
PAT | SIN JAC SET LIB

7. Start der Produktion.

» Die Daten werden mit den momentan ermittelten Daten verglichen. Bei Bedarf fiihrt das
ASCON-Gerat eine Korrektur durch.

» Garnschwankungen werden ausgeglichen.
» die Maschendichte und somit auch die Dimensionen des Gestricks sind konstant.

8. Aktuelle Korrekturwerte nochmals speichern um diese fir eine spatere Produktion zu
verwenden. Hierzu das Muster im Menu "Einlesen & Speichern" speichern.

Bei der Produktion einer anderen Konfektionsgrofie missen die
Grundbedingungen nicht erneut ermittelt werden, da sich die Fadenlange
einer Masche (NP in mm) nicht andert.

[ 1]
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4.4.1.2 Individuelle Korrekturwerte fiir jede Strickart
Sie kdnnen jeder Strickart einen separaten Korrekturwert zuweisen.

-

oy

O
o R
o
.éi).
T

10 O

Um in der Betriebsart "Arbeiten mit mm" (YLC MM) die Berechnung der
Korrekturwerten nicht zu verfalschen, sollten einzelne Strickreihen und
kleinere Strickbereiche nicht in die Berechnung einbezogen werden. Hierzu
gehdren z.B. die Netzreihe im Bundchen, Einstrickreihen, kleine
Ringelmuster, Bundchen mit geringer H6he usw.

[ 1]

Musterungsanlage:

v' Betriebsart "Arbeiten mit mm"

1. Im Muster und Setup-Editor fur jede Strickart eine separate Maschenlange (NP-Wert) in
mm definieren.
"Wert [mm]"

2. Betriebsart "Arbeiten mit mm" festlegen.

3. Anfang und besondere Strickbereiche mit "YLC-" falls notwendig von der Fadenlangen-
Kontrolle ausnehmen.

EKC-Maschine

1. Betriebsart "Arbeiten mit mm" auswéahlen.

E-EE "Auftrag einrichten” > ‘@' "Muster einrichten" ® glujm > Registerkarte
"Allgemein" ® "Betriebsart fiir Muster"
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2. Registerkarte "NP / Rad" aufrufen.

3. Gewlinschte Strickart mit zugeordnetem NP-Wert aktivieren um die Korrekturwerte zu
ermitteln.

4. Vom Messen und Korrigieren ausgeschlossene Strickarten deaktivieren.
5. Fenster “FadenIéngen-KontroIIe:?ijffnen.

" "Auftrag produzieren” ® Bl "Produktion iiberwachen" ® "Fadenlingen-Kontrolle”

6. "Grundbedingungen ermitteln" aktivieren.
7. Strickteil neu beginnen um die Grundbedingungen zu ermitteln.

-3 (=]
E" "Auftrag produzieren" ® m "Manuell eingreifen I" * ék "Teil neu beginnen"
» Korrekturen fur die NP-Werte der selektierten Strickarten werden ermittelt.

- Correction 5 NP/
Igl General B Values % Yarn Data Igl Wheel
Comment Comment
NP1 Netz-MG NP 1 Netz-MG 0 O I
NP2  Schlauch-Netz-MG 0 O l
— — .|Q Take-down
NP3 1x1-MG NP 3 1x1-MG 0 f B I

NP 4 Ubergang-MG-lose MNP 4 Ubergang-MG-lose 0 D I w Yarn Carriers

NP7 Multi gauge grob vorne 0 O I

o+ Stitch
* Length

@ Speed

G i Rapport-
RS schalter

Yarn Length
Eud  Control

OKC-Maschine

1. Das Feld "Betriebsart fur Muster" aktivieren.
2. Betriebsart "Arbeiten mit mm" auswahlen.
3. Registerkarte "NP (Strickart) / Rad" aufrufen.
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4.4.2

Grundeinstellungen Korrekturwerte ‘ Garndaten I NP (Strickart) / Rad I
Yorne Kommentar Hinten —I Kormmentar | Rad | Aktiv
P21 Anfang 2 MPZ1 Anfang 2 2 3
NP22 anfang 3 MFZZ Anfang 3 2 123
MNP22 anfang 3 MNP2Z0 Anfang 1 2 I
NP22 Anfang 3 ' '2 17
NP1 Netz NP1 Netz 2 ]
MP2 Schlauch-Netz 2 ¥
NP2 | Schiauch-netz |2 | ®
NP3 1x1-Rapport NP3 1x1-Rapport 2 I
NP4 Ubergang NP4 (Ubergang z (=
NP5 Struk. einflachig vorne NP& .Slruk. einflachig hinten I2 o
NP5 Struk. einflachig vorne NP6 Struk. einflachig hinten .5
MRS Ztruk. einfléchig vorne | 5 [ [
MPS Aufn. RR vorne NP1 .huln. RR hirten I3 = v
MPS Struk. einflachig vorne 3 13
MNPE .Slrul(. einflachig hinten '3 ' 2
NP7 Struk. doppelflachig vorne NP -Slruk. doppelflachig hinten I3 - 1
NP5 Struk, einflachig vorne F] =
NP1d Schutzreihen 2 | 7 |* A i

4. Gewinschte Strickart mit zugeordnetem NP-Wert aktivieren um die Korrekturwerte zu
ermitteln.

5. Vom Messen und Korrigieren ausgeschlossene Strickarten deaktivieren.
6. Maschine starten.
» Korrekturwerte fiir selektierte Strickarten werden ermittelt.

Arbeiten mit Originalteil (YLC-MP Master Piece)

Bestimmte Muster sind nicht geeignet, um sie mit der Betreibsart "Arbeiten mit mm" (YLC-
MM) zu regulieren. UnregelmaRiger Garnverbrauch, und die daraus resultierenden
Abweichungen, behindern die Fadenlangen-Kontrolle.

Beispiele:

B Strickteile mit haufigem Wechsel der Strickart
B Aufwandige Strukturen im Strickteil

B Schmale Strickteile
Breite: = 5 Zoll

Um diese Muster regulieren zu kdnnen, stricken Sie ein Originalteil (Master Piece) mit der
Betriebsart "Arbeiten mit Originalteil" / "Grundbedingungen ermitteln". Dabei werden die
Originalteil-Daten ermittelt und gespeichert. Die Originalteil-Daten werden als Sollwerte fir
alle weiteren zu produzierende Gestrickstlicke verwendet. Sie kdnnen so oft Originalteile
erstellen, bis die Anforderungen an Aussehen, Gestricklange und Gewicht erreicht sind. Bei
mehreren Probestlicken werden immer die Daten des Letzten als Originalteil (Master Piece)
gespeichert. Die Grosse des Speichers reicht fir ungefahr 8000 Strickreihen.



So setzen Sie die Fadenlangen-Kontrolle ein 4
STOLL

Fadenlange messen und korrigieren

Originalteil und entsprechende Produktion

Bei der folgenden Produktion werden die ermittelten Originalteil-Daten fur alle weiteren
Gestricke verwendet und bei Bedarf die Maschenlangen entsprechend korrigiert.

Grundbedingungen im Originalteil ermitteln und Duplikate produzieren:

v

v
v
1

Die Messrader sind konfiguriert.
Die Fadenkontrolleinheit fir jeden Faden ist eingestellt (mindestens 8 cN).
Im Setup ist die Betriebsart "Arbeiten mit Originalteil" ausgewahlt.

. Strickprogramm im Modus "Grundbedingungen ermitteln" starten.

> Das Originalteil wird erstellt.
Ist das Originalteil fertiggestellt, stoppt die Maschine automatisch.

> Es erscheint der Hinweis "Originalteil (Masterpiece) erneut stricken oder in Produktion
wechseln".

Das Originalteil aus der Maschine entnehmen und kontrollieren.

Ist das Originalteil in Ordnung, in Produktion wechseln.
- oder -
Ist das Originalteil nicht in Ordnung, die Grundbedingungen erneut ermitteln.

. Mit der Einrlckstange die Produktion starten.

Die Daten des Originals werden mit den momentan ermittelten Daten verglichen. Bei
Bedarf werden die Maschenlangen entsprechend korrigiert.

B Bei der Produktion mit der Fadenlangen-Kontrolle mit Originalteil diirfen
nur noch geringfiigige Anderungen an den Werten fiir Warenabzug (WM),
Fadenfihrer-Staffelung (YD) und Schlittengeschwindigkeit (MSEC)
vorgenommen werden.

ol o

B Die Lange des Strickteils kann mit Garnkorrektur im Setup beeinflusst
werden.

B Bei der Produktion mit der Fadenlangen-Kontrolle mit Originalteil diirfen
die Rapportschalter nicht verandert werden.
Die Originalteil-Daten lassen sich nicht fur Strickteile in unterschiedlichen
Grolen verwenden.

B Wenn Sie Musterparameter, beispielsweise NP-Werte oder
Rapportschalter andern, missen Sie die Grundbedingungen erneut
ermitteln lassen.
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Garnkorrekturen im Setup

In der Betriebsart "Arbeiten mit Originalteil" ist es mdglich die Gestricklange zu andern, ohne
das Originalteil (Master Piece) neu aufnehmen zu missen.

Soll beispielsweise dasselbe Muster mit einer anderen Garnfarbe (nicht Garnstarke)
gestrickt werden, brauchen Sie die Grundbedingungen nicht neu ermitteln. Tragen Sie in der
Zeile "Garnkorrektur fur Originalteil" die prozentuale Abweichung des Langenunterschieds
ein. Die Maschenlangen werden in allen Bereichen durch die Fadenlangen-Kontrolle

entsprechend geregelt.

Garnkorrektur ausfuhren:
1. Registerkarte "Korrekturwerte" aufrufen.

EE "Auftrag einrichten" ® B ‘Muster einrichten” ® Elugm » Registerkarte
"Korrekturwerte"

2. In der Zeile "Garnkorrektur fur Originalteil" den gewlnschten Wert eingeben.
Wertebereich: -10%. . .+10%, Schrittweite: 0.1

3. Eingaben bestatigen.

Garnkorrektur ausfuhren:

Taste Funktion
g Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" aufrufen
B Setup2-Editor aufrufen
‘/ Eingaben bestatigen
ya zum Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" zurtickkehren

Tasten um eine Garnkorrektur auszufiihren

1. Im Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" den Setup2-Editor aufrufen.
2. Registerkarte "Korrekturwerte" aufrufen.

3. In der Zeile "Garnkorrektur fir Originalteil" den gewlinschten Wert eingeben.
Wertebereich: -10%...+10%, Schrittweite: 0.1

LG I YLCE YLCS |

Narme Wert Abzug

Originalteil

Fadenfilhrer

Narme wert [%] Kommentar

Garnkorrektur | 2.5

Maschenlange

Narme Standard ["] | Anderung [Madeln] | Kommentar @

Mindestbreite 5 o Geschwindigkeit

#IH

Rapportschalter
&

Fadenlange
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4. Eingaben bestatigen.

5. Zum Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" zurtickkehren und Produktion starten.

» Im Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" sehen Sie den eingestellten Wert fiir die
Garnkorrektur.

+** Fadenlangen-Kontrolle

>
Altueller Modus: YLCE = Regeln mit Werten sus Modus 5

i [
1510 T

Korrekturen fur &
Maximale Abweichung v )
Rad | ¥ | Gamqualtat[NM/TEX] | Korrektur > +/-[%] T Gernkarrekiur: 2.4 %
1 28 400/ 2¥ 1 NM 0.0 '
2 45 400/2¥ 1 MM ‘

0.0

4421 Originalteil-Daten speichern und laden

Die Originalteil-Daten kénnen gespeichert und wieder geladen werden (Dateiname:

Mustername.stx). Die ermittelten Grundbedingungen werden als Sollwert fir alle weiteren
Gestrickteile verwendet.

Anwendungsbereich:

B Wenn das Muster auf der selben Maschine zu einem spateren Zeitpunkt noch einmal
gestrickt werden soll.

B Wenn das Muster auf einer anderen Maschine mit der selben Feinheit gestrickt werden
soll.

Originalteil-Daten speichern und laden:

Taste Funktion
"Hauptmeni" aufrufen

e P

E Fenster "Einlesen & Speichern" aufrufen

Datei "Speichern"

<H
Datei "Laden"

&Y

Tasten zum Laden und Speichern der Originalteil-Daten

1. Aus dem "Hauptmeni(" das Fenster "Einlesen & Speichern" aufrufen.

B Einlesen & Speichern STOLL
EFEFREE G| [ 45| | 7]
Pfad: di\musterymuster_gross

[Maschinentyp [Datsiname [Typ  |Geandel O [
LI CMS530 DAYID-BACK zip 2009-1q |PAT SIN ||
g CMS530 DAVID-SLEEVE zip 200910 (oo
Cy CMS520 DAVID-FROMNT 2

] 2009-10 Setup2-Arm-Stixx5-1192

Fenster "Einlesen & Speichern”
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2. Kontrollieren, ob das Kontrollkdstchen "SET" eingeschaltet ist.

3. Daten speichern, dazu Taste "Speichern" antippen.

- oder -

Daten laden, dazu Taste "Laden" antippen.

STOLL

Werden "YLC5"-Daten geladen, wird der Schalter "YLC6 - Messen und Regeln nach
Originalteil (YLC5)" automatisch aktiviert.

4422

Originalteil und Auftrag

Auch bei einem Auftrag mit mehreren Positionen (Sequenzen) kdnnen Sie mit Originalteilen
(Master Piece) arbeiten.

B Fir jedes Strickprogramm im Auftrag ermitteln Sie die Grundbedingungen im Originalteil

B Den Auftrag stellen Sie aus den Strickprogrammen mit den jeweiligen Originalteil-Daten

Zusammen.

B Die Fadenldngen werden bei der Produktion fur jedes Strickprogramm im Auftrag mit den
jeweiligen Originalteil-Daten geregelt.

Originalteil-Daten in der Sequenz verwenden:

v" Die Kontrollkastchen "SIN", "JAC", "SET" sind aktiv
v" Oder das Kontrollkastchen "PAT" ist aktiv

B Einlesen & Speichern

Pfad:

dimuster 1 ¥ gross

=SR] |

S
O
EALL|EAY | 3

|Masch|nentyp |Datemame

|Tyu |Ge:‘

I cMS530

Cf CMS520

0 CMS530

—_

DAVID-BACK

DAVID-SLEEVE

DAVID-FROMNT

. Taste (1) antippen.

zip 200

2ip EDDQ—lj Muster:

<
] )
PAT | | SIN | JAC | SET | LIE/

zip 2009-1

> Das Strickprogramm und die Setup-Daten werden eingelesen.

2w N

. Originalteil erstellen.
Entspricht das Originalteil Ihren Vorgaben, die Originalteil-Daten speichern.

werden sollen, wiederholen.

¢,

. Diese Schritte fir alle Strickprogramme, welche zu der Sequenz zusammengefal3t

. Setup2 im Fenster "Sequenzdefinition" einschalten und die Sequenz zusammenstellen.
STOLL

2 Sequenzdefinition

Sequenzname
Pfad:

Setupl
\ Setup2

d:\musterimuster_gross

CEDE

THE RIGHT WAY TO KNIT

Sequengcmentname | Sin | Jac | Set|
DAVID-BACK 1 1 1|
DAVID-FRONT 1 1 1

DAVID-SLEEWVE

1 1 1

M. [Sequenzelementname

1 DAVID-FRONT
2 DAVID-BACK
3 DAVID-SLEEWVE

6. Zum Fenster "Sequenzmen(" zurlickkehren.
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£ Sequenzmenii

Sequenzname

—

Sef\ Faktor| Teile+ | Marke \ Ei

@ Anzahl der Strick teile 0
E YLC5-Daten verwenden
| Sin | Jac

3
>

MNr. [Sequenzelementname
DAYVID-BACK
DAVID-FRONT
DAVID-SLEEVE

1

L o R [ Y o e Y e [ o
I i i

1
2
3
4
5
5
7
2
9
3

I)—‘-)—‘-)—‘-)—‘-)—‘-P—‘-i—‘)—‘-)—‘-

a 1
a 1
0 1
a a
= a
a a
0 a a
0 0 a a
0 0 a a
DAVID-SLEEVE m E E

YLCS5-Daten verwenden (2)

™ Die Verwendung der YLC5-Daten einschalten.
Abhangig von der Einstellung in der Spalte "Set" hat dies fir das Sequenzelement
folgende Auswirkung:

Set=0 nur die YLC5-Daten fir das Sequenzelement werden verwendet.

Set=1 Die Setup- und YLC5-Daten fiir das Sequenzelement werden verwendet.

a Die Verwendung der YLC5-Daten ausschalten.

Fir jedes Sequenzelement ist die Einstellung in der Spalte "Set" wirksam.

7. Einstellungen vornehmen.
8. Sequenz stricken.

i Eine Setup-Datei fir alle Sequenzelemente
Die Einstellung im Fenster "Sequenzmeni" zeigt folgende Vorgehensweise
beim Sequenzstricken:

Es wird eine Setup-Datei geladen, welche fiir alle Sequenzelemente
verwendet wird.

Damit die Setup-Daten nicht geléscht werden, muss "EALL" (4) ausgeschaltet
sein.

Bei allen Sequenzelementen werden nur die YLC5-Daten verwendet.
Einstellung (2) und (3).

B Arbeiten mit Originalteil (YLC-MP Master Piece) [ 42]
B Originalteil-Daten speichern und laden [ 45]

Korrekturwerte anzeigen

Die Korrekturwerte der zuletzt gestrickten Reihe werden als Tabelle angezeigt.
Voraussetzung:

B Das ASCON-Gerat ist angemeldet.

B Die Funktion "Fadenlangen-Kontrolle" ist eingeschaltet.

B Ein Bereich mit "Fadenlangen-Kontrolle" wurde bereits gestrickt.
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Bezeichnung

dargestellte Daten

Rad

Nummer des Messrads

Abweichung [%]

Durchschnittliche Abweichung seit der letzten auto-
matischen Anderung des NP-Werts

System / Strick-Info

Nummer des aktiven Stricksystems
aktives Nadelbett (v: vorne, *: hinten, x: beide)

NPA Aktueller NP-Wert (hinteres Nadelbett)
Er setzt sich zusammen aus NP-Wert, NPK-Korrektur
und aktuellem YLC-Korrekturwert.

NPV Aktueller NP-Wert (vorderes Nadelbett)

Er setzt sich zusammen aus NP-Wert, NPK-Korrektur
und aktuellem YLC-Korrekturwert.

- Fenster “FadenIéngen-KontroIIe:ii:l')ffnen.

L "Auftrag produzieren" * Bl "Produktion Giberwachen" ""Fadenléngen-KontroIIe"

q» C1el

Yarn Length Control

Working with mm " I

Info
System

Yam Deviation
Wheel - Carriers 6
16 0.0
15 0.0
14 0.0
13 0.0
12 4A 0.0
11 0.0
10 0.0
9 0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
3B 0.2
0.0

9 Cancel

Stoll Service

E159 A mMm Shift 2

{§ CMS530.1410063-VT

Determine Basic Conditions " I

Stitch Length

At the Front NPv: At the Rear NP4 . Correction NP | Wheel

11.00
11.00
11.00
11.00
12.80
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
12.80
11.00

v
& o

11.00 0.00

11.00 0.00

11.00 0.00

11.00 0.00

11.00 0.00

11.00 0.00

11.00 0.00

11.00 0.00

11.00 0.00 8
11.00 0.00 7
11.00 0.00 6
11.00 0.00 5
11.00 0.00 a
12.00 03§ 3
11.00 0.00 2 N
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¥ Anderbares Monitoring STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
akt, Zeile 19.07.2010
13:19
| | | | | |
NPy 12,50 | | | | | |
Rad =< 1 2 2 4 5 5] 7 a
Abweichunal 3] 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
System / Strick-Info 1 /v 1/ 1/ 1/ 1/ 1/ 1/ 1/
MNP =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00
MPY =1i.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00
Korrektur [NP] 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Rad < 9 10 11 12 13 14 15 16
Abweichunal %] 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
System / Strick-Info 1 /v 1/ 1/ 1/ 1/ 1/ 1/ 1/
MNP =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00
MNPV =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00 =11.00
Korrektur [NP] 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Fenster "Anderbares Monitoring" bei angemeldetem Fadenlangenmessgerét

Korrekturwerte loschen

Lesen Sie ein neues Muster ein, werden die bisherigen Korrekturwerte nicht geléscht. Soll
das neue Muster mit neuen Korrekturwerten gestrickt werden, mussen Sie die bisherigen
Korrekturwerte automatisch oder manuell 16schen.

Korrekturwerte automatisch I6schen
B Beim Einlesen des Musters daf Kontrollkastchen "EYLC" aktivieren.
EE "Auftrag einrichten" ® E "Auftrag bearbeiten"

*
[
*¥ "Ladeoptionen"

Korrekturwerte automatisch [6schen

B Beim Einlesen des Musters das Kontrollkastchen "YLC X" aktivieren.

™ Einlesen & Speichern STOLL.
535533-& ‘ GH%%@H%% % | EALL AV 3P1 VEC‘ kj
Pfad: M:\Muster u

YLC-Korrekturwerte automatisch I6schen

Korrekturwerte manuell I6schen:

1. Aus dem "HauptmenU" das Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" aufrufen.
2. Zusatzliche Funktionstasten aufrufen.
3. Taste "X YLC" driicken.
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Fadenlangen-Kontrolle ausschalten

+* Fadenldngen-Kontrolle el X

Aktueller Modus:  YLC MM = Arbeiten mit mm, Produktion

Arbeiten mit mm

Aktion

@ Grundbedingungen ermittein Daten vorhanden

Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" mit zusatzlichen Funktionstasten

» Die Korrekturwerte sind geloscht.

4.45 Log-Datei auf OKC fur YLC-Modi

In der Log-Datei kénnen Sie jede Modus-Anderung mit Datum und Uhrzeit anschauen.

Taste Funktion

Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" aufrufen

Zusatzliche Funktionstasten aufrufen

Fenster "YLC Log" aufrufen

Hauptmeni aufrufen

el =i

Tasten zum Anzeigen der Modi-Anderungen

Modi-Anderungen anzeigen:

1. Aus dem Hauptmeni das Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" aufrufen.
2. Zusétzliche Funktionstasten aufrufen.
3. Fenster "YLC Log" aufrufen.

> Die Modus-Anderungen mit Datum und Uhrzeit werden angezeigt.
4. Hauptmenu aufrufen.

4.5 Fadenlangen-Kontrolle ausschalten

Fadenlangen-Kontrolle ein- und ausschalten:

1. Registerkarte "Allgemein" aufrufen.

E-EE "Auftrag einrichten” > ‘E' "Muster einrichten" ® Eh_,% > Registerkarte
"Allgemein"
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Fadenlangen-Kontrolle ausschalten

2. Betriebsart in der Auswahlliste "Betriebsart fir Muster" auswahlen.
"Produktion ohne YLC"

Kehren Sie zur vorgesehenen Betriebsart zurtick, um die Fadenlangen-Kontrolle wieder
einzuschalten.

Taste

Funktion

&

&

Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" aufrufen

L

Setup2-Editor aufrufen

v

Eingaben bestatigen

<

zum Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" zuriickkehren

wWe

Hauptmeni aufrufen

Tasten zum Einstellen der YLC-Regelung

YLC-Regelung ein- und ausschalten:

1. Aus dem "HauptmenU" das Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" aufrufen.

2. Im Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" den Setup2-Editor aufrufen.
> Das Einstellfenster erscheint.
Grundeinstellungen 1 Korrekturwerte ] Garndaten MP {Strickart) / Rad I
Name Betrishsart Ktlwnantar Abzug
Betriebsart fur Muster | Produktion ohne vLC » —
Produktion ohne YLC \%
MNarne Arbeiten mit mm Wert Fadenfihrer
Arbeiten mit Originalteil
Korrekturdaten (Arhal r .
‘ UFIQINAMe | IQ3ten | AFDBITEN MIT UFIQINaIen) r ﬂ"n
Maschenlange
Marme Y Kommentar Marme | Y Kommentar
Rad 16 v Rad & b @
Rad 15 ~ Rad 7 ~ Geschwindigkeit
Rad 14 v Rad & ~ #mﬂ
Rad 13 v Rad 5 v
Rapportschalter
Rad 12 b Rad 4 ~
Rad 11 v Rad 3 |5B v g
Rad 10 hd Rad 2 |44 hd Fadenlange
Rad 9 Rad 1 | 24 v
< | BN | > ﬁ’fu
Betriebsart Erlauterung
Ein + Arbeiten mit mm YLC-Regelung ist eingeschaltet.
¢ Arbeiten mit Originalteil Der YLC-Modus aus dem Sintral-
+ Nach Sintralvorgabe programm oder Setup2-Editor ist
aktiv.

Aus ¢ Produktion ohne YLC YLC-Regelung ist ausgeschaltet.
Die Regelung wird nicht mehr au-
tomatisch aktiviert.

3. Im Feld "Betriebsart fiir Muster" die gewilinschte Betriebsart auswahlen.
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4.6

STOLL

4. Eingabe bestatigen.
5. Zum Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" zurlickkehren.

Master-Setup

Grundbedingungen einmalig ermitteln und vielfaltig nutzen.

Was ist ein Master-Setup:

Das Master-Setup beinhaltet alle wichtigen Musterparameter fir alle im Auftrag verwendeten
Strickprogramme. Das Master-Setup muss vom Programmierer an der Musterungsanlage
zur Verwendung als Master-Setup vorbereitet werden.

Wird fir die Sequenz eine gemeinsame Setup-Datei verwendet, muss diese
separat an erster Stelle stehen. So wird sie nur einmal geladen und bei den
nachsten Sequenzdurchlaufen tbersprungen.

Steht die Setup-Datei nicht an erster Stelle, wird diese bei jedem
Sequenzdurchlauf geladen.

Die Setup-Datei kann nur bei stehender Maschine geladen werden. Dabei
wartet der Schlitten in der Umkehr, bis die Setup-Datei geladen ist. Dies gilt
auch, wenn mehrere Setup-Dateien eingesetzt werden.

ol o

sea Sequence Editor - \\e170403\D\Lokale Muster\DAVID.seqx * (=
File View 7

Ded & 2

Sequence name I r " Setupl

Comment I [~ EAYSEQ * Setup2

No. Sequence element name Sn_Jac [Sex| - Factor Mak  Command sequence Comment

1 [DAVIDMaserSetn [ [ |F | [ore <] | [T | [¥LC Basic Candtions
2 [DAVIDFRONT P R(C|[oee = | [ [

3 pavioeak P R |[oee [ | [T [

¢ paviosteee 0 0 F R | Joee =T | [T [

Arbeiten mit einem Master-Setup:

v Sie sind als Senior Operator 8 angemeldet.
v Die Fadenflihrer stehen im Klemm- & Schneidebett.
v Der Auftrag mit mehreren Strickprogrammen ist erstellt.

{S}E]

» Der Dialog "Bearbeiten” fiir die Auswahl 4. Master-Setup wird angezeigt.

1. Im Dialog die Taste "Master-Setup verwenden" v aktivieren.
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Master-Setup

Bearbeiten n
Wahlen Sie eine Setup-Datei als Master-Setup fiir alle Positionen des Auftrags.

1. Strickprogramm > 2. :'::Lef' pEtzmeleEQj > 3. Bibliothek » 4. Master-Setup o < >
Ordner: Filter:

*ﬂg Z\CREW\Susanne\CMS 530 HP_E3,5.2\Deutsch\4.1. Fully-Fashion Sequenz\ _

CMS530.Rueckenteil_E352 ® I 14.06.2016 15:24
CMS530.Arm_E352 0] I 14.06.2016 15:23
¥ Abbrechen & ok

Das Master-Setup muss mit den Strickprogrammen aus dem Auftrag im
gleichen Ordner abgelegt sein.

Sind mehrere Setup-Dateien im Ordner vorhanden, so werden alle in der Liste
angezeigt.

[ ]

2. Gewdlnschte Setup-Datei selektieren.

v
3. Mit Taste &= "OK" die Auswahl bestatigen.
» Zuriick zum Hauptfenster, wo das ausgewahlte Master-Setup angezeigt wird.
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Master-Setup

coo [ G @ min | sTOLL

Ordner: ZACREW\Susanne\CMS 530 HP_E3,5.2\Deutsch\d.1. Fully-Fashion Sequenz E_EKC_000.124.000_STOLL

09:46

Auftrag
E?a einrichten

2 CMS530.Rueckenteil E352

3 CMS530.Arm _E352

. @~ Bestehenden , - AN
E:_ Bearbeiten B ek f Einrichtmodus
MNeuen Auftrag Ba ’ F Y i
E‘. anlegen mm Speichern '»* Produktion starten
&-1- Auftrag 311 Maschine '@. Muster Muster Manuell Maruell
bearbeiten ¥ vorbereiten einrichten bearbeiten eingreifen I eingreifen II

1 {s}}m

Aktivierte, orangefarbige Taste

"Master-Setup verwenden " v

Name des gewahlten Master-Setups

Auswahl der Ladeoptionen

.
4. Dialog "Bearbeiten" mit Taste 5 "Ladeoptionen” &ffnen.
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4.6.1

Master-Setup

Bearbeiten n
Legen Sie die Voreinstellungen fest, die beim Laden aller Positionen gelten sollen. P

Ladeoptionen

(EALL, EAY, EAYSEQ) > 3. Bibliothek > 4. Master-Setup < I >
Ladeoptionen fiir alle Positionen:

1. Strickprogramm > 2.

Name

1 CMSBSO.Vordertsil_ESﬁ &I @

ﬁw
2 €MS530.Rueckenteil E352 &I &l 'En
3 CMS530.Arm E352 ﬂ ﬂ o,

¥ Abbrechen & ok

1 {sj}m

Anzeige fir das Arbeiten mit einem Master-Setup

2 {sj}.m

Aktivierte, orangefarbige Taste
verwendeten Setup-Datei

"Master-Setup verwenden" v mit Name der

. Das Arbeiten mit dem Master-Setup kann im Hauptfenster oder Uber die
Ladeoptionen deaktiviert werden.

B Arbeiten mit Master-Setup bei Auftragen mit mehreren Strickprogrammen [ 56]

Arbeiten mit Master-Setup bei Auftragen mit mehreren
Strickprogrammen

. Bei Auftragen mit mehreren Strickprogrammen kann mit einem Master-Setup
gearbeitet werden.

Was ist ein Master-Setup:

Das Master-Setup beinhaltet alle wichtigen Musterparameter fir alle im Auftrag verwendeten
Strickprogramme. Das Master-Setup muss vom Programmierer an der Musterungsanlage
zur Verwendung als Master-Setup vorbereitet werden.
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Arbeiten mit einem Master-Setup:

| ]
v Sie sind als Senior Operator angemeldet.

v Die Fadenfihrer stehen im Klemm- & Schneidebett.
v' Der Auftrag mit mehreren Strickprogrammen ist erstellt.

@[ﬂ

» Der Dialog "Bearbeiten” fiir die Auswahl 4. Master-Setup wird angezeigt.

1. Im Dialog die Taste "Master-Setup verwenden" v aktivieren.

Bearbeiten B
Waihlen Sie eine Setup-Datei als Master-Setup fiir alle Positionen des Auftrags.
§ Ladeoptionen e
1. Strickprogramm > 2 (EALL, EAY, EAYSEQ) > 3. Bibliothek 2> 4. Master-Setup o L4 >
Ordner: Filter:

':'g ZACREWNSusanne\CMS 530 HP_E3,5.2\Deutsch’4.1. Fully-Fashion Sequenz\,

: W Datum / Uhrzeit

CMS530.Rueckenteil_E352 @ I 14.06.2016 15:24
CMS530.Arm_E352 @ I 14.06.2016 15:23
¥) Abbrechen & o
i Das Master-Setup muss mit den Strickprogrammen aus dem Auftrag im

gleichen Ordner abgelegt sein.
Sind mehrere Setup-Dateien im Ordner vorhanden, so werden alle in der Liste
angezeigt.

2. Gewilinschte Setup-Datei selektieren.

v
3. Mit Taste #= "OK" die Auswahl bestatigen.
» Zuriick zum Hauptfenster, wo das ausgewahlte Master-Setup angezeigt wird.
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Master-Setup

2 CMS530.Rueckenteil E352

oo ([ 5 e © Wi

Ordner: ZACREW\Susanne\CMS 530 HP_E3,5.2\Deutsch\d.1. Fully-Fashion Sequenz

3 CMS530.Arm _E352

E:_ Bearbeiten

@~ Bestehenden
B Auftrag laden

I ‘&? Einrichtrnodus

STOLL

E_EKC_000.124.000_STOLL

09:46

Auftrag
E?a einrichten

MNeuen Auftrag Ba ’ F Y i
E‘. anlegen mm Speichern '»* Produktion starten
&-1- Auftrag 311 Maschine '@. Muster Muster Manuell Maruell
bearbeiten ¥ vorbereiten einrichten bearbeiten - eingreifen I » eingreifen II
1

Aktivierte, orangefarbige Taste

@E]

"Master-Setup verwenden "

v

Name des gewahlten Master-Setups

Auswahl der Ladeoptionen

.
4. Dialog "Bearbeiten" mit Taste 5 "Ladeoptionen” &ffnen.
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Bearbeiten n
Legen Sie die Voreinstellungen fest, die beim Laden aller Positionen gelten sollen P

Ladeoptionen

(EALL, EAY, EAYSEQ) > 3. Bibliothek > 4. Master-Setup < I >
Ladeoptionen fiir alle Positionen:

1. Strickprogramm > 2.

Name

1 CMSBSO.Vordertsil_ESﬁ ﬂ @

ﬁw
2 €MS530.Rueckenteil E352 &I ﬂ 'En
3 CMS530.Arm E352 ﬂ w o,

¥ Abbrechen & ok

1 {s}m

Anzeige fir das Arbeiten mit einem Master-Setup

2 {s}m

Aktivierte, orangefarbige Taste

"Master-Setup verwenden" v mit Name der

verwendeten Setup-Datei

. Das Arbeiten mit dem Master-Setup kann im Hauptfenster oder Uber die
Ladeoptionen deaktiviert werden.

4.7 Garndisposition nutzen

Das ASCON-Gerat misst die verbrauchte Fadenlange und berechnet kontinuierlich den
Garnverbrauch.

Garnqualitat eintragen:

. Haben Sie Zuordnung "Fadenfiihrer, Messrad, Garnqualitat" bereits auf der
1 M1plus gemacht, werden diese Daten in das Fenster "Fadenlangen-Kontrolle"
ubernommen.

1. "Setup-Editor" &ffnen.
2. Registerkarte "Fadenlangen-Kontrolle" / "Garndaten" 6ffnen.
3. Anzahl der Faden pro Fadenfiihrer und Garnqualitat eintragen.
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Garndisposition nutzen

4. Zur Registerkarte "Fadenlangen-Kontrolle" zuriickkehren.

Garnverbrau | Taste Funktion

ch abfragen
é@ Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" aufrufen
Fenster "Garnverbrauch" aufrufen

Tasten zum Abfragen des Garnverbrauchs

1. Im Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" auf Taste "Garnverbrauch" (2) tippen.
> Der Garnverbrauch wird angezeigt.

J.9_ Garnverbraucl(iy =}

equenzname Nustemame | Teile Rad
SEQ - 2
Garndispotest1 3 2/3/5/6
Garndispotest2 3 2/3/5/6
Garndispotest3 2 2/3/5/6
N
Gewicht[g]
E F @ Lange[m] K
Rad | Y [ Mn.[a] | Mex.[o] | @I[a) Letztes Teil [g] Gesamt [g]
2 38 g g g g 2
3 A8 2 2 2 2 &
5 SA 2 2 2 2 6
& 6A 8 8 8 8 24
20 20 60
~i—
pa—
A + Name der Sequenz
+ Name der Sequenzliste
B + Name des Musters (einzelnes Muster)
¢+ Name des Sequenzelements
C Anzahl der bisher gestrickten Teile

Anzeige, welche Messrader eingesetzt werden

E Anzeige, welcher Fadenfihrer mit welchem Messrad zusam-
menarbeitet

F Garnverbrauch der bisher gestrickten Teile:

Min minimaler Garnverbrauch

Max maximaler Garnverbrauch

@ durchschnittlicher Garnverbrauch
G Garnverbrauch des zuletzt gestrickten Teils
H Garnverbrauch aller gestrickten Teile

I Summe des Garnverbrauchs der jeweiligen Spalte

K Umschalten der Anzeige des Garnverbrauchs in:
¢ Gewicht (in Gramm)
+ Lange (in Meter)
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Garndisposition nutzen

Garnverbrauch bei einer Sequenz (oder Sequenzliste)

ol o

Im oberen Bereich der Tabelle die entsprechende Zeile (Sequenzelement,
gesamte Sequenz) auswahlen.

Im unteren Bereich der Tabelle wird der Garnverbrauch der ausgewahlten
Zeile angezeigt.

Garnverbrauch manuell I6schen:

1. Im Fenster "YLC Garnverbrauch" die "Zusatzlichen Funktionstasten" aufrufen.
2. Taste "Garnverbrauch lI6schen" driicken.

™ ¥YLC Garnverbrauch

sl

0
0
o —

Sequenzname \Mustername Teile |MeBrader
Setup2-Arm-Stixx5-1192 0 /
Gewicht[qg]
Lange[m]

» Die Verbrauchswerte sind geloscht.
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5.1

5.1.1

5.1.2

Einschrittige
Handlung

Mehrschritti

ge
Handlung

Hilfreich zu wissen 5

Zu diesem Dokument

Hilfreich zu wissen

Zu diesem Dokument

Funktion dieses Dokuments

In diesem Dokument finden Sie folgende Informationen zum Fadenldngenmessgerat:
B Aufbau und Funktion

B Montage und Inbetriebnahme

B Bedienung mit einer Stoll-Strickmaschine

Dieses Dokument ist nur zusammen mit der Sicherheitsanleitung und der Betriebsanleitung
einer STOLL-Strickmaschine zu verwenden.

Symbole in diesem Dokument
Einige Informationen in diesem Dokument sind besonders gekennzeichnet, um Ihnen den
schnellen Zugriff auf diese Informationen zu erleichtern.

% Je nach Maschinentyp kann die Ausstattung Ihrer Maschine von dieser Beschrei-
bung abweichen (Maschinentyp, Lieferumfang, Sondereinrichtung).

i Hier finden Sie Hintergrundinformationen.

i Hier finden Sie Tipps zum optimalen Vorgehen.

A Hier steht ein Warnhinweis!

Ein Warnhinweis schuitzt Sie vor Tod oder Verletzungen und die
Strickmaschine vor schweren Beschadigungen.

- Warnhinweise immer sorgfaltig lesen und gewissenhaft befolgen.

Eine einschrittige Handlung ausfuhren:

v" Voraussetzung fir die nachfolgende Handlung.
- Einschrittige Handlung ausfiihren.

Eine mehrschrittige Handlung ausflihren:

v Voraussetzung fiir die nachfolgenden Handlungen.
1. Erste Handlung ausflhren.
2. Zweite Handlung ausfuhren.

> Ergebnis der ausgeflihrten Handlung.
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So arbeitet das Fadenlangenmessgerat

3. Dritte Handlung ausfuhren.
- oder -
Alternative Handlung zu Punkt 3 ausfihren.

» Resultat der Handlungssequenz.

¥ Wenn etwas nicht ordnungsgemalf funktioniert:

Hier erfahren Sie die mdglichen Ursachen.
Um das Problem zu I6sen, diese Handlung ausfiihren.

5.1.3 Warnhinweise in der Dokumentation

Die Warnhinweise in der Dokumentation haben folgenden Aufbau:

B Sicherheitszeichen
Das Sicherheitszeichen warnt vor Verletzungsgefahr und Tod.
Um Verletzungen oder Tod zu vermeiden, sind alle MaRnahmen zu befolgen, die mit den
Sicherheitszeichen gekennzeichnet sind.

B Signalwort
GEFAHR, WARNUNG, VORSICHT, ACHTUNG

B Signalfarbe
abhangig vom Signalwort: rot, orange, gelb, blau

B Text, bestehend aus:

— Artund Quelle der Gefahr

— Maégliche Folgen

— Malinahmen zur Abwehr der Gefahr und Verbote
Beispiel:

A Lebensgefahrliche elektrische Spannung!

Tod oder schwere Verletzung durch Stromschlag.

- Hauptschalter auf "0" stellen.
- Maschine gegen Wiedereinschalten sichern.

Signalwort Erklarung

Tod oder schwere Verletzung (irreversibel)

steht unmittelbar bevor.

Tod oder schwere Verletzung (irreversibel)
moglich.

VORSICHT Leichte Verletzung (reversibel) moglich.

ACHTUNG Sachschaden mdglich.

Erklarung der Signalworte

5.2 So arbeitet das Fadenlangenmessgerat

In diesem Kapitel finden Sie Informationen Uber:
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B Fadenlangen-Kontrolle im Strickprogramm vorsehen [ 30]

B Berechnung der Korrekturwerte [ 70]

Die Betriebsarten im Uberblick

Die YLC-Modi MM und MP im Uberblick
Einsatzbereiche der Modi

Schmale Gestricke (Breite: =

5 Zoll), beispielweise bei knit
and wear-Artikel

Sequenz (nur mit Setup?2
moglich)

o aad

Muster Grundbedingungen | Produktion
ermitteln
Arbeiten mit | ¢ Standardgestricke (Breite: = 7 | Grundbedingungen | Fir jede Abzugsteil-
mm Zoll) vor der Produktion | position (Strickart)
YLC MM V] ermitteln wird ein separater
b Korrekturwert ermit-
. telt.

*+ Sequenz Weitere Informatio-
nen zu Abzugsteil-
position (Strickart).

+ +
+ Endlosgestricke
"Arbeiten mit | ¢ bei unregelmaligem Originalteil auf- Die YLC-Daten
Originalteil" Garnverbrauch (Wechsel der |zeichnen werden als Sollwert
(Masterpiece) Strickart, einflachig/ fur alle weiteren
YLC MP doppelflachig) Gestrickstlicke ver-
v | wendet.

Der aktuelle YLC-Modus wird angezeigt, sobald im Strickprogramm ein YLC-Bereich erreicht

wird.

0.05 wmsec 1

0

% 00 werO

&)

B No Knitting Program Loaded

Operator
Shift 1
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5.2.1.11

L

(Weder Messen
noch Regeln)

Bezeichnung Erlauterung

REC MM Messen der ¢ Die YLC-Daten firr das "Arbeiten mit
|,_,_§= YLC-Daten mm" werden ermittelt.

MM

'-0

»
YLC MM Messen+Re- ¢ Fir jede Schlittenrichtung wird ein
|,_,,§:,| geln, abhangig separater Korrekturwert ermittelt.

MM von <-> + Bei Bedarf werden die Abzugsteile

korrigiert.

REC MP Messen der + Die YLC-Daten fiir das Originalteil
h_% - YLC-Daten fiir (Masterpiece) werden ermittelt.

- Originalteil + Keine YLC-Regelung.
"
YLC MP Regeln mit ¢ Die YLC-Daten werden als Sollwert
h‘% Werten aus fur alle weiteren Gestrickstiicke

MP REC MP verwendet.
YLC MIN Aussetzen ¢ Regelung wird fiir einen Schlittenhub
Iujzl ausgesetzt.
YLC OFF Ausschalten ¢ Maschine arbeitet ohne YLC-

Korrekturwerte (Modus "Produktion
ohne YLC").

"YLCOFF" zeigt an, dass ein ASCON-
Gerat an der Maschine angemeldet
ist.

YLC1

YLC8

YLC-Modi fiir OKC-Betriebssystem V.
2.7 (oder alter)

B Die YLC-Modi 1 — 8 im Uberblick (bis OKC-Betriebssystem V. 2.7) [ 64]

Die YLC-Modi 1 - 8 im Uberblick (bis OKC-Betriebssystem V. 2.7)

Bezeichnung

Erlauterung

YLC1

Messen+Regeln,
abhangig von <->

*

Fir jede Schlittenrichtung wird ein
separater Korrekturwert ermittelt.

Bei Bedarf werden die Abzugsteile
korrigiert.
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Einsatzberei
che der
Modi

Bezeichnung Erlauterung
YLC2 Abzugsteile justie- |+ Justage-Programm erforderlich
ren D\Stol\M1plus\5.2.xxx\Sintral\YLC
\cmsxxx.ylc2_npk-adjustment.zip
¢ Programm-DVD M1plus (V. 5.2 oder
hoher)
YLC3 Messen im Testge- | Testgestrick erstellen, bevor die Produk-
strick fir Modus 1, 7 | tion gestartet wird.
oder 8
YLC4 Messen+ Korrektur- | ¢ Korrekturwerte vor der Produktion
werte ermitteln fiir ermitteln
Modus 1, 7.oder8 |, Korrekturwerte fiir die Produktion
Ubernehmen
YLCS Messen im Original- | ¢ Die YLCS5-Daten fur das Originalteil
teil fir Modus 6 (Masterpiece) werden ermittelt.
+ Keine YLC-Regelung.
YLC6 Regeln mit Werten | Die YLC5-Daten werden als Sollwert fir
aus Modus 5 alle weiteren Strickteile verwendet.
YLC7 Messen+Regeln, + Es wird ein Korrekturwert unabhangig
unabhangig von <-> von der Schlittenrichtung ermittelt.
¢ Unterschied zu YLCA1.
YLC8 Messen+Regeln, + ahnlich YLC1.
abhangig von <-> |, Eiiriede Schlittenrichtung und
und S1-Sn Stricksystem wird ein separater
Korrekturwert ermittelt.
+ Bei Bedarf werden die Abzugsteile
korrigiert.
YLCO Ausschalten (Weder | ¢ Maschine arbeitet ohne YLC-
Messen noch Re- Korrekturwerte.
geln) YLCO zeigt an, dass ein YLC-Gerat an
der Maschine angemeldet ist
Muster Bei Bedarf: Originalteil erstel- | Produktion
Korrekturwerte er- |len (Masterpiece)
mitteln
+ Standardgestricke YLC4 YLC1

(Breite: 2 7 Zoll)

i
| II

+ Sequenz

oy

¢ Endlosgestricke

Korrekturwerte vor
der Produktion er-
mitteln

Fir jede Schlitten-
richtung wird ein
separater Korrek-
turwert ermittelt.
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durch Testgestrick
ermitteln

Test

Muster Bei Bedarf: Originalteil erstel- | Produktion
Korrekturwerte er- |len (Masterpiece)
mitteln
YLC3 YLC8
Korrekturwerte Fir jede Schlitten-

richtung und Strick-
system wird ein se-
parater Korrektur-
wert ermittelt.

YLC7

Es wird ein Korrek-
turwert unabhangig
von der Schlitten-
richtung ermittelt.

bei unregelmaligem
Garnverbrauch (Wechsel
der Strickart, einflachig/
doppelflachig)

s
[
]

Schmale Gestricke
(Breite: 2 5 Zoll),
beispielweise bei knit
and wear-Artikel

Sequenz (nur mit Setup2
moglich)

oy

YLC5
Originalteil erstel-
len

YLC6

Die YLC5-Daten
werden als Soll-
wert flr alle weite-
ren Strickteile ver-
wendet.

5.2.1.2

Betriebsarten und ihre Anwendung

Im Setup2-Editor stehen lhnen vier Betriebsarten zur Verfligung.

Produktion ohne YLC
Arbeiten mit mm
Arbeiten mit Originalteil
Nach Sintralvorgabe

Betriebsart

Erlauterung

Produktion ohne
YLC

ge.

Die Strickmaschine arbeitet ohne Messen und Regeln der Fadenlan-

Arbeiten mit mm

Anwendung:
+ Standardgestricke mit einer Breite von = 7 Zoll.
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Betriebsart

Erlauterung

¢ In Sequenz produzierte Gestricke
+ Endlosgestricke

Vorgehensweise:

Die Sollwerte werden fir jede Strickreihe berechnet. Grundlage hierfur
ist die errechnete Fadenlange.

Die verbrauchte Fadenlange wird gemessen und mit der berechneten
Fadenlange verglichen (berechnet aus Maschinenfeinheit, Maschen-
ldnge und Nadelzahl).

Bei Abweichungen, die innerhalb des erlaubten Bereiches liegen, wird
die Maschenlange korrigiert (siehe Berechnung der Korrekturwerte
[&70]).

Arbeiten mit Origi-
nalteil

Anwendung:

+ Gestricke mit Strickarten, die einen unregelmafigem
Garnverbrauch haben und somit eine Regelung verhindern.
Beispiele hierfur sind Muster mit Wechsel der Bindung und
komplexe Strickarten, wie Aran mit Zopf.

¢ Schmale Gestricke mit einer Breite von = 5 Zoll, beispielweise der
Arm bei knit and wear-Artikel.

+ Angestrickte Elemente mit einer Breite von = 5 Zoll,beispielweise
Blenden.

+ In Sequenz produzierte Gestricke.

Vorgehensweise:

Die Sollwerte werden nicht berechnet, sondern gemessen. Grundlage
hierfur ist die gemessene Fadenlange.

Die verbrauchte Fadenlange wird gemessen und mit den Vorgaben
des Originalteils verglichen.

Bei Abweichungen, die innerhalb des erlaubten Bereiches liegen, wird
die Maschenlange korrigiert (siehe Berechnung der Korrekturwerte

[& 70] ).

Nach Sintralvorga-
be

Anwendung:

Arbeiten mit Strickprogrammen, die mit einer M1plus Version V 5.8
oder alter hergestellt wurden.

Dies ist die Standardeinstellung im Setup2-Editor. Deshalb kénnen
Sie ein alteres Strickprogramm in die Maschine einlesen und sofort
mit der Produktion beginnen, ohne im Setup2-Editor eine Betriebsart
auszuwahlen.

@: Die Strickmaschine kennt die alteren Befehle (YLC1, YLCY...).

5.2.2 Justieren der Abzugsteile mit Programmen von der M1plus

Die J.ustage—Programme und eine Anleitung zum Justieren der Abzugsteile liegen
standardmaRig im Verzeichnis D:\ Stoll\ M1plus\ 5.X.XXX\ Sintral\ YLC
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—
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Die maschinenabhangige Justage-Programme *.zip laden und starten Sie auf der CMS-OKC
mit Betriebssystem V 2.1 (oder héher) um die Abzugsteile neu zu justieren.

Die Justage-Programme flr verschiedene Maschinentypen:

CMS Besonderheit Fadenfihrer und |Programm
MelRrad
CMS 520 Kammfaden Fadenfihrer und | CMS5xx.YLC2_ NPK-Adjust-
CMS 530 links auf Schie- | Melrad Uber ment_Combthread-left.zip
CMS 730 ne 2 RS18 im Setup2
CMS 740 festlegen.
CMS 822 YGC:2/4
CMS 502, |Kammfaden Fadenfihrer und | CMS5xx.YLC2_ NPK-Adjust-
CMS 420 E |rechts auf MeRrad Uber ment_Combthread-right.zip
Schiene 2 RS18 im Setup2
CMS 520 festlegen.
CMS 530 .
oMS 730 YGC:/24
CMS 740
CMS 822
CMS 730 S |Feinheit Fadenfiihrer 4 CMSx30S.YLC2_ NPK-Adjust-
CMS 830S |E3,5.2|E5.2| |rechts ment_Combthread-left.zip
E6.2|E/7.2 Messrad 4 aktiv.
Kammfaden
links auf Schie- | YGC:2/4
ne 2
CMS 730 S |Feinheit E9.2 Fadenfiihrer 4 CMSx30S.YLC2_ NPK-Adjust-
CMS 830 S |Kammfaden rechts ment_Combthread-left 9.2.zip
links auf Schie- | \jessrad 4 aktiv
ne 2 '
YGC:2/4
CMS922 Zwei Fadenfih- | Fadenflhrer 4 CMS9xx.YLC2_NPK-Adjustment.zip
CMS933 rer fur Restgarn |rechts
(Funktionen Zu- | \jessrad 4 aktiv.
nehmen und
Abwerfen) YG:2/14
Schiene 1
rechts und
Schiene 2 links.
CMS Bandabzug Fadenflhrer 4 CMS5xx.ylc2_npk-adjustment_Belt_ta-
530HP B rechts ke-down.zip
CMS Messrad 4 aktiv.
502HP+ B .
YGC:2/4
CMS
502HP B
CMS ADF B |ADF Fadenflhrer 4 CMSADF.ylc2_npk-adjustment_Belt_ta-
Bandabzug rechts ke-down.zip
Messrad 4 aktiv.
YGC:2/4
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Feinheit Anzahl der F&- | Garnstarke Garnqualitat
den pro Faden-
fUhrer

E 20 1 NM 50/2 100% Baumwol-
E18 1 NM 50/2 :;ader
E 16 1 NM 50/2 sehr unelasti-
E 14 1 NM 34/2 sches Garn
E 12 1 NM 34/2
E 12m10 1 NM 34/2
E 10 2 NM 34/2
E 10m8 2 NM 34/2
ES8 2 NM 34/2
E7 3 NM 34/2
E 7m5 3 NM 34/2
E5 2 NM 14/2
E4 3 NM 14/2
E 3.5 4 NM 14/2
E3 4 NM 14/2
E25.2 3 NM 14/2
CMS 730 |E25.2 |2 NM 14/2
gMS g3 |E352 |3 NM 34/2
S E52 |3 NM 34/2

E62 |2 NM 34/2

E7.2 1 NM 34/2

E9.2 1 NM 50/2

B Justieren der Abzugsteile CMS OKC mit Setup2 [ 69]

Justieren der Abzugsteile CMS OKC mit Setup2

Abzugsteile justieren:

[ L]

Service-Tatigkeit

Grundlegende Einstellungen der CMS werden tberschrieben!

Nur von erfahrenen Service-Technikern durchzufihren.

Maschinendaten (Dongle) auf USB-Memory-Stick sichern.

v' CMS ist mit einem Gerat zur Fadenlangen-Kontrolle ausgestattet.
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Geeignete Garne entsprechend der Garnliste stehen zur Verfigung.
Betriebssystem mit Setup?2 ist installiert.

Fadenflhrer Uber RS18 in der Setup2-Datei festlegen.

| 8= Adjustment Yarn (RS18=8)

| 7= Adjustment Yarn (RS18=7)

| 6= Adjustment Yarn (

| 5= Adjustment Yarn (

| 4= Adjustment Yarn (RS18=4
| 3= Adjustment Yarn (

| 2= Adjustment Yarn (

| 1= Adjustment Yarn (
Bendtigte Fadenflhrer einfadeln.

Faden Uber zugehdriges Messrad fiihren.
Fadenspannung auf mindestens 8 cN einstellen.

O O E EEEEEREEBE - X

Justage-Programm ("ylc2_npk-Adjustment.zip") dem Maschinentyp entsprechend
auswahlen.

o

Justage-Programm laden.

7. Bei Maschinen ohne Kamm die Gestrickbreite beachten.
Eventuell Zahler setzen, um auf die Gestrickbreite fur das Justieren zu kommen.

8. Bei Bedarf Rapportschalter im Setup2 einstellen:

B RS1 regelt die Ladnge vor dem Messen
(Beispiel: falls in den Hauptabzug gestrickt werden soll)
Default RS1=5

B RS16 regelt die Gestrickbreite fiir das Justieren.
Default: RS16=0 entspricht der halben Nadelbettbreite
RS16=1 entspricht 2/3 Nadelbettbreite
RS16=2 entspricht der ganzen Nadelbettbreite.

B RS19 regelt die Schlossfunktionen
— RS19=0 Nur Maschenbildung
— RS19=1 Maschenbildung und Splitkurve

B RS2=999 regelt das Justieren und darf nicht verandert werden.
(deshalb nicht im Setup2)

9. Programm starten.

10.Die Maschine stoppt und die Abfrage erscheint:
“\I' NPK DATA WILL BE DELETED !! -- 77 COPY DONGLE ??\"

11.Fortfahren, wenn sichergestellt ist, dass die bisherigen NPK-Daten der Maschine
(Dongle/MC-Daten) gesichert oder aufgeschrieben sind.

B Garnliste zum Justieren der Abzugsteile [ 69]

5.2.3 Berechnung der Korrekturwerte
Die nachfolgenden Beispiele sollen Ihnen zeigen, wie das ASCON-Gerat arbeitet.
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Maschine: CMS 530, Feinheit E12

Strickart: Rechts-Links (RL)

SEN =1-400

NP=12.0, dies entspricht einer Maschenldnge von 7.11 mm bei E12 Maschenlénge
(Tabellen) [ 81]

Berechnung:

B Von den 400 Nadeln werden 5 Zoll abgezogen (siehe Zeichnung: "nicht bertcksichtigter
Bereich").
5 Zoll entsprechen 60 Nadeln bei Feinheit E12 (5 x 12 = 60).

B 400-60 = 340 Nadeln
B 340 x 7.11 mm = 2417.4 mm (Sollwert fur die Fadenlange)

Am Anfang der Strickreihe wird ein Bereich von 5 Zoll nicht berlicksichtigt, da er das
Messergebnis verfalschen wiirde (Faden aufholen und beschleunigen).

—

>=2" 5" | <<

>> | 5" | >=2"

Arbeiten mit mm: Messbereich und nicht bertcksichtigter Bereich

Messbereich

|:| nicht beriicksichtigter Bereich

In jeder Strickreihe wird die gelieferte Fadenlange vom ASCON-Geréat erfasst und zum
Rechner weitergeleitet. Die Fadenlange mehrerer Strickreihen wird, getrennt nach
Schlittenrichtung, aufsummiert. Die Summe wird mit dem Sollwert verglichen und daraus ein
Korrekturwert ermittelt. Bei Bedarf verstellt der Rechner die Abzugsteile, damit mehr oder
weniger Faden verbraucht wird.

Ist der Strickbereich einer Reihe kleiner als 7 Zoll, werden keine ASCON-
Daten gemessen.

ol o

B Der Wert fir den Fadenflhrer-Abstand "YD" darf nicht groRer als "32" sein. "YD=32"
bedeutet: Der Fadenfuhrer ist 2 Zoll vom Gestrickrand entfernt (32 x 1/16 Zoll = 2 Zoll).
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B Es missen 2 x 2 Zoll Fadenlange aufgeholt und beschleunigt (1 Zoll) werden. Ist der YD-
Wert groRer als "32", Uberschreitet diese Strecke den nicht berlicksichtigten Bereich von
5 Zoll. Dies verfalscht das MelRergebnis.
Empfehlung:

— Die Ruckholkraft des Fadenspanners reduzieren.
— Den Aufholweg des Fadenspanners minimieren (Position 3).

B Wenn zwei Fadenfiihrer auf einer Schiene zum Einsatz kommen, kann das ASCON-
Gerat wegen des groReren Abstands des zweiten Fadenfluhrers nicht optimal regeln. Der
zweite Fadenflhrer ist mindestens 2,75 Zoll vom Gestrickrand entfernt.

.....

B Es missen 2 x 2,75 Zoll Fadenlange aufgeholt und beschleunigt (1 Zoll) werden. Diese
Strecke liegt aulRerhalb des nicht berticksichtigten Bereichs von 5 Zoll. Dies verfalscht
das MeRergebnis.

Arbeiten mit  Beim "Arbeiten mit Originalteil" werden die Sollwerte nicht berechnet, sondern gemessen.
Originalteil

Die Mindestbreite betragt:
5 Zoll bei Feinheit E3 bis E14 6 Zoll bei Feinheit E16, E18, E8.2 und E9.2
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=1 (2 | << == ] <<

| e

4" 4"
AR AT AR

>> | >=1" >>

|:| nicht beriicksichtigter Bereich

E Messbereich

Arbeiten mit Originalteil: Messbereich und nicht berlcksichtigter Bereich

. Ist der Strickbereich einer Reihe kleiner als 5 Zoll (6 Zoll bei E16, E18, E8.2,
E9.2), werden keine ASCON-Daten gemessen.

Wird die Fehlermeldung "YLC: Abweichung vom Sollwert im Messrad x betragty %"
angezeigt, prufen Sie folgende Punkte:

B Lauft der Faden Uber das richtige Melrad

B [st das Mefrad leichtgangig

B [st der Gummilaufring am Messrad in Ordnung
[ |

Ist die Fadenspannung in Ordnung (siehe vorheriger Abschnitt YLC1 - "Abstellposition
der Fadenfiihrer")

Wird die Fehlermeldung weiterhin angezeigt, andern Sie die Mindestbreite.

Mindestbreite andern:

1. Im Setup2-Editor die Registerkarte "Korrekturwerte" aufrufen (Setup2-Editor -> Menu
"Fadenlange" -> "Korrekturwerte")

Grundeinstellungen Korrekturwerte Garndaten NP {Strickart) / Rad I
MNarme wert [%]  Kommentar Abzug
Korrektur alle MeBrader 0.0} =
Max, Abweichung vom Sollwert pro Strickreihe | 15,0 .
Fadenfilhrer
Marme | Y Karrektur = +/-[%] MName | 7 Kaorrektur = +/-[%]
Rad 16 0.0 Rad & 0.0 ﬂ:}_'_ﬂ
Maschenlange
Rad 15 0.0 Rad 7 0.0
Rad 14 0.0 Rad 6 0.0 @
Rad 13 0.0 Rad 5 0.0 u
& J @ J Geschwindigkeit
Rad 12 0.0 Rad 4 0.0
Rad 11 0.0 Rad 3 |5B 0.0 #mg
Rad 10 0.0 Rad 2z (44 0.0 REFEEREEiaEr
Rad 9 0.0 Rad1 |26 (0.0 [EH
Mame | wert [%] | Kommentar Fadenlinge
MName Standard ["] | Anderung [Madeln] §.ommentar Wersatz
Mindestbreite fir Originalteil 5 16
59x

W
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2. In der Spalte "Anderung (Nadeln)" den Wert fiir die Mindestbreite etwas erhéhen,
beispielsweise um 16 Nadeln.
Wertebereich: - 2 E...0...+ 2 E (E = Anzahl der Nadeln pro Zoll = Feinheit der Maschine)
Beispiel fur E16: - 32...0...+ 32 Nadeln

3. Eingabe bestatigen
4. Anschliellend muissen Sie das Originalteil nochmals stricken.
5. Tritt der Fehler erneut auf, vergrofiern Sie die Mindestbreite noch einmal.

5.2.4 Spezielle Sintral-Befehle

B In der Bertriebsart "Nach Sintralvorgabe" werden diese Sintral-Befehle zur Fadenlangen-
Kontrolle weiterhin unterstutzt.

B FUr neue Strickprogramme verwenden Sie die Betriebsarten "Arbeiten mit mm" oder
"Arbeiten mit Originalteil". Konzeptionelle Vorliberlegungen [ 29]

Befehl  Mit dem Befehl "YLC-" wird die Regelung fur einen Schlittenhub deaktiviert.

"YLC-"  Erscheint bei jedem Strickteil immer an der selben Stelle eine YLC-Fehlermeldung
(beispielweise "Garnfehler YLC"), kdnnen Sie die YLC-Regelung fir diese Strickreihe
ausschalten.

Befehl  Mit dem Befehl "YLCDEV" werden die Korrekturwerte von einem bereits eingesetzten
"YLCDEV" Fadenfihrer (Messrad) auf einen neuen Ubertragen. Dies verhindert mogliche Korrekturen
des neu eingesetzten Fadenfihrers.

A\

[IINRRRRRRRRRND
Beispiel fur das Arbeiten mit dem Befehl "YLCDEV"

Beispiel Erlauterung Angabe im Sintralpro-
gramm
V-Ausschnitt Bis zum Beginn des V-Ausschnittes arbeitet | YLCDEV:3-6;

nur Fadenfihrer 3. Im V-Ausschnitt strickt er
den rechten Teil und Fadenflihrer 6 den lin-
ken.

Ergebnis: Der Korrektur-
wert von Fadenflihrer 3
wird flr Fadenfuhrer 6
Ubernommen.

Arbeiten mit dem Befehl "YLCDEV"

Pro Schlittenhub kdnnen bis zu vier Wertepaare angegeben werden.
Beispiel: YLCDEV:3-6 3-5 2-4 1-7.

. Sie kénnen entweder den Sintral-Befehl "YLC" oder "STIXX" in das
Strickprogramm eintragen. Die OKC-Strickmaschine versteht beide Angaben.
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5.2.5 Mehrere SEN-Bereiche und NPJ

Mehrere  Die Regelung mit dem ASCON-Gerat ist auch bei Mustern mit mehreren SEN-Bereichen
SEN-  moglich.
Bereiche

[SENA1] [SENZ] [SEN3] [SEN4]
[LLELETT

Muster mit vier SEN-Bereichen

Jeder SEN-Bereich kann unterschiedliche Korrekturwerte haben. Das Umschalten zwischen
den einzelnen Korrekturwerten geschieht automatisch, unabhangig davon ob mit einem oder
mehreren Stricksystemen gearbeitet wird.

Die Mindestgestrickbreite pro SEN-Bereich:
B Arbeiten mit mm (YLC MM) =7 Zoll
B Arbeiten mit Originalteil (YLC MP) = 5 Zoll

Arbeiten mit  Die Maschenlangen aller Nadeln werden addiert und daraus der Mittelwert errechnet. Der
NPJ  Mittelwert ist der Sollwert fir die Fadenlange dieser Strickreihe.

5.2.6 Was war neu in OKC 2.87?
Software-Version: Betriebssystem V_OKC_002.008.000_STOLL
Die wichtigsten Anderungen in dieser Version:
Das Arbeiten im Setup2-Editor ist vereinfacht worden. Die Anzahl der Modi wurde reduziert.

B FuUr die Produktion:
Der Modus Arbeiten in mm ersetzt die Modi YLC1/7/8.

B Korrekturwerte ermitteln, bevor die Produktion gestartet wird:
Der Modus Grundbedingungen ermitteln ersetzt die Modi YLC3/4.

B Weitere Erganzungen:

— Werden mehrere Faden in einem Fadenflihrer verwendet, konnen die Faden auf
mehrere Messrader verteilt werden.

— Schnellere Regelung bei einem Wechsel der Strickart. Die Regelung erfolgt Uber die
im Muster eingesetzten Abzugsteil-Positionen.

Bisherige Muster sind ohne Anderungen lauffahig. Im Sintralprogramm stehen
alle YLC-Modi weiterhin zur Verfigung.

[ L]

5.2.7 Was war neu in OKC 2.67

Die wichtigsten Anderungen in dieser Version:

B YLC - Garndisposition
Das Fenster "Garndisposition" wurde Uberarbeitet.
Die Tabelle zeigt folgende Daten:
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— Garnverbrauch aller gestrickten Teile (Einzelmuster, Sequenz, Sequenzelement,
Sequenzliste, Auftragsmeni)

— Garnverbrauch des zuletzt gestrickten Teils
— Garnverbrauch des aktuellen Teils
— Garnverbrauch der einzelnen Messrader

B YLCS5 — Mindestbreite bei h6heren Feinheiten
Bei manchen Mustern trat das Problem auf, dass die Daten fur das Originalteil
(Masterpiece) nicht fehlerfrei ermittelt werden konnten. Die Ursache war die
Messungenauigkeit, verursacht durch eine stark schwankende Fadenspannung beim
Aufholen des Fadens in der Schlittenumkehr.
Deshalb wurde die Mindestbreite von 5 auf 6 Zoll erhoht (Feinheit E16, E18, E8.2 und
E9.2).
Die Mindestbreite bei den Feinheiten E3 bis E14 ist weiterhin 5 Zoll.

Die Mindestbreite ist fiir alle Feinheiten einstellbar:
Setup2-Editor -> Menu "Fadenlange" -> Registerkarte "YLC5"

Was mussen Sie bei bisherigen Mustern der Feinheit E16, E18, E8.2 und E9.2 beachten?

— Konnten Sie bisher Ihr Muster ohne Probleme stricken, andern Sie in der
Registerkarte "YLC5" die Mindestbreite auf 5 Zoll. Siehe , Abschnitt "YLC5".

— Andern Sie die Mindestbreite nicht, miissen Sie das Originalteil nochmals stricken.

B YLC-Regelung bei Feinheit E 2,5.2
Bisher: Die YLC-Regelung war gleich eingestellt, wie bei hdheren Feinheiten.
Neu: Bei Feinheit E2,5.2 wird jetzt gleich schnell geregelt, wie bei groben Feinheiten (E3
— E4)

Was war neu in OKC 2.27?
Software-Version: Betriebssystem V_OKC_002.002.000_STOLL

Die wichtigsten Anderungen in dieser Version:

B Alternativer Musteraufbau
Sie kdnnen den YLC-Modus im Sintralprogramm oder im Setup2-Editor angeben.
Bisher: Der YLC-Modus ist im Sintralprogramm definiert.
Neu: Im Setup2-Editor den YLC-Modus angeben. Diese Angabe gilt flir das gesamte
Strickprogramm (START...END).
Folgende Modi kdnnen Sie auswahlen: 0, 1, 5, 7, 8 (0=Angaben aus Sintralprogramm
werden ausgefihrt)
Hinweis: Der YLC-Modus im Setup2 hat Prioritadt vor dem YLC-Befehl im Sintral
(Ausnahme bei "0")

Bei der Mustererstellung an der M1plus die Bereiche kennzeichnen, bei denen die
Regelung ausgeschaltet sein soll. Dazu in der Steuerspalte "Fadenlangen-Kontrolle" Gber
den Bereich "YLC-" eintragen.

Im Sintralprogramm wird der Anfang und das Ende des Bereichs mit "YLC(-" und "YLC-)"
gekennzeichnet.

Start: YLC(-

Ende: YLC-)

B YLCS5 - Originalteil erstellen
Ist das Originalteil fertiggestellt, stoppt die Maschine automatisch. Damit Sie sofort die
Abstellursache sehen kénnen, erscheint der Hinweis "Originalteil (Masterpiece) erneut
stricken oder in Produktion (YLC6) wechseln".
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Befehl "ASCON" ersetzt durch "YLC"
Alle Befehle "ASCON" sind in "YLC" umbenannt worden.

Modus "YLC6" — Rapportschalter inaktiv
Im Modus "YLCG6" diirfen die Rapportschalter nicht verandert werden. Deshalb sind im
Fenster "Rapportschalter" die Eingabefelder inaktiv (ausgegraut).

Modus "YLC6" — Garnkorrektur

Im Modus "YLCG6" ist es mdglich die Gestricklange zu andern, ohne das Originalteil
(Masterpiece) neu aufnehmen zu missen.

Dazu im Setup2-Editor in der Zeile "Garnkorrektur" einen Wert eingeben (Meni
"Fadenlange" -> Registerkarte "YLC5").

Wertebereich: -10%...+10%

Hinweis: Die Maschenfestigkeit wird flir das gesamte Strickteil geandert, nicht fir
einzelne Bereiche.

Fenster "Anderbares Monitoring"

Anzeige des wirksamen NP-Wertes. Er setzt sich zusammen aus NP-Wert, NPK-
Korrektur und aktuellem YLC-Korrekturwert.

Zusatzlich wird der aktuelle Korrekturwert angezeigt.

Log-Datei fur die ASCON-Modi )
In der Log-Datei kénnen Sie die Modus-Anderung mit Datum und Uhrzeit anschauen.
(Fenster "Fadenlangen-Kontrolle" -> zusatzliche Funktionstasten -> YLC Log)

Was war neu in OKC 2.17?
Software-Version: Betriebssystem V_OKC_002.001.000_STOLL
Die wichtigsten Anderungen in dieser Version:

Neue Bezeichnungen

Das Men, die Meldungen und die Betriebsarten hatten bisher die Bezeichnung STIXX.
Diese Bezeichnungen wurden geandert in "Fadenlangen-Kontrolle" oder "YLC" (Yarn
Length Control).

Die Befehle fir das Strickprogramm wurden nicht geandert. Dies bedeutet, dass Sie die
bisherigen Strickprogramme verwenden koénnen.

Feinere Regelung der Fadenlange

— Ab dem Betriebssystem V 1.5 (OKC-Maschine) ist die Schrittweite der NP-Werte
halbiert worden, von "0.1" auf "0.05".
Die Regelung berticksichtigt die feinere Abstufung der NP-Werte. Dadurch wird die
Gestricklange genauer geregelt.

— NP-Werte in Millimeter angeben (Fenster "Maschenléange"). Die Schrittweite betragt
0.01 Millimeter. Dies gilt fur die NP-Werte und den NPK-Wert.

Daten flr das Originalteil abspeichern (YLCS5)

Die Daten koénnen gespeichert und wieder geladen werden (Dateiname:
Mustername.stx). Die ermittelten Daten werden als Sollwert fur alle weiteren Gestrickteile
verwendet.

Anwendungsbereich:

— Wenn das Muster auf der selben Maschine zu einem spateren Zeitpunkt noch einmal
gestrickt werden soll.

— Wenn das Muster auf einer anderen Maschine mit derselben Feinheit gestrickt
werden soll.

Sequenzstricken und "YLC5"

Jedes Sequenzelement kann mit dem YLC5-Modus geregelt werden. Fir jedes
Sequenzelement speichern Sie die YLC5-Daten ab. Beim Laden des Sequenzelements
werden auch die YLC5-Daten eingelesen.
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Arbeiten mit "NPJ"
Die Maschenlangen aller Nadeln werden addiert und daraus der Mittelwert errechnet. Der
Mittelwert ist der Sollwert fiir die Fadenlange dieser Strickreihe.

Gestrickbreite bei "YLC1"
Die Mindestgestrickbreite ist von 10 auf 7 Zoll reduziert.

Garnverbrauch bei 10 Gestrickteilen
Anzeige des Garnverbrauchs der bisher produzierten Teile (maximal 10 Teile).

Neuer YLC-Modus - "YLC4"

Bei diesem Modus durchlauft das -Gerat eine Lernphase. Dabei werden die Istwerte
ermittelt, gleich wie bei "YLC1", aber ohne Regelung der Maschenlénge.

Der Befehl "STIXX1" ("STIXX7" oder "STIXX8") ist in das Strickprogramm eingetragen.
Sie richten das Muster auf der Strickmaschine ein und schalten die Lernphase "YLC4"
ein. Sie produzieren ein Strickteil und nehmen die Feinabstimmung vor (Rapportschalter
setzen, WM-Werte und Maschenldnge anpassen, ...). Dabei werden automatisch die
Istwerte ermittelt.

Bei Bedarf kdnnen Sie dies mehrmals wiederholen, bei jedem Strickteil (START) werden
die Istwerte wieder neu ermittelt.

Entspricht das Strickteil in Lange, Breite und Optik lhren Vorstellungen, ibernehmen Sie
die Istwerte fiir die Produktion (Modus "YLC1", "YLC7" oder "YLC8").

Ergebnis: Alle Teile werden mit den gleichen Werten produziert.

Neuer YLC-Modus - "YLC8"
Der Unterschied zwischen "YLC8" und "YLC1" liegt in der Ermittlung der Korrekturwerte.
Die Einsatzbereiche sind identisch.

"YLC1": Fir jeden Fadenflihrer wird ein Korrekturwert ermittelt, unabhangig davon in
welchem Stricksystem er arbeitet.

"YLC8": Fur jeden Fadenfuhrer wird ein Korrekturwert ermittelt, abhangig vom
Stricksystem, in welchem er arbeitet.

Das linke und rechte ASCON-Geréat sind unabhangig voneinander einsetzbar.
Im Gegensatz zum STIXX-Gerat: Das STIXX-Gerat auf der linken Maschinenseite
bendtigt das STIXX-Gerat auf der rechten Maschinenseite.

Korrekturwerte und "Warmstart"
Die Korrekturwerte sind abgespeichert. Deshalb kdnnen Sie bei einem "Warmstart" sofort
weiterstricken.

Sie kénnen entweder den Sintral-Befehl ASCON oder STIXX in das Strickprogramm
eintragen. Die Strickmaschine versteht beide Angaben.
Bisherige Strickprogramme missen nicht abgeandert werden.

ASCON-Gerat anmelden

Damit die Strickmaschine die Daten des ASCON-Gerats verwerten kann, muss das ASCON-
Gerat an der Maschine angemeldet werden.

Wir empfehlen Ihnen immer das aktuellste Betriebssystem zu laden.

Ab diesem Betriebssystem erkennt die Maschine automatisch, ob ein ASCON-Gerat
angeschlossen ist. Zur Aktualisierung der Software auf dem ASCON-Gerat mussen Sie das
Betriebssystem der Strickmaschine installieren ohne irgendeine Anderung zu machen.

. Maschine neu starten (Hauptschalter aus- und wieder einschalten).
. Im Fenster "BootOkc" Taste "Installation” driicken.
3. Da Sie keine Anderungen vornehmen miissen, klicken Sie einfach durch die einzelnen

Fenster bis das "Hauptmeni" angezeigt wird.
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P Ist die Installation beendet, erscheint im "Hauptmen(" zusatzlich die Taste "Fadenlangen-
Kontrolle".

STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

B §i 5o 1o
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5.3 Maschenlange (Tabellen)

Maschenlan
ge bei allen Q —>

Maschinen mm
(nicht bei
gmggggg NP |E3 |E E35 |[E4 |E22 |[E5 |E7 |E8 |E10 |E10
) 15.2 (3) R
(3)
6.5 6.26
70 |7.67 590 |7.03 6.96 1.83
75 |9.25 740 |8.48 7.52 215 [2.20
8.0 [10.83 8.90 [9.93 8.22 285 |[2.80
85 [12.42 1396 [1040 [11.38 1138 |8.92 |4.66 356 |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 |14.90 (156.73 |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 |592 |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
1.5 2192 (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 |8.44 |8.41 8.40
125 |25.08 |24.86 |22.40 (2298 |22.98 [14.10 |10.58 |9.34 |9.12 |9.00
13.0 |26.67 |26.23 |23.90 (2443 |24.43 |[14.80 |11.38 |10.06 |9.82 |9.80
13.5 |28.25 |27.59 |25.40 (2588 |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
145 |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

Maschenlange - Garnverbrauch pro Masche (mm) bei R/L-Gestrick (Tabelle 1)

(1) CMS 933, CMS 822, CMS 530, CMS 520, CMS ADF-3
(2) CMS 830 C, CMS 730 T, CMS 530 T, CMS 520 C, CMS 502

(3) CMS 520 C+
CMS730T E10 Bei diesen Feinheiten gibt es unterschiedliche Schlossteile
E12 fur loses und festes Stricken.
E14
E6.2
E7.2
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NP E12 |E14 |E16 |E18 |E252 |E252 |E252 |E3ma3L
m.4L (3)
6.5 6.26 5.29 10.55
7.0 6.96 6.06 4.36 10.55
7.5 7.52 6.91 5.71 11.80
8.0 2.85 1.88 8.22 7.68 7.06 13.05
8.5 3.38 [258 |2.116 |1.86 |8.92 8.45 8.41 14.30
9.0 391 (313 |251 [221 948 9.30 9.76 15.55
9.5 445 |368 |2.86 |2.56 [10.18 10.07 11.11 16.80
10.0 |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 |533 (391 [3.61 |12.14 12.46 15.16 20.55
115 |658 |588 [4.26 |3.96 |12.84 13.23 16.51 21.80
120 |711 643 |461 431 |13.40 14.08 17.86 23.05
125 |7.65 |6.98 [4.96 |4.66 |14.10 14.85 19.21 24.30
13.0 |8.18 |753 [531 |501 |14.80 15.62 20.56 25.55
135 |871 [8.08 |[566 536 |15.36 16.47 21.91 26.80
140 |9.25 |863 [6.01 |571 |16.06 17.24 23.26 28.05
145 |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

Maschenlange - Garnverbrauch pro Masche (mm) bei R/L-Gestrick (Tabelle 2)

(3)CMS 830 C
CMS 730 T E10 Bei diesen Feinheiten gibt es unterschiedliche Schlossteile
E12 fur loses und festes Stricken.
E14
E6.2
E7.2

NP E352|E352|E52 |E6.2 |E6.2 E72 |E7.2 E 8.2 E9.2

m.4L (knit and (knit and
wear) wear)
(4) (5)
6.5 5.48
7.0 5.48
7.5 5.48 3.54 2.14 1.77

8.0 4.97 5.48 3.86 2.47 2.07 2.14 1.58 1.57 1.61
8.5 5.30 5.84 4.66 3.02 2.57 2.58 1.99 1.91 1.91
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NP E352|E352|E52 |E6.2 |E6.2 E72 |E72 E 8.2 E9.2
m.4L (knit and (knit and

wear) wear)

(4) (5)
9.0 6.13 6.63 5.46 3.57 3.08 3.13 2.49 2.33 2.30
9.5 6.80 7.42 6.26 412 3.58 3.68 3.00 2.75 2.68
10.0 7.63 8.30 7.06 4.67 4.08 4.23 3.50 3.18 3.06
10.5 8.47 9.09 7.86 5.22 4.58 4.78 4.01 3.60 3.45
11.0 9.13 9.88 8.66 5.77 5.08 5.33 4.51 4.02 3.83
11.5 9.97 10.76 |9.46 6.32 5.58 5.88 5.02 4.45 4.21
12.0 10.80 |11.56 |10.26 |6.87 6.09 6.43 5.52 4.87 4.60
12.5 11.47 (1235 |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 7.53 6.53 5.72 5.36
13.5 13.13 [14.02 |12.66 |8.52 7.59 8.08 7.04 6.14 5.75
14.0 13.97 |14.81 |13.46 |[9.07 8.09 8.63 7.54 6.56 6.13
14.5 14.80 |15.69 [14.26 |9.62 8.59 9.18 8.05 6.99 6.51
15.0 1547 [16.48 |15.06 |10.17 [9.10 9.73 8.55 7.41 6.90

(4) CMS 822
(5) CMS 530, CMS 822, CMS ADF-3

Maschenlange - Garnverbrauch pro Masche (mm) bei R/L-Gestrick (Tabelle 3)

CMS730T

E10
E12
E14
E6.2
E7.2

Bei diesen Feinheiten gibt es unterschiedliche Schlossteile
fur loses und festes Stricken.

QU »=——=
mim

NP E 3,52 E5.2 E6.2 E7.2 EQ.2
3.0 5,72 3,82 2,67 2,67 2,50
3.5 6,11 3,82 2,67 2,67 2,50
4.0 6,49 3,82 2,67 2,67 2,50
4.5 6,88 3,82 2,67 2,67 2,50
5.0 7,26 3,82 2,67 2,67 2,50
5.5 7,65 4,29 2,67 2,67 2,50
6.0 8,03 4,77 2,76 2,67 2,50
6.5 8,42 5,24 3,21 2,67 2,50
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NP E 3,52 E5.2 E6.2 E7.2 EQ.2
7.0 8,80 5,72 3,66 2,94 2,50
7.5 9,19 6,19 4,11 3,39 2,50
8.0 9,57 6,67 4,56 3,84 2,57
8.5 9,96 7,14 5,01 4,29 2,90
9.0 10,34 7,62 5,46 4,74 3,24
9.5 10,73 8,09 5,91 5,19 3,57
10.0 11,11 8,57 6,36 5,64 3,91
10.5 11,50 9,04 6,81 6,09 4,24
11.0 11,88 9,62 7,26 6,54 4,57
11.5 12,27 9,99 7,71 6,99 4,91
12.0 12,65 10,47 8,16 7,44 5,24
12.5 13,04 10,94 8,61 7,89 5,58
13.0 13,42 11,42 9,06 8,34 5,91
13.5 13,81 11,89 9,51 8,79 6,24
14.0 14,19 12,37 9,96 9,24 6,58
14.5 14,58 12,84 10,41 9,69 6,91

Maschenlange - Garnverbrauch pro Masche (mm) bei R/L-Gestrick (Tabelle 1)

NP E 3,52 E5.2 E6.2 E7.2 EQ.2
15.0 14,96 13,32 10,86 10,14 7,25
15.5 15,35 13,79 11,31 10,59 7,58
16.0 15,73 14,27 11,76 11,04 7,92
16.5 16,12 14,74 12,21 11,49 8,25
17.0 16,50 15,22 12,66 11,94 8,58
17.5 16,89 15,69 13,11 12,39 8,92
18.0 17,27 16,17 13,56 12,89 9,25
18.5 17,66 16,64 14,01 13,29 9,59
19.0 18,04 17,12 14,46 13,74 9,92
19.5 18,43 17,59 14,91 14,19 10,25
20.0 18,81 18,07 15,36 14,64 10,59
20.5 19,20 18,54 15,81 15,09 10,92
21.0 19,58 19,02 16,26 15,54 11,26
215 19,97 19,49 16,71 15,99 11,59
22.0 20,35 19,97 17,16 16,44 11,93
225 20,74 20,44 17,61 16,89 12,26
23.0 21,12 20,92 18,06 17,34 12,59
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Maschenlange (Tabellen)

NP E 3,52 E5.2 E6.2 E7.2 EQ.2
23.5 21,12 21,39 18,51 17,79 12,93
240 21,12 21,87 18,96 18,24 13,26
245 21,12 22,34 19,41 18,69 13,60
25.0 21,12 22,82 19,86 19,14 13,93
255 21,12 22,82 20,31 19,59 14,26
26.0 21,12 22,82 20,67 20,04 14,60
26.5 21,12 22,82 20,67 20,49 14,93
27.0 21,12 22,82 20,67 20,67 15,27
275 21,12 22,82 20,67 20,67 15,60

Maschenlange - Garnverbrauch pro Masche (mm) bei R/L-Gestrick (Tabelle 2)
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