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Contrato de licencia — Usuario final (03/2001)
Condiciones de licencia en la relacién comercial con empresarios para la utilizacion de software STOLL
Cedente de la licencia: H. STOLL GmbH & Co. KG, Stollweg 1, D-72760 Reutlingen.
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Objeto de la licencia y volumen de utilizacion

El cedente de la licencia otorga al licenciatario (tomador de la licencia) un derecho no exclusivo a utilizar el
software de STOLL antes mencionado en las condiciones que se exponen mas adelante. El cedente de la
licencia pone a disposicién del licenciatario una copia del cédigo de objeto para los programas objeto de la
licencia. El material de licencia incluye también una descripcion del programa en forma impresa. Los programas
objeto de la licencia y la descripcidn del programa se designan en adelante, de forma resumida, “software de
licencia”.

El software de licencia esta destinado sélo al uso en la maquina de punto de STOLL con la que se ha entregado
el software, y puede funcionar sélo en relacién con dicha maquina de punto. No esta autorizada otra utilizacién
del software de licencia.

La utilizacion permitida incluye el almacenamiento de los programas de licencia en un aparato de tratamiento
de datos, la ejecucion de los programas, la elaboracién de ficheros de datos y la creacion de copias de los
programas, si esto es necesario para la utilizacion conforme al contrato. Todos los derechos sobre estas copias
son propiedad del cedente de la licencia.

No existen otros derechos de utilizacion y explotacion del licenciatario. La creacién de copias de seguridad, los
tests y la investigacién de los programas y la descompilacién sé6lo estan permitidas si es necesaria su
aprobacién debido a las normativas legales.

El material cedido en forma impresa, en particular la descripcion del programa, sélo puede reproducirse con
autorizacion escrita previa del cedente de la licencia.

El licenciatario puede ceder a terceros, tras informacién previa por escrito del cedente de la licencia, su facultad
de utilizacion de la licencia, junto con la maquina de punto descrita en el parr. (2), en el volumen y con las
condiciones limitadas tal como se describe en los parr. (1) a (5). Debe advertirse expresamente de estas
condiciones a terceras partes. No esta permitida la cesién en el marco de una relaciéon de deuda duradera (p.
ej. alquiler o leasing). Con la cesion se extinguen todos los derechos de utilizacién del primer licenciatario,
concretamente también los derechos de posibles copias y elaboraciones. Si éstas no se han entregado a
terceras partes, se debe destruir.

Ni el cedente de la licencia ni el usuario siguiente tienen derecho a utilizar total o parcialmente el software de
licencia al mismo tiempo en més de un aparato de tratamiento de textos o a difundir copias del software de
licencia en su version original o en versiones modificadas o elaboradas.

Duracion de utilizacion

La concesion de los derechos de utilizacion descritos en el art. 1 se realiza por un periodo indeterminado
durante toda la vida util econémica del software de licencia.

Seguridad del software de licencia

El licenciatario tiene que velar para que no se produzca en su empresa un uso indebido del software de licencia
y que se cumplan las obligaciones del art. 1 también por parte de sus empleados, colaboradores y otras
personas que trabajen con el paquete de software.

El licenciatario se compromete a no cambiar ninguna de las marcas protegidas incluidas en el software de
licencia, como p. €j. las marcas de copyright y otros derechos reservados, y a incorporarlas en su totalidad en
las copias del software de licencia. Para la utilizacién de programas incluidos en el software de licencia o de
programas relacionados con ello o de partes de programa de otros fabricantes s6lo esta autorizado el
licenciatario si éste acepta las condiciones validas.

Garantia

Las partes contratantes estan de acuerdo en que, segun el estado actual de la técnica, no es posible desarrollar
programas de forma que puedan funcionar sin fallos en todas las condiciones de uso. El cedente de la licencia
cede al licenciatario, para el software de licencia, una descripcion actual del programa que define el uso
conforme a lo previsto y las condiciones de uso de los programas. No se garantizan ciertas caracteristicas si no
se ha convenido otra cosa en cada caso particular.

El cedente de la licencia garantiza que se puede utilizar el software de licencia en el sentido de la descripcion
del programa publicada por el cedente y valida en el momento de la entrega al licenciatario; no se toma en
consideracion la disminucion inapreciable de utilidad. Se garantiza, ademas, que el soporte de datos empleado
estd libre de defectos materiales y de fabricacion y que los datos estan grabados correctamente en el soporte.
Si el licenciatario utiliza el software de licencia junto con productos de hardware o de software que no proceden
de STOLL, tiene la obligacion de probar que una averia detectada esta causada por el software descrito en el
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certificado de mantenimiento.

Si el software de licencia en el sentido del parr. (2) resulta inutilizable o defectuoso, se garantiza la entrega de
software de sustitucion a cambio de la entrega del software defectuoso. Si también el software sustituido resulta
inutilizable o defectuoso y el cedente de la licencia no consigue crear la utilidad o suprimir el defecto dentro del
plazo adecuado, el licenciatario puede, segun su eleccién, exigir una reduccion de la tasa de licencia a pagar o
la devolucion de la tasa de licencia pagada a cambio de la entrega del software de licencia.

Se excluye una garantia que vaya mas alla de lo anterior, en particular la garantia de que los datos o el
software de licencia respondan a las exigencias y los objetivos del licenciatario.

El tiempo de garantia es de doce meses, a comenzar con la entrega del software de licencia al licenciatario.
Limitaciones de responsabilidad

El cedente de la licencia es responsable de los dafios que se hayan originado por el incumplimiento, atribuible
a STOLL, de una obligacién contractual basica, de tal forma que ponga en peligro el logro del objeto del
contrato. La responsabilidad se limita a los tipicos dafios contractuales con cuyo origen STOLL debia contar
debido a las circunstancias que conocia al firmar el contrato. En todo caso, la responsabilidad se limita a un
maximo de diez veces la cuota de mantenimiento anual.

En caso de existencia de virus, el licenciatario tiene la obligaciéon de probar que el software de licencia estaba
infectado de virus.

El cedente de la licencia no se hace responsable de la falta de éxito econdmico, de las ganancias no obtenidas,
de los dafios indirectos y dafios consecuenciales, ni de los dafios debidos a las reclamaciones de terceros, con
excepcion de las reclamaciones resultantes de la infraccion de los derechos protegidos de terceros.

El cedente de la licencia se obliga a facilitar de nuevo los datos so6lo en el sentido del parr. (1) y Gnicamente si
el licenciatario ha guardado por seguridad tales datos, a intervalos adecuados al uso y en forma legible por el
ordenador, en el sentido del correcto tratamiento de datos, y si los datos pueden restablecerse con un coste
razonable.

Las limitaciones mencionadas de responsabilidad no valen para los dafios que se pueda demostrar que se
deben a dolo o a negligencia grave del cedente de la licencia o a la falta de las caracteristicas prometidas;
tampoco valen para las posibles reclamaciones sobre la base de la ley de responsabilidad del producto.
Clausulas finales

Los cambios y complementos de este contrato deben hacerse por escrito para tener validez legal.

Si las clausulas individuales de estas condiciones de licencia quedan anuladas o no pueden aplicarse, seguira
siendo valido el resto de condiciones. La clausula anulada debe cambiarse por una clausula lo méas préxima
posible al objetivo econémico perseguido con la clausula anulada.

Estas condiciones y las relaciones juridicas entre el cedente de la licencia y el licenciatario estan sujetos a la
legislacion alemana.

El lugar de cumplimiento y jurisdiccién en la relacién comercial con comerciantes es Reutlingen (Alemania).

Instalacion de los programas
Las indicaciones detallades de instalacion para el software se encuentran en el manual.

Licencia de software para Windows XP

El nimero de licencia se encuentra sobre el armario de control izquierdo o derecho.

Fig. 1

Licencia de software para Windows XP sobre el armario de control izquierdo
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1 Respecto a este documento

Funcion de este documento

1.1

1.2
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STOLL

Respecto a este documento

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

B Funcion de este documento [12]

Grupos destinatarios de este documento [12]
Informaciones en este documento [13]
Simbolos utilizados en este documento [»14]

Indicaciones de precaucion en la documentacion [15]

Funcion de este documento

Este documento le guia en el funcionamiento de su maquina de tejer.

Aqui encontrara informacion sobre:

® Manejo

B Mantenimiento en funcionamiento normal
B Eliminacion de averias

B Mantenimiento

B Busqueda de errores

Grupos destinatarios de este documento

Cada seccién de este documento esta orientada a personas con tareas y

cualificaciones distintas:

Grupos destinatarios y
cualificaciones

Seccién

todas las personas: conocimiento
de las directivas de seguridad
usuales en el puesto de trabajo

-

Respecto a este documento

2 | Descripcidn de la maquina de tejer

Operador: conocimiento de los
principios basicos del tejido
rectilineo

Todas las secciones antes mencionadas

3 | Producir con la maquina de tejer

4 | Ajuste de la maquina de tejer

6 |Mantenimiento de la maquina de tejer

7 |Reparacion de la maquina de tejer

Técnico: conocimiento de las
directivas de seguridad usuales en
electrotecnia y formacion
profesional concluida en el campo
de la mecénica textil

Todas las secciones

Asignacion de grupos de destinatarios y secciones
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1.3

Placa del tipo

Informaciones en este documento

Informaciones en este documento

Este documento contiene todas las informaciones sobre montaje, operacion,
mantenimiento y reparacion de la maquina de tejer.

Encontrara otras informaciones en los siguientes documentos separados:

Documento Informacién que contiene

Catalogo de piezas de repuesto | llustracion de todas las piezas de repuesto con sus
numeros de pedido

Manual para la Workstation de | Manejo de la Workstation de Muestras STOLL
Muestras STOLL

Instrucciones ASCON Dispositivo especial para medir y regular la longitud
Instrucciones STIXX de la malla
Stoll-knit report 2 (SKR2) Software para el registro de datos de

funcionamiento y de la maquina

Order Management Software | Software para la distribucion, el control y la gestion
(OMS) de pedidos de tisaje

Vision de conjunto de los documentos referidos a la maquina de tejer y la instalacion
de la Workstation de Muestras STOLL

Obtendra mas informaciones a través de:
B |a sucursal Stoll o el comerciante Stoll de su pais
B |alinea de ayuda - helpline Stoll:
- Tel.: +49-(0)7121-313-450
- Fax: +49-(0)7121-313-455
B Correo electrénico: helpline@stoll.com
B Internet: http: //www.stoll.com
B Cursos en los centros de formacién de Stoll

Alguna informacién y descripcion depende del modelo y del tipo de ordenador.
Dependiendo de la fecha de fabricacién de la maquina puede haber
diferencias en los modelos. En el rétulo del tipo y en el tablero que esta
localizado en el frontispicio de estas instrucciones de servicio encontrara
aclaracion sobre el modelo de la maquina.

Placa del tipo de la maquina

13




1 Respecto a este documento

STOLL

Simbolos utilizados en este documento
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1.4

Accién de un solo paso

Accién de varios pasos

La segunda columna de cifras en el campo "Tipo" indica el modelo. En el
ejemplo anterior se trata de una maquina del modelo "000".

Simbolos utilizados en este documento

Algunas informaciones en este documento estan marcadas de forma especial
para facilitarle el rapido acceso a las mismas.

% Dependiendo del tipo de maquina, el equipamiento de su maquina puede
diferir de esta descripcion (tipo de maquina, volumen del suministro,
equipamiento especial).

1 Aqui encontrara informaciones de fondo.

Aqui encontrara sugerencias sobre como efectuar el
procedimiento 6ptimo.

K_E!E_

jAqui hay una indicacion de advertencia!

Una indicacion de advertencia le protege de peligros mortales
o lesiones y a la maquina de tejer de sufrir graves dafos.

=» Siempre debe leer cuidadosamente y cumplir a conciencia
las indicaciones de advertencia.

Ejecutar una accién de un solo paso:
v" Requisito para la siguiente accion.
= Ejecutar una accion de un solo paso.
Ejecutar una accién de varios pasos:
v" Requisito para las siguientes acciones.
1. Ejecutar la primera accion.
2. Ejecutar la segunda accion.

D> Resultado de la accién ejecutada.
3. Ejecutar la tercera accién.

- o -
=» Ejecutar una accion alternativa al punto 3.

P Resultado de la secuencia de acciones.

X Si algo no funciona debidamente:
Aqui encontrara las posibles causas.

=» Para solucionar el problema realizar esta accion.
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Indicaciones de precaucion en la documentacion

1.5 Indicaciones de
documentacion

precaucion en la

Las indicaciones de advertencia en la documentacion tienen la siguiente

estructura:

B Simbolo de seguridad

El simbolo de seguridad
Para evitar lesiones o m

advierte del peligro de lesiones y muerte.
uerte se deben tomar todas las medidas que

estan caracterizados con los simbolos de seguridad.

B Palabra de alerta

PELIGRO, ADVERTENCIA, ATENCION, CUIDADO

B Color de alerta

dependiendo de la palabra de alerta: rojo, naranja, amarillo, azul

B Texto que consiste de:

— Tipo y fuente de peli

gro

— Posibles consecuencias

— Medidas para la prevencion del peligro y prohibiciones

Ejempilo:

Iloll.

maquina.

A iTension eléctrica muy peligrosal

Muerte o lesiones graves por electrocucion.

=» Poner el interruptor principal de la maquina en la posicién

=» Tomar precauciones para prevenir una reconexion de la

Palabra de alerta

Explicacion

PELIGRO

Muerte o lesidn grave (irreversibles) es inminente.

| ADVERTENCIA

Puede producirse lesion grave (irreversible) e
incluso la muerte.

‘ ATENCION |

Lesion leve (reversible) posible.

ATENCION

Dafo material posible.

Explicacion de las palabras de

alerta

15
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STOLL

Componentes de la maquina de tejer

2 Descripcion de la maquina de
tejer

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

Componentes de la maquina de tejer [»16]
Guia de los guiahilos [23]

Carro [@32]

Sistema de tisaje [134]

Dispositivos de control [237]

Fonturas [»39]

Estiraje del tejido [41]

Elementos de indicacion y de mando [46]

2.1 Componentes de la maquina de tejer

16
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Componentes de la maquina de tejer

Lado anterior (CMS 530, CMS 520, CMS 520 C, CMS

502) *

Denominacién

Explicacion

1 Unidad de control del hilo Tensa y vigila el hilo.

2 Repisa portaconos Sobre ella se colocan los conos de hilo.

3 Carro Se mueve sobre las fonturas. Controla las
posiciones de trabajo de cada guiahilos y de
cada aguja individual en la fontura.

4 Lampara indicadora Muestra el estado operativo de la maquina de

tejer

5 Cubierta de seguridad
(izquierda, derecha)

El punto de reenvio del carro esta asegurado
con la cubierta de seguridad.

6 Cubiertas deslizantes

Todo el recorrido del carro esta asegurado con
cubiertas deslizantes. Estas evitan que se
introduzcan las manos en la maquina en
funcionamiento.

7 Mando

Controla la secuencia de tisaje.
Almacena los datos del programa de tisaje.

Controla la seleccion de agujas y los motores
en el carro.

8 Interruptor principal

Encender y apagar la maquina. Interruptor de
emergencia.

Vision de conjunto elementos de maquina 1

17




2 Descripcién de la maquina de tejer

Componentes de la maquina de tejer

18

STOLL

Denominacion

Explicacion

9 Barra de arranque

Activa y para la marcha del carro.

10 | Estirador de tejido (estirador
principal, estirador auxiliar,
estirador de peine)

Estirador principal:
Arrastra las mallas de las agujas hacia abajo
hacia el depdsito del tejido.

Estirador auxiliar:
Toma el tejido que hay inmediatamente debajo
de las fonturas.

Estirador de peine:

Con el estirador de peine se empiezan las
piezas de tisaje automaticamente y se
expulsan después de acabar la pieza.

11 Recinto de recogida del tejido

El estirador de tejido conduce el tejido
acabado al recinto de recogida del tejido. Alli
queda protegido de la suciedad.

12 Pantalla tactil

La pantalla tactil permite la comunicacién con
el control de la maquina

13 | Conexion USB

Conexién para un soporte de datos extraible
que tiene almacenados programas de tisaje,
sistemas operativos y datos de la maquina.

Recomendaciones: Utilizar USB Memory
Stick. También posible: Unidad de disquete,
unidad de CD, unidad de DVD, disco duro
externo.

Vision de conjunto Elementos de maquina 2
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Componentes de la maquina de tejer

Cara interna

Denominacién Explicacion

1 Carro Se mueve sobre las fonturas. Controla las
posiciones de trabajo de cada guiahilos y
de cada aguja individual en la fontura.

2 Fontura Cada maquina tiene una fontura anterior y
una posterior. En la fontura hay ranuras
que guian a las agujas.

3 Dispositivo de pinzado y de corte | El dispositivo de pinzado y de corte sujeta
del hilo (izquierda, derecha) el hilo de un guiahilos, que en ese
momento no se utiliza para tejer.

4 Guiahilos Es arrastrado por el carro sobre la fontura y
conduce el hilo hacia las agujas.

5 Carril del guiahilos Los carriles se encuentran colocados por
encima de las fonturas. Los guiahilos se
deslizan sobre este carril.

Visién de conjunto elementos de maquina 3

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
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Componentes de la maquina de tejer

2.1.2 Vista lateral (derecha) *

Denominacion Explicacion

1 Unidad de control del hilo Tensa y vigila el hilo.

2 Dispositivo de alimentacion | A éste se encuentran montados las unidades de
control del hilo y los alimentadores de friccion.

3 | Alimentador de friccion Tira el hilo del cono y lo conduce con tension
constante hacia el guiahilos.

4 | Tensor de hilo lateral Vigila y tensa el hilo.
5 Cubierta de seguridad El punto de reenvio del carro esta asegurado
(izquierda, derecha) con la cubierta de seguridad.

Vision de conjunto elementos de maquina 4

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
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Componentes de la maquina de tejer

2.1.3 Lado posterior *
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Guia de los guiahilos
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Denominacion

Explicacion

Carro

Se mueve sobre las fonturas. Controla las
posiciones de trabajo de cada guiahilos y de
cada aguja individual en la fontura.

2 Fontura posterior Cada maquina tiene una fontura anterior y
una posterior. En la fontura hay ranuras que
guian a las agujas.

3 Cable de arrastre (cadena En la cadena energética los cables son

energeética) conducidos junto con el carro de un lado a
otro.

4 Transformador (fusibles) La maquina de tejer puede funcionar con
diversas tensiones de red.

5 Eliminacion de las pelusas La eliminacion de pelusas elimina las
pelusas de hilo del campo superior de las
fonturas.

6 Control Controla la secuencia de tisaje.

(CMS 530, CMS 520, CMS 520 C, | Almacena los datos del programa de tisaje.
M 2 L .

CMS 502) Controla la seleccion de agujas y los

motores en el carro.

Control (lado derecho de la Controla la marcha del carro y el variador de

maquina) la fontura.

(CMS 830 C, CMS 822, CMS

740)

7 Accionamiento principal El carro es impulsado con un motor de
accionamiento por correa dentada.

8 Dispositivo de variador Traslada lateralmente la fontura posterior.

Visién de conjunto Elementos de maquina 5

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
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2.2

2.2.1

Guia de los guiahilos

La guia del hilo tiene la siguiente funcion:
B Guiar el hilo de tisaje
— desde el cono hasta el guiahilos

— con el menor rozamiento posible

Guia de los guiahilos

— sin que los hilos se toquen ni se crucen

B Controlar en el hilo de tisaje
— elfinal del hilo
— larotura del hilo
— los nudos

B Regular la tension del hilo

B Evitar que los hilos queden colgando mediante la recuperacion del hilo

Cursos del hilo

En la maquina de tejer se han previsto diversos cursos para enhebrar el hilo.
El curso 6ptimo del hilo depende del hilo y de la muestra.

Hilo

Curso del hilo

Hilos raramente utilizados, p.€j. hilos elasticos

Curso del hilo 1

Hilos raramente utilizados, p.ej. hilos de
separacion

Curso del hilo 2

hilos utilizados frecuentemente

Muestras sencillas: Curso del hilo 2

Muestras dificiles: Curso del hilo 3

Hilos de procesamiento dificil

Curso del hilo 3

Tejidos de la misma longitud

Curso del hilo 4

Determinacion del curso del hilo

Las siguientes figuras ilustran los cuatro cursos del hilo posibles.

23
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i

|

Curso del hilo 1

1 Cono
2 Guia del hilo
3 Unidad de control del hilo

-
>
’/
=

Curso del hilo 2

1 Cono

2 Guia del hilo

3 Unidad de control del hilo
4  Cubierta de seguridad

4 Cubierta de seguridad
5 Desviador del hilo

6 Guiahilos

5 Desviador del hilo
6  Guiahilos

7 Tensor de hilo lateral

STOLL
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Guia de los guiahilos

Curso del hilo 3

1 Cono Desviador del hilo

Guia del hilo Guiahilos

Tensor de hilo lateral

o N o O

2
3 Unidad de control del hilo
4

Cubierta de seguridad Alimentador de friccion

Curso del hilo 4

1 Cono 6  Guiahilos
2 Guia del hilo 7  Tensor de hilo lateral
3 Unidad de control del hilo 8 Alimentador de friccion

25
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4  Cubierta de seguridad 9 Dispositivo de medicion de la longitud del
hilo (ASCON, STIXX)

5 Desviador del hilo

2.2.2 Unidad de control del hilo

Unidad de control del hilo

1 Control de rotura del hilo 4  Disco de frenado del hilo
2 Detector de nudos grandes 5 Diodo luminoso
3 Detector de nudos pequefios

Los elementos del dispositivo de control del hilo se pueden ajustar de forma
individual al hilo procesado.

El control de rotura del hilo (1) controla el hilo y para la maquina de tejer en
caso de rotura del hilo o final del hilo. El fallo se indica con el diodo luminoso
(5) en el dispositivo de control del hilo, con la lampara indicadora y en la
pantalla tactil.

Si el hilo tiene nudos grandes, el detector de nudos detiene la maquina de
tejer. El fallo se indica con el diodo luminoso (5) en el dispositivo de control
del hilo, con la ldmpara indicadora y en la pantalla tactil.

Si el hilo tiene nudos pequeios, la maquina teje un numero de pasadas
programado a velocidad reducida.

El disco de frenado del hilo (4) regula la tension del hilo y evita que se comben
los hilos.



Descripcion de la maquina de tejer 2

STOLL

2.2.3

Alimentador de friccién *

Alimentador almacenador
MSF 3 *

Guia de los guiahilos

Guia del hilo lateral *

El alimentador de friccion, el freno permanente, el pinzahilos activo y los
tensores de hilo laterales trabajan en conjunto.

La guia del hilo lateral

1 Alimentador de fricciéon 3 Pinzahilos activo

2 Freno permanente 4 Tensor de hilo lateral

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]

Los rodillos de friccion del alimentador de friccion (1) reducen la tension del
hilo.
Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]

El alimentador sirve para un arrollamiento intermedio del hilado. Su tambor de
arrollamiento y las longitudes de hilo contenidas de forma separada,
proporcionan, al tirar del hilo, una tensién del mismo mas regular que a la

salida de los conos. Las puntas de tension se hallan absorbidas e igualadas
por el alimentador.

Alimentador almacenador MSF 3

27



2 Descripcién de la maquina de tejer

Guia de los guiahilos

Dispositivo de pinzado activo
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Segun el empleo se pueden colocar hasta 6 alimentadores en cada lado de la
maquina.

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]

El pinzahilos activo se encuentra debajo del alimentador de friccion. Se
encuentra integrado en la cubierta de seguridad lateral. El pinzahilos esta
situado de tal forma que a cada pista del alimentador de friccion se le ha
asignhado una pista correspondiente del pinzahilos. En total se dispone de 8
pistas.

La guia del hilo lateral

1 Alimentador de friccion 3 Pinzahilos activo
2 Freno permanente 4 Tensor de hilo lateral

Algunas veces se produce un problema en el alimentador de friccién:
Cuando no se teje un hilo por un periodo algo mas extenso, es posible que
debido a la friccion, el alimentador provea algo de hilo y por ello el tensor de
hilo lateral gire tanto que pare la maquina. Esto lo impide el pinzahilos. Si el
tensor de hilo gira en un angulo mayor que aprox. 45 grados, la pinza se cierra
automaticamente. Si el hilo es tejido, el tensor de hilo gira hacia adentro y se
abre la pinza.
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Tensor del hilo lateral

224

Guia de los guiahilos

El brazo tensor lateral de hilo tiene dos tareas:

Funcion Descripcion

Controlar el hilo Paro de la maquina de tejer en caso de rotura de hilo o
final del hilo.

Tensar el hilo Cuando el guiahilos se mueve hacia el tensor de hilo,
puede mantener en tension el hilo aun no tejido. El brazo
tensor de hilo gira y asi mantiene el hilo en tension.

En caso de una rotura del hilo el tensor de hilo lateral gira hacia afuera y para
la maquina. En el extremo superior del brazo tensor de hilo se encuentra fijado
un iman, el que sin tocarla, produce un contacto en la cubierta de seguridad
lateral.

Dispositivo de pinzado y de corte del hilo *

Dispositivo de pinzado y de corte del hilo

1 Pinzar
2 Gancho de retenida

El dispositivo de pinzado y de corte del hilo esta montado al lado de la fontura
anterior. Cada uno trabaja con 8 o 16 pinzas (1). El carro se encarga del
accionamiento de las pinzas.

El dispositivo de pinzado y de corte sujeta el hilo de un guiahilos, que en ese
momento no se utiliza para tejer. Si ya no se necesita el guiahilos es parado
en su posicion de pinzado. El gancho de retenido (2) tira del hilo hacia abajo.
A continuacién, se sujeta el hilo y se corta. Cuando se utiliza de nuevo el
guiahilos, el carro abre la pinza después de tejer algunas pasadas y se libera
el final del hilo. El nimero de pasadas tejidas hasta la apertura de la pinza se
programa en el programa de tisaje.

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
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2.2.5 Guiahilos de intarsia *
Para el procesamiento de muestras de intarsia se pueden montar guiahilos de

intarsia.

Muestra con 21 guiahilos de intarsia

STOLL

Dependiendo del tipo de maquina se utiliza el guiahilos de intarsia tipo 1 o tipo

2.

Guiahilos de intarsia

Maquina

1 |Typo1

CMS 830 C
CMS 520 C
CMS 730 S
CMS 830 S

2 |Tipo2

CMS 933
CMS 822
CMS 740
CMS 730 T
CMS 530 T
CMS 530
CMS 520

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [14]
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Carro
2.2.6 Guiahilos de vanisado *
Guiahilos de vanisado
1 Guiahilos de arco doble Todas las galgas excepto E 3, E 4

2 Guiahilos de agujero doble E3,E4

Con estos guiahilos se pueden realizar vanisados en colores y vanisados de
calidad.

Muestras de vanisado en colores

Informaciones adicionales:
B Vanisado - Las distintas posibilidades [»223]

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
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2.3.2

Aspiracion *

STOLL

Carro

Accionamiento, velocidad y carrera de trabajo

Carro

El carro es impulsado con un motor de accionamiento por correa dentada. La
velocidad se puede programar sin escalonamientos, lo que permite adaptarla
al material del hilo, la muestra y el paso de trabajo.

Interruptores de posicion final controlan la carrera del carro. Si el carro se
desplaza mucho hacia afuera, el interruptor de posicion final detiene la
maquina de tejer.

La carrera de trabajo del carro es manejado por el programa de tisaje y puede
diferir en cada pasada de tisaje o de transferencia. El carro da vuelta cuando
la ultima aguja en trabajo abandona el sistema.

Aspiracion y recorrido de limpieza

Eliminacion y depdsito de pelusas

La aspiracion elimina las pelusas de hilo de la zona superior de las fonturas.
Las pelusas se recogen en un depésito.
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Recorrido de limpieza

2.3.3

Todas las maquinas con
cuatro o mas sistemas de
tisaje estan equipadas de
serie con una lubricacion

central (no en CMS 822)

Carro

- &Lﬁiﬁ

Cepillos para la limpieza de los sistemas de seleccion

Después de un numero de pasadas de tisaje programable, el carro ejecuta un
recorrido de limpieza a través de toda la fontura, aspirando en ella las pelusas.
En los bordes de la fontura estan colocados cepillos (1), que limpian los
sistemas de seleccién durante el recorrido de limpieza.

Informaciones adicionales:

B Conectar y desconectar los agregados * [»168]

Lubricacion central

Lubricacion en el carro, a la derecha: Suministro de aceite

Lubrica con aceite los talones de trabajo de las platinas de retencion, de la
pieza de acoplamiento y de la platina intermedia. Todos las demas puntos de
lubricacion tienen que ser lubricados manualmente.

Puntos de lubricacién de la lubricacion central
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2.4 Sistema de tisaje

2.4.1 Recorrido de las agujas y montaje

Sistema de tisaje

Leva de formacioén 3 Sistema de seleccion

2 Leva de subida 4 Levas moviles

Cada sistema de tisaje domina la técnica de tres vias sin limitaciones.

Cada aguja permite el mando en siete posiciones:

Malla

Malla cargada

fuera de accion

Entrega

Recepcion

Particion - Transferencia

Particion - Recepcion

De este modo se obtienen las siguientes posibilidades en la formacién de
mallas:

Malla
Malla cargada
fuera de accion

Transferencia de mallas y bucles de retencion de la fontura anterior a la

fontura posterior o viceversa, también simultaneamente en ambos
sentidos
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Sistema de tisaje

El sistema de seleccion selecciona solamente las agujas que tricotan,
transfieren o dividen la malla o malla cargada. Todas las otras agujas no se
seleccionan y no prensan.

2.4.2 Funcion de retencion

Las platinas de retencion mantienen el tejido por abajo, al accionar las agujas
para la formacién de mallas. Las platinas de retenciéon son movidas por la
unidad de control de las platinas en el carro.

Después de la formacién de mallas las platinas de retencién son abiertas
nuevamente (excepcion: CMS 830 C, las platinas de retencion permanecen
cerradas).

Unidad de control de las platinas

1 Unidad de control de las platinas
2 Portacepillo basculable

3 Pasador de platinas

HHTHITTRSEY)
(@)

Pasador de platinas

4 Pasador de platinas precedente
5 Pasador de platinas siguiente
El pasador de platinas precedente (4) es conmutado hacia arriba.

De este modo en la subida de las agujas, las platinas de retencién se
basculan hacia abajo a la posicion de retencién. Estas mantienen las mallas
por abajo.
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El pasador de platinas siguiente (5) se retira, las platinas de retencion
basculan a su posicion anterior. Durante la insercion del hilo las platinas de
retencion estan abiertas.

Cuando el carro regresa, los pasadores de platinas se conmutan
automaticamente.

Motor de paso a paso para el ajuste del cerraje de la
malla

Motor de paso a paso para el ajuste del cerraje de la malla

Cada sistema de tisaje tiene un motor de paso a paso (1), que ajusta el cerraje
de la malla. El motor de paso a paso es controlado por el programa de tisaje.

El cerraje de la malla puede ajustarse de manera individual

B para determinadas areas del tejido, p. €j. orillos de menguado o areas de
la muestra

B para levas de formacion individuales
B para diversos hilos (correccion del titulo del hilo)

Durante el tisaje también es posible hacer modificaciones por medio de la
pantalla tactil.
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Dispositivos de control

2.5 Dispositivos de control

2.5.1

Generador de impulsos

Generador de impulsos

El generador de impulsos (1) detecta las ranuras y los puentes en el carril del
generador de impulsos en la varilla de guia para el carro. Este identifica la
posicion del carro y determina el momento apropiado para la seleccion de las
platinas de seleccion mediante los sistemas de seleccion.

Dependiendo de la galga de la maquina hay una carril del generador de

impulsos anterior y uno posterior.

Galga de la maquina

Carril del generador de impulsos

E18(E9.2
E16 (E8.2

)
)
E14 (E7.2)
E12(E6.2)

)

E10(E5.2

delante y atras

ES
E7(E35.2)
E5(E25.2)
E4

E3.5

E3

posterior
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2.5.2
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Detencién de la resistencia

Si la potencia absorbida del motor de accionamiento difiere de un valor
almacenado, se para la maquina de tejer. La causa de una potencia absorbida
mayor puede ser el funcionamiento pesado de una aguja.

Parada por choque

En un choque contra la fontura, p.ej. en una rotura de agujas, el paro por
choque piezoeléctrico detiene la maquina de tejer. El paro por choque
piezoeléctrico esta situado debajo de las fonturas.

Detector de agujas
El detector de agujas (1) comprueba la altura del tejido en el sector de agujas.

Detector de agujas

Si las agujas estan defectuosas (p. €j., rotura de lengletas), existe el peligro,
que el tejido no se estire hacia abajo y que se amontone en el sector de
agujas. Para prevenir un daino mayor la maquina se desconecta
automaticamente.
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2.6

2.6.1

2.6.2

Fonturas

Fonturas

Estructura

La fontura anterior esta fijamente atornillada con el soporte de la fontura. La
fontura posterior puede trasladarse lateralmente a la fontura anterior con el
dispositivo de variador.

Fgra. 25: Fontura (representacion esquematica)

1 Platina de retencién 5 Platina de seleccion

2 Aguja 6 Resorte de las platinas
3 Pieza de acoplamiento 7 Carril de la aguja

4 Platina intermedia 8 Carril de cubrimiento

Las piezas moviles de (2) a (6) estan fijadas a la fontura por varios carriles.
Para cambiar una pieza se debe desplazar a un lado el carril correspondiente.
Esto se realiza mediante el gancho extractor. Se encuentra en los accesorios.

Dispositivo de variador

La fontura anterior esta fijamente atornillada con el soporte de la fontura. La
fontura posterior puede trasladarse lateralmente a la fontura anterior con el
dispositivo de variador.

Motor del variador

El motor del variador (1) esta situado en el lado derecho debajo del soporte
de la fontura. Este traslada lateralmente la fontura posterior. es controlado por
el programa de tisaje. El movimiento de variador es programable sin
escalonamiento.
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Estiraje del tejido

Recorrido del variador  El recorrido del variador puede ascender hasta 4 pulgadas (aproximadamente
10 cm). Dependiendo de la galga de la maquina esto es un recorrido del
variador de 12 a 72 agujas.

Galga de la maquina Recorrido del variador maximo
E18 (E9.2) 72 agujas
E16 (E8.2) 64 agujas
E14 (E7.2) 56 agujas
E12 (E6.2) 48 agujas
E10 (E5.2) 40 agujas
E8 32 agujas
E7 (E3,5.2) 28 agujas
E5 (E2,5.2) 20 agujas
E4 16 agujas
E3.5 14 agujas
E3 12 agujas

Recorrido maximo del variador dependiendo de la galga de la maquina

Transferencia  Durante la transferencia, la fontura posterior se desplaza hasta que casi se
rocen las agujas de la fontura anterior y de la posterior. La aguja se inserta en
el resorte de caja de la aguja de enfrente.

Sobrevariador  El sobrevariador ensancha las mallas antes de la transferencia, de modo que
sean un poco ampliadas. Luego se restaura la fontura de nuevo al variador
programado. De este modo las mallas se transfieren de forma muy segura,
también a alta velocidad del carro.

Variador lento  Para proteger el hilo, la fontura puede trasladarse muy lentamente. El carro
espera entonces en el punto de reenvio, hasta que se haya trasladado la
fontura.
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2.7

2.7.1

Tension de estiraje

Desgaste prematuro del
rodillo de estiraje

Estiraje del tejido

Estiraje del tejido

El estirador de tejido consta de las unidades:
B Estirador principal

B Estirador auxiliar

B Estirador de peine

Cada unidad es accionada separadamente por un motor. EI motor puede
adaptarse individualmente a la situacién de tisaje.

Estirador principal

Fgra. 27: Estirador principal (figura derecha: CMS 502)
1 Rodillos de estiraje
2 Tornillos moleteados
3 Escala

Un motor acciona los rodillos estiradores (1). Los rodillos de estiraje conducen
el tejido acabado al recinto de recogida del tejido. Alli el tejido queda protegido
de la suciedad.

La tension de estiraje comprende:
B La tension previa, cuando el carro esta en el punto de reenvio
B Latensidn de estiraje durante el tisaje

Ambas tensiones se ajustan de manera independiente. El valor 6ptimo para
la tension de estiraje depende de la anchura util, del material del hilo y de la
muestra.

La presion de los rodillos estiradores (1) se ajusta de forma individual en los
tornillos moleteados (2). La regulacion repercute en dos rodillos de estiraje.
Una escala (3) facilita el ajuste del rodillo estirador.

En la CMS 502:

La presion de los rodillos estiradores (1) se ajusta de forma individual en los
tornillos moleteados (2). Los tornillos moleteados se encuentran en la pata de
la maquina de la izquierda y en la de la derecha. Si modifica el ajuste debe
prestar atencidén que ambos tornillos moleteados se modifiquen en el mismo
valor.

El desgaste prematuro del caucho del rodillo estirador (1) se debe a:

B valores de estiraje del tejido excesivos (el rodillo patina)
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Estiraje del tejido

B fuerza de presion excesiva

B hilos que dafan el caucho, p. €j., hilos abrasivos, de esmeril 0
avivamientos del hilo como grasas o aceites

B jrradiacion ultravioleta

B Productos de limpieza que dafhan el caucho, como éter o combustibles.
Recomendacion: Para la limpieza utilizar gasolina para limpieza

2.7.2 Estirador auxiliar *

Estirador auxiliar

1 Estirador principal
2 Estirador auxiliar

El estirador auxiliar abarca el tejido que hay inmediatamente debajo de la
fontura.

El estirador auxiliar apoya:

B Formacion de mallas
B Adaptacion del estiraje del tejido a las necesidades tipicas del tejido
B Menguado o aumento

Si el tejido se estira sélo con el estirador principal, los rodillos del estirador
auxiliar se rebaten separandose.

La fuerza y la velocidad de estiraje son programables.

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
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Estiraje del tejido

Estirador de peine *

Estirador de peine

Con el estirador de peine se empiezan las piezas de tisaje automaticamente
y se expulsan después de acabar la pieza.

U

Gancho del peine del estirador de peine con pasadores (abierto a la izquierda, cerrado
a la derecha)

Al comenzar una nueva pieza de tisaje se teje con el hilo elastico de red (hilo
del peine) una pasada de red. El estirador principal y el estirador auxiliar se

abren y el estirador de peine se desplaza hacia arriba. Los pasadores abren
las aperturas de inclusion en los ganchos del peine.

El hilo del peine se coloca automaticamente en las aperturas de inclusion y
los pasadores cierran de nuevo las aperturas de inclusion.

Después de dos pasadas de mallas se coloca el hilo de separacién y la
maquina de tejer comienza con la pieza de tisaje en forma. El estirador de
peine acepta los ajustes del estirador principal y tira el tejido hacia abajo.

En cuanto los ganchos del peine se encuentran debajo del estirador principal,
los rodillos de estiraje se cierran y el estiraje se hace cargo del tejido. Los
pasadores abren las aperturas de inclusién en los ganchos del peine. El
estirador de peine libera el tejido y se desplaza a la posicion inicial.
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Los pasadores pueden abrir los ganchos del peine el cualquier lugar. Por esta
razon, las pequefas piezas en forma, p. ej. cuellos o protecciones, sélo se
pueden estirar con el estirador peine. Estos se tejen sin estirador principal ni
estirador auxiliar.

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
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Estiraje del tejido

2.7.4 Dispositivos de control (Estirador de tejido)
En el estirador de tejido se controlan los siguientes parametros:

Parametro

Control

Velocidad de los rodillos de estiraje

La velocidad de giro de los rodillos de estiraje
se mide continuamente. La maquina de tejer
se detiene al haber una desviacion demasiado
grande entre los valores limite superior e
inferior. Los valores limite son programables
sin escalonamiento.

Enrollamiento de hilos sueltos (1)

C~___

Cuatro desviahilos (accesorios) impiden el
arrollamiento de los hilos sueltos en los rodillos
de estiraje de tejido.

Enrollamiento del tejido (1)

Una chapa de arrollado impide el
enrollamiento del tejido en los rodillos del
estiraje de tejido. Si a pesar de ello se arrollase
el tejido, la maquina de tejer se deteneria.

Desprendimiento del tejido (1)

J

Cuatro sensores del tejido (accesorios)
detectan el tejido entre la fontura y el estirador
de tejido. Estos permiten el libre deslizamiento
a través de toda la anchura de trabajo. Si el
tejido se desprende, la maquina de tejer se
detiene.

Dispositivos de control en el estirador de tejido
(1) no en caso de maquinas con estirador de peine

Informaciones adicionales:

B Ajustar la sensérica * [»173]
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Elementos de indicacion y de mando

2.8

2.8.1

Proceso de desconexion

Interruptor de emergencia

46

Elementos de indicacion y de mando

Interruptor principal

Interruptor principal

El interruptor principal (1) se encuentra en el lado anterior de la maquina,
encima del aparato de control derecho.

Elinterruptor esta conectado cuando esta puesto en "1 - On", y desconectado
en "0 - Off".

Girando el interruptor principal de la posicion "1" a "0", la maquina se
desconecta inmediatamente. Los movimientos peligrosos se paran
inmediatamente. Los datos de la maquina no se pierden, ya que se
almacenan con ayuda de la bateria, lo que dura unos 60 segundos. Mientras
se realiza, aparecen mensajes en la pantalla tactil. Una vez concluido el
proceso, la pantalla tactil se oscurece y se emite una sefal acustica.

Incluso cuando esta desconectado el interruptor principal, el cable de
alimentacion de la red de suministro conduce una tension eléctrica mortal
hasta el interruptor principal. Durante los trabajos en la unidad del interruptor
principal se debe desenchufar el cable de alimentacion de la red de suministro
y tomar precauciones para prevenir una reconexion.

El interruptor principal es a la vez el interruptor de emergencia.
Durante los trabajos de mantenimiento y de servicio se debe cerrar el

interruptor principal con llave. Esto impide la conexion fortuita del interruptor
principal.
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2.8.2

Arranques de carro suaves,
sin sacudidas

Elementos de indicacién y de mando

Barra de arranque

Barra de arranque

1 Carro parado
2 Velocidad reducida
3 Velocidad normal

Con la barra de arranque se arranca y se para el carro, y con ello el proceso
de tisaje. La barra de arranque puede ponerse en tres posiciones.

El trayecto de la barra de arranque de "0" hasta alcanzar la velocidad de
produccion esta dividido en 32 etapas. Las 32 etapas se evallan en una curva
logaritmica.

Con la barra de arranque subida hasta la mitad se alcanza un 16 por ciento
de la velocidad final. La velocidad final se alcanzara en la segunda mitad del
trayecto en pasos que se agrandan paulatinamente.

Sila barra de arranque es subida solo un poco, el carro arranca muy despacio
y sin movimientos bruscos.

B Elproceso de tisaje puede ser observado mejor (proceso de formacién de
mallas, conmutacién de los guiahilos de intarsia, control de las platinas de
retencion)

B Después de una rotura del hilo: El hilo puede ser fijado mas facilmente en
las agujas.

Si la barra de arranque es subida rapidamente, el carro arranca
inmediatamente.
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Tener en cuenta al utilizarla 1. Cuando las cubiertas deslizantes estan cerradas, la barra de arranque
posicion 3 esta sujeta por un iman (produccion a velocidad normal).

A Riesgo de que salgan despedidos trozos de aguja.
Posibles dafos en los ojos.

=» Utilice gafas de proteccion.

2. Cuando las cubiertas de proteccion estan abiertas (p. €j. durante los
trabajos de instalacién o de control), la barra de arranque no esta sujeta
por un iman y debera sujetarse manualmente en la posicién 3. Al soltar la
barra de arranque, cae inmediatamente a la posicion 1 y la maquina se
detiene (dispositivo de "hombre muerto”, segun EN 11 111). Es posible
ajustar la maxima velocidad del carro con las cubiertas de seguridad
abiertas.

Informaciones adicionales:

B Ajustar los parametros de la maquina [»177]
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2.8.3 Lampara indicadora

Lampara indicadora

La lampara indicadora (1) muestra el estado operativo de la maquina de tejer.
Dependiendo del tipo de maquina, la lampara indicadora esta montada en el
lado izquierdo o derecho de la maquina.

Color

Estado de la maquina de tejer

verde

La maquina de tejer produce

verde (parpadea)

La maquina de tejer se ha parado con la barra de arranque

amarillo

La maquina de tejer no produce por haberse presentado un
fallo durante el tisaje

verde, amarillo

Durante el proceso de apagado estan encendidas ambas
lamparas. Duracion aproximada 60 segundos - desde la
desconexion del interruptor principal hasta que la maquina
esta completamente desconectada.

apagada

El interruptor principal estd desconectado

Colores de la lampara indicadora
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2.8.4 Unidad de introduccion

Unidad de entrada (a la derecha: CMS 502)

La unidad de entrada (1) permite la comunicacion con el mando de la
maquina:

Visualizacion de los datos de funcionamiento
Llamada de informaciones de ayuda
Modificacion de los ajustes de la maquina y de los datos de muestras

Entrada de 6rdenes

La unidad de entrada se puede desplazar por toda la anchura de la fontura.
En la CMS 502, la unidad de entrada esta montada fija (de tipos 637 y 638:
Modelo 001 o superior).

Para ejecutar una funcion, pulse la superficie de un simbolo (tecla) en la
pantalla tactil. Para no ensuciar o dafar la pantalla tactil recomendamos que
utilice el lapiz tactil (2).
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2.8.5 Superficie de manejo

Estructura del entorno
operativo

Funciones del entorno
operativo

Estructura del la interfaz de usuario

. Para evitar danar el tubo de imagen, no toque la pantalla tactil
con objetos puntiagudos ni la exponga directamente a los
rayos solares.

La interfaz de usuario muestra informaciones apropiadas a la situacion de
mando actual. Siempre esta dividida en tres sectores:

B Campo superior (1)
- Menu
— Entrada y salida de informaciones
B Campo central (2)
— Visualizacion de estado
— Elementos de entrada adicionales
— Elementos de seleccion
B Campo inferior (3)
— Teclas de funcion
Posibilidades que le ofrece la pantalla tactil:
B |lamada de paginas, menus y mascaras de entrada
B Llamada de informaciones de ayuda
B Visualizacion de los datos de funcionamiento de la maquina de tejer
[

Acceso a funciones de la maquina de tejer
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B Entrada de valores para el mando de la maquina de tejer
B Elaboracion del programa de tisaje
Estas funciones se llaman con las teclas y elementos siguientes:
B Teclas de funcién
B Elementos de introduccién
Teclas de funcion  En las siguientes secciones se muestran dos grupos de teclas de funcion:
B Teclas de funcién estandar, se visualizan de forma estandar

B Teclas de funcién adicionales, pueden llamarse con una tecla
conmutadora

Teclas de funcion en el menu
principal

Teclas de funcion del "Menu principal”
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Tecla Funcion Tecla |Funcién
Leer y almacenar los Estirador de peine
E datos M

Procesar el programa de ’ Estirador de tejido

tisaje
@ Velocidad del carro i« | | Sectores SEN
&7 Ww
) MM

Correccion del variador .~ | |Cerraje de la malla
i gl

Ajustar una muestra Guiahilos
040
¢}
Editor de Setup2 %i t Soltar la pinza

Arranque de la maquina :! v Servicio

Maquina Parada 90 Ajustes de la maquina

Monitoreo cambiable Menu de pedidos

Conmut. & contador de ME Tisaje de secuencia
ciclos ! % (véase el manual de
programacion)
Intervenciones manuales YLC (Equipo especial con
%@j g instrucciones propias)

Teclas de funcion del "Menu principal”
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Teclas de funcién estandar .
Tecla Funcion

Regresar al "Menu principal”

wWe

Regresar a la pagina anterior

Conmutar para proseguir

Llamar la ayuda

conmutar hacia la pagina de ayuda anterior

Mostrar la lista de los ultimos mensajes y observaciones

Confirmar la entrada

Llamar la linea de mando y la ventana de salida para
@1 ordenes directas

Menu de pedidos: Reponer a "0" el contador de las piezas
tejidas

ST2=0

Conmutar a 100 % la velocidad del carro programada

Conmutar a 75 % la velocidad del carro programada

III[: Conmutar a la barra de estado
ﬂﬂi) Conmutar a elementos de seleccién/entrada

Acusar el recibo del mensaje

j—l conmutar a las "teclas de funcién adicionales"

Teclas de funcién estandar
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Las teclas de funcion adicionales pueden ser llamadas para cada ventana
mediante la tecla "Teclas de funcién adicionales".

Estas teclas de funcién adicionales son descriptas en los capitulos
correspondientes.

Las siguientes teclas de funcion adicionales son mostradas en todas las
ventanas.

Tecla Funcion

Llamar la ventana de entrada para una orden Sintral directa.
Esto se realiza desde un menu o una ventana, es decir, no
es necesario salir del menu y abrir la ventana "Comando
directo".

il

Procesar el programa de tisaje

@l Conmutar a la teclas de funcién predeterminadas

Teclas de funcién adicionales en todas las ventanas

En las siguientes secciones se muestran tres grupos de elementos de
entrada:

B Elementos de entrada estandar, se visualizan cuando se ha activado un
campo de entrada mediante pulsacién

B Elementos de seleccidn, se visualizan cuando se ha activado un campo
de seleccién mediante pulsacion

B Teclado virtual, puede llamarse para entradas
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Elementos de entrada
estandar

STOLL

Elemento

Funcion

Disminuir el valor en un paso

Aumentar el valor en un paso

Deshacer la modificacion; se visualizara el ultimo valor
almacenado

Deshacer la modificacion; se visualizara de nuevo el valor
anterior

Confirmar entrada, guardar modificaciones, finalizar el
proceso de ajuste

Borrar el caracter a la izquierda del cursor

DEL
Posicionar el cursor al comienzo de la linea
HOME
Posicionar el cursor al final de la linea
END

Elementos de entrada estandar

Elemento

Funcion

@ e

Solo puede haber un interruptor
activo cada vez

Selector de posicion (on/off)

o
M || L]

Casilla de verificacion (activado/
desactivado)

Selector de flecha (izquierda/
derecha) o (arriba/abajo)

Regulador deslizante

Disminuir el valor actual en un paso

Aumentar el valor actual en un paso

Interruptor y regulador deslizante
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Elementos de seleccion

Elemento Funcién
== Abrir el campo de seleccion
¥
(=] Cerrar el campo de seleccion
1 Mover el cursor: una linea hacia arriba
1 Mover el cursor: una linea hacia abajo
- Mover el cursor: un caracter hacia la izquierda
N Mover el cursor: un caracter hacia la derecha
[A=] Mover el cursor: al primer registro del campo de seleccion
A v

Mover el cursor: al ultimo registro del campo de seleccion

Elementos de seleccion

S7
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Teclado virtual  El teclado virtual se puede llamar para introducir letras y cifras. Se visualiza,
ya sea un teclado numérico para la entrada de cifras o un teclado
alfanumérico para la entrada de letras y cifras.

El teclado virtual comprende tres teclas conmutadoras:
B Tecla SHIFT

B Tecla CPS LCK

B Tecla CTRL

Para utilizar una tecla conmutadora, p.ej. para la entrada de un caracter
especial, pulse primero la tecla conmutadora y luego la tecla con el caracter
especial. Para volver a entrar caracteres normales, pulse otra vez una tecla

conmutadora.

Tecla Funcion
T Activar el teclado virtual
EIEIE

% Desactivar el teclado virtual

Tecla SHIFT: conmuta entre letras mayusculas y letras
minusculas, y entre cifras y caracteres especiales

SHIFT

Tecla CPS LCK: conmuta entre letras mayusculas y letras
minusculas, la asignacioén de cifras o caracteres especiales
permanece inalterada

CPS LCK

Tecla CTRL: conmuta a las teclas de funcion F1 hasta F10 y
a los codigos de teclado (shortcuts)

CTRL

Teclas conmutadoras
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Producir con la maquina de tejer

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

Preparar la produccién y el cambio de turno [260]
Enhebrar el hilo [»69]

Produccion [»78]

Producir con érdenes de tisaje (menu de pedidos) [96]

Eliminar fallos en el tejido [©102]

Iniciar la maquina después de un fallo [»108]
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3.1 Preparar la produccion y el cambio de
turno

En este capitulo encontrara informaciones sobre:
B Cargar los archivos, bibliotecas y carpetas [61]
B Entrar el nUmero de piezas o el nimero de vueltas [:65]

B Ajustar la pantalla tactil [266]
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Cargar los archivos, bibliotecas y carpetas

Los archivos (Sintral, Jacquard, Setup), bibliotecas (Auto-Sintral) y carpetas
pueden ser cargados desde las siguientes fuentes (soportes de datos):

B Unidades extraibles (en el puerto USB)

por ejemplo: USB-Memory-Stick, unidad de disquete, unidad de CD,
unidad de DVD, disco duro externo

B Disco duro (hard disk) del ordenador en la maquina de tejer
B Online

B Unidad de red

Virus de computadora!

Pérdida de datos o pérdida de produccioén. A través de datos
no analizados, al ordenador pueden llegar virus por puertos
USB o por la red.

-» Lleve solo datos libres de virus a la maquina de tejer.

El puerto para USB-Memory-Stick se encuentra:

B En el lado izquierdo de la maquina por encima de las cubiertas de
proteccion.

B En el lado derecho de la pantalla

Puertos USB
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Establecer siempre estos ajustes antes de cargar:

Tecla |Funcién

EALL

Borrar la muestra precedente

Borrar todas las posiciones de guiahilos
p g

EAY

cpi funcién "Inicio del programa a partir de la linea 1". Esto significa que no

Después de haber cargado la muestra, se realiza automaticamente la

tiene que tomar el "desvio" a través de la ventana"Arranque de maquina"

para iniciar alli el programa de tisaje con la tecla "SP desde linea 1".

La funcion "Activar EALL" solamente es ejecutada cuando se
carga un archivo Sintral. En ese caso, no solo sera borrada
completamente de la memoria la muestra anterior (Sin, Jac,
Set), sino que ademas se regresara los conmutadores de
ciclos, los contadores y valores NP a sus posiciones iniciales.

L]

Cargar el programa de tisaje:

1.
2.

Llamar en el "Menu principal" la ventana "Leer & Almacenar".

Ajustar la ruta deseada utilizando una de las teclas "Seleccién directa de
carpeta ".

Con los botones PAT/SIN/JAC/SET/LIB seleccionar, si deben ser listadas
muestras completas de la maquina ajustada (PAT) o bien tipos de
archivos por separado.

Seleccionar un archivo de las lista de archivos pulsando sobre él.
Pulsar la tecla "Cargar".

Para confirmar la consulta a continuacion pulsar la tecla "1",

-0 -

pulsar la tecla "0" para cancelar.

Llamar el "Menu principal”.

. Si aparece la ventana "Editor Sintral", el programa de tisaje
cargado contiene un error. Corrija este error antes de iniciar la
produccion.
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Setup1 o0 Setup2 Rapidamente podra reconocer si se trata de una muestra con datos Setup1 o
de Setup2.

B | cer & Almacenar

EEEY X

Gl eyl

L] (L Ie]

Ruta:

d:\musterymuster_gross

[Tino maguina_[Nombre de archivo [Tipo  [Modifica
LY CMS530 DAVID-BACK zip 2010-04
| g CMS530 DAVID-FRONT zip  2009-14
I CMS530 DAVID-GLEEVE Zip  2009-1(
&T— CMS530 david-aRM sin 2005-11
M 15530 david-bp sin 2005-11
‘ CMS530 dawid-RT sin 2005-11

1 Muestra de Setup1

2 [ Muestra Setup2

Una muestra de Setup2 esta almacenada en un archivo zip. Frente a la
muestra sera visualizado el icono de la carpeta comprimida.

Cargar datos (Setup2)

B | cer & Almacenar STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
: = ¢ & 0 v/
=== ﬂ .;.gh\@I C*HQD%@H&% ‘ EALL EAY SP1 ‘ -
REuta: diymusterymuster_gross
[Tipo maguina  [Nombre de archiva [Tpo _[Modifia]l o ‘ 0
O] CMS530 DAYID-BACK zip z010- PAT | SIN JAC SET LIB
I CMS5530 DavID-FROMT zIp 2009- Muestra:
[ CMS530 DAVID-SLEEVE zip  2009- | DAYID-BACK
CMS530 david-bp set 2005- Jacquard:
Tecla Funcion

Invocar la ventana "Lectura & Almacenamiento”

Cargar la muestra

Cargar la muestra con los datos de Setup seleccionados

Visualizar el contenido del archivo zip

Cerrar el archivo zip

ALY

Llamar el "Menu principal”

Teclas para cargar un programa de tisaje
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Cargar datos (Setup1)

Mensaje de error "Caracter
no valido" (Setup1, Setup2)

64

B | eer & Almacenar

STOLL

STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

<

Total: @

4658

|2005*11*16 09:18:31

= — = Hary— O
g,;'_J;g,;’ ﬂ‘ c"H@E% %E" y w(h‘k° I EALL EAY SP1
Ruta: d:\muster
Tipo maguina |Nmmhre de archivo ‘Tipn |Mndi17 0 0

david-RT jac 20051 PAT | SIN JAC SET LIB
CMS530 david-RT set 2005
CMSE30 david-RT sin 2005 Mg

david-bp jac 2005 david-ARM
CMS530 david-bp sin 2005 Jacquard:
CMS530 david-bp set 2005 david-ArM

david-ARM jac 2005
CMSE30 david-ARM set 200g] Setup:
CMS530 david-4RM sin 2005{ david-ARM

Biblioteca:

Ventana "Leer & Almacenar"

Tecla

Funcion

H

Invocar la ventana "Lectura & Almacenamiento”

&M

Cargar la muestra

wWe

Llamar el "Menu principal”

Teclas para cargar un programa de tisaje

Verifique que el programa de tisaje no contenga caracteres especiales o de
un idioma extranjero. So6lo deben utilizarse los caracteres del juego de
caracteres ASCII.

Juego de caracteres ASCII

Informaciones adicionales:

B Seleccionar la carpeta actual [»253]

El trabajo con archivos, bibliotecas y carpetas [243]

Ayuda de salto en la lista de funcién y en la lista de errores [263]
Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [283]
Conexion KnitLAN [2264]
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3.1.2 Entrar el numero de piezas o el numero de vueltas

Tecla Funcion

#EEI Llamar la ventana "Conmut. & contador de ciclos"

e

Llamar el "Menu principal”

Teclas para entrada del niUmero de piezas o del nimero de vueltas

Entrar el nimero de piezas o el numero de vueltas:

1.

Desde el "Menu principal" llamar la ventana "Conmut. & contador de
ciclos".

%: Conmut. de raport. & contad. STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

Nomero de piezas 0 I@ Aln por tejer a

RS1: o RS11: o RS16: o

RS2: o RS12: o RS17: o

—
[ I [ [
[ [ [ [
pse o[ mse o mme o wss o]
[ [ [ [
[ [ [ [

RS3: o RS13: o

RSE5: o RS15: o MT: o

#L 1] #R: o]

#51: o #5331 0 #54: o #52: o

Ventana "Conmut. & contador de ciclos"
Si produce piezas, entre el "Numero de piezas".
- o -

Si produce género al metro, ajustar el nUmero maximo de vueltas con el
contador "Numero de vueltas", para definir la longitud del tejido.

Llamar el "Menu principal".
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3.1.3

Calibrar la pantalla tactil

Ajustar la pantalla tactil

La calibracion es especialmente importante cuando personas de diferente
estatura trabajan en la misma maquina. La posicion de las teclas cambia
dependiendo del angulo visual. A fin de que pueda accionar las teclas
correctamente, calibre la pantalla tactil al comienzo de su turno.

Tecla Funcion
:E v Llamar el menu "Servicio"
?’1 Llamar la ventana "Ajustar la pantalla tactil"
@

% Tecla "Calibracion"

Llamar el "Menu principal”

We

Teclas para calibrar la pantalla tactil

Calibrar la pantalla tactil:

jConfiguracién erronea de la pantalla tactil!

Configuracion errénea permanente: Si configura
erréneamente la pantalla tactil, no es posible acceder a las
teclas en el borde de la pantalla. El programa sélo puede ser
configurado de nuevo con ayuda de un teclado (Helpline Stoll).

=» jTocar la pantalla tactil durante la calibracién sélo dentro

de los circulos objeto!

1. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".
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2. Llamar la ventana "Ajustar la pantalla tactil" en el menu "Servicio".

D> Aparecera la ventana "Ajustar la pantalla tactil".

Ventana "Ajustar la pantalla tactil"
3. Pulsar la tecla "Calibracion”.

> Aparecera la ventana de ajuste. En la parte superior izquierda
aparecera un circulo objeto.

Ventana de ajuste con circulo objeto
4. Pulsar exactamente en el circulo objeto.

> En la parte inferior derecha aparece un segundo circulo objeto.
5. Pulsar exactamente en el circulo objeto.

D> En la parte superior derecha aparecera un tercer circulo objeto.
6. Pulsar exactamente en el circulo objeto.

> Aparece un recuadro de mensaje. La demanda en el recuadro de

mensaje no es de importancia, ya que aqui hay ningun cursor de
raton.
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7. Pulsar la tecla "Si".

8. Llamar el "Menu principal”.

Ajustar la luminosidad de la  En la parte trasera de la unidad de entrada encontrara dos botones para
pantalla  ajustar el brillo.

Ajuste de la luminosidad de la pantalla

La visualizacion de la pantalla aumenta si pulsa el botén (1) y disminuye
pulsando el botdn (2).
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3.2 Enhebrar el hilo

En la maquina de tejer se han previsto diversos cursos para enhebrar el hilo.
El curso 6ptimo del hilo depende del hilo y de la muestra.

Informaciones adicionales:

B Cursos del hilo [»23]

3.2.1 Llamar la ocupacion y la asignacién de los guiahilos

Tecla Funcién

# ..... Llamar la ventana "Arranque de maquina"
Llamar el "Menu principal”

e

Llamar la ventana "Guiahilos"

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

Llamar la ventana "Asignacion guiahilos”

o 1]

Teclas para llamar la ocupacion y la asignacién de los guiahilos

Llamar la ocupacion y la asignacion de los guiahilos:

1. Desde el "Menu principal", llamar la ventana "Arranque de maquina".

Ventana "Arranque de maquina"
2. Pulsar la tecla" SP desde linea 1".

D> El ordenador verifica en el programa de tisaje los guiahilos que se
requieren.

3. Llamar el "Menu principal”.
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4. Llamar la ventana "Guiahilos".

;_Guiahilos Rt sr
v [sEMi[vi=n[o/i] ¥G6 [ ¥F [ Ka | Kb [ K«Iza | K<I=b [Type [ I=> [Ba [Bb [ Ua | Ub~
a1 a 1 1 1 0.0 0.0 N 0 0 145 14.1
1B 1 A 1 1 1 0.0 0.0 N 0 0 145 145
1 A 1 1 1 0.0 0.0 N 0 0 145 145
D1 a L 1 1 0.0 0.0 N 0 0 145 145
20 1 A L 1 1 0.0 0.0 N 0 0 145 145
2B 1 a L 1 1 0.0 0.0 N 00 145 145
2c 1 a L 1 1 0.0 0.0 N 00 145 145
0 1 A 1 1 1 0.0 0.0 M 0 0 145 145
3/ 1 A 1 1 1 0.0 0.0 M 0 0 145 145
3B/ 1 A 1 1 1 0.0 0.0 M 0 0 145 145
ac 1 A 1 1 1 0.0 0.0 M 0 0 145 1450

< >

% 14 %S:?E YCI actual: YDI actual:

YOF 7 ’7 Guiahilos en el borde de la fontura (EAYL) (J

Ocupacién de los guiahilos en la ventana "guiahilos"

5. En las maquinas tandem hay que llamar ademas la asignacion de los
guiahilos a los dos carros.

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

7. Llamar la ventana "Asignacion guiahilos".

i¢ Asignacion Guiahilos STOLL
15
Carra lzqulerdo Carro derecho
y [ ve | vw [ [ ¥ [ v [ v ~
1AL 1 1 1AR 701 701 ‘
1BL 1 1 1BR 7ol 701
1CcL 1 1 1CR 7ol 701
1oL 1 1 1DR To1 701
2aL 1 1 28R To1 701
2BL 1 1 2BR To1 701
2cL 1 1 2CR 701 701
20L 1 1 20R 701 701
38l 1 1 34R 701 701
3L 1 1 3R 701 701
3cL 1 1 3CR 701 701
hd

Ventana "Asignacién guiahilos"

8. Llamar el "Menu principal".

3.2.2 Instalar los conos

Si los hilos de varios conos son guiados a un guiahilos, alimentar al guiahilos
por cada lado mas o menos con los mismos hilos.

-» Instalar conos en la maquina de tejer o en la repisa portacono adicional.
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3.2.3 Enhebrar los hilos a través de las guias del hilo

1. Deslizar los guias del hilo lateralmente, de modo que encima de cada
cono cuelgue un guia del hilo.

2. Enhebrar cada hilo a través de un guia del hilo.

3.2.4 Enhebrar los hilos a través de la unidad de control del
hilo

Fgra. 47: Recorrido del hilo a través de la unidad de control del hilo

1. Colocar el control de rotura del hilo en posicién de trabajo.
Colocar el control de rotura de hilo un poco hacia la izquierda hasta que
no esté sujeto por el perno de tope.

2. Enhebrar cada hilo a través de una unidad de control del hilo, como se
muestra en la figura.

3.2.5 Enhebrar los hilos a través del dispositivo de medicion
de la longitud del hilo *

Recorrido del hilo a través del dispositivo de medicion de la longitud del hilo

= Pasar el hilo con ambas manos hacia arriba a través de la ranura para
enhebrar, y para colocar la rueda de medicion.

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
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3.2.6 Enhebrar los hilos en el alimentador de friccion *

Curso del hilo

Ajustes estandar Alimentacion del hilo menor
2
Ajustes estandar Alimentacién del hilo mayor (gris)
Alimentacion del hilo menor
(negro)

Informaciones adicionales:

B Ajustar la alimentacion del hilo en el alimentador de fricciéon * [:133]
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3.2.7 Enhebrar los hilos en el freno permanente

El freno permanente (1) es utilizado conjuntamente con el alimentador de
friccion.

. Enhebrar en el freno permanente solo el hilo que es procesado
1 con el alimentador de friccion.

Al enhebrar preste atencién de enhebrar el hilo verticalmente
hacia abajo.

Recorrido del hilo a través del freno permanente

Q Si el hilo también pasa por el alimentador de friccion facilitara
el enhebrado si usted conecta brevemente (60 segundos) el
alimentador de friccion. Para ello conecte brevemente el
alimentador correspondiente (ventana "Intervenciones
manuales"), ver [»105].

1. Guiar el hilo por detras de los discos del freno hacia abajo.
2. Insertar el hilo entre los dos discos del freno.

3. Tirar el hilo un poco hacia el centro de la maquina para que se abran los
discos del freno.

B

Soltar nuevamente la tension del hilo.

Los discos del freno se cierran y el hilo se desliza entrando en el ojete
abierto.

B Enhebrar el hilo en los guiahilos [»105]
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STOLL

3.2.8 Enhebrar los hilos a través de la cubierta de proteccién

. Al enhebrar preste atencidon de enhebrar el hilo en posicién
vertical a través de la cubierta de seguridad izquierda.

Llevar a posicion de reposo los tensores de hilo laterales (1) (fijar). De este
modo esta abierto el pinzahilos activo.

O Si el hilo también pasa por el alimentador de friccion facilitara
el enhebrado si usted conecta brevemente (60 segundos) el
alimentador de friccion. Para ello conecte brevemente el
alimentador correspondiente (ventana "Intervenciones
manuales"), ver [105].

Enhebrar el hilo a través de una de las porcelanas (2) en la cubierta de
seguridad lateral.

Cuando el hilo viene del alimentador de friccidn, utilizar las porcelanas
numeros 3 a 10. Porque justamente debajo de él estan posicionados los
puntos de pinzado de los pinzahilos activos.

Utilizar las porcelanas numeros 1y 2, o a partir de la porcelana numero
11: Para el hilo que se procesa sin alimentador.

Enhebrar el hilo verticalmente hacia abajo en la porcelana (3) del tensor
de hilo lateral. Para una orientacion rapida se ha colocado un estriado
vertical en la cubierta de seguridad.

Guiar el hilo a través del desviador del hilo (4) hacia el guiahilos.
Colocar el tensor de hilo lateral en posicidn de trabajo (5).

Enhebrar el hilo en los guiahilos [»105]
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3.2.9 Enhebrado de los hilos en el deflector de hilo (CMS 520
C, CMS 830 C)

Guiar el hilo a través del desviador del hilo (1) hacia el guiahilos.

La altura del deflector de hilo es ajustable.
Atencidn: Si el desviador del hilo esta demasiado profundo, éste puede entrar
en colisién con el tubo de aspiracion de la eliminacion de las pelusas.

Se puede montar el desviador del hilo en dos posiciones:
B Abertura de los ojetes hacia abajo (ajuste estandar) - enhebrado mas facil

B Abertura de los ojetes hacia arriba - para ello, soltar los tornillos (2) y girar

los desviadores de hilo delantero y trasero hacia arriba. Apretar
nuevamente los tornillos .

Q Si el hilo también pasa por el alimentador de friccion facilitara
el enhebrado si usted conecta brevemente (60 segundos) el
alimentador de friccion. Para ello conecte brevemente el
alimentador correspondiente (ventana "Intervenciones
manuales"), ver [»105].

B  Enhebrar el hilo en los guiahilos [»105]

75



3 Producir con la maquina de tejer

Enhebrar el hilo

76

3.2.10 Enhebrar los hilos en los guiahilos

STOLL

Enhebrar hilos en cada porcelana préxima al
respectivo guiahilos.

Si se utilizan varios guiahilos de una pista y se
alimentan los guiahilos por el mismo lado con
hilo.

Cuando se utilizan varios conos para un

guiahilos.

+ Enhebrar los hilos de la izquierda y de
la derecha.

+ Prestar atencion de utilizar
aproximadamente la misma cantidad
de hilos de |la derecha y de la
izquierda.

CMS 520 C, CMS 830 C

El guiahilos tiene dos ojetes adicionales. En
cada ojete se pueden enhebrar hasta cinco
hilos finos.

- Si el hilo también pasa por el alimentador de friccion facilitara
el enhebrado si usted conecta brevemente (60 segundos) el
alimentador de friccion. Para ello conecte brevemente el
alimentador correspondiente (ventana "Intervenciones

manuales"), ver [1105].
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B Enhebrar el hilo en los guiahilos [»105]
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3.3

3.3.1

Produccion

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

Iniciar la maquina [»78]
Llamar el reporte y el contador de turnos [»81]
Parar la maquina [86]
Desconectar la maquina al final del trabajo [88]
Controlar el tiempo de tisaje [289]

Medir tiempo de tisaje [294]

Iniciar la maquina

STOLL

Tecla

Funcion

Llamar la ventana "Arranque de maquina"

Llamar las "Teclas de funcion adicionales’

Llamar el menu "Monitoreo cambiable"

Teclas para iniciar la maquina

v" Hay una muestra cargada.

1. Desde el "Menu principal”, llamar la ventana "Arranque de maquina".

Ventana "Arranque de maquina"

2. En el campo "Start" pulsar la tecla "SP desde linea 1".

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

Llamar la ventana "Monitoreo cambiable".

> En la ventana "Monitoreo cambiable" se muestran durante la

produccion los datos de la maquina y el desarrollo del programa.
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5. Iniciar la maquina con la barra de arranque.

Barra de arranque

1 Carro parado 3 Velocidad normal

2 Velocidad reducida

Utilizar esta funcién sélo con las siguientes maquinas.

L]

=» Maquina sin estirador de peine

=» Maquina con estirador de peine pero sin utilizacion del
peine

Para que la maquina se pueda ajustar automaticamente a la nueva anchura
de tisaje (aumentar o menguar), la maquina realiza una comparacioén de los
contadores de forma ("viejo-nuevo"). Para ello necesita los valores de los
contadores de forma de la anterior muestra.

Puede entrar los valores de la anterior muestra manualmente o simplemente
puede adoptar los valores (tecla "Aplicar contadores de forma").

La condicién es que al crear la muestra en el M1plus la misma haya sido
creada como muestra fully fashion.

. También con una muestra basica (muestra sin forma) podra
1 utilizar esta funcion practica (ver sugerencia al final de este
parrafo).
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Convertir una muestra
basica en una muestra con
forma

80

STOLL

Funcion

Llamar la ventana "Arranque de maquina"

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

#L
#R

Tecla "Aplicar contador de forma"

Teclas para aplicar los contadores de forma

Aplicar contador de forma:

1. Desde el "Menu principal”, llamar la ventana "Arranque de maquina".

2. Pulsar las "Teclas de funcion adicionales".

3. Pulsar la tecla "Aplicar contador de forma".
Confirmar la consulta subsiguiente con "Si".

> Los valores de los contadores de forma se aplicaran a la nueva

muestra.

4. Pulsar la tecla "SP desde linea 1".

i

Un pequefio truco - con efecto asombroso

Con un pequeno truco en el M1plus puede convertir facilmente
una muestra basica en una muestra fully fashion.
Convertir una muestra basica en una muestra con forma:

-

-

Abrir la muestra basica en el M1plus.
(El procesamiento técnico aun no se ha ejecutado.)

En el menu "Forma" seleccionar la funcion "Generar forma
vacia".

-> Se abre una forma vacia rectangular con el tamafo de
la muestra.

Ejecutar el procesamiento técnico

La muestra basica se convierte automaticamente en una
muestra fully fashion; las correspondientes indicaciones
son entradas en el programa de tisaje (PFO, funcion
"fftrans", esta funcion contiene el desprendimiento y
aumento a la nueva anchura de tisaje).

Informaciones adicionales:

B Configurar el monitoreo [»151]
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Llamar el reporte y el contador de turnos

El control colecciona todos los datos de funcionamiento, que se registraron
desde la primera lectura del sistema operativo y desde el inicio del programa
de tisaje actual. Estos datos le ayudan a optimizar el rendimiento y el régimen
de trabajo de la maquina de tejer.

En la parte izquierda aparecen en una lista los diferentes tipos de datos de
funcionamiento (1). La tabla de la izquierda (2) muestra el listado continuo de
todos los datos que se generaron desde la instalacion del sistema operativo.
Los datos de esta tabla no se pueden borrar. Los datos de la tabla de la
derecha (3) se pueden borrar por medio de la tecla "Reporte0".

Los datos de produccion se pueden representar en una lista durante un
determinado intervalo de tiempo. Este puede comprender el intervalo de un
turno, un dia o una semana.

Ventana "Reporte"
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Denominacion

datos visualizados

"F" Numero de errores o nimero de paradas

"%", "H", "M" Porcentaje, horas, minutos

"SIN" Tiempo de trabajo del control (SINTRAL)

"RUN" Tiempo de produccion

"V=Vv" Parada a través de desconexion en la barra de
arranque

ey Parada a través de unidad de control del hilo,
alimentacion del hilo

"000" Parada a través del contador de piezas

"> Paro por resistencia

"-N" Parada a través del sensor de posicion de las agujas

"%" Paro por el estiraje de tejido

"PR" Parada a través de la programacion

"MS~" Maquina Parada (otros motivos de parada)

">/ Parada a través de paro por choque

"V[ 1" Parada por error del variador

"H<>" Numero total de carreras

"#ML" Numero de carreras con velocidad reducida

"ST" Numero de unidades de tisaje producidas

Datos en la ventana "Reporte"

Tecla

Funcion

154

Llamar el menu "Servicio"

ol

Llamar el menu "Estadistica"

B

[

Llamar la ventana "Reporte"

Almacenar Reporte

wWe

Llamar el "Menu principal”

Teclas para llamar el reporte
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Consultar el reporte o guardarlo:

1. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".
2. Llamar el menu "Estadistica".

3. Llamar la ventana "Reporte".
4

Pulsar la tecla "Reporte0" para borrar los datos de funcionamiento en el
reporte.

- o -
=» Para guardar los datos operativos pulse la tecla "Guardar el reporte".

> Los datos se guardan en el soporte de datos seleccionado. Se

guardara en el soporte de datos configurado en la ventana "Copiar los
datos de servicio".

Nombre de archivo: Numero de maquina STOLL y extensién del
nombre del archivo ".rep" (p. ej. "56320081234.rep").

5. Llamar el "Menu principal”.

Informaciones adicionales:

B Copiar los datos de servicio [»181]

En total dispone de cinco contadores de turnos. Para cada turno es creado un
reporte completo. La tabla tiene la misma estructura que el reporte. La
columna "F" indica el nUmero de paradas por turno.

(e
L5 Contador de turnos STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
24.06.2009 07:23 Online 1D =]
Muestra CMS530
F| 96| Tiempo de tisaje (H:M)
SIN £30:56
Turno conec. RUM 100% 530:56 Borrar el turmmo
@ s#il W=y 0 0% 0:0n e
) £ 0 0% 0:0n
S#2 000 1 0% 0:00 Dezz
@ sz = o 0% [agals] Tsaz
o - D o0% D:o0
S#4 % o 0% 0:00 Feza
@ s#s FR 0 0% 0:00 Jorc
WS~ 0 0% 000
-/ D 0% Do
V[ D 0% 0:00
#az o]
#IMIL a0 X_®
¢
@JE ST 0 ’:i

Ventana "Contador de turnos"
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Tecla Funcion

Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Estadistica"

Llamar la ventana "Contador de turnos"

Llamar el "Menu principal”

wWe

Teclas para llamar los contadores de turnos

Consultar contador de turnos o guardarlo:

1. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".
2. Llamar el menu "Estadistica".

3. Llamar la ventana "Contador de turnos".

4

Para activar un turno, pulsar la tecla correspondiente en el campo "Turno
conec".

5. En el caso de visualizarse datos de un turno anterior, pulsar la tecla
correspondiente en el campo "Borrar el turno" (Reponer el contador de
turnos).

- o -

=» Para eliminar todos los contadores de turnos de una vez, pulsar la tecla
().

6. Para guardar los datos de turnos, pulsar la tecla (2).

P> Los datos se guardan en el soporte de datos seleccionado. Se
guardara en el soporte de datos configurado en la ventana "Copiar los
datos de servicio".

Nombre de archivo: Nimero de maquina STOLL, fecha, horay
extension del nombre del archivo ".sft" (p. ;.
"56600101234_31_10_08_1105.sft").

7. Llamar el "Menu principal".

Informaciones adicionales:

B Copiar los datos de servicio [»181]
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Cambio de turno automatico  Una vez indicada la ora inicial y la ora final para cado turno, se realiza el
cambio de turno automatico después de esta ora indicada.

4%, Cambio automatico STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
Carmbiar autoraticamente los turnos en las horas determinadas
Arr. Fin
Turno

hh : mm hh : mm

M s#1 osio0 [ [ a0 [

M sz2 1400 [ =2moo| |

M sz3 2200 [ oewo| [

O s#a oooo | | oooo| [

[0 s#s oo [ oomoo| [

Tecla Funcién

Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Estadistica”

Llamar la ventana "Contador de turnos"

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

ﬁ.\ Llamar la ventana "Cambio de turno automatico"
L
/ Confirmar las entradas
Llamar el "Menu principal”
W€

Teclas para ajustar el cambio de turno automatico

Ajustar el cambio de turno automatico:

1. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".
Llamar el menu "Estadistica".

Llamar la ventana "Contador de turnos".

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

o k> 0N

Llamar la ventana "Cambio de turno automatico".
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6. Desactivar el conmutador (1) para que durante la entrada no se realice
ningun control ni aparezcan mensajes de error.

7. Ajustar la hora.
Pulsar en el campo correspondiente y ajustar la hora deseada utilizando
el control deslizante.

8. Activar la casilla del turno deseado.
9. Ajustar la hora para todos los turnos; para ello repetir los pasos 7 y 8.
10. Confirmar las entradas.
11. Ajustar el conmutador (1).
D> Las entradas son verificadas automaticamente.

12. Llamar el "Menu principal".

i =*» Las horas de turno no deben solaparse.

=» La duracion total debe ascender a 24 oras.
Si el tiempo de trabajo real asciende a menos de 24 oras,
tiene que definir un turno adicional que se extiende en el
tiempo restante.

=*» De ser necesario ajustar la hora y la zona horaria en la
maquina de tejer, ver pagina [455]

B Configuracion de la maquina [2455]

B Configuracion de la maquina [455]

3.3.3 Parar la maquina
Tiene las siguientes posibilidades para parar la maquina de tejer:

B Desembragar la barra de arranque
B Activar el dispositivo de parada, p. ej. abriendo la cubierta

B Parar la maquina en la ventana "Maquina Parada"

Tecla Funcién

Wé Llamar el "Menu principal”

? _____ Llamar la ventana "Maquina Parada"

=R Restablecer los valores estandar de las condiciones (Reset).
i

/6 Terminar el proceso de ajuste y almacenar las modificaciones

Teclas para parar la maquina de tejer
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Parar la maquina de tejer en la ventana "Maquina Parada":

1. Desde el "Menu principal", llamar la ventana "Maquina Parada".

= Maquina Parada STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
(j Maguina Parada
Farada condicional
@ Parada en minutos 0
@ Parada en la pasada Sintral 1 =0
=1
@ Parada en la pasada jacquard 1 ]
(@ Parada con #/RS ]
(@ Parada en final de pieza de tizaje
Desconectar maquina
D Con la parada D Cuando la pieza de tisaje esté terminada
D Si el contador de piezas =0 D Parada: tiempo de espera 17.0 horas

Ventana "Maquina Parada"

2. Sila maquina de tejer debe parar en el siguiente punto de reenvio del
carro, pulsar la tecla "Maquina Parada".

3. Para parar la maquina de tejer cuando se cumpla una cierta condicion,
seleccionar una condicion en el campo "Parada condicionada".

Parada en minutos Tiempo de ejecucion restante en minutos

Parada en linea Sintral Cuando se llega a la linea Sintral ajustada

Parada en la linea Jacquard Cuando se llega a la linea Jacquard ajustada

Parada con #/RS Cuando la memoria o el conmutador de ciclos
alcanza el valor ajustado

Parada en final de piezas de tisaje | Cuando se terminé de tejer la pieza de tisaje

4. Ingresar el valor correspondiente para la condicién. Confirmar el ajuste.

O Si esta activada una parada condicionada, en la barra de
estado se visualizara una sefal de pare.
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3.3.4 Desconectar la maquina al final del trabajo

. No desconectar la maquina en el interruptor principal, sino a
1 través de la ventana "Maquina parada".

Causa: Al desconectar en el interruptor principal, el ordenador
es apagado utilizando corriente de las baterias.

fE Maquina Parada STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
[} Maquina Parada
Parada condicicnal
@ Parada en minutos a]
@ Parada en la pasada Sintral il =0
=1
(@ Parada en la pasada jacquard 1 ==
@ Parada con #/RS o l—
@ Parada en final de pieza de tisaje
Dezconectar maquina
D Con la parada D Cuando la pieza de tisaje esté terminada
D Si el contador de piezas =0 D Parada: tiempo de espera i7.0 horas
Ventana "Maquina Parada"
Conmutador en el campo La maquina se desconecta
"Desconectar maquina" automaticamente
"Con la parada" en cada parada
"Si el contador de piezas = 0" después de acabar el nimero de piezas
ajustado

"Cuando la pieza de tisaje esté terminada" | después de terminar la pieza de tisaje
actual

"Parada: tiempo de espera" Una vez que la maquina esté parada, el
interruptor principal se desconectara
automaticamente al cabo del tiempo
ajustado (en horas).

Configuracion de la desconexion automatica en la ventana "Maquina Parada"

Tecla Funcion

Llamar la ventana "Maquina Parada"

‘/ Confirmar las entradas

Llamar el "Menu principal”

We

Teclas para configurar la desconexién automatica de la maquina
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Configurar la desconexién automatica de la maquina:

1. Desde el "Menu principal", llamar la ventana "Maquina Parada".

2. En el campo "Desconectar maquina" activar la casilla deseada.

3. Confirmar las entradas.

P Cuando se desconecta la maquina, el interruptor principal gira de "1"a"0".

Al desactivar el conmutador principal el tejido permanece tensado en el
estiraje de tejido. En caso de un tejido delicado, esto puede causar
deformaciones visibles. Para evitarlo, se puede aliviar la carga del estirador
de tejido.

Informaciones adicionales:

B Ajustar los parametros de la maquina [»177]

Controlar el tiempo de tisaje

. Para que se visualice la ventana "Control del tiempo de tisaje",

1 debe ser activada en la ventana "Configuracion de Knit
Report". (BootOkc -> Restart and Configuration ->
Configuracion de Knit Report -> Teclas de funcion adicionales)

En la ventana "Control del tiempo de tisaje" se registran los tiempos de
ejecucion de listas de secuencias, secuencias o pedidos, de sus elementos
individuales o de muestras individuales.

De este modo se amplia la emisiéon de comandos MIN, MINSEQ y MINSEQEL
en vastos datos sobre el proceso de tisaje:

B Visualizacion del tiempo de tisaje de una muestra (secuencia, elemento
de secuencia, pedido).
Ahora se indican respectivamente el tiempo de tisaje actual, ultimo,
minimo, maximo y promedio.

B Visualizacion del tiempo de tisaje previsto de una muestra (secuencia,
elemento de secuencia, pedido).

B Visualizacion del numero de piezas tejidas o que aun faltan tejer.

B Visualizacion del tiempo de tisaje con o sin tiempos de cargar y de parar.
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Tecla Funcion

:E ‘/ Llamar la ventana "Servicio"

'[ |:| Llamar la ventana "Estadisticas"

M Llamar la ventana "Control del tiempo de tisaje"
i

Llamar la ventana "Datos del tiempo de tisaje" de secuencia
% o la ventana "Datos del tiempo de tisaje de muestra”
qu-é] Invocar el "Catalogo de datos del tiempo de tisaje
€ Retornar a la ventana anterior

Llamar el "Menu principal”

wWe

Teclas de la ventana "Control del tiempo de tisaje"
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1. Llamar la ventana "Servicio" en el "Menu principal".
2. Llamar la ventana "Control del tiempo de tisaje" en la ventana "Servicio".

De forma alternativa, la ventana "Control del tiempo de tisaje" puede ser
llamada a través de las teclas de funcién adicionales en la ventana "Menu de
secuencias" o "Lista de secuencias".

STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

Bruto
Valores visualizado
MNeto

[ max. | &

Il Control del tiempo de tisaje

Tmpo tisaje entero (hhh:mm)@

o [Nbre secuenc.

®

w2 Wombre de la muestra
1 david-ARM

[ actual [ dltima | Min. [ Piezas | Total

| actual [ dftimo | Min. Max. | @ | Piezas Total

00:00:00 000 ool

@

Ventana "Control del tiempo de tisaje"

Campo/ |Significado
Tecla
1 Tiempo de Visualizacion del tiempo de tisaje total estimado
tisaje entero
2 Bruto Visualizacion del tiempo total de produccion inclusive
tiempos de cargar y parar asi como intervenciones
manuales.

Neto Visualizacion del tiempo de tisaje de la maquina
propiamente desde SP (Inicio del programa) hasta Pieza
terminada.

3/4 N° Numero corriente

Secuencia/ Nombre de la muestra o de la secuencia

Nombre del

elemento de

secuencia

actual Tiempo de tisaje precedente

ultimo Tiempo de tisaje de la pieza tejida ultimamente

min. Tiempo de tisaje minimo.

max. Tiempo de tisaje maximo

10} Tiempo de tisaje medio

Piezas Numero de las piezas tejidas

total Numero total de piezas a tejer

Significado de los elementos en la ventana "Control del tiempo de tisaje"
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Descripcién de funcién con
respecto a la ventana

"Catélogo de datos del C"HI@ HI% I§ | -Eéhlﬂl Datos de hace mas de 6 semanas g?);s;rvar

tiempo de tisaje"

'w Catalogo datos tiempo de tisaje STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

Configuracion actual: A123_050120_0939
Ruta: F:

Nombre de archivo rT\po |Modiﬁcado el dia

otal: 0

Ventana "Catalogo de datos del tiempo de tisaje"

Tecla Significado
Cargar archivo seleccionado y "Datos"
C')E correspondientes

"Guardar" el archivo seleccionado en la carpeta

@ E actual

% "Borrar archivo" seleccionado
1 Borrar todos los archivos

"Actualizar": Determinar nuevamente el contenido de
la carpeta actual

"Seleccionar la carpeta actual": Didlogo para la
ﬂ seleccion de la carpeta de archivo actual
Datos de hace mas de 6 Eliminar (activado de forma predeterminada)
semanas Los datos se eliminan automaticamente si son de
hace mas de 6 semanas. Esto sirve para ahorrar
memoria.

Mantener: Los archivos no son eliminados.

Teclas en la ventana "Catalogo de datos del tiempo de tisaje"
1. Llamar la ventana "Servicio" en el "Menu principal".
2. Llamar la ventana "Control del tiempo de tisaje" en la ventana "Servicio".
3. Llamar las "Teclas de funcién adicionales”
4

Invocar el "Catalogo de datos del tiempo de tisaje".
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Visualizacion del tiempo de
tisaje restante

Seleccionar la ruta

Seleccionar accién

© N o o

-0 -

Produccion

deseada con la tecla "Seleccionar carpeta actual”.

Seleccionar el archivo.

(cargar, guardar, eliminar).

Si aparece una consulta adicional, confirmar pulsando la tecla "1".

=» Pulsar la tecla "0" para cancelar.

Visualizacion del tiempo de tisaje restante (neto) previsto de una muestra
(secuencia, elemento de secuencia, pedido).

Dependiendo del archivo que seleccion6 en la ventana "Control del tiempo de
tisaje" se modificard el titulo de la ventana.

B Para una secuencia el titulo es "Datos del tiempo de tisaje de secuencia".

B Para una muestra individual o un elemento de secuencia el titulo es
"Datos del tiempo de tisaje de muestra".

MNambre

Tiempo final estimado:

Tiempo de tisaje muestra

Tiempo de tisaje restante (mm;:ss)

mpo tis, pza | ne | Fecha

| Arr. | Acabado | Tiempo de tisaje

6
Ventana "Datos del tiempo de tisaje de secuencia" ("Datos del tiempo de tisaje de
muestra")
Entrada Significado
Nombre Nombre de la secuencia, del elemento de secuencia o de la

muestra

Tiempo de tisaje
restante

Visualizacién del tiempo de tisaje restante

(Tiempo de tisaje promedio x piezas que todavia tienen que
ser tejidas = tiempo de tisaje restante).

Formato: Minutos, segundos

Tiempo de finalizacion

Visualizacion del tiempo de finalizacion. Formato: Fecha,
hora
Posible recién después de una secuencia

Tiempo de tisaje de
pieza

Para poder estimar el tiempo de tisaje restante probable se
hallan visualizados el tiempo de tisaje mas corto y el mas
largo.

Datos en la ventana "Datos del tiempo de tisaje de secuencia" o en la ventana "Datos
del tiempo de tisaje de muestra"

1. Llamar la ventana "Servicio" en el "Menu principal".

2. Llamar la ventana "Control del tiempo de tisaje" en la ventana "Servicio".

3. Marcar secuencia, elemento de secuencia o muestra.
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3.3.6

STOLL

4. Llamar las "Teclas de funcién adicionales"

Llamar la ventana "Datos del tiempo de tisaje de secuencia" o la ventana
"Datos del tiempo de tisaje de muestra".

» Laventana "Datos del tiempo de tisaje de secuencia" o la ventana "Datos

del tiempo de tisaje de muestra" se visualiza con los correspondientes
datos.

6. Cerrar la ventana con la tecla "Retornar a la ventana anterior".

Informaciones adicionales:

B Ejecutar el reinicio con la configuracién de maquina (Restart and
Configuration) [485]

Medir tiempo de tisaje

. Para que se visualice la ventana "Control del tiempo de tisaje",

1 debe ser activada en la ventana "Configuracion de Knit
Report". (BootOkc -> Restart and Configuration ->
Configuracion de Knit Report -> Teclas de funcién adicionales)

En la ventana "Medicion del tiempo de tisaje" se pueden realizar
manualmente mediciones de tiempo de tisaje (funcién de cronémetro). Las
funciones Arranque, parada y reposicion se activan con las teclas de funcion
adicionales.

#® Medicidn del tiempo de tisaje STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

Nambre del articulo (de la muestra)
david-ARM @

@ 0:03:16

Ventana "Medicién del tiempo de tisaje”
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Tecla

Funcion

Llamar la ventana "Servicio"

Llamar la ventana "Estadisticas"

Llamar la ventana "Medicion del tiempo de tisaje"

Iniciar Medicién del tiempo de tisaje (Start)

Parar la Medicién del tiempo de tisaje (Stop)

-
Restablecer visualizacion a 0 (Reset
o (Reset)
Llamar el "Menu principal”
We

Teclas de la ventana "Medicion del tiempo de tisaje"

Cronometrar el tiempo de tisaje:

v" Debe estar cargado un archivo de muestra (1).

1. Si es necesario, restablecer la visualizacion a 0 mediante "Reset".

2. Pulsar en "Inicio".

> En el campo "Tiempo de tisaje" (2) el tiempo que paso6 desde que se

pulsé "Inicio" es mostrado en el formato hh:mm.ss.

3. Iniciar el proceso de tisaje.

4. Pulsar "Parar" después de finalizar el proceso de tisaje.

» En el campo "Tiempo de tisaje" (2) se visualiza el tiempo cronometrado.

Informaciones adicionales:

B Ejecutar el reinicio con la configuracién de maquina (Restart and
Configuration) [485]
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3.4

3.4.1

Producir con 6rdenes de tisaje (menu de
pedidos)

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

B Elaboracion y gestion del menu de pedidos [96]

B Asignar o modificar los contadores para el menu de pedidos [:98]

B Almacenar o cargar el menu de pedidos [»99]

Elaboracion y gestion del menu de pedidos

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

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

STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

Nombre del ped.: david-ARM
NO_[Mombre [ 572 [ o712 [ RSt [ Re2 | RS3 [ RS4 | Rei1s [ Roto [ #50 [ #51 [ #52 | af
1 SIZE-50 6 0 3 [ 0 0 0 0 D 1 450
2 SIZE-48 36 ] 3 55 0 0 0 ] D 1 450
3 SIZE-46 30 1] 6 52 o o o 1] 0 1 405 ‘
4 [ 0 [i i i i [ 0 [i i i =
5 i i 0 0 0 0 i i 0 0 0
3 i i 0 0 0 0 i i 0 0 0
7 i i 0 0 0 0 i i 0 0 0
o i i 0 0 0 0 i i 0 0 0
g i i 0 0 0 0 i i 0 0 0
10 i i 0 0 0 0 i i 0 0 0 -
3 [ O R R -

Linea de arr: 1 |

Ventana "Menu de pedidos”
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Columna

datos visualizados

1

Numero de pedido correlativo

2

Nombre del pedido

3 ("ST1")

Numero de unidades a producir

4 ("ST2")

piezas ya procesadas

5a11

Conmutador y contador de ciclos

12 ("#51")

Borde izquierdo del tejido

13 ("#52")

Borde derecho del tejido

Datos en la ventana "Menu de pedidos"

Tecla

Funcion

Llamar la ventana "Menu de pedidos”

Confirmar las entradas

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

ST2=0

Volver a poner los valores en la columna "ST2" (contador
para las unidades ya producidas) en "0".

borrar todas las indicaciones en el menu de pedidos

Copiar el "Contenido de una linea"

Insertar el "Contenido de una linea"

Saan

"Activar orden de fabricacion”

Teclas para elaboracion del "Menu de pedidos”

Elaborar el menu de pedidos:

1. Desde el "Menu principal" llamar la ventana "Menu de pedidos".

2. Pulsar la linea que debe elaborarse.

D> Lalinea aparece en el borde inferior de la ventana.
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3. Pulsar sobre los campos de las lineas seleccionadas y entrar los valores
y los nombres.

-0-

=» Llamar a las "Teclas de funcién adicionales", copie el contenido de una
linea e inserto en el lugar deseado.

P Sila orden esta activa, aparecera en la barra de estado "ORDER".

Barra de estado con una orden de fabricacion activa

. Si modifica "ST2" podra volver a tejer las piezas que falten en

1 una orden. Una vez terminada la ultima orden, se comprobara
si quedan piezas por tejer. Cuando se procesen todas las
ordenes, la maquina se detendra.

3.4.2 Asignar o modificar los contadores para el menu de
pedidos

En el programa Sintral se puede controlar por medio de contadores el tisaje
de diversas piezas o tamanos.

Tecla Funcion

Llamar la ventana "Menu de pedidos”

Terminar el proceso de ajuste y almacenar las

v € modificaciones

Teclas para asignacion de los contadores

Utilizar otro conmutador o contador de ciclos:

Q No utilizar los contadores del "#1" al "#39", ya que se ponen a
"0" en el inicio!

1. Desde el "Menu principal" llamar la ventana "Menu de pedidos".

D> Aparece la ventana "Menu de pedidos".
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2. Enelencabezamiento de la tabla, hacer clic en una columna (conmutador
o contador de ciclos).

D> Aparecera la ventana de ajuste.

v .
Menu de pedidos STOLL
THE RIGHT WaY TO KNIT
Nombre del ped.: david-ARM
no_[Nombre [ 571 [ st2 [ mst | mrse | RS3 | RS4 | RS [ Rsio | #50 [ #51 [ #52 | -
1 SIZE-50 36 i 1 450
2 SIzZE-48 36 oo = i 1 450
3  SIZE-46 30 #48 0 1 405
4 o #49 i i o
5 il #50 il i 0
6 0 #E51 —| i} i} [a}
7 il #52 il i 0
8 il #53 il i 0
g 0 = 0 0 0
10 o i i o
=
s T T ¢ /€ [ T
1

Ventana de ajuste para modificar el conmutador y el contador de ciclos

Asignar un conmutador o contador de ciclos.

Confirmar las entradas.

Volvera a aparecer la ventana "Menu de pedidos".

i

Para comenzar con un pedido, deberan aplicarse los valores
del conmutador y del conmutador de ciclos de la maquina. Si
se modifican durante el tisaje, los nuevos valores no se
aplicaran hasta la siguiente pieza.

3.4.3 Almacenar o cargar el menu de pedidos
Las indicaciones del menu de pedidos pueden guardarse, cargarse y borrarse
en la ventana "Catalogo datos de la orden".

Tecla

Funcion

Llamar la ventana "Menu de pedidos”

Llamar las "teclas de funcién adicionales"

==

Llamar la ventana "Catalogo datos de la orden"

Teclas de la ventana "Catalogo datos de la orden”

Descripcién de funciones para el trabajo en el "Catalogo datos de la orden™:

1. Desde el "Menu principal" llamar la ventana "Menu de pedidos".

2. Llamar las "Teclas de funcién adicionales"
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3. Llamar la ventana "Catalogo datos de la orden".

FE Catalogo datos de la orden STOLL

EEEEE Y |

Ruta: diymuster

MNombre de archivo |Tipn |
david-ARM ord 2

Muestra
david-ARM

Mombre del ped.:

Total: 1 7437 |2005-11-16 09:31:43

Ventana "Catalogo datos de la orden”

4. Ajustar la ruta deseada utilizando una de las teclas "Seleccion directa de
carpeta ".

Seleccionar archivo.
Seleccionar accion.

7. Siaparece una consulta adicional, confirmar pulsando la tecla "1",
-0 -

=» pulsar la tecla "0" para cancelar.

8. Llamar el "Menu principal”.
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" Acciones en Ia ventan:i &= Catalogo datos de la orden STOLL
Catalogo datos de la orden — THE RI5HT WA TO KNIT
2oz | HFS BR?
Ruta: diymuster
Nombre de archivo |Tipn |
david-ARM ord 2

Muestra
david-ARM

MNombre del ped.:

Ventana "Catalogo datos de la orden”

Tecla Funcion

"Seleccion directa de la carpeta™:
S Seleccionar carpeta predefinida

R
=

"Cargar" archivo seleccionado y piezas de
C'?E muestra correspondientes

"Guardar" las piezas de muestra seleccionadas
@ E en la carpeta actual

% "borrar archivo" seleccionado

"Visualizar archivo" seleccionado

"Actualizar": Volver a determinar el contenido de

la carpeta
9 Llamar la "Ayuda directa" para la tecla pulsada a
k H continuacién

Teclas en la ventana "Catalogo datos de la orden"

Informaciones adicionales:
B Seleccionar la carpeta actual [»253]

B Visualizar archivo en el editor de muestra [247]
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3.5 Eliminar fallos en el tejido

Si la pieza de tisaje no debe ser terminada como es debido se pueden utilizar
dos posibilidades en la ventana "Arranque de maquina".

Tecla Funcion
@T—I Llamar las "Teclas de funcion adicionales"
i Se interrumpe el ciclo que se esta tejiendo, los demas ciclos
i

son procesados como fue programado.

La maquina empieza automaticamente con una nueva pieza

ctrl Z A . Lo . .
de tisaje, si se cumplen las siguientes condiciones:

El variador se encuentra en la posicion inicial
Los guiahilos se encuentran en la posicion inicial
La direccidén del carro permite un nuevo inicio.

Si estas condiciones no se cumplen, los ciclos sélo se
elaboraran una vez.

Teclas para interrumpir una pieza de tisaje

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

B Comenzar de nuevo después del desprendimiento del tejido [102]
B Enhebrar el hilo en los guiahilos [»105]

B Quitar el arrollador del tejido en el estiraje del tejido [»107]

3.5.1 Comenzar de nuevo después del desprendimiento del
tejido

Tecla Funcion

Llamar la ventana "Arranque de maquina"

Confirmar las entradas

Teclas para el nuevo inicio después de un desprendimiento del tejido
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En maquinas sin estirador de
peine

Funcién "Tisaje limpio" en
los programas de tisaje mas
antiguos (p. €j. SIRIX)

Eliminar fallos en el tejido

Después de un desprendimiento del tejido surge el problema de que las
mallas se han desprendido y ya no es posible seguir tejiendo. Para poder
continuar, recomendamos utilizar la funcion "Tisaje limpio". Permite comenzar
a tejer sin tejido.

En caso normales, todos los programas de tisaje contienen la funcién "Tisaje
limpio". En programas de tisaje mas antiguos esta funcién se encuentra a
partir de la linea 950, en el M1 es activada por "#90".

La maquina reconoce en cual workstation de muestras fue creada la muestra.
Un programa de tisaje de M1 contiene el identificador "<M1>"en la linea 1. De
acuerdo con ello, el elemento de programa "Tisaje limpio" se adaptara
automaticamente en la ventana "Arranque de maquina".

1. Si se han roto los hilos, enhebrarlos de nuevo.

2. Llamar la ventana "Arranque de maquina".

3. Ejecute la funcion "Tisaje limpio". Para ello, pulsar la tecla "Tisaje limpio a
partir de linea".

L‘E Maschine Start STOLL
THE RIGHT WaY TO KNIT
Start Madelauswahl
(J SP ab Zeile 1 T
) Madelauswahl
- Ein
(j\l SP ab Zeile ol
. Aus .
(’j SFF SO Ein Schlitten links
(9 SPF - Zeils fest 999 s Schlitten rechts
- Ein
(_:l Sauberstricken ab Zeile a50 Faalenfiliar
(9 Positionen loschen (EAY)

Ventana "Arranque de maquina"

4. Iniciar la maquina con la barra de arranque.

Si durante el tisaje limpio detecta agujas defectuosas:

=» Para el tisaje limpio y cambie las agujas defectuosas.

5. Sieltejido estan largo que se puede insertar en el estirador principal, pare

la maquina con la barra de arranque.

6. Abrir el estirador principal, cierre el estirador.

Para iniciar el programa de tisaje, pulsar la tecla "SP desde linea 1".

8. Iniciar la maquina con la barra de arranque.
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Funcion "Tisaje limpio" en  Condiciones previas:

una muestra M1 B El programa de tisaje fue creado en M1

B Al crear la muestra se ha activado el punto de menu "Tisaje limpio".

L= Maschine Start STOLL
. THE RIGHT WAY TO KNIT
Start Madelauswiahl
(j SP ab Zeile 1 a
.us MNadelauswahl
_ Ein
(j SP ab Zeile o
— Aus 5 5
(_J SPF 0 & Schiitten links
(J SPF - Zeile fest 995 ?;S Schiitten rechts
(_} Sauberstricken M1 ab #90 0 [
#L: #51 -
(J Positionen loschen (EAY)
#R: #52

Ventana "Arranque de maquina"

Ajuste Funcién
#90=0 La funcién "Tisaje limpio" esta desactivada.
#90=1 La funcion "Tisaje limpio" esta activada. Dependiendo de la

galga de la maquina se tejera un niumero determinado de
lineas (galga x 4). Si la maquina tiene una galga E10, se
elaborara un total de 40 pasadas de tisaje.

#90=n Si son demasiadas pasadas de tisaje, se puede cambiar
"#90" por otro numero. Al igual que sucede con la funcion
"Tisaje limpio", el tisaje de dos pasadas de tisaje se repetira
tantas veces como se haya ajustado "#90". Ejemplo:
#90=15. Se elaboran un total de 30 pasadas de tisaje (2 x
15).

#L, #R Ajuste de la anchura del tejido para la funcion "Tisaje
limpio". Ajuste estandar: Anchura inicial (#L=#51, #R=#52)

1. Sise han roto los hilos, enhebrarlos de nuevo.
2. Llamar la ventana "Arranque de maquina".

3. Ejecute la funcién "Tisaje limpio". Para ello, pulsar la tecla "Tisaje limpio
M1 a partir de linea".

4. Pulse sobre los campos de entrada. Indique los valores y confirme las
entradas.

5. Iniciar la maquina con la barra de arranque.

Si durante el tisaje limpio detecta agujas defectuosas:

=» Para el tisaje limpio y cambie las agujas defectuosas.
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6. Cuando se haya procesado el nimero de pasadas de tisaje ajustado, la
maquina parara automaticamente.

D> Aparecera el mensaje "Colocar tejido en estirador de tejido".

7. Silalongitud del tejido permite insertarlo en el estirador principal, abra el
estirador, coloque el tejido en el estirador y cierre el mismo.

8. Sino puede colocar el tejido en el estirador principal, repita los pasos 2 a
8.

9. Iniciar la maquina con la barra de arranque. El programa de tisaje se
iniciara automaticamente.

Informaciones adicionales:
B  Enhebrar el hilo [269]

Enhebrar el hilo en los guiahilos

Tecla Funcion

Llamar la ventana "Intervenciones manuales"

Llamar la ventana "Arranque de maquina"

Teclas para enhebrar el hilo en los guiahilos
1. Llamar la ventana "Intervenciones manuales".
2. Pulsar la tecla (1) "Perno del guiah. arriba".

3. Anotar la posicidn del guiahilos, desplazar el guiahilos afuera pasando por
debajo del carro.
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4. Enhebrar guiahilos.

Q Para que el hilo se deslice mas facilmente por los rodillos del
alimentador puede activar brevemente el correspondiente
alimentador (60 segundos).

Para ello activar el interruptor (2) o (3).

Desplazar el guiahilos de nuevo a su posicién anterior.
6. Pulsar la tecla (4) "Perno del guiah. prof.".

7. Para mover lentamente el carro se debe tirar ligeramente la barra de
arranque hacia delante.

8. Durante el tisaje lento prestar atencién, de que el hilo sea insertado en las
agujas.

9. Para continuar tejiendo, iniciar la maquina con la barra de arranque.
-0 -

-» Si el tejido esta defectuoso, llamar la ventana "Arranque de maquina" y
pulsar la tecla "SP desde linea 1", para volver a tejer el tejido.
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3.5.3 Quitar el arrollador del tejido en el estiraje del tejido

Tecla Funcion

’ Llamar la ventana "Estiraje"

Tecla para quitar el arrollador del tejido en el estiraje de tejido

Arrollado del tejido en el 1. Para quitar el arrollado del tejido, llamar la ventana "Estiraje".
estirador principal

Ventana "Estiraje"
2. Pulsar la tecla "Estirador principal abierto" (1).

3. Estirar el tejido, quitar los hilos sueltos y restos de tejido de los rodillos
estiradores,

-0-

= Pulsar la tecla "Estirador principal Atras" (2) hasta que el arrollado del
tejido halla podido ser resuelto.

4. Para cerrar el estirador principal pulsar la tecla "Estirador principal
cerrado".

Para continuar tejiendo, iniciar la maquina con la barra de arranque.

Arrollado del tejido en el
estirador auxiliar

Para quitar el arrollado del tejido, llamar la ventana "Estiraje".
Quitar la fontura o ponerla en posicion oblicua.

Pulsar la tecla "Estirador auxiliar abierto" (3).

Ao N 2O

Pulsar la tecla "Estirador auxiliar atras" hasta que el arrollado del tejido
halla podido ser resuelto.

Quitar los hilos sueltos y restos de tejido de los rodillos estiradores.
Para cerrar el estirador auxiliar pulsar la tecla "Estirador auxiliar cerrado".

Atornillar de nuevo la fontura.

© N o o

Para continuar tejiendo, iniciar la maquina con la barra de arranque.

Informaciones adicionales:

B Quitar la fontura o ponerla en posicion oblicua [»374]
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Iniciar la maquina después de un fallo

3.6 Iniciar la maquina después de un fallo

El mando de la maquina de tejer controla continuamente el hilo, el tejido,
todas las piezas movibles de la maquina, los motores y los componentes
electrénicos. Con un fallo se para la maquina. La lampara indicadora da una
luz amarilla, en la pantalla tactil aparece un pictograma y la bocina suena. En
la pantalla tactil se visualizan las causas mas frecuentes de fallos en forma de
pictogramas. Para un fallo se visualiza un pictograma, para varios fallos
aparecen consecutivamente los respectivos pictogramas. Los fallos raros
(p-€j. fallos del hardware) se visualizan con un pictograma comun.

Tecla Funcién
) ? "Informacion para la eliminacion del fallo"
. . Aparecen un signo grande y uno chico en forma
alternada

Confirmar el mensaje de error

Teclas para iniciar la maquina después de un fallo

Iniciar la maquina después de un fallo:

1. Pulsar sobre el pictograma para obtener mas informaciones sobre un
fallo.

> Aparece la ventana "Mensajes actuales". Si el fallo puede eliminarse
modificando los ajustes, en el centro de la barra inferior de la pantalla
aparece una tecla de funcion.

Ventana "Mensajes actuales”

1 Pictograma 3 Texto de mensaje
2 Cadigo de error

2. Para modificar los ajustes, pulsar en el centro de la linea mas inferior de
la pantalla y eliminar el fallo.
- o -

=» Si se requieren mas informaciones, pulsar el mensaje de error y después

la tecla "Informacién para la eliminacion del fallo".
Se muestran las posibles causas del fallo y su eliminacion.
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Vista retrospectiva del
mensaje

Iniciar la maquina después de un fallo
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THE RIGHT WAY TO KNIT

Ayuda

Mensaje

Nimero; moza

Texto: Sobreternperatura del paso 1 en equipo de alimentacidn

Texto detallado: Sobreternperatura del paso 1 en equipo de alimentacian

Causa posible: El control de temperatura de la fuente avisa
Wentilador defectuoso (si existente)
Fuente defectuosa

Tarjeta de |a bateria defectuosa

Subsanacion posible: Limpiar el filtro del equipo de alimentacidn
Solpar la unidad de refrigeracion del equipo de alimentacidn
Cambiar fuente

Cambiar tarjeta de bateria

Otras informaciones para una eliminacion del fallo
Eliminar el error.
4. Confirmar el mensaje de error.

Para continuar tejiendo, iniciar la maquina con la barra de arranque.

Retrospectiva de mensajes y consejos

Si se produce un error, éste no se visualizara solo en la ventana "Mensajes
actuales”, sino que se incluye en una memoria adicional. En esta memoria se
guardan los mensajes de error del dia.

Se genera de forma automatica una memoria nueva para cada dia. En total
existen siete memorias, de modo que disponga de los mensajes de error
generados en los ultimos 7 dias. Estas memorias permiten controlar los
mensajes de error que han surgido en los ultimos dias.

Cuando se desconecta el interruptor principal de la maquina se borran los
mensajes de error activos del menu "Mensajes actuales”. No obstante no se
borra la memoria de mensajes de error del dia .

Tecla Funcion

0 Llamar la ventana "Info"

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

Llamar la retrospectiva de mensajes

Tecla para el historial de mensajes del dia (en la figura se
muestra la tecla del historial de mensajes del dia anterior)

@,

Teclas para llamar el historial de mensajes de error
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Llamar el historial de mensajes:

1.

2
3.
4

Llamar la ventana "Info".

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

Llamar el historial de mensajes.

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

> Aparece una lista que contiene todas las teclas de historiales de
mensajes.

Historial de mensajes

| cédign [Texto del mensaje

8110

1024

1029

8110

1751

1024

1029

El tipo de maquina CMS330 estd solamente equipado con 3 juegos

**% Ninguna parada no existe®**

Lateral protective hoods left open

Overtemperature mains supply step 1

El tipo de mdquina CMS330 estd solamente equipado can 3 juegos

#k# Ninguna parada no existe®**

Lateral protective hoods left open

Overtemperature mains supply step 1

El tipo de maquina CMS330 estd solamente equipado con 3 juegos

otal: 15 Mensajes

‘Mensaje #15 2.12,2005 08:54:42

Lista de historiales de mensajes

5. Llamar el historial del dia que se desee.

Consejo - vista retrospectiva  También se guardan los consejos que aparecen junto a algunos mensajes de
error. Aligual que en el caso del historial de mensajes, existen siete memorias
diarias que recogen los consejos de los ultimos 7 dias. Estas memorias
permiten controlar los consejos que han surgido en los ultimos dias.

Tecla

Funcion

o

Llamar la ventana "Info"

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

o]
i1

Llamar la retrospectiva de consejos

Tecla de retrospectiva de consejos del dia (en la figura se
muestra la tecla de la retrospectiva de consejos del dia
anterior)

Teclas para llamar la retrospectiva de consejos

Llamar la retrospectiva de consejos:

1.

Llamar la ventana "Info".

2. Llamar las "Teclas de funcion adicionales"
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Llamar la retrospectiva de consejos.
4. Llamar las "Teclas de funcion adicionales”

> Aparece una lista que contiene todas las teclas de retrospectivas de
consejos.

5. Llamar el historial del dia que se desee.

Suprimir los mensajes de error

Si, por ejemplo, se realizan modificaciones en el programa de tisaje y se
recibe un mensaje de error, éste se visualizara por encima de todos los demas
menus. Esto le puede impedir seguir trabajando. Para evitarlo, puede suprimir
los mensajes de error. S6lo se suprimira la visualizacion del mensaje de la
pantalla tactil, pero no la parada de la maquina de tejer.

Tecla Funcion

@T—I Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

Suprimir los mensajes de error ("Activar operacién de
configuracién™)

Retornar a la ventana anterior

Icono "Servicio de preparacion activo"

Volver a habilitar los mensajes de error ("Desactivar la
operacion de configuraciéon™)

Teclas para suprimir los mensajes de error
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Suprimir los mensajes de 1. Cuando se recibe un mensaje de error, llamar la tecla "Teclas de funcion
error adicionales".

Mensajes actuales

Suprimir los mensajes de error

2. Pulsar la tecla "Suprimir mensaje de error".

> Aparecera el mensaje "Servicio de preparacion activo". Hasta que no
se vuelva a llamar, los mensajes de error seran suprimidos. Se pasara
de forma automatica a la ventana anterior y podra seguir trabajando.

3. Como recordatorio de que se estan suprimiendo los mensajes de error se
muestra el icono "Servicio de preparacién activo” en la esquina superior
derecha de cada ventana.

4. También pueden visualizarse los mensajes de error suprimidos o activos.
Para ello, pulsar el icono "Servicio de preparacién activo".

Volver a habilitar los 1. Pulsar el icono "Servicio de preparacion activo".
mensajes de error

o 2. Llamar las "Teclas de funcién adicionales"
suprimidos

3. Pulsar la tecla "Volver a habilitar los mensajes de error".

Habilitacion automatica  Si no se encuentran ningunas paradas, se procede a la desactivacion
automatica del modo de ajuste.
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Ajuste de la maquina de tejer

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

Ajustes basicos [114]

Ajustes ampliados [166]
Trabajando con archivos [2234]
Trabajar con el editor Sintral [2258]

Conexion KnitLAN [2264]

Definir el perfil del usuario [»268]
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4.1 Ajustes basicos

En esta seccion encuentra las instrucciones de ajuste y otras informaciones :
Ajustar la velocidad del carro [2115]

Ajustar el cerraje de la malla [»118]

Ajustar guiahilos [122]

Escalonar los guiahilos [128]

Ajustar la tension del hilo [2131]

Ajustar la alimentacion del hilo en el alimentador de friccion * [m133]
Ajustar el alimentador almacenador MSF 3 * [135]

Ajustar las zonas de tisaje [136]

Ajustar la estiraje [137]

Elaborar el menu de estiraje del tejido [2140]

Ajustar conmutador de ciclos y numero de piezas [143]

Ajustar contadores de forma [2144]

Ajustar el contador [»146]

Conectar y desconectar la iluminacion [»147]

Ajustar el valor para soltar el pinzahilos [»148]

Configuracion barra de herramientas [2149]

Configurar el monitoreo [»151]

Ajustar una muestra [»155]

Correccion del variador [2163]
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Ajustes basicos

Ajustar la velocidad del carro

Para distintas situaciones de tisaje puede entrar distintas velocidades del
carro. La velocidad indirecta del carro es sélo efectiva cuando es menor que
la velocidad normal.

Tecla Funcion
@ Llamar la ventana "Velocidad del carro"
i |
‘/ Confirmar las entradas

Llamar el "Menu principal”

e

Teclas para introducir la velocidad del carro

Ajustar la velocidad del carro:
1. Llamar la ventana "Velocidad del carro".

2. Pulsar los campos de introduccion para la velocidad del carro y entrar los
valores.

Confirmar las introducciones.

Llamar el "Menu principal".

Informaciones adicionales:
B Ajustar los parametros de la maquina [2177]

B Producciéon econoémica y los factores influyentes [2493]
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Velocidad del carro (Setup2)

116

STOLL

Mombre Walor
MSEC 0.70
MSECO 0.00

0.00

MSECI 0.70
MSECC 0.30

Comentario

Standard-50

Standard-Umhangen

Estiraje

Guiahilos

il

Longitud de mallas

Mornbre Walor

MSECK 0.00

Mimera de pasadas  Comentario

1

&,

Yelocidad

Mombre Walor
MSEC2 i.00
MSEC3 0.70
MSEC4 1.00
MSECT 0.05

MSECS 0.05

Comentaria
Standard-Stricken
Stricken3
Strickeng

#K

Conmutador del ci...
ar
Longitud del hilo

Llamar la ventana "Velocidad del carro”

Explicaciéon Rango de valores
(metros/segundos)
MSECK Velocidad del carro en caso de nudos Valor minimo: 0.05
pequefios a lo largo de m pasadas, estandar: | Valor maximo: 1.20
Una pasada Anchura de paso: 0.05
MSEC Velocidad Valor minimo: 0.05
(Velocidad normal) Valor maximo: 1.20
Anchura de paso: 0.05
MSECO Velocidad en caso de pasadas en vacio (S0) | Valor minimo: 0.05
Valor maximo: 1.40
Anchura de paso: 0.05
MSECA1 Velocidad en caso de pasadas de Valor minimo: 0.05
transferencia Valor maximo: 1.20
Anchura de paso: 0.05
MSECI Velocidad en caso de guiahilos de intarsia Valor minimo: 0.05
(CMS ADF-3: No se tendra en cuenta la Valor maximo: 1.00
indicacion) (CMS-C: 0.7)
Anchura de paso: 0.05
MSECC Velocidad fuera de la fontura cuando el Valor minimo: 0.05
guiahilos es llevado a la pinza o es retirado de | Valor maximo: 0.50
la pinza. Anchura de paso: 0.05
MSEC2-20 |Velocidad en caso de pasadas de tisaje Valor minimo: 0.05
Valor maximo: 1.20
Anchura de paso: 0.05
Comentario | Comentario Caracteres ASCII
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Velocidad del carro (Setup1)

& _ Velocidad del carro

Marmal MSEC

Intarsia MSECI

MNudo selacc. MSECK
MSECC

MSECO (Pas. en vacio)
MSEC1 (Transferencia)
MSEC2

MSEC3

MSEC4

Ajustes basicos

STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT

0.05 [N

0.05 MSECNPI 0.05

0.00 p. 1 [ Pas(s)

0.00

0.00 MSECS 0.05

0.00 MSECE 0.05

0.05 MSECT 0.05

0.05 MSECS 0.05

0.05 MSECS 0.05

Llamar la ventana "Velocidad del carro”

Campo de entrada

Significado

Valores de entrada

"Normal MSEC"

Velocidad del carro para el caso de
guiahilos comunes

0.05a1.20 m/s
Anchura de paso: 0.05

"Intarsia MSECI"

Indicar la velocidad del carro para
guiahilos de intarsia

0.05a1.00 m/s
Anchura de paso: 0.05

"Nudos
seleccionables
MSECK"

Velocidad del carro después de
nudos pequefios

0.05a1.20 m/s
Anchura de paso: 0.05

"para pasada(s)"

Numero de pasadas con velocidad
del carro disminuida después de
nudos pequefos

1 hasta 12 pasadas
Anchura de paso: 1

para pasadas de transferencia

"MSECC" Velocidad del carro fuera de la 0.05 a 0.50 m/s
fontura cuando el guiahilos es Anchura de paso: 0.05
llevado a la pinza o retirado de la
pinza.
"MSECNPJ=n" Visualizacién de la velocidad del
carro para NPJ
"MSECO0=n" velocidad del carro indirecta "n" "n" =0.05 hasta 1.40 m/s
para pasadas en vacio ("SQ") Anchura de paso: 0.05
"MSEC1=n" velocidad del carro indirecta "n" "n" =0.05 hasta 1.20 m/s

Anchura de paso: 0.05

"MSEC2=n" hasta
"MSEC9=n"

velocidad indirecta del carro "n" en

las pasadas de tisaje

"n" =0.05 hasta 1.20 m/s
Anchura de paso: 0.05

Campos de entradas en la ventana "Velocidad del carro”
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4.1.2 Ajustar el cerraje de la malla
El cerraje de malla y por consiguiente el tamafo de malla dependen de los
valores de la leva de formacién. Se puede indicar el cerraje de la malla como
valor absoluto, o bien la longitud de la malla.

Tecla Funcion

a0l

/ Confirmar las entradas

Llamar la ventana "Longitud de la malla"

Llamar el "Menu principal”

wWe

Teclas para el ajuste del cerraje de la malla

Ajustar el cerraje de la malla:
1. Llamar la ventana "Longitud de la malla".

2. Con Setup1: Ajustar el conmutador del campo "Valor NP/(mm)" en "Valor
NP" o en "(mm)".

3. Con Setup1y Setup2:
Pulsar sobre el cuadro de edicion y entrar el valor.

4. Confirmar las introducciones.

Llamar el "Menu principal".

Informaciones adicionales:
B Rango del cerraje de la malla [495]
B Longitud de la malla [497]

B Producciéon econémica y los factores influyentes [2493]
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Cerraje de la malla (Setup2)

Ajustes basicos

NP

Mormbre Walor Valor [mm] | Comentario Estiraje

MNPK 0.00 r

Mambre Valor Valar [mm] Comentario Guiahilos

MNPL 9.00 r Netz .

Pz 10.00 r Schlsuchnete ) i

NP3 10.00 r Zx1/Zx2-Rapport oo ] s [ ks

HPd 11.00 r Ubergang @

MNPS 1z.00 r Struk. einflachig vorne velocidad

NP6 1z.00 r Struk. einflachig hinten

MNPE 1z.50 r #mﬂ

PG 12.00 r Schutzreiben Cuiizilor d eelns

NP20 9.00 r Anfangl [

MNP21 10,00 r Anfanaz Longitud del hilo

NP22 12.50 r Anfang3

NPZ24 1z.00 r Anfangs

MNP2S 18,00 r Kammfaden Variadar

Explicacién Rango de

valores

NPK Correccion para todas las levas de formacion Valor minimo: -2
Valor maximo: 2
Anchura de paso:
0.05

NP1 - Posicion de la leva de formacion 1 a 100

NP100

Valor Longitud de la malla en valores NP o en mm

Valor [mm] |Indicacién en valores NP Valor minimo: 6.5

O Valor maximo:
225
Anchura de paso:
0.05

Valor [mm] |Indicaciéon en milimetros. Valor minimo: 2.20

Ajuste de la longitud del hilo por cada malla Valor maximo:

(Control de la longitud del hilo). 33.00

Anchura de paso:
0.01

Comentario | Comentario Caracteres ASCII

Informaciones adicionales:

B Rango del cerraje de la malla [:495]

B |ongitud de la malla [»497]

B Producciéon econémica y los factores influyentes [493]
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NPR (ficha)

STOLL

Correccioén de la posicién de las levas de formacion para el carro derecho
(solo con servicio tandem)

Explicacion Rango de valores
NPR Correccion de la posiciéon de las levas de
formacion para el carro derecho
Anterior Valor de correccion en funcion del sistema Valor minimo: -2
- anterior o posterior y de la direccién del carro Valor maximo: 2
Posterior | hacia la izquierda o la derecha. Anchura de paso:
<< 0.05
>>
NPxR Valor de correccion para la posicion de leva de
formacion x (1-100) del carro derecho.
Valor Indicacion en valores NP Valor minimo: -2
Valor maximo: 2
Anchura de paso:
0.05
Valor [mm] | Indicacién en milimetros Valor minimo: -5.0
Valor maximo: 5.0
Anchura de paso:
0.01
Comentari | Comentario Caracteres ASCII
o}

Informaciones adicionales:

B Herramientas de tabla [%289]

Herramientas de archivos [290]

Asistentes de entrada [»285]

Datos Setup [2277]
Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [:283]
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Cerraje de la malla (Setup1)

Longitud de mallas (NP 1-30)

MNP

NP2

NP3:

NP4

NPS:

NP6

NP7

NPS:

NP

MNP10:

11.00 [EIRN NP1t
11.50] NPiz:
1200 NPi3:
1250 NP1
13.00] NPis:
1250 NPi6:
12.50] NPiT:
1250 NPis:
1250 NPig:
12.50) NP20:

Ajustes basicos

STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
12,50 MP21:  12.50 N o
1250  MP22: 1250
NPR <<
12,50 NP23: 12,50
0.00 - 0.00
12,50 MP24: 12,50 —
12,50 NP25: 12,50 NPR: > >
12.50 NP26:  12.50 000 - 000
12,50 NP27: 12,50
“alor MNP
12,50 NP28: 12,50 [rmm]
12,50 NP29:  12.50 Pt en e 200
12,50 NP30: 12,50

Ventana "Longitud de la malla"

Campo de entrada

Significado

uNP#u

Valores de leva de formacion (NP1-NP100).
Anchura de paso: 0.05.

Llamar NP31-NP100 utilizando las teclas de
funcién adicionales.

IINPKII

Valor de correccion de la leva de formacién para
todas las posiciones de la leva de formacion.
Anchura de paso: 0.05.

"NPR <<"

Para servicio en tandem: Valores de correccion de
leva de formacion (adelante - atras) del carro
derecho hacia el izquierdo. Anchura de paso: 0.05.
Direccion del carro hacia la izquierda.

"NPR >>"

Para servicio en tandem: Valores de correccion de
leva de formacion (adelante - atras) del carro
derecho hacia el izquierdo. Anchura de paso: 0.05.
Direccion del carro hacia la derecha.

"Valor NP"

Ajuste del cerraje de la malla en valores NP

"(mm)"

Ajuste de la longitud del hilo por cada malla

Campos de entrada para el ajuste del cerraje de la malla

Informaciones adicionales:

B Rango del cerraje de la malla [:495]

B Longitud de la malla [»497]

B Produccion economica y los factores influyentes [493]
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4.1.3 Ajustar guiahilos

STOLL

Ajustar guiahilos Tecla

Funcion

Llamar la ventana "Guiahilos"

Llamar la ventana "Ajustar los guiahilos"

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

SEN 1

Llamar el sector de tisaje deseado

v

Confirmar las entradas

Teclas para ajustar los guiahilos

" Guiahilos STOLL
THE RIGHT WRY TO KNIT
v [sEN1[wi=n[0f1] ¥g [ P Ka Kb | Kelza | K<Izb [ Type [ <> [Ba [Bb | Ua | ub~
A 1 A 1 1 1 0.0 0.0 N 0 0 145 14,
B 1 A 1 1 1 0.0 a.0 N o 0 145 14.°
o1 A 1 1 1 0.0 0.0 M 0 0 145 14.¢
D1 A 1 1 1 0.0 0.0 M 0 0 145 14.
| A 1 1 1 0.0 0.0 M 0 0 145 14.
21 A 1 1 1 0.0 0.0 M 0 0 145 14.5
¢ 1 A 1 1 1 0.0 0.0 M 0 0 145 14.5
2o 1 A 1 1 1 0.0 a.0 N g 0 145 14.5
31 A 1 1 1 0.0 a.0 N 0 0 145 14.5
® 1 A 1 1 1 0.0 a.0 N 0 0 145 14.5
3 1 A 1 1 1 0.0 a.0 N o 0 145 1450
< >
% 1A YCI actual: YD actual:
YDF 7 ’7 Guiahilos en &l borde de la fontura (EAY1) (‘J

Ventana "Guiahilos"
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Columna |datos visualizados

Y Indicacion de los guiahilos

SEN Indicacion de la zona SEN en la que esta trabajando el guiahilos

Y:=n Indicacion del tipo de hilo

01 El tipo de hilado activado / desactivado

YG Posicion inicial del guiahilos con la aguja ... . .

YP Posicion actual del guiahilos con la aguja. . .

Ka Valor de correccion de guiahilos (izquierdo) para guiahilos no basculado
si el guiahilos es parado dentro del tejido.
Rango de valores: -120...0...120 . Anchura de paso: 0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

Kb Valor de correccién de guiahilos (derecho) para guiahilos no basculado
si el guiahilos es parado dentro del tejido.
Rango de valores: -120...0...120 . Anchura de paso: 0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

K<l>a Valor de correccion de guiahilos (izquierdo) para guiahilos de intarsia
basculado.
Rango de valores: -120...0...120 . Anchura de paso: 0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

K<I>b Valor de correccion de guiahilos (derecho) para guiahilos de intarsia
basculado.
Rango de valores: -120...0...120 . Anchura de paso: 0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

Tipo Visualizacion del tipo de guiahilos:
Guiahilos comun (N), Guiahilos de vanisado (P), Guiahilos de arco doble
(PA), Guiahilos de intarsia (1)

I<> Direccion de basculacion del guiahilos de intarsia

Ba Visualizacion del valor de frenado del guiahilos a (de la izquierda)

Bb Visualizacion del valor de frenado del guiahilos b (de la derecha)

Ua Ajustar la anchura de hendidura a (a la izquierda) (vanisado con
guiahilos comunes)

Ub Ajustar la anchura de hendidura b (a la derecha) (vanisado con guiahilos
comunes)

MSEC Velocidad del carro al insertar este guiahilos (tejidos técnicos)

V Numero de agujas del orillo hasta la primera aguja que teje (tejidos
técnicos)

YDF Distancia adicional entre el guiahilos y el borde del tejido en el tisaje en

forma.
Rango de valores: 1-20 agujas.

Datos en la ventana "Guiahilos"
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Ajustar guiahilos (Setup2)
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Ajustar los guiahilos:

1. Llamar la ventana "Guiahilos".

STOLL

> Se visualizan los guiahilos en todos los sectores de tisaje (zonas SEN)
de forma predeterminada.

2. Para visualizar sélo los guiahilos de una zona SEN determinada, llamar
las "Teclas de funcion adicionales" y pulsar sobre la zona SEN deseada.

3. Pulsar la linea (guiahilos) que debe elaborarse.

> El nimero del guiahilos aparece en el borde inferior de la ventana, a

N o a &

Informaciones adicionales:

la derecha de la tecla "Ajustar los guiahilos".

Confirmar las entradas.

Pulsar la tecla "Ajustar los guiahilos".

Volver a la ventana "Guiahilos".

Pulsar sobre el campo de entrada a editar y entrar el valor.

B Guiahilos de intarsia - ajustar el punto de parada (ajuste basico, valor de

frenado) * [205]

YD £ YDl

¥YC f YCI } Tila-b / Vilce 1

Mombre

A YCI6

T

T-1A
T-28
T-3A

Ka
oo
0.0
oo
oo

Kb K<I=a K<Ixb MSEC

00|00
0.0|0.0
00|00
00|00

oo
0.0
oo
oo

0.00
0.00
0.00
0.00

Comentaria

W
a
a
a
a

Estiraje ‘

Guiahilos

foudi|

Longitud de la malla

Tecla

Funcion

v

Confirmar las entradas

<

volver a la ventana "Guiahilos"

Teclas para ajustar los guiahilos

Explicacion

Rango de valores

Correccion directa de los guiahilos
« cerrar (Reducir la visualizacion)
¥ Abrir (ampliar la visualizacion)

2 YCI

indice de correccién de guiahilos YCI1 a YCI20
a cerrar (Reducir la visualizacion)
¥ Abrir (ampliar la visualizacion)

Correcciones de guiahilos 1A a 8D
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Explicacion

Rango de valores

Ka Valor de correccion de guiahilos (izquierdo) para | Valor minimo: -120
guiahilos no basculado si el guiahilos es parado | Valor maximo: 120
dentro del tejido. Anchura de paso:

0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

Kb Valor de correccion de guiahilos (derecho) para | Valor minimo: -120
guiahilos no basculado si el guiahilos es parado | Valor maximo: 120
dentro del tejido. Anchura de paso:

0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

K<l>a Valor de correccion de guiahilos (izquierdo) para | Valor minimo: -120

guiahilos de intarsia basculado. Valor maximo: 120
Anchura de paso:
0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

K<I>b Valor de correccion de guiahilos (derecho) para | Valor minimo: -120

guiahilos de intarsia basculado. Valor maximo: 120
Anchura de paso:
0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

MSEC Velocidad de carro, si se emplea este guiahilos
(tejidos técnicos).

Vv Reducir la velocidad del carro (n) para el guiahilos
(n =0..3). La velocidad es reducida en unos 75%
desde el reenvio del carro hasta el alcance del
ambito de aplicacion del guiahilos. A continuacion
se pueden elegir entre las siguientes
posibilidades:
¢ 1 = Aceleracion a 100%
¢ 2 =Frenar a 50%, mantener la velocidad

sobre una anchura del tejido de 2
pulgadas, aceleracién a 100%
¢ 3 =Frenar a 50%, mantener la velocidad
sobre una anchura del tejido de 5
pulgadas, aceleracién a 100%
¢ 0 = Desactivar la velocidad de carro
especifica por guiahilos
Comentari | Comentario Caracteres ASCII
o}

L]

Modificar la anchura de hendidura (Ua, Ub)
Llamar la ficha Y:Ua-b.

Informaciones adicionales:

B Guiahilos de intarsia - ajustar el punto de parada (ajuste basico, valor de
frenado) * [205]
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Ajustar guiahilos (Setup1) Vo I
N |~ 1 r
Vi=A SEN 1 Y3 =1 YP=1
Ka 0.0 [N Kb 0.0
K<l>a 1.0 K<I=b 0.0
Ba 0] Bb o]
Ua 145 Ub 145
MSEC 0.00
Ventana "Ajustar los guiahilos"
Tecla Funcion
‘/ Guardar las modificaciones y terminar el proceso de
< ajuste
Terminar el proceso de ajuste sin almacenar las
€ modificaciones
volver a la ventana "Guiahilos"

Informaciones adicionales:

B Guiahilos de intarsia - ajustar el punto de parada (ajuste basico, valor de
frenado) * [205]

Maquina tandem: Correccidn  Si los carros estan acoplados distanciados, las posiciones de parada de los
de los guiahilos en el carro  guiahilos pueden ser corregidos en el carro derecho (Columna "Offset
derecho (Setup1, Setup2) f:ierec'ho"). Por ejemplo en.el caso de tepdos: muy fmog ode mu.estras de
intarsia puede ser necesario realizar correcciones. Posibles motivos para una
correccion:

B desgaste diferente de los guiahilos que se utilizan en el carro izquierdo y
en el derecho

B desgaste diferente en los carriles de guiahilos
B |ubricacién diferente

W diferente direccion de alimentacion del hilo en el carro izquierdo y en el
derecho

126



Ajuste de la maquina de tejer 4

STOLL

Ajustes basicos

* Correccion de los guiahilos STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
Offset a la derecha
YL YR | 0a | -b -
1AL 18R 0 o ‘
1BL 1BR 0 [
1cL 1CR 0 0
1oL 10R 0 0
281 28R 0 0 —
2BL ZBR o a
2CL 2CR o o
20L 2DR o o
3aL 38R o o
3BL 3BR o o
3cL 3CR o o
a0L IR 0 0
48] 48R 0 a =
1AR |— |—

Ventana "Correccion de los guiahilos" para servicio en tandem

Columna

Datos visualizados

"

Indicacién del guiahilos en el carro izquierdo.

"WR"

Indicacion del guiahilos en el carro derecho.

lloall

Carro derecho para servicio en tandem: Valor de
correccion de los guiahilos a (Posicion de parada
izquierda)

Rango de valores: -8...0...8 . Anchura de paso: 0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

El valor de correccion se refiere al valor de parada del
carro izquierdo.

n_pn

Carro derecho para servicio en tandem: Valor de
correccion de los guiahilos b (Posicién de parada
derecha).

Rango de valores: -8...0...8 . Anchura de paso: 0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

Datos en la ventana "Correccién de los guiahilos"

Tecla

Funcion

Llamar la ventana "Guiahilos"

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

s
o/
—

Llamar la ventana "Correccién de los guiahilos"

wWe

Llamar el "Menu principal”

Teclas para la correccién de los guiahilos
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Entrar la correccién de un guiahilos:

Desde el "Menu principal”, llamar la ventana "Guiahilos".
Llamar las "Teclas de funcién adicionales”

Llamar la ventana "Correccién de los guiahilos".

Entrar nuevos valores para el guiahilos.

Confirmar las entradas.

2

Llamar el "Menu principal”.

. Los valores de correccidn no dependen de la muestra, sino de

1 la maquina. Por ello, éstos datos no son borrados al cargar un
nuevo programa de tisaje. Los valores de correccion siempre
se mantienen almacenados, incluso cuando el sistema
operativo se vuelve a entrar nuevamente por lectura. Si ya no
se necesita la correccion, los valores de correccion
nuevamente deben ser restablecidos manualmente a "0".

4.1.4 Escalonar los guiahilos
Ajustar el escalonamiento de los guiahilos en el borde del tejido.

Tecla Funcion
ﬁ Llamar la ventana "Guiahilos"
j—l Llamar las "Teclas de funcion adicionales"
ﬁ Llamar la ventana "Escalonamiento guiahilos"
‘/ Confirmar las entradas

Teclas para el escalonamiento de los guiahilos

Escalonar los guiahilos:

1. Llamar la ventana "Guiahilos".

Llamar las "Teclas de funcién adicionales"
Llamar la ventana "Escalonamiento guiahilos".

Pulsar sobre el campo de entrada a editar y entrar el valor.

AR S

Confirmar las entradas.
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Escalonar los guiahilos
(Setup2)

YDI actual:

68.0

44.0

16.0

30.0

23.0

9.0

27.0

51.0

Ajustes basicos

STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

P 2.0

7 33.0

7 37.0

7 30,0

7 16.0

7 51.0

7 440

Ventana "Escalonamiento de los GH"

En la ventana es visualizado el escalonamiento de guiahilos.

Si desea

modificar el escalonamiento active el editor de Setup2.
¥D / ¥DI } YT /TSI I Tila-b / TiNoo ’
Mombre D Izquierda Derecha Comentario Estiraje
YDE 320 3z2.0
D7 27.0 18.0
Guiahilos
YDE 9.0 4.0
YDS 15.0 22.0 _ﬁ"ﬂ
D4 2z2.0 15.0 Longitud de mallas
¥D3 13.0 27.0
YDa 4.0 2.0 @'
. 8.0 120 Welocidad
YOI hisl:] 3z2.0 32.0 #mﬂ
o zr0 80 Conmutador del ci...
Explicacion Rango de valores
~YD Distancia entre los guiahilos y el borde del tejido
a cerrar (Reducir la visualizacion)
¥ Abrir (ampliar la visualizacion)
YD1 Distancia de los guiahilos de la pista 1 a la pista | Valor minimo: 0
: 8 del borde izquierdo y derecho del tejido Valor maximo: 160
YD8 Anchura de paso:
0.5=1/32 pulgada=0,8
mm
2 YDI Otros escalonamientos indirectos de guiahilos | Valor minimo: 0
(YDI1 a YDI20) Valor maximo: 160
» cerrar (Reducir la visualizacion) Anchura de paso:
¥ Abrir (ampliar la visualizacion) 0.5=1/32 pulgada=0,8
mm
Comentari | Comentario Caracteres ASCII
o
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Escalonar los guiahilos
(Setup2)

Escalonar los guiahilos
(Setup1)

STOLL

Tecla

Funcion

i

Setup2 Llamar el Editor

v

Confirmar las entradas

&«

volver a la ventana "Escalonamiento de GH"

Teclas para el escalonamiento de los guiahilos

Llamar el editor de Setup2 en la ventana "Escalonamiento de GH".

Pulsar sobre el campo de entrada a editar y entrar el valor.

1
2
3. Confirmar las entradas.
4

Volver a la ventana "Escalonamiento de GH"

" Escalonamiento de los GHL STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

] i) 1 33

30

23

i) i} 9
] = 7] ] 55
)

! I}

7

f [J[1F]

27

51

1
] ;o[
% 7 16 |

1

a4

[
| |
M I 51
F b
0 ] ¢

Ventana "Escalonamiento de los GH"

1. Pulsar en los campos de entrada junto a los guiahilos y entrar los valores.
Rango de valores: 0-160. Anchura de paso: 0.5=1/32 pulgada=0,8 mm

2. Confirmar las introducciones.
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4.1.5 Ajustar la tension del hilo

Ajuste de la tension del hilo

Realizar el ajuste de la tension del hilo en el siguiente orden:

1. Tensor de hilo lateral: Ajustar la fuerza para recuperar en el regulador
deslizante (2)

Abrir el freno permanente
Ajustar la unidad de control del hilo

Ajustar el freno permanente

o k> 0D

Tensor de hilo lateral: Ajustar el recorrido de recuperacion en el segmento
de encastre (3)

Este orden debe ayudarle a encontrar en forma rapida el ajuste
optimo de la tensién del hilo. Sin embargo, dependiendo del
tipo de tisaje y de las caracteristicas del hilo, es posible que
tenga que modificar varias veces los ajustes antes de
encontrar la posicion éptima.

Estos ajustes los puede efectuar de la manera mas facil
mientras la maquina esta tejiendo.

Ponga atencion en que la fuerza de frenado y la fuerza para
recuperar se encuentren ajustadas tan levemente como sea
posible en todos los elementos.

i

Ajustar la fuerza para 1. Sacar el tensor de hilo lateral (1) fuera del anclaje.

recuperar 5 Ajustar el regulador deslizante (2) de tal forma que el tensor de hilo lateral

apenas tenga la fuerza suficiente para mantener siempre tenso el hilo.

131



4 Ajuste de la maquina de tejer

Ajustes basicos

Abrir el freno permanente

Ajustar la unidad de control
del hilo

Ajustar el freno permanente

132
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3. Controlar este ajuste mientras la maquina teje.

El hilo no debe combarse, sino que siempre debe ser tensado por el
tensor de hilo.

Abrir el boton giratorio (5) del freno permanente (4) tanto como sea
posible.

Ajustar el freno del hilo (8) de tal forma que el control de rotura del hilo no
se mueva en exceso hacia abajo y de esa forma active un impulso de
parada.

Ajustar el detector de nudos para nudos grandes (7) y para nudos
pequenos (9) dependiendo del grosor del hilo y de los nudos de modo que
se active con un tamafio de nudo indeseado.

-» Ajustar el freno permanente (4) de tal forma que el tensor de hilo lateral

solamente gire un poco (aprox.25 grados) cuando el guiahilos alcanza su
posicion de parada izquierda o derecha.

Si se forma un bucle de hilo entre el alimentador de friccion y el freno
permanente, entonces debe ajustarse algo mas fuerte el freno del hilo en
la unidad de control del hilo y ajustarse algo menos fuerte el freno
permanente.
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Ajustar el recorrido de
recuperaciéon maximo del
tensor de hilo

4.1.6

Ajustes basicos

Si se desea, el recorrido de recuperacién maximo del tensor de hilo puede ser
ajustado de 80 a 35 grados. Ello se ajusta con el segmento de encastre (3).
Tiene cuatro posiciones de encastre (A — D).

Posicion Angulo Explicacion
maximo
A 80 Posicion inicial del segmento
dentellado.

Pinzahilos activo en actividad
Maximo recorrido de recuperacion

del hilo

B 65 Pinzahilos activo en actividad

C 50 Pinzahilos activo en actividad

D 35 Pinzahilos activo fuera de actividad
Minimo recorrido de recuperacion
del hilo

Ajustar la alimentacién del hilo en el alimentador de
friccion *

Los rodillos de friccion tienen una velocidad circunferencial constante y
suministran tanto hilo, como la maquina de tejer gaste de forma maxima. Para
ajustar la alimentacion del hilo al consumo verdadero, se modifica el angulo
de arrollado del hilo. Si el angulo de arrollado se agranda, entonces aumenta
la fuerza de friccion y el alimentador de friccidn suministra mas hilo. El
alimentador de friccion debera siempre suministrar mas hilo que el consumido
por los guiahilos.

Dependiendo del tipo de maquina y del modelo existen distintos modelos del
alimentador de friccion.
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Modelo 1

Modelo 2

Con un hilo mucho grueso

134

(vélido para todos los
modelos)
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Ajuste de la alimentacion del hilo en el alimentador de friccion

= Sidebe disminuir la alimentacién del hilo, enhebrar el hilo a través del

ojete (1).

Ajuste de la alimentacion del hilo en el alimentador de friccidon

Ajustar la alimentacion del hilo:

1.
2.

@ 0 o

Deslizar hacia adelante la fijacion (1).

Si se debe aumentar la alimentacién del hilo, girar el estribo basculante
(2) hacia arriba.

-0-

Sidebe disminuir el suministro de hilo, girar el estribo basculante (2) hacia
abajo.

Deslizar la fijacién (1) hacia atras.
Conectar la maquina de tejer e iniciar el tejido.
Controlar la alimentacion del hilo.

Ajustar uno tras otro todos los estribos basculantes con ayuda de la
escala (3), de la forma descrita en los pasos 1 hasta 5.

La distancia entre la guia de parada y el rodillo de friccion es demasiada
pequena lo que resulta que el hilo contacta la guia de parada y desengancha
un impulso de parada, la maquina se para.
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Modificar la distancia:

1. Alejar el tornillo (5) y la guia de parada (4).

=
=
=
-
=

Ajustar la distancia entre la guia de parada y el rodillo de friccion
2. Girar la guia de parada de 180 grados y montarla de nuevo.

P Entre la guia de parada y el rodillo de friccion hay una distancia mas
grande (6).

Informaciones adicionales:
B Simbolos utilizados en este documento [»14]

B Enhebrar los hilos en el alimentador de friccion * [»72]

4.1.7 Ajustar el alimentador almacenador MSF 3 *

Alimentador almacenador MSF 3

La 6ptima tension del hilo depende del hilo y de la muestra. Este ajuste puede
efectuarse mas facilmente mientras la maquina esta tejiendo.

Ajustar la tension del hilo:
1. Ajustar la tensién del hilo en el botdn giratorio (1).
> De esta forma es modificada la presion de apriete de la membrana (2).

Control: Entre el alimentador y la cubierta de seguridad lateral no se debe
formar ningun bucle de hilo.

3. El botdn giratorio debe encastar en el freno (3).
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Otras informaciones sobre el alimentador almacenador MSF 3 se encuentran
en las instrucciones de servicio adjuntas.

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]

4.1.8 Ajustar las zonas de tisaje

En el programa Sintral pueden definirse hasta cuatro sectores de tisaje
(sectores SEN) y pueden activarse y desactivarse por separado. Si en el
programa Sintral no estan definidos los sectores de tisaje, pueden
configurarse en la ventana "Sectores de tisaje".

Tecla Funcién
f—+ Llamar la ventana "Sectores de tisaje"
Ly

MM |
‘/ Confirmar las entradas

Llamar el "Menu principal”

We

Teclas para ajustar los sectores de tisaje

1. Llamar la ventana "Sectores de tisaje".

i1~ Sectores de tisaje STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
Carro izquierdo Seleccion Seleccian
SEN de aguija hasta aguja (rmanual) (Programa)
Off Off
1
11 1 [z00 u on u —

Off

2 o[ o[ |

3 o o[ |

L L1 o
L1 L1 L1

on an
l— I— Off Off
¢ ‘0 0 Cn On
SENI
0 399

Ventana "Sectores de tisaje"

2. Asignar un sector de agujas a cada sector de tisaje ("SEN").
Confirmar las entradas.
> Las zonas asignadas se visualizan con graficos.

4. Para activar o desactivar sectores de tisaje individualmente, pulsar el
conmutador en la columna "Seleccion (manual)".

5. Llamar el "Menu principal".
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4.1.9 Ajustar la estiraje

Ajustar los valores del i
. . Tecla Funcion
estiraje del tejido
’ Llamar la ventana "Estiraje"
/ Confirmar las entradas
Llamar el "Menu principal”
We

Teclas para ajustar los valores de estiraje de tejido

Ajustar los valores de estiraje de tejido:
1. Llamar la ventana "Estiraje".

> Se visualizan los valores de estiraje de tejido actuales.

." Estiraje STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
Wi actual 0.0 Madif, en la linea: 0 WWMF actual: 1
Estirador principal
Valor de estiraje (YWM) 0.0 | Revol, estirador aux, (W+=) 1
Impulso de estiraje (WMI) o] | Presion de apriete (W+P) 0
Correccion % (WM 0 IE
T 1L Abr.
Estirador principal (9 (9 Estirador auxiliar E Cor
Cerr  Abr.
Estirador principal (9 (9 Estirador auxiliar (‘9 [9
Atras Delante Atras Delante
Off
Sensor del tejldo u o
n

Ventana "Estiraje"

2. Paraentrar los valores del estiraje de tejido, pulsar los campos de entrada
y entrar los valores.

3. Confirmar las entradas.

Informaciones adicionales:

B Produccion econdmica y los factores influyentes [493]
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Ajustar el control del estiraje  El mando de la maquina de tejer compara los valores actuales con los valores
del tejido  umbrales durante la produccion. Al superarse un valor umbral, se para la
magquina de tejer y avisa de un fallo.

Tecla Funcion

@T—I Llamar las "Teclas de funcion adicionales"
Llamar la ventana "Control del estirador de tejido"

Fr

Confirmar las entradas

v

Retornar a la ventana "Estiraje"

&«

Teclas para ajustar el control del estiraje de tejido

Ajustar el control del estiraje de tejido:
1. Enla ventana "Estiraje", llamar las "teclas de funcion adicionales".

2. Llamar la ventana "Control del estiraje de tejido".

= Estiraje del tejido Control STOLL
Control
Control del sisterna de estiraje (WM+C) 0 Iﬂ_
Control num, revoluc. del sist. estir. (WMC) 0 l—
Control del estiradaor auxiliar (W+C) 0 l—
Control del peine (WHMK+C) 0 I_

Ventana "Control del estirador tejido"
Entrar los valores umbrales.
Confirmar las entradas.

Retornar a la ventana "Estiraje".
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Controlar el estirador de  Sélo se puede realizar una funcion del peine cada vez.
peine

Tecla Funcion

j—l Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

Llamar la ventana "Peine"

ddid

&«

Retornar a la ventana "Estiraje"

Teclas para controlar el estirador de peine

Control del estirador de peine:
1. Enla ventana "Estiraje", llamar las "teclas de funcion adicionales".

2. Llamar la ventana "Peine".

{i{i Peine STOLL
Pinzar el hilo elastico (="= (9 Interrumpir funcion (}
Sobre el Interr, de pos, firsl Inf, (== (8 (@ Arriba
En posicion de espera (=-= (} (9 Abajo
Saltar el freno (=X=) (& | Marcha e referencia (=) (4
Cerrar el freno (=%=) O | iacia b (o5 (9
Abrir el gancho (=H=) S |eorers oo iz E g:c

Ventana "Peine"
Pulsar una tecla para activar una funcién.

4. Retornar a la ventana "Estiraje".
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4.1.10 Elaborar el menu de estiraje del tejido

En el menu del estiraje de tejido (mend WMF) estan reunidas las 6rdenes para
el estiraje de tejido en una funcidén que se refiere a una situacion de tisaje.

Almacenar el menu de
estiraje de tejido

Tecla

Funcion

Llamar la ventana "Estiraje"

ed
&

Llamar las "Teclas de funcién adicionales"

LB

Llamar la ventana "WMF menu"

v

Confirmar las entradas

Teclas para ajustar el menu de estiraje de tejido

Ajustar el menu de estiraje de tejido:

1. Enla ventana "Estiraje", llamar las "teclas de funcion adicionales".

2. Llamar la ventana "Menu WMF".

3. Pulsar la linea que debe elaborarse.

> Lalinea aparece en el borde inferior de la ventana.

4. Pulsar los campos de la linea seleccionada y entrar los valores.

-0 -

=» Copiar el contenido de una linea e insertarlo en el lugar deseado.

5. Confirmar las entradas.

6. Retornar a la ventana "Estiraje".

Si guarda la muestra, se guardaran en el archivo Setup las modificaciones al

menu de estiraje de tejido.

Informaciones adicionales:

B El trabajo con archivos, bibliotecas y carpetas [243]
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WMF

W% /W MK %

(Setup2)

Mombre

2.0
WMFZ 0.0
WMF3 0.0
i MF2 0.0

WM min Wk max  MNomin Mmax WMI WMo WMC WM+C Comentario

3.8 a 100 20 Worwarts

0.0 0 10 Entlasten

0

o oo,
o o|o|o
o olalo

a
0.0 a a
a 0

o.a a

Estiraje

Guiahilos

foai]

Langitud de mallas

Explicacion

Rango de valores

WMF...

Funcion de estiraje de tejido

WMF1 a WMF50

WM min

Valor minimo de estiraje de tejido
(en Fully Fashion)

Valor minimo: 0
Valor maximo: 31.5
Anchura de paso: 0.1

WM max

Valor maximo de estiraje de tejido
(El valor siempre debe ser indicado)

Valor minimo: 0
Valor maximo: 31.5
Anchura de paso: 0.1

N min

Numero minimo de agujas
(en Fully Fashion)

Valor minimo: 0
Valor maximo:
Numero de agujas de
la CMS

Anchura de paso: 1

N max

Numero maximo de agujas
(en Fully Fashion)

Valor minimo: 0
Valor maximo:
Numero de agujas de
la CMS

Anchura de paso: 1

WMI

Impulso del estiraje del tejido

Valor minimo: 0
Valor maximo: 15
Anchura de paso: 1

WMA

Abrir el freno del sistema de estiraje activo
(estirador principal o de peine) durante a lo
sumo 2,5 segundos, rodillo de estiraje o
estirador de peine retroceden a lo sumo por el
numero de grados indicado (depende de la
tension del tejido y del valor de estiraje del
tejido).

CMS 5xx, 7xx, 8xx, CMS ADF-3: 9-60 grados
CMS 9xx: 9-120 grados

En cuanto se cumpla una de las dos
condiciones se volvera a cerrar el freno.
Valor de estiraje del tejido (n=0-31.5) vuelve a
surtir efecto en el reenvio.

Sin rotacion inversa:
0

Valor minimo: 9
Valor maximo: 120
Anchura de paso: 1
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(Setup1)

STOLL

Explicacion Rango de valores
WMC Ajustar en el valor n (0-32) el control de Valor minimo: 0
revoluciones del sistema de estiraje activo Valor maximo: 32
(estirador principal o estirador de peine). Si el | Anchura de paso: 1
sistema de estiraje gira demasiado rapido la
maquina es parada.
0= ninguna parada, 1= insensible, 32= muy
sensible
WM+C Control del estirador principal. Si el estirador | Valor minimo: 0
no ha girado al cabo de n (0-100) pasadas, la | Valor maximo: 100
maquina se para. (0 = control desactivado) Anchura de paso: 1
WMK+C Control del peine. Si el peine no se ha movido | Valor minimo: 0
después de que n (0-100) pasadas de tisaje | Valor maximo: 100
trabajaron, se produce la parada de la Anchura de paso: 1
magquina. (0 = control desactivado)
Comentario | Comentario Caracteres ASCII

Informaciones adicionales:

B El trabajo con archivos, bibliotecas y carpetas [:243]

=

g Meni WMF SENITIE

THE RIGHT WAY TO KNIT

W tguias FF
WMF | Min, | Max. | Min. | Max. | WMI | WM~ [ WMC | W+C | WM+C | WMK+C | W+= | W+P [Comentario

1 0.0 0.0 0 0 0 0 0 0 0
H 0.0 0.0 0 0 0 0 0 0 0
3 0.0 0.0 0 0 0 0 0 0 0
4 0.0 0.0 i i i i i i 0
H 0.0 0.0 i i i i i i 0
& 0.0 0.0 i i i i i i 0
7 0.0 0.0 i i i i i i 0
] 0.0 0.0 [ [ [ [ [ i 0

WHF activo: 1

N O R R O
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4.1.11

Ajustes basicos

Tecla Funcion
=8 Borrar todas las indicaciones en el menu de estiraje de tejido
=0

uuuuuu EN Copiar el "Contenido de una linea"

Insertar el "Contenido de una linea"

‘/ Confirmar las entradas

Retornar a la ventana "Estiraje"

Teclas para ajustar el menu de estiraje de tejido

Informaciones adicionales:

B El trabajo con archivos, bibliotecas y carpetas [243]

Ajustar conmutador de ciclos y numero de piezas

El conmutador de ciclos indica, cuantas veces se repite un sector de muestra.
En el programa de tisaje se establece qué conmutador de ciclos debe
controlar a qué sector de muestra.

El niUmero de piezas indica cuantas piezas deben tejerse. Durante la
produccion, el contador de piezas se reduce en "1", tan pronto se ha
elaborado una pieza completa.

Tecla Funcion
#EE| Llamar la ventana "Conmut. & contador de ciclos"
‘/ Confirmar las entradas

Llamar el "Menu principal”

We

Teclas para el ajuste del conmutador de ciclos y del nUmero de piezas
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Ajustar contador de ciclos y nimero de piezas

1. Llamar la ventana "Conmut. & contador de ciclos".

13 Conmut. de raport. & contad. STOLL

Numero de piezas u] I Aln por tejer 1]
RS1: I RSA: (] ] RS11: o I RS16: o
RS2: I RST: 0 I RS12: [u] I RS17: [u]
R53: I RS8: u] I RS13: o I RS18: o
RS4: I RS09: 0 I RS14: [u] I RS19: [u]
RSE: I RS10 u] I RS15: o I MT: o
#L: I HLM: 0 I #HRM: o] I #R: o
#51: #53: u] #54: u] #52: o

Ventana "Conmut. & contador de ciclos"

Al A

Confirmar las entradas.

Asignar los contadores del ciclos "RS1" hasta "RS19".

Ajustar el nimero de piezas.

Llamar el "Menu principal".

4.1.12 Ajustar contadores de forma

En el tisaje Fully Fashion, los bordes del tejido son controlados por contadores
de forma. Si se modifican los valores de los contadores de forma el tejido
resultara mas anchura o mas estrecho. La modificacion de la anchura del
tejido es indicada en el programa de tisaje. Los contadores de forma sélo
tienen que ser modificados manualmente en casos excepcionales, p.ej. para
la creacion de muestras.

Tecla

Funcion

#IH

Llamar la ventana "Conmut. & contador de ciclos"

o

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

#LM #RM
#L #R

Llamar la ventana "Contadores de forma"

v

Confirmar las entradas

wWe

Llamar el "Menu principal”

Teclas para el ajuste de los contadores de forma
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Ajustes basicos

Ajustar contadores de forma:
1. Llamar la ventana "Conmut. & contador de ciclos".
2. Llamar las "Teclas de funcién adicionales"

3. Llamar la ventana "Contadores de forma"

Ventana "Contadores de forma"
4. Ajustar el contador en el valor deseado.
5. Confirmar las entradas.
6. Llamar el "Menu principal".

Para el tisaje de una pieza se pueden utilizar hasta 4 contadores de forma,
para el tisaje de dos piezas hasta 8 contadores de forma.

Contadore | Contador
s de forma |para la
anchura de
inicio
#LM =\ F#RM #L #51
J L #R #52
#LM #53
" t 4= #RM #54
#LM1 N\ F#RNH #LM2 N\ f#RM2 #L1 #55
#R1 #56
#LMA1 #57
"RE| tart ot t #re #RM1 #58
#L2 #59
#R2 #60
#LM2 #61
#RM2 #62
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Los contadores para la anchura de inicio sélo pueden ser modificados en el
programa de tisaje o en la Workstation de Muestras.

Ajustar el contador

Ademas del contador de piezas y de los conmutadores del ciclo existen otros
contadores. Por una parte, se pueden utilizar en el programa de tisaje para,
por ejemplo, consultar condiciones. Por otra parte, muestran diferentes
estados de la maquina.

Tecla Funcion

#EE| Llamar la ventana "Conmut. & contador de ciclos"
j—l Llamar las "Teclas de funcion adicionales"
#001 llamar el grupo de contadores deseado
#035

‘E:H’(— Llamar el "Menu principal”

Teclas para ajustar los contadores

Ajustar el contador:

1.

A N

Llamar la ventana "Conmut. & contador de ciclos".
Llamar las "Teclas de funcién adicionales"
Presionar la tecla del grupo de contadores deseado.
Colocar el contador en el valor deseado.

Llamar el "Menu principal”.
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4.1.14 Conectar y desconectar la iluminacién

Tecla Funcién
? ..... Llamar la ventana "Arranque de maquina"
j—l Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

i

Conectar la iluminacion

-

G

Desactivar la iluminacién

=3

Llamar el "Menu principal”

e

Teclas para encender y apagar la iluminacion

Encender y apagar la iluminacion:
1. Llamar la ventana "Arranque de maquina".
2. Llamar las "Teclas de funcién adicionales"
3. Conectar la iluminacion.

- o -
=» Desconectar la iluminacion.

4. Llamar el "Menu principal".
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Ajustes basicos

Desconexién automatica de  Si la iluminacion esta conectada, puede ajustar la duracién de conexién
la iluminacién  (ventana Parametros de maquina).
Ajuste estandar: Funcion activa, duracion de conexion: 10 minutos (estandar),
rango de valores: 0...60 minutos

Con las cubiertas deslizantes Si la iluminacion esta conectada, sera
cerradas desconectada automaticamente después de
haber transcurrido el tiempo ajustado.

Al abrir y cerrar las cubiertas La iluminacion esta conectada automaticamente
deslizantes al abrir las cubiertas deslizantes.

Si las cubiertas deslizantes se vuelven a cerrar,
se comprobara si ya fue alcanzado la duracién de
conexion.

Si |La iluminacién es desconectada.

No |La iluminacién permanece conectada hasta
que haya transcurrido el tiempo restante

Informaciones adicionales:

B Ajustar los parametros de la maquina [2177]

4.1.15 Ajustar el valor para soltar el pinzahilos

El dispositivo de pinzado y de corte sujeta el hilo de un guiahilos, que en ese
momento no se utiliza para tejer. Cuando se utiliza de nuevo el guiahilos, el

carro abre la pinza después de tejer algunas pasadas y se libera el final del

hilo. De forma predeterminada, el dispositivo de pinzado se soltara cada 19

pasadas de tisaje. Este valor puede ajustarse individualmente para cada uno
de los guiahilos en la ventana "Soltar pinzado".

i Soltar pinzado STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

Narnero de movimientos de Guiahilos hasta solter la pinza
14: 5 34 s sa s s
1B: s =B s 5B s[ | 7B s
ic: s sx = s s 7@ s
1D: s ao s so s s
24 s 4a 5[ ea s s s
28: s 4e s eB: s sB s
2C; s 4o s e s sx s
20 s am 5[ el s aD: s

Ventana "Soltar pinzado"
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4.1.16

Ajustes basicos

Tecla Funcién
% Llamar la ventana "Soltar pinzado"
/ Confirmar las entradas
Llamar el "Menu principal”
We

Teclas para ajustar el valor para soltar el pinzahilos

Ajustar el valor para soltar el pinzahilos:
1. Desde el "Menu principal" llamar la ventana "Soltar pinzado".

2. Hacer clic en el campo de entrada del guiahilos correspondiente y entrar
el valor. El valor "20" es el valor ajustado de manera predeterminada, lo
cual corresponde a 19 pasadas de tisaje (valor - 1).

Confirmar las entradas.

4. Llamar el "Menu principal".

Configuracion barra de herramientas

El hecho de poder configurar la barra de herramientas permite saltar
directamente a las diferentes ventanas, sin tener que utilizar el "Desvio" a
través del menu principal o de la tecla "Funciones adicionales”. La barra de
herramientas es la linea de encabezado o de titulos de una ventana. En la
barra de herramientas podra organizar los iconos de las ventanas, que utilice
mas frecuentemente en su trabajo.

Podra llamar a los iconos desde cualquier ventana. Para ello, debera hacer
clic en el icono de la izquierda, arriba en la barra de titulos, y se visualizaran
los iconos. (Excepcion: Pulsar la tecla "Salto de mascara” en el editor de
Sintral.) Para volver a ocultar los iconos, pulsar sobre el campo vacio al lado
de los iconos.

Ventana "Configuracion barra de herramientas"
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Campo/Tecla

Funcion

1

Lista de ventanas que se pueden seleccionar para la
barra de herramientas.

!

2 En la barra de herramientas se encuentran los iconos
de las ventanas seleccionadas. En laimagen superior
se ha seleccionado la velocidad del carro.

3 Tecla para situar un icono en la barra de herramientas
2).

4 Tecla para retirar un icono de la barra de herramientas
2).

5 Modificar la posicion de un icono en la barra de
herramientas (2). Para ello debera pulsar en el icono
en la barra de herramientas y desplazarlo hacia
delante o atras con la tecla correspondiente.

6 Si existen mas de 11 iconos en la barra de
herramientas se puede desplazar la visualizacion
hacia la izquierda o derecha por medio de las teclas
de flecha.

Tecla Funcion

:E v Llamar la ventana "Servicio"
Llamar la ventana "Configuracion barra de

herramientas”.

wWe

Llamar el "Menu principal”

Teclas para configurar la barra de herramientas

Configurar la barra de herramientas:

1. Llamar la ventana "Service".

Llamar la ventana "Configuracion de barra de herramientas".

2
3. Pulsar el icono (1) deseado.
4

Accionar la tecla (3).

-0-

=» Hacer doble clic en el icono.

> Elicono aparecera en la barra de herramientas (2). El caracter "X"

delante del icono significa que el icono ha sido seleccionado de la lista
(1) para la barra de herramientas.

5. Llamar el "Menu principal”.

Configurar el monitoreo
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Ajustes basicos

En la ventana "Monitoreo cambiable" se muestran durante la produccién para
cada carrera del carro la linea actual de Sintral y los valores correspondientes
para los conmutadores de ciclos, jacquards, cerraje de la malla y contadores.

Puede determinar personalmente los valores que se deben visualizar o
seleccionarlos automaticamente. (Excepcion: Los contadores y
conmutadores de ciclos, que se utilizan exclusivamente en el programa Auto-
SINTRAL, no se visualizan.)

 vonitoreo cambiable STOLL
Linea act. 12,12,2008
’ @ 11:00
MNP~ 12.5 12.5 EEAs MR 11.0
MPY 12,5 12,5 12,5

MP4&; 1z.5 MPS1: 12,5 HP4L: 1z.5 MPS2: 12,5 MP&0: 1z.5 MP35E: 12,5 HPES: 1z.5 MPEE: 12,5

MNP 34 125 MNP S MP74: 12.5 MPE2Z: 1z.5 MPZ24: 12.5 NP23: 125
MPS5: 1z.5 MNP 81 MP45: 12,5 MP42Z: 1z2.5 MPZ21: 12,5

MPL13: 125 MP72: 12,5 NP21: 1z, NP31: 125

5
WMF ‘ W Masx || FFMin | [ FFMasx WMAC || WIMKHC || W= | W Comentario
. I N N
\F

mpSE: 12,5 mpas: 12

RE10: o

Rez: o w7 o Rsa: o
Ret: o Wpi7: 1z ws o0 wa o
Ventana "Monitoreo cambiable"
Campo Funcién
1 Visualizacion de la linea Sintral actual
2 Campo blanco con marco. El campo se puede

interconectar con un valor. En este caso, el valor se
visualizara en este campo.

Un grueso marco alrededor del campo indica que no se
puede cubrir con un bloque de funciones (4).

3 Campo gris. Si se vincula un campo (2) con un valor, el
color cambiara de blanco a gris.

4 Campo blanco sin marco. En este caso se trata de un
bloque de funciones. La visualizacién de un bloque de
funciones se puede conectar o desconectar.
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Funcion

Llamar la ventana "Monitoreo cambiable"

Llamar las "Teclas de funcién adicionales"

"Configuracién del automatico”

"Vaciar todos los campos" (Reset)

Terminar el proceso de ajuste y almacenar las
modificaciones

&«

Terminar el proceso de ajuste sin almacenar las
modificaciones

e

Llamar el "Menu principal”

Teclas para vincular un campo

Vincular un campo a un valor:

Llamar desde el "Menu principal" la ventana "Monitoreo cambiable".

2. Pulsar en un campo blanco con marco. Aparecera la ventana de ajuste.

152

Tipo: o

RS

JA

MR

#

#L =

Seleccionadao:

&

RS4

v €

Ventana para vincular un campo
En la columna izquierda seleccionar el tipo de valor.

Seleccionar el valor en la columna derecha.

> El valor seleccionado se visualizara en la linea inferior.

Confirmar las entradas.

Vincular otros campos con un valor, si es necesario.

Llamar el "Menu principal".
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i

Si solo desea borrar un valor, debera seleccionar el campo
vacio (blanco) situado sobre "RS".

Conectar el bloque de  Ademas de los valores configurados se pueden visualizar también diferentes
funciones bloques de funciones. Los bloques de funciones seleccionados se sitlan en
posiciones fijas sobre los campos existentes. Estos no los borran, sino que
solo los cubren, de forma que al desconectar el bloque de funciones, los
campos seran de nuevo visibles.

Tecla

Funcion

Llamar la ventana "Monitoreo cambiable"

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

Activar / desactivar el bloque de funciones "Cerrajes
de la malla"

Activar / desactivar el bloque de funciones "Sector
SEN"

Activar / desactivar el bloque de funciones
"Guiahilos"

Activar / desactivar el bloque de funciones "Nombre
de funcion”

Activar / desactivar el bloque de funciones "Valores
de estiraje de tejido"

(Sélo se puede activar si esta desconectado el
bloque de funciones "STIXX".)

Activar / desactivar el bloque de funciones "Linea
imprimir Sintral"

Activar / desactivar el bloque de funciones "STIXX"

(Solo se puede activar si esta desconectado el
bloque de funciones "Valores de estiraje de tejido".)

We

Llamar el "Menu principal”

Teclas para conectar un bloque de funciones

Llamar desde el "Menu principal” la ventana "Monitoreo cambiable".

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

1
2
3. Conectar los bloques de funciones deseados.
4

Llamar el "Menu principal”.
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Guardar, cargar, eliminar  La configuracion que ha realizado se podra guardar, cargar y eliminar.

ajustes ...
Tecla Funcion
Llamar la ventana "Monitoreo cambiable"
j—l Llamar las "Teclas de funcion adicionales"
@E] Llamar la ventana "Catalogo monitoreo"
Llamar el "Menu principal”
W€

Teclas para llamar la ventana "Catélogo monitoreo"
1. Llamar desde el "Menu principal” la ventana "Monitoreo cambiable".
2. Llamar las "Teclas de funcién adicionales"

3. Llamar la ventana "Catalogo monitoreo".

B, catdlogo monitoreo STOLL

THE RIGHT WaY T KNIT

(D— etz SR
Configuracion actual;
Ruta: Datos locales
MNombre de archivo rTipo ‘Modiﬁcado el dia
DAVID mon 06,12,2005 15:57:07
otal: 1

Ventana "Catalogo monitoreo"

4. Seleccionar el elemento de programa deseado (1) (Cargar, guardar,
eliminar...).

5. Llamar el "Menu principal”.

154



STOLL

Ajuste de la maquina de tejer 4

4.1.18

Ajustes basicos

Ajustar una muestra

Para realizar el ajuste detallado de una muestra en la maquina de tejer puede
utilizar este menu. Mientras la maquina esta tejiendo, se visualizan los datos
correspondientes del programa de tisaje para cada carrera del carro. Si es
preciso, se pueden realizar modificaciones directamente en este menu a
través de ventanas de ajuste o se abre el menu correspondiente para realizar
la entrada. Para ello, debera pulsar el campo correspondiente.

Tecla

Funcion

ot

e

Llamar el menu "Ajustar una muestra"

Tecla para llamar el menu "Ajustar una muestra”

La ventana se divide en diferentes sectores:

Ventana "Ajustar una muestra"

Sector

Explicacion

1

Visualizacién de: Direccién del carro, conmutador de
ciclos, sector SEN, anchura de acoplamiento (en
maquina tandem ), contadores. Se resaltara el
conmutador de ciclo activo. Los valores no se pueden
modificar.

Ajuste de los sistemas de tisaje: Accion de la aguja,
cerraje de la malla, guiahilos, linea Jacquard.

Linea Sintral actual

Valores de estiraje de tejido o funcién de estiraje de
tejido
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Sector Explicaciéon

5 Barra de estado: Aqui se pueden modificar los valores
individuales o se puede llamar el menu de ajuste
correspondiente.

6 Acciones para arrastradores de guiahilos, estirador de
tejido, estirador de peine y estirador auxiliar

7 Llamar la ventana "Longitud de la malla"

8 Distancia de los guiahilos adicional durante el tisaje en
forma

Modificar un valor

Los valores se modifican por medio de un teclado virtual. Si existe la

posibilidad de modificar un valor, aparecera una barra de teclas en la barra de
titulos del menu, que permitira la entrada del valor.

] 4 5

1|2

DEL 4= | () | 1) | 4= | =P

Teclado numérico

Elemento Funcion
Terminar el proceso de ajuste sin almacenar las
€ modificaciones
Deshacer la modificacion; se visualizara de nuevo el
) valor anterior

V€

Terminar el proceso de ajuste y almacenar las
modificaciones

Elementos de entrada

Modificar un valor:

1. Pulsar el campo correspondiente. Aparecera la ventana de ajuste, por

ejemplo:
Yizdo N o -
Y:2A=K @ N
Ka 0@ -b 0
K<iza 0o o[
YD 18 - 27
€ ) | |V E
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Ventana "Guiahilos"

2. Enlabarra de titulos aparecera la barra de teclas. Realizar la modificacion

con su ayuda.

3. Confirmar la entrada.
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Ajustes basicos

Ajuste de los sistemas de  Para cada sistema de tisaje se visualiza el cerraje de la malla, accién de la
tisaje  aguja, guiahilos y linea Jacquard. Si se hace clic en guiahilos, cerraje de la
malla o linea Jacquard, se abrira el menu correspondiente.

Ventana "Modificar valor NP"

Sector

Visualizar

Modificar

1

Cerraje de la malla (sistema
de tisaje posterior)

Valor modificable
realizando entrada
indirecta (NP6=9.2)

Accion de la aguja (sistema
de tisaje posterior)

Numero del sistema de tisaje

Guiahilos

Correccion de guiahilos
Posicion de parada del
guiahilos

Accion de la aguja (sistema
de tisaje anterior)

Cerraje de la malla (sistema
de tisaje anterior)

Valor modificable
realizando entrada
indirecta (NP5=9.2)

Linea Jacquard
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Ajustes basicos

Cerraje de lamalla  No se visualizara sélo el valor del cerraje de la malla, sino también el tipo de
indicacion concerniente.

Ventana "Visualizacion del cerraje de la malla”

Estilo Explicacion Posibilidades de
ajuste
1 Indicacion directa: "- -"
(NP=12.5)
2 Indicacion indirecta: "5" El valor se puede
(NP5=9.2) modificar
3 Cerraje de la malla
controlado por jacquard: "J1"
(NPJ1=12.5).
Representacion en Flexible
Stitch: J1!
4 Modificar el cerraje de la Aparecera la ventana
malla "Longitud de mallas"; se
pueden modificar todos
los valores.

Iconos para las acciones de  Para mantenerle informado sobre la accion de la aguja que se esta
la aguja  ejecutando en un sistema de tisaje, las acciones de la aguja se representan
con iconos.
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Ajustes basicos

Simbolo Significado Simbolo |Significado
C——1 No tejer Malla delante
Malla ~ Malla cargada v
Malla cargada * Desprender
Transferencia Transferencia hacia
hacia delante atras
Transferencia Particion hacia
hacia delante y delante
atras
Particion hacia Particion hacia
atras delante y atras
Particion hacia Particion hacia
delante, malla atras, malla delante
atras
Malla delante, Malla atras, malla
malla cargada cargada atras
delante
T W — Malla delante, E Malla atras, malla
malla cargada cargada atras, no
delante, no tejer tejer
Transferencia Transferencia hacia
hacia delante, atras, desprender
desprender atras delante
T ® Transferencia Desprender, malla
hacia delante y cargada delante
atras, desprender (postprensado)
delante y atras
Desprender, malla [+ 1 |Transferencia a la
cargada atras fontura adicional
(postprensado) delante
C= 1 Transferencia a la Transferencia a la
fontura adicional fontura adicional
atras atras y delante
21 Transferencia a Transferir a la
fontura adicional fontura adicional
delante, anterior, tejer
transferencia hacia delante
atras y delante
Transferir a fontura

adicional posterior,
tejer atras

Iconos de las acciones de la aguja
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Guiahilos  Si se hace clic en este campo, se abrira la ventana "Guiahilos".

Ventana "Guiahilos"

Sector

Explicaciéon

1

Visualizacion de la indicacion actual de guiahilos.
Después de esta indicacion (caracter final " : ")
aparecen mas informaciones sobre este guiahilos:
N = Guiahilos comun

| = Guiahilos de intarsia

S = Seleccionado

H =Home

C = Pinzando y cortando guiahilos

! = Depositando guiahilos fuera del sector SEN
PA = Guiahilos de vanisado (de arco doble)

P = Guiahilos de vanisado (de agujero doble)

< = Guiahilos de intarsia bascula hacia la izquierda
> = Guiahilos de intarsia bascula hacia la derecha

Definicién del guiahilos (sélo visualizacién)

Correccion del guiahilos en una aplicacion (tisaje
selectivo) en el borde izquierdo o derecho.

Correccion en caso de guiahilos de intarsia basculado
en el borde izquierdo o derecho.

Posicion de parada del guiahilos en el borde izquierdo
o derecho del tejido.

6

Conectar o desconectar los arrastradores de guiahilos.

Linea Jacquard Si se hace clic en este campo, se abrira el menu "Editor Sintral". El cursor se
situara automaticamente delante de la linea Jacquard actual. El Jacquard se
representara de forma predeterminada comprimido (agrupado).

. Si el Jacquard se representa descomprimido y la linea
1 Jacquard dispone de una longitud mayor a 1200 caracteres, ya
no se podra visualizar. En este caso aparecera un mensaje de

error.
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Ajustes basicos

Ventanas con posibilidades En las siguientes ventanas se pueden seleccionar acciones:
de seleccion @ Acciones del peine

B Estiraje de tejido estirador auxiliar y arrastradores de guiahilos

B Barra de estado

B Linea Sintral

Acciones del peine
Pulsando la tecla (1) se pueden seleccionar diferentes acciones para el
estirador de peine.

Ventana "Acciones del peine"

Aparecera la ventana "Seleccionar acciones del peine".

é Cancel

Ventana "Seleccionar acciones del peine"

Tecla Explicaciéon

A= Estirador de peine hacia arriba, coger el hilo elastico

-= Estirador de peine en posicion de espera

=R= Marcha de referencia del estirador de peine

=8= Estirador de peine en el interruptor de fin de curso
superior

=H-= Abrir los ganchos del peine

=X= Abrir el freno del peine

=% = Cerrar el freno del peine
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Acciones para el estiraje de
tejido, el estirador auxiliar y
el arrastrador de guiahilos

Barra de estado

Linea Sintral
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Tecla Explicaciéon

=0= Estirador de peine en el interruptor de fin de curso
inferior

Cancel Durante la ejecucion de una accion se puede cancelar

por medio de esta tecla.

Por medio de las teclas (1) se pueden seleccionar acciones para el estirador
de tejido, el estirador auxiliar y los arrastradores de guiahilos. En la tecla se
visualizara siempre la accién posible.

Ventana "Acciones para el estiraje de tejido ..."

Tecla Explicaciéon

=C= Cerrar el estiraje de tejido

=W= Abrir el estiraje de tejido

\a Desconectar todos los arrastradores de guiahilos
Yv Conectar todos los arrastradores de guiahilos
W+1 Cerrar el estirador auxiliar

W+0 Abrir el estirador auxiliar

Se pueden seleccionar los elementos con fondo gris en la barra de estado.
Para ello, debera hacer clic en uno de los campos grises.

Ventana "Barra de estado"

El campo gris esta dividido en algunos elementos. Esto quiere decir que: Si
se hace clic en el campo de primer plano, aparecera el menu de ajuste
completo para este elemento, si se hace clic en la parte de segundo plano del
campo gris, aparecera el menu para la modificacién de valores.

Si se hace clic en este campo, se abrira el menu "Editor Sintral". El cursor se
situara automaticamente delante de la linea Sintral actual.
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4.1.19

Correccion del variador
(Setup2)

Correccion del variador
Para alcanzar la posicion de transferencia 6ptima incluso con una tensién de
la malla variable, se puede dotar la indicacién de variador con una correccién
adicional. Cuando se crea el programa de tisaje se suele dotar el valor de

correccién con una "?".

Ajustes basicos

Durante el tisaje, la maquina se detiene automaticamente en el punto de
reenvio antes de que se teja la linea que contiene la indicacion de correccion.
Es entonces cuando se puede introducir el valor mas indicado.

Tecla

Funcion

it

Llamar la ventana "Correccion del variador"

v

Confirmar las entradas

Teclas para abrir la ventana "Correccién del variador"

Ajustar el valor de la correccion del variador:

1. Desde el "Menu principal", abrir la ventana "Correccién del variador".

2. Pulsar sobre el campo de entrada de la correccién del variador e introducir
el valor.

-0-

=» Si se desea modificar una correccion del variador, pulsar la tecla
correspondiente e introducir el valor en el campo de entrada.

3. Confirmar la entrada.

Mombre

WCI4
WCID
WCIE
WCIi0

Direccidn

= v

v
< (RREx

WY W4/ Comentario
1 24

1
1
1
1

Estiraje

Guiahilos

il

Longitud de mallas

5

Welocidad

#

Conmutador del ci...
&

Longitud del hilo

Yariador

Explicacion

Rango de valores

VCI...

Funcién de variador

VCI1 a VCI50

VK

Correccion del variador de m pasos (0-10)

Anchura de paso: 1/
70 distancia entre
agujas
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Ajustes basicos

Correccion del variador
(Setup1)

Almacenar o leer las
correcciones del variador
(Setup1)

164
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Explicacion Rango de valores
Dir Direccion de la correccion del variador
< - hacia la izquierda
> - hacia la derecha
? - no definido se ajustara en la maquina
\AY La velocidad del variador (1-32), si no hay
ninguna indicacion VV=32
V+/- V+ - Sobrevariador, adicionalmente a una (n=1-24, anchura de
indicacion de variador paso: 1/8 distancia
Valor positivo: Sobrevariador en direccion del | entre agujas)
variador
Valor negativo: Sobrevariador en direccion
opuesta a la direccion del variador
Comentario Comentario Caracteres ASCII
Correccion del variador STOLL

o o o oo oo o o o o0 o0 W

3 yka
@ vke
(@ vk
@ ko
(@ ke
@ wkrF
@ vk
@k
@ wia
@ua
@ vkk
@ vkl
@ vkm

@ win
@ wko
@ wrp
@ vk
@ vkr
@ wis
@ it
@ vku
@ kv
@ wkw
@ wicx
@ vy
@ ez

Correcc, del var, activa
Linea Sintral actual

YA, 3 |

o o o o o o o o o o oo O

VA
8]

THE RIGHT WAY TO KNIT

Ventana "Correccion del variador"

Las correcciones del variador no s6lo dependen de la muestra, sino también
de la maquina. Por ello, estos ajustes se pueden almacenar en el disco duro
o transferirse de nuevo desde él.

Tecla

Funcion

o

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

borrar todas las correcciones del variador

Almacenar las correcciones del variador en el disco

>

v W duro

41 Transferir las correcciones del variador del disco
=] duro a la memoria de la maquina

Teclas para almacenar / leer las correcciones del variador
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Ajustes ampliados

1. En la ventana "Correccion del variador", acceder a "las teclas de funcién
adicionales".

2. Pulsar la tecla deseada.
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Ajustes ampliados

4.2 Ajustes ampliados

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

Conectar y desconectar los agregados * [»168]
Ajustar idioma [»171]

Ajustar la sensorica * [2173]

Ajustar los parametros de la fontura [»175]

Ajustar los parametros de la maquina [2177]

Ajuste del tiempo hasta el apagado del ordenador en caso de un corte de
corriente [179]

Copiar los datos de servicio [»181]

Ejecutar la marcha de referencia [»183]

Ajustar la correccion posicion de variador VPK [3187]
Ajustar la correccion basica del variador VGK [™188]
Corregir la posicion de las levas de formacién [»190]
Ajustar los cepillos de las agujas [193]
Acoplamiento amplio o estrecho del carro (CMS 822) [»194]
Ajustar el detector de agujas [»199]

Ajustar guiahilos [»199]

Ajustar el tope de guiahilos [201]

Ajustar la guia del guiahilos [»202]

Ajustar los cepillos de la lubricacién central * [:202]
Ajustar guiahilos de intarsia (tipo 1) * [»203]

Ajustar guiahilos de intarsia (tipo 2) * [»204]

Mover el guiahilos de intarsia en el sector del carro * [»205]

Guiahilos de intarsia - ajustar el punto de parada (ajuste basico, valor de
frenado) * [»205]

Guiahilos de intarsia - controlar las plaquitas de presion * [2215]

Guiahilos de intarsia - corregir el punto de parada (valor de correccion) *
[217]

Leva de empuje para flotante (control de las platinas de retencién) [»218]
Guiahilos comun tipo2 [»220]
Vanisado - Las distintas posibilidades [»223]

Vanisado - guiahilos de arco doble [225]

Vanisado - carro de guiahilos de vanisado [3227]
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B Modificar la posicidn del alambre de desprendimiento [»230]

B Vision de conjunto de todos los datos de la maquina [»232]
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Ajustes ampliados

4.2.1 Conectar y desconectar los agregados *

Tecla Funcion

98 Llamar la ventana "Ajustes de la maquina

Tecla para llamar la ventana "Ajustes de la maquina"

Ventana "Ajustes de la maquina"

Explicacion
1 Activar o desactivar la iluminacién en el sector de maquina
2 Conectar o desconectar los sensores del tejido (no en el caso de

maquinas con estirador de peine)

3 Conectar o desconectar el alimentador a la izquierda o a la derecha.

Si no se necesita el alimentador recomendamos que se desactive.
Esto sirve para ahorrar energia.

4 Ajuste de la profundidad de pinzado de las agujas de corte (solo para
una muestra de Setup1).

Con valores negativos las agujas de corte son estiradas a mas
profundidad. Cuando se realiza una gran correccién NPK o cuando se
trabaja con varios hilos puede ser necesario que las agujas de corte
sean estiradas a mas profundidad para garantizar un corte seguro.

Ambito de ajuste: -10 a 10. Ajuste estandar: "0".

i Para una muestra de Setup2:
Editor de Setup2 -> Menu "Guiahilos" -> ficha "Y:Ua-b / Y:Ncc"
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Ajustes ampliados

Explicacion

Activar o desactivar la eliminacion de las pelusas.

Por medio de la eliminacién de las pelusas se aspiran las fonturas
automaticamente en el sector de tisaje. Un proceso de tisaje en curso
no sera interrumpido por esta razén. Recomendamos la conexién
duradera de la eliminacién de las pelusas.

Los ajustes para la eliminacién de las pelusas permaneceran siempre
guardados, incluso cuando se vuelva a introducir por lectura el

sistema operativo.

Intervalo

Activacién o desactivacion periddica del dispositivo
de aspiracion.

Después de n vueltas: Numero de vueltas sin
aspiracion (1 vuelta = 2 pasadas)
Para n vueltas: NUmero de vueltas con aspiracion

Recorrido

"optimizado": El recorrido de limpieza sélo se
realiza en el sector SEN.

"maximo": El recorrido de limpieza se realiza
abarcando toda la fontura.
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Explicacion

Limpiar los sistemas de seleccion.

Del lado de afuera de la fontura estan colocados unos cepillos. El
carro se desplaza lo suficiente hacia afuera de modo que los cepillos
limpien los sistemas de seleccion. Un proceso de tisaje en curso no
sera interrumpido por esta razon.

Después de n

Numero de vueltas hasta limpiar los sistemas de

vueltas seleccion (1 vuelta = 2 pasadas)
Direccion del "< >": hacia la izquierda y la derecha
carro "<": s6lo hacia la izquierda

"optimizado"

El recorrido del carro es analizado. Si el carro se
desplaza sobre los cepillos, por ejemplo cuando se
mueve hacia fuera hacia la fontura de pinzado y
corte, este recorrido y el recorrido de limpieza seran
ejecutados juntos.

Si no se desplaza sobre los cepillos después del
numero de carreras del carro especificado se
ejecutara un recorrido de limpieza.

Solo en maquinas con funcién PEP (Productivity
Enhancement Pack)

Tipo Modelo
CMS 530 HP 621 003
627 002
CMS 520 HP 620 002
628
CMS 502 HP 637 000
638
CMS 822 HP 623 002
632

Informaciones adicionales:

B Lubricacién central [»33]

B Simbolos utilizados en este documento [»14]

B Aspiracion y recorrido de limpieza [32]
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4.2.2 Ajustaridioma

Ajustes ampliados

Las ventanas y los mensajes que aparecen en la pantalla tactil pueden
visualizarse en varios idiomas.

Tecla

Funcion

.54

Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Ajustes béasicos"

Llamar la ventana "ldioma"

Pulsar la tecla "Seleccién de ruta"

Confirmar la entrada

v €

Guardar las modificaciones y terminar el proceso de
ajuste

&

Terminar el proceso de ajuste sin almacenar las
modificaciones

e

Llamar el "Menu principal”

Teclas para el ajuste del idioma

Ajustar idioma:

1. Llamar el menu "Servicio".

2. Llamar el menu "Ajustes basicos".

171



4 Ajuste de la maquina de tejer

Ajustes ampliados

172

STOLL

3. Llamar la ventana "ldioma".

Idioma STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
(@ deutsch @ english ] ."J—\'J'f:—z
O english O frangais O korean
@ frangais (@ italiano (3 pycokaid
(@ italiana @ espafiol ] polski
(@ espafiol @ Cesky
O turkce
@

Ruta:
F:

Ventana "ldioma"

Seleccionar un idioma de la columna izquierda, que esté disponible en la
maquina. Confirmar la entrada.

Si el idioma aun no esta cargado, tiene que ser cargado posteriormente.
Los idiomas estan guardados por ejemplo en un disquete, en el USB-
Memory-Stick o en M1. Para seleccionar el destino de almacenaje, tiene
que ser seleccionada la carpeta de origen correspondiente. Para ello
pulsar la tecla "Seleccién de ruta". Seleccionar la nueva ruta. Guardar las
modificaciones y terminar el proceso de ajuste.

Seleccionar el idioma en la columna derecha. Si el idioma fue cargado
aparecera en la columna izquierda. Repetir el paso 4.

Llamar el "Menu principal".
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4.2.3

Ajustes ampliados

Ajustar la sensorica *

Ventana "Sensoérica

Campo

Datos visualizados

1

Paro por resistencia
Rango de valores: 1-32, 1= insensible, 32= muy sensible

Velocidad del carro tras nudos pequefios

Activar/desactivar la bocina y la seleccion del nivel de
volumen en tres niveles:

O=apagado, 1=bajo, 2=medio, 3=alto

Sonido intermitente

Conexién/Desconexion de un sonido intermitente para la
bocina.

Intervalo (seg)

El tiempo (pausa) entre dos intervalos es ajustable (max.
60 segundos).

Si el estirador de peine se desplaza hacia arriba para la
recepcion del tejido, se comprobara por medio de una
barrera de luz si la pieza de tisaje producida
anteriormente fue expulsada completamente.

Control del estirador principal. Si el rodillo del sistema de
estiraje no se ha girado después de "n" (0-100) pasadas
de tisaje, se ejecutara parada (O=supervision
desconectada).

Control del estirador principal. Si el rodillo gira a
demasiada velocidad, se produce una parada (p. €j. en
caso de desprendimiento del tejido). Rango de valores:
1-32, 1= insensible, 32= muy sensible

Control del estirador auxiliar. Si el rodillo del estirador
auxiliar no se ha girado después de "n" (0-100) pasadas,
se produce una parada (0=supervision desconectada).
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Tecla Funcién
@% Llamar la ventana "Ajustes de la maquina

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

Llamar la ventana "Sensorica"

Confirmar la entrada

e

Llamar el "Menu principal”

Teclas para ajustar el ajuste de la sensérica

Ajustar la sensoérica:

R O

Llamar la ventana "Ajustes de la maquina".
Llamar las "Teclas de funcién adicionales"
Llamar la ventana "Sensérica".

Introducir el valor en la linea correspondiente.
Confirmar la entrada.

Llamar el "Menu principal".

Informaciones adicionales:

B Detencion de la resistencia [238]

B Ajustar la velocidad del carro [1115]

B Simbolos utilizados en este documento [14]
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Ajustes ampliados

4.2.4 Ajustar los parametros de la fontura

Por medio de los parametros de la fontura se realizaran los ajustes
especificos de la fontura. Sirven para el ajuste preciso de la fontura. Los
parametros de la fontura se guardaran siempre, incluso cuando se vuelva a
introducir por lectura el sistema operativo.

Parametros de la fontura STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

Desplaz. de la sel. vl (0] [0 all 0 s o] hr DI

Correccion base de variador (VGK) @ 0 delante (YVGK) 0

Correcc, pos. de variador (WVPK) @ o] l_ delante (VVGK) o] l_

Piezo delante @ 20 I_ atras

Ventana "Parametros de la fontura"

Campo Datos visualizados

1 Correccion basica del variador (VGK)

2 Correccion de la posicion del variador (VPK)

3 Paro por choque de la fontura y la fontura adicional
anteriores y posteriores.
Rango de valores: 1-32, 1= insensible, 32= muy sensible

Tecla Funcion

‘/ Confirmar la entrada

Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Ajustes basicos"

Llamar la ventana "Parametros de la fontura"

i |1,

Llamar el "Menu principal”

We

Teclas para el ajuste de los parametros de la fontura
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Ajustar los parametros de la fontura:

Llamar el "Menu principal”.

Llamar el menu "Servicio".

Llamar el menu "Ajustes basicos".

Llamar la ventana "Parametros de la fontura".
Introducir el valor en la linea correspondiente.
Confirmar la entrada.

Llamar el "Menu principal”.

© N o o bk w0 Db~

Guardar las modificaciones de los ajustes de la maquina en un USB-
Memory-Stick.

Informaciones adicionales:

B Ajustar la correccién basica del variador VGK [188]

Ajustar la correccion posicion de variador VPK [3187]

Parada por choque [38]

Guardar en USB-Memory-Stick los datos de la maquina [:463]

Visién de conjunto de todos los datos de la maquina [232]
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4.2.5

Ajustes ampliados

Ajustar los parametros de la maquina

Por medio de los parametros de la maquina se realizaran los ajustes
especificos de la maquina. Sirven para el ajuste preciso de la maquina. Los
parametros de la maquina se guardaran siempre, incluso cuando el sistema
operativo se vuelva a introducir.

Ventana "Parametros de la maquina"

Campo

Datos visualizados

1

Descargar el estiraje de tejido al desconectar el interruptor
principal. De esta forma no se crearan alargamientos de
mallas en los tejidos delicados.

Después de una parada de maquina, ésta realizara
algunas pasadas con velocidad reducida. Rango de
valores: 0-6, 0=desconectada

Desactivacion automatica de la iluminacion a partir de una
hora determinada.

Duracién de conexién: 10 minutos (estandar), rango de
valores: 0...60 minutos

Recomendaciéon: Lampara LED: 0 minutos, lampara
fluorescente 10 minutos

Velocidad fuera del sector SEN (MSECOS)
Estandar: 1.2 m/sec (velocidad maxima)

Velocidad maxima del carro con cubiertas de proteccion
abiertas al mantener la barra de arranque en posicion 3
(produccion). Rango de valores del campo de entrada
"MSECCO": 0.00 a 0.20 m/s, estandar: 0.05, Anchura de
paso: 0.05, 0.00=carro no se mueve.

Velocidad del carro cuando la tecla ﬂ esta activa.
Reduccién de la velocidad normal a la indicacién de
porcentaje "n". Estandar: 70 %
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Tecla Funcion
‘/ Confirmar la entrada
:E v Llamar el menu "Servicio"
] Llamar el menu "Ajustes basicos"
1= T
u-u

Llamar la ventana "Parametros de la maquina"

Llamar el "Menu principal”
We

Teclas para ajustar los parametros de la maquina

Ajustar los parametros de la maquina:

Llamar el "Menu principal".

Llamar el menu "Servicio".

Llamar el menu "Ajustes basicos".

Llamar la ventana "Parametros de la maquina".
Introducir el valor en la linea correspondiente.
Confirmar la entrada.

Llamar el "Menu principal".

© N o o k0w DN~

Guardar las modificaciones de los ajustes de la maquina en un USB-
Memory-Stick.

Informaciones adicionales:

B Barra de arranque [247]

B Guardar en USB-Memory-Stick los datos de la maquina [»463]
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4.2.6

corte de corriente mas
prolongado

corte de corriente mas corto

Condiciones previas

Ajustes ampliados

Ajuste del tiempo hasta el apagado del ordenador en

caso de un corte de corriente

En caso de un corte de corriente (mas de 45 milésimas de segundo) la
maquina se para inmediatamente. El programa de tisaje, el sistema operativo
y los datos especificos de la maquina no se pierden, de ello se encarga la
tarjeta de bateria (con los acumuladores). En la pantalla tactil aparece un
pictograma que indica el corte de corriente.

£ ome

Pictograma "Corte de corriente"

iTension eléctrica muy peligrosal
Muerte o graves lesiones por descarga de corriente.

=» No efectuar trabajos en componentes eléctricos en caso
de corte de corriente sin interrumpir previamente el

suministro de corriente.

= Poner el interruptor principal de la maquina en la posicion "0".

Si el corte de corriente dura mas de 30 segundos (ajuste estandar) se apagara
automaticamente el ordenador de la maquina de tejer. El tiempo hasta el
apagado del ordenador puede ser ajustado de 2 a 180 segundos.

Si Ud. esta seguro que el corte de corriente sera por un tiempo prolongado se
podra desconectar el interruptor principal con la tecla "Desconectar interruptor
principal".

El tiempo ajustado hasta el apagado se guardara siempre, incluso cuando el
sistema operativo se vuelva a cargar nuevamente.

Si la alimentacion de corriente se reanuda dentro del tiempo ajustado,
confirmar el mensaje del corte de corriente con la tecla "Acusar recibo del
mensaje". Para continuar tejiendo, iniciar la maquina con la barra de
arranque.

Si la tension de la bateria estd demasiado baja (Mensaje "Tension de bateria
Low") no se podra prolongar el tiempo del corte de corriente.

Si se utiliza un aparato STIXX en la maquina, automaticamente se comprueba
de que aparato se trata.

B Para un dispositivo ASCON y un dispositivo STIXX nuevo (ID 236 275) es
posible prolongar el tiempo de corte de corriente.

B Conun aparato mas viejo esto no es posible, ya que no es posible guardar
los valores de correccion STIXX y se pierden con un corte de corriente. El
tiempo de corte de corriente se reduce automaticamente a 2 segundos. Si
se ajusta un tiempo mas prolongado aparece un mensaje indicando que
esto no es posible.
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Tecla Funcion

Acusar el recibo del mensaje

! Desconectar el interruptor principal

Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Ajustes basicos"

Llamar la ventana "Parametros de la maquina"

/ Confirmar la entrada

Llamar el "Menu principal”

wWe

Teclas para el ajuste del tiempo de corte de corriente

Ajustar el tiempo de corte de corriente
1. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".

2. Del menu "Ajustes basicos" llamar la ventana "Parametros de la

maquina”.
Al Parametros de la maquina STOLL
Corr. del estiradaor(Wak) 31 [m— Corr. estir. del peine WkK) 31
Fos. ajuste del peine( ACY) u}

D Quitar tension del estir, tejido al desconectar

Pasadas lentas después de una parada de la maguina 0
Extension Powerfail {sec) 6

3. Indicar el tiempo deseado.
4. Confirmar la entrada.

5. Llamar el "Menu principal”.

180



Ajuste de la maquina de tejer 4

STOLL

Ajustes ampliados

4.2.7 Copiar los datos de servicio

Con la ayuda de este menu los datos de servicio pueden ser copiados a un
soporte de datos.

STOLL
THE RIGHT WRY TO KNIT
&
?@ Ruta: F:
~
(j Copy Logfiles
(J Copy Dangle
E’ M1iplus
D netz (J Copy Print
D
E’ tdtools (J Copy Report
i
E’ Werkzeuge (_—} Copy MC
% Fry [USB]
%= G [\\Hesekiehschematdl] - |:| Seleccionar el idioma con siguiente arranque

Ventana "Copiar los datos de servicio"
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Denominacion

Explicacion

Copy Lodgfiles

Si el ordenador de la maquina tiene problemas serios, p. €j. no
reconoce las entradas o el programa no responde, la causa es muy
importante para la empresa Stoll. El ordenador almacena los datos
hasta el momento del fallo en los llamados archivos "Lodfiles".
Puede salvar estos archivos y enviarlos a la Stoll-Helpline, para que
Stoll pueda determinar la causa exacta del error.

Copy Dongle

Los ajustes de maquina no sélo abarcan los datos de la maquina,
sino también las opciones de la maquina, la configuracion de la
maquina, el reporte y otras informaciones internas de control. La
copia de seguridad de los datos por ejemplo es importante cuando
se sustituye el disco duro.

Copy Print

Sdlo para el técnico de Stoll

Copy Report

Los datos operativos se guardaran con el nimero de maquina
STOLL.

Copy Mc

Los datos de la maquina abarcan los ajustes especificos de la
magquina (valores de correccion). Los datos son guardados en un
archivo Zip. En el momento del suministro de la maquina de tejer,
los datos de la maquina se imprimieron y se colocaron en el armario
de control derecho.

Hoja de datos de la maquina en el armario de control derecho

Seleccionar el
idioma con el
siguiente
arranque

La seleccién del idioma aparecera con la proxima puesta en marcha
de la maquina. Después de la puesta en marcha, el ajuste es
colocado detras.

Teclas en la ventana "Copiar los datos de servicio"
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Tecla

Funcion

154

Llamar el menu "Servicio"

L5

Llamar la ventana "Copiar los datos de servicio"

wWe

Llamar el "Menu principal”

Teclas para copiar los datos de servicio

Copiar los datos de servicio:

1.
2.
3.

5.

Desde el "Menu principal”, abra el menu "Servicio".
Llamar la ventana "Copiar los datos de servicio".

Seleccionar el soporte de datos deseado, p. ej. USB-Memory-Stick
(Unidad F:).

Pulsar la tecla deseada.
D> Los datos son guardados.

Llamar el "Menu principal".

Informaciones adicionales:

B Llamar el reporte y el contador de turnos [81]

B Guardar en USB-Memory-Stick los datos de la maquina [1463]

Visién de conjunto de todos los datos de la maquina [232]

Ejecutar la marcha de referencia

Después de cada trabajo de reparacién y reacondicionamiento del equipo en
el carro o en la fontura, debe ejecutarse un marcha de referencia.

La marcha de referencia se ejecuta en los siguientes pasos:

Consultar y anotar los datos de la maquina
Ejecutar la marcha de referencia
Llamar y corregir los datos de la maquina

Lectura del programa de tisaje y averiguacion de los datos del variador de
referencia
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Llamar y anotar los datos de
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Tecla Funcion

Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Ajustes basicos"

Retornar a la ventana anterior

Llamar la ventana "Parametros de la maquina"

1 Llamar la ventana "Parametros de la fontura"
i {1,
Llamar la ventana "NPK valores"
- Llamar la ventana "Seleccién de agujas”
i
viv.v) Llamar la ventana "Marchas de referencia"
gLILILIL
Llamar el "Menu principal”
We
% _____ Llamar la ventana "Arranque de maquina"

Teclas para la ejecucion de una marcha de referencia
1. Llamar el menu "Servicio".
Llamar el menu "Ajustes basicos".

Llamar la ventana "Parametros de la maquina".

A

Comparar los valores visualizados con los valores en la hoja de datos de
la maquina. Si es necesario, corregir los valores en la hoja de datos de la
magquina (ver descripcion "Copy Mc" [:181]).

5. Retornar a la ventana anterior.
Llamar la ventana "Parametros de la fontura".

Comparar los valores visualizados con los valores en la hoja de datos de
la maquina. Si es necesario, corregir los valores en la hoja de datos de la
maquina.

Retornar a la ventana anterior.

9. Llamar la ventana "NPK valores".
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Ejecutar la marcha de
referencia
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10. Comparar los valores visualizados con los valores en la hoja de datos de
la maquina. Si es necesario, corregir los valores en la hoja de datos de la
maquina.

11. Retornar a la ventana anterior.

12. Llamar la ventana "Seleccion de agujas”.

13. Comparar los valores visualizados con los valores en la hoja de datos de
la maquina. Si es necesario, corregir los valores en la hoja de datos de la
maquina.

14. Llamar el "Menu principal".

1. Si el dispositivo de variador no esta en la posicion inicial, desprender las
mallas de una fontura.

Llamar el menu "Servicio".
Llamar la ventana "Marchas de referencia".

4. Los datos de referencia son determinados en el extremo izquierdo o
derecho de la fontura.

Si el carro se encuentra en la mitad izquierda de la fontura pulsar la tecla
IISR!<I|-
- o -

-» Si el carro se encuentra en la mitad derecha de la fontura pulsar la tecla

||SR!>I|'
. Marcha de referencia en caso de maquinas anteriores (previas
1 a agosto 2013):
Los datos de referencia son determinados en el centro de la
fontura.
El carro se desplaza automaticamente en ambas direcciones
En la marcha de referencia el carro puede desplazarse
independientemente en ambas direcciones.
El carro se detiene automaticamente tan pronto determine los
datos de referencia. La barra de arranque cae.

5. Iniciar la maquina con la barra de arranque.

> El carro ejecuta una marcha de referencia y se para automaticamente,
cuando haya determinado los datos de referencia. La barra de
arranque cae.

6. En la pantalla tactil aparece el mensaje "Marcha de referencia terminada”.

7. La marcha de referencia esta concluida, la maquina esta disponible para
el tisaje.

El carro se encuentra en la posicion correcta para que pueda iniciar la
produccion.

8. Retornar a la ventana anterior.
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Llamar y corregir los datos

de la maquina

Cargar el programa de tisaje
y determinar los datos de

186

referencia del variador

N O~

10.
11.
12.

N

STOLL

Llamar el menu "Ajustes basicos".
Llamar la ventana "Parametros de la maquina".

Comparar los valores visualizados con los valores tedricos de la hoja de
datos de la maquina, si es necesario, corregir y confirmar los valores en
la ventana "Parametros de la maquina".

Retornar a la ventana anterior.
Llamar la ventana "Parametros de la fontura".

Comparar los valores visualizados con los valores en la hoja de datos de
la maquina. Si es necesario, corregir los valores en la hoja de datos de la
maquina.

Retornar a la ventana anterior.
Llamar la ventana "NPK valores".

Comparar los valores visualizados con los valores nominales en la hoja de
datos de la maquina. Si es preciso, corregir y confirmar los valores en la
ventana "Valores NPK".

Retornar a la ventana anterior.
Llamar la ventana "Seleccién de agujas”.

Comparar los valores visualizados con los valores nominales en la hoja de
datos de la maquina. Si es preciso, corregir y confirmar los valores en la
ventana "Seleccién de agujas”.

. Llamar el "Menu principal”.

Cargar el programa de tisaje.

Llamar la ventana "Arranque de maquina".
Pulsar la tecla "SP desde linea 1".

Iniciar la maquina con la barra de arranque.

> Elcarro se desplaza a baja velocidad y se para en el punto de reenvio
derecho.

Esperar, hasta que en la pantalla tactil aparezca "Variador terminado”.

Para activar la seleccién de agujas, pulsar la tecla Seleccion de agujas
"On" en la ventana "Arranque de maquina".

La marcha de referencia esta concluida, la maquina esta disponible para
el tisaje.

Copiar los datos de servicio [»181]

Copiar los datos de servicio [»181]
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4.2.9 Ajustar la correccion posicion de variador VPK

El ajusto fino del variador de transferencia se realiza con ayuda del valor VPK.
Con la "Correccion de la posicion del variador (VPK)" se alinea la fontura
posterior exactamente con la fontura anterior.

El valor VPK siempre permanece almacenado, incluso cuando el sistema
operativo se vuelve a entrar nuevamente por lectura.

Tecla Funcion

!;? Llamar el menu "Servicio"
l ! ] Llamar la ventana "Servicio variador”
‘/ Confirmar la entrada

Wé Llamar el "Menu principal”

Teclas para ajustar el valor VPK

Ajustar el VPK:

1.

Programar una pasada en vacio con variador de transferencia y fijar la
indicacion de tisaje [»360].

Desplazar hacia arriba dos agujas una enfrente de otra en el centro de la
fontura.

Comprobar si la cabeza de la aguja anterior penetra en el resorte de caja
de la aguja posterior.

En caso contrario: Desplazar hacia atras las agujas y corregir el
dispositivo de variador.

Llamar el "Menu principal".
Llamar el menu "Servicio".

Llamar la ventana "Servicio variador".

Ventana "Servicio variador"
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8. Enlalinea "VPK" entrar el valor utilizando el control deslizante.
-1...-8 Correccion hacia la izquierda (1 paso = 0,18 — 0,25 mm, dependiendo
de la galga de la maquina)
+1...+8 Correccion hacia la derecha (1 paso = 0,18 — 0,25 mm, dependiendo
de la galga de la maquina)
9. Confirmar la entrada.
D> La fontura se mueve faciimente a izquierda o derecha.
10. Repetir los pasos 2 a 9 hasta que la cabeza de la aguja anterior penetre
en el resorte de caja de la aguja posterior.
11. El valor NPK sera guardado automaticamente en los datos especificos de
la maquina (datos Dongle).
» El proceso de ajuste esta terminado.
Q Si lo desea, puede guardar el valor VPK adicionalmente:
=» en un USB-Memory-Stick [2463]
=» en una unidad de red (Tecla "Copy Dongle") [»181]
B Lineas de tisaje utiles [»360]
B Copiar los datos de servicio [3181]
B Guardar en USB-Memory-Stick los datos de la maquina [463]

Ajustar la correccién basica del variador VGK
La posicion de la fontura posterior en relacion a la fontura anterior es ajustada
con el valor VGK (ajuste de fabrica).

Si se sustituye una pieza del dispositivo de variador, p. €j. el motor del
variador o la correa del variador, el valor VGK tiene que ser ajustado
nuevamente. Durante el montaje se debe cuidar que la fontura anterior y la
posterior queden enfrentadas.

El valor VGK siempre permanece almacenado, incluso cuando el sistema
operativo se vuelve a entrar nuevamente por lectura.

Tecla Funcion

:E ‘/ Llamar el menu "Servicio"

[ ! ] Llamar la ventana "Servicio variador"

v

Confirmar la entrada

wWe

Llamar el "Menu principal”

Teclas para ajustar el valor VGK
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Ajustar el VGK:

v
1.

10.

Desprender las mallas en ambas fonturas.
Llamar el "Menu principal".
Llamar el menu "Servicio".

Llamar la ventana "Servicio variador".

Ventana "Servicio variador"
En la linea "VPK" entrar el valor "0" y confirmar.

Pulsar la tecla "Marcha de ajuste del variador". Aparece un mensaje;
responder "Si".

D> Lafontura se mueve hacia la izquierda y hacia la derecha. El variador
es sincronizado.

Pulsar la tecla "Marcha de referencia V>REF". Aparece un mensaje;
responder "Si".

> Lafontura se mueve hacia la izquierda y hacia la derecha. El variador
realiza una marcha de referencia.

Programar una pasada en vacio con variador medio y fijar la indicacion de
tisaje [360].

En distintas posiciones de la fontura (izquierda, centro, derecha)
desplazar varias agujas, colocadas una frente a otra en ambas fonturas,
hacia arriba hasta que las cabezas de las agujas se toquen.

Comprobar silas cabezas de las agujas de la fontura anterior y la posterior
se encuentran exactamente en una misma linea.

En caso contrario: Empujar las agujas un poco hacia atras para que ya no
se toquen. En la linea "VGK" entrar el valor utilizando el control deslizante.

-1...-150 Correccion hacia la izquierda (1 paso = 0,01 mm)

+1.

..+150 Correccion hacia la derecha (1 paso = 0,01 mm)

11.

Confirmar la entrada.

D> La fontura se mueve facilmente a izquierda o derecha.
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12. Comprobar si las cabezas de las agujas de la fontura anterior y la posterior
se encuentran exactamente en una misma linea.

13. Si este no es el caso, repetir los pasos 10 a 12 hasta que las cabezas de
las agujas de la fontura anterior y de la posterior se encuentren
exactamente en una linea.

14. El valor VGK sera guardado automaticamente en los datos especificos de
la maquina (datos Dongle).

15. Ajustar el VPK [3187].
(Para poder determinar el valor VGK, tuvo que ajustar el valor VPK en "0"
(en el paso 4). Después de que haya determinado el valor VGK debera
volver a ajustar el valor VPK.)

P El proceso de ajuste esta terminado.

Q Si lo desea, puede guardar el valor VGK adicionalmente:
=» en un USB-Memory-Stick [:463]
=» en una unidad de red (Tecla "Copy Dongle") [»181]

Seleccion errénea - Algunas agujas no tejen

L]

Si ocurre una seleccion errénea, la sincronizacion "generador
de impulsos - control - sistema de seleccién" ya no sera
optima. La causa es la gran diferencia entre el valor VGK
anterior y el nuevo.

=» Para la sincronizacién tendra que efectuar la prueba
"Desplazamiento de seleccién de agujas” [2434].

Lineas de tisaje utiles [»360]
Copiar los datos de servicio [»181]
Guardar en USB-Memory-Stick los datos de la maquina [2463]

Desplazamiento de seleccidn de agujas [434]

Ajustar la correccion posicion de variador VPK [3187]

Corregir la posicion de las levas de formacion

Cada leva de formacién puede corregirse para cada direccion del carro
B para el tisaje

B para el tisaje con técnica Split

Disminuir el cerraje de la malla: Valor sin prefijo o con signo "+"

Aumentar el cerraje de la malla: Valor con signo

Se corrige siempre la segunda leva de formacion de un sistema, ya que sélo
ésta se encuentra en accion.

Las levas de formacién estan numeradas de la izquierda a la derecha,
independiente de la direccion del carro.
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Front
Significado

Sistema 1-n Numero del sistema de tisaje contado de la
izquierda a la derecha

<< Direccion del carro hacia la izquierda

>> Direccion del carro hacia la derecha

n.n Valor de correccion para el tisaje

$n.n Valor de correccion para el tisaje con técnica de
particion

Significado de las indicaciones en la ventana valor NPK
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Tecla Funcion

Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Ajustes basicos"

Llamar la ventana "NPK valores"

Disminuir el valor actual en un paso

—
+ Aumentar el valor actual en un paso
/ Finalizar el proceso de ajuste y almacenar los
valores modificados
W(— Llamar el "Menu principal”

Teclas para la correccion de la posicién de la leva de formacion (Valor NPK)

Corregir la posicion de las levas de formacion:
1. Llamar el "Menu principal".

Llamar el menu "Servicio".

Llamar el menu "Ajustes basicos".

Llamar la ventana "NPK valores".

o kDN

Modificar los valores NPK para el tisaje y para el tisaje con técnica de
particion y confirmar las modificaciones.

> Los valores seran guardados automaticamente en los datos
especificos de la maquina (datos Dongle).

» El proceso de ajuste esta terminado.

Q Si lo desea, puede guardar los valores adicionalmente:
=» en un USB-Memory-Stick [2463]

=» en una unidad de red (Tecla "Copy Dongle") [3181]

B Copiar los datos de servicio [2181]

B Guardar en USB-Memory-Stick los datos de la maquina [1463]
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4.2.12 Ajustar los cepillos de las agujas

Los cepillos de agujas deben ajustarse cuando se presentan dafos en la
formacion de mallas, p. €j. mallas caidas.

Los cepillos de las agujas abren las lengletas de las agujas para la insercion
del hilo. Estos tienen soporte giratorio, para que estén siempre inclinados en
la direccion de marcha del carro.

Inclinacién de los cepillos de agujas

Los cepillos de agujas estan correctamente ajustados, cuando

los cepillos sobresalen la misma distancia a ambos lados del soporte. Las
marcas en el cepillo son visibles en ambos lados.

las superficies inclinadas (3) se encuentran enfrentadas

los cepillos no tocan los ganchos de aguja de la aguja totalmente subida
(DJ). La distancia (4) debe ser de entre 0,5y 1 mm.

Tecla Funcion

Llamar la ventana "Intervenciones manuales”

B

Tecla para llamar la ventana "Intervenciones manuales"

Ajustar los cepillos de agujas:

A

Aflojar la tuerca hexagonal (2).

Ajustar el cepillo de las agujas con el tornillo (1).
Apretar de nuevo la tuerca hexagonal (2).

Ajustar los cepillos de las agujas en todos los sistemas.
Llamar la ventana "Intervenciones manuales".

Desplazar el carro a baja velocidad. Para ello, presionar la tecla "Desplaz.
pasa a paso" y comprobar el ajuste de los cepillos de las agujas.
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Sector de agujas para

anchura de fontura de 84"

Anchura de acoplamiento de

42"

Anchura de acoplamiento de
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44"
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Acoplamiento amplio o estrecho del carro (CMS 822)

acoplamiento estrecho y acoplamiento amplio

Los dos carros pueden trabajar con acoplamiento amplio con servicio en
tandem o con acoplamiento estrecho en 4 sistemas.

La anchura de acoplamiento depende de:

B |a anchura del tejido

B del espacio de parada requerido para los guiahilos entre las dos piezas de
tisaje.

Las siguientes tablas le muestran la relacion entre la anchura de
acoplamiento, la anchura del tejido y el espacio de parada para los guiahilos.

I |- -l
E5(252)[ 1 419
E7(35.2)] 1 587
EB 1 671
E10(52) | 1 839
E12(6.2) | 1 1007
E14(7.2) | 1 1175
E16(8.2) | 1 1343

acoplamiento estrecho

Sector de agujas anchura de acoplamiento de 42"

Sector de agujas anchura de acoplamiento de 44"
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Acoplamiento amplio o
estrecho del carro

Acoplamiento amplio de los
carros

Ajustes ampliados

Tecla Funcion

Llamar el "Menu principal”

Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Ajustes basicos"

Llamar el menu "Configuracion de la maquina 2".

Llamar la ventana "Marchas de referencia"

Teclas para el paso de trabajo Acoplamiento amplio o estrecho de los carros

1.
2.

Programar una pasada en vacio y fijar la indicacién de tisaje.

Iniciar la maquina con la barra de arranque y pararla de nuevo, cuando el

carro esta justo detras del punto de reenvio izquierdo.

Desconectar la alimentacion de corriente de 40 V.

Con la llave cuadrada de los accesorios adjuntados abrir el bloqueo de los

segmentos de la pared posterior y quitar los segmentos.

G ol

Acoplamiento estrecho del carro

Quitar los tornillos (2). Quitar la barra de acoplamiento (1).

o=

[+] [

Acoplamiento amplio de los carros

Para un acoplamiento amplio (maquina tdndem) desplazar el carro
derecho hacia la derecha hasta que sea posible montar la barra de
acoplamiento (1).

42"
| |

LO O O]

| s — |

Anchuras de acoplamiento en la CMS 822

Colocar los tornillos (2) y apretarlos.
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10.

11

16.
17.
18.

19.

20.
21.

STOLL

Para sustituir las levas, quitar la pieza de carro.

I

Sustituir levas para acoplamiento amplio

Colocar la pieza de carro en la superficie de apoyo y montarlo con el carro.

Cerrar la pared posterior.

. Conectar la alimentacion de corriente de 40 V.
12.
13.
14.
15.

Llamar el "Menu principal”.
Llamar el menu "Servicio".
Llamar el menu "Ajustes basicos".

Llamar el menu "Configuracién de la maquina 2". Controlar el ajuste en el
campo "Tandem con peine" y modificar si es necesario.

"Si" - La maquina trabaja con el estirador de peine

"No" - La maquina trabaja sin el estirador de peine

Ajuste "Tandem con peine"

Confirmar la entrada.

Llamar la ventana "Marchas de referencia" en el menu "Servicio".
Pulsar la tecla "SR!>" y arrancar la maquina con la barra de arranque.

D> El carro va a marcha lenta hasta que se detiene automaticamente y
en la pantalla aparece el mensaje "Reconfiguracion”. El control se
ajusta a una nueva anchura de acoplamiento. Al poco tiempo vuelve
a desaparecer el mensaje.

Mover los carros hacia la izquierda. Para ello, pulse la tecla "S<" en la
ventana "Marchas de referencia" y arranque la maquina con la barra de
arranque.

Si el carro izquierdo se encuentra fuera de la fontura detenga la maquina.

Pulsar la tecla "S>" en la ventana "Marchas de referencia". Tirar
brevemente la barra de arranque hacia arriba. Los carros deben
desplazarse sélo por unos centimetros hacia la derecha.

La marcha de referencia esta terminada.
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Acoplamiento estrecho de
los carros

Ajustes ampliados

22. Cargar programa de tisaje.

. Si los carros trabajan con acoplamiento amplio, no debe haber
1 tejido en las agujas que hay entre las dos piezas tejidas ni en
el borde derecho, junto a la pieza tejida de la derecha.

Todos los guiahilos deben estar posicionados. Llamar la
ocupacion de los guiahilos.

N =

Programar una pasada en vacio y fijar la indicacién de tisaje.

Iniciar la maquina con la barra de arranque y pararla de nuevo, cuando el
carro esta justo detras del punto de reenvio izquierdo.

Para sustituir las levas, quitar la pieza de carro.
S T —>

Sustituir levas para acoplamiento estrecho

Colocar la pieza de carro en la superficie de apoyo y montarlo con el carro.

Con la llave cuadrada de los accesorios adjuntados abrir el bloqueo de los
segmentos de la pared posterior y quitar los segmentos.

2?

Acoplamiento amplio de los carros

Quitar los tornillos (2). Quitar la barra de acoplamiento (1).

=

G ol

Acoplamiento estrecho del carro

Para el acoplamiento estrecho (maquina tandem), deslizar el carro
izquierdo hacia la derecha y acoplar la barra de acoplamiento (1).

Colocar los tornillos (2) y apretarlos.
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10.
11.
12.
13.
14.
15.

16.
17.
18.

19.

20.
21.

22.

STOLL

Colocar el tramo de cables en el soporte. Con ello se evita que los cables
rocen en el apoyo (3) y se dafen.

Colocar el tramo de cables en el soporte

Cerrar la pared posterior.

Conectar la alimentacién de corriente de 40 V.
Llamar el "Menu principal".

Llamar el menu "Servicio".

Llamar el menu "Ajustes basicos".

Llamar el menu "Configuracion de la maquina 2". Controlar el ajuste en el
campo "Tandem con peine" y modificar si es necesario.

"Si" - La maquina trabaja con el estirador de peine

"No" - La maquina trabaja sin el estirador de peine

Ajuste "Tandem sin peine"

Confirmar la entrada.

Llamar la ventana "Marchas de referencia" en el menu "Servicio".
Pulsar la tecla "SR!>" y arrancar la maquina con la barra de arranque.

> El carro va a marcha lenta hasta que se detiene automaticamente y

en la pantalla aparece el mensaje "Reconfiguracion”. El control se
ajusta a una nueva anchura de acoplamiento. Al poco tiempo vuelve
a desaparecer el mensaje.

Mover el carro hacia la izquierda. Para ello, pulse la tecla "S<" en la
ventana "Marchas de referencia" y arranque la maquina con la barra de
arranque.

Si el carro se encuentra fuera de la fontura, detenga la maquina.

Pulsar la tecla "S>" en la ventana "Marchas de referencia". Tirar
brevemente la barra de arranque hacia arriba. El carro puede desplazarse
sé6lo por unos centimetros hacia la derecha.

La marcha de referencia esta terminada.

Cargar programa de tisaje.
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4.2.14

4.2.15

Ajustes ampliados

Informaciones adicionales:

Llamar la ocupacion y la asignacién de los guiahilos [69]
Lineas de tisaje utiles [»360]

Desconectar y volver a conectar la alimentacion de corriente de 40 V
[»357]

Quitar y colocar la parte del carro [385]

Quitar la placa de cerrojos [»393]

Ajustar el detector de agujas
El detector de agujas esta correctamente ajustado si:

Ajuste del detector de agujas

se encuentra cerca de las platinas de retencién de la fontura posterior,
pero no las roza

el extremo inferior del detector de agujas se encuentra a la altura de las
cabezas de las agujas

iDaino del detector de agujas!

Si se han colocado varios guiahilos en una misma posicion, se
danara el detector de agujas, debido a que los guiahilos no
pueden esquivar al detector de agujas.

=» Los guiahilos se deben escalonar siempre.

= Escalonar los guiahilos.

Informaciones adicionales:

Escalonar los guiahilos [1128]

Ajustar guiahilos
Los guiahilos estan correctamente ajustados, cuando

la distancia entre el centro del cerrojo del sistema de tisaje y el guiahilos
es igual en ambas direcciones del carro

el hilo en ambas agujas del orillo de cada guiahilos se coloca exactamente
en el mismo sitio sobre la lengleta abierta
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B las boquillas de los guiahilos se mueven exactamente entre las fonturas

en la cruz de las agujas y la distancia entre las boquillas de los guiahilos
y la lenglieta de la aguja cerrada es de 0,5 mm a 1 mm

B el guiahilos en la zona de pinzado y de corte no roza la aguja de corte, que
se encuentra en posicién de trabajo

B |os guiahilos de las pistas 1 y 8 estan ajustados a una altura 0,5 mm
mayor, a fin de que no toquen el tope (3)

Tecla Funcion

B

Tecla para llamar la ventana "Intervenciones manuales"

Llamar la ventana "Intervenciones manuales"

Ajustar los guiahilos:

1. Quitar los cepillos de las agujas aflojando los tornillos (1).

Tornillos de los cepillos de agujas

2. Parar el carro en la zona de agujas.

Ajuste de los guiahilos

3. Sies necesario, ajustar los guiahilos. Para ello, el carro debe estar en la
zona de agujas.

Llamar la ventana "Intervenciones manuales".
Desplazar el carro a baja velocidad. Para ello, presionar la tecla "Desplaz.
pasa a paso" y comprobar el ajuste de los guiahilos.

Informaciones adicionales:

B Cambiar el guiahilos [401]
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4.2.16 Ajustar el tope de guiahilos

Los topes de guiahilos estan correctamente ajustados, cuando

B cada guiahilos es parado después de su punto de pinzado y antes del
préximo punto de pinzado

B el tope de guiahilos esta a una distancia de unos 8 mm de su guiahilos
(CMS 830 C, CMS 520 C: 15 mm)

Ajuste del tope de guiahilos

Ajustar el tope de guiahilos:

1. Parar el guiahilos (1) en la pista 1 exactamente entre el punto de pinzado
1y2.

2. Soltar los tornillos (2) en el tope de guiahilos.

3. Desplazar el tope de guiahilos hasta que se encuentre a una distancia de
8 mm del guiahilos (CMS 830 C, CMS 520 C: 15 mm).
Con esta distancia el canto del carro del guiahilos y el comienzo de la
inclinacion en el tope de guiahilos se encuentran a la misma altura.

4. Apretar nuevamente los tornillos (2).

Repetir este proceso de ajuste para todos los guiahilos.

Escalonamiento del tope de guiahilos
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4.2.17

4.2.18

STOLL

Ajustar la guia del guiahilos

La guia del guiahilos debe ajustarse cuando éste puede levantarse de su carril
0 cuando uno de los arrastradores de guiahilos no puede ponerse fuera de
accion.

Ajustar la guia del guiahilos:

1.

Para comprobar si el guiahilos puede levantarse del carril del guiahilos,
tomar en ambas manos los lados izquierdo y derecho de la carcasa y
mover hacia arriba y abajo la carcasa del guiahilos.

Ajuste de la guia del guiahilos

Si es necesario, con la llave de ajuste de los accesorios girar hacia dentro
el esparrago, hasta que el guiahilos no permita justo levantarse mas.

3. Girar el esparrago un octavo de vuelta atras.

Ajustar los cepillos de la lubricacion central *

Los cepillos estan ajustados correctamente si tocan suavemente los talones
de trabajo.

cepillos de la lubricacion central

Ajustar los cepillos de la lubricacién central:

1.

2
3.
4

Aflojar la tuerca hexagonal (2).
Ajustar el cepillo en la tuerca hexagonal (1).
Apretar de nuevo la tuerca hexagonal (2).

Ajustar todos los cepillos.

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
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Ajustar guiahilos de intarsia (tipo 1) *
Los guiahilos estan correctamente ajustados, cuando

un guiahilos no girado pasa a un guiahilos girado

la distancia entre el centro del cerrojo del sistema de tisaje y el guiahilos
es igual en ambas direcciones del carro

el hilo en ambas agujas del orillo de cada guiahilos se coloca exactamente
en el mismo sitio sobre la lengleta abierta

las boquillas de los guiahilos se mueven exactamente entre las fonturas

en la cruz de las agujas y la distancia entre las boquillas de los guiahilos
y la lengleta de la aguja cerrada es de 0,5 mm a 1 mm

los guiahilos de las pistas 1y 8 estan ajustados a una altura 0,5 mm
mayor, a fin de que no toquen el tope (3)

Ajustar guiahilos de intarsia:

1.

Desmontar los cepillos de las agujas aflojando los tornillos (1).

Tornillos de los cepillos de las agujas

Parar el carro en la zona de agujas.

Ajuste de los guiahilos de intarsia

Para ajustar la altura del guiahilos, aflojar el tornillo (1).
Ajustar la altura del guiahilos y apretar de nuevo el tornillo (1).

Para ajustar la posiciéon de la cabeza del guiahilos para las fonturas,
aflojar el tornillo (2).

Ajustar la posicion de la cabeza del guiahilos respecto a las fonturas,
apretar de nuevo el tornillo (2) y ponerle un seguro para tornillos (p. €j.
Loctite 221).
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Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
B Guiahilos de intarsia * [»30]

B Insertar guiahilos de intarsia * [402]

4.2.20 Ajustar guiahilos de intarsia (tipo 2) *

Los guiahilos estan correctamente ajustados, cuando
B un guiahilos no girado pasa a un guiahilos girado

B |a distancia entre el centro del cerrojo del sistema de tisaje y el guiahilos
es igual en ambas direcciones del carro

B el hilo en ambas agujas del orillo de cada guiahilos se coloca exactamente
en el mismo sitio sobre la lenglieta abierta

B |as boquillas de los guiahilos se mueven exactamente entre las fonturas

en la cruz de las agujas y la distancia entre las boquillas de los guiahilos
y la lengleta de la aguja cerrada es de 0,5 mm a 1 mm

B |os guiahilos de las pistas 1 y 8 estan ajustados a una altura 0,5 mm
mayor, a fin de que no toquen el tope (4)

Ajustar guiahilos de intarsia:

1. Desmontar los cepillos de las agujas aflojando los tornillos (1).

Tornillos de los cepillos de las agujas

2. Parar el carro en la zona de agujas.

3. Para ajustar la altura del guiahilos, aflojar el tornillo (2).

Ajuste de los guiahilos de intarsia

4. Ajustar la altura del guiahilos y apretar de nuevo el tornillo (2).
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4.2.21

4.2.22

Ajustes ampliados

5. Para ajustar la posicion lateral de la boquilla del guiahilos doblar
cuidadosamente (sin uso de fuerza) el arco del guiahilos con la pieza de
ajuste (3).

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]

B Guiahilos de intarsia * [»30]

B Insertar guiahilos de intarsia * [402]

Mover el guiahilos de intarsia en el sector del carro *
Los guiahilos de intarsia, que estan en la zona del carro, no pueden ser
movidos con la mano. Ellos se desplazan con el dispositivo de
desplazamiento de los accesorios.

Desplazar los guiahilos en la zona del carro:

Dispositivo de desplazamiento

-» Con el dispositivo de desplazamiento de los accesorios presionar los
elevadores hacia adentro, y desplazar uno o varios guiahilos fuera de la
zona del carro.

Informaciones adicionales:

B  Simbolos utilizados en este documento [14]

Guiahilos de intarsia - ajustar el punto de parada (ajuste

basico, valor de frenado) *

En un guiahilos de intarsia es importante que sea parado exactamente encima
de la ultima aguja de su sector de tisaje. De lo contrario pueden surgir los
siguientes errores:

B Durante el tisaje pueden ocurrir conmutaciones erréneas dado que el

control calculé la posicién del guiahilos en un lugar diferente al que se
encuentra realmente.
Consecuencia: El guiahilos no es basculado o no es arrastrado.

B El hilo puede entrar tejiendo y por consiguiente resultaria en un canto de
color desprolijo.
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Cuéles son los guiahilos que
se encuentran en la maquina

206
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Posicion de parada (izquierda: erronea, derecha: correcta)

Si el guiahilos de intarsia no es parado exactamente encima de la ultima
aguja, debera corregir el valor de frenado y no el valor de correccion.

i Diferencia: valor de frenado - valor de correccion
Valor de frenado: ajuste mecéanico del guiahilos
Valor de correccion: correccion del guiahilos relacionada con la

técnica de tisaje y con la muestra

Para el control de las posiciones de parada esta disponible un programa de
ajuste. Con este programa puede comprobar y ajustar muy facilmente los
valores de frenado de los guiahilos de intarsia.

Al ajustar la muestra de intarsia en el M1plus (a partir de la version 5.3)
indique que el programa de ajuste sea integrado en la muestra.

En la maquina de tejer Ud. llama el programa de ajuste antes o también
durante la produccion. Con todos los guiahilos de intarsia utilizados en la
muestra para ello se tejera una linea decorativa a los efectos de comprobar la
correcta posicion de parada rapida y comodamente.

Puede corregir la posicidon de parada del guiahilos modificando los valores de
frenado para el guiahilos.
Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
Ejecutar esta seccion solo:
B en maquinas sin fontura de pinzado y corte

B sila fontura de pinzado y corte esta desconectada

. Solo en estas maquinas puede modificar el equipamiento con
1 guiahilos.

En todas las demas maquinas el equipamiento con guiahilos
es fijo y no puede ser modificado.

Las funciones "Desplazar", "Eliminar", "Activar" estan
desactivadas (en gris).

-> Omitir esta seccion. Sigue en pagina [1210]

Antes de iniciar la produccién controle el equipamiento con guiahilos.
Cabria la posibilidad de que se haya modificado el nimero de guiahilos:
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B para la muestra anterior se quitaron varios guiahilos

B para la nueva muestra se precisan mas (0 menos) guiahilos

El ordenador debe conocer el nuevo equipamiento con guiahilos para poder
asignarle a cada guiahilos y también a un nuevo guiahilos su propio valor de

frenado.

Tecla Funcion

ﬁ Llamar la ventana "Guiahilos"

-3 Llamar la ventana "Valores de frenado de guiahilos"

Guardar las modificaciones y terminar el proceso de
ajuste

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

Restablecer la disposicion de los guiahilos a su
ajuste estandar

We

Llamar el "Menu principal”

Teclas para consultar los valores de frenado de los guiahilos

Corregir la posicion de parada del guiahilos:

v"  El programa de tisaje no debe haber sido iniciado (la tecla "SP a partir de
la linea 1" en la ventana "Arranque de maquina" no debe haber sido

accionada)

1. Llamar la ventana "Guiahilos".

2. Llamar la ventana "Valores de frenado de guiahilos".

>

El dltimo equipamiento con guiahilos guardado es visualizado.
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" GH valores de frenado STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

<
-
o
=

—
o
o
o

3
o
o
=

[
<
-
o
=]

-

Ventana "Valores de frenado de guiahilos”

Guiahilos disponible.
_YB: 00

73 Guiahilo no existente Fue eliminado manualmente.

+ En cada pista de guiahilos puede encontrarse un maximo de 4 guiahilos.
Se cuentan de izquierda a derecha: n.1, n.2, n.3, n.4. (Esto se denomina
numeracion fisica.)

+ Siun guiahilos esta disponible se visualizan sus valores de frenado.

+ En el centro de la ventana vera una barra de separacion vertical.

a la izquierda de la barra de separacion: Los guiahilos estan
posicionados en el lado izquierdo de la maquina.

ala derecha de la barra de separacion: Los guiahilos estan posicionados
en el lado derecho de la maquina.

Verificar el equipamiento con guiahilos visualizado.

4. De ser necesario, adaptar el equipamiento con guiahilos a la nueva
muestra (posicion inicial de guiahilos).

5. Hacer clic en el guiahilos deseado.

> Aparecera la ventana de ajuste.

Ba o Bb o[
Ceplazar (i; (:, sarrer (:;
Activar (j

€ v €
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Desplazar los guiahilos

hacia la | Solo posible si no se encuentra ningun otro
izquierd | guiahilos en el lado izquierdo.
a

haciala | Solo posible si no se encuentra ningun otro
derech |guiahilos en el lado derecho.et.
a

Borrar guiahilos

Solo puede ser borrado el guiahilos del extremo
derecho.
Borrar de derecha a izquierda.

i: Borre el guiahilos sélo si realmente lo va a quitar
de la maquina. Se borraran sus valores de frenado.
Si vuelve a montar el guiahilos debera determinar
nuevamente los valores de frenado.

Activar los guiahilos

Activar nuevamente un guiahilos borrado.

Activar de izquierda a derecha.

Si desea activar dos o mas guiahilos, entonces active
primero el guiahilos del extremo izquierdo.

i: Siuna accién no es posible la tecla esta inactiva (gris)

6. Guardar las modificaciones y terminar el proceso de ajuste para este

guiahilos.

7. Repetir los pasos 5y 6 hasta que todos los guiahilos se encuentren en su
posicién correcta (posicion inicial de guiahilos).

8. Llamar el "Menu principal".

Informaciones adicionales:

B Verificacion de los valores de frenado con el programa de ajuste [»210]
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Verificacion de los valores de
frenado con el programa de

ajuste

¢,Coémo esta estructurado el

210

programa de ajuste?

STOLL

Para el control de las posiciones de parada esta disponible un programa de

ajuste. Con todos los guiahilos de intarsia utilizados en la muestra para ello se
tejera una linea decorativa a los efectos de comprobar la correcta posicion de
parada rapida y comodamente.

1 Programa de ajuste parte 3 Punto decorativo del guiahilos de intarsia
1 (linea vertical con una anchura de una
aguja)
2 Programa de ajuste parte 4 Muestra
2

Al ajustar la muestra de intarsia en el M1plus (version 5.3 o superior) indique
que el programa de ajuste sea integrado en la muestra. Para ello activar la
casilla "Generar programa de ajuste” ("Parametros de muestra" ->
"Configuracion" -> Ficha "Intarsia" -> seccion "Determinar valores de frenado
para guiahilos de intarsia").

En la maquina de tejer Ud. llama el programa de ajuste antes o también
durante la produccion.

Todos los guiahilos de intarsia que se utilizan en la muestra y basculan
son incluidos en el programa de ajuste.

Dependiendo del numero de guiahilos y de la anchura del tejido, los

guiahilos de intarsia son distribuidos automaticamente en uno o varios
programas parciales.

Inicio del programa: Ajustar el conmutador de ciclos "RS39" ("RS18" con
Setup1) a "1"

Después del inicio del programa el "RS39" es ajustado automaticamente
a"99" para que se tejan suficientes pasadas de tisaje para el ajuste de los
guiahilos.

Conmutar para proseguir al proximo programa parcial: con tecla "Ctrl W"

Final de programa: con la tecla "Ctrl W" o el conmutador de ciclos "RS39"
ajustar a "0".
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Verificar los valores de
frenado

Ajustes ampliados

Tecla Funcion

Llamar la ventana "Arranque de maquina"

Llamar la ventana "Conmut. & contador de ciclos"

Llamar la ventana "Guiahilos"

-3 Llamar la ventana "Valores de frenado de guiahilos"
Guardar las modificaciones y terminar el proceso de
\/6 ajuste

Terminar el proceso de ajuste sin almacenar las
€ modificaciones

volver a la ventana "Valores de frenado de guiahilos”

j—l Llamar las "Teclas de funcion adicionales"
T Restablecer los valores de frenado a valores
YB: #4100 estandar (sélo con la maquina parada)

B Al [ 1]

+ conmutar para proseguir al proximo

ctrl W .
programa parcial.

+ Salir del programa de ajuste.

Teclas para verificar los valores de frenado

Verificar los valores de frenado:

v

Si en el programa de tisaje hay valores de correccion de guiahilos
entrados deben ser ajustados pasajeramente a "0". El valor de correccion
influye en el momento de parada y de esta forma distorsiona la
verificacion del valor de frenado. (Anotar los valores de correccion para
poder volver a entrarlos mas adelante.)

El programa de tisaje esta cargado e iniciado (la tecla "SP a partir de la
linea 1" en la ventana "Arranque de maquina")

Llamar la ventana "Conmut. & contador de ciclos" y ajustar "RS 39" a "1"
(Inicio de programa de ajuste) (Setup1: RS18=1).

> El programa de ajuste es activado.
Iniciar la maquina con la barra de arranque.
D> La primera parte del programa de ajuste es iniciada.

Tejer unas pasadas.

211




4 Ajuste de la maquina de tejer

STOLL

Ajustes ampliados

5. Controlar la posicién de parada de los diferentes guiahilos.

1 Posicion de 2 Posicion de parada correcta (canto de campo de
parada errénea color izquierdo)
El hilo esta vertical a la izquierda del centro de la
aguja.

3 Posicién de parada correcta (canto de campo de
color derecho)
El hilo esta vertical a la derecha del centro de la
aguja.

6. Sila posicion de parada es incorrecta, entonces corregir el valor de
frenado para el guiahilos.

7. Llamar la ventana "Guiahilos".

8. Llamar la ventana "Valores de frenado de guiahilos".

THE RIGHT WAY TO KNIT

[ s1 | [ ez | [ es | [ =2 ]
5 ve:oo0 ] [ ve:0o| | ve:o0 | [ ve:oao|
! [ 72 | [r2 | [ 72 | [7s 1|
[ve:oo] [ve:oo] [ ve:oo ] [ ve:oaol
[ ea | [ sz ] [veama] [ 64 |
& [veioo] [veioo] Tveioo | [ veiool
8 [ 51 | [ sz ] [rsama] [ s4 |
[ve: a4 6] [ B9 a| Tve:oo | [ ve:ool
[ a1 | [raaual] [raema] [ 44 |
4 [veioa] [ wera s | Tvetoo | [ ve:ool
3 [ 31 | [ =2 ] [veama] [ =34 |
[veioo] [veioo] [Tveiza | [ veiool
[ 2a | [vzawal] [veena] [ 24 |
. [ve:oao | [weeoan| Iveoo | [ ve:oa|
L 1z 1 [raaual [ 13 | [ s ]
Tyeeooll [veroao | [ ve:oo | [ veroaol

Ventana "Valores de frenado de guiahilos"

Denominacién de guiahilos (Y-3A)
_YB: z 3
(numeracién de Sintral)

Visualizacion del tipo de guiahilos (N)
Visualizacion del tipo de hilo (A)

Valor de frenado (YB)
Izquierda: 2, derecha: 3

Guiahilos existente (no es utilizado en el programa de tisaje actual)
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STOLL

9.

Ajustes ampliados

Pulsar en los correspondientes guiahilos.

D> Aparecera la ventana de ajuste.

1.2

Ba

:

Bb 0]

Ceplazar

Borrar (:«;
Activar (j

€ A

at
)

10.

11.

12.

13.
14.

15.

16.

17.

Ba: Valor de Rango de valores: -9...0...9.

frenado a la Anchura de paso: 1=1/32 pulgadas=0,8 mm
izquierda Estandar: 0

Bb: Valor de
frenado a la
derecha

i: En caso de grandes desviaciones del valor estandar
aparece una nota informando que deberia verificar el
guiahilos.

Entrar el valor de frenado (Ba, Bb).
-1...-9: Si el guiahilos es parado demasiado tarde (después de la aguja)
+1...+9: Si el guiahilos es parado demasiado temprano (antes de la aguja)

Guardar las modificaciones y terminar el proceso de ajuste para este
guiahilos.

Si la posicion de parada de otros guiahilos es erronea repetir los pasos 9
a11.

Tejer unas pasadas.

Verificar las posiciones de parada. Si es necesario, repetir los pasos 9 a
11.

Repetir varias veces la verificacidn para ambas direcciones de basculado
de los guiahilos de intarsia.

Si se deben verificar otros guiahilos conmutar para proseguir al préximo
programa parcial. (Teclas de funcién adicionales -> tecla "Ctrl W").

Repetir los pasos 9 a 15.
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Ajustes ampliados

18. Si todos los guiahilos estan verificados, pulsar la tecla "Ctrl W".
Automaticamente se prosigue al proximo programa parcial.

-0-

=» Sitodos los programas parciales fueron ejecutados automaticamente se
sale del programa de ajuste y se inicia la produccion.

» La verificacion esta terminada.

. Si ha ajustado los valores de correccién de guiahilos a "0",
1 entonces entrar los valores anotados en el programa de tisaje.

=» Si se modificaron valores de frenado los datos seran
guardados automaticamente en los datos especificos de la
maquina (datos Dongle).

L]

=» Los valores de frenado no dependen de la muestra, sino de
la maquina. Por ello, éstos datos no son borrados al cargar
un nuevo programa de tisaje.

=» Los valores de frenado siempre se mantienen
almacenados, incluso cuando el sistema operativo se
vuelve a entrar nuevamente por lectura.

=» Siya no se necesitan los valores de frenado, deben ser
restablecidos manualmente a "0".

=» Controlar los valores de frenado de tiempo en tiempo ya
que pueden cambiar las condiciones.

=» Para servicio tandem: Para los guiahilos en el carro
derecho no es posible entrar valores de frenado por
separado.

Posibles razones para una Lubricacién diferente

posicion de parada errénea N . . I
Limpieza diferente de los carriles de guiahilos
Modificacion de la temperatura durante la produccion

[

[

[

B Ajustar la guia del guiahilos

B Las plaquitas de presion estan gastadas
[

El guiahilos esta torcido (valores de frenado muy diferentes entre el lado
izquierdo y el derecho)

Informaciones adicionales:
B Ajustar la guia del guiahilos [»202]

B Guiahilos de intarsia - controlar las plaquitas de presion * [2215]
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4.2.23

Dar vuelta o sustituir las
plaquitas de presion
(guiahilos de intarsia tipo 1)

Ajustes ampliados

Guiahilos de intarsia - controlar las plaquitas de presion

*

1. Desmontar el guiahilos.

Desmontaje de la plaquita de presion

2. Aflojar los tornillos (1), pero no quitarlos.

3. Levantar y quitar la palanca de pinzado (2) del tornillo de fijacién (3),
prestando atencién de que el pasador elastico (5) permanezca en la
carcasa (4).

4. Comprobar si la rotulacién del grosor 2,04 6 2,06 es visible en la plaquita
de presion incorporada.

5. Quitar la plaquita de presién de la palanca de pinzado.

jTrabajos de ajuste complicados al confundir las plaquitas de
presién!

Si se confunden los diversos grosores y las posiciones de las
plaquitas de presion, pues se requieren trabajos de ajuste
complicados, para ajustar correctamente el punto de parada
de los guiahilos.

=» No confundir los diversos grosores y las posiciones de las

plaquitas de presion!

6. Sila marcacién 2,04 6 2,06 incorporada en la plaquita de presién fue
visible, darle vuelta y utilizarla de nuevo.

-0-

=» Sila marcacion 2,04 6 2,06 incorporada en la plaquita de presién no fue
visible, colocar una nueva plaquita de presion del mismo grosor con la
marcacion hacia arriba.

7. Empujar el pasador elastico (5) en la regleta (4) y colocar la palanca de
pinzado (2).

8. Apretar los tornillos (1).

Asegurar que el elevador (6) tenga marcha f4cil.

Informaciones adicionales:
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Ajustes ampliados

B Cambiar el guiahilos [»401]

B Simbolos utilizados en este documento [»14]

Dar vuelta o sustituirlas 1. Desmontar el guiahilos.
plaquitas de presion
(guiahilos de intarsia tipo 2)

Desmontaje de la plaquita de presion
2. Quitar los tornillos (1).
Retirar las piezas (2). Asegurarse que los resortes (3) no se pierdan.

Extraer la palanca de pinzado (4) del perno de fijacién y retirarla hacia
abajo. Asegurarse que el pasador elastico (5) permanezca en la carcasa.

5. Comprobar sila rotulacion del grosor 2, 4 6 6 esta visible en la plaquita de
presién incorporada.

6. Quitar la plaquita de presién de la palanca de pinzado.

iTrabajos de ajuste complicados al confundir las plaquitas de
presion!

Si se confunden los diversos grosores y las posiciones de las
plaquitas de presion, pues se requieren trabajos de ajuste
complicados, para ajustar correctamente el punto de parada
de los guiahilos.

=» No confundir los diversos grosores y las posiciones de las
plaquitas de presion!

7. Silarotulacion 2, 4 6 6 esta visible en la plaquita de presién montada,
darla vuelta y utilizarla de nuevo.
-0 -

=» Sila rotulacién no esta visible, la plaquita de presién ya fue dada vuelta.
Sustituya la plaquita de presién por una nueva con el mismo grosor.
Asegurese que la rotulacién esté visible al montar la plaquita de presion.

8. Presionar el pasador elastico (5) dentro de la carcasa e insertar la palanca
de pinzado (4).
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4.2.24

9.

Ajustes ampliados

Colocar las piezas (2) y apretar los tornillos (1).

10. Asegurar que el elevador (6) tenga marcha facil.

Informaciones adicionales:

B Cambiar el guiahilos [»401]

Guiahilos de intarsia - corregir el punto de parada (valor
de correccion) *

Tecla Funcion

ﬁ Llamar la ventana "Guiahilos"

= Llamar la ventana "Ajustar los guiahilos"
i

Teclas para la correccion del punto de paro

o M N -

Llamar la ventana "Guiahilos".

Pulsar la tecla "Ajustar los guiahilos".
Entrar el valor de correccion de guiahilos.
Confirmar las entradas.

Volver a la ventana "Guiahilos".

Informaciones adicionales:

Ajustar guiahilos [»122]

Guiahilos de intarsia - ajustar el punto de parada (ajuste basico, valor de
frenado) * [»205]

Guiahilos de intarsia - controlar las plaquitas de presion * [215]
Ajustar guiahilos (Setup2) [124]
Ajustar guiahilos (Setup1) [2126]

Simbolos utilizados en este documento [14]
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STOLL

Ajustes ampliados

4.2.25 Levade empuje para flotante (control de las platinas de
retencion)

Valido para: | Tipo |Modelo (o superior) Galga

CMS 530 642 | no posible E10 | E12 | E14 |
E16
621 1002 E18 | E6.2 | E7.2 |

CMS 822  |623 |004 E8.2

Problema Al bascular el guiahilos de intarsia surgen bucles de hilo
que causan errores en el tejido (bucles de hilo, agujeros,
mallas caidas).

Basico En el momento del basculado del guiahilos de intarsia se
cierran simultaneamente las platinas de retencién. En
algunos hilos esto puede llevar a problemas - la parte de
hilo "aguja - guiahilos" es pinzada por las platinas de
retencion. Esta parte de hilo no puede ser retraida por
los tensores de hilo laterales. Se forma un bucle que
puede ser integrado en el tejido por el sistema de tisaje
que sigue.

Solucion Modificar el control de las platinas de retencion.

El angulo de abertura del pasador para hilo flotante
puede ser ajustado. En la posicion "abierta" las platinas
de retencion ya no cierran completamente de modo que
el hilo no es pinzado.

i: Entrar tejiendo los guiahilos de intarsia.

En el caso de hilos flotantes més largos es posible que
el bucle de malla cargada no sea insertado de forma
segura, como por ejemplo en el caso de malla cargada
{8}--v--omalla{5}--0--.

Solucién

En la "Asignacion de campos de hilo", seleccionar lo

siguiente para entrar tejiendo:

+ Mddulo para entrar tejiendo: Hilo flotante {0} -
Entrar tejiendo

¢ Ligamento/Nudo al inicio: Nudo Particion

Consejo De ser posible:

+ Tejer la muestra con variador de media
posicion (V#)

+ Ajustar el pasador para hilo flotante a la
posicion "abierta"
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CMS 530 Angulo de abertura de la leva de empuje para flotante:

CMS 822

1.

Soltar el tornillo (1) con una llave allen (SW 3).

2. Utilizar la llave allen para empujar el tornillo y con éste el pasador para hilo
flotante hacia abajo.
D> El extremo del pasador para hilo flotante sobresale de la placa base.
Apretar el tornillo (1).
Repetir el proceso en el otro lado del control de las platinas de retencion.
5. Repetir esta accion en todos los controles de las platinas de retencion de
la maquina.
Tecla Funcién
%@w Llamar la ventana "Intervenciones manuales"
:E v Llamar el menu "Servicio"
iy Llamar la ventana "Control de las platinas de
Q—@}"m retencion”
Llamar el "Menu principal”
We

Tecla para abrir las platinas de retencién

Angulo de abertura de la leva de empuije para flotante:

1.

2
3.
4

Programar una pasada en vacio y fijar la indicacién de tisaje.
En el "Menu principal" llamar la ventana "Intervenciones manuales".
En el campo "Carro fuera de la font." pulsar la tecla "On".

Iniciar la maquina con la barra de arranque y pararla de nuevo, cuando el
carro izquierdo esta justo detras del punto de reenvio izquierdo.

En primer lugar transformar los pasadores para hilo flotante en el carro
izquierdo.
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Ajustes ampliados

4.2.26

Guiahilos comun tipo1

220

10.
11.

12.

13.
14.

15.

16.

STOLL

Desde el "Menu principal”, abra el menu "Servicio".
Llamar la ventana "Control de las platinas de retencion”.
En el campo "Abrir/cerrar platinas" pulsar la tecla "Abrir".
D> Las platinas de retencion son abiertas.

Levantar un poco la palanca (1) y girarla 90 grados hacia afuera hasta que
encastre nuevamente.

Repetir el proceso en el otro lado del control de las platinas de retencion.

Soltar el tornillo (2) con una llave allen (SW 3).

Utilizar la llave allen para empujar el tornillo y con éste el pasador para hilo
flotante a la posicion (B).

Apretar el tornillo (2).

Repetir esta accion en los controles de las platinas de retencion en el
carro izquierdo.

Mover el carro hacia la derecha y pararlo nuevamente cuando el carro
derecho se encuentre poco después del punto de reenvio derecho.

Repetir los pasos 6 a 14 para el carro derecho.

Guiahilos comun tipo2

Los guiahilos comunes y de intarsia no pueden ser combinados en una misma
pista.

Causa: Los brazos elevadores (1) en el guiahilos comun coliden con el

guiahilos de intarsia o con el limitador de guiahilos.
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Guiahilos comun tipo2

Ajustes ampliados

Observar las combinaciones posibles de guiahilos comunes tipo1 y tipo2:

Puede utilizarse cualquier combinacién con si misma o con cualquier otra.

i: Equipar los carriles de guiahilos de adentro hacia afuera.
Por consiguiente se desarroll6 un nuevo guiahilos comun.

Este no posee brazos elevadores sino elevadores (2) similares al guiahilos de
intarsia. Por lo tanto este guiahilos puede ser utilizado junto con el guiahilos
de intarsia en la misma pista.

El guiahilos comun tipo2 es utilizado para:

B tejer "normalmente”
El guiahilos teje por ejemplo el comienzo en 2x1 y en la misma pista se
encuentran adicionalmente guiahilos de intarsia.
Hasta ahora Ud. tenia que utilizar un guiahilos de intarsia para el
comienzo 2x1 (reduccién de costes).

B Vanisado con 2 guiahilos.

El guiahilos comun tipo2 es utilizado para el vanisado. Esto hasta ahora
no fue posible.

El guiahilos comun puede ser utilizado junto con ambos tipos de guiahilos de
intarsia en el mismo carril del guiahilos.

Guiahilos comun tipo2 Guiahilos de
intarsia
tipo1

Guiahilos comun tipo2 Guiahilos de
intarsia
tipo2
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Vanisado con el guiahilos
comun tipo2

Guiahilos comun tipo2

Guiahilos
comun tipo2

¥

Solucién: Aumentar la anchura de
hendidura.

Anchura de hendidura (a) Maquin
a
43 mm CMS
933
46 mm
CMS
29 mm 822
Guiahilos estandar (tisaje "normal") CMS
530
23 mm
. CMS
1: solo utilizable bajo ciertas 520
condiciones.
Dependiendo de la galga de la maquina | CMS
( = E10) y de la velocidad de la 530T
magquina se pueden dafar las CcMS
lengletas de la aguja. 730 T
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Informaciones adicionales:

B Ajustar guiahilos [2199]
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4.2.27 Vanisado - Las distintas posibilidades

Ajustes ampliados

Comentarios

Galga / maquina

(montados en dos
carriles de guiahilos)

anchura de hendidura
ajustable

guiahilos ajustable
individualmente (26 a 46 mm)
La anchura de hendidura del
guiahilos puede diferir entre
izquierda y derecha

1 guiahilos Guiahilos de arco doble + Para hilo fino, elastico (p.ej. Todas las galgas,
(montado en un carril Lycra) excepto E3, E4
de guiahilos) ¢ Anchura de hendidura ajustable - .
. Mas informaciones
¢ La anchura de hendidura del
- e [m225]
guiahilos puede diferir entre
izquierda y derecha
¢ QGuiahilos especial
¢ Pinzar/Cortar (ajuste: 2x8)
2 guiahilos Carro de guiahilos con ¢ Anchura de hendidura del Todas las galgas,

excepto E3, E4

No con:
CMS 520 C
CMS 830 C

Mas informaciones
[227]

Guiahilos comun tipo2

Unica posibilidad de vanisado si
el guiahilos de intarsia esta
posicionado en el mismo carril.
Con el guiahilos de intarsia tipo1y
tipo2

El guiahilos puede ser utilizado
para tisaje "normal" con guiahilos
de intarsia

Todas las galgas,
excepto E3, E4

No con:
CMS 502
CMS 520 C
CMS 830 C

Mas informaciones
[220]
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STOLL

Comentarios

Galga / maquina

2 guiahilos
(montados en dos
carriles de guiahilos)

2 carros guiahilos

*

La solucién econémica:
Solo es necesario comprar un

E10 | E12 | E14
E16 | E18 | E6.2

carro de guiahilos adicional (43 0 |E7.2 | E8.2 |
46 mm). El arco de guiahilos es E9.2
quitado del guiahilos comun.
+ Es posible procesar diferentes
grosores de hilo (es posible utilizar
43 mm: ID 257 241 diferentes arcos de guiahilos)
— ¢ Anchura de hendidura no ajustable
2 carros guiahilos E5 | E7 | E8
E2,5.2 | E35.2
E5.2
46 mm: ID 244 998
1 guiahilos + ¢ Carro guiahilos (35 mm) CMS 520 C
1 carro guiahilos El arco de guiahilos es quitado del |CMS 830 C

guiahilos comun.
Es posible procesar diferentes
grosores de hilo.

E7, E8 E10, E12
Pista 2+7 |ID 258 600 |ID 258 603
Pista 3+6 |ID 258 601 |ID 258 604
Pista 4+5 |ID 258 602 |ID 258 605

L 4

Anchura de hendidura no ajustable
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Vanisado - guiahilos de arco doble [m225]
Vanisado - carro de guiahilos de vanisado [227]
Guiahilos comun tipo2 [»220]

Vanisado - guiahilos de arco doble [225]
Vanisado - carro de guiahilos de vanisado [227]

Guiahilos comun tipo2 [2220]
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Ajustes ampliados

4.2.28 Vanisado - guiahilos de arco doble

Fontura de pinzado y de  Para pinzar y cortar con 16 puntos se debe desactivar cada segundo punto de
corte 2x16  pinzado y de corte para que ambos hilos se pincen y corten firmemente
sujetados.

Realizar el ajuste en la ventana "Configuracion de la maquina 2".
(BootOkc -> Restart and Configuration -> Configuracién de la maquina 2)
Ajuste: 2x16/8

Ajustar guiahilos de arco
doble

1 Arco central (fijo) Hilo de vanisado

2 Arco de arrastre (movil, siguiendo al arco central) | Hilo de fondo

Arco central (1) - Ajustar la Soltar el tornillo (3) (girar 90 grados).

altura: . . I .
Ajustar el arco central igual que un guiahilos comun.

Arco de arrastre (2) - Ajustar Soltar ambos tornillos (4) (girar 90 grados).

1
2
3. Apretar de nuevo el tornillo.
1
la altura: >

Ajustar la altura girando el tornillo (5).
Ajuste estandar: 2 mm mas alto que el arco central.

Apretar nuevamente ambos tornillos (4).

Girar el tornillo (5) hasta que no apoye en el canto superior o inferior. Si el
tornillo apoya, el guiahilos se mueve con dificultad y se dafia.
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Ajustes ampliados

Arco de arrastre (2) - 1. En la perforacion (6) se encuentra un tornillo. Ajustar el mismo con una
Realizar el ajuste lateral: llave de allen (2 mm) (Rango de ajuste: 0 - 2 mm).

2. En cada lado se puede ajustar individualmente la distancia del arco (2) al
arco (1). Una escala facilita el ajuste de la distancia.

Ajuste de la distancia para el lado izquierdo (distancia visible en la escala derecha)

Enhebrar guiahilos de arco
doble

Opciones de enhebrado

Muestras de vanisado en colores

El hilo claro visible en la cara anterior del tejido es el hilo de vanisado (enhebrado en
el arco central fijo)

El hilo oscuro es el hilo de fondo (enhebrado en el arco de arrastre movil)

. Si se procesa un hilo elastico, se dice que el mismo es

1 vanisado, lo cual tecnolégicamente no es del todo correcto. El
sentido es que el hilo es procesado con el procedimiento de
vanisado y visto tecnoldgicamente el hilo elastico es el hilo de
fondo, y el hilo visible es el hilo de vanisado.
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4.2.29

No con CMS 520 C, CMS
830C

Ejemplo para una muestra
de vanisado

Ajustes ampliados

Vanisado - carro de guiahilos de vanisado

Para el vanisado con guiahilos comunes se utilizan dos guiahilos que difieren
en la anchura de hendidura (1) en el carro de guiahilos. En este carro de
guiahilos, la anchura de hendidura puede ser ajustada individualmente (23-46
mm).

Posibles combinaciones de los dos guiahilos:
B 2 carros de guiahilos de vanisado

B 1 guiahilos estandar y 1 carro de guiahilos de vanisado

Muestras de vanisado en colores

El hilo claro, visible en la cara anterior del tejido, es el hilo de vanisado (guiahilos con
la anchura de hendidura mas pequefia)

El hilo oscuro es el hilo de fondo (guiahilos con la anchura de hendidura mas grande)

. Si se procesa un hilo elastico, se dice que el mismo es

1 vanisado, lo cual tecnolégicamente no es del todo correcto. El
sentido es que el hilo es procesado con el procedimiento de
vanisado y visto tecnoldégicamente el hilo elastico es el hilo de
fondo, y el hilo visible es el hilo de vanisado.
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Fontura de pinzado y de

228

corte 2x16

Ajuste

STOLL

Para pinzar y cortar con 16 puntos se debe desactivar cada segundo punto de
pinzado y de corte para que ambos hilos se pincen y corten firmemente

sujetados.

Realizar el ajuste en la ventana "Configuracién de la maquina 2".
(BootOkc -> Restart and Configuration -> Configuracion de la maquina 2)

Ajuste: 2x16/8

Ajustar la anchura de hendidura:

1. Soltar ambos tornillos (1).

2. Empujar el inserto (2) a la posicidon deseada.

Una escala facilita el ajuste.

3. Apretar nuevamente ambos tornillos (1).

4. Repetir el proceso de ajuste para el otro lado.

La anchura de hendidura total se compone del valor para el lado izquierdo

(Ua) y para el lado derecho (Ub).

Ambos valores pueden ser iguales (ajuste simétrico) o diferentes.

Anchura de hendidura recomendada (indicaciéon en milimetros)

Galga precedente siguiendo
E10 | E12 | E14 29 43

E16 | E18 | E6.2 Ua: 14.5 Ua: 21.5

E7.2 | E82 | E9.2 Ub: 14.5 Ub: 21.5

E5 | E7 | E8 29 46

E2,5.2 | E35.2 Ua: 14.5 Ua: 23.0

E5.2 Ub: 14.5 Ub: 23.0

i La anchura de hendidura del guiahilos estandar es de 29 mm.
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Ajustes ampliados

Ajustes en la maquina de  Si usted modifica la anchura de hendidura, debera entrar los valores
tejer modificados (Ua, Ub).

B Setup2: Ventana "Guiahilos" -> ventana "Ajustar Guiahilos" -> ficha "Y:Ua-
b/Y:Ncc"

B Setup1: Ventana "Guiahilos" -> ventana "Ajustar guiahilos"
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4.2.30 Modificar la posicion del alambre de desprendimiento

Valido para: | Tipo |Modelo (o Galga
superior)

CMS 530 621 |002 E12

CMS 520 620 |001 E16

CMS 502 626 E18

CMS 740 630 E6.2 (E12m.10)
CMS 822 623 E7.2

CMS 933 773 E8.2

La posicion del alambre de desprendimiento afecta la aspecto de las mallas.

B Posicién 1: normalmente no necesita modificar la posicion del alambre de
desprendimiento.

B Posicién 2: En algunas muestras se puede mejorar el aspecto de las
mallas si la malla es estirada de la aguja en un angulo mas pronunciado.

Area de aplicacién A tener en cuenta
1 Estand | ¢ todos los tipos
ar de tisaje
2 Especi | Solo en caso de + Adaptar el cerraje de
al problema con: la pasada de
+ tejido de una enhebrado.
fontura ¢ enun tejido de doble
+ Vanisar fontura se puede
+ tisaje con romper la malla del
sistemas borde.
multiples

Para cambiar el alambre de desprendimiento, necesitard una pinza pequena.
1. En la fontura que es transformada, desprender o transferir las mallas.

2. Parar el carro en el punto de reenvio izquierdo.
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Ajustes ampliados

3. Quitar el tornillo (3) del lado izquierdo y derecho de la fontura de las
platinas. Utilizar para ello el destornillador hexagonal especial de los
accesorios.

4. Soltar el tornillo (4) del lado izquierdo y derecho de la fontura de las
platinas.

Quitar el tope (5) en ambos lados.

Extraer el alambre (1) con la pinza.

7. Introducir el alambre en la posicion (2).

8. Montar la fontura nuevamente en orden inverso.
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4.2.31

STOLL

Visién de conjunto de todos los datos de la maquina

En la ventana "Hoja de datos de la maquina" se muestran los valores actuales
de los datos de la maquina (NPK, VPK, VGK, CMS ADF-3: Valores de

correccién de los guiahilos).

Los datos de la maquina abarcan los ajustes especificos de la maquina

(valores de correccion).

Tecla

Funcion

154

Llamar la ventana "Servicio"

Llamar la ventana "Diagnostico”

-1
-0

Llamar la ventana "Hoja de datos de la maquina"

We

Llamar el "Menu principal”

Teclas para llamar la ventana "Hoja de datos de la maquina"

Mostrar datos de la maquina:

1. En el "Menu principal" pulsar la tecla "Service".

> Se visualiza la ventana "Service".

2. Pulsar la tecla "Diagnostico".

[> Se visualiza la ventana "Diagndstico".

w

Pulsar la tecla "Hoja de datos de la maquina".

P Se visualiza la ventana "Hoja de datos de la maquina" con los datos de la

maquina actuales.
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Puede comparar los valores actuales con los ajustes de
fabrica. Los encontrara en la hoja de datos impresa en el

armario de control de la derecha.

L]
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4.3 Trabajando con archivos

Virus de computadoral

Pérdida de datos o pérdida de produccion. A través de datos
no analizados, al ordenador pueden llegar virus por puertos
USB o por la red.

=» Lleve solo datos libres de virus a la maquina de tejer.

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

Ayuda para trabajar en las ventanas [:234]
Administrador de archivos [239]

El trabajo con archivos, bibliotecas y carpetas [:243]
Visualizar archivo en el editor de muestra [»247]
Borrar la memoria de tisaje [:248]

Copiar archivos [3250]

Seleccionar la carpeta actual [2253]

Ejecutar la comprobacion de programa [:255]

4.3.1 Ayuda para trabajar en las ventanas

Para poder trabajar en las diversas ventanas se deberia tomar en cuenta las
siguientes ayudas.

Llamar la ayuda directa

Tecla Funcion
2 Llamar la "Ayuda directa" para la tecla pulsada a
k H continuacion

Tecla "Ayuda directa"

-» Para obtener la ayuda para una tecla del menu, se debe pulsar
primeramente la tecla "Ayuda directa" y luego la tecla para la cual se
desea obtener la ayuda.

Posicionar el cursor  El texto se introduce en el sitio en que se encuentra el cursor (marca de
insercion).

= Pulsar en la posicion para posicionar el cursor en el sitio.

Marcar el texto  Una palabra o un bloque de texto se marca, para ser copiado, transferido o
borrado.

1. Para marcar una palabra, pulsar dos veces sobre la palabra.

2. Para marcar una linea, pulsar tres veces sobre la linea.
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Anular la marcacién

Activar / desactivar el seguro
contra escritura

Entrada en la ventana de
seleccién

Llamar la ventana de
seleccion "Buscar"

Trabajando con archivos

3. Para marcar un bloque de texto, trazar con el dedo de la posicidn inicial
hasta la posicion final.
- 0 bien -
En el 1er. nivel de la Editor SINTRAL utilizar las dos teclas "Clocar el
comienzo de una marcaciéon" y "Colocar el final de una marcacion"”.

=» Para anular la marcacion, pulsar en cualquier lugar.

Tecla Funcion

E "Activar proteccion frente a escritura": Activar el segura
contra escritura del archivo seleccionado

"Desactivar proteccion frente a escritura™: Desactivar el
segura contra copia del archivo seleccionado

Al

Tecla "activar el seguro contra escritura" y "desactivar el seguro contra escritura”

= Si un archivo con seguro contra escritura es cargado, en la barra de
estado del editor SINTRAL aparece el mensaje "Seguro contra escritura".

Al seleccionar algunas teclas son abiertas ventanas de seleccion. Las
siguientes entradas son posibles:

B el texto puede ser entrado mediante el teclado virtual
B [a seleccion se hace manualmente pulsando una tecla

Las entradas deben ser confirmadas mediante la tecla "Confirmar entrada".

Tecla Funcion Tecla |Funcién
regresar al 1er. nivel del Confirmar la entrada y
< Editor SINTRAL ‘/6 ejecutar en el Editor
SINTRAL

Teclas de funcién en las ventanas de seleccion

Mediante la entrada de nimeros de destino o texto y la seleccion de las teclas,
se buscara el lugar correspondiente.

Tecla Funcién
"Buscar": buscar un término especifico
M "Buscar siguiente": Continuar busqueda de un término
especifico
vum

Teclas "Buscar" y "Buscar siguiente"
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STOLL

Llamar la ventana de seleccion "Buscar" mediante la tecla "Buscar".

> Aparecera la ventana "Buscar".

Busca: [ /6

D en mayusculas/mindscul, Direccion de busqueda
Upwiards 6
D Buscar desde el comienzo Downwards

Ventana de seleccion "Buscar”

Entrar con el teclado virtual el texto o nimero de linea que debe ser
localizado.

Seleccionar las opciones para escritura en mayusculas/mindsculas y
direccion de busqueda.

Para comenzar a "Buscar desde el comienzo" seleccionar la tecla "Si",
- o -

seleccionar la tecla "No", si solo se debe buscar a partir de este punto.
Para activar la busqueda, pulsar la tecla de flecha superior,

- o -

para salir de la ventana, pulsar la tecla de flecha inferior.

Para localizar otra presencia del texto, pulsar la tecla "Seguir buscando",
- o -

para comenzar la préxima busqueda, entrar un nuevo ndimero de linea o
texto mediante el teclado virtual.

-

- Si aparece el mensaje "Término de busqueda no encontrado™:

El texto buscado no existe en todo el programa de tisaje, o las
opciones no estan correctamente configuradas.

=» Comprobar la entrada del texto.

=» Modificar la direccion de busqueda.
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Llamar al ventana de
seleccion "Reemplazar”

Trabajando con archivos

Mediante la entrada de niUmeros de destino o texto y la selecciéon de las teclas,
se reemplazara esto en el archivo cargado.

Tecla Funcion
M "Reemplazar": Buscar un término especifico y reemplazarlo
con un nuevo término
o]

Tecla "Reemplazar”

1.

Llamar al ventana de seleccién "Reemplazar" Responder la pregunta de
seguridad.

> Aparece la ventana "Reemplazar con".

Busca: | Jé

Remplazar con: [

D en maylsculas/mindscul. Direccién de busqueda

Upwards
[0 Toda Downwards 6

Ventana de seleccion "Reemplazar”
Entrar el texto a ser reemplazado por "Busca con" el teclado virtual.

Entrar el texto a ser insertado por "Reemplazar con" con el teclado virtual.

4. Si se selecciona la tecla "Todo" el texto (sin consulta en el punto 7) sera
reemplazado en todo el archivo.
5. Seleccionar las opciones para escritura en mayusculas/mindsculas y
direccion de busqueda.
6. Para activar la busqueda, pulsar la tecla de flecha superior,
- o -
=» para salir de la ventana, pulsar la tecla de flecha inferior.
Q Si aparece el mensaje "Término de busqueda no encontrado":
El texto buscado no existe en todo el programa de tisaje, o las
opciones no estan correctamente configuradas.
=» Comprobar la entrada del texto.
=» Modificar la direccidon de busqueda.
7. Responder la pregunta en la ventana des seleccion recién desplegada.
Pulsar la tecla "1" para confirmar.
- o -
=» Al reaparecer la consulta, pulsar la tecla "0" si el término solo debe ser
reemplazado una vez.
=» Pulsar la tecla "ESC" para cancelar.
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Llamar al ventana de
seleccién "Salto"

Llamado automatico del

238

teclado virtual

STOLL

Mediante la entrada de nimeros de destino o nombres y la seleccion de las
teclas es posible saltar a la posicion correspondiente en el archivo cargado.

Tecla Funcion

Ejecutar "Salto" a una posicion especifica

Tecla "Salto"
1. Llamar la ventana de seleccion "Salto" mediante la tecla "Salto".

> Aparece la ventana "Ir a".

@ Linea de sintral
(@ Linea del editor

& Label

Ir a: |4D|

e |[ve

Ventana de seleccion para la tecla de funcién "Salto"

2. Entrar con el teclado virtual el texto o nombre de linea que debe ser
localizado.

3. Parasaltar a numeros de linea Sintral, pulsar la tecla "Linea de Sintral",
- o -

para ejecutar un salto de linea real, pulsar la tecla "Linea del editor",
Para saltar a la linea nombrada, pulsar la tecla "Label".

il

4. Para activar la busqueda, pulsar la tecla de flecha derecha,
- o -
=» Para salir de la ventana, pulsar la tecla de flecha izquierda.

Al seleccionar distintas teclas de funcion se activa automaticamente el teclado
virtual. Se visualiza, ya sea un teclado numérico para la entrada de cifras o un
teclado alfanumérico para la entrada de letras y cifras.

El teclado virtual comprende tres teclas conmutadoras:
B Tecla SHIFT

B Tecla CPS LCK

B Tecla CTRL

Para utilizar una tecla conmutadora, p.ej. para la entrada de un caracter
especial, pulse primero la tecla conmutadora y luego la tecla con el caracter
especial. Para volver a entrar caracteres normales, pulse otra vez una tecla
conmutadora.
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Tecla Funcion
7 = Activar el teclado virtual
EIEIE

% Desactivar el teclado virtual

Tecla SHIFT: conmuta entre letras mayusculas y
letras minusculas, y entre cifras y caracteres
especiales

SHIFT

Tecla CPS LCK: conmuta entre letras mayusculas y
letras minUsculas, la asignacion de cifras o
caracteres especiales permanece inalterada

CPS LCK

Tecla CTRL: conmuta a las teclas de funciéon F1
hasta F10 y a los codigos de teclado (shortcuts)

CTRL

Teclas conmutadoras

Administrador de archivos

En la ventana "Gestor de archivos" se administra tanto archivos como
carpetas (Directorios e Imagenes).

=£ Manejador de archivos STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

-l | SRR_ZISIN

= -
E Ay [Floppy] rombre de archivo l
DAYID.mon
I3 d:\muster DAVID- seq 1
E, muster_gross CMSE30. dawvid-ARM, et
. CMSE30.david-ARM. sin
muster_klein
david-ARM.jac
E’ S=quenz_de david-ARM. ord
E’ Sequenz_en CMS530.david-bp.set
CMS530.david-bp.si
@E:\ [cD/ovD] suidTop.sin
david-bp.jac
%}:\ [Myhesekiehschematd] CMSE30.david-RT . sat
% Fiy [USBE] CMSE30.david-RT sin
david-RT.
%_ Gy [Ahwhesekiehschematdl] v 136
=20 1y [hesekielytd] «| [rotal: 12 274 2000-07-05 13: 44:48

Ventana "Gestor de archivos"

Del lado izquierdo son ejecutadas todas las acciones sobre las carpetas. Se
puede, por ejemplo, crear una nueva carpeta.

Ud. tiene acceso a los siguientes soportes de datos:
®  USB-Memory-Stick

B Disco duro (hard disk) del ordenador en la maquina de tejer
B Online
[

Red
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Del lado derecho se visualiza los archivos de la carpeta seleccionada. El
listado de los archivos aparece en orden alfabético (ajuste estandar), la
cantidad de archivos disponibles es indicada en la barra de estado (Total:) de
la lista.

Determinar el orden de  El orden de clasificacién puede ser ajustado de manera individual. Para ello
clasificacién  hacer clic en la linea de encabezado (1). Seleccionar el orden de clasificacion
en la ventana "Ordenar segun" y confirmar.

Clasificar segun

(@ Hombre de archivo
@ Tipo

O Tipo maguina

(@ Modificado el dia

® Descendente

(@ sscendente

€ V€

Determinar el criterio para ordenar

Tecla Funcion

H

j—l Llamar las "Teclas de funcién adicionales"

Invocar la ventana "Lectura & Almacenamiento

Llamar la ventana "Gestor de archivos"

2

wWe

Llamar el "Menu principal”

Teclas de la ventana "Gestor de archivos"

Llamar la ventana "Gestor de archivos":
1. Llamar en el "Menu principal" la ventana "Leer & Almacenar".
2. Llamar las "Teclas de funcién adicionales"

3. Llamar la ventana "Gestor de archivos".
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Acciones en la ventana
"Gestor de archivos"

=¥ Manejador de archivos

q)ca Slg

SRR

2= K?

Trabajando con archivos

STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

% &% [Floppy]

=) d:\muster
E’ muster_gross
E’ muster_klein
E’ Sequenz_de
E’ Sequenz_en

@ E:% [CD/DVD]

=2 F [ohesekiehschematd)

% F:Yy [USB]

MNombre de archivo

DAVID.mon

DAYID-.52q
CMSE30.david-ARM. set
CMS530.david-ARM. sin
david-ARM.jac
david-aRM, ard
CMS530.david-bp.set
CMS530.david-bp.sin
david-bp.jac
CMSE30.david-RT set
CMSE30.david-RT . sin

% Gy, [YWhesekielschematdi] david-RT jac

|=2 v [whesekielytd] Total: 12 224 P000-07-05 13: 44:48
Ventana "Gestor de archivos"

Tecla Funcién Tecla |Funcion

"Actualizar": Volver a

todas las carpetas

determinar el contenido de

"Borrar todo": Borrar todos los
archivos en la carpeta
seleccionada

seleccionado

"Crear carpeta": Crear una
nueva carpeta en el directorio

"Visualizar archivo": Visualizar
archivo seleccionado

"Renombrar archivo": Modificar

"Copiar carpeta": Copiar la
carpeta seleccionada
incluyendo su contenido
(subcarpetas, archivos) en la
carpeta de destino

el nombre del archivo

seleccionado

"Borrar carpeta:" Borrar la
carpeta seleccionada,
incluyendo su contenido
(subcarpetas, archivos)

"Activar proteccion frente a
escritura": Activar el segura

contra escritura del archivo
seleccionado

"Renombrar carpeta":
Modificar el nombre de la
carpeta seleccionada

"Desactivar proteccion frente a
escritura": Desactivar el segura

contra copia del archivo
seleccionado

"Actualizar": Volver a
determinar el contenido de la
carpeta

la tecla pulsada a continuacion

k‘) Llamar la "Ayuda directa" para

"Borrar archivo": borrar
archivo seleccionado

Teclas en la ventana "Gestor de archivos"
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Llamar la ventana de
seleccién "Crear carpeta”

242

Al seleccionar una unidad de almacenamiento o una carpeta en la lista de la

izquierda, se activa la tecla "Crear carpeta".

H-

&

STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

Manejador de archivos

| G LNEETY

g

=

£
=
=
=
=
=
=

=

Mombre de archivo

AN [Floppy]
DAVID.mon

d:\muster DAVID-.seq

E:\ [CD/DVD] CMS530.david-ARM, set
CMSE30.david-ARM, 5i

F:y [\whesekiehschematd] S sin
david-ARM. jac

Fiy [use] david-aRM.ord

GYy [\shesekielyschematdl] CMSE30.david-hp.set
CMS530.david-bp.si

Hi\ [sshesekieltd] avIf=op.sin
david-bp.jac

Lt [hariers_bueh] CMS530.david-RT set

MYy, [Whariyst4] CMS530.david-RT.sin
david-RT.

Py [Whesekishprojekte] iR )ae

R: Total: 224 |2000-07-05 13:44:48

=y

[\whesekielpdftd] » 12

Tecla Crear carpeta" Crear carpeta” en la ventana"Gestor de archivos"

1.

-

Pulsar sobre la carpeta de la lista de la izquierda en la cual se desea crear

la nueva carpeta.
Llamar la ventana de seleccién con la tecla "Crear carpeta".

> Aparece la ventana "Crear nueva carpeta".

Crear un clasificador nuevo

Entrar nueva nombre

nUeyo

€ v €

Ventana de seleccion "Crear nueva carpeta”

Entrar el nuevo nombre de la carpeta de muestra mediante el teclado
virtual.

Para guardar la nueva carpeta, pulsar la tecla de flecha derecha,
- o -
Para salir de la ventana, pulsar la tecla de flecha izquierda.

Informaciones adicionales:

Conexién KnitLAN [»264]

Seleccionar la carpeta actual [2253]

STOLL
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El trabajo con archivos, bibliotecas y carpetas
El trabajo con archivos (Sintral, Jacquard, Setup), bibliotecas (Auto-Sintral) y
carpetas se hace en la ventana "Leer & Almacenar".

La lista de archivos esta dividida en tipo de maquina, nombre de archivo, tipo
y modificado el dia. Es posible ordenar cualquiera de las 4 columnas pulsando
el titulo de la columna deseada. En la barra de estado aparecen la cantidad
de archivos (Total), tamano de archivo y la fecha/hora de la ultima
modificacién del archivo seleccionado.

Ud. tiene acceso a los siguientes soportes de datos:

B Unidades extraibles (en el puerto USB)
por ejemplo: USB-Memory-Stick, unidad de disquete, unidad de CD,
unidad de DVD, disco duro externo

B Disco duro (hard disk) del ordenador en la maquina de tejer
B Online

B  Unidad de red

» Si se ha activado "EALL" al cargar, la muestra que estuvo
cargada hasta entonces sera borrada por completo.

Botones Funcion

H

Invocar la ventana "Lectura & Almacenamiento”

Llamar el "Menu principal”

e

Teclas de la ventana "Leer & Almacenar"

Trabajar con archivos y carpetas:

jPérdida de datos!

jLos archivos y las carpetas pueden ser borrados sin querer si
no se tiene cuidado!

=*» jHaga una copia de seguridad de cada carpeta!
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Acciones en la ventana "Leer

STOLL

1. Llamar en el "Menu principal” la ventana "Leer & Almacenar".
B Leer & Almacenar STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
Z2oZR T T EYENR? T
Ruta: diymuster
Tipo maguina |Nmmhre de archivo ‘Tipn |Mndi17 0 0
david-RT jac 20051 PAT | SIN JAC SET LIB
CMS530 david-RT set 2005
CMSE30 dawid-RT sin 2005 st
david-bp jac 2005 dawid-ARM
CMS530 david-bp sin 2005 Jacquard:
CMS530 david-bp set 2005 david-ARM
david-ARM jac 2005
CMSE30 dawid-ARM set 2005{ Setup:
CMS530 david-ARM sin 2005{ david-ARM
Biblioteca:
< >
Total: 9 4858 |2005-11-16 09:18:31
Ventana "Leer & Almacenar”

2. Ajustar la ruta deseada utilizando una de las teclas "Seleccion directa de
carpeta ".

3. Con los botones PAT/SIN/JAC/SET/LIB seleccionar, si deben ser listadas
muestras completas de la maquina actual (PAT) o bien tipos de archivos
por separado.

4. Seleccionar archivo.

Seleccionar accion.

6. Siaparece una consulta adicional, confirmar pulsando la tecla "1",
-0 -

= Pulsar la tecla "0" para cancelar.

7. Llamar el "Menu principal”.

B | eer & Almacenar

STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

& Almacenar"
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== = Hart— 0
Bz ﬂ‘ C"H@E% %E" J w(h‘k' I =N oy dre
Ruta: diymuster
Tipo maguina |Nmmhre de archivo ‘Tipn |Mndi17 0 0

david-RT jac 20051 PAT | SIN JAC SET LIB
CMS530 david-RT set 2005
CMS530 david-RT sin 2005 Filisires

david-bp jac 2005 dawid-ARM
CMS530 david-bp sin 2005 Jacquard:
CMS530 david-bp set 2005 david-ARM

david-ARM jac 2005
CMSE30 david-ARM set 2005 Setup:
CMS530 david-ARM sin 2005{ david-ARM

Biblioteca:

< >
Tatal: g9 4858 |2005-11-16 09:18:31

Ventana "Leer & Almacenar"
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Funcion

"Seleccioén directa de la carpeta™:
Seleccionar carpeta predefinida

"Seleccionar la carpeta actual:
Abrir el didlogo para la definicion de la
carpeta actual

Visualizar el contenido del archivo Zip (con
Setup2)

Cerrar el archivo Zip (con Setup2)

cargar archivo seleccionado y partes de
muestra correspondientes

Cargar la muestra con los datos de Setup
seleccionados (con el Setup2)

guardar las partes de muestra
seleccionadas en la carpeta actual

Guardar la muestra con los datos de Setup
seleccionados (con Setup2)

borrar archivo seleccionado

Visualizar archivo seleccionado

"Anadir" afadir archivo seleccionado y
partes de muestra correspondientes a una
muestra ya cargada

SE?

Editar datos Setup (con Setup1)
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STOLL

Tecla Funcién
"Actualizar": Volver a determinar el
contenido de la carpeta
9 Llamar la "Ayuda directa" para la tecla
k H pulsada a continuacion
"Seleccion muestra" completa activar, o
D bien desactivar P
PAT PAT
activar o desactivar "Seleccion de Sintral"
[ []
SIN SIN
activar o desactivar "Seleccion Jacquard"
] L] a
JAC JAC
activar o desactivar "Seleccion
D Configuracién”
SET SET 9
activar o desactivar "Seleccion biblioteca”
] [
LIB LIB
activar o desactivar "Seleccion EALL"
] L]
EALL EALL
activar o desactivar "Seleccion EAY"
EAY
desactivar o desactivar "Seleccion SP1"
V] L]
5P 5P
Desactivar o desactivar "Selecciéon YLC"
¥LC ‘ ¥LC ‘
x x

Teclas en la ventana "Leer & Almacenar"

Informaciones adicionales:

Conexion KnitLAN [264]

Seleccionar la carpeta actual [253]

Copiar archivos [2250]

Visualizar archivo en el editor de muestra [:247]

Editor Setup2 [»283]
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B Setup1 - Editar archivo Setup [»315]

4.3.4 Visualizar archivo en el editor de muestra

En la ventana "Editor de muestra" se visualiza el archivo seleccionado de la
ventana "Leer & Almacenar" (Vista previa).

Tecla Funcion

E Invocar la ventana "Lectura & Almacenamiento"

Tecla "Visualizar el archivo"

Llamar la ventana "Editor de muestra"

Teclas de la ventana "Editor de muestra"

Visualizar archivo en el editor de muestra.
1. Llamar en el "Menu principal" la ventana "Leer & Almacenar".

Seleccionar en la lista de archivos el archivo a ser visualizado.

2
3. Pulsar la tecla "Visualizar archivo".
4

Se abre la ventana "Editor de muestra".

Acciones en la ventana =W
o ol =¥ Editor de mustra STOLL
Edltor de muestra THE RIGHT WAY TO KNIT
g Q Q & k’)
ﬁ n R SD | %l °
1 C CH3530.Zopf-LL-Rippe-530-E1Z E1Z / 289.10.2005 10:43:27 <M1» 4.0.020 Build 3 Fa
z C #137= ¢ Zus.Anfangsr.E20 (#137=16..18)
3 R31=5 C 2x1 Rapport
4 R3z=10 C R3Z
5 C R31T= © Abwerfen (R317=0)
i1 € NP1=5.0 Net.z
iz ¢ NPz=10.0 Schlauchnets
13 © NF3=10.0 2x1/2x2-Rapport
14 € NP4=11.0 Tlebergang
15 C NP5=12.0 Struk. einflaechig wvorne
1la C NFg=12.0 Struk. einflaechig hinten
17 € NP7=9.5 Abwerfen/MNachkulieren v
18 C NPB=9.5 Ahwerfen/MNachkulieren *
19 € NP11=1z.0 Schutzreihen -
20 © WP15=11.0 Reiskorn vorne
21 C NP16=11.0 Reiskorn hinten
22 C NP20=3.0 Anfanegl
23 C NF2Z1=10.0 Anfangz
Z4 C NP2Z=11.0 Anfang3
25 C NP24=1z.0 Lnfangs
ze C NPz5=18.0 2
27 C MIECI=0.7O0
| 39 TIF #L=0 #L=161 IF #R=0 #R=437 HLM=-0 #RM=0 | _l:I
4 *
1 ‘ 10 1] | 0% ‘CHSEBD,anf—LL—Rippa—SBD—ElZ,sin ,7

Ventana "Editor de muestra”

247



4 Ajuste de la maquina de tejer

STOLL

Trabajando con archivos

Tecla Funcién
Buscar un término especifico
M "Seguir buscando": Continuar la busqueda de un
término especifico
vum

Ejecutar "Salto" a una posicion especifica

r
T

Ejecutar "Salto rapido" a la marca correspondiente
(p. €j. de FBEG a FEND)

|
QrEa
F_~

"Aumentar": Representar el texto aumentado de
tamafio

"Reducir": Representar el texto achicado

"Lista de funcion": Visualizacién de las funciones de
activacion y desactivacion de la muestra

|22

-
=]
=
&

Llamar la "Ayuda directa" para la tecla pulsada a
continuacion

-

A

Teclas en la ventana "Editor de muestra"

4.3.5 Borrar la memoria de tisaje
En la memoria de tisaje esta almacenado el programa de tisaje actual, con el
cual trabaja su maquina de tejer. Cuando Ud. borra la memoria de tisaje, esto
no influye en los archivos y bibliotecas almacenados en los soportes de datos.

Tecla Funcién
E Invocar la ventana "Lectura & Almacenamiento"
@T—I Llamar las "Teclas de funcion adicionales”
% Llamar "Borrar la memoria de tisaje"
Wé Llamar el "Menu principal”

Teclas para borrar la memoria de tisaje
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Borrar la memoria de tisaje

Borrar archivos individuales
de la memoria de tisaje

Trabajando con archivos

1. Invocar la ventana "Leer & Almacenar".
M | eer & Almacenar STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
—_ — [ |
2295 R‘ C"H@E§ % = -tbca ‘ kol Eal Eav_do
Ruta: d:ymuster
Tipo maguina |Numbre de archivo ‘TI[JU |MUd|f O O
dawid-RT jac 20051 PAT | SIN JAC SET LIB‘
CMS530 david-RT set 2005
CMSE30 dawid-RT sin 2005 Ml
david-bp jac 2005 david-ARM
CMS530 david-bp sin 2005 Jacquard:
CMS530 david-bp set 2005 davidoARM
david-ARM jac 2005
CMSE30 david-ARM set 2005 SEtUW
CMS530 david-ARM sin 2005{ dawvid-aRM
Biblioteca:
< >
Total: 9 4858 |200s-11-16 09:18:31
Ventana "Leer & Almacenar"
Llamar las "Teclas de funcion adicionales"
Llamar "Borrar la memoria de tisaje".
4. Llamar el "Menu principal".
. Si la tecla "EALL" no esta seleccionado, pueden ser borrados
datos individuales de la memoria de tisaje (sin, jac o
AutoSintral).
1. Invocar la ventana "Leer & Almacenar".
M | eer & Almacenar STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
—_ — [ |
2295 R‘ C"H@E§ % = -tbca ‘ kol Eal Eav_do
Ruta: d:\muster
Tipo maguina |Numbre de archivo ‘TI[JU |MUd|f O O
dawid-RT jac 20051 PAT | SIN JAC SET LIB‘
CMS530 david-RT set 2005
CMSE30 dawid-RT sin 2005 Ml
david-bp jac 2005 david-ARM
CMS530 david-bp sin 2005 Jacquard:
CMS530 david-bp set 2005 davidoARM
david-ARM jac 2005
CMSE30 dawvid-ARM set 2005 SEtUW
CMS530 david-ARM sin 2005{ dawvid-aRM
Biblioteca:
< >
Total: 9 4858 |200s-11-16 09:18:31
Ventana "Leer & Almacenar"
2. Efectuar la seleccion del archivo mediante las teclas SIN o JAC.
3. Llamar las "Teclas de funcién adicionales"
4. Llamar "Borrar la memoria de tisaje".
5. Llamar el "Menu principal”.
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Copiar archivos

STOLL

En la ventana "Catalogo de copia" se copian archivos de una unidad de disco
alaotra. El listado de los archivos aparece en orden alfabético, la cantidad de
archivos disponibles es indicada en la barra de estado (Total:) de la lista.

En el siguiente ejemplo los archivos son copiados del disco duro al USB-
Memory-Stick (copia de seguridad)

Tecla

Funcion

H

Invocar la ventana "Lectura & Almacenamiento”

o

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

=

Llamar la ventana "Catalogo de copia"

Teclas de la ventana "Catalogo de copia"

Copiar el archivo del disco duro al USB-Memory-Stick:
1. Conectar el USB-Memory-Stick al puerto USB.

2. Llamar en el "Menu principal" la ventana "Leer & Almacenar".
3. Llamar las "Teclas de funcién adicionales"
4. Llamar la ventana "Catalogo de copia".
"' Catalogo de copia STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
Fuente = Desting
CMS530.david-RT.sin % CMS530.david-RT.sin
CMS530.david-bp.sin -% CMS530.david-RT.set
CMS530.david-4RM.sin dawid-RT.jac
CMSE30.david-RT.set %
CMS530.david-bp.set
CMSE30.david-ARM. set §
DANVID-.seq g‘
david-ARM . ord
DANID man E-g
dawid-RT.jac =
david-bp.jac &
david-ARM.jac g
%
Total: 12 ‘2DD5—11—16 09:18: 21 Total: =3 ‘2DD5—11—16 09:18:21
d:\muster f:
Indicacion de la ruta de acceso en la ventana "Catalogo de copia”
5. Comprobar si las rutas en las listas "Origen" y "Destino" son indicadas
correctamente. La ruta es indicada al final de cada lista.
6. Sino es el caso, modificar la ruta mediante la tecla "Seleccionar carpeta

actual".

7. En lalista izquierda ("Origen") pulsar sobre el archivo deseado.
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STOLL

Acciones en la ventana
"Catéalogo de copia"

8. Pulsar en la tecla "Copiar archivo".

Trabajando con archivos

> Cuando el archivo ha sido copiado, aparece en la lista derecha
("Destino").

9. Para copiar mas archivos, repetir los pasos 7 y 8.

STOLL

=M Catdlogo de copia

THE RIGHT WAY TO KNIT

Fuente

Desting

CMS530.david-

RT.sin

DANVID-.seq
david-ARM. ord
DANVID. man
david-RT jac
david-bp.jac
david-ARM.jac

CMS530.david-bp.sin
CMS530.david-aRM.sin
CMS530.david-RT.set
CMS530.david-bp.set
CMSS530.david-ARM.set

% ol QI il <l gl 5l

dawid-RT.jac

CMS530.david-RT.sin
CMS530.david-RT.set

Total: 12

‘2DD5—11—16 09:18:21

Total: 3

‘2DD5—11—16 03:18:21

d:\muster

f:

Indicacion de la ruta de acceso en la ventana "Catalogo de copia"

Tecla

Funcién

Tecla

Funcion

=
&

"Copiar archivo": Copiar en el
destino el archivo seleccionado
en origen

=
o3

"Desactivar proteccion frente a
escritura": Desactivar el segura
contra copia del archivo
seleccionado

=
[

"Copiar todo": Copiar todos los
archivos de Origen a Destino

A

"Seleccionar la carpeta actual™:
Abrir el dialogo para la definicién
de la carpeta actual

borrar archivo seleccionado

Llamar la "Ayuda directa" para la
tecla pulsada a continuacién

X
]

"Borrar todo": Borrar todos los
archivos en la carpeta
seleccionada

"Intercambiar contenido":
Intercambiar contenidos de
Origen y Destino, a la izquierda
siempre se encuentra el Origeny
a la derecha el Destino

il

"Activar proteccion frente a
escritura": Activar el segura
contra escritura del archivo
seleccionado

"Actualizar": Volver a determinar
el contenido de la carpeta

Teclas en la ventana "Catalogo de copia"
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Ejecutar la accion:
1. Pulsar dentro de la lista en la cual debe ser ejecutada la accion.
2. Pulsar la tecla deseada.

3. Para ejecutar otras acciones, repetir los pasos 1y 2.

Determinar el orden de  El orden de clasificacién puede ser ajustado de manera individual. Para ello
clasificacion  hacer clic en la linea de encabezado (1).

/=T Catdlogo de copia STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

Desting
CMS530.david-RT.sin
CMSE20.david-RT.set
david-RT jac

Fuente
CMS530.david-RT.sin
CMS530.david-bp.sin
CMSE530.david-ARM.sin
CMS530.david-RT.set
CMS530.david-bp.set
CMSE30.david-ARM.set
DAYID- 580G
david-aRM, ord

DANVID. man

david-RT.jac
david-bp.jac
david-aRM.jac

% po sl F G <l Xl gl gl

Total: 12 [2005-11-16 09:18;21 Total: 3 2005-11-16 09:18:21
d:\muster ife

Ventana "Catalogo de copia"”

Seleccionar el orden de clasificacion en la ventana "Ordenar segun" y
confirmar.

Clasificar segun

(@ Mombre de archivo
& Tipo

O Tipo maquina

(@ Modificado el dia

& Descendente
(@ sscendants

€ V€

Determinar el criterio para ordenar

Informaciones adicionales:

B Seleccionar la carpeta actual [»253]
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Informaciones generales

Ajustes estandar

Seleccionar la carpeta actual

Trabajando con archivos

Seleccionar la carpeta actual

Los archivos de muestra pueden estar guardados en diversas unidades de
almacenamiento (memoria) de la maquina de tejer o bien en otra maquina de
la red.

Para cargar un archivo de otra unidad de almacenamiento en la maquina de
tejer es necesario entrar la ruta de acceso completa. Bajo ruta se entiende la
indicacion del lugar en el cual se encuentra el archivo, como por ejemplo en
una disquetera del M1.

Una ruta contiene las siguientes indicaciones:

1. Letra de la unidad de disco (o nombre del ordenador) (p.ej.:"D:" o
"WSERVERO01")

2. Indicacién de las subcarpetas (p.ej.."\MUSTER" o "Stol\M1\Extract\")

Las siguientes unidades se encuentran ajustadas automaticamente en las
teclas de "Seleccion directa de carpeta":

Tecla Unidad Explicacion
i F:\ USB-Memory-Stick

D:\ Disco duro

Nombre:\ Unidad de red

—

4

C]|
=
=/

Ajustes estandar de las unidades de almacenamiento

A las ventanas "Catalogo datos de la orden", "Catalogo datos de la secuencia”
y "Catalogo listas de secuencia" se aplica la seleccién de las carpetas de la
ventana "Leer & Almacenar”.

(Excepcion: La indicacion en la ventana "Catalogo de copia” es valida tan solo
para esta ventana.)

Con la tecla "Seleccionar la carpeta actual" se establece a que unidad de
almacenamiento son ligadas las 3 teclas "Seleccion directa de carpeta”.
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Tecla

Funcion

H

Invocar la ventana "Lectura &
Almacenamiento"

Tecla "Seleccion directa de carpeta”

Los simbolos de las 3 teclas " Seleccién
directa de carpeta " se ajustan a la unidad
de almacenamiento con acceso directo:

¢ USB-Memory- | ¢ Disco duro
Stick + KnitLAN

¢ Unidaddered | ¢ Unidad de

¢ Unidad de CD disquete
(USB) (USB)

=
&
A

Tecla "Seleccionar la carpeta actual”

v €

Terminar el proceso de ajuste y almacenar
las modificaciones

&«

Terminar el proceso de ajuste sin
almacenar las modificaciones

Teclas para modificar una ruta

Modificar la ruta de una tecla "Seleccién directa carpeta”:

1. Llamar en el "Menu principal” la ventana "Leer & Almacenar".

2. Pulsar la tecla "Seleccién directa carpeta” a la cual se le debe modificar la

ruta.

3. Pulsar la tecla "Seleccionar la carpeta actual".

> Aparece la ventana de entrada "Seleccionar una nueva carpeta".

Seleccionar el clasificador nuevo

|E| == o:vmuster

e D muster

- G

Knit

KnitLAN / ftp

Y

E’ Mc-ReadOnly
E, Mc-Readwrite

€

A

Ventana "Seleccionar una nueva carpeta”

4. Seleccionar la nueva ruta.
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5. Terminar el proceso de ajuste y guardar las modificaciones.

» Enlaventana"Leer & Almacenar" la representacion de la tecla "Seleccion
directa carpeta" es adaptada a la nueva ruta. La ruta es visualizada
debajo.

Almacenar STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

—_ ——, A Hary— % O
o g‘ C"H@H% %E" 7 &‘k' EALL EAY SP1
Ruta: d:\muster
Tipo MDmhre de archivo ‘Tipn |Mndi17 0 0

david-RT jac 20051 PAT | SIN JAC SET LIB
CMS530 david-RT set 2005
CMSE30 david-RT sin 2005] MUestE:

david-bp jac 2005 david-ARM
CMS530 david-bp sin 2005 Jacquard:
CMS530 david-bp set 2005 david-ArM

david-ARM jac 2008
CMSE30 david-ARM set 2005{ Setup:
CMS530 david-4RM sin 2005{ david-ARM

Biblioteca:

< >
Total: @ 4856 |z005-11-16 09118131

Visualizacion de la ruta ajustada

Ejecutar la comprobacion de programa

Si realizé una modificacion en el programa de tisaje puede verificar sus
entradas. Se verificara la capacidad de tisaje del programa de tisaje. En caso
de detectar un error aparece un mensaje de error en el sector inferior de la
ventana. Pulsando la tecla "?" se visualizan notas con respecto a la causa y
su solucion.

Tenga en cuenta que solo se detectan errores de programacion, los asi
llamados errores de sintaxis. Los errores en el sector del Jacquard no podran
ser detectados.

Durante la comprobacion del programa se visualiza la muestra en el sector
superior y los avisos TP en el sector inferior. Es posible modificar el tamafo
de las ventanas de los dos sectores.

Tecla Funcion

Llamar el "Menu principal”

wWe

Activar la ventana "Editor de Setup”

j—l Llamar las "Teclas de funcion adicionales"
TP Llamar la ventana "Comprobacion de programa"
10110
10011

Teclas de la ventana "Comprobacion de programa”
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"Comprobacién de
programa"

Llamar la ventana "Comprobacion de programa":

v" Hay un programa de tisaje cargado.

1. Desde el "Menu principal" llamar la ventana "Editor".

Llamar las "Teclas de funcion adicionales".

3. Llamar la ventana "Comprobacién de programa".

STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

IF (TF.| TF TPl
blbl [T |

Zc) 2 /la & K|

1 € CM3530.Zopf-LL-Rippe-530-E12 E1Z2 29.10.2005 10:43:27 <Mi> 4
2 C #137= C Zus.hnfangsr.E20 (#137=16..13)
3 R31=5 C Zx1 Rapport

4 R3Z=10 C R3Z

5 C R317= C Mhwerfen (R317=0)

11  NF1=3.0 Hetz|

1z C NP2=10.0 Gchlauchnetz

13 C NP3=10.0 2%1/2x2-Rapport

14 C NP4=11.0 Uebhergang

15 C NF5=1Z.0 Struk. einflaschiy wvorne

16 C NPf=12.0 Struk. einflaechig hinten

.0.020 Build 3 Fa

4]
J 26 ‘ 6 [ 11] +0% ‘TP

[Meldungen

TP DK

Aktuelle Zeile:

Warnungen: 0 Anzahl Touren:

Ventana "Comprobacion de programa”
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Tecla

Funcion

Irr

"Arrancar el test del programa": Iniciar la comprobacién del programa
desde la 1a. linea

|f§ |T

"Arrancar el test del programa": Iniciar la comprobacién de programa
desde una linea especifica

=

"Interrumpir comprobacion": Interrumpir comprobacién y continuarla

= |

"Finalizar el test del programa"

nr
s

4-_
2

T
a
2

Ejecutar "Salto" a una posicion especifica

|
QI
F_~

Ejecutar "Salto rapido" a la marca correspondiente (p. ej. de FBEG a
FEND)

"Mostrar advertencia": Visualizacion de advertencia durante la
activacion/desactivacion del TP

"Aumentar": Representar el texto aumentado de tamano

"Reducir": Representar el texto achicado

B2 2|k

"Cambiar tamano" Cambiar el tamafio de ventana de emision de
muestras y errores

A?

Llamar la "Ayuda directa" para la tecla pulsada a continuacion

Teclas en la ventana "Comprobacion de programa”
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4.4 Trabajar con el editor Sintral

441

Las modificaciones o ampliaciones pequeias en el programa de tisaje se
elaboran con el editor Sintral. La maquina de tejer debe pararse, a fin de poder
elaborar un programa de tisaje con el editor Sintral. El programa de tisaje
puede solo visualizarse mientras la maquina esté funcionando.
Informaciones adicionales:

B Ayuda para trabajar en las ventanas [»234]

Activar el editor Sintral

Tecla Funcion

Llamar la ventana "Editor Sintral"

Tecla para la ventana "Editor Sintral"
= Llamar la ventana "Editor Sintral".

P Aparece la ventana del 1er nivel en el "Editor SINTRAL". En esta ventana
se visualiza el archivo actualmente cargado.

PR EEETET R

1 C CHM5530.Zopf-LL-Rippe-530-E12 E1Z 29.10.2005 10:43:27 <M1l> 4.0.0Z20 Build 3 Release {deil

2 C #137= C Zus.Anfangsr.EZ0 (#137=16..18)
3 RE1=5 € Zx1 Rapport

4 R3Z=10 C R3Z

5 C RI17= C dbhwerfen (R317=0)

11 € NP1=8.0 Netz

1z C NP2=10.0 Schlauchnets

13 C NP3=10.0 Zx1/Zx2-Rapport

Ventana del 10. nivel en el "Editor SINTRAL"
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20. nivel del "Editor
SINTRAL"

Trabajar con el editor Sintral

Tecla Funcién Tecla |Funcion

—an|el "Conmutar la barra de Buscar un término especifico
[ funciones": Conmutar la barra M

FEEE

de funciones al segundo nivel

almizln Visualizar la barra de
funciones "Salto de mascara"

"Seguir buscando": Continuar
la busqueda de un término
especifico

"Comienzo de marca™:
E‘f Establecer el comienzo de una
marca.. Una marca ya
existente es eliminada.

"Reemplazar": Buscar un
término especifico y
reemplazarlo con un nuevo
término

b
iz

o "Final de marcacion": Colocar |.) = Ejecutar "Salto" a una posicion
3 el final de una marca i | | especifica
"Cortar": recortar el sector El submenu "Salto" es
[X: marcado - desplegado
_ "Copiar": copiar sector o Ejecutar "Salto rapido" a la
EE marcado CED marca correspondiente (p. €j.
971 | de FBEG a FEND)
o "Pegar" volver a insertar una 112131] | Activar y desactivar la
E region copiada o recortada — EE visualizacion del "Teclado"

"Deshacer": Se deshace la
accion (también posible varias
veces)

Llamar la "Ayuda directa" para
la tecla pulsada a continuacion

"Restablecer": Restablecer
una accion anulada (también
posible varias veces)

Teclas 1er. nivel en el "Editor SINTRAL"

Con la tecla "Conmutar la barra de funciones" la ventana cambia al 20. nivel
del "Editor SINTRAL".

slale ] e e el BN}
B %) 2 v | x | W %
1 C CHM3530.Zopf-LL-Rippe-530-E12 E12 29.10.2005 10:43:27 <Ml» 4.0.020 Build 3 Release {deﬂ
C #137= C Zus.infangsr.E20 (#137=16..18)
RE1=5 € Zx1 Rapport
RE2Z=10 C R3Z
C RI17= C dbwerfen (R317=0)
C NF1=8.0 Netz
Schlauchnets
Zxl/2ZxZ-Rapport

Ventana del 2o0. nivel en el "Editor SINTRAL"

-
[T RN

12 C NPz=10.0
13 C NF3=10.0
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Tecla

Funcion

Tecla

Funcion

HI
5
m

"Conmutar la barra de
funciones": Conmutar la
barra de funciones en el
primer nivel

mar

"Comprimir y
descomprimir el
jacquard": Comprimir o
bien descomprimir las
lineas de Jacquard
marcadas

"Aumentar": Representar
el texto aumentado de
tamanfo

"Colocar comienzo del
jacquard": Colocar el
comienzo del Jacquard
en la linea actual

2| 8

"Reducir": Representar el
texto achicado

Conmutar entre la
muestra actual y el "Auto-
Sintral"

reca

El

"Deshacer division de
ventana": Deshacer la
divisién de la ventana
(horizontalmente o
verticalmente)

"Borrar todo": Borrar toda
la muestra

"Dividir ventana
horizontalmente": Dividir
ventana horizontalmente.

Es abierto el submenu
"Borrar"

"Dividir ventana
verticalmente": Dividir
ventana verticalmente

"Ordenar" la region
marcada segun los
numeros de linea
ascendentemente

"Lista de funcion":
Visualizacion de las
funciones de activacion y
desactivacion de la
muestra

P —
=
oo

i

"Renumerar": Asignar
nuevamente los nimeros
en el sector marcado

Activar y desactivar la
visualizacion de los
"Mensajes de error" del
Sintral

g

Llamar la "Ayuda directa"
para la tecla pulsada a
continuacion

Teclas adicionales del 20. nivel del "Editor SINTRAL"
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Tecla de funcion "Auto-
Sintral"

Tecla de funcién "Dividir
ventana horizontalmente"

Tecla de funcién "Dividir
ventana verticalmente"

Trabajar con el editor Sintral

Para activar esta tecla, debe estar cargado el "Auto-Sintral". En el editor solo
se puede cambiar entre la muestra cargada actualmente y el "Auto-Sintral".

Tecla Funcion

Conmutar entre la muestra actual y el "Auto-Sintral"

[

Tecla "Auto-Sintral"

Esta funcién pone a su disposicion 2 editores que trabajan
independientemente el uno del otro. Al abrir, el editor inferior salta
directamente al comienzo del Jacquard. El tamafo de la division es
modificada mediante las teclas de flechas en el margen inferior derecho de la
imagen.

B aa SAhall- RN ESEN ERE
|

1 € CH3530.Zopf-LL-Rippe-530-E1Z E1Z Z9.10.2005 10:43:27 <M1> 4.0.0Z0 Build 3 Release [de) 4

2 C #137= C Zus.Anfangsr.E20 (#137=16..18)
3 R31=5 C Zx1l Rapport
4 REZ=10 C R3IzZ
5 C R317= C Mbwerfen (R317=0)
11 C NF1=8.0 Netz
1z C NPz=10. Fchlauchnetz
13 C NP3=10. 2xl/2xZ-Rapport
Ueberogandg

15 C NF5=1Z.
16 C NPo6=12. Struk. einflaschig hinten
17 C NP7=8.5 Mbwerfen/Nachkulieren v

a 1R~ WMPR=Q & thuerfan/Nachimlisren * |

Jgag| 1100 160.277H162.-5359.=599.

1101 160.277H162.-580.=599.

a
a

14 C NP4=11.0
o Struk. einflaechig vorne
a

e

1102 160.277H162,-5599,=599,

1103 160.277H162.-539.=539.

1104 160.2774162.-160.277%162.=509. =l

1105 160.2774162.-160.277%162.=599.

1106 160.2774162.-160.277%162.,=599.

1107 160.2774162.-160.277%162.=599.

1108 160.135(.4)163.-160.277+162.=599.

1109 159.139(.A4)162,-160.2777162.=599.

1110 160.138(.4)163.-160.277+162.-599.

1111 150.139(.h)162.-160.277+162.=509.

1112 164.4(.+12 [4.+4.) 4 (. H 202 (3ate e ) 1102 (2.4, 14203 [+ )42 (5. 4. ) +o b +2 (2(5.+. 1 11,2 (5. +. 0 2.0 4

1113 163.4 0.2 4.4 ) A 42 (444311 4+ 441 4 (4. ) 2 (0. 4o t] 4.4 (S 4311 [+ 4 4. 450

1114 160.4R8F2 (3A3¥34) ASY2 (3Y34) AYYS (YR)2 (3T4A) 4A3T4ATYS (VA) 2 (2 (3T4L) 57) 3Y2 (A3 T4RYTE (TA) 2 (3T

1115 145.2(19.4(.T))74.2(11.4(.T) ) 66.2(20.4(.T) ) 166.-553.=539.

1116 144.2(19.4(.T))74.2(11.4(.T) ) 66.2 (20.4(.T)}167,-599,=539,

1117 16D.9A2fﬁASY\Zr7A2rEASYQAYYSrYAlSYQASY\lﬁASYA1SASYiﬁAIEZ.7150.277*162.:157*2fZ?*ZfZB*i?:IZJ
»

|7

4

AT

Ventana en la funcion "Dividir ventana horizontalmente"

11| +0% [zop£-LL-Rippe-530-El2 I

Tecla Funcion Tecla |Funcion

A v

aumentar la division
superior

aumentar la division
inferior

Teclas de funcién en la funcion "Dividir ventana horizontalmente"

Esta funcién pone a su disposicion 2 editores que siempre representan las
mismas lineas. El desplazamiento vertical en un editor modifica al mismo
tiempo al 20. editor. El desplazamiento horizontal solo modifica un editor y es
posible por tanto visualizar el comienzo de una linea larga en el editor
izquierdo y el final en el editor derecho. Las selecciones son realizadas
simultaneamente también en el otro editor. El tamafo de la division es
modificada mediante las teclas de flechas en el margen inferior derecho de la
imagen.
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FREAEREL

] ] 3¢ T W ¥

1 € CHM3530.Zopf-LL-Rippe-530-E12 E12 29. a|[-LL-Rippe-530-E1Z2 E12 29.10.2Z005 10:43:27 <H1>ﬂ
z C H137= C Zus.Anfangsr.E20 (#13° C Zus.Anfangsr.E20 (#137=16..18)
3 R31=5 C 2x1 Rapport T Ex1 Rapport
4 R3Z=10 C R3Z C RS2
5 C R317= C Mbwerfen (R317=0) C Mhwerfen (R317=0)

11 cC Netz Netz

iz C Fchlauchnetz Achlauchnetz

13 ¢ Zx1/2x2-Rapport 2x1/2x2-Rapport

14 C Uebercandg Uebhergang

15 ¢ Struk. einflaeschig vorns Struk. einflaschiy vorne

16 C 3truk. einflaechig hinte Struk. einflaechig hinten

17 C Abwerfen/Nachkulieren v Abwerfen/Nachkulieren v

15 C Mowerfen/Nachkulieren Ibwerfen/Nachkulieren *

19 C Schutzreihen - Schutzreihen -

20 C Reiskorn wvorne Reiskorn vorne

21 C Wplg=11.0 Reiskorn hinten Reiskorn hinten

ZZ2 C NPZ0=5.0 Anfangl Anfangl

23 C NP21=10.0 Anfangz Anfangz

24 C Npz2z=11.0 Anfang3 Anfang3

25 C Np24=12.0 Anfangs Anfangs

26 C NP25=18.0 4 2

27 C MSECI=0.70 -

39 IF #L=0 #L=161 IF #R=0 #R=237 #LM=0 #l 61 IF #R=0 #R=437 #ELN=0 #RM=0

40 3TART

41 PFO

4z Y-CR1

50 ¥GC:l=A4 2=K / 2=B: 2=B;

51 ¥DF=2

52 C I- I

83 C LEFT I LEFT I RIGHT

54 ¢ I- I

55 € 2=K Kammfadeni _IILI ljn I 2=B Bundfadenl _ILI

> l I

4 »
ﬂ 1 [ i 11| +0% [zopt-LL-Rippe-530-ELZ [ liﬂ

Ventana en la funcién "Dividir ventana verticalmente"

Tecla Funcion Tecla |Funcion

aumentar la division }_ aumentar la division
{ derecha izquierda

Teclas de funcién en la funcién "Dividir ventana verticalmente"

Llamar el submenu "Salto" Pulsar la tecla de flecha al lado de la tecla "Salto". Mediante esta submenu es
posible saltar al comienzo o bien al final del archivo o bien de la linea.

a0 88 VE[ &) B3 w2
T

JAC

Ventana submenu "Salto"

Tecla Funcién Tecla |Funcion

Salto al inicio del archivo Salto al inicio de la linea

Salto al final del archivo Salto al final de la linea

Salto al inicio del
Jacquard

Ee |« | Bl

Teclas de funcién en el submenu "Salto"
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"Borrar" - Llamar el submenu

4.4.2

Conexion KnitLAN

Pulsar la tecla de flecha al lado de la tecla "Borrar". Mediante este submenu
es posible borrar el Sintral, Jacquard o una linea del archivo cargado.

] M| x - L
&
3%

io-..

Ventana submenu "Borrar"

Tecla Funcion Tecla |Funcion
Borrar el Sintral del x Borrar la linea
archivo ...| | indicada del archivo
SIN 10,
x Borrar el Jacquard del
archivo
JAC

Teclas de funcién en el submenu "Borrar"

Ayuda de salto en la lista de funcion y en la lista de
errores
Luego de cargar y comprobar un archivo es posible visualizar la funciones y

mensajes de error para la misma en el "Editor SINTRAL" Es posible saltar a
estas listas por medio de las siguientes teclas.

Tecla Funcién
FEBEG: "Ayuda de salto al proximo"
FBEG:
FBEG:
FBEG: "Ayuda de salto al anterior"
FBEG:
FBEG:

Teclas para la Ayuda de salto

= Para saltar a la proxima funcion / al proximo error en el programa de tisaje,
pulsar la tecla "Ayuda de salto al préximo".

- 0 bien -

= Para saltar a la funcion anterior / al error anterior en el programa de tisaje,
pulsar la tecla "Ayuda de salto al anterior".
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Conexion KnitLAN

Valido para:

Esta descripcién solo es valida para maquinas cuyas conexiones al Stoll
Nameserver no estan activas.

Sila conexién al Stoll Nameserver esta activa, la tecla "Favoritos de la red" no esta
disponible, ya que la conexion de KnitLAN es configurada en el Stoll Nameserver.

La conexion KnitLAN sirve para transferir datos y muestras entre la maquina
y un M1 o un servidor FTP (FTP = File Transfer Protocol, Protocolo de red de
transferencia de datos).

La conexion KnitLAN sustituye el programa online utilizado hasta ahora. En
este capitulo se describe el ajuste de la conexion KnitLAN . La seleccion de
los ordenadores para "Mis sitios de red" esta descrita en las instrucciones de
MCNET2 .

Puede utilizar la conexion KnitLAN para:

B Transferencia de programas de tisaje

B Control de la produccién

B Registro de datos de la maquina

Condiciones previas:

B La maquinay el M1 estan en red

B Sistema operativo de la maquina: V 1.2 (o superior)

B Version del software del M1: V 3.9 (o superior)



Ajuste de la maquina de tejer 4

STOLL

Conexion KnitLAN

Configurar la Conexion

KnitLAN: Tecla Funcion

Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Ajustes béasicos"

Llamar la ventana "Favoritos de la red"

Abre la subestructura de la red seleccionada.

Cierra la subestructura de la red seleccionada.

Transfiere el ordenador seleccionado al campo "KnitLAN /
ftpll

M| B =

Elimina el ordenador seleccionado

il

Llamar el "Menu principal”

3
A

Teclas para el ajuste de la conexion KnitLAN
1. Llamar el menu "Servicio".

2. Llamar el menu "Ajustes basicos".
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3. Llamar la ventana "Favoritos de la red".

‘2. Favoritos de la red STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

|Red -~ |Favnritns de la red |
+ Toda la red ‘ g_ WAWHP22308

g_ WWACROBATO1 g_ VWWXP22510
g_ WADDL @ g_ VWWXP22E0T
g_ WADDZ g_ WWWHPBOLETT
g_ YWhaD0o3
g_ WAMOS [enitian / ftp I
g_ WARI W2K28844

g_ WCCU-DATEN
g_ WMCCU-YIEWS

CQEE

Ventana "Favoritos de la red"

bl (Sl
Rt

Knit

@ °

kA

1 Visualizacion del entorno de red que integra la maquina.
2 Abre la subestructura de la red seleccionada.

3 Ordenadores que se utilizan para KnitLAN (p. ej. Workstation de muestras)
u

ordenadores en los cuales se instal6 un servidor FTP.
FTP = File Transfer Protocol (Protocolo de red para la transferencia de
datos).

4. Seleccionar el ordenador del M1 de toda la red (1).
Si sélo se visualiza toda la red, abrir la subestructura con la tecla (2).

5. Transferir el ordenador seleccionado al campo "KnitLAN / ftp" (3) .
Si se debe seleccionar otro ordenador, repetir los pasos 4 y 5.

Llamar el "Menu principal".

Q Puede ocupar una de las teclas "Seleccion directa de carpeta”
con la conexion KnitLAN. A la tecla se le asignara el simbolo
"KnitLAN" para su identificacién. En el campo de seleccion se
vera el contenido de la carpeta en el M1.

[
™ Leer & Almacenar STOLL
THE FIi3HT WY TO KNIT

-_!_DKnitE %%E' =5 \? M 0O ™

J LAN oiiel céh‘k' ‘ EALL EAY SPI

Ruta: ftp: //W=P22011/pattern

Tino Fhauina |N0mbre de archivo |T|po ‘Mod\ﬁ 0 O
A123-38RT jac zoo6] | PAT SIN | JAC | SET | LIB

CMS530 H123-3BRT set 2006

CMS530 A123-3BRT sin 2006
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Definir el perfil del usuario

El trabajo en el M1:

1. Para que funcione la conexion del M1 a las maquinas OKC, se debe
liberar el acceso ("D:\Stol\M1plus\KnitLAN\Bootfiles" y "Mc-ReadWrite") a
los directorios KnitLAN.

Seleccionar directorio, abrir menu contextual, propiedades, ficha
Compartir esta carpeta, compartir esta carpeta en la red

2. En el Firewall de Windows debera abrir los ajustes de firewall y permitir el
Stoll FTP-Service como excepcion. (Inicio -> Panel de control ->
Windows-Firewall -> ficha: Excepciones).

El programa "Stoll FTP-Service" se encuentra en la ruta de instalacion del
M1 (p. ej. "C:\Program Files\Stol\M1\Bin\ftpservice.exe")

Informaciones adicionales:

B Seleccionar la carpeta actual [»253]
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Definir el perfil del usuario

De forma predeterminada, cada usuario de la maquina de tejer puede abriry
realizar modificaciones en todas las ventanas de la interfaz de usuario. En
algunos casos se desea restringir el acceso para que no todos los usuarios
puedan modificar datos o los ajustes de la maquina. Esto puede ajustarse a
través la ventana "Perfil del usuario”. En este ventana se pueden asignar
derechos a un usuario 0 a un grupo de usuarios que determinen qué
modificaciones puede realizar. Cuando una ventana esta bloqueada se puede
acceder a ella para su lectura, pero no es posible introducir modificaciones en
ella. (Excepcidn: el usuario conoce la contrasefa y puede desbloquear la
ventana).

Los elementos de mando de un ventana bloqueado tienen un fondo gris claro.

L" .
X Intervenciones manuales STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
— Sel de agujas u off
Soltar el freno de acc. (_} on
Desplaz, paso a paso (J
Carro fuera de la font. q |
&n Longitud de los pasos 1 z
Permnao: - -
,—_| Borr. entr.dir.p. todos mot, paso (j Sp (J
Pemo del guiah. | Pos.p.todos mot.paso del. 6.0 -
SPFO99 (_}
(@ Arriba Pos.p.todos mot.p.a p.det. 6.0
(4}3 Borrar pos. de los guiah, (EAY) (j sP950 (j
- *&bajo

Ventana bloqueado "Intervenciones manuales"

La asignacion de derechos es competencia exclusiva de personal autorizado
y esta protegida con una contrasena.

Se puede definir cualquier numero de perfiles de usuario, por ejemplo para:
B Tejedores

B Personal del turno de noche

B Instaladores (técnicos)
[

Maestros

jEste la ventana esta protegido con contrasefia!

Cada vez que se abre el ventana se solicitara la entrada de
dicha contrasefa. Esto sirve como medida de seguridad, para
que ninguna persona no autorizada pueda acceder la ventana.

-» La contrasefa debera permanecer confidencial.

-» La contrasefa puede contener mindsculas o mayusculas.

=» Apuntar la contrasefia y guardarla en un lugar seguro.
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Definir el perfil del usuario

. De perderse dicha contrasefia, solicite una clave especial al
servicio de atencién al cliente - Helpline de Stoll.

La ventana "Perfil del
usuario"

La ventana "Perfil del usuario"

Campo Funcion

1 Lista de seleccion de ventanas que se desean bloquear o
desbloquear. La barra de desplazamiento (2) puede ser movido
hacia arriba o hacia abajo en la lista. De este modo encontrara
mas ventanas para su seleccion.

3 Interruptor para bloquear o desbloquear una ventana
4 Deshacer todas las modificaciones (Reset)

5 Operaciones para el perfil del usuario seleccionado
6 Seleccionar o definir un perfil del usuario
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Definir el perfil del usuario

Definir el perfil del usuario Tecla Funcion

Llamar la ventana "Servicio"

Llamar la ventana "Perfil del usuario"

‘/e Confirmar la contrasefia

Volver a la ventana anterior (cancelar proceso)

Bloquear la ventana

X

Desbloquear la ventana

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

iyl

Desbloquear todos las ventanas

ESEI NN

Bloquear todos las ventanas

e

Llamar el "Menu principal”

3
A

Teclas para definir el "Perfil del usuario”

Definir el perfil del usuario:
1. Llamar la ventana "Service".

2. Llamar la ventana "Perfil del usuario"

= Perfil del usuario STOLL
c.)E@H% |-t§° R‘ | ITitqu de la mascara &
E Leer & Almacenar

]

Mombre de archivo |
MEISTI
STRICK

Entrar la palabra de paso:

| VEIE S

Introducir contrasena

3. Introducir y confirmar la contrasefia por medio del teclado. De forma
predeterminada, la primera contrasefia es "MASK.ACCESS". Se
introducira en mayusculas y sin comillas.
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Guardar, cargar, eliminar el
perfil del usuario ...

10.

11.

Definir el perfil del usuario

La ventana "Perfil del usuario”

Bloquear la ventana: Pulsar sobre la ventana correspondiente de la lista
de seleccion (1) y pulsar la tecla "Bloquear ventana" (3).

- o -
Hacer doble clic sobre la ventana correspondiente en la lista de seleccion.

Desbloquear la ventana: Para desbloquear un ventana bloqueado, hacer
doble clic en él.

- o -
Pulsar en el interruptor (3).

Desbloquear sélo algunos ventanas: Bloquear primero todos las ventanas
(por medio de la tecla "Teclas de funcién adicionales" y la tecla "Bloquear
todos las ventanas") y, a continuacion, desbloquear los menus deseados.

Desbloquear todos las ventanas: Pulsar la tecla "Teclas de funcién
adicionales" y volver a desbloquear las ventanas por medio de la tecla
"Desbloquear todos las ventanas".

Dar un nombre al perfil del usuario y guardarlo.
Definir otro perfil del usuario si es necesario.

Para que se active el perfil del usuario debera llevarse a cabo su
activacion por medio de la tecla "Cargar".

Llamar el "Menu principal".

El perfil del usuario se puede guardar, cargar y eliminar.

Para que se apliquen los mismos perfiles de usuario en todas las maquinas
de tejer, guardar los perfiles de usuario en un USB-Memory-Stick o una
unidad de red y cargarlos en todas las maquinas.
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Tecla Funcion

Llamar la ventana "Servicio"

Llamar la ventana "Perfil del usuario”

Confirmar la contrasena

‘/ Confirmar la seleccién

Llamar el "Menu principal”

e

Teclas para "Almacenar, cargar, exportar perfil del usuario..."

Guardar, cargar, eliminar el perfil del usuario ...
1. Llamar la ventana "Service".

2. Llamar la ventana "Perfil del usuario"

La ventana "Perfil del usuario"
Introducir y confirmar la contrasefia por medio del teclado.

Seleccionar el elemento de programa deseado (5) (Cargar, guardar,
eliminar...).

5. Seleccionar el perfil del usuario. En el campo (6), pulsar sobre el perfil del
usuario deseado.

6. Confirmar la seleccion.
Si se desean abrir mas perfiles de usuario, repetir los pasos de 4 a 6.

8. Llamar el "Menu principal".
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Desbloquear un ventana
bloqueado

Modificar la contraseina

Definir el perfil del usuario

Durante el proceso de produccién puede ser necesario abrir un ventana
blogqueado e introducir alguna modificaciéon o accion. O tal vez se dé cuenta
que es necesario que dicha ventana esté desbloqueada para los usuarios
activos. Los menus bloqueados sélo los puede desbloquear una persona que
conozca la contrasefa.

Tecla Funcién
j—l Llamar las "Teclas de funcion adicionales"
g % Pulsar "Contrasena"
|
‘/e Confirmar la contrasefia
ya Volver a la ventana anterior (cancelar proceso)
Llamar la ventana "Perfil del usuario"

Teclas para "Desbloquear un ventana bloqueado”

Desbloquear un ventana bloqueado:
1. Llamar las "Teclas de funcion adicionales" en la ventana bloqueado.
2. Pulsar la tecla "Contrasefia".

3. Introducir la contrasefia por medio del teclado.

Desblogquear la mascara blogueada temporario permanente

Entrar la palabra de paso:

= ve€

Ventana Desbloquear un "ventana bloqueado”

4. Desbloquear una vez la ventana; para ello, pulsar la tecla "Confirmar
contrasefa".

- o -
=» Modificar el perfil del usuario; para ello, pulsar la tecla "Perfil del usuario".

La contrasena deberia modificarse de vez en cuando para garantizar que no
es conocida por personal no autorizado. Repetir esta accidon en todas las
maquinas de tejer.

Si la maquina de tejer se encuentra conectada al software de muestras
STOLL, la contrasefa puede ser modificada simultaneamente en todas las
maquinas de tisaje con ayuda de la conexion Online (ver seccién "Ordenes-
online" al final de este capitulo).
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Tecla Funcion

Llamar la ventana "Servicio"

Llamar la ventana "Perfil del usuario”

\/6 Confirmar la contrasena

@T—I Llamar las "Teclas de funcion adicionales"
x| 7 "Modificar la contrasefa"

B

[Xo =g

Teclas para "Modificar contrasefia"

Llamar el "Menu principal”
We

Modificar contrasena:

1.

AR S

© ® N o

Llamar la ventana "Service".

Llamar la ventana "Perfil del usuario"

Introducir y confirmar la contrasefia por medio del teclado.
Llamar las "teclas de funciéon adicionales"

Pulsar la tecla "Modificar contrasena".

Cambiar |z palabra de paso:

I****m«**

Reentrar la nueva palabra de paso: J E

Ventana ""Modificar contrasefia

Introducir la nueva contraseia en la linea superior.

Volver a introducir la nueva contrasefa en la linea inferior.
Confirmar la contrasefa.

Llamar el "Menu principal”.



Ajuste de la maquina de tejer 4

STOLL
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Ejemplos de establecimiento  Ejemplo 1:

de perfiles del usuario : L
P Desea bloquear los ajustes de la maquina. Para ello, bloquear los cuatro

ventanas de la lista de seleccion.

= Perfil del usuario STOLL
C—)H@H% |-&(>¢° ﬂ‘ [ [itulo de la méscara ~
E Leer & Almacenar |
MNombre de archivo —
MEISTER Editar Sintral

STRICKER @ﬂ velocidad del carro

E ﬁ’fu Correccion del variador
q§§‘? Ajustar una muestra
¢E Arrangue de maguina
&En;: Maquina Parada
#mﬂ Conmut. de raport. & contad.

ﬁm Intervenciones manuales

otal: 2 = b
Configuracion actual: MEISTER.
Ruta: Datos locales

La ventana "Perfil del usuario”
Ejemplo 2:

Al comenzar a trabajar con perfiles de usuario no se puede saber muy bien
cudles van a ser los ventanas que se necesitaran a diario y cuales no.
Recomendamos seguir el siguiente procedimiento:

1. Bloquear en primer lugar todos las ventanas.
2. Eltejedor empieza a trabajar con la maquina.

3. Cuando el tejedor necesite acceder a algun ventana para realizar alguna
modificacion, éste avisa a la persona correspondiente y la ventana se
desbloquea a través del perfil del usuario.

4. Almacenar el perfil del usuario.

Continuar la definicidon paso a paso del perfil de usuario durante un
tiempo. Estas pruebas pueden prolongarse, por ejemplo, durante un dia o
una semana.

Comandos online  Si la maquina de tejer se encuentra conectada a la instalacion de
procesamiento de muestras STOLL, se puede modificar simultaneamente la
contrasena y el perfil del usuario de todas las maquinas de tisaje mediante la
conexion online. Sin embargo, para ello sera requisito imprescindible que se
haya introducido la contrasefia con mayusculas.
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Comandos Funcion

setuserlevel Contrasefia Nombre de perfil del usuario Activar el mismo pefrfil
del usuario en todas las

Ejemplo: La contraseiia es "JOE" y el perfil de usuario es maquinas de tejer.

"david". El comando completo sera: setuserlevel JOE david

setulword Contrasefia antigua Contrasefia nueva Activar la misma
contrasefia en todas las

Ejemplo: La contrasefia antigua es "JOE" y la nueva maquinas de tejer.

"JOHN". El comando completo sera: setulpassword JOE
JOHN

Comandos para activar el perfil de usuario y la contrasefia

Para poder ingresar los comandos en el software de muestras, son
necesarios los siguientes pasos:

1. En el "Explorador de maquinas" seleccionar el arbol de directorio
"Maquinas propias".

2. Llamar el menu contextual y seleccionar el elemento de programa
"Herramientas Online".

> Aparece la ventana "Funciones de Herramientas".

3. En el campo "Orden directa" digitar el comando correspondiente y
confirmarlo.
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Razones

Datos Setup

El programa de tisaje se compone de:
B Programa Sintral (*.sin)
B Programa Jacquard (*.jac)
B Indicaciones para la produccion:
— Indicaciones sobre la longitud de la malla
— Distancia de los guiahilos hasta el borde del tejido

—  Velocidad del carro ...

Pude manejar estos datos de la siguiente manera para la produccion:
B entrarlos nuevamente para cada muestra

B escribirlos en un archivo separado para volver a usarlo con cada muestra
Este archivo es denominado "Archivo setup".

Las ventajas de trabajar con un archivo setup:
B Los datos de setup estan agrupados en un archivo.

B Disposicién clara de todos los datos de setup para facilitar el manejo en la
maquina.

B Separacion clara entre parametros de la muestra variables e indicaciones
de tisaje Sintral constantes.

B En el archivo setup se encuentran todos los parametros que son
relevantes al entrar tejiendo la muestra.

B La muestra completa puede ser transferida a otra maquina (Sintral,

Jacquard, setup).
De este modo se acorta el tiempo de preparacion en la maquina.

B El archivo Setup puede ser aplicado a otras muestras.
De este modo se acorta el tiempo de preparacion en la maquina.
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Comparacién de Setup1 y Setup2

5.1

Una breve retrospeccion

278

El objetivo de Setup2

Razones

Desde el afo 1998 existen los datos de Setup para las maquinas CMS (a
partir de ST 711).
Los siguientes datos pueden ser guardados en el archivo Setup:

B WMF (Menu de estiraje del tejido)

NP (todos los valores NP)

YD (posicion de los guiahilos hasta el borde del tejido.)
MSEC (indicaciones indirectas de MSEC)

YLC (Control de la longitud del hilo STIXX/ASCON)

Este fue el primer paso para escribir los parametros que dependen de la
muestra en un archivo aparte. El objetivo consistié en reducir los tiempos de
preparacion en la maquina.

Sin embargo, algunos parametros dependientes de la muestra se seguian
escribiendo en funciones Sintral. Esto significa que en caso de la conversién
de la muestra para otra maquina aun se tienen que realizar ajustes.

Ahora puede utilizar la ampliacién de los datos de Setup.
Para diferenciarlos son denominados Setup?2 y los datos anteriores Setup1.

Transferir una muestra de una maquina a una otra, sin modificar el programa
Sintral.

Setup?2 fue ampliado en los siguientes parametros:

B Escalonamiento de guiahilos (YD / YDI)

B Correccion de guiahilos comunes (YC / YCI)

B Conmutador de ciclos

B Correcciones del variador

B Correccion de la longitud de malla para el carro en caso de servicio en
tandem (NPR)

B Control de la longitud del hilo en el lado derecho y en el izquierdo

B Valor de correccion para profundidad de pinzado (NCC)

Bm Comentarios
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Comparacion de Setup1 y Setup2

5.2 Comparacion de Setup1 y Setup2

Setup1

Setup?2

Funciones del estiraje de
tejido (WMF)

8 funciones

50 funciones del estiraje de
tejido (WMF)

50 funciones del estirador
auxiliar (W+F)

Desactivar el estirador
auxiliar (W+1, W+0)

Ficha para WM% y WMK%

Escalonamiento de
guiahilosYD

Un escalonamiento (YD)

21 escalonamientos
(YD, YDI1-YDI20)

Correcciones de los
guiahilos

Una correccion

20 correcciones
(YCI1-YCI20)

Con esta funcion se
pueden definir
correcciones para todos
los 32 guiahilos.

¢ Elarchivo setup non
contiene la
correccion de los
guiahilos comunes.

+ Correccion de los
guiahilos de intarsia
en la ficha Kl / K<I>

Todas las correcciones de
guiahilos (comunes y

guiahilos de intarsia) estan
contenidas en la ficha YCI

para servicio en tandem:
los valores de correccion
para el carro derecho estan
contenidos en la ficha
Y:Oa-b

Valores de correccion para | 100 100
la posicion de leva de

formacion (NP)

Indicaciones para 9 20

velocidad del carro
(MSEC)

Valor de correccion para
profundidad de pinzado
(NCC)

no se halla en el archivo
setup

Un valor de correccién por
guiahilos posible

Longitud del hilo

Indicaciones para el control
de la longitud del hilo a la
derecha

Indicaciones para el control
de la longitud del hilo a la
derechay a la izquierda

Conmutador de ciclos

Ninguna indicacion posible

39 Conmutadores de ciclos
(RS)
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Setup1

Setup2

Correcciones del variador

VKA a VKZ, no contenidos
en el archivo setup

50 indices para
correcciones de variador
(VCI)

Comentarios Ninguna indicacién posible | posible para cada
indicacion

Correccion de la longitud | no posible posible

de malla para el carro

derecho en el servicio en

tandem (NPR)

Informaciones adicionales |no posible posible

como:

+ Numero de maquina
+ Nudmero online

+ Hostname

Extension del nombre de
archivo
(File Extension)

.set

.setx (Archivo xml)

Extensiones de nombres
de archivo para muestras
extraidas

(File Extension)

.sin; .jacy .set

Archivos .sin; .jac y .setx
en una carpeta comprimida
(archivo .zip)

[I%l.
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Utilizar Setup1 o Setup2

5.3 Utilizar Setup1 o Setup2

Setup1

utilizable para todas la maquinas
(OKC, ST 468, ST 268, ST 168, ST 811, ST 711)

Setup2

utilizable solo en maquinas OKC (a partir de V 2.1)

Convertir
Setup2 --> 1

Solo posible en el M1plus (a partir de V. 5.2).
Ejemplo:

Convertir una muestra Setup2 de la CMS 530 en una para la CMS
330:

1. Cargar la muestra y llamar la funcién "Modificar maquina/
galgaltipo de Setup".

2. Enel"Explorador de maquinas" ajustar el correspondiente
tipo de Setup para la maquina.

3. Iniciar procesamiento técnico.

o
4. Llamar la funcion "Generar programa MC...".
5. Llamar la funcién "Extraer programa MC...".

P Archivos sin; jac y set son generados.

Convertir
Setup1 --> 2

Las muestras Setup1 no pueden ser convertidas automaticamente en
Setup2.

Ejemplo:

Ejemplo: convertir la muestra Setup1 de la CMS 330 en una muestra
Setup2 para una CMS 530:

1. Cargar la muestra y llamar la funcién "Modificar maquina/
galgal/tipo de Setup".

2. Enel"Explorador de maquinas" ajustar el correspondiente
tipo de Setup para la maquina.

3. Modificar y completar los parametros y las funciones de
acuerdo con Setup2.

4. Iniciar procesamiento técnico.
o
5. Llamar la funcién "Generar programa MC...".
Llamar la funcién "Extraer programa MC...".

Los archivos sin; jac y setx son guardados en un archivo
zZip.

¢, Coémo se puede generar un archivo setup?

B Generar durante la creacién de muestras en el M1plus.

A partir de la version 5.2 de M1plus puede seleccionar si desea utilizar los
Datos de setup en Sintral, o datos Setup1 o datos Setup2.
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B Crear manualmente en la maquina (solo posible con Setup1).

5.4 Cargar el programa de tisaje

Rapidamente podra reconocer si se trata de una muestra con datos Setup1 o

de Setup2.

B | cer & Almacenar

SEEY W Nk

(L Ie]

Ruta:

d:\musterymuster_gross

[Tino maguina_[Nombre de archivo [Tipo  [Modifica

7 cMsS530 DAVID-BACK zip  2010-0§

| . CMS530 D&VID-FRONT zin 2009-14

[ CMS530 DAVID-SLEEVE zip 2009-1(]
&T— CMS530 dawid-aRM sin 2005-11
T 5530 david-bp sin 2005-11

‘ CMS530 dawid-RT sin 2005-11

1
2

Muestra de Setup1
Muestra Setup2

Una muestra de Setup2 esta almacenada en un archivo zip. Frente a la
muestra sera visualizado el icono de la carpeta comprimida.
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Editor Setup2

5.5 Editor Setup?2

5.5.1 Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS

En el "Editor de Setup2" se visualizan los datos de Setup2 .

Explicacion

1 |Linea

2 |Fichas de un menu

3 |Tabla

4 | Llamar diferentes menus

5 | Activar y desactivar el teclado virtual.
i: Si el teclado virtual esta activado cubre las teclas de mend.
Para cambiar a otro menu, desactivar el teclado virtual.

6 |Activar y desactivar la barra de estado (solamente visualizacién, ninguna
llamada de la ventana es posible)

7 | Activar y desactivar las herramientas de tablas

8 |Activar y desactivar la visualizacion de los valores activos "Don't Care"

9 | Aplicar una modificacién a otras muestras

10 | Deshacer la ultima edicion de una linea

11 |Deshacer la tltima edicion de una celda

12 | Guardar todos los valores para la ficha (tabla) actual

13 |Llamar la ayuda online para la ficha actual
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Explicacion

i: Solo en el modo de archivos

5 Guardar el archivo de Setup2 (setx)

Activar el Editor de Setup2  Activar el editor Setup2 con los datos de setup de la muestra actual:
en la maquina

Tecla Funcion

Activar la ventana "Editor de Setup2"

Tecla para activar la ventana "Editor de Setup2"
1. Desde el "Menu principal" activar el "Editor de Setup2".

> Aparece la ventana "Editor de Setup2".

Abrir el archivo Setup2 en el editor de Setup2:

En el modo de archivo puede editar datos de Setup2 independientemente de
la produccién en curso.

1. Llamar la ventana "Leer y Guardar".

2. \Visualizar el archivo zip.

2

3. Pulsar en el archivo Setup2 (*.setx).

» La ventana "Editor de Setup2" aparece en el modo de archivo.
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Asistentes de entrada

El bloque numérico

El teclado alfanumérico

Editor Setup2

Dependiendo del campo de entrada activo aparece:

B el bloque numérico

el teclado alfanumérico (per comentarios)

[ |
B el asistente de entrada para campos de seleccion
[ |

el asistente de entrada para unidades de medida NP

Explicacion

Activar el teclado virtual

Desactivar el teclado virtual

Explicacion

31.5 3

Q
Q

Regulador deslizante

Muestra el valor maximo para el campo seleccionado

Muestra el valor minimo para el campo seleccionado

Aumentar o disminuir el valor en un paso

Don't Care

6 ) + —><8

Aplicar el valor de la celda anterior.

El valor aplicado no es visualizado.

Un campo sin entrada tiene la propiedad "Don't Care".
Un campo con "Don't Care" esta vacio.

i:"0" no equivale a "Don't Care"

Mover el cursor: un campo hacia la izquierda

Borrar el numero a la izquierda del cursor

~ | < 9 Mover el cursor: un campo hacia la derecha
Confirmar la introduccion. El cursor salta al proximo
campo.
Tecla Funcion
TAB Saltar al siguiente campo
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Tecla Funcion

CPS LCK Conmutar entre letras mayusculas y letras
minusculas, la asignacion de cifras o caracteres
especiales permanece inalterada

CPS LCK

SHIFT Conmutar entre letras mayusculas y letras
minusculas, y entre cifras y caracteres especiales

SHIFT

BACKSPACE | Mover el cursor en una posicion hacia la izquierda y
remover el caracter existente alli

ENTER Confirmar la introduccion

LEFT Mover el cursor en una posicion hacia la izquierda

RIGHT Mover el cursor en una posicién hacia la derecha
Elemento Funcion

El asistente de entrada para
campos de seleccion

Abrir el campo de seleccion

Cerrar el campo de seleccion

SRS

Mover el cursor: una linea hacia arriba
A~
A
Mover el cursor: una linea hacia abajo
Mover el cursor: un caracter hacia la izquierda
+— | —) q
« - Mover el cursor: un caracter hacia la derecha

Mover el cursor: al primer registro del campo de
seleccion

Mover el cursor: al ultimo registro del campo de
seleccion

Confirmar la introduccion
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el asistente de entrada para Elemento Funcion
unidades de medida NP = Conmutar todos los valores a NP
F NP
u
IE Conmutar todos los valores a milimetros
p mm
~
Conmutar un solo valor a milimetros
v
Conmutar un solo valor a NP
=
El asistente de entrada para Elemento Funcion
guiahilos (ficha YLC) Entrar la indicacion del guiahilos.
1 Ejemplo: 3A
2
3 A
4 B
5 C
6 D
7
8
Borrar la entrada
Clear
Pl Mover el cursor: un caracter hacia la izquierda
- Mover el cursor: un caracter hacia la derecha
Confirmar la introduccién
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Anadirunalinea En la lista de seleccion solo se visualizan las lineas aln no entradas en la

tabla.
Ejemplo:
NP |
Mame Wwert Wert [mm]
0,00 r
Mame Wert Wert [mm]
HP7 12.50 -
P 12.50 r
HP10 12.50 r
HP1Z 12.50 r
HP1d 12.50 -
HP16 12.50 r
HP1E 12.50 r
HP20 12.50 -
HP22 12.50 r

<« ve

Algunos NP estan entrados en la tabla.

En el dialogo "Agregar lineas" seleccionara de los indices de NP los que aun
no fueron entrados en la tabla.

Es posible una seleccion multiple.

<
Con ‘/ aplica los indices de NP seleccionados a la tabla.
€
Con cancela el proceso.
Activar o desactivar .
Explicacion

herramientas de tablas

Activar las herramientas de tablas

Desactivar las herramientas de tablas

Informaciones adicionales:

B Herramientas de tabla [»289]
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Herramientas de tabla

Activar y desactivar la
visualizacion de los valores
activos "Don't Care"

Aplicar una modificacion a
otras muestras

Editor Setup2

Explicacién

Ir a lalinea.

En la ventana de seleccion seleccionar la linea deseada.
El cursor salta a la linea deseada en la tabla.

i: Activo con mas de 21 lineas.

Anadir una linea

Borrar la linea seleccionada

Copiar los valores (una linea)

Pegar los valores copiados

Copiar varias lineas ("Guiahilos", ficha "YD/YDI", "YC/YCI")

Insertar las lineas copiadas ("Guiahilos", ficha "YD/YDI", "YC/YCI")

Explicacién

Activar la visualizacion de los valores activos "Don't Care"

Solo en la ficha: WMF, W+F, YDI, YCI, VCI

X2

Desactivar la visualizacion de los valores activos "Don't Care"

En caso de haber efectuado una modificacion, también la puede aplicar a los
archivos setup de otras muestras o de otros elementos de secuencia.

v

Aparece un dialogo.
Si confirma con "Si" la modificacion se guardara en la muestra actual y en
todas las muestras de la carpeta actual.

En el caso de una secuencia el icono cambia de apariencia.
Aparece un diadlogo.

Si confirma con "Si" la modificacion se guardara en el elemento de
secuencia actual y en todos los elementos de la secuencia.
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Herramientas de archivos
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Explicacion

3

Visualizar el contenido del archivo zip

En la ventana
"Leery
almacenar”

=i

Cerrar el archivo zip

H

&

Cargar la muestra

G

[

Cargar la muestra con los datos de Setup
seleccionados

<M

Guardar muestra

<H

[

Guardar la muestra con los datos de Setup
seleccionados.

= Seleccionar los datos Setup deseados en
el dialogo "Guardar con configuracién”

el

Borrar el archivo
Borrar archivo seleccionado

>

Visualizar el archivo seleccionado
Junto al archivo de Setup2 (.setx) aparece el editor
de Setup2 en modo de archivos

7

Anadir
Agregar el archivo seleccionado y los elementos de

muestra correspondientes a la muestra ya cargada.

Guardar el archivo de Setup

Solo en el modo
de archivos del
"Editor de Setup2"
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WMF (ficha)

Explicacion

Rango de valores

WMF...

Funcion de estiraje de tejido

WMF1 a WMF50

WM min

Valor minimo de estiraje de tejido
(en Fully Fashion)

Valor minimo: 0
Valor maximo: 31.5
Anchura de paso: 0.1

WM max

Valor maximo de estiraje de tejido
(El valor siempre debe ser indicado)

Valor minimo: 0
Valor maximo: 31.5
Anchura de paso: 0.1

N min

Numero minimo de agujas
(en Fully Fashion)

Valor minimo: 0

Valor maximo: Numero de
agujas de la CMS
Anchura de paso: 1

N max

Numero maximo de agujas
(en Fully Fashion)

Valor minimo: 0

Valor maximo: Numero de
agujas de la CMS
Anchura de paso: 1

WMI

Impulso del estiraje del tejido

Valor minimo: 0
Valor maximo: 15
Anchura de paso: 1

WMA

Abrir el freno del sistema de estiraje activo
(estirador principal o de peine) durante a
lo sumo 2,5 segundos, rodillo de estiraje o
estirador de peine retroceden a lo sumo
por el numero de grados indicado
(depende de la tension del tejido y del
valor de estiraje del tejido).

CMS 5xx, 7xx, 8xx, CMS ADF-3: 9-60
grados

CMS 9xx: 9-120 grados

En cuanto se cumpla una de las dos
condiciones se volvera a cerrar el freno.
Valor de estiraje del tejido (n=0-31.5)
vuelve a surtir efecto en el reenvio.

Sin rotacion inversa: 0
Valor minimo: 9

Valor maximo: 120
Anchura de paso: 1

WMC

Ajustar en el valor n (0-32) el control de
revoluciones del sistema de estiraje activo
(estirador principal o estirador de peine).
Si el sistema de estiraje gira demasiado
rapido la maquina es parada.

0= ninguna parada, 1= insensible, 32=
muy sensible

Valor minimo: 0
Valor maximo: 32
Anchura de paso: 1

WM+C

Control del estirador principal. Si el
estirador no ha girado al cabo de n (0-100)
pasadas, la maquina se para. (0 = control
desactivado)

Valor minimo: 0
Valor maximo: 100
Anchura de paso: 1
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Explicacion Rango de valores
WMK+C Control del peine. Si el peine no se ha Valor minimo: 0
movido después de que n (0-100) Valor maximo: 100

pasadas de tisaje trabajaron, se produce |Anchura de paso: 1
la parada de la maquina. (0 = control
desactivado)

Comentario | Comentario Caracteres ASCII

Informaciones adicionales:

Herramientas de tabla [»289]

Herramientas de archivos [290]

Asistentes de entrada [285]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [:283]
Datos Setup [277]

Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]
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WH+F (ficha)

Explicacion Rango de valores
WH+F... Funcion de estirador auxiliar W+F1 - W+F50
W+F On Activar el estirador auxiliar.
Se cierra el estirador auxiliar
El valor del niumero de revoluciones
W+=n esta activo
1 | Desactivar el estirador auxiliar.
Se abre el estirador auxiliar.
W+= Introduccién del numero de Valor minimo: 1
revoluciones del estirador auxiliar Valor maximo: 15
Valor del numero de revoluciones n (1- | Anchura de paso: 1
15)
W+P Presion de apriete n (0-10), solo en Valor minimo: 0
maquinas con 72 y 84 pulgadas de Valor maximo: 10
anchura de trabajo Anchura de paso: 1
W+C Control del estirador auxiliar. Si el Valor minimo: 0
estirador auxiliar no ha girado al cabo |Valor maximo: 100
de n (0-100) pasadas, la maquina se |Anchura de paso: 1
para. (0 = control desactivado)
Comentario Comentario Caracteres ASCII

Informaciones adicionales:

B Herramientas de tabla [2289]

Herramientas de archivos [»290]

Asistentes de entrada [285]

Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [283]
Datos Setup [2277]

STOLL
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WM% WMK% (ficha)

Editor Setup2

Explicacion Rango de valores
WM% Modificar el valor de estiraje del tejido |-80 a 80

en un porcentaje de n
WMK% Modificar el valor de estiraje del tejido |-80 a 80

en un porcentaje de n, mientras el

estirador de peine trabaja. El valor solo

esta activo hasta entregar el tejido al

estirador principal.
Comentar | Comentario -t | Caracteres ASCII
io ﬁ

Todos los caracteres y
cifras (UTF-8)

Informaciones adicionales:

B Herramientas de tabla [»289]

Herramientas de archivos [290]

Asistentes de entrada [285]

Datos Setup [277]
Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [:283]
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5.5.3 Guiahilos

YD / YDI (ficha)

STOLL

Ajustar el escalonamiento de los guiahilos en el borde del tejido.

Explicacion Rango de valores
aYD Distancia entre los guiahilos y el borde del tejido
» cerrar (Reducir la visualizacion)
¥ Abrir (ampliar la visualizacion)
YD1 Distancia de los guiahilos de la pista 1 a la pista | Valor minimo: 0
: 8 del borde izquierdo y derecho del tejido Valor maximo: 160
YD8 Anchura de paso:
0.5=1/32 pulgada=0,8
mm
~ YDI Otros escalonamientos indirectos de guiahilos | Valor minimo: 0
(YDI1 a YDI20) Valor maximo: 160
a cerrar (Reducir la visualizacion) Anchura de paso:
¥ Abrir (ampliar la visualizacion) 0.5=1/32 pulgada=0,8
mm
Comentari | Comentario Caracteres ASCII
o}

Informaciones adicionales:

B Herramientas de tabla [»289]

Herramientas de archivos [290]

Asistentes de entrada [285]

Datos Setup [»277]
Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [:283]
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YC / YCI (ficha)

Correccioén de los guiahilos

Editor Setup2

Explicacion

Rango de valores

Correccion directa de los guiahilos
cerrar (Reducir la visualizacién)
Abrir (ampliar la visualizacion)

A
¥

2 YCI

indice de correccion de guiahilos YCI1 a YCI20
~ cerrar (Reducir la visualizacion)
¥ Abrir (ampliar la visualizacion)

Correcciones de guiahilos 1A a 8D

Ka

Valor de correccion de guiahilos (izquierdo) para
guiahilos no basculado si el guiahilos es parado
dentro del tejido.

Valor minimo: -120
Valor maximo: 120
Anchura de paso:
0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

Kb

Valor de correccion de guiahilos (derecho) para
guiahilos no basculado si el guiahilos es parado
dentro del tejido.

Valor minimo: -120
Valor maximo: 120
Anchura de paso:
0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

K<I>a

Valor de correccion de guiahilos (izquierdo) para
guiahilos de intarsia basculado.

Valor minimo: -120
Valor maximo: 120
Anchura de paso:
0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

K<I>b

Valor de correccion de guiahilos (derecho) para
guiahilos de intarsia basculado.

Valor minimo: -120
Valor maximo: 120
Anchura de paso:
0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

MSEC

Velocidad de carro, si se emplea este guiahilos
(tejidos técnicos).

Reducir la velocidad del carro (n) para el guiahilos

(n =0..3). La velocidad es reducida en unos 75%

desde el reenvio del carro hasta el alcance del

ambito de aplicacion del guiahilos. A continuacion

se pueden elegir entre las siguientes

posibilidades:

¢+ 1= Aceleracién a 100%

¢ 2 =Frenar a 50%, mantener la velocidad
sobre una anchura del tejido de 2
pulgadas, aceleracién a 100%

¢ 3 =Frenar a 50%, mantener la velocidad
sobre una anchura del tejido de 5
pulgadas, aceleracién a 100%

¢ 0 = Desactivar la velocidad de carro
especifica por guiahilos
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STOLL

Explicacion

Rango de valores

Comentari
o)

Comentario

Caracteres ASCII

Informaciones adicionales:

B Herramientas de tabla [»289]

Herramientas de archivos [290]

Asistentes de entrada [285]

Comparacion de Setup1 y Setup2 [»279]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [283]
Datos Setup [2277]
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Y:Oa-b (ficha)

Editor Setup2

Maquina tandem: Correccién de los guiahilos en el carro derecho

Explicacién Rango de valores

Y-1AR Indicacion del guiahilos en el carro derecho.

Y-8DR

Oa Carro derecho para servicio en tandem: Valor de Valor minimo: -8
correccion a de los guiahilos (Posicion de parada Valor maximo: 8
izquierda) Anchura de paso:
El valor de correccion se refiere al valor de parada 0.5=1/32

N pulgada=0,8 mm
del carro izquierdo.

Ob Carro derecho para servicio en tandem: Valor de Valor minimo: -8
correccion b de los guiahilos (Posicién de parada Valor maximo: 8
derecha). Anchura de paso:

0.5=1/32
pulgada=0,8 mm

Comenta | Comentario Caracteres ASCII

rio

Informaciones adicionales:

B Herramientas de tabla [%289]

Herramientas de archivos [»290]

Asistentes de entrada [285]

Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [283]
Datos Setup [2277]
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Y:Ua-b / Y:Ncc (ficha)

STOLL

B Ajustar la anchura de hendidura al vanisar con guiahilos comunes

B Controlar la profundidad de pinzado de las agujas de corte

Explicacion Rango de valores
Y Correcciones de guiahilos 1A a 8D
Ua Ajustar la anchura de hendidura (a la izquierda) al | Valor minimo: 11.5
vanisar con guiahilos comunes. mm
Valor maximo:
Ub Ajustar la anchura de hendidura (a la derecha) al 23 mm
vanisar con guiahilos comunes. (CMS-C: 35 mm)
Anchura de paso:
0.5 mm
NCC Solo en maquinas con fontura de pinzado y de corte: | Valor minimo: -10
Control de la profundidad de pinzado de las agujas | Valor maximo: 10
de corte. Anchura de paso: 1
Ajuste estandar: n=0
por ej.: Descender las agujas de corte 5 pasos mas
abajo: NCC=5
Comenta | Comentario Caracteres ASCII
rio

Valor de accién para la direccion del carro izquierda y derecha

Informaciones adicionales:

B Herramientas de tabla [2289]

Herramientas de archivos [»290]

Asistentes de entrada [285]

Datos Setup [»277]
Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [:283]
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Anchura (ficha)

Editor Setup2

El M1plus entra la anchura del guiahilos de trama en el campo "Anchura de
carro del guiahilos".

Informaciones adicionales:

Herramientas de tabla [»289]

Herramientas de archivos [»290]

Asistentes de entrada [285]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [283]
Datos Setup [2277]

Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]
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5.5.4 Longitud de la malla

NP 1-100 (ficha)

STOLL

Explicacion Rango de
valores
NPK Correccion para todas las levas de formacion Valor minimo: -2

Valor maximo: 2
Anchura de paso:
0.05

NP1 - Posicion de la leva de formacion 1 a 100

NP100

Valor Longitud de la malla en valores NP o en mm

Valor [mm] |Indicacién en valores NP Valor minimo: 6.5

O Valor maximo:
225
Anchura de paso:
0.05

Valor [mm] |Indicacion en milimetros. Valor minimo: 2.20

Ajuste de la longitud del hilo por cada malla Valor maximo:

(Control de la longitud del hilo).

33.00
Anchura de paso:
0.01

Comentario | Comentario

Caracteres ASCII

Informaciones adicionales:

Herramientas de tabla [»289]
Herramientas de archivos [290]

Asistentes de entrada [285]

Visidon de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [:283]
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NPR (ficha)

(solo con servicio tandem)

Editor Setup2

Correcciodn de la posicién de las levas de formacion para el carro derecho

Explicacion

Rango de valores

NPR

Correccion de la posicion de las levas de
formacion para el carro derecho

Anterior

Posterior

<<

>>

Valor de correccion en funcion del sistema
anterior o posterior y de la direccion del carro
hacia la izquierda o la derecha.

Valor minimo: -2
Valor maximo: 2
Anchura de paso:
0.05

NPxR

Valor de correccion para la posicion de leva de
formacion x (1-100) del carro derecho.

Valor

Indicacion en valores NP

Valor minimo: -2
Valor maximo: 2
Anchura de paso:
0.05

Valor [mm]

Indicacion en milimetros

Valor minimo: -5.0
Valor maximo: 5.0
Anchura de paso:

0.01

Comentari
o)

Comentario

Caracteres ASCII

Informaciones adicionales:

B Herramientas de tabla [»289]

Herramientas de archivos [290]

Asistentes de entrada [2285]

Comparacién de Setup1 y Setup2 [»279]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [283]
Datos Setup [»277]
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5.5.5 Velocidad del carro

Para distintas situaciones de tisaje puede entrar distintas velocidades del
carro. La velocidad indirecta del carro es s6lo efectiva cuando es menor que
la velocidad normal.

STOLL

Explicacién

Rango de valores
(metros/
segundos)

MSECK

Velocidad del carro en caso de nudos pequefios a lo
largo de m pasadas, estandar: Una pasada

Valor minimo: 0.05
Valor maximo: 1.20
Anchura de paso:
0.05

MSEC

Velocidad
(Velocidad normal)

Valor minimo: 0.05
Valor maximo: 1.20
Anchura de paso:
0.05

MSECO

Velocidad en caso de pasadas en vacio (S0)

Valor minimo: 0.05
Valor maximo: 1.40
Anchura de paso:
0.05

MSECA1

Velocidad en caso de pasadas de transferencia

Valor minimo: 0.05
Valor maximo: 1.20
Anchura de paso:
0.05

MSECI

Velocidad en caso de guiahilos de intarsia
(CMS ADF-3: No se tendra en cuenta la indicacion)

Valor minimo: 0.05
Valor maximo: 1.00
(CMS-C: 0.7)
Anchura de paso:
0.05

MSECC

Velocidad fuera de la fontura cuando el guiahilos es
llevado a la pinza o es retirado de la pinza.

Valor minimo: 0.05
Valor maximo: 0.50
Anchura de paso:
0.05

MSEC2-
20

Velocidad en caso de pasadas de tisaje

Valor minimo: 0.05
Valor maximo: 1.20
Anchura de paso:
0.05

Comenta
rio

Comentario

Caracteres ASCII

Informaciones adicionales:

B Herramientas de tabla [»289]

B Asistentes de entrada [»285]
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Editor Setup2 [»283]
Datos Setup [277]
Comparacién de Setup1 y Setup2 [»279]

Herramientas de archivos [»290]
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5.5.6

STOLL

Conmutador de ciclos

El conmutador de ciclos indica, cuantas veces se repite un sector de muestra.
En el programa de tisaje se establece qué contador de ciclos debe controlar
a qué sector de muestra.

Explicacién Rango de valores
RS1 - Contador de ciclos 1 a 39 1-99999
RS39
Comenta | Comentario Caracteres ASCII
rio

Informaciones adicionales:

B Herramientas de tabla [»289]

Herramientas de archivos [290]

Asistentes de entrada [285]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [283]
Datos Setup [»277]

Comparacién de Setup1 y Setup2 [»279]
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5.5.7

Ajustes basicos

Editor Setup2

Longitud del hilo

"Trabajar con
pieza original
(Trabajar con
pieza original)"

Explicacion
"Modo de Determinar el modo del control de la longitud del hilo
operacion para | i: Se puede cambiar el modo en la CMS aqui
muestra" ¢ Produccién sin YLC

+ Trabajar con mm

+ Trabajar con pieza original

+ Segun indicacion de Sintral
Datos Q,e [ Todavia no fueron determinados los datos de correccion.
correccion
grr:)?ajar con Los datos de correccion fueron determinados.

"Rueda" Dispositivo izquierdo: Seleccionar rueda de medicion (n=9 a 16).
Dispositivo derecho: Seleccionar rueda de medicion (n=1 a 8).

" Seleccionar el guiahilos (1A a 8D) que trabaja con la rueda de
medicion.

"Comentario” Comentario (caracteres ASCII)

Informaciones adicionales:

B Asistentes de entrada [»285]

Herramientas de archivos [290]

Herramientas de tabla [»289]

Datos Setup [277]

Visidon de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [:283]
Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]
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STOLL

Explicacion
"Correccion Entrar el valor de correccién para todas las ruedas de medicién
todas las ruedas
de medicion”
"Desviacion Parada de la maquina al sobrepasar el valor de correccion
maxima del valor | (Estandar = 15%).
nominal por

pasada de tisaje"

"Rueda" Dispositivo derecho: Seleccionar rueda de medicion (n=1 a 8).
Dispositivo izquierdo: Seleccionar rueda de medicion (n=9 a 16).
"y Seleccionar el guiahilos (1A a 8D) que trabaja con la rueda de

medicion.

"Correccion < +/-
[%]"

Entrar el valor de correccion para el hilo adicional desde la
derecha.

El valor de correccion es efectivo en la direccidn del carro hacia la
izquierda.

"Correccion > +/-
[%]"

Entrar el valor de correccién para el hilo adicional desde la
izquierda.

El valor de correccion es efectivo en la direccion del carro hacia la
derecha.

Solo al "Trabajar con pieza original”

"Correccion del
hilo para pieza
original"

Modificar la longitud del tejido, sin volver a determinar los datos de
la pieza original. Por ejemplo cuando se debe tejer la misma
muestra con otro color de hilo (no grosor del hilo).

Rango de valores: -10%...+10%, anchura de paso: 0.1
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Editor Setup2

Explicacion

"Anchura minima | Modificar la anchura minima solo si el mensaje de error "YLC:
para pieza Desviacion del valor nominal en la rueda de medicién x
original" demasiado grande" es visualizado.

Rango de valores: - 2 E...0...+ 2 E (E = Numero de agujas por
pulgada = Galga de la maquina)

Ejemplo para E16: -32...0...+32 Agujas

i: En la ventana "Control de la longitud del hilo" ejecutar
nuevamente el elemento de programa "Registrar pieza original" a
continuacion.

"Comentario" Comentario (caracteres ASCII)

Informaciones adicionales:

B Asistentes de entrada [2285]

Herramientas de archivos [290]

Herramientas de tabla [2289]

Datos Setup [»277]

Visién de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [283]

Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]
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Datos del hilo

STOLL

Los datos del hilo son necesarios para el calculo del consumo de hilo.

Explicacion
"Rueda" Dispositivo derecho: Seleccionar rueda de medicién (n=1 a 8).
Dispositivo izquierdo: Seleccionar rueda de medicion (n=9 a 16).
"y Seleccionar el guiahilos (1A a 8D) que trabaja con la rueda de
medicion.
"Calidad del hilo" | "Hilo"
Es posible enhebrar un maximo de 3 hilos en una rueda de
Solo para la

disposicién del
hilo

medicién. Los datos del hilo se entraran para cada hilo en una fila

separada.

"Calidad del hilo"
Ejemplo:

Entrar 28 aqui

"N° de hilos del hilo"

Entrar el nimero de hilos individuales.

Ejemplo:

Entrar 2 aqui

"Numero de hilos"

Entrar aqui el numero de hilos por guiahilos.

NM; TEX; DTEX; NE/C; NE/W; DEN

Seleccionar la unidad de medida para el grosor del hilo.

Entrar NM aqui.

"ID del hilo"

ID del hilo o comentario

Informaciones adicionales:

B Asistentes de entrada [2285]

Herramientas de archivos [2290]
Herramientas de tabla [»289]
Datos Setup [»277]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [283]
Comparacion de Setup1 y Setup2 [279]
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NP (Tipo de Tisaje) / Rueda

Editor Setup2

Visualizacion indicando cual posicién de leva de formacion trabaja con cual
rueda de medicion.

La lista es llenada automaticamente (Modo "Trabajar con mm", elemento de
programa "Determinar condiciones basicas").

Explicacion
"Anterior" Posicion de leva de formacién en la fontura anterior
"Posterior" Posicion de leva de formacién en la fontura posterior
"Rueda" Rueda de medicion
"Activo" Seleccion para el elemento de programa "Produccion™:

La posicion de leva de formacion es regulada con YLC.

[ La posicion de leva de formacion no es regulada con YLC.

"Comentario” Comentario (caracteres ASCII)

Informaciones adicionales:

Asistentes de entrada [285]

Herramientas de archivos [»290]

Herramientas de tabla [»289]

Datos Setup [»277]

Vision de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [283]
Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]
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5.5.8 Variador

Las indicaciones de variador son validas para una carrera del carro.

Explicacion Rango de valores
VCI... Funcién de variador VCI1 a VCI50
VK Correccion del variador de m pasos (0-10) Anchura de paso: 1/
70 distancia entre
agujas
Dir Direccién de la correccion del variador

< - hacia la izquierda
> - hacia la derecha
? - no definido se ajustara en la maquina

\AY La velocidad del variador (1-32), si no hay
ninguna indicacion VV=32

V+/- V+ - Sobrevariador, adicionalmente a una (n=1-24, anchura de
indicacion de variador paso: 1/8 distancia
Valor positivo: Sobrevariador en direccion del | entre agujas)
variador

Valor negativo: Sobrevariador en direccion
opuesta a la direccion del variador

Comentario Comentario Caracteres ASCII

Informaciones adicionales:

B Herramientas de tabla [»289]

Asistentes de entrada [285]

Herramientas de archivos [»290]

Visidon de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [:283]
Datos Setup [277]

Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]
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5.5.9

Editor Setup2

Varios

Los datos generales de la maquina visualizados.

Los datos relativos a la maquina no pueden ser modificados aqui.

Explicacién

#137 Galga de la aguja Estos datos
provienen del

#195 Galga de la cabeza de la aguja dialogo

#156 Anchura de acoplamiento (en maquina tandem) S'elec.:monar la
magquina" del
M1plus

Machine | Numero de maquina Stoll Estos datos son

-No. entrados
automaticamente

Hostnam | Nombre del ordenador en la red
e

en la maquina.

Online- | ID KnitLAN
ID

Comenta | Comentario general relativo al archivo Setup | ;= | Caracteres ASCII
rio

Sélo visualizacion.

Informaciones adicionales:

Herramientas de tabla [»289]

Herramientas de archivos [290]

Asistentes de entrada [»285]

Visién de conjunto del editor de Setup2 en la CMS [283]
Datos Setup [»277]

Comparacioén de Setup1 y Setup2 [»279]
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5.5.10 Modo de datos y modo de archivos

El "Editor de Setup2" en la CMS y en el M1plus diferencia entre la edicién de
archivos de Setup?2 (.setx) y de datos que provienen de la muestra cargada

(.mdv / .zip).
Modo de datos Modo de archivos
Origen de los datos | Muestra cargada Archivos Setup2 (.setx)
Llamar Menu "Parametros de Menu "Programa MC" /
muestra" / "Datos de "Visualizar programa MC..." /
Setup..." "MC Setup..."
ﬁ E / .setx %
Memorizar Boton Menu
Aplicar "Guardar"

| &

Efecto de la edicién | Directamente en la muestra | Archivo Setup2 modificado
Directamente en el tejido

Diferencia en la Posibilidades limitadas Posibilidades limitadas
edicion dependiendo de la situacion | dependiendo de la situacion
Herramienta No disponible Menu "Archivo" "Edicién""?"
s de archivo =t S .

=R =

— No disponible

= a2

Titulo "<Nombre de muestra> - "Editor Sintral - <Nombre de
<CMS...> - Setup2" archivo>.setx"
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5.6 Setup1 - Editar archivo Setup

Con el editor de datos Setup se pueden editar los datos Setup sin cargarlos
previamente en la maquina. Es decir que se puede editar un archivo Setup
mientras la maquina esta tejiendo una muestra. Para cada grupo de datos
Setup existe una ficha propia con los correspondientes campos de entrada en
la ventana "Editor de datos Setup”

. Si no esta conectado ningun dispositivo STIXX a la maquina,
1 las fichas "STIXX" y "STIXX3" no seran mostradas aunque el
archivo Setup STIXX contenga datos.
Los datos STIXX no pueden ser editados.
Si los datos Setup son guardados, también se guardaran los
datos STIXX existentes (no visualizados).

Los eventos siguientes pueden impedir un almacenamiento correcto de los
datos setup:

B El archivo setup esta protegido frente a escritura.
Esto se halla visualizado mediante una pulsacién. Mediante la tecla de
funcién adicional "Desactivar proteccion” frente a escritura se puede
desactivar la proteccion frente a escritura.

B Los valores limite son idénticos.
Los valores limite de los datos setup entrados se hallan comparados con
los datos de la maquina actual y comprobados.
Dependiendo de la galga pueden surgir conflictos si en la maquina se
edita un archivo Setup de otra maquina.

B Las fichas "NP1..50", "NP51..100", "WMF" y "MSEC" pueden contener
campos de entrada vacios.
Esto viene del facto que la M1 deposita sélo los datos utilizados NP, WMF
y MSEC en el archivo setup.
Al memorizar los datos del editor de datos setup se hallan pues
memorizados solo los datos utilizados NP, WMF y MSEC en el archivo
setup.
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Tecla

Funcion

Invocar la ventana "Lectura & Almacenamiento”

Activar "Seleccion Setup”

Llamar la ventana "Editor de datos Setup”

Llamar las "Teclas de funcién adicionales"

Tecla "Activar proteccion frente a escritura”

Tecla "Desactivar proteccidon contra escritura”

Llamar el "Menu principal"

Teclas para la ventana "Editor de datos Setup”

Activar editor de datos Setup 1.

B |eer & Almacenar

Invocar la ventana "Leer & Almacenar".

STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

= — LAV 0
2o ﬂ[ C"H@H§ %E" 7 w@‘k° I EALL EAY SP1
Ruta: d:\muster 3
Tipo maquina |N0mbre de archivo SN ‘T|p0 |M0d|f O O

david-RT jac 20051 PAT | SIN JAC SET LIB‘
CMS530 david-RT set 2005
CMS530 david-RT 2 sin 2005 MSsie:

david-bp jac 2005 david-ARM
CMS530 david-bp sin 2005 Jacquard:
CMS530 david-bp set 2005 davidoArM

david-aARM jac 2005
CMS530 david-ARM set 2nns] Setup:
CMS530 david-ARM sin 2005 dawvid-ARM

Biblioteca:

< >
Total: 9 4858 |00s-11-16 09:18:31

Ventana "Leer & Almacenar"

2. Activar la tecla "Seleccion Setup” (1).

3. Marcar el archivo Setup deseado (2).

> Se visualiza la tecla "Editor de datos Setup” (3).
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4. Pulsar la tecla "Editor de datos Setup” (3).

> Se abre la ventana "Editor de datos Setup".

B Editor de los datos Setup STOLL
WP 150 |Wp si.i00| wiF | YD | kpkels | msec | sToog| STk 38 o
[rnrm] [rrm] [rnm] mrn) [rrm]

wei:  [EME  wein: [iz5 [ Mezi [iz5 [ weaL W[ I owean [iz5 [ NPK: 0.0
wpz:  [1s weize fizs [ weezs [tzs - wesz: 125 [ wWeaz [125 [
wea;  [1zo [ weaa [izs - mezan [izs [ wea: Jizs [ weam Jizs
np4;  [1zs 7 wead: [125 ) mpzar  [1z5 [ _wea:  fizs [ weaer fizs
wps: 30 [ weas:  Jizs [ wees: W [iz5 [ weas: Ji2s [
wPe:  [125 [ weie:  [125 [ Mp26; 125 | 6: [t2s (| wede: [125 |
wp7i  ftzs - owear fJizs [ weem [izs [ owesm Jizs [ weam [i25
wps:  [tz5 [ weis: [izE [ we2s:  [1z5 [ weas: 125 [ WRas: [125 [

MP3: 1z5 [ MNF13: |12.5 r MPZ3: 1z5 [ NP39: |12.5 r HNP43; |12.5 r
MP10: 12,5 [T NP20; I12.5 r MP30; 125 [T NP40; I12.5 r NPSD: I12.5 u

I
[Hombre de archivo |CMSSSD.dav|d-ARM5&té_C/

Ventana "Editor de datos Setup"

A En total 8 fichas:
las fichas STIXX y STIXX3 sélo seran visualizadas, si esta conectado un
dispositivo STIXX.

B Sector de trabajo:
se modifica dependiendo de la ficha seleccionada.

C Barra de estado:
con el nombre del archivo Setup cargado.

La ventana "Editor de datos Setup" contiene un maximo de 8 fichas:

Tarjeta Significado

NP 1..50 Posicién de levas de descenso con indice 1 a 50

NP 51..100 |Posicion de levas de formacion con indice 51 a 100

WMF Indicaciones para el valor de estiraje del tejido

YD Distancia entre los guiahilos y el borde del tejido

KI/K<I> Valor de correccion de los guiahilos en la zona del tejido

MSEC Indicaciones para la velocidad del carro en m/sec

STIXX Indicaciones para el dispositivo STIXX de medicion de longitud del hilo

(menu STIXX)

STIXX3 Indicaciones para el dispositivo STIXX de medicion de longitud del hilo
(menu STIXX3)

Fichas en la ventana "Editor de datos Setup”
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Trabajar con el editor de  Activar/desactivar la proteccion frente a escritura:

datos Setup v" La ventana editor de datos Setup esta abierta.

1. Llamar las "Teclas de funcién adicionales"

2. Pulsar la tecla "Activar proteccién contra escritura" para activar la
proteccion contra escritura.

-0 -

=» Pulsar la tecla "Desactivar proteccion contra escritura" para desactivar la
proteccion contra escritura.

Editar archivo Setup:

1. Pulsar la ficha a editar.
Marcar el campo deseado.
Sobrescribir el valor

Confirmar la introduccion.

A o

Para otras entradas repetir los pasos 1 o bien2 a 4.
-0 -
=» Llamar el "Menu principal”.
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Minimizar el desgaste

6 Mantenimiento de la maquina

6.1

de tejer

En este capitulo encontrara informaciones sobre:
B  Minimizar el desgaste [»319]
B Limpiar la maquina de tejer [»322]

B Lubricar la maquina de tejer [»337]

Minimizar el desgaste

Todas las piezas de la maquina de tejer han sido seleccionadas y
comprobadas cuidadosamente por Stoll. Sin embargo, estan expuestas a un
deterioro debido al desgaste. Podra reducir el desgaste a un minimo si
engrasa, limpia y controla la maquina regularmente.

En la siguiente tabla encontrara una visiéon de conjunto de las piezas de
desgaste y de las posibles causas de un desgaste excesivo.
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Pieza de desgaste

Posibles causas de un desgaste excesivo

Rodillos del estiraje de + Valores de estiraje de tejido demasiado altos
tejido + Fuerza de presion excesiva o insuficiente
+ hilos que dafan el caucho, p. €j., hilos
abrasivos, de esmeril o avivamientos del hilo
como grasas o aceites
+ lrradiacion ultravioleta (también luz solar
directa)
+ Productos de limpieza que dafian el caucho,
p.ej. éter o combustibles.
Recomendacion: Para la limpieza utilizar
gasolina para limpieza
Cepillos de agujas, + Ajuste erréneo
cepillos de la lubricacion
central
Cepillos del dispositivo
protector contra
enrollamiento *
Rodillos del alimentador + Hilo de esmeril
+ Marcha inutil del alimentador
Elementos de la fontura, + Valores de estiraje de tejido demasiado altos
levas + Hilo demasiado grueso
+ Lubricacion insuficiente
+ Limpieza insuficiente
Piezas que guian el hilo + Hilo de esmeril
(desviaciones, unidad de
control del hilo, etc.)
Guiahilos, caja del + Lubricacion insuficiente
guiahilos + Hilo de esmeril
Iman del guiahilos + Eliman no debe entrar en contacto con grasas
ni aceites
Correa del estirador auxiliar| ¢ Después de un fallo en el estirador auxiliar
(arrollamiento del tejido) no se han retirado
con cuidado los restos de hilo
Correas (accionamiento, + Tension de la correa demasiado grande:
variador, estirador de Peligro de dafios durante el almacenamiento
peine, estirador auxiliar) (ajustar con dispositivo de medicion por un
técnico de Stoll)
+ Tension de la correa demasiado baja: Peligro

de errores de posicionamiento (variador,
estirador auxiliar)
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Pieza de desgaste Posibles causas de un desgaste excesivo

Cadena energética - cable
de arrastre

Gran suciedad

Depdsito de objetos

Dafios en el canal de depdsito

Después de trabajar en la parte posterior de la
magquina no se ha colocado correctamente en
posicion

* ¢ 0 o0

Piezas de desgaste

Informaciones adicionales:

B Ajustar los cepillos de las agujas [»193]
Tabla de hilos [»500]

Lubricar la maquina de tejer [»337]
Limpiar la maquina de tejer [2322]

Ajustar los cepillos de la lubricacién central * [:202]

Simbolos utilizados en este documento [14]
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6.2 Limpiar la maquina de tejer

Para mantener la capacidad de funcionamiento de la maquina de tejer y
asegurar la calidad del tejido, la maquina de tejer debera limpiarse
regularmente.

Intervalo de limpieza Trabajos de limpieza

en caso necesario Limpieza de la pantalla tactil

Oras de servicio 6 a 24 Limpiar la aspiracion y el depdésito de pelusas
cada dia Aspirar la maquina de tejer

Limpiar la fontura

Limpieza del dispositivo de pinzado y de corte
del hilo

Limpiar el pinzahilos activo
Limpiar el freno permanente

Limpiar el alimentador de friccion

100 horas de servicio Limpiar el ventilador del accionamiento principal

mensualmente Limpiar el ventilador y el disipador de calor del
aparato de control derecho

Limpiar la esterilla de filtro de la fuente de

alimentacion
3 a6 meses Limpiar a fondo la fontura
6 meses Limpiar los sistemas de tisaje

Plan de limpieza

Recomendamos utilizar las siguientes sustancias de limpieza:

Sustancias de limpieza Trabajos de limpieza

Paro, aspirar, aire comprimido |en toda la maquina de tejer

Sustancia de limpieza especial |Pantalla tactil y cubiertas deslizantes
para Plexiglas (tener en cuenta
las indicaciones del fabricante)

Gasolina para limpieza (tener en | Caucho del rodillo estirador
cuenta las indicaciones del
fabricante)

Sustancias de limpieza

No se deben limpiar con alcohol las piezas de plastico,
especialmente las cubiertas deslizantes transparentes, sélo
deben limpiarse con productos de limpieza especiales para
plexiglas.
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Piezas metdlicas y las piezas rotas (p. ej. lengiietas o cabezas
de aguja rotas) no se deben extraer con herramientas
magnéticas. Existe el peligro de que la fontura o las levas
queden cargadas magnéticamente y se produzcan fallos.

Limpieza de la pantalla tactil [:324]

Limpiar la aspiracién y el depésito de pelusas * [2325]
Aspirar la maquina de tejer [»327]

Limpiar la fontura [2328]

Limpieza del dispositivo de pinzado y de corte del hilo [2329]
Limpiar la pinza del hilo activa [2329]

Limpiar el freno permanente [»330]

Limpiar el alimentador de fricciéon * [2330]

Limpieza del ventilador del accionamiento principal * [331]

Limpiar el ventilador y el disipador de calor de la unidad de control
derecha [»332]

Limpiar la esterilla de filtro de la fuente de alimentacion [2333]
Limpiar a fondo la fontura [2334]

Limpiar los sistemas de tisaje [»336]
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6.2.1

STOLL

Limpieza de la pantalla tactil

Utilice para la limpieza un pafio limpio y himedo. En caso de mucha suciedad,
utilice un limpiador especifico para plexiglas. Para que al tocar la pantalla tactil
no se active ningin menu ni tecla de funcién, existen dos posibilidades:

B Desactivar el interruptor principal de la maquina

B Desactivar la pantalla tactil con ayuda de la tecla "Bloquear entrada"

Tecla

Funcion

154

Llamar el menu "Servicio"

o

Tecla "Bloquear entrada"

Teclas para limpiar la pantalla tactil

Limpieza de la pantalla tactil:

1. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".

Pulse la tecla "Bloquear entrada".

2
3. Limpie la pantalla tactil.
4

Desactive el bloqueo una vez realizada la limpieza. Para ello inicie
manualmente una parada, p. ej. abriendo una cubierta encima de la

fontura.
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6.2.2 Limpiar la aspiracién y el depésito de pelusas *

1.

©® N o o &

Parar la maquina de tejer cuando el carro se encuentre en la mitad
derecha de la fontura.

Abrir la cubierta deslizante que se encuentra por encima de la fontura.

Empujar hacia dentro el bloqueo del depésito de pelusas vy tirar del
depdsito hacia arriba.

Rt oaps T |
I.|—J‘{-l-|'H'H'I'l'l“i"...l'.\;\\\‘. T

-
(%Y .

Deposito de pelusas vy filtro

Vaciar el depésito de pelusas.

Limpiar el filtro (1) en el deposito de pelusas.
Colocar de nuevo el depésito de pelusas.

Quitar el segmento izquierdo de la pared posterior.

Limpiar la cubierta del motor.

Limpieza de la cubierta del motor

325



6 Mantenimiento de la maquina de tejer
STOLL

Limpiar la maquina de tejer

jDafio del tubo de aspiracion!

El tubo de aspiracion se dafa en el lugar de acoplamiento
entre el tubo de aspiraciéon y la manguera, si lo levanta de la
boquilla de aspiracion.

=» Levantar el tubo de aspiraciéon siempre en el medio de
modo que el lugar de acoplamiento "tubo de aspiracion -
manguera" se separe.

9. Levantar el tubo de aspiracion en el medio hasta que la grapa de sujecion
se haya extraido del carro.

Tubo de aspiracion

10. Soplar con aire comprimido el tubo de aspiracion.

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
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6.2.3 Aspirar la maquina de tejer

O Para que no penetre ninguna suciedad a lugares inaccesibles
de la maquina, recomendamos aspirar la suciedad y limpiar la
maquina con aire comprimido.

jDaio de las agujas!

Las lengletas de la aguja con soporte elastico se daiian, silas
agujas se soplan con aire a presion.

=» Aspirar siempre - pero nunca soplar - las pelusas y el polvo
de las agujas.

1. Parar la maquina de tejer.

2. Aspirar las pelusas y el polvo de la maquina de tejer.
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6.2.4 Limpiar la fontura

Los resortes de caja de las agujas deberian limpiarse todos los dias, pero
minimo una vez por semana. La fontura completa se limpia cada 12 a 26
semanas.

Limpiar la fontura:
1. Transferir todas las mallas a la fontura posterior.

2. Desplazar todas las cubiertas sobre la fontura.

Limpieza de la fontura

Empujar todas las agujas de la fontura completamente hasta arriba.

Aspirar la suciedad en la zona de la cabeza de la aguja/resorte de caja (1)
y en la zona de la fontura (2).

Cerrar de nuevo todas las cubiertas sobre la fontura.

6. Transferir todas las mallas a la fontura anterior y asimismo limpiar la
fontura posterior.

Informaciones adicionales:

B Limpiar a fondo la fontura [2334]

B Lineas de tisaje utiles [»360]
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6.2.5 Limpieza del dispositivo de pinzado y de corte del hilo

Limpieza del dispositivo de pinzado y de corte del hilo
1. Empuijar las agujas de pinzado y corte hacia arriba.

2. Limpiar las agujas de pinzado y corte y el pidn de sujeciéon con un pafo
0 con un pincel.

3. Empujar las agujas de pinzado y corte hacia atras.

6.2.6 Limpiar la pinza del hilo activa

1. Llevar a posicion de reposo los brazos tensores del hilo laterales. De este
modo esta abierto el pinzahilos activo.

Limpieza del pinzahilos activo

2. Soplar con aire comprimido las porcelanas en la cubierta de seguridad
lateral.
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6.2.7 Limpiar el freno permanente

Limpieza del freno permanente

= Limpiar ambos discos de freno de cada freno permanente con un pafo.

6.2.8 Limpiar el alimentador de friccion *

Limpieza del alimentador de friccion
1. Aspirar pelusas y polvo del alimentador de friccion.

2. Quitar la suciedad (p. ej. parafina) de los rodillos de friccion.

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
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6.2.9 Limpieza del ventilador del accionamiento principal *

1. Desconectar la maquina y esperar hasta que no tenga corriente.

2. Destapar la cubierta de la unidad de control derecha.

Ventilador del accionamiento principal
Limpiar el ventilador.

Bascular hacia adentro la cubierta de la unidad de control derecha.

Conectar la maquina.

Al conectar el interruptor principal de la maquina, el mando
comprobara la temperatura del motor. El ventilador sélo
funciona si la temperatura del motor es muy alta.

i

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [»14]
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6.2.10 Limpiar el ventilador y el disipador de calor de la unidad
de control derecha
1. Desconectar la maquina y esperar hasta que no tenga corriente.

2. Destapar la cubierta del aparato de control derecho.

-,;

Aparato de control
Aspirar y soplar el ventilador (1) y la unidad de refrigeracion (2).
4. Bascular hacia adentro la cubierta de la aparato de control derecho.

Conectar la maquina.

1 El ventilador es controlado por la temperatura.
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6.2.11 Limpiar la esterilla de filtro de la fuente de alimentacion

1. Destapar la cubierta de la unidad de control.

Ventilador de la fuente de alimentacion
2. Quitar el tornillo (1) y abrir la carcasa volcandola hacia adelante.
Extraer la esterilla de filtro y limpiarla con aire a presion.

En caso de mucha suciedad aspirar la unidad de refrigeracion (2) y
soplarla.

Instalar nuevamente la esterilla de filtro.

6. Girar hacia dentro la cubierta de la unidad de control.
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6.2.12 Limpiar a fondo la fontura

El usuario limpiara la fontura todos los dias. Ademas, se debera realizar una
limpieza a fondo cada 12 a 26 semanas.

. Si la fontura no es limpiada a fondo y con esmero, es posible

1 que el resultado de la produccion sea un aspecto de las mallas
irregular debido al funcionamiento pesado de las agujas, y el
funcionamiento de la maquina ya no podra ser garantizado.

Limpieza a fondo de la fontura:

Limpieza a fondo de la fontura

v

v

No debe colgar ningun tejido de la fontura.

Las herramientas necesarias (limpiador de ranuras y gancho extractor) se
incluyen en los accesorios .

Retirar el carril de la aguja (4) con el gancho extractor (5).

Quitar el tornillo (3) del lado izquierdo y derecho de la fontura de las
platinas.

Retirar la fontura de las platinas (1).

Quitar las agujas, la pieza de acoplamiento, la platina intermedia y las
platinas de seleccion.

En CMS 520 C y CMS 830 C quitar adicionalmente la fontura de las
platinas de seleccion.

jLos canales de las agujas estan taponados con aceite o
agentes limpiadores!

Cuando los canales de las agujas se limpian con aceite o
agente limpiador, la suciedad se hincha y aglomera los
canales de las agujas.

=» No limpiar los canales de las agujas con aceite o agentes
limpiadores.

- Desplazar la suciedad fuera de los canales de las agujas,
y soplar los canales con aire comprimido.

6.
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10.

11.

12.
13.

Limpiar la maquina de tejer

Limpiador de ranuras
Limpiar la ranura para el resorte de caja de las agujas.
Soplar la fontura con aire comprimido.

Comprobar que no estén dafados las agujas, la pieza de acoplamiento,
la platina intermedia ni las platinas de seleccion.

Limpiar con aceite las agujas, la pieza de acoplamiento, la platina
intermedia y las platinas de seleccion.

Retirar el alambre (2), lo cual facilita la insercion de la fontura de las
platinas en las platinas de retencion durante el montaje.

Ensamblar de nuevo la fontura.

Lubricar las agujas, la pieza de acoplamiento, la platina intermedia y las
platinas de seleccidn. Si existe una lubricacion central, utilizar la seleccion
"Lubricacién inicial" durante aprox. 15 minutos.

» Se pueden limpiar las cabezas de las agujas y las platinas de
1 retencion rapidamente y sencillamente con el aparato de
limpieza de la fontura (equipo especial).

Informaciones adicionales:

Quitar la fontura de las platinas de seleccion (CMS 520 C, CMS 830 C)
[»382]

Limpiar la fontura [»328]
Intervalo de lubricacién [»338]

Ajuste de la lubricacion central [»340]
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6.2.13 Limpiar los sistemas de tisaje

w N~

B

Parar la maquina de tejer.
Desplazar el carro al punto de reenvio izquierdo.

Conmutar el interruptor principal a "0" y esperar hasta que se apague la
pantalla tactil.

Quitar la pieza de carro.

iDafio de los sistemas de tisaje!

La suciedad se transporta al soplar a las guia de las piezas
movibles y los sistemas de tisaje se dafan, al soplarlos con
aire a presion.

=» Aspirar siempre ? nunca soplar ? los sistemas de tisaje.

5.

Aspirar los sistemas de tisaje y los sistemas de seleccion.

jDafo de los sistemas de seleccion y generadores de
impulsos!

Los sistemas de seleccion y los generadores de impulsos se
danan, cuando se limpian con acetona o tricloroetileno (Tri).

=» Limpiar los sistemas de seleccion y los generadores de
impulsos con un pafo limpio.

o

© ® N

Limpiar los sistemas de seleccion y los generadores de impulsos con un
paino limpio.

Comprobar el desgaste y el dafo de las levas.
Aplicar con un pincel aceite sobre las levas.

Colocar la pieza de carro de nuevo sobre la fontura.

. Repetir los pasos 4 a 9 para todas las piezas de carro.

. Conmutar el interruptor principal a "1".

La posicion del carro se indica de nuevo.

Informaciones adicionales:

Quitar y colocar la parte del carro [»385]
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Lubricar la maquina de tejer

Lubricar la maquina de tejer

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

Intervalo de lubricacién [»338]

Ajustar el intervalo de lubricacién para la fontura [2339]

Ajuste de la lubricacion central [»340]

Aceitar la fontura [2345]

Iniciar de nuevo el intervalo de lubricacion [2347]

Aceitar la fontura de las platinas [347]

Aceitar las barras de guiahilos [:348]

Aceitar el control de las platinas de retencion [2348]

Aceitar la barra de guia del carro [2349]

Engrasar las barras ranuradas del generador de impulsos [»350]

Engrasar los talones de las piezas de acoplamiento y los tornillos
cilindricos [351]

Aceitar pernos de empuje (arrastrador de guiahilos) [:351]
Engrasar la guia deslizante (CMS 822) [:352]
Engrasar el dispositivo del variador [»353]

Engrasar guias de fontura [355]
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6.3.1 Intervalo de lubricacion

La maquina de tejer debe lubricarse regularmente para mantener su
capacidad de funcionamiento y asegurar la calidad del tejido.

Intervalo de lubricacion Trabajos de lubricacién

ajustables Aceitado la fontura

Recomendacion: cada 6 a 10 horas | cMS 520 C, CMS 830C:

de servicio, de ser preciso Engrase de las piezas de acoplamiento y de las
seleccionar un intervalo mas breve. | patinas intermedias

10 horas de servicio Aceitado de la fontura de las platinas
Aceitado de las barras de guiahilos
Aceitado del control de las platinas de retencion

100 horas de servicio Aceitado de la barra de guia del carro

Engrase de las barras del generador de
impulsos

Engrase de las piezas de acoplamiento y de las
platinas intermedias

Aceitado de los pernos de empuje

Engrase de la guia deslizante (CMS 822)

6 meses Engrase del dispositivo de variador
Engrase de las guias de fontura

Plan de lubricacién

. Sdélo deben utilizarse los lubricantes mencionados u otros

1 recomendados por Stoll. Otros lubricantes pueden danar la
magquina, p.ej. mediante insuficiente efecto lubricante, 6xido en
piezas de metal o deterioro del aislamiento eléctrico de los
cables y las piezas de plastico. Le recordamos que si no se
tienen en cuenta estas advertencias, no se podran exigir los
derechos de garantia.

Lubricantes  Utilizar solamente los lubricantes que se encuentran entre los accesorios de
la maquina o bien los que estan listados en el plan de lubricacion.

Denominacion Galga ID

Aceite Silvertex T46 E3 | E35 | E4 | E5 | E7 | E8 |230
| E252 | E3,52 | E5.2 | E10 |614
| E12 | E14 | E6.2 | E7.2

Silvertex T32 E16 | E18 | E8.2 | E9.2 005

341

Negrita OKS 475 005
351

Klueber Staburags 231

NBU 12/300 KP 191

Acortar los intervalos de lubricacién en las primeras semanas
después de la puesta en marcha de la maquina de tejer.

L]

338



Mantenimiento de la maquina de tejer 6

STOLL

Lubricar la maquina de tejer

6.3.2 Ajustar el intervalo de lubricacidn para la fontura

Como intervalo de lubricacién para la fontura puede ajustarse entre 1y 65.535
vueltas. Un valor medio en una maquina de tres sistemas son 25.000 vueltas.
Este valor depende en gran medida de: la velocidad de la maquina, la
temperatura y el nimero de los sistemas de tisaje. Recomendamos: elegir el
intervalo de lubricacién mas bien corto, que demasiado largo. Después de la
secuencia el intervalo de lubricacion aparece un mensaje, indicando que se
debe aceitar la fontura.

Tecla Funcion

:E ‘/ Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Lubricar"

P Llamar la ventana "Lubricar - Fontura"
‘/ Confirmar la entrada
Llamar el "Menu principal”
We

Teclas para ajustar el intervalo de lubricacién

Ajustar el intervalo de lubricacion:

1. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".
Llamar el menu "Lubricar".

Llamar la ventana "Lubricar - Fontura".

Entrar "Pasada del sist. hasta la lubric.".

o~ 0w

Si desea que la maquina pare después de terminar las pasadas del
sistema, pues desactivar la casilla de verificacion.

Confirmar la entrada.

Llamar el "Menu principal”.
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6.3.3 Ajuste de la lubricacion central

Todas las maquinas con
cuatro o mas sistemas de
tisaje estan equipadas de
serie con una lubricacion

central (no en CMS 822)

Puntos de lubricaciéon de la lubricacion central

. La fontura de las agujas y las platinas tiene que ser aceitada
1 antes de puesta en marcha de una maquina de tejer nueva y
en una maquina que ha estado fuera de servicio o después de
una transformacion de galga, A continuacion utilizar la
configuracion "Lubricacion inicial” durante alrededor de 15
minutos.
Tecla Funcion
:! v Llamar el menu "Servicio"
Llamar el menu "Lubricar"
Llamar la ventana "Lubricacion central”
900
/ Confirmar la entrada
Wé Llamar el "Menu principal”

Teclas para el ajuste de la lubricacion central

Ajustar lubricacién central:
1. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".

2. Llamar el menu "Lubricar".
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3. Llamar la ventana "Lubricacion central”.

Ventana "Lubricacion central”
Realizar ajustes.
Confirmar la entrada.

6. Llamar el "Menu principal”.
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Campo

Explicacion

Activar/desactivar lubricacién central.

Desactivar lubricacién central: jObservar la seccién "Desactivar
lubricacién central" [2344]!

Para el intervalo de lubricacion estan disponibles tres ajustes
diferentes:

Lubricacién inicial: Este ajuste es utilizado para una lubricacion
inicial de una maquina de tejer nueva en la empresa Stoll. Los
valores no se pueden modificar. (Atencién - Peligro de ensuciar el
tejido)

Seleccionar esta configuracion durante aprox. 15 minutos después
de una transformacién de galga o en una maquina que estuvo
fuera de servicio por un tiempo prolongado.

Ajustes de STOLL: Este ajuste puede ser aplicado cuando la
magquina esta en produccion. Los valores no se pueden modificar.

Ajustes del usuario: Con este ajuste el usuario puede cambiar los
valores. (Atencion - Con un ajuste inapropiado es posible que se
aceite demasiado poco. Prestar atencién que la lubricacién central
aplique suficiente aceite a la fontura.)

Cada ajuste consta de dos valores.

Procedimiento de lubricacion después de pasadas del sistema:

Ajuste de la cantidad de sistemas de tisaje después de las cuales
se ejecuta el proceso de lubricacion. El proceso de lubricacion
abarca el recorrido actual del carro.

Procedimiento de lubricacion hasta completar todas los agujas:

Ajuste de la cantidad de procesos de lubricacion después de los
cuales se lubricara toda la fontura.

Numero de pasadas de sistema después del ultimo proceso de
lubricacion

A partir del proximo reenvio del carro se ejecutara un proceso de
lubricacion. Se lubricara la fontura completa.

Con este interruptor se purgara el conducto de aceite. La bomba
de aceite esta activada por un maximo de 30 segundos. Activar
este interruptor Unicamente para purgar, no para la lubricacion
(Atencidn - Peligro de ensuciar el tejido).

Ventana "Lubricacién central"

i

Quedaran registrados todos los procesos de lubricacion y
acciones de manejo. Se podra acceder a los registros para su
lectura. Para ello invocar las "Teclas de funcién adicionales" en
la ventana "Lubricacién central" e invocar la tecla "Lubricacion
central-Protocolo".
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Si se produce un error en el sector de la lubricacién central, sera indicado en

la pantalla tactil.

Mensaje de error

Explicacién

Deposito de aceite de la
lubricacién central casi vacio

Si el aceite baja a cierto nivel aparecera este
mensaje. Seguira apareciendo hasta que se le
agregue aceite o hasta que el nivel del aceite
alcanza la marca "Min". Entonces la maquina se
detiene y aparece el mensaje de error "Deposito de
aceite vacio".

Depdsito de aceite de la
lubricacién central vacio

Llenar el depdsito de aceite con aceite hasta
alcanzar la marca "Max".

Conmutador de presion de la
lubricacion central

Se controla la presion del aceite. Si es insuficiente
aparece este mensaje de error. Controlar el
conducto de aceite.

Si el conducto de aceite esta en orden poner el
interruptor "Purgar” en "ON" y nuevamente en
"OFF". Asi se vuelve a conectar la bomba de aceite.

Si el error vuelve a surgir, el conducto de aceite
deber ser purgado, ver [»407].

Mensaje de error en la lubricacién central

B Desactivar la lubricacion central [2344]

B Purgar el conducto de aceite [7407]
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Desactivar la lubricacion
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La lubricacién central puede ser activada o desactivada. Si esta desactivada
tenga en cuenta los siguientes puntos:

el control de los intervalos de lubricacion se activa automaticamente.
Ajustar el intervalo de lubricacion [339]

(Ruta: ventana "Lubricacién central" -> teclas de funcion adicionales ->
ventana "Lubricar")

Los siguientes trabajos de lubricacién tendran que ser realizados
manualmente:

— Aceitar la fontura [2345]

— Aceitar la fontura de las platinas [347]

Ajustar el intervalo de lubricacion para la fontura [339]
Aceitar la fontura [2345]

Aceitar la fontura de las platinas [2347]
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6.3.4 Aceitar la fontura

Si ya ha transcurrido el intervalo de lubricaciéon para la fontura, aparece un
pictograma que indica que se debe aceitar la fontura.

1. Aceitar con un pincel o un frasco con pulverizador.

Aceitar la fontura (arriba: sin lubricacion central, centro: con lubricacién central)

2. EnCMS 520 C,CMS 830 C
Los pictogramas "Aceitar fontura" y "Lubricar fontura" se visualizan
alternadamente.
Aceitar primero los elementos de fontura, a continuacion engrasar los
talones de las piezas de acoplamiento y las platinas intermedias.

3. Alos lados de la fontura hay unos cepillos. Agregue algo de aceite en el
cepillo superior para lubricar las levas situadas en la zona de las piezas
de acoplamiento.

4. Aceitar el dispositivo de pinzado y de corte del hilo
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5. Iniciar de nuevo el intervalo de lubricacién [347].

B Iniciar de nuevo el intervalo de lubricacion [2347]
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6.3.5 Iniciar de nuevo el intervalo de lubricacion

1.

o 0 Mo

Pulsar en el cuadro para el mensaje "Aceitar la fontura".
D> Aparece la ventana "Mensaje actual".
Pulsar en el mensaje "624 Lubricar la fontura (OIL)".

> El mensaje se marca con un marco. En la parte inferior de la pantalla
tactil aparece la tecla de funcién para llamar la ventana "Sensérica".

Llamar la ventana "Sensérica".
Introducir "Pasada del sist. hasta la lubric.".
Confirmar la introduccién.

Llamar el "Menu principal”.

6.3.6 Aceitar la fontura de las platinas

Aceitado de la fontura de las platinas

iSi se aceita con la pistola pulverizadora, es posible que se
aplique demasiado aceite!

Tubo de aspiracion obstruido.

=*» No aceitar con la pistola pulverizadora.

= Aplicar con un pincel aceite en la fontura de las platinas (1).
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6.3.7 Aceitar las barras de guiahilos

T St

Aceitado de las barras de guiahilos
1. Aplicar con un pincel o spray aceite en las barras de guiahilos (1).

2. Si se utilizan guiahilos de intarsia, restregar con un pano el aceite, hasta
que el vaciado en la barra de guiahilos (2) tenga sélo un resto de capa de
engrase.

6.3.8 Aceitar el control de las platinas de retencién

= Aplicar aceite al control de las platinas de retencion con un pincel.
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6.3.9 Aceitar la barra de guia del carro

Aceitado de la barra de guia del carro

= Aplicar con un paio aceite en la barra de guia del carro (1).
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6.3.10 Engrasar las barras ranuradas del generador de
impulsos

Dependiendo de la galga de la maquina hay una carril del generador de
impulsos anterior y uno posterior.

Galga de la maquina Carril del generador de impulsos

E18 (E9.2 delante y atras

(E9.2)
E16 (E8.2)
E14 (E7.2)
E12 (E6.2)

(E5.2)

E10 (E5.2

E8 posterior
E7 (E3,5.2)
E5 (E2,5.2)
E4

E3.5

E3

Engrase de las barras del generador de impulsos

=» Aplicar grasa con un pincel en las barras del generador de impulsos (1).
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6.3.11 Engrasar los talones de las piezas de acoplamiento y
los tornillos cilindricos

Después de cada décima nota indicando "Aceitar fontura" aparece el
pictograma "Engrasar fontura".

I

OKS 475

//

RV %5\ N ,‘.)\\
3 \\ %, ;J.’ ' .‘:
IN

4 \

Engrase de los talones de la pieza de acoplamiento y de la platina intermedia

= Aplicar grasa con un pincel en los talones de las piezas de acoplamiento
y de la platina intermedia.

6.3.12 Aceitar pernos de empuje (arrastrador de guiahilos)

1. Con un pincel aplicar aceite en el perno de empuije.

2. Mover el perno de empuje varias veces con el dedo para que se aceite la
guia en la carcasa metalica. Por cada arrastrador de guiahilos existen dos

pernos de empuije.
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6.3.13 Engrasar la guia deslizante (CMS 822)

Engrase de la guia deslizante

= Aplicar grasa con un pincel en la guia deslizante.
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6.3.14 Engrasar el dispositivo del variador

Para no olvidar el engrase del husillo del variador, aparece el mensaje
"Engrasar husillo del variador" después de 180 dias.

Engrasar el dispositivo del variador
1. Poner la fontura posterior en posicién oblicua.
2. Quitar la cubierta, que se encuentra encima del husillo del variador.

3. Aplicar grasa en la barra del variador y en las guias de deslizamiento con
un pincel.

4. Engrasar el racor de lubricacién (1) con una bomba de engrasar (Klueber
Staburags NBU 12/300 KP, ID 231 191).

Informaciones adicionales:

B Quitar la fontura o ponerla en posicion oblicua [»374]
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Confirmar proceso de
lubricacion

Tecla Funcion

:E ‘/ Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Lubricar"

H‘%NP Llamar la ventana "Lubricar - variador"

Llamar el "Menu principal”

e

Teclas para confirmar el proceso de lubricacién

Confirmar proceso de lubricacion:
1. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".
2. Llamar el menu "Lubricar".

3. Llamar la ventana "Lubricar - variador".

4. Confirmar el proceso de lubricacion.
Para ello pulsar la tecla "Confirmar engrase".

5. Llamar el "Menu principal".
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6.3.15 Engrasar guias de fontura

Engrase de las guias de fontura
1. Poner la fontura en posicién oblicua.
2. Aspirar el polvo y las pelusas.

3. Aplicar la grasa con un pincel sobre guias de fontura.

Informaciones adicionales:

B Quitar la fontura o ponerla en posicion oblicua [»374]
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/ Reparacion de la maquina de
tejer

En este capitulo encontrara informaciones sobre:
Actividades secundarias en el mantenimiento [2357]
Lineas de tisaje utiles [»360]

Cambiar piezas [2362]

Eliminar los fallos en el sistema electrénico [410]
Controlar fusibles [2423]

Desplazamiento de seleccién de agujas [1434]

Entrar manualmente los datos del desplazamiento de la seleccion de
agujas [445]
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Actividades secundarias en el mantenimiento

Actividades secundarias en el
mantenimiento

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

B Desconectar y volver a conectar la alimentacion de corriente de 40 V
[»357]

B Lubricacién central - Posicion de montaje y de trabajo [»359]

Desconectar y volver a conectar la alimentacion de

corriente de 40 V

Para trabajos de montaje se puede desconectar la alimentacion de corriente
del carro (Motores de paso a paso, sistemas de seleccion, arrastrador de
guiahilos). De forma que se suprime la desconexidn y conexion del interruptor
principal de la maquina y con ello también el tiempo de espera hasta que el
ordenador de la maquina de tejer se haya apagado o iniciado.

Si la alimentacion de corriente esta desconectada, la maquina no podra ser
arrancada con la barra de arranque.

Tecla Funcion

Llamar el menu "Servicio"

Llamar la ventana "Intervenc. manuales Servicio"

By

Acusar el recibo del mensaje

Llamar el "Menu principal”

W€

Teclas para desconectar/conectar la alimentacion de corriente de 40 V
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Desconectar y conectar la alimentacion de corriente:
1. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".

2. Llamar la ventana "Intervenc. manuales Servicio" en el menu "Servicio".

% I Manuelle Eingriffe Service STOLL
Aus
Spannungsyersorgung 40 Yolt schalten D £
in

Test Miederhalteplatinen

Magnet Links Magnet Rechts

2 Z
= % B

I { Manuelle Eingriffe Service STOLL,
Aus
Spannungsversorgung 40 Yolt schalten Ein
Antriebsbremse I6sen (}
Lichtvorhang: Automatische Uberprifung starten (j

Ventana "Intervenc. manuales Servicio"

3. Pulsar el interruptor "OFF" si se va a desconectar la "alimentacién de
corriente de 40 voltios". Responder al mensaje "Desconectar?" con "Si".

-0 -

=» Pulsar el interruptor "ON" si se va a conectar la "alimentacion de corriente
de 40 voltios". Pulsar la tecla "Acusar recibo del mensaje", la maquina
esta lista para trabajar.

4. Llamar el "Menu principal".
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7.1.2 Lubricacion central - Posicidn de montaje y de trabajo

Sélo en maquinas con  Para labores de montaje la lubricacion central puede ser girada hacia arriba,
lubricacion central  p. ej. para quitar la pieza de carro.

Posicién de montaje  Girar la lubricacion central a la posicion de montaje:

1. Girar la lubricacién central hacia arriba (aprox. 100 grados).

Posicion de montaje de la lubricacion central
2. Deslizar la lubricacion central un poco hacia abajo hasta que se bloquee.
Posicién de trabajo  Girar la lubricacion central a la posicion de trabajo:
& jLubricacién central en posicién de montaje!

Cuando se pone en marcha la maquina y el carro se desplaza
hacia afuera, se corre el riesgo, de que la cubierta de
seguridad se abra de un empujon.

=» Girar la lubricacion central a la posicion de trabajo.

1. Desplazar la lubricacién central un poco hacia arriba, hasta que quede
desbloqueada.

Girar la lubricacion central a la posicion de trabajo.

2. Girar la lubricacion central hacia abajo hasta quedar junto al carro.
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7.2 Lineas de tisaje utiles

Para las labores de limpieza, ajuste y reparaciéon es muy util poder ajustar
inmediatamente una situacién de tisaje. En la siguiente tabla aparecen
indicaciones de tisaje que se mencionan en las instrucciones de
funcionamiento.

Indicaciones de tisaje

Pasada en vacio <>S0 W0

O bien: En la ventana "Arranque de
maquina" pulsar la tecla "SPF S0".

Pasada en vacio con variador de <>VU S0 W0
transferencia

Pasada en vacio con variador medio <>V# S0 W0
Pasada de transferencia hacia atras <> S:UASR; S1

(R=todas las agujas)

Pasada de transferencia hacia delante <> S:UVSR; S1

Indicaciones de tisaje

Tecla Funcion

Activar el editor Sintral

Llamar la ventana "Arranque de maquina"

Llamar el "Menu principal”

We

Teclas para entrada de una linea de tisaje

Introducir y determinar una linea de tisaje:
1. Detener el carro poco después del punto de reenvio izquierdo.
2. Llamar el Editor Sintral.

3. Situar el cursor en la posicion correspondiente (p. €j. en la linea 998) en
el programa Sintral.

4. Introducir la linea de tisaje por medio del teclado virtual.
Siguiendo con el ejemplo, en la linea 998 se debe indicar una pasada de
transferencia hacia atras.
Las indicaciones son: 998 <> S:UASR; S1

Confirmar las entradas y volver al "Menu principal".

6. Llamar la ventana "Arranque de maquina".
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7. Enlalinea "Linea SPF fija", haga clic en el campo "Linea:999" e ingrese
el numero de linea "998".

. Arranque de maquina STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
Arr. Selecc.de agujas
SP desde linea 1 oF
Selecc.de agujas

_ On
(_«; SP desde linea 0

_ Off ‘
(j SPF S0 on Carro a laizqg.

- . Off
(j Linea SPF fija - Carro a la der,

(j Tisaje limpio a partir de linea 950 Guiahilos

(j Borrar posiciones (EAY)

Ventana "Arranque de maquina"
8. Fijar esta linea pulsando la tecla "Linea SPF fija" y arrancar la maquina.
> Después de regresar una vez mas, se ejecutara la indicacion de tisaje.
9. Si el carro se encuentra otra vez en el reenvio izquierdo, detener el carro.
10. Efectuar las labores en la maquina de tejer.

11. Para volver a poner en marcha la produccion, pulsar la tecla "SP desde
linea 1" en la ventana "Arranque de maquina" y arrancar la maquina.

. En un programa de tisaje STOLL, en la linea 999 hay
1 introducida una pasada en vacio.
i Las primeras 2 pasadas de tisaje después de "SPF", el carro

se desplaza por toda la fontura.

361



7 Reparacion de la maquina de tejer

Cambiar piezas

362

7.3

STOLL

Cambiar piezas

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

Cambiar aguja y pieza de acoplamiento [»363]
Cambiar la platina intermedia [2366]

Cambiar la platina de seleccion [»369]

Cambiar la platina de retencion [»370]

Quitar la fontura o ponerla en posicién oblicua [:374]
Reparar la fontura y la fontura auxiliar [»378]

Quitar la fontura de las platinas de seleccion (CMS 520 C, CMS 830 C)
[»382]

Quitar y colocar la parte del carro [:385]

Quitar la placa de cerrojos [393]

Quitar y colocar el motor de paso a paso [395]

Sustituir las barras dentadas en el motor de paso a paso [2397]
Cambiar el guiahilos [»401]

Insertar guiahilos de intarsia * [2402]

Cambiar unidad de control del hilo [2404]

Cambiar la correa de accionamiento y el rodillo de friccidon del alimentador
de friccion [2405]

Purgar el conducto de aceite [407]

Cambiar gancho del peine [409]
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7.3.1 Cambiar aguja y pieza de acoplamiento

Cambio de aguja y de pieza de acoplamiento

En todas las maquinas 1. Retirar el carril de la aguja (1) con el gancho extractor (6).

(Excepcion: CMS 830 C) 2. Tirar la aguja (2) hacia arriba, haciendo esto, también la pieza de

acoplamiento (3) sera tirada hacia arriba.

3. Cuando la pata de la pieza de acoplamiento (4) topa con la fontura de la
platina de retencion, empujar la pieza de acoplamiento hacia abajo.
Extraer la aguja y la pieza de acoplamiento hacia arriba.

-0 -

=» en CMS 520 C: El final de la pieza de acoplamiento topa con el alambre
(5) y debe, por tanto, empujarse con mas fuerza.

4. Ensamblar la nueva aguja y la nueva pieza de acoplamiento.
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5. Para colocar la nueva aguja y la nueva pieza de acoplamiento, se debe
deslizar el talén de la pieza de acoplamiento en la fontura por debajo de
la fontura de las platinas. Vigilar que la aguja se introduzca por encima del
alambre de desprendimiento.

Cambiar aguja 1. Tirar la aguja (2) hacia arriba, haciendo esto, también la pieza de
(CMS 830 C) acoplamiento (3) sera tirada hacia arriba.

Cambio de aguja y de pieza de acoplamiento

2. Siel talén de la aguja choca contra la barra de agujas, bascular la aguja
lateralmente para que la combinacién aguja-pieza de acoplamiento sea
soltada. Si esto no se puede hacer facilmente, ayudar con el gancho
extractor. Empujar la pieza de acoplamiento hacia abajo y enderezar la
aguja nuevamente. Extraer la aguja hacia arriba.

3. Montar en orden inverso la nueva aguja. Levantar un poco la pieza de
acoplamiento mediante una pinza.
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Cambiar piezade 1. Siuna pieza de acoplamiento debe ser substituida, entonces se alejara la
acoplamiento aguja correspondiente. Quitar la extremidad superior de la pieza de
(CMS 830 C) acoplamiento de la fontura mediante una aguja o un gancho de tisaje.

Empujar la pieza de acoplamiento hacia arriba mediante una pinza y
quitarla de la fontura.

Extraer una pieza de acoplamiento

2. Insertar una nueva pieza de acoplamiento. Colocar la pinza encima del
talén de la pieza de acoplamiento, empujar la pieza de acoplamiento hacia
abajo mediante la pinza.

Insertar una pieza de acoplamiento

3. Reinsertar la aguja.
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7.3.2 Cambiar la platina intermedia
Dependiendo del tipo de maquina y de la galga existen diferentes modelos.

Modelo 1 Valido para:

CMS 822, CMS 530, CMS 520
E10 | E12 | E14 | E16 | E18 | E6.2 | E7.2 | E8.2 | E9.2

Para cambiar la platina intermedia, necesitara una pinza pequefa.

Recambio de la platina intermedia

1. Deslizar hacia arriba la aguja y la pieza de acoplamiento (1).

2. Con la pinza extraer de la fontura el talon inferior de la platina intermedia

(2), para ello empujar el talén superior en la fontura y apretarlo debajo del
carril de cubrimiento (3).

Montar en orden inverso la nueva platina intermedia.

4. Desplazar la aguja y las piezas de acoplamiento a la posicion inicial.

Modelo 2 I\ 4lido para:

CMS 822, CMS 530, CMS 520
E5 | E7 | E8 | E2,5.2 | E35.2 | E5.2

CMS 740, CMS 730 T, CMS 530 T, CMS 502

todas las galgas

Para cambiar la platina intermedia, necesitara una pinza pequefa.
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Recambio de la platina intermedia
1. Deslizar hacia arriba la aguja y la pieza de acoplamiento (1).

2. Empujar la platina intermedia (2) hasta que el talén inferior tope con la
chaveta (3).

3. Extraer de la fontura el talén superior de la platina intermedia, para ello
empuijar el talon inferior en la fontura y apretarlo debajo del carril de
cubrimiento.

4. Montar en orden inverso la nueva platina intermedia.

Desplazar la aguja y las piezas de acoplamiento a la posicion inicial.

Modelo 3 Valido para:

CMS 830 C, CMS 520 C

todas las galgas

Para cambiar la platina intermedia, necesitara una pinza pequena.

Recambio de la platina intermedia

1. Deslizar hacia arriba la aguja y la pieza de acoplamiento (1).
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Empujar la lengleta (3) hacia un lado.
Extraer la platina intermedia (2) hacia arriba.
Montar en orden inverso la nueva platina intermedia.

Desplazar la aguja y las piezas de acoplamiento a la posicién inicial.
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7.3.3 Cambiar la platina de seleccion

Cambio de la platina de seleccion (figura derecha: CMS 520 C y CMS 830 C)

1.
2.

Empuijar la pieza de acoplamiento hacia arriba.

Deslizar la platina intermedia (1) hacia arriba, hasta que el talén inferior
tope con la lengueta (2).

Deslizar la platina de seleccion (3) hacia arriba, hasta que tope con el
carril de cubrimiento (4).

Empujar el taldn (5) de la platina de seleccion en la fontura y, al mismo
tiempo, continuar deslizando la platina de seleccién hacia arriba.

Quitar la platina de seleccion.
Montar en orden inverso la nueva platina de seleccion.

En CMS 520 C y CMS 830 C al colocar la nueva platina de seleccion,
prestar atencién, que el talén de la platina de seleccidon se encuentre
detras del talén de la platina intermedia.

Desplazar la platina intermedia a la posicion inicial.

Deslizar la aguja y la pieza de acoplamiento hasta la posicién inicial.
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7.3.4 Cambiar la platina de retencion
No con CMS 830 C

Transferir a la otra fontura todas las mallas de la fontura, en la que se
cambia la platina.

Desmontaje del limitador (3)

Quitar el tornillo (1) del lado izquierdo y derecho de la fontura de las
platinas. Utilizar para ello el destornillador hexagonal especial de los
accesorios.

Soltar el tornillo (2) del lado izquierdo y derecho de la fontura de las
platinas.

Quitar el tope (3) en ambos lados.

Recambio de una platina

Extraer el alambre (4) y en las galgas E3,5.2, E5.2, E6.2, E7.2, E8.2, E9.2
(en 72", 84") también el alambre (6) hasta el punto en el que se esta
reparando. Para ello, seguir restituyendo siempre el alambre de
sustitucion de los accesorios por el otro lado de la maquina, de modo que
la platina no pueda caer fuera de la fontura.

Extraer el alambre (5).

Sacar la platina de retencién hacia arriba y colocar una nueva platina de
retencion.

Montar la fontura nuevamente en orden inverso.
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En CMS 830 C  Sustituir el resorte de la platina de retencién:

1. Transferir a la otra fontura todas las mallas de la fontura, en la que se
cambia la platina.

Deslizar el resorte a la "Posicion abierta"

2. Empujar todos los resortes (1) de las platinas de retencién hacia la
posicién posterior (2).

3. Quitar el tornillo (3) del lado izquierdo y derecho de la fontura de las
platinas.

4. Extraer el alambre (4) hasta la posicion de reparacion.
Empujar el resorte defectuoso a la posicidon anterior y extraer hacia arriba.

6. Empujar la platina de retencion (5) a la "Posicion cerrada” y colocar un
nuevo resorte. Con esto la platina de retencién es empujada nuevamente
a la "Posicion abierta" Asegurarse, que el resorte se encuentre debajo de
la lenglieta (6) y en la posicion posterior (2).

Sustitucion del resorte

7. Montaje en orden inverso.
- o -
=» Sustituir la platina de retencion.
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Sustituir la platina de retencion:

1. Cuando los trabajos son realizados en la fontura anterior, inclinar la
fontura. De esta forma los alambres pueden ser extraidos mas facilmente.

2. Aflojar los tornillos (1) y (2) en el lado izquierdo y el derecho de la fontura
de las platinas. Utilizar para los tornillos (1) la llave hexagonal especial de
los accesorios.

Quitar el tope (3) en ambos lados.

Empujar todos los resortes (5) de las platinas de retencién hacia la
posicién posterior (6).

5. Quitar el tornillo (7) del lado izquierdo y derecho de la fontura de las
platinas.

6. Extraer el alambre (4). Empujar los resortes cuidadosamente hacia
adelante, hasta que no se ejerza fuerza sobre las platinas de retencion.

A,

77
W, J“//.
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Empujar los resortes hacia adelante

7. Extraer alambre (5) y (6) hasta la posicién de reparacion.

Extraccion de los alambres

8. Quitar el resorte de la platina de retencién defectuosa.
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9. Extraer la platina de retencion (7) junto con el apoyo (8) hacia arriba.
Insertar nueva platina de retencién y apoyo.

10. Montar la fontura nuevamente en orden inverso.

Informaciones adicionales:

B Lineas de tisaje utiles [»360]

B Quitar la fontura o ponerla en posicion oblicua [»374]
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7.3.5 Quitar la fontura o ponerla en posicidn oblicua
En este capitulo encuentra las siguientes instrucciones:

Soltar la fontura en todas las
maquinas (excepciéon: CMS
520 C, CMS 830 C)

374

Soltar la fontura
Quitar la fontura
Inclinaciones de la fontura

Atornillar la fontura

Tecla Funcion

%

Llamar la ventana "Intervenciones manuales"

Tecla para llamar la ventana "Intervenciones manuales"

1.

Transferir a la otra fontura todas las mallas de la fontura, que se quita o
se pone en posicion vertical.

Una vez que el carro esta en el punto de reenvio, parar la maquina con la
barra de arranque. Si existe una lubricacion central, el carro se tiene que
encontrar en el punto de reenvio izquierdo.

En la ventana "Intervenciones manuales" pulsar la tecla "Soltar el freno de
acc." y deslizar el carro hacia la izquierda hasta el tope.

Quitar dos tornillos (2) en cada lado de la maquina.

Soltar la fontura

Soltar la fontura posterior con la galga E10 - E18 (CMS 502: E16, E18,
E8.2): Quitar los tornillos (3). Empujar la conexién (4) hacia un lado. Con
esto se empuja el carril del generador de impulsos hacia un lado.

Conexion del carril del generador de impulsos
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Quitar la fontura o ponerlaen 1. Fontura anterior: Girar con cuidado hacia delante y apoyar en la cubierta
posicién oblicua de la maquina.
2. Fontura posterior: Quitar la fontura de la maquina con dos personas.

Atornillar la fontura

Montaje de la fontura anterior y posterior

-» Montar nuevamente la fontura en orden inverso. Tener en cuenta que la
fontura quede en el perno (1) y en el rodillo (2).

Soltar fontura CMS 520 C, La fontura de las platinas de seleccion esta fijada sobre la fontura. Si se pone
CMS 830 ¢ lafontura en posicion oblicua, la fontura de las platinas de seleccién choca
contra la cubierta (6) de la barra de guia del carro. Existe peligro que las
platinas de seleccion se dafen.

v" Espaciador (2): 200 x 20 x 40 mm, 1 pieza
v' Espaciador (4):: 50 x 20 x 40 mm, 2 piezas

1. Transferir a la otra fontura todas las mallas de la fontura, que se quita o
se pone en posicion vertical.

2. Unavez que el carro esta en el punto de reenvio, parar la maquina con la
barra de arranque.

3. Enlaventana "Intervenciones manuales" pulsar la tecla "Soltar el freno de
acc." y deslizar el carro hacia la izquierda hasta el tope.

4. Quitar dos tornillos (1) en cada lado de la maquina.
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5. Colocar el espaciador (2) sobre la barra de guia del carro en el lado
izquierdo de la maquina.

6. Levantar la fontura con la palanca (3) hasta que sea posible deslizar el
distanciador (4) debajo del soporte de la fontura (5).

7. Colocar el espaciador (2) sobre la barra de guia del carro en el lado
derecho de la maquina.

8. Levantar la fontura con la palanca (3) hasta que sea posible deslizar el
segundo espaciador (4) debajo del soporte de la fontura (5).

9. Colocar el espaciador (2) sobre la barra de guia del carro en el lado
izquierdo de la maquina.

10. Levantar la fontura con la palanca (3) hasta que sea posible deslizar el
espaciador (4) completamente debajo del soporte de la fontura (5).
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11. Poner la fontura en posicién oblicua y tomar precauciones para que no se
vuelque.

Quitar la fontura o ponerlaen 1. Fontura anterior: Girar con cuidado hacia delante y apoyar en la cubierta
posicién oblicua de la maquina.
2. Fontura posterior: Quitar la fontura de la maquina con dos personas.

Atornillar la fontura

I ..""J",.‘I""\l"‘ﬂl"] :
el

Montaje de la fontura anterior y posterior

-» Montar nuevamente la fontura en orden inverso. Tener en cuenta que la
fontura quede en el perno (1) y en el rodillo (2).
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7.3.6

fontura fresada
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Reparar la fontura y la fontura auxiliar

Ay

Fontura dafada

Si el carro se bloquea, en algunos casos esta dafada la fontura. Esto
significa, que las partes méviles (aguja, pieza de acoplamiento, platina
intermedia y platina de seleccion) funcionan pesadamente o hasta llegan a
bloguear. Antes de poner la maquina en funcionamiento, el dafo tiene que ser
reparado concienzuda- y escrupulosamente. En caso contrario se corre el
peligro que el carro se bloquee inmediatamente y vuelva a dafar la fontura.

Al ejecutar la reparacion se debe distinguir, como son fabricadas las fonturas.
Existen dos tipos diferentes: fonturas fresadas y fonturas compuestas. Las
fonturas adicionales siempre son fresadas.

Fontura Descripcién

fresada Las ranuras para las partes moviles han sido fresadas en la
fontura.

compuesta La fontura fue compuesta por puentes individuales. Son
insertadas y atornilladas sobre una placa basica.

. Durante la reparacién se debe proceder muy cuidadosamente
1 y sin emplear la fuerza.

1. Si el carro se bloquea, interrumpir la unién entre la pieza de carro y el
carro. Desplazar el carro al préximo reenvio. Quitar hacia arriba la pieza
de carro de la fontura. Verificar si las levas estan dafadas y quitar talones
de trabajo quebrados de las partes moviles.

2. Poner a disposicion el punzén de canales y la lima de canales de los

accesorios.

3. Retirar las partes moviles (aguja, pieza de acoplamiento...) en el lugar

danado.
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Volver a poner en su posicion vertical, alinear y enderezar los puentes
dafnados con la ayuda del punzén de canales. El punzon solo puede ser
golpeado suavemente con el martillo en la ranura dafiada. No clavar el
punzon demasiado profundo, ya que se puede llegar a daiar el fondo de
de la fontura.

N

Poner los puentes en posicién vertical

Tomar una aguja o platina de seleccion de esta maquina y colocarla en la
ranura reparada. Desplazar la aguja en la ranura hacia arriba y hacia
abajo. Si se desplazan con facilidad, controlar las ranuras adyacentes, si
las partes moviles también se desplazan facilmente.

Si este no es el caso, repetir los pasos 4 y 5.

Efectuar este procedimiento en todas las ranuras danadas. También las
ranuras que se encuentran a la derecha y a la izquierda del lugar dafiado
tienen que permitir un desplazamiento facil.

Si los puentes dafiados estan deformados hacia arriba, golpearlos con el
cincel de canales hasta que queden lisos(planos).

Alisar la superficie

Controlar si los elementos de la fontura se desplazan facilmente en las
ranuras. Repetir el paso 5.

jCon el empleo inadecuado de la lima de canales se puede
danar la fontura!

Si un puente ha sido limado en exceso, la fontura esta
averiada en ese lugar y sélo puede ser reparada por un técnico
de Stoll.

=» Emplear la lima de canales sélo para eliminar rebarbas.

=» Después de emplear la lima de canales, limpiar sin falta
minuciosamente las ranuras.
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fontura compuesta

10.

11.

12.

13.

14.
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Controlar si los cantos de los puentes dafiados presentan rebarbas. En tal
caso eliminar las rebarbas cuidadosamente con la lima de canales.

Eliminar rebarba

Controlar si los elementos de la fontura se desplazan facilmente en las
ranuras. Repetir el paso 5.

Si esta todo en orden, pulir con atencion la fontura con la lima de canales.
Apoyar la lima de canales horizontalmente sobre la fontura y moverla
lateralmente de manera suave en sentido transversal con respecto al
canal de las agujas.

La viruta de metal tiene que ser eliminada de los canales de las agujas.
Para ello limpiar el lugar de la reparaciéon con un pincel.

Si esta todo en orden, volver a colocar en la fontura las partes méviles.

Informaciones adicionales:

Quitar y colocar la parte del carro [»385]
Cambiar aguja y pieza de acoplamiento [»363]
Cambiar la platina intermedia [2366]

Cambiar la platina de seleccion [369]

Si en el caso de una fontura compuesta, un puente se ha dafnado levemente,
puede ser reparado como esta explicado arriba. Pero si esta muy danado,
tiene que ser sustituido.

1.

Si el carro se bloquea, interrumpir la unién entre la pieza de carro y el
carro. Desplazar el carro al préoximo reenvio. Quitar hacia arriba la pieza
de carro de la fontura. Verificar si las levas estan dafiadas y quitar talones
de trabajo quebrados de las partes moviles.

Quitar la fontura. Apoyar la fontura en una superficie plana (p. €j. banco
de trabajo o mesa).

Retirar las partes méviles (aguja, pieza de acoplamiento...) en el lugar
dafado.

Quitar las platinas de retencion en el lugar danado.
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6.
7.

8.
9.
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Quitar el seguro y extraer el alambre (1).

Reparacion de una fontura compuesta
Quitar el liston (2) en el lugar dafiado.

Levantar el puente dafiado en el extremo posterior (3) y extraerlo con
atencion hacia atras.

Sacar la suciedad en el sector del puente extraido.

En los accesorios de la maquina se encuentran los puentes de repuesto.
Colocar un puente nuevo de los accesorios.

10. Montar nuevamente la fontura en orden inverso. Apretar los tornillos para

ajustar el listdon (2) con un par de torsién de 2,6 Nm. Volver a colocar la
fontura sobre la maquina.

Informaciones adicionales:

Quitar y colocar la parte del carro [385]

Quitar la fontura o ponerla en posicion oblicua [»374]
Cambiar aguja y pieza de acoplamiento [»363]
Cambiar la platina intermedia [»366]

Cambiar la platina de seleccion [:369]

Cambiar la platina de retencion [»370]
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7.3.7 Quitar la fontura de las platinas de seleccion (CMS 520
C, CMS 830 C)

en CMS 520 C 1. Parar el carro en el punto de reenvio izquierdo.

2. Quitar dos tornillos (1) en cada lado de la maquina.

=R
- RN
e

e

11_[{1

Soltar la fontura de la platina de seleccién

3. Retirar los tornillos (2) a lo largo de toda la fontura de la platina de
seleccion.

4. Desplazar las platinas intermedias (3) a su posicidon superior.

Levantar las platinas de seleccion

5. Desplazar las platinas de seleccion (4) a su posicion superior.

Empezando en un lado, levantar las platinas de seleccion en su extremo
superior y , al mismo tiempo, desplazar el alambre (5) de los accesorios
entre la fontura de las platinas de seleccion y la platina de seleccion.
Realizar esto a lo largo de la fontura de la platina de seleccion. El alambre
se debe introducir para que los talones de trabajo de las platinas de
seleccidn se encuentren tan altos, que no rocen ni las platinas intermedias
ni la fontura.

7. Desplazar lateralmente la fontura de las platinas de seleccién. La
delantera hacia la izquierda y la trasera hacia la derecha. (Si es necesario,
utilizar un martillo de goma.)

8. Quitar la fontura de la platina de seleccion.
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en CMS 830 C

Cambiar piezas

9. Al montar la fontura de la platina de seleccién debera tener en cuenta que
quede junto al perno (6).

Montaje de la fontura de la platina de seleccion

1.
2.

Parar el carro en el punto de reenvio izquierdo.

Quitar la fontura. Apoyar la fontura en una superficie plana (p. ej. banco
de trabajo o mesa).

Desplazar las platinas intermedias (1) a su posicion superior.

Levantar las platinas de seleccion
Quitar dos tornillos (2) en cada lado de la maquina.

Soltar la fontura de la platina de seleccién

Retirar los tornillos (3) de las partes de pinza (4) a lo largo de toda la
fontura de las platinas de seleccion.

Aflojar los dos pasadores roscados (5) en cada parte de pinza. Desplazar
la parte de pinza lateralmente y retirarla.

Desplazar las platinas de seleccion (6) a su posicion superior.
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Empezando en un lado, levantar las platinas de seleccion en su extremo
superior y desplazar simultaneamente el alambre (7) de los accesorios
entre la fontura de las platinas de seleccion y la platina de seleccion.
Realizar esto a lo largo de la fontura de la platina de seleccion. El alambre
se debe introducir para que los talones de trabajo de las platinas de
seleccidn se encuentren tan altos, que no rocen ni las platinas intermedias
ni la fontura.

Quitar la fontura de la platina de seleccion.

. Al montar la fontura de la platina de seleccién debera tener en cuenta, que
quede junto a la espiga (8).

Montaje de la fontura de la platina de seleccion

Montaje de las partes de pinza: Colocar la parte de pinza y desplazarla
lateralmente. Fijar con el tornillo (3), apretar a continuacién los pasadores
roscados (5).

Informaciones adicionales:

Quitar la fontura o ponerla en posicion oblicua [374]
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7.3.8

Quitar la parte del carro

Quitar la parte del carro para
sustituir las levas

Cambiar piezas

Quitar y colocar la parte del carro

La pieza de carro se quita cuando:

B las levas tienen que ser sustituidas (p. e]. acoplamiento amplio o estrecho
de maquinas tandem)

B una pieza de carro bloquea, p.ej. cuando hay talones de trabajo de las

piezas moviles (aguja, pieza de acoplamiento, platina intermedia y platina
de seleccidon) quebrados

En este capitulo encontrara informaciones sobre:
B Quitar la parte del carro para sustituir las levas [»385]
B Quitar la parte del carro, si el carro se bloquea en la fontura [:387]

B Montaje de la parte del carro y del carro [»390]

Tecla Funcion

Llamar la ventana "Intervenciones manuales"

B

Tecla para llamar la ventana "Intervenciones manuales"

1. Si existe una lubricacién central, girarla hacia la posicion de montaje.
2. Desplazar el carro hacia fuera hasta la superficie de apoyo.

3. Desconectar la alimentacion de corriente de 40 V.
4

Quitar el revestimiento del carro (1).

Revestimiento del carro

5. Cuando se quita la pieza posterior del carro, desmontar el detector de
agujas.

Detector de agujas
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10.
11.

12.

STOLL

Marcar la posicion del detector de agujas, para poder montarlo de nuevo
en el mismo lugar.

Quitar el tubo de aspiracion del carro.

Quitar los tornillos calibrados (2) y los tornillos (4) de los lados izquierdo y
derecho.

Placas basculantes

Bascular hacia dentro las placas basculantes izquierda y derecha (5).

Carro abierto

Soltar los tornillos en los enchufes (3) y retirar los enchufes.

Para soltar el freno del accionamiento, pulsar la tecla "Soltar el freno del
acc.".

("Menu principal" -> ventana "Intervenciones manuales", tecla "Soltar el
freno de acc.")

Desplazar el carro hacia un costado.

X Si se bloquea el carro:
El freno del accionamiento se ha cerrado automaticamente.

= Soltar el freno del accionamiento y seguir deslizando el
carro, manteniendo la direccion de deslizamiento original.

13.

14.

Levantar la pieza de carro de la superficie de apoyo.
-0 -

Abrir la cubierta de seguridad lateral y sacar la pieza de carro hacia el
costado.

Girar la placa de cerrojos hacia arriba para sustituir las levas.
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Quitar la parte del carro, si el
carro se bloquea en la
fontura

Quitar la pieza de carro de la
fontura

Cambiar piezas

Informaciones adicionales:

B Desconectar y volver a conectar la alimentacion de corriente de 40 V
[»357]

B Lubricacién central - Posicion de montaje y de trabajo [2359]

B Quitar la placa de cerrojos [»393]

En un choque contra la fontura, p.ej. en una rotura de agujas, el paro por
choque piezoeléctrico detiene la maquina de tejer. En la pantalla tactil
aparece un pictograma indicando la fontura en la cual ocurri6 el fallo.

Anterior paro por choque Posterior paro por choque

Causas posibles:

B Talones de trabajo de las piezas moviles (aguja, pieza de acoplamiento,
platina intermedia y platina de seleccién) se quebraron

B Con ello también se pudieron haber dafado puentes de la fontura

Antes de poner la maquina nuevamente en funcionamiento, debera eliminar
el fallo. De lo contrario existe el peligro de un nuevo bloqueo del carro.

Para eliminar el fallo, debera quitar la pieza de carro en cuestién de la fontura.
Controle que no queden dafnos en las levas ni en la fontura.

. En las maquinas tandem se levantan las dos piezas de carro
1 (anterior o posterior), aunque solo se haya bloqueado una.

Tecla Funcion

B!

Tecla para llamar la ventana "Intervenciones manuales"

Llamar la ventana "Intervenciones manuales"

1. Llamar la ventana "Intervenciones manuales".

2. Para desactivar la seleccion de agujas, poner el conmutador "Seleccién
de agujas" en "Off".

3. Para desconectar todos los guiahilos, pulsar la tecla "Perno del guiah.
arriba".

4. Deslizar todos los guiahilos hacia fuera.
Si existe una lubricacion central, girarla hacia la posicion de montaje.

Desconectar la alimentacion de corriente de 40 V.
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7. Quitar el revestimiento del carro (1).

Revestimiento del carro

8. Cuando se quita la pieza posterior del carro, desmontar el detector de
agujas.

Detector de agujas

9. Marcar la posiciéon del detector de agujas, para poder montarlo de nuevo
en el mismo lugar.

10. Quitar el tubo de aspiracion del carro.

11. Aflojar los tornillos calibrados (2) y los tornillos (4) de los lados izquierdo
y derecho.

Placas basculantes

12. Bascular hacia dentro las placas basculantes izquierda y derecha (5).

13. Apretar uniformemente los tornillos calibrados (2) y los tornillos (4) para
levantar la pieza de carro de la fontura.
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14. Soltar los tornillos en los enchufes (3) y retirar los enchufes.

Carro abierto

15. Para volver a bajar la pieza de carro, soltar los tornillos calibrados (2) y los
tornillos (4) del lado izquierdo y del derecho.

16. Retirar los tornillos calibrados (2) y los tornillos (4).

17. Para soltar el freno del accionamiento, pulsar la tecla "Soltar el freno del
acc.".
("Menu principal" -> ventana "Intervenciones manuales", tecla "Soltar el
freno de acc.")

iDafo de agujas y del sistema de tisaje!

Hay todavia agujas en el sistema de tisaje. Si al deslizar el
carro se cambia la direccidn, se dafan las agujas y el sistema
de tisaje.

=» No cambiar nunca la direccion de deslizamiento del carro.

18. Desplazar el carro hacia un costado.

X Si se bloquea el carro:
El freno del accionamiento se ha cerrado automaticamente.

= Soltar el freno del accionamiento y seguir deslizando el
carro, manteniendo la direccion de deslizamiento original.

19. Quitar hacia arriba la pieza de carro de la fontura.

. En CMS 520 C, CMS 830 C existe el peligro que las platinas
1 de seleccién se dafien si la pieza de carro es levantada
directamente de la fontura.
La razoén para ello: La pieza de carro encaja debajo del
extremo superior de las platinas de seleccion.

=» Levantar la pieza de carro en direccién a las "Barras de
guiahilos".

=» Quitar hacia arriba la pieza de carro de la fontura.
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Controlar la pieza de carro y

la fontura

Montaje de la parte del carro
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y del carro
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20. Controlar la pieza de carro y la fontura.

» Las piezas metalicas y las piezas que se hayan roto (p. €;.

1 lengiietas o cabezas de agujas que se hayan roto) no se deben
extraer con herramientas magnéticas. Existe el riesgo de que
la fontura de la aguja o las levas queden cargadas
magnéticamente y se produzcan fallos.

1. Verificar que las piezas de cerrojo no tengan dafios.
Quitar los talones de trabajo de las piezas moéviles quebrados (aguja,
pieza de acoplamiento, platina intermedia y platina de seleccion).

2. Verificar que la fontura no tengan dafos.
Quitar los talones de trabajo de las piezas méviles quebrados (aguja,
pieza de acoplamiento, platina intermedia y platina de seleccion).
Si hay puentes de fontura dafiados deben ser reparados.

Informaciones adicionales:

B Lubricacién central - Posicion de montaje y de trabajo [»359]

B Desconectar y volver a conectar la alimentacion de corriente de 40 V
[357]

A tener en cuenta en una maquina con fontura de pinzado y corte:

Si la anterior pieza de carro es retornada a la maquina debe ser empujado
desde afuera sobre la superficie de apoyo (1). La razén para ello: Las piezas
moéviles en la fontura de pinzado y corte son empujadas desde la pieza de
carro (mas exactamente dicho: desde las curvas de cerrojo) a su posicion
correcta.

Superficie de apoyo de la pieza de carro



Reparacion de la maquina de tejer 7

STOLL

Actividades preparatorias, Observe el siguiente procedimiento:

maquina con y sin fontura de

Cambiar piezas

pinzado y corte

Procedimiento

Fontura anterior

con fontura
de pinzado
y corte

+ Abrir la cubierta de seguridad

lateral (en el lado izquierdo o
derecho)

Empujar la pieza de carro desde
afuera sobre la superficie de
apoyo (1).

Empujar la pieza de carro
suficientemente hacia adentro
para que se encuentra por
encima de la fontura de pinzado
y corte.

sin fontura
de pinzado
y corte

Colocar la pieza de carro sobre
la superficie de apoyo (1) (en el
lado izquierdo o derecho)

Fontura posterior

Abrir los segmentos de la pared
posterior

Colocar la pieza de carro sobre
la superficie de apoyo (1) (en el
lado izquierdo o derecho)

Tecla

Funcion

Llamar la ventana "Intervenciones manuales"

Confirmar la reparacién

Llamar la ventana "Arranque de maquina"

We

Llamar el "Menu principal”

Teclas para el paso de trabajo montaje de la pieza de carro y del carro

1. Conectar la alimentacién de corriente de 40 V.

2. Llamar la ventana "Intervenciones manuales".

3. Para soltar el freno del accionamiento, pulsar la tecla "Soltar el freno del

acc. .

Desplazar el carro justo encima de la pieza de carro.

Desconectar la alimentacion de corriente de 40 V.
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10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

22.
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Enroscar los tornillos calibrados (3), hasta que el carro se levante un poco.

Fijacion del carro en la pieza de carro

Girar las placas basculantes izquierda y derecha hacia fuera debajo del
carro.

Apretar los dos tornillos calibrados (3) para la fijacion del carro.

i Montaje de la posterior pieza de carro: Retirar el sector superior de la
pieza de carro (cepillo de agujas) un poco de la fontura para que el tornillo
calibrado no se ladee.

Apretar uniformemente los tornillos (4).

Enchufar la clavija (2), prestando atencién a la codificacion de la clavija.
Apretar los tornillos de seguridad en los enchufes.

Poner los guiahilos en sus posiciones iniciales.

Poner el revestimiento del carro.

Colocar el tubo de aspiracion en el carro.

Si existe una lubricacion central, girarla hacia la posicion de montaje.
Conectar la alimentacién de corriente de 40 V.

Llamar el "Menu principal".

Llamar la ventana "Arranque de maquina".

Pulsar la tecla "Linea SPF fija".

Iniciar la maquina con la barra de arranque.

Sdélo si el carro estuvo bloqueado: Cuando el carro esta parado después
del reenvio izquierdo, en la ventana "Arranque de maquina" pulsar "ON"
en la seleccion de agujas.

Para iniciar la produccién, pulsar la tecla "SP desde linea 1" en la ventana
"Arranque de maquina".

Informaciones adicionales:
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Quitar la placa de cerrojos
La placa de cerrojos se quita para limpiar, controlar o sustituir las levas o los
motores de paso a paso.

1. Desconectar la alimentacion de corriente de 40 V.

Enchufe de los sistemas de seleccién

3. Desenchufar las clavijas de los motores paso a paso (1) y de los sistemas
de seleccion (2).

4. Quitar los tornillos (3).

Tornillos para cuerpo fundido en la placa de cerrojos

5. Aflojar los tornillos (4). Tirar el control (5) de las platinas de retencion
ligeramente hacia adelante. Entonces la placa de cerrojos no se hallara
bloqueada por el control (5) tampoco.

>

Control de las platinas de retencién

6. Voltear la parte del carro, de modo que la placa de cerrojos quede abajo,
prestando atencion de que la placa de cerrojos y la pieza de carro (cuerpo
fundido) no se separen.

Quitar la pieza de carro.
Ejecutar el trabajo en las levas o los motores de paso a paso.

9. Montar de nuevo en orden inverso la placa de cerrojos y la pieza de carro.
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Informaciones adicionales:

B Desconectar y volver a conectar la alimentacion de corriente de 40 V
[»357]

B Quitar y colocar la parte del carro [»385]

B Quitar la parte del carro para sustituir las levas [»385]
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7.3.10 Quitar y colocar el motor de paso a paso

En cada sistema de tisaje se encuentra un motor de paso a paso, que controla
las posiciones de la leva de formacion.

1. Quitar la pieza de carro.

2. Quitar la placa de cerrojos.

Desmontaje del motor paso a paso

3. Llevar el motor de paso a paso defectuoso a su posicion inicial: Girar la
escala (2), hasta que el indicador (1) quede exactamente en el punto cero

(3).

Tornillos de ajuste!

Cada vez que se aflojen los tornillos de ajuste, el motor de
paso a paso debera ser reajustado por STOLL.

=» No afloje ningun tornillo de ajuste (5).

4. Quitar los tornillos (4).
Quitar el motor de paso a paso defectuoso.

Llevar el nuevo motor de paso a paso a su posicion inicial: Girar la escala
(2), hasta que el indicador (1) quede exactamente en el punto cero (3).
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7. Presionar hacia abajo el mecanismo (pieza de presion malla cargada)
para que el rodillo (6) pueda ser insertado en la barra dentada del motor
de paso a paso.

8. Colocar el motor de paso a paso. Si esto no es posible repetir el paso 7.

9. Atornillar los tornillos (4).

10. Montar de nuevo en orden inverso la placa de cerrojos y la pieza de carro.

Informaciones adicionales:
B Quitar la placa de cerrojos [393]

B Quitar y colocar la parte del carro [»385]
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7.3.11 Sustituir las barras dentadas en el motor de paso a
paso
Dependiendo del tipo de maquina y de la galga existen diferentes modelos.

Modelo 1 I\ 4lido para:

CMS 530, CMS 520, CMS 822, CMS 933, CMS ADF-3
E10 | E12 | E14 | E16 | E18 | E6.2 | E7.2 | E8.2 | E9.2

Cambiar las barras dentadas:
1. Quitar el motor de paso a paso.

2. Girar plancha de posicién (1) hasta la posicién de montaje (hora 5).

3. Dar vuelta el motor de paso a paso y controlar la posicion de montaje.
El ajuste es correcto cuando
La barra dentada superior (2) y la perforacion estan alineadas.
La barra dentada inferior (3) y la perforacion estan alineadas.

2 barra dentada control del cerraje de la malla
superior

3 barra dentada Control de las piezas de presion para malla
inferior cargada y recepcion de malla

4. Quitar los tornillos (4) para la barra dentada defectuosa.

5. Levantar cuidadosamente los listones de guia (5) y la barra dentada.

6. Sustituir la barra dentada defectuosa.
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Montar la nueva barra dentada y los listones de guia.

Comprobar si las barras dentadas se han posicionado correctamente.
Para ello, girar la plancha de posicién (1) hasta la posicion inicial (hora 6).

> Las barras dentadas deben quedar en linea.

9. Sino es el caso, repita los pasos 2 a 8.

» La barra dentada esta sustituida.
Modelo 2

Valido para:

CMS 530, CMS 520, CMS 822, CMS 933, CMS ADF-3
E5 | E7 | E8 | E2,52 | E35.2 | E5.2

CMS 740, CMS 730 T, CMS 530 T, CMS 502, CMS 830 C, CMS 520 C
todas las galgas

Cambiar las barras dentadas:
1. Quitar el motor de paso a paso.

2. Girar la plancha de posicién (7) hasta la posicion inicial (6).

Posicion inicial del motor de paso a paso

3. Hacer retroceder la espiga izquierda de la guia de la barra dentada.

l 2

Espiga de la guia de la barra dentada
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4. Desplazar manualmente la barra dentada hacia la izquierda hasta que se

pueda extraer.

5. Sustituir la barra dentada defectuosa.

6. Ajuste la posicion de montaje. Para ello, gire la arandela de frenado

dentellado (1) hasta que el canto derecho quede un poco delante de la
barrera de luz (2). (De forma grafica: si este ajuste se realizara en un reloj,
las agujas mostrarian las 11 horas 58 minutos.)

Posicion de montaje

7. En esta posicion de montaje, introduzca la barra dentada (3) desde la

izquierda hasta que note una ligera resistencia.

> La barra dentada choca con la rueda dentada.

8. Siga este mismo procedimiento con la barra dentada (5).

9. Deslice la barra dentada (4) desde la derecha hasta que note una ligera

resistencia.

> La barra dentada choca con la rueda dentada.

10. Deslice hacia dentro las barras dentadas (3) y (4) simultaneamente.

> Labarra (5) se insertara automaticamente al deslizar la barra dentada

(4).

11. Comprobar si las barras dentadas se han posicionado correctamente.

Para ello, girar la plancha de posicion (7) hasta la posicion inicial (6).

12. Las barras dentadas deben quedar en linea.

Comprobacion de la posicién de montaje
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13. Si no es el caso, repita los pasos 3 a 11.

14. Volver a colocar la espiga de la guia de la barra dentada inferior en su
posicion inicial.

P La sustitucion de las barras dentadas habra terminado.

Informaciones adicionales:

B Quitar y colocar el motor de paso a paso [:395]
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7.3.12 Cambiar el guiahilos

Q Al cambiar los arcos de guiahilos, prestar atencién que la
muesca se encuentre del lado interior al montar el suplemento

).

7.

Parar el carro en el punto de reenvio izquierdo.
| B
& =l (X I ———
o

Tornillos del tope de guiahilos

P——

Soltar los tornillos (1) del tope de guiahilos.

Para quitar los topes de los guiahilos, girar los tornillos (1). Los topes de
guiahilos se pueden quitar y poner en cualquier sitio.

Empujar el guiahilos hacia la derecha o izquierda a la posicion de cambio
(A) y retirarlo.

Colocar los nuevos guiahilos en los carriles.

Colocar los topes de guiahilos en los carriles, posicionarlos escalonados
y atornillarlos.

Controlar el ajuste del guiahilos.

Informaciones adicionales:
B Ajustar guiahilos [»199]
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Insertar guiahilos de intarsia *
Combinaciones posibles para guiahilos comunes y de intarsia:

Guiahilos comun
tipo1

Los guiahilos comunes y los guiahilos de intarsia pueden ser
utilizados simultaneamente pero no en la misma pista.

Causa: Los brazos elevadores (1) en el guiahilos comun coliden
con el guiahilos de intarsia o con el limitador de guiahilos.

Posibles combinaciones:

Puede utilizarse cualquier combinacién con si misma o con
cualquier otra.

i: Equipar los carriles de guiahilos de adentro hacia afuera.
Al asignar de adentro hacia afuera no tiene que quedar ninguna
pista libre al utilizar guiahilos de intarsia y guiahilos comunes.

Guiahilos comun
tipo2

Los guiahilos comunes tipo2 y los guiahilos de intarsia pueden
ser utilizados juntos en la misma pista.

Posibles combinaciones:

Los carriles de guiahilos pueden ser equipados segun se
desea.
Todas las pistas pueden ser ocupadas.
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Utilizar guiahilos de intarsia:

1. Parar el carro en el punto de reenvio izquierdo.

Tope de guiahilos
Soltar los tornillos (3) del tope de guiahilos.

3. Para quitar los topes de los guiahilos, girar los tornillos (3). Los topes de
guiahilos se pueden quitar y poner en cualquier sitio.

4. Desplazar el guiahilos comun hacia la derecha a la posicion de sustitucion
(A) y quitarlo.

5. Colocar los guiahilos de intarsia y empujarlos a sus posiciones de partida.
Apretar para ello la pinza (1) hacia fuera o el elevador (2) hacia dentro.

Guiahilos de intarsia

6. Colocar el tope de guiahilos en los carriles de forma que la rampa muestre
hacia fuera.

7. Posicionar y atornillar los topes de guiahilos escalonados.

8. Controlar el ajuste del guiahilos.

Informaciones adicionales:

B Simbolos utilizados en este documento [14]
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B Guiahilos de intarsia * [»30]

B Ajustar guiahilos de intarsia (tipo 1) * [203]

B Ajustar guiahilos de intarsia (tipo 2) * [204]

7.3.14 Cambiar unidad de control del hilo

Desmontaje de una unidad de control del hilo
1.
2.
3.

Marcar la posicion de la anterior unidad de control del hilo.
Extraer el tornillo (1).

Levantar la unidad de control del hilo delante hasta que se liberen los
pasadores de contacto. Deslizar la unidad de control del hilo hacia atras y
quitarla.

Colocar la nueva unidad de control del hilo en la posicion exacta (marca)
de la anterior unidad de control del hilo.

- o -

Montar la adicional unidad de control del hilo a una distancia de 90 mm
(por lo menos 75 mm) de la siguiente unidad de control del hilo.

Enganchar la nueva unidad de control del hilo en la barra de guia
posterior. Tirar hacia delante la unidad de control del hilo y
simultaneamente apretarla hacia abajo.

Tirar hacia delante la unidad de control del hilo y atornillarla con el tornillo

(1)-
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7.3.15 Cambiar la correa de accionamiento y el rodillo de

friccion del alimentador de friccion

La correa de accionamiento y el rodillo de friccidon del alimentador de friccion
se sustituyen en los siguientes pasos:

Actividades preparatorias

Cambiar la correa de
accionamiento

—_

Actividades preparatorias

Cambiar la correa de accionamiento
Cambiar la posicién del rodillo de friccidon
Cambiar el rodillo de friccion

Quitar la lengtieta (1), para ello, aflojar un poco los tornillos.

Alimentador de friccion

Quitar los tornillos (2) y las guias de paro.

Soltar los acoplamientos de los brazos (3) para que puedan girar hacia
abajo.

Quitar los tornillos (4) y la tapa de la carcasa (5).

Girar con la mano el disco trapezoidal con dentado interior (6) hasta que
se puedan soltar los dos tornillos calibrados a través de los taladros (7).

Correa de accionamiento

2. Quitar la correa (8).
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Cambiar el rodillo de friccion
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Montar la nueva correa de tal forma, que corra en las ranuras de la rueda
de accionamiento.

Empujar hacia arriba el motor (9) y apretar los tornillos de los taladros (7).
Comprobar la tension de la correa.

Si se ejerce una ligera presion, la correa cede unos 2 a 4 mm.

La superficie del rodillo de friccidon se gasta con el paso del tiempo debido al
hilo. En este caso no es preciso reemplazar inmediatamente el rodillo de
friccidn sino que se puede desplazar en su posicidon por 11 mm. De esta forma
se duplica su durabilidad.

1.

&

EaE R 2 L

Quitar los tornillos (12).

Tornillos para el rodillo de friccién
Retirar el casquillo espaciador (11).
Quitar ambos rodillos de friccion (10).

Para el montaje: insertar el casquillo espaciador (11) en el eje del rodillo
de friccion (10).

Colocar de nuevo el rodillo de friccion (10).

Apretar de nuevo los tornillos (12) sin casquillos espaciadores.
Quitar los tornillos (12).

Quitar los rodillos de friccion (10).
Colocar el nuevo rodillo de friccion.

Aflojar los tornillos (12).
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7.3.16 Purgar el conducto de aceite

Sélo en maquinas con
lubricacion central

Ventana "Lubricacién central"

Cambiar piezas

Tecla

Funcion

Llamar el menu "Servicio"

Llamar la ventana "Lubricacion central"

Llamar el "Menu principal”

Teclas para purgar la lubricacion central

Purgar el conducto de aceite:

1. Parar el carro fuera de la fontura.

2. Aflojar un poco el tornillo de purgado (7).

Purgar la lubricacién central

3. Girar la lubricacion central a la posicion de montaje. Recomendacion:
Colocar un pafio de limpieza debajo de la lubricacién central, ya que

puede salir aceite.

4. Desde el Menu principal llamar la ventana Service..Desde el "Menu
principal" llamar la ventana "Service".
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5. Llamar la ventana "Lubricacion central".
6. Poner el interruptor "Purgar" en "ON".

> La bomba bombea aceite dentro del conducto de aceite.

7. Sisale aceite de la perforacion del tornillo de purgado, poner el interruptor
"Purgar" (6) en "OFF".

8. Volver a atornillar el tornillo de purgado firmemente (9,5 Nm)
9. Repetir el proceso de purgado en todas las unidades de lubricacion.

10. Llamar el "Menu principal".
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7.3.17 Cambiar gancho del peine

Tecla Funcion

wWe

Llamar el "Menu principal”

i i i i Llamar la ventana "Peine"

Teclas para sustituir los ganchos del peine

1
2
3.
4

5 © ® N o

Abrir la chapa protectora del peine.

Desde el "Menu principal" llamar la ventana "Peine".

Pulsar la tecla "Soltar freno (=X=)".

Empuijar el estirador de peine manualmente hacia arriba (aprox. 8 cm).

D> Los carriles de cubrimiento del estirador de peine se encuentran por
encima de la aparato de control izquierda y la derecha.

Desplazar los carriles de cubrimiento (1) solo lo suficiente hacia los lados
para obtener un sector abierto en el lugar de reparacion.

Para ello empujar los carriles de cubrimiento superiores hacia la izquierda
hasta el lugar de reparacion.

Para ello empuijar los carriles de cubrimiento inferiores hacia la derecha
hasta el lugar de reparacion.

Extraer el gancho del peine.
Montar el nuevo gancho del peine.
Cerrar los carriles de cubrimiento.

Cerrar la chapa protectora del peine

0. Pulsar la tecla "Marcha de referencia (=R=)".
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7.4

Eliminar los fallos en el sistema electronico

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

Visién de conjunto del control electrénico (armario de control a la derecha)
[»411]

Visién de conjunto del control electrénico (armario de control a la derecha)
[m414]

Visién de conjunto del control electrénico (armario de control a la izquierda
y a la derecha) [417]

Equipo de alimentacién [420]
Control de los imanes de los guiahilos [421]

Cambiar la tarjeta electronica [2422]
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7.4.1 Vision de conjunto del control electronico (armario de
control a la derecha)

Valido para:
Tipo
CMS 530 642
643

CMS 520 C 647

CMS 502 645

646

El control de la maquina se encuentra en el armario de control derecho debajo
de la cubierta. La tarjeta electrénica para controlar los imanes de los guiahilos
se encuentra en el carro.

Armario de control derecho
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Tarjeta |Funcién

1 301 000 |Unidad de control del accionamiento y del variador
Control del accionamiento y del motor del variador.
Transmision de los mensajes de error de los motores a
la tarjeta 009.

2 301 023 | Tarjeta de entrada, de salida, fusible para (1)
La tarjeta controla que no se pueda poner en
funcionamiento la maquina mientras persista el error.
Desconectar el interruptor principal:
+ sila desconexiéon automatica de la maquina

esta activada

¢ en caso de sobretension extrema
+ silos servos no estan listos para el servicio
Control de la eliminacién de las pelusas y de la lampara
de averia.
Fusible de lastre para el accionamiento servo y el
variador.
Control de la bocina, de la iluminacion, de los elementos
piezo y de la lubricacién central.

3 301 018 | Tarjeta del sistema de estiraje de tejido
Mando de los motores de estiraje de tejido (estirador
principal, estirador auxiliar, peine, motor de gancho del
peine). Transmision de los mensajes de error de los
motores de estiraje a la tarjeta 009.
Control del alimentador.

4 Ventilador
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Armario de control derecho

Tarjeta Funcion
5 |039 Control de la unidad de entrada y de la pantalla tactil.
(ID 301 039) Control del disco duro SSD (Solid-State-Drive). El disco duro
SSD esta integrado en la tarjeta.
6 |009 Ordenador principal; coleccion de todos los mensajes de las
(ID 301 009) otras tarjetas. Transmision de las instrucciones a las otras
tarjetas. Control de la secuencia de tisaje.
Control del carro (accionamiento principal) y de la posicion del
variador de la fontura trasera.
7 |965 Control de las posiciones del carro. Control de los sistemas de
(ID 300 965) seleccion y de los motores de paso a paso. Transmision de las
informaciones a la tarjeta 943.
8 |040 Etapa final de los motores de paso a paso de las levas de
(ID 30 040) formacion. Colaboracion con la tarjeta 965.
9 |301020 Equipo de alimentacion con diodos luminosos
Comprobacion del estado de carga de los acumuladores.
Activacion de la carga.
10 | 301 027 Insercién de bateria
11 Cable de pantalla
12 Puerto para conexién de Ethernet si la maquina esta
conectada en red.

Tarjetas electronicas

Informaciones adicionales:
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B Desconectar la maquina al final del trabajo [88]

7.4.2 Vision de conjunto del control electronico (armario de
control a la derecha)

Valido para:
Tipo
CMS 530 621
627

CMS 520 C 629

CMS 502 637

638

El control de la maquina se encuentra en el armario de control derecho debajo
de la cubierta. La tarjeta electrénica para controlar los imanes de los guiahilos
se encuentra en el carro.

Armario de control derecho
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Tarjeta

Funcion

301 000

Unidad de control del accionamiento y del
variador

Control del accionamiento y del motor del
variador. Transmision de los mensajes de error
de los motores a la tarjeta 009.

301 012

(301
007,
hasta
agosto
2012)

Tarjeta de bateria, de entrada, de salida (BIO),
fusible para (1)

La tarjeta controla que no se pueda poner en
funcionamiento la maquina mientras persista el
error.

Desconectar el interruptor principal:

+ sila desconexion automatica de la
magquina esta activada

+ en caso de sobretension extrema

+ silos servos no estan listos para el
servicio

Control del alimentador, de la eliminacion de las
pelusas y de la lampara de averia.

Fusible de lastre para el accionamiento servo y el
variador.

Comprobacion del estado de carga de los
acumuladores. Activacion de la carga. Control de
la bocina, de la iluminacién, de los elementos
piezo y de la lubricacién central, relé de bateria.

301 006

Tarjeta del sistema de estiraje de tejido

Mando de los motores de estiraje de tejido
(estirador principal, estirador auxiliar, peine,
motor de gancho del peine). Transmision de los
mensajes de error de los motores de estiraje a la
tarjeta 009.

Condensadores para motores del estirador de
tejido en el sistema de cableado

(CMS 530, CMS 520: 251 453, CMS 502: 253
667)

4

Ventilador

Tarjetas electronicas
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Armario de control derecho

Tarjeta Funcion
5 010 Control de la unidad de entrada y de la pantalla tactil.
(ID 301 010) | Control del disco duro. El disco duro (hard disk) esta integrado
en la tarjeta.
6 009 Ordenador principal; coleccion de todos los mensajes de las
(ID 301 009) |otras tarjetas. Transmision de las instrucciones a las otras
tarjetas. Control de la secuencia de tisaje.
Control del carro (accionamiento principal) y de la posicion del
variador de la fontura trasera.
7 965 Control de las posiciones del carro. Control de los sistemas de
(ID 300 965) |selecciony de los motores de paso a paso. Transmision de las
informaciones a la tarjeta 943.
8 943 Etapa final de los motores de paso a paso de las levas de
(ID 300 943) |formacion. Colaboracion con la tarjeta 965.
9 300 923 Equipo de alimentacién con diodos luminosos
10 301 008 Insercion de bateria
11 Cable de Ethernet cuando la maquina esta conectada en red.

Tarjetas electronicas

Informaciones adicionales:

B Desconectar la maquina al final del trabajo [88]
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7.4.3 Vision de conjunto del control electronico (armario de
control a la izquierda y a la derecha)

Valido para:
Tipo
CMS 803 655
657

CMS 830 C 631

CMS 822 623

632

El control de la maquina se encuentra en los armarios de control izquierdo y
derecho debajo de las cubiertas. La tarjeta electrénica para controlar los
imanes de los guiahilos se encuentra en el carro.
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Armario de control izquierdo

1 PC industrial y disco duro (hard disk) 4 Insercién de bateria

2  Tarjetas electrénicas 5  Cable de Ethernet cuando la

magquina esta conectada en red.

3 Equipo de alimentacion con diodos luminosos

Tarjeta Funcién

010 Control de la unidad de entrada y de la pantalla tactil.

(ID 301 010) | Control del disco duro. El disco duro (hard disk) esta integrado en la
tarjeta.

009 Ordenador principal; coleccién de todos los mensajes de las otras

(ID 301 009) |tarjetas. Transmision de las instrucciones a las otras tarjetas. Control
de la secuencia de tisaje.
Control del carro (accionamiento principal) y de la posicion del
variador de la fontura trasera.

965 Control de las posiciones del carro. Control de los sistemas de

(ID 300 965) |seleccion y de los motores de paso a paso. Transmision de las
informaciones a la tarjeta 943.

951 Comprobacion del estado de carga de los acumuladores. Activacion

(ID 300 951) |de la carga. Control de la bocina, de la iluminacién, de los elementos
piezo y de la lubricacion central.

943 Etapa final de los motores de paso a paso de las levas de formacion.

(ID 300 943) | Colaboracion con la tarjeta 965.

Tarjetas electronicas
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Armario de control derecho
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1 Unidad de control del accionamiento y del 4 Tarjeta de condensadores
variador
2 Tarjeta de relé, seguro para (1) 5 Ventilador

3 Tarjeta del sistema de estiraje de tejido

Tarjeta

Funcion

954
(ID 300 954)

Control del accionamiento y del motor del variador.
Transmision de los mensajes de error de los
motores a la tarjeta 009.

953
(ID 300 953)

La tarjeta de relé controla que no se pueda poner
en funcionamiento la maquina mientras persista el
error.

Desconectar el interruptor principal:

+ sila desconexion automatica de la
magquina esta activada

+ en caso de sobretension extrema

+ silos servos no estan listos para el
servicio

Control del alimentador, de la eliminacion de las
pelusas y de la lampara de averia.

Fusible de lastre para el accionamiento servo y el
variador.

929
(ID 300 929)

Mando de los motores de estiraje de tejido
(estirador principal, estirador auxiliar, peine, motor
de presion). Transmision de los mensajes de error
de los motores de estiraje a la tarjeta 009.

936
(ID 300 936)

Condensadores de motor para motores de estiraje
de tejido (para una anchura de fontura de 72
pulgadas, 84 pulgadas y 96 pulgadas)

948
(ID 300 948)

Condensadores de motor para motores de estiraje
de tejido (para una anchura de fontura de 50
pulgadas)

Tarjetas electronicas
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Informaciones adicionales:

B Desconectar la maquina al final del trabajo [88]

B Simbolos utilizados en este documento [»14]

7.4.4 Equipo de alimentacion

@ @

0 +40V

0 +28V
® 0 +12V

o 12V

o +5v
@

]

L& )

Equipo de alimentacion

Los diodos luminosos en el equipo de alimentacion indican las tensiones que
deben generarse y la tension donde se presenta un fallo. Al conectar el
interruptor principal inmediatamente se prenden los tres diodos luminosos
inferiores y los +28 V aprox. 1 segundo mas tarde y los +40 V se prende como
ultimo. El orden con el que se encienden los diodos luminosos al conectar
puede indicar las causas de los fallos.
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7.4.5 Control de los imanes de los guiahilos

Cada sistema de tisaje tiene una tarjeta electronica (1) para controlar los
imanes de los guiahilos.

Tarjetas electronicas para controlar los imanes de los guiahilos

Tarjeta Funcion

960 Activacién de los imanes de los guiahilos después de

(ID 300 960) que la tarjeta 966 comunique el momento para
conmutar los imanes de los guiahilos.

Tarjetas electronicas
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7.4.6 Cambiar la tarjeta electrénica

1. Colocar el interruptor principal en "0" y esperar hasta que los diodos
luminosos del equipo de alimentacion se apaguen (aprox. 60 segundos).

2. Abrir la cubierta del armario de control izquierdo.

iDestruccion de la tarjeta electronica mediante carga
electrostatica!

Si toca una tarjeta con la mano, estando Vd. cargado
electrostaticamente, la tarjeta se estropea.

=» Tocar primero "tierra", p. ej. una tuberia de agua o el
bastidor de la maquina con la mano, para después
proceder a tocar una tarjeta.

=» Tomar las tarjetas sélo del borde o del lado anterior.

iDafo de las tarjetas electrénicas mediante dafios de clavijas
en el dorso de las tarjetas!

Si las clavijas en el dorso de las tarjetas estan dobladas o
rotas, deben utilizarse nuevas tarjetas.

=» Al sustituir las tarjetas, prestar atencion de no danar las
clavijas.

Extraer la tarjeta.
Enchufar la nueva tarjeta.

Cerrar la cubierta del armario de control izquierdo.

o 0 o

Poner el interruptor principal en "1" y confirmar la eliminacién de errores.
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7.5 Controlar fusibles

7.5.1  Comprobar fusible (Armario de control derecho)

Valido para:
Tipo
CMS 530 642
643
CMS 520 C 647
CMS 502 645
646

iTensién eléctrica muy peligrosal

Muerte o graves lesiones por descarga de corriente.

=» Colocar el interruptor principal en "0" y esperar hasta que
la pantalla tactil oscurezca y suene la sefial acustica.

1. Poner el interruptor principal de la maquina en la posicién "0".

Esperar hasta que la pantalla tactil oscurezca y suene la senal acustica.

3. Comprobar los fusibles (1) a (4) en la parte posterior del aparato de control

derecho.

Fusibles en la parte posterior del aparato de control derecho (para una mejor vision de
conjunto se desmonté el ventilador)

1 28V (desconexiones) (1A, 3 Unidad de control del hilo (1A, lenta)
lento)
2 STIXX (1A, lento) 4 Carga de la bateria (1A lenta)
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4. Comprobar el fusible de bateria (9).
Para ello desenchufar la clavija 7.
Extraer el tornillo (8).

Extraer la unidad enchufable de bateria.
Comprobar el fusible de bateria (9).

A iPeligro de quemadural!

Lesién con componentes calientes.

= Prestar atencion de no tocar las resistencias (6) al extraer
la platina. Pueden estar muy calientes.

5. Comprobar el fusible de lastre (5) en la tarjeta de entrada, de salida. Para
ello quitar el tornillo de arriba y de abajo y extraer la tarjeta.

Fusible de lastre para el accionamiento servo y el variador en la tarjeta de entrada,
de salida
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6. Comprobar los fusibles del transformador en la parte posterior de la
maquina.
Para ello quitar la cubierta.

Fusibles del transformador en la parte posterior de la maquina

F4 Alimentador de friccién F18 Lubricacién central
F8 Servos F20 Eliminacion de las pelusas
7. Remediar la causa.

8. Insertar el nuevo fusible.

. Utilizar el fusible de sustitucién de los accesorios. Utilizar s6lo
1 un fusible con el mismo valor caracteristico.
Valor caracteristico del fusible: ver adhesivo (impresion) o
diagrama de circuito. El diagrama de circuito se encuentra en
el DVD de documentacion suministrado para esta maquina.
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7.5.2 Comprobar fusible (Armario de control derecho)

Valido para:
Tipo
CMS 530 621
627
CMS 520 620
628
CMS 520 C 629
CMS 502 637
638
CMS ADF-3 681
iTension eléctrica muy peligrosa!
Muerte o graves lesiones por descarga de corriente.
=» Colocar el interruptor principal en "0" y esperar hasta que
la pantalla tactil oscurezca y suene la sefial acustica.

1. Poner el interruptor principal de la maquina en la posicién "0".

2. Esperar hasta que la pantalla tactil oscurezca y suene la seial acustica.
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3. Comprobar los fusibles (1) a (4) en la parte posterior del aparato de control
derecho.

Fusibles en la parte posterior del aparato de control derecho (para una mejor visiéon de
conjunto se desmonto el ventilador)

1 28V (desconexiones) (1A, 3 Unidad de control del hilo (1A, lenta)
lento)
2 STIXX (1A, lento) 4 Carga de la bateria (1A lenta)

427



7 Reparacion de la maquina de tejer

STOLL

Controlar fusibles

4. Comprobar el fusible de bateria (7) en el aparato de control.

Fusible de bateria debajo de la fuente de alimentacion

A iPeligro de quemadural

Lesién con componentes calientes.

=» Prestar atencion de no tocar las resistencias (6) al extraer
la platina. Pueden estar muy calientes.

5. Comprobar el fusible de sobrecarga (5) en el aparato de control de la
derecha. Para ello quitar el tornillo de arriba y de abajo y extraer la platina.

Fusible de sobrecarga para el accionamiento servo y el variador en el aparato de
control de la derecha
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6. Comprobar los fusibles del transformador en la parte posterior de la
maquina.

Fusibles del transformador en la parte posterior de la maquina

F1-F3 Estirador de tejido F11-  Equipo de alimentacién
F13

F4-F6 Alimentador de friccion F18 Lubricacién central

F8- Servos F20-  Eliminacién de las pelusas

F10 F22

7. Remediar la causa.

8. |Insertar el nuevo fusible.

. Utilizar el fusible de sustitucién de los accesorios. Utilizar s6lo
1 un fusible con el mismo valor caracteristico.
Valor caracteristico del fusible: ver adhesivo (impresion) o
diagrama de circuito. El diagrama de circuito se encuentra en
el DVD de documentacion suministrado para esta maquina.
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7.5.3 Comprobar fusible (Armario de control izquierdo y
derecho)

Valido para:

CMS 530 T
CMS 730 S
CMS 730 T
CMS 822

CMS 830 C
CMS 830 S
CMS 933

iTension eléctrica muy peligrosa!

Muerte o graves lesiones por descarga de corriente.

=» Colocar el interruptor principal en "0" y esperar hasta que
la pantalla tactil oscurezca y suene la sefial acustica.

1. Poner el interruptor principal de la maquina en la posicién "0".

2. Esperar hasta que la pantalla tactil oscurezca y suene la seial acustica.
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3. Comprobar los fusibles (1) a (4) en la parte posterior del aparato de
control.

Fusibles en la parte posterior del aparato de control

1 28V (desconexiones) (1A, 3 Unidad de control del hilo (1A, lenta)
lento)
2 STIXX (1A, lento) 4 Carga de la bateria (1A lenta)

431



7 Reparacion de la maquina de tejer

STOLL

Controlar fusibles

4. Comprobar el fusible (12) en el aparato de control de la izquierda. Para
ello desenchufar la clavija (13), quitar los dos tornillos (14) y extraer la
unidad de baterias.

Fusible de bateria (12) debajo de la fuente de alimentacion

A iPeligro de quemadural

Lesién con componentes calientes.

=» Prestar atencion de no tocar las resistencias (6) al extraer
la platina. Pueden estar muy calientes.

5. Comprobar el fusible (5) en el aparato de control de la derecha. Para ello
quitar el tornillo de arriba y de abajo y extraer la platina.

Fusible de sobrecarga (5) para el accionamiento servo y el variador en el aparato
de control de la derecha
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6. Comprobar los fusibles del transformador en la parte posterior de la
maquina.

Fusibles del transformador en la parte posterior de la maquina

F1-F3 Estirador de tejido F16-  CMS 933: lluminacién
F17
F4-F6 Alimentador de friccion F18 Lubricacién central
F8- Servos F20-  Eliminacién de las pelusas
F10 F22
F11-  Equipo de alimentacion
F13

7. Remediar la causa.

8. Insertar el nuevo fusible.

. Utilizar el fusible de sustitucién de los accesorios. Utilizar s6lo
1 un fusible con el mismo valor caracteristico.
Valor caracteristico del fusible: ver adhesivo (impresion) o
diagrama de circuito. El diagrama de circuito se encuentra en
el DVD de documentaciéon suministrado para esta maquina.
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7.6

Desplazamiento de seleccidon de agujas
Condicion previa:

B Sistema operativo de la maquina de tejer: Sistema operativo OKC V 2.5
(o superior)

En esta prueba es sincronizada la interaccion del generador de impulsos, de
la unidad de control y de los diferentes sistemas de seleccion. Esto se realiza
con la ayuda de una serie de tests. De este modo se investiga si las agujas

son expulsadas a la posicion de "malla" para el tisaje con diferentes tiempos
de reaccién. Debera controlar esto para ambas direcciones de carro. Entrar
los resultados de la prueba en una tabla. De estos resultados de prueba se

calculara el tiempo de reaccion éptimo.

i Tiempo requerido

Manualmente:

Si la serie de tests es efectuada manualmente, usted
necesitara entre 2 y 4 horas dependiendo de la galga de la
maquina.

Automatico:

En su representante o en Stoll se encuentra disponible el
sistema de medicién "JNA" (seleccidn de aguja de ajuste). Con
este sistema de medicion la serie de tests es realizada
automaticamente. Tiempo requerido: de 30 a 60 minutos.

Sistema de medicion "JNA"

L]

Junto con el sistema de medicion "JNA" recibira las
instrucciones para llevar a cabo el desplazamiento de
seleccion de agujas.

No necesita llevar a cabo las instrucciones de la seccion
"Determinar manualmente el desplazamiento de seleccion de
agujas”.

El desplazamiento de seleccidon de agujas se ejecuta en los siguientes pasos:
B Ajustar el tipo de generador de impulsos [2435]
B Actividades preparatorias [2439]

B  Generador de impulsos restablecer valores de referencia, ejecutar la
marcha de referencia del carro [440]

B Determinar manualmente el desplazamiento de seleccion de agujas
[@441]

Documentos para ello:

Instrucciones de montaje "Sustituir el generador de impulsos" (resources/
pdf/258255_01_bedan_es--1498493067.pdf)

B Ajustar el tipo de generador de impulsos [435]
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Reparacion de la maquina de tejer 7

7.6.1

Desplazamiento de seleccién de agujas

B Actividades preparatorias [1439]

B Generador de impulsos restablecer valores de referencia, ejecutar la
marcha de referencia del carro [2440]

B Determinar manualmente el desplazamiento de seleccion de agujas
[m441]

Ajustar el tipo de generador de impulsos
Esto solo es necesario para maquinas OKC mas viejas:
B Maquinas OKC 2.0 (2005 hasta febrero 2009)

B OKC 3.0 (marzo 2009 hasta junio 2010)

En maquinas mas nuevas (OKC 3.0, a partir de julio 2010) esto no es
necesario ya que solo se puede equipar con el nuevo tipo de generador de
impulsos. Esta seccion puede ser omitida. Sigue en pagina [439]
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Tipo Modelo
OKC 3.0 CMS933 771 000
(marzo 2009 hasta 773
junio 2010)
CMS830 S 633 000
CMS830 C 631 000
CMS822 623 000
632 000
CMS740 630 000
CMS730 T 588 000
CMS730S 625 000
CMS530 T 587 000
CMS530 621 000 - 001
627 000
CMS520 C 629 000
CMS520 620 000
628 000
CMS502 626 000
OKC 2.0 CMS933 769 000 - 004
(2005 hasta febrero
2009) CMS922 770 000 - 004
CMS830 C 573 000 - 004
CMS822 574 000 - 005
CMS740 572 000 - 004
CMS730 T 586 000 - 004
CMS730 S 554 000 - 004
CMS530 T 585 000 - 004
CMS530 566 000 - 004
CMS520 C 570 000 - 004
CMS520 567 000 - 004
CMS420 E 579 000 - 004

Maquinas en las que se debe ajustar el tipo de generador de impulsos
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Si no esta seguro de qué tipo de maquina se trata, vea en la placa del tipo de
maquina.

La primera columna de cifras en el campo "Tipo" indica el tipo de maquina y
la segunda columna de cifras indica el modelo. En el ejemplo anterior se trata
de una maquina del tipo "621", modelo "000".

Ajustar el tipo de generador  Debe informar a la unidad de control qué tipo de generador de impulsos
de impulsos instalo en la maquina. En las maquinas OKC se pueden instalar dos tipos
diferentes de generador de impulsos. EI numero de identificacién se
encuentra en la entrega de piezas de repuestos.

Tipo de ID

generador de

impulsos

1 240 562 | Generador de impulsos de las maquinas OKC hasta
junio 2010

2 260 396 | Sustitucion del generador de impulsos precedente
(ID 240 562)

Tecla Funcion

Conmutar a la siguiente ventana

j—l Llamar las "Teclas de funciéon adicionales"

Llamar la ventana "Parametros de maquina 2"

‘/ Confirmar la introduccién

volver a la ventana "Parametros de la maquina"

€<

Teclas para ajustar los parametros de la maquina
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Ejecutar el reinicacion con la configuracién de maquina:
v" La maquina esta desconectada.
1. Para conectar la maquina, poner el interruptor principal en 1.

> En la pantalla tactil se visualiza la ventana "BootOkc".

i Bootoke (=]
@é IWaiting for Connection to Master
Installation Installation and Configuration
Restart Restart and Configuration
Warmstart Basic Settings
rd
connecting
Mo | Sender MessageText Date and Time =
a1 BO_DEBUG Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse: 904 ab BM: O ... 22.12.2005 11: 5
a2 BO_DEBUG Ausprasgung: STOKC15-L-1 MCklasse: 905 ab BM: O ... 22.12.2005 11: 5
83 BO_DEBUG TelegramHandler Started 22.12.2005 11:5
a4 BO_DEBUG CormmunicationHandler Started 22.12.2005 11: 5
=13 BO_STATUS  Connection to Master failed 22,12.2005 11:5
=1 BO_DEBUG application successfully initialized 22.12.2005 11:5°
g7 BO_DEBUG VWaiting for Connection: StatusMasterOnline = False 22,12,2005 11:5
S
< | ;Ij
EJ H =J he i ‘

Ventana "BootOkc"

2. Hacer clic en la tecla "Restart and Configuration" (reinicio y configuracion
de la maquina).

3. Pulsar varias veces la tecla "conmutar a la siguiente ventana" hasta que
aparezca la ventana "Parametros de la maquina". ("ldioma" ->
"Configuracion de la maquina" -> "Configuracién de la maquina 2" ->
"Opciones de la maquina" -> "Parametros de la maquina")

4. En la ventana "Parametros de la maquina" pulsar la tecla "Teclas de
funcién adicionales".

5. Llamar la ventana "Parametros de maquina 2".

6. Seleccionar el tipo de generador de impulsos "2 - ID 260 396".
Seleccione este ajuste también cuando se trata de operar en forma
combinada (tipo de generador de impulsos viejo y nuevo)

7. Confirmar la introduccion.
8. Volver a la ventana "Parametros de la maquina"

9. Conmutar la ventana hasta que se visualice el Menu principal.
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7.6.2

Desplazamiento de seleccién de agujas

Documentos para ello:

Instrucciones de montaje "Sustituir el generador de impulsos" (resources/
pdf/258255_01_bedan_es--1498493067.pdf)

Actividades preparatorias [439]

Actividades preparatorias

Parar el carro después del punto de reenvio izquierdo.

En maquina tandem: Acoplar carros de modo estrecho.

Desprender las mallas en ambas fonturas.

Quitar los cepillos de agujas en la pieza de carro anterior y posterior.

La serie de pruebas es necesaria para todos los generadores de impulsos
de la maquina - en el caso de una maquina tandem son cuatro
generadores de impulsos.

Para la verificacion necesitara un pequeno programa de tisaje.
Ejemplo para una maquina de 3 sistemas.

10 START

15 MSEC=0.15

20 SEN=1-#138

30 <> S:R-0; Y:0; S1S2S3
40 <> S:0-R; Y:0; S1S2S3
50 END

Linea 30: Verificacion del generador de impulsos anterior

Linea 40: Verificacion del generador de impulsos posterior

Si tiene una maquina con dos sistemas, simplemente omita la indicacion
"S3" para el tercer sistema de tisaje en la linea 30 y 40.

Documentos para ello:

Instrucciones de montaje "Sustituir el generador de impulsos" (resources/
pdf/258255_01_bedan_es--1498493067.pdf)
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7.6.3 Generador de impulsos restablecer valores de
referencia, ejecutar la marcha de referencia del carro

Antes de determinar los nuevos valores debera borrar los valores "viejos" de
los generadores de impulsos.

Tecla Funcion

:E ‘/ Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Ajustes basicos"

Llamar la ventana "Parametros de la maquina"

j—l Llamar las "teclas de funcion adicionales”
2 |1 Llamar la ventana "Parametros de maquina 2"
T

Teclas para borrar los valores de referencia

Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".
Llamar el menu "Ajustes basicos".

Llamar la ventana "Parametros de la maquina".

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

o M v bd -

Llamar la ventana "Parametros de maquina 2".

6. Seleccionar todos los generadores de impulsos (activar la casilla de
control). Con una maquina tandem son cuatro generadores de impulsos.

7. Confirmar la entrada, para ello pulse la tecla (1).

Se le consultara si desea borrar los valores. Confirmar este mensaje con
" m
Si".

> Los valores son borrados.

©

Ejecutar la marcha de referencia del carro.
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Documentos para ello:

Instrucciones de montaje "Sustituir el generador de impulsos" (resources/
pdf/258255_01_bedan_es--1498493067.pdf)

7.6.4 Determinar manualmente el desplazamiento de
seleccion de agujas

Tecla Funcion

Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Ajustes basicos"

»* Llamar el menu "Ajuste de seleccion de aguja”
i
““mi""((((@ Llamar el menu "Automatico”

ﬁ{l Llamar el menu "Manual grueso"
il

Teclas para determinar el desplazamiento de seleccion de agujas

Determinar el desplazamiento de seleccién de agujas:

1. Determinar una pasada de tisaje.
Para la verificacion del generador de impulsos anterior entrar "SPF30".

Arrancar la maquina; detener el carro en el reenvio derecho.
Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".
Llamar el menu "Ajustes basicos".

Llamar el menu "Ajuste de seleccion de aguja”.

2B

Llamar el menu "Manual grueso".
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7. Efectuar la serie de tests

A Prueba para la fontura anterior B Prueba para la fontura posterior
1 Reset 4 Entrar el resultado de la prueba
Borrar los resultados de la (direccion del carro: <<)

prueba para la fontura anterior.

2 Linea actual de la serie de tests 5 Conmutar para proseguir en la
proxima linea

3 Entrar el resultado de la prueba 6 Determinacion del tiempo de
(direccion del carro: >>) reaccion éptimo

Posicién de conmutador "1" - OK 7 Reset
Posicién de conmutador "0" - F Borrar los resultados de la
(Error) prueba para la fontura posterior.

8. Pulsar la tecla "Reset" (1).
La linea activa (2) de la serie de tests es resaltada.

9. Arrancar la maquina.

D> El carro se desplaza muy lentamente de derecha a izquierda
(MSEC=0.15).

10. Mientras el carro corre, realiza un control visual. Verifique si todas las
agujas son expulsadas para tejer o no.

11. Detener el carro en el reenvio izquierdo.

12. Entrar el resultado de la prueba en la tabla.
Sitodas las agujas son expulsadas, no necesita entrar nada, ya que en la
linea activa figura "OK" por defecto.

-0-

Si una 0 mas agujas no son expulsadas, colocar el conmutador (4) en
"0". Una "F" es entrada en la tabla.

il

13. Arrancar la maquina y controlar la seleccion de agujas en la otra direccion
de carro.
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Detener el carro en el punto de reenvio y entrar el resultado de la prueba
con la ayuda del conmutador (3).

. Si no esta seguro si surgié un error, repita la verificacion para
ambas direcciones del carro.

15.

16.

17.

18.

19.
20.

21.

22.

Reanudar la serie de tests. Para ello pulsar la tecla (5).

> Automaticamente se selecciona la proxima linea de la serie de tests.
Internamente se aumenta el tiempo de reaccion en "1".

Reanudar la serie de tests hasta que surja un error en ambas direcciones
de carro (pasos 9 al 15).

> Entonces habra determinado el limite para un tiempo de reaccion
"positivo".
Sigue la segunda parte de la prueba. Para ello pulsar la tecla (5).

La prueba es llevada a cabo automaticamente en caso de tiempos de
reaccion "negativos".

Repetir los pasos 9 al 15 hasta que surja una seleccion erronea en ambas
direcciones de carro.

> Los conmutadores automaticamente quedan inactivos (se tornan
grises).

La serie de tests para este generador de impulsos esta terminada.

Determinacioén del tiempo de reaccion.

Para ello pulsar la tecla (6). Se calcula el tiempo de reaccion 6ptimo. Esto
tarda alrededor de 10 segundos. Una vez terminado el calculo aparece un
mensaje en la pantalla tactil.

Repetir la serie de tests para el generador de impulsos posterior.

Para ello determinar la pasada de tisaje 40 - entrar "SPF40"

Atencion: En el paso 8 pulsar la tecla "Reset" (7). (Si pulsa la tecla (1) se
borraran los valores recién determinados.)

Repetir los pasos 8 a 20.

En una maquina tandem: conmutar la tecla en el campo "Carro derecha/
izquierda" al otro carro. Repetir los pasos 8 a 21.

La determinacién del desplazamiento de seleccion de agujas esta
finalizada.

. Si accidentalmente pulsa dos veces la tecla (5) se omitira una

1 linea de la serie de tests. La serie de tests no es valida. Se
debera ejecutar nuevamente la serie de tests completa (paso
8).
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Entrar manualmente los datos del desplazamiento de la seleccién de agujas

Actividades concluyentes B Los datos del desplazamiento de seleccion de agujas forman parte de los
ajustes de la maquina. Son guardados automaticamente en los datos del

dongle.
De ser preciso, puede guardar estos datos adicionalmente:

— enun USB-Memory-Stick

— anotar en la hoja de datos de la maquina en el armario de control
derecho

Documentos para ello:

Instrucciones de montaje "Sustituir el generador de impulsos" (resources/
pdf/258255_01_bedan_es--1498493067.pdf)
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7.7

Controlar los datos para el
desplazamiento de seleccion
de agujas

Entrar manualmente los datos del desplazamiento de la seleccién de agujas

Entrar manualmente los datos del
desplazamiento de la seleccidon de agujas

1 Sélo para técnicos de Stoll o técnicos en tisaje

Si los datos para el desplazamiento de la seleccion de agujas se perdieron y
no hay datos de Dongle disponibles, es posible entrar los datos en forma
manual.

En el momento del suministro de la maquina de tejer, los datos de la maquina
se imprimieron y se colocaron en el armario de control derecho.

Hoja de datos de la maquina en el armario de control derecho

Tecla Funcion

Llamar el menu "Servicio"

Llamar el menu "Ajustes basicos"

1 Llamar la ventana "Parametros de la fontura"
i |,
@T—I Llamar las "Teclas de funcion adicionales”
2 ‘ |1 Llamar la ventana "Parametros de la fontura 2"
N 1
Llamar el "Menu principal”
We

Teclas para controlar los datos para el desplazamiento de seleccién de agujas
1. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".

Llamar el menu "Ajustes basicos".

w

Llamar la ventana "Parametros de la fontura".

B

En la ventana "Parametros de la fontura" llamar las teclas de funcion
adicionales.

5. Llamar la ventana "Parametros de la fontura 2".
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6. Comparar los valores visualizados con los valores en la hoja de datos de

la maquina.

7. Silos valores no son idénticos, debera entrar manualmente los datos del
desplazamiento de la seleccion de agujas (ver proxima seccion).

8. Llamar el "Menu principal”.

Entrar manualmente los
datos del desplazamiento de | Tecla

Funcion

la seleccién de agujas

Conmutar para proseguir

o

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

Ilﬁllll‘ Il

Llamar la ventana "Parametros de la fontura 2"

v

Confirmar la entrada

€

volver a la ventana "Parametros de la fontura"

Teclas para entrar los datos para el desplazamiento de seleccién de agujas

v" La maquina esta desconectada.

1. Para conectar la maquina, poner el interruptor principal en 1.

D> En la pantalla tactil se visualiza la ventana "BootOkc".

_ioix]
Eé |Waiting for Connection to Master
Installation Installation and Configuration
Restart Restart and Configuration
wWarmstart Basic Settings
I/
connecting
Mo I Sender MessageText Date and Time =+

81 BO_DEBUG
a2 BO_DEBUG
&3 BO_DEBUG
a4 BO_DEBUG

88 BO_DEBUG
a7 BO_DEBUG

Auspraegung: STOKC15-L-1 McCklasse:
Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse:
TelegramHandler Started
CommunicationHandler Started

(=1 BO_STATUS  Connection to Master failed

application successfully initialized

Waiting for Connection: StatusMasterOnline = False 22.12.2005 11:5]
-
ol

904 abh BM: O ... 22.12.2005 11:5
905 ab BM: O ... 22.12.2005 11: 5
22.12.2005 11:5
22.12.2005 11: 5
22.12.2005 11: 5
22.12.2005 11:5

ol

E B

s 2|

Ventana "BootOkc"

2. Hacer clic en la tecla "Restart and Configuration" (reinicio y configuracion

de la maquina).
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3. Pulsar varias veces la tecla "conmutar para proseguir a la proxima
ventana" hasta que aparezca la ventana "Parametros de la maquina".
("ldioma" -> "Configuracién de la maquina" -> "Configuracion de la
maquina 2" -> "Opciones de la maquina" -> "Parametros de la maquina" -
> "Parametros de la fontura™)

4. Enlaventana"Parametros de la fontura" pulsar la tecla "Teclas de funcion
adicionales".

5. Llamar la ventana "Parametros de la fontura 2".

Si Ud. entra valores erréneos, esto llevara a una seleccion

errénea de agujas.

6. Entrar los valores de la hoja de datos de la maquina en la ventana
"Parametros de la fontura 2".

7. Confirmar las entradas.

8. Volver a la ventana "Parametros de la fontura".

9. Conmutar para proseguir hasta que se visualice el Menu principal.

10. Guardar las modificaciones de los ajustes de la maquina en un USB-
Memory-Stick.

Informaciones adicionales:

B Guardar en USB-Memory-Stick los datos de la maquina [463]
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8

Instalacion de software y ajustes
basicos

En este capitulo se describe como Ud. puede instalar y configurar un sistema
operativo Stoll.

Para ello es necesario que conozca el procedimiento de inicializacion (el inicio
del software y la activacion de los controles) en la maquina de tejer.

En la instalacion o en la configuracion del sistema operativo Stoll, se
interviene en este procedimiento de inicializacion.

Para ello llama a diferentes ventanas, p. €j. la ventana "Basic Settings Menu".
Para la configuracion del sistema operativo Stoll se abren otras ventanas
adicionales en las que Ud. puede realizar modificaciones.

Si sus maquinas de tejer estan en red o conectadas a una Workstation de
Muestras, puede configurar la conexion online.

Q Antes de cada instalacion de un sistema operativo Stoll o de
una modificacion de la configuracion, haga copia de seguridad
de los datos de la maquina a efectos de evitar la pérdida de
datos.

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

B Procedimiento de inicializacién [449]

Guardar en USB-Memory-Stick los datos de la maquina [»463]
Guardar la muestra después de un fallo importante [:465]

Instalacion del sistema operativo Stoll [2467]

Control de diagndstico [491]
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Procedimiento de inicializaciéon

8.1 Procedimiento de inicializacion

La siguiente figura muestra una representacion esquematica del
procedimiento de inicializacién de la maquina de tejer (con control OKC).

Representacion esquematica del procedimiento de inicializacion
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Descripcion del  Después de conectar la maquina de tejer (interruptor principal 1) se arranca
procedimiento de  Windows XP. Se visualiza la imagen de inicio en la pantalla tactil.
inicializacion . _ .
Luego los diferentes componentes de control inician automaticamente sus
programas de inicializacion, o sea, se cargan los diversos controladores y

aplicaciones del System Control Unit (SCU).

Durante este tiempo se muestra la siguiente ventana en el touch screen:

Inicio del System Control Unit (SCU)

Cuando este proceso ha finalizado, se muestra la ventana "BootOkc".

Ventana "BootOkc"

1 La barra de herramientas y la barra de estado muestran el estado de la
conexion.

2 Teclas para ejecutar determinadas acciones.

3 Laindicacion de actividad y la indicacidon de progreso muestran el progreso
actual del proceso de inicializacion.
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4 Lista que numera los mensajes de estado y los mensajes de errores y los
muestra con fecha y hora.
Otras informaciones Debug pueden activarse si es necesario. Estas
informaciones se guardan también en un Lodfile y si es necesario pueden
copiarse con Copy Lodfiles.

5 Teclas para ajustar la pantalla tactil.

Al principio solamente estan desbloqueadas las teclas "Installation" e
"Installation and Configuration" y también "Basic Settings". Una vez que esta
establecida la conexion al control, se desbloquean otras teclas de acuerdo a
las informaciones de control.

Cuando es posible un arranque en caliente, éste sera ejecutado
automaticamente después de un tiempo de espera ajustable (ajuste
basico: 30 segundos)

Después se visualiza el menu principal o la ultima ventana que se abri6.

Menu principal

La maquina de tejer esta preparada para tejer.
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Interrumpir el rearranque

452

STOLL

Es posible interrumpir el rearranque de la maquina de tejer. Esto se logra
mediante la pulsacion de las teclas en la ventana "BootOkc".

Tecla Significado

Installation

Inicia el proceso de instalaciéon de un
| sistema operativo Stoll. El destino de
almacenaije del sistema operativo Stoll
puede ser seleccionado en la ventana
"Basic Settings".

Inicia el proceso de instalacion de un
sistema operativo Stoll, incluyendo la
configuracién de la maquina. El destino de
almacenaje del sistema operativo Stoll
puede ser seleccionado en la ventana
"Basic Settings".

Installation and Configuration |

Reinicia el software (Reboot).

Restart

Reinicia el software (Reboot) con una
configuracion seguida de la maquina.

Restart and Configuration

Ejecuta un arranque en caliente manual.

Warmstart

Llama a la ventana "Basic Settings Menu":
Basic Settings

Ajustar progresivamente el brillo de la
pantalla.

Aumentar el brillo de la pantalla en una
graduacion.

Disminuir el brillo de la pantalla en una
graduacion.

Calibrar la pantalla tactil.

Posibilidades de interrumpir un rearranque

Informaciones adicionales:

B Ajustar la pantalla tactil [266]
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8.1.1 Basic Settings

Llamar la ventana "Basic Settings Menu™:

v" La maquina de tejer esta desconectada.

1. Poner el interruptor principal en la posicién "1".
> Se visualiza la ventana "BootOkc".

2. Pulsar la tecla "Basic Settings" dentro del tiempo de espera para el
rearranque.

> Se visualiza la ventana "Basic Settings Menu".

Ventana "Basic Settings Menu"

Sector Explicacién

Boot Source Teclas para seleccionar una fuente para los datos de
instalacion.

Delay Time for automatic Entrada del tiempo de espera hasta el rearranque

Warmstart automatico.

Service Activities Teclas para fines de Service.

Sectores de la ventana "Basic Settings Menu"

Seleccionar la fuente de los  En el sector "Boot Source" de la ventana "Basic Settings Menu" se establece
datos de instalacion (Boot la fuente desde la cual se efectua la instalacion del sistema operativo Stoll.

SOUI"CG) Boot Source

el
= Current Yersion (HD —  Network = ' USB-Device Ty
oy —J = (=
 MWew Version (HD) —J " User Defined Path E " Previous Yersion (HD} @

Change Path ﬂ |f:\myf0|der\

Seleccion de la fuente en la ventana "Basic Settings Menu"
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Tecla Explicacion

Current Version (HD) Reinstalacion de la version existente.

New Version (HD) Instalacion de una nueva version.

Previous Version (HD) Instalacion de la version anterior.

Network Instalacion de una versién de una unidad de red.
USB Device Instalacion de una versién de un aparato que se

encuentra conectado al puerto USB.

User Defined Path Instalacion de una version de un destino de almacenaje
definido por el usuario.

Change Path Tecla para la seleccion de un destino de almacenaje.

Teclas en el sector "Boot Source" de la ventana "Basic Settings Menu"

Ajustar el tiempo de espera  En este sector de la ventana "Basic Settings Menu" se ajusta el tiempo de
hasta el arranque en caliente ~ €spera que transcurre entre la visualizacion de la ventana "BootOkc" y un
arranque en caliente automatico (visualizacion del menu principal).

’*Delay Time for automatic Warmstart

Tiempo de espera para rearranque en la ventana "Basic Settings Menu"

Q El tiempo de espera puede ser interrumpido en cualquier
momento mediante la pulsacidn de cualquier tecla en la
ventana "Basic Settings".

Ajustar tiempo de espera:
1. Deslizar la pieza deslizante a la posicion deseada.
D> El tiempo de espera se visualiza en el campo de entrada.

2. Confirmar la introduccion.
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Condicionado por el concepto del control OKC, algunas informaciones
basicas sobre la maquina deben ser conocidas desde el comienzo/inicio.
Estas informaciones las entra en la ventana "Machine Configuration".

=» Pulsar la tecla "Configure Machine".

P Se muestra la ventana "Machine Configuration".

Ventana "Machine Configuration"

Denominacion Descripcién

Machine Classification Entrada de la clasificacion de la maquina.

Component Type Entrada del modelo.

Controller Characteristic | Nombre del control (solo visualizacion).

Date Entrada de la fecha

Time Entrada de la hora

Time Zone Entrada de la zona horaria

Autoadjust clock for Cambiar la hora automaticamente a hora de verano
daylight saving u hora de invierno.

Motor Types Seleccionar cual motor (diferentes motores con

diferentes ID) esta instalado en la maquina.
(Eventualmente necesario después de cambiar un

motor.)

Componentes de la ventana "Machine Configuration”

Entrar clasificacion de la maquina y modelo:

1. Seleccionar la clasificacion de la maquina en el campo de lista "Machine
Classification".

2. Seleccionar el modelo en el campo de lista "Component Type".

> En el campo "Controller Characteristic" se visualiza la version de
mando.
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Configurar la red

3. Confirmar la introduccién.

Entrar fecha, hora y zona horaria:

1. Ingresar la fecha actual en el campo de lista "Date".

2. Ingresar la hora actual en el campo de lista "Time".

STOLL

3. En el cuadro de lista "Zona horaria" seleccione la correspondiente zona

horaria.

4. Confirmar la introduccion.

Si desea conectar en red a la maquina de tejer con otras maquinas de tejer o
con una Workstation de muestras, debe conectar y configurar la red en la
magquina de tejer. Para ello existe la ventana "Network Configuration”.

= Pulse la tecla "Configure Network".

P Se muestra la ventana "Network Configuration".

Hetwork Identification

Computer Name:  [5Toke
Workgroup: OKCWORKGROUP
Description Steuerschrank

eMail

Hy Netwark W RPZ238;\WRP 2!

| (use '}’ as separator)

o External LAN | 22 Internal LaN |

IP Address 172,17 . 11 124
Subnet Mask 255,255, 0 . 0
[ Use DHZP: 172.17 . 4 .234

MAC Address: 00-E0-4B-08-82-26

Hetwork Account

User Name: [user
Password:  [FFes

@ Enable _Confiure |
[V Use DHS 172,17 . 4 234

I use wIns:  [17z, 17 . 4 234
¥ Gateway 17z, 17 250, 2

Hame: DAVICOM 9102-Based PCI Fast Ethernet Adapter #2

™ Use Touch Screen Keyboard

oK Cancel

Ventana "Network Configuration”

En esta ventana se introducen los parametros necesarios de la red. Los
valores se introducen con el teclado interno (teclado de pantalla) o con un

teclado externo.
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Denominacion

Descripcién

Computer Name

Se requiere la entrada de un nombre (de maquina) para
posibilitar a otros usuarios de la red el acceso a esta
magquina. Dicho nombre permitira identificar esta
maquina en la red. Las descripciones relativa a este
maquina se ingresan en el campo "Description".

Workgroup

Para que las maquinas puedan comunicarse entre
ellas, todas las maquinas de tejer deben estar en la
misma "Workgroup". Este campo de entrada debe
rellenarse. Si su maquina esta conectada a una red
corporativa, solicite al administrador de ésta que le
proporcione un nombre de grupo de trabajo apropiado.

Description

La entrada de una descripcion es opcional pero ayuda
a identificar una maquina mejor en el caso de redes
grandes, por €j. el tipo de maquina, la galga y otras
particularidades de esta maquina. Esta entrada
aparece en el Explorador de Windows como
comentario.

My Network

Aqui se enumeran los ordenadores que se han definido
en el campo "My Network", ver Conexién KnitLAN
[264].

Si desea completar la lista manualmente, preste
atencion a la forma de escribir el nombre de cada
ordenador si se utilizan varios de ellos:
\\computername;\\computername;\\computername
Como signo de separacion entre los diferentes
ordenadores se debe utilizar el punto y coma (";")

User Name

Password

A efectos de que las unidades de almacenamiento y las
carpetas liberadas en la red puedan ser utilizadas, este
usuario debe ser conocido en la red con su contrasena.
Su administrador de red le otorga un nombre de usuario
y la correspondiente contrasefa, a efectos de que usted
tenga acceso a los recursos de la red.

E-Mail

Entrada de una direccion de correo electrénico
(Configure). A esta direccion se envian mensajes de
control, cuando la casilla de verificacion que se
encuentra antes de "Enable" esta activada.

IP Address

Dentro de una red, cada maquina (ordenador) debe
tener asignada una direccion IP Unica. El protocolo de
red TCP/IP se comunica con las diferentes maquinas a
través de esta direccion IP. Los diversos tipos de redes
se agrupan por las llamadas clases de redes. El
programa otorga automaticamente una direccion de red
para cada maquina y la muestra aqui.

Subnet Mask

El programa rellena automaticamente este campo para
cada maquina con un valor para red parcial Class B.
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Denominacién

Descripcion

Use DHCP

ElI DHCP (Dynamic Host Configuration Protocol)
posibilita la asignacién dinamica de una direccion IP y
otros pardmetros de configuracion en ordenadores
(maquinas) en una red, mediante la ayuda de un
servidor correspondiente.

MAC Address

Media Access Control Address.

Name

Nombre de la tarjeta de red.

Use DNS

Domain Name Services a través de un DNS servidor.
En caso necesario entrar la direccion IP del servidor.

Use WINS

Windows Internet Name Services - servicios para
nombres de Internet de Windows.
En caso necesario entrar la direccion IP del servidor.

Gateway

Una puerta de enlace permite la comunicacion entre
mascaras de subred.

En caso necesario entrar la direccion IP del
componente activo.

Componentes de la ventana "Network Configuration”

i

Las configuraciones en la ventana "Network Configuration", en
especial las configuraciones para External LAN, deben ser
realizadas por un administrador de red. Las configuraciones
para Internal LAN sirven solamente para objetivos de
desarrollo y no deben ser modificadas.

Las direcciones IP 192.168.0.0 hasta 192.168.0.255 de
Ethernet estan reservadas para maquinas de tejer de Stolly no
deben ser utilizadas en la red de la empresa.

La razoén para ello: Las tarjetas 963 (IPC) y 966 (Power CPU)
en la maquina de tejer utilizan estas direcciones IP para
comunicarse entre ellas. En el caso de que estas dos
direcciones sean utilizadas en la red empresarial, las tarjetas
ya no pueden trabajar correctamente y la maquina deja de
funcionar.

Mostrar/ocultar teclado de
pantalla

-» Para mostrar permanentemente el teclado de pantalla, debe activarse la
casilla delante de "Use Touch Screen Keyboard".

= Al hacer clic sobre un campo de entrada se abre el teclado de pantalla.

- 0 bien -

= Paraocultar el teclado de pantalla, debe desactivarse la casilla delante de
"Use Touch Screen Keyboard".
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Ingresar el nombre del
ordenador (Computer-
Name)

Entrar nombre de usuario y
contrasefia

Entrar grupo de trabajo
(Workgroup)

Entrar descripcién de la
maquina (Description)

Entrar la direccion de correo
electrénico

Procedimiento de inicializaciéon

Pulsar en el campo de entrada "Computer Name".
D> Se visualiza el teclado de pantalla.

En el campo de entrada "Computer Name" entrar cualquier nombre (5-15
caracteres) para la correspondiente maquina de tejer.

- o -
Conserve el ajuste predeterminado.

» Su administrador de red debe haber generado un nombre de
usuario y la contrasefia correspondiente antes de que pueda
usted tener acceso a los recursos de la red.

Escribir el nombre de usuario (5-15 caracteres) en el campo de entrada
"User Name".

Escribir la correspondiente contrasefia (5-15 caracteres) en el campo de
entrada "Contrasefia".

Por cada caracter entrado se muestra un * (asterisco).

Escribir el nombre del grupo de trabajo/maquinas para esta maquina (5-
15 caracteres) en el campo de entrada "Workgroup".

- 0 bien -
- Conserve el ajuste predeterminado.
= Introducir en el campo de entrada "Description" una descripcidn explicita

de esta maquina (maximo 50 caracteres).
Activar la casilla de verificacion delante de "Enable".

Pulsar la tecla "Configure".

> Se muestra la ventana "E-Mail Configuration".

_ioix

Events:

IExu:eptiu:uns j

Installation
eMall address:

I set
Y

Elegir en el campo Events el evento, que en caso de producirse, debe
enviarse el correo electronico.

Entrar la direccion de correo electrénico en el campo "E-Mail address"

Confirmar la entrada.

Informaciones adicionales:
B Conexion KnitLAN [264]
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Ajustes ampliados

Cargar los ajustes de la
magquina al ordenador de la

maquina

Guardar datos del Dongle

Diagnostico de error con

460

Copy Lodfiles

STOLL

Sdélo para el técnico de Stoll.

Los ajustes de maquina no solo abarcan los datos de la maquina, sino
también las opciones de la maquina, configuracion de la maquina, el reporte,
los ajustes de la red y otra informacion interna de control. Estos datos son
denominados Dongle. Los datos Dongle se hallan almacenados en un archivo
con el nombre mcnumber.dgl (mcnumber = numero de maquina).

v" Existe un archivo con datos Dongle.
1. Pulsar la tecla "Load Dongle".

> Se halla visualizada una ventana de seleccion para abrir un archivo.

2. Seleccionar el archivo Dongle (mcnumber.dgl).

. iSobrescritura de los ajustes de maquina actuales!
1 Cuando copia los ajustes de maquina al disco duro, se
sobrescriben los ajustes de maquina actuales.
Ejecute los siguientes pasos, solo si desea sustituir los ajustes
de maquina actuales, por los ajustes que se encuentran
almacenados en el archivo.

Confirmar la introduccion.

Si existen unos ajustes de red, aparece la pregunta para saber si también
éstos deben ser leidos. Si confirma Vd. este pregunta con "Yes", se hallan
leidos los ajustes de red y una reinicializacion del sistema ejecutada
automaticamente.

P Los ajustes de la maquina son copiados a la maquina. Una vez concluido
el copiado se muestra un mensaje.

Los ajustes de maquina no solo abarcan los datos de la maquina, sino
también las opciones de la maquina, configuracion de la maquina, el reporte,
los ajustes de la red y otra informacién interna de control. Estos datos son
denominados Dongle. Los datos Dongle se guardan en un archivo con el
nombre mcnumber.dgl (mcnumber = ndmero de maquina). La copia de
seguridad de los datos es importante, por ejemplo cuando se sustituye el
disco duro.

1. Pulsar la tecla "Save Dongle".

> Se halla visualizada una ventana de seleccion para almacenar un
archivo.

2. Seleccionar destino de almacenaje.
3. Confirmar la introduccion.

P Los ajustes de maquina se copian a un soporte de datos a eleccion
(Nombre de archivo: mcnumber.dgl).

Si el ordenador de la maquina tiene problemas serios, p. €j. no reconoce las
entradas o el programa no responde, la causa es muy importante para la
empresa Stoll. El ordenador almacena temporalmente los datos hasta el
momento del colapso en los llamados archivos Logfiles. Para un exacto
diagndstico de error le solicitamos guardar estos archivos y enviarlos a Stoll-
Helpline.
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Recuperar la version anterior
del sistema operativo Stoll

Mostrar la version actual del
software

Procedimiento de inicializaciéon

Pulsar la tecla "Copy Logfiles".

> Se halla visualizada una ventana de seleccion para almacenar un
archivo.

Seleccionar destino de almacenaje.
Confirmar la introduccién.

Los log files se comprimen y se guardan en el medio de destino (Nombre
del archivo: Log_date_time_mcnr.zip)

Pulsar la tecla "Restore Last Version".

> Aparecera una ventana de dialogo para confirmar la recuperacion.

. iSobrescritura de la version del sistema operativo actual!
1 Si desea instalar nuevamente la version anterior del sistema
operativo, la versién actual del sistema operativo sera
sobrescrita.
Ejecute los siguientes pasos solo si desea sustituir el sistema
operativo actual por la ultima version.

>

Confirmar el mensaje.

> Se visualiza la ventana "BootOkc". Automaticamente esta ajustado el
origen (Boot Source) "Previous Version (HD)".

Cuando es sistema operativo Stoll deba ser instalado sin configuracion a
continuacion, entonces debe pulsarse la tecla "Installation".

-0-

Cuando es sistema operativo Stoll deba ser instalado con configuracion a
continuacion, entonces debe pulsarse la tecla "Installation and
Configuration".

Se instala el sistema operativo Stoll.

A fin de diagnosticar correctamente la causa del error, es importante saber
qué software se encuentra en el ordenador. En la ventana "Info" se muestran
los numeros de version del sistema operativo Stoll instalado actualmente.
Cuando se envian mensajes de error a la Stoll-Helpline deben indicarse en lo
posible los numeros de version.

= Pulsar la tecla "Show Current Version".

P Se visualiza la ventana "Info". Aqui se visualizan los niUmeros de versién

actuales del sistema operativo Stoll.

. Con Copy Lodfiles estos datos se almacenan
automaticamente en el archivo Log_date_time_mcnr.zip.
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Guardar en USB-Memory-Stick los datos de la maquina

Mostrar el historial de las A fin de diagnosticar correctamente la causa del error, es importante saber
versiones del software  qué software se encuentra en el ordenador. En la ventana "Version Info"
aparece un protocolo con los nimeros de version actuales y con todas las
instalaciones de software efectuadas. Cuando se envian mensajes de error a
la Stoll-Helpline deben indicarse en lo posible los numeros de version.

= Pulsar la tecla "Show Version History".

P Se visualiza la ventana "Version Info". Aqui se visualizan los nimeros de

version actuales y todas las instalaciones de software del sistema
operativo Stoll efectuadas.

. Con Copy Lodfiles estos datos se almacenan
automaticamente en el archivo Log_date_time_mcnr.zip.
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Guardar en USB-Memory-Stick los datos de la maquina

8.2 Guardar en USB-Memory-Stick los datos

de la maquina

Los ajustes de maquina no solo abarcan los datos de la maquina, sino
también las opciones de la maquina, configuracion de la maquina, el reporte,
los ajustes de la red y otra informacién interna de control. Estos datos son
denominados Dongle. Los datos Dongle se guardan en un archivo con el
nombre mcnumber.dgl (mcnumber = ndmero de maquina).

Los datos de la maquina pueden ser copiados a un USB-Memory-Stick.
Después de la instalacion de una nueva version del sistema operativo Stoll,
después de una pérdida de datos o después de un cambio del disco duro,
pueden transferirse del datos de la maquina nuevamente del USB-Memory-
Stick al ordenador.

Tecla Funcion
:E v Llamar el menu "Servicio"
:E H Llamar la ventana "Copiar los datos de servicio"

Llamar el "Menu principal”

wWe

Teclas para almacenar los datos de la maquina en un USB-Memory-Stick
1. Conectar el USB-Memory-Stick al puerto USB.
2. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".

3. Llamar la ventana "Copiar los datos de servicio".

] A A—fl
1= Copiar los datos de servicio STOLL
THE RIGHT WaY TO KNIT
'y
qi@ Ruta: F:
@E:\ [co/ovD] = (7
!. Fiy [ —— j Copy Logfiles
M1 -
% (j Copy Dongle
M1plus
% Matz (‘j Copy Print
S1
E, tdtools (j Caopy Report
e _
E, Werkzeuge (_; Copy MC
% Fry [UsE]
%. & [WHesskishschematdi] G |:| Seleccionar el idioma con siguiente arrangue

Ventana "Copiar los datos de servicio"

4. Seleccionar el soporte de datos deseado, p. ej. USB-Memory-Stick
(Unidad F:).
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Guardar la muestra después de un fallo importante

5. Pulsar la tecla "Copy Dongle".

> Todos los datos de la maquina se almacenan bajo el nombre de

archivo mcnumber.dgl en el USB-Memory-Stick (mchumber = nimero
de maquina).

6. Llamar el "Menu principal".
Retirar el USB-Memory-Stick.

» Cargar los ajustes de la maquina con la tecla "Load Dongle" en
1 la ventana "Basic Settings".

Informaciones adicionales:

B Copiar los datos de servicio [2181]

B Cargar los ajustes de la maquina al ordenador de la maquina [460]
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8.3 Guardar la muestra después de un fallo
importante

Después de un fallo grave del control (p. e]. caida del sistema) no sera posible
un "Arranque en caliente". Debera ejecutar un "Restart". Se le consultara si
desea guardar los logdfiles y la ultima muestra cargada.

Si no desea guardar los logfiles y la muestra, pulsar la tecla "NO". El "Restart"
es ejecutado. Cargar el nuevo programa de tisaje.

Guardar la muestra:
1. Sidesea guardar los logdfiles y la muestra, pulsar la tecla "YES".

2. Se le consultara dénde desea guardar los lodfiles y la ultima muestra
cargada. Recomendamos guardar la muestra en un USB Memory Stick o
en una unidad de red.

Select Target Directory to Copy Logfiles

B3 stolgiob e

stollversions

system

% System Yolume Information

temp

e _&’%,

MNetwork Favarites

3. Confirmar la indicacion de la ruta.

465



8 Instalacién de software y ajustes basicos

STOLL

Instalacion del sistema operativo Stoll

466

10.

11.

Los archivos son guardados con una nuevo nombre.
Saved_pattern.sin (.jac, .set, .setx, .seq)

en el caso de una secuencia: Saved_pattern1.sin, Saved_pattern2.sin,
etc.

Cuando los datos estan guardados aparece un mensaje. Confirmar este
mensaje con "Aceptar".

| ATTENTION |

Copy logfiles and patternfiles successfulll

ok

Ejecutar "Restart".

Cambiar nombre de los archivos. Esto no puede ser realizado en la
magquina de tejer. Dirijase al M1plus o al PC.

Para poder volver a cargar la muestra en la maquina debera completar el
nombre de la muestra con el tipo de maquina. Por ejemplo para una CMS
530:

CMS530.Saved_pattern.sin

Cambiar el nombre de todos los archivos .sin y .set, no cambiar el nombre
del archivo .jac.

Con Setup2: Comprimir los archivos (zip), el nombre del archivo Zip debe
ser idéntico al nombre del archivo .sin.

Cargar los archivos en la maquina de tejer.
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8.4 Instalacion del sistema operativo Stoll

La instalacion del sistema operativo Stoll se puede efectuar de dos formas
diferentes:

Instalacion directa:

Después de conectar el interruptor principal se muestra la ventana
"BootOkc". Durante el tiempo de espera del periodo de rearranque pulse
la tecla "Basic Settings" y en la ventana "Basic Settings Menu" elija el
destino de almacenaje del nuevo sistema operativo Stoll. Vuelva a la
ventana "BootOkc" y pulse la tecla "Installation" o "Installation and
Configuration". Se inicia el proceso de instalacion.

Si pulsa la tecla "Installation" se ejecutara la instalacion hasta la ventana
"Marcha de referencia".

Si pulsa la tecla "Installation and Configuration” al final de la instalacion la
maquina puede ser configurada nuevamente.

Instalacion indirecta:

Durante la produccion se copia el nuevo sistema operativo Stoll al disco
duro. Para ello utilice la ventana "Actualizar Software".

La proxima vez que se ponga en funcionamiento la maquina el software
se da cuenta que esta disponible, para su instalacion, un nuevo sistema
operativo Stoll. En una ventana se le pregunta si desea instalar el nuevo
sistema operativo Stoll, y si al mismo tiempo desea configurar
nuevamente la maquina. Si confirma este procedimiento con "Yes", se
comienza el proceso de instalacion con o sin configuracion.

En las siguientes secciones se describen detalladamente las diferentes
formas de instalacion.

Instalacion directa [2468]
Instalacion indirecta [474]
Actualizar el software [2480]
Ejecutar el reinicio (Restart) [7484]

Ejecutar el reinicio con la configuracién de maquina (Restart and
Configuration) [485]

Ajustar la conexién online [487]
Resumen de los datos del sistema [2489]
Instalacion directa [2468]

Instalacion indirecta [2474]

Actualizar el software [:480]

Ejecutar el reinicio (Restart) [7484]

Ejecutar el reinicio con la configuracién de maquina (Restart and
Configuration) [485]

Ajustar la conexién online [487]

Resumen de los datos del sistema [2489]
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8.4.1 Instalacion directa

En el caso de la Instalacion directa el proceso de instalacion se inicia
directamente en la ventana "BootOkc".

Vision de conjunto:

B Comience el proceso de instalacion mediante la puesta en
funcionamiento de la maquina. Pulse la tecla "Basic Settings" en la
ventana "BootOkc" para seleccionar el lugar de almacenaje en el que se
encuentran los datos de instalacion (elegir el Boot Source).

B Inicie la instalacion en la ventana "BootOkc" con las teclas "Installation
and Configuration" o "Installation".

B Configure la maquina si ha seleccionado la tecla "Installation and
Configuration”, o inicie una marcha de referencia si ha seleccionado la
tecla "Installation".

Q Seleccione la tecla "Installation and Configuration” si,
simultaneamente con la instalacion del nuevo sistema

operativo Stoll, también seran modificados parametros de la

maquina.

Seleccione la tecla "Installation" si no desea modificar

parametros de la maquina. Esto acorta el proceso de

instalacion.

iSobrescritura de la version actual del sistema operativo Stoll!
Cuando se instala una nueva version del sistema operativo
Stoll, se sobrescribe la versidon actual del sistema operativo
Stoll.

Ejecute los siguientes pasos solo si desea sobrescribir el
sistema operativo Stoll actual.

Antes de iniciar el proceso de instalacién, guarde en especial
los datos de la maquina y los archivos que ha creado usted
mismo.

L]
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Seleccionar Boot Source  v* La maquina esta desconectada.

1. Poner el interruptor principal en la posicion 1.

D> En la pantalla tactil se visualiza la ventana "BootOkc".

el Bootoke (=[]
@g IWaiting for Connection to Master
Installation Installation and Configuration
Restart Restart and Configuration
vWarmstart Basic Settings
7
connecting
Mo | Sender MessageText Date and Time =]
81 BO_DEBUG Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse: 904 ab BM: O ... 22.12.2005 11: 5
g2 BO_DEBUG Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse: 905 ah BM: O ... 22.12.2005 11:5
a3 BO_DEBUSG TelegramHandler Started 22.12.2005 11: &5
S BO_DEBUG CommunicationHandler Started 22,12.2005 11: 5
85 BO_STATUS  Connection to Master failed 22.12.2005 11:5
86 BO_DEBUG application successfully initialized 22,12,2005 1115
87 BO_DEBUG Waiting for Connection: StatusMasterOnline = False 22.12.2005 11:5
| | ;Ij
EJ H =J he i ‘

Ventana "BootOkc"

2. Pulsar la tecla "Basic Settings" dentro del tiempo de espera para el
arranque en caliente automatico.

> Se visualiza la ventana "Basic Settings Menu".

3. Seleccionar, en el sector "Boot Source", una fuente para los datos de
instalacion.

P

Confirmar la entrada.

Se visualiza la ventana "BootOkc".

5. Continuar con la seccidn siguiente.

469



8 Instalacién de software y ajustes basicos

STOLL

Instalacion del sistema operativo Stoll

Comenzar la instalacion 1. Si desea efectuar la instalacion con configuraciéon a continuacion,
entonces pulse la tecla "Installation and Configuration" en la ventana
"BootOkc".

-0-

=» Sidesea efectuar la instalacion sin configuracién a continuacion,
entonces pulse la tecla "Installation” en la ventana "BootOkc".

D> En la ventana "User Message" (INSTALLATION STARTED!) se
visualiza la ruta hacia los datos de instalacion.

| INSTALLATION STARTED!

Install new software from: ;I
d:\mybootfoldery,

Check Option <Force Installation=?

[J FORCE INSTALLATION

YES WO [

Ventana "User Message" (INSTALLATION STARTED!)

2. Sien lainstalacidon se desea instalar solamente los archivos que se han
modificado, entonces se debe desactivar la casilla de verificacion
"FORCE INSTALLATION" (acelera el proceso de instalacion).

. Si comienza una instalacioén para reparar su sistema operativo,
active la casilla de verificacion "FORCE INSTALLATION", ya
que eventualmente no se sobrescriben los archivos dafados.

3. Para confirmar la nueva instalacion, pulsar la tecla "YES".

> En la ventana "User Message" (ATTENTION!) se muestra el nimero

de versién de la version del sistema operativo Stoll seleccionada
previamente.

| ATTENTION |

INSTALL NEW WERSION ¥ ;I

STOLL OKC-05-Version:
E_®X¥_001.004.000_STOLL
created: 26.10,2005

YES WO [

Ventana "User Message" (ATTENTION!)
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iSobrescritura de la version actual del sistema operativo Stoll!
Cuando se instala una nueva version del sistema operativo
Stoll, se sobrescribe la versidon actual del sistema operativo
Stoll.

Ejecute el siguiente paso solo si realmente desea sobrescribir
el sistema operativo Stoll actual.

L]

4. Para confirmar la instalacion, pulsar la tecla "YES".

> Cuando el archivo de instalacion contiene varios idiomas del sistema
operativo Stoll, se abre la ventana "Install Languages".

Ventana "Install Languages"

Tecla Funcion

Terminar el proceso de seleccién sin almacenar las
€ modificaciones

Confirmar la seleccién

V€

Tecla "Todos los idiomas"

Tecla "Ningun idioma"

Tecla para seleccionar los idiomas
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Configuracion de la maquina

472

5.

Seleccionar el/los idioma(s) deseados.

- Si quiere tener a disposicién todos los idiomas
simultaneamente, pulse la tecla "Todos los idiomas".
Si desea trabajar solo con

aleman, salir del proceso de seleccion.

o

N

il

N =~

Confirmar la seleccion.

Se inicia el proceso de instalacion.

Se visualiza la ventana "ldioma" cuando ha seleccionado la
tecla"Installation and Configuration”.

- 0 bien -

Se visualiza la ventana "Marchas de referencia" cuando ha seleccionado
la tecla "Installation".

Cuando se visualiza la ventana "ldioma" continuar con la seccién
Configuracion de la maquina.

-0-

Si se visualiza la ventana "Marchas de referencia"
continuar con la seccion Marchas de referencia.

Se visualiza la ventana "ldioma".
Seleccionar el idioma de dialogo y confirmar la seleccién.
Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Configuracién de la maquina". Los datos
estan configurados ex fabrica y no se modifican.

Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Configuracion de la maquina 2". Los datos
estan configurados ex fabrica y no se modifican.

Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Opciones de la maquina". Los datos estan
configurados ex fabrica.

. jFuncion errénea de la maquinal!

1 La existencia o la ausencia de las opciones de la maquina
debe indicarse correctamente, ya que en caso contrario puede
surgir una funcion errénea de la maquina.

Indicar siempre correctamente las opciones de la maquina.

Si es necesario, modificar los datos y confirmar las modificaciones.
Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Parametros de la maquina". Los datos estan
configurados ex fabrica.

Si es necesario, modificar los datos y confirmar las modificaciones.
Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Parametros de la fontura". Los datos estan
configurados ex fabrica.
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13.

14.

15.

v
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Si es necesario, modificar los datos y confirmar las modificaciones.

. Conmutar para proseguir a la proxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Valores NPK". Los datos estan configurados
ex fabrica.

Si se debe trabajar con otros valores NPK, modificar los valores y
confirmar las modificaciones.

Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Configuracién de Knit Report".

Si se debe trabajar con otros ajustes, modificar los ajustes y confirmar las
modificaciones. Para activar/desactivar el control del tiempo de tisaje y/o
la medicion del tiempo de tisaje utilizar las "Teclas de funcion adicionales".

Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

La configuracion esta terminada.
Se visualiza la ventana "Marchas de referencia".

Continuar con la seccion siguiente.

Se visualiza la ventana "Marchas de referencia".

Si el dispositivo de variador no esta en la posicion inicial, desprender las
mallas de una fontura.

Ejecutar la/las marcha(s) de referencia.
Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

El proceso de instalacion esta terminado y se visualiza el "Menu principal”.

Informaciones adicionales:

Seleccionar la fuente de los datos de instalacion (Boot Source) [453]
Ajustar el tiempo de espera hasta el arranque en caliente [2454]
Configuracion de la maquina [455]

Configurar la red [»456]

Cargar los ajustes de la maquina al ordenador de la maquina [460]

Guardar datos del Dongle [2460]
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8.4.2

STOLL

Instalacion indirecta

En el caso de la Instalacién indirecta se ha transferido en primer lugar el
sistema operativo Stoll al disco duro de la maquina de tejer (ventana
"Actualizar Software").

Vision de conjunto:

B Comience el proceso de instalacion mediante la puesta en
funcionamiento de la maquina. Mediante un mensaje se muestra que esta
disponible un nuevo sistema operativo Stoll.

Decida en este momento si desea instalar el nuevo sistema operativo
Stoll, o si desea continuar trabajando con el anterior.

B Determine con la casilla de verificacién "Installation without configuration",
si el nuevo sistema operativo Stoll debe ser instalado simultaneamente
con la configuracion de los parametros de la maquina.

B Configure la maquina si ha desactivado la casilla de verificacion

"Installation without configuration" o efectue una marcha de referencia si
ha activado la casilla de verificacion "Installation without configuration".

s

-

Desactive la casilla de verificacion "Installation without
configuration" si, simultdneamente con la instalacion del nuevo
sistema operativo Stoll, también seran modificados parametros
de la maquina.

Active la casilla de verificacion "Installation without
configuration" si no desea modificar parametros de la maquina.
Esto acorta el proceso de instalacion.

L]

iSobrescritura de la version actual del sistema operativo Stoll!
Cuando se instala una nueva version del sistema operativo
Stoll, se sobrescribe la versidon actual del sistema operativo
Stoll.

Ejecute los siguientes pasos solo si desea sobrescribir el
sistema operativo Stoll actual.

Antes de iniciar el proceso de instalacién, guarde en especial
los datos de la maquina y los archivos que ha creado usted
mismo.
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v" El sistema operativo Stoll fue actualizado.

v" La maquina esta desconectada.

Poner el interruptor principal en la posicién 1.

> Laventana "BootOkc" se visualiza en la pantalla tactil con el siguiente
mensaje:

| START UPDATE MNOW?

MNew Cperating System available! =]
Update will change your actual system!
Do you really want to update now?

kel Installation without configuration

YWES WO [

Ventana "User Message" (START UPDATE NOW?)

Desactive la casilla de verificacion "Installation without configuration" si,
simultaneamente con la instalacidn del nuevo sistema operativo Stoll,
también seran modificados parametros de la maquina.

-0 -

Active la casilla de verificacion "Installation without configuration” si no
desea modificar parametros de la maquina.

Para comenzar el proceso de instalacion, pulse en "YES".

> En la ventana "User Message" (INSTALLATION STARTED!) se
visualiza la ruta hacia los datos de instalacion.

. Pulsar en "NO" para continuar trabajando con el anterior
1 sistema operativo Stoll.

| INSTALLATION STARTED!

Install new software from: ;I
d:\mybootfoldert,

Check Option <Force Installation=?

[ FORCE INSTALLATION

YES WO [

Ventana "User Message" (INSTALLATION STARTED!)
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4. Sien lainstalacién se desea instalar solamente los archivos que se han
modificado, entonces se debe desactivar la casilla de verificacion
"FORCE INSTALLATION" (acelera el proceso de instalacion).

Q Si comienza una instalacion para reparar su sistema operativo,
active la casilla de verificacion "FORCE INSTALLATION", ya
que eventualmente no se sobrescriben los archivos dafiados.

5. Para confirmar la nueva instalacion, pulsar la tecla "YES".

> En la ventana "User Message" (ATTENTION!) se muestra el nimero
de versién de la version del sistema operativo Stoll seleccionada
previamente.
| ATTENTION |

INSTALL NEW WERSION 7 ;I

STOLL OKC-OS5-Yersion:
E_®X¥_001.004.000_STOLL
created: 26,10,2005

YES WO [

Ventana "User Message" (ATTENTION!)

» iSobrescritura de la version actual del sistema operativo Stoll!
1 Cuando se instala una nueva version del sistema operativo
Stoll, se sobrescribe la versidon actual del sistema operativo
Stoll.
Ejecute el siguiente paso sdlo si realmente desea sobrescribir
el sistema operativo Stoll actual.
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6. Para confirmar la instalacién, pulsar la tecla "YES".

> Cuando el archivo de instalacion contiene varios idiomas del sistema
operativo Stoll, se abre la ventana "Install Languages".

Ventana "Install Languages"

Tecla Funcion

Terminar el proceso de seleccion sin almacenar las
'3 modificaciones

Confirmar la seleccién

v €

Tecla "Todos los idiomas"

Tecla "Ningun idioma"

Tecla para seleccionar los idiomas

7. Seleccionar el/los idioma(s) deseados.

O Si quiere tener a disposicion todos los idiomas
simultaneamente, pulse la tecla "Todos los idiomas".
Si desea trabajar solo con

aleman, salir del proceso de seleccion.
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©

©

Sl

N =~

Confirmar la seleccion.

Se inicia el proceso de instalacion.

Se visualiza la ventana "ldioma" cuando ha desactivado la casilla de
verificacion "Installation without configuration".

- 0 bien -

Se visualiza la ventana "Marchas de referencia" cuando ha activado la
casilla de verificacion "Installation without configuration".

Cuando se visualiza la ventana "ldioma" continuar con la seccién
Configuracién de la maquina.

-0-

Si se visualiza la ventana "Marchas de referencia"
continuar con la seccion Marchas de referencia.

Se visualiza la ventana "ldioma".
Seleccionar el idioma de dialogo y confirmar la seleccion.
Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Configuracion de la maquina". Los datos
estan configurados ex fabrica y no se modifican.

Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Configuracién de la maquina 2". Los datos
estan configurados ex fabrica y no se modifican.

Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Opciones de la maquina". Los datos estan
configurados ex fabrica.

. jFuncion erronea de la maquina!

1 La existencia o la ausencia de las opciones de la maquina
debe indicarse correctamente, ya que en caso contrario puede
surgir una funcion errénea de la maquina.

Indicar siempre correctamente las opciones de la maquina.

Si es necesario, modificar los datos y confirmar las modificaciones.
Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Parametros de la maquina". Los datos estan
configurados ex fabrica.

Si es necesario, modificar los datos y confirmar las modificaciones.
Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Parametros de la fontura". Los datos estan
configurados ex fabrica.

Si es necesario, modificar los datos y confirmar las modificaciones.

. Conmutar para proseguir a la proxima ventana.

[> Se visualiza la ventana "Valores NPK". Los datos estan configurados
ex fabrica.



Instalacion de software y ajustes basicos 8

STOLL

Iniciar marchas de referencia

11.

12.

13.

14.

Instalacion del sistema operativo Stoll

Si se debe trabajar con otros valores NPK, modificar los valores y
confirmar las modificaciones.

Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Configuracién de Knit Report".

Si se debe trabajar con otros ajustes, modificar los ajustes y confirmar las
modificaciones. Para activar/desactivar el control del tiempo de tisaje y/o
la medicion del tiempo de tisaje utilizar las "Teclas de funcion adicionales".

Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

La configuracion esta terminada.
Se visualiza la ventana "Marchas de referencia".

. Continuar con la seccion siguiente.

Se visualiza la ventana "Marchas de referencia".

Si el dispositivo de variador no esta en la posicion inicial, desprender las
mallas de una fontura.

Ejecutar la/las marcha(s) de referencia.
Conmutar para proseguir a la préxima ventana.

El proceso de instalacion esta terminado y se visualiza el "Menu principal”.

Informaciones adicionales:

Configuracion de la maquina [455]

Configurar la red [456]

Cargar los ajustes de la maquina al ordenador de la maquina [460]
Guardar datos del Dongle [460]

Actualizar el software [2480]
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8.4.3 Actualizar el software
También se puede copiar un nuevo sistema operativo Stoll al disco duro
mientras la maquina esta produciendo. En este caso no se sobrescribiran

datos, ya que el sistema operativo Stoll es cargado en un sector de memoria
diferente.

Asi se ahorran unos minutos, ya que el proceso de copiado tiene lugar
durante la produccién. La actualizacion recién se ejecutara cuando el
interruptor de la maquina es desconectado y vuelto a conectar. En este
momento se consulta si el sistema operativo debe ser cargado.

B Sila pregunta es contestada con YES, el nuevo sistema operativo Stoll
sera cargado.

B Sise contesta con NO, la préxima vez que se conecte se preguntara
nuevamente si el nuevo sistema operativo Stoll debe ser instalado.

Para la actualizacién del software se podra seleccionar el origen desde el cual
se debe cargar el sistema operativo Stoll.

Tecla Funcién
:E ‘/ Llamar el menu "Servicio"
% Llamar la ventana "Actualizar software"
=Y
ﬂ Tecla "Elegir carpeta de origen"
<: Tecla "Realizar actualizacion"
>

Tecla "Actualizar visualizacion"

‘/e Guardar las modificaciones y terminar el proceso de ajuste

Terminar el proceso de ajuste sin almacenar las
€< modificaciones

Llamar el "Menu principal”

We

Teclas para actualizar el software

480



Instalacion de software y ajustes béasicos 8

STOLL

Actualizar el software 1. Desde el "Menu principal", abra el menu "Servicio".

Instalacion del sistema operativo Stoll

2. Llamar la ventana "Actualizar software".

%7 Actualizar software

STOLL

&
ti@ Ruta:

Ghems-4685\BO-Ordner

<

E’ cms-458
- BO-Ordner
E’ sprachen
C, ci_cms
C, co_cms
D expand
D expart
E’ expart_3xx
E’ export_4dxx

E, export_E_2005_struktur

P

A

S5 N?

THE RIGHT WAY TO KNIT

Actualizaciones disponibles

E_OKC_001.178.000 STOLL

Puta:

-
>

Ventana "Actualizar software"

3. Seleccionar carpeta de origen.

D> Si hay varios sistemas operativos Stoll en el soporte de datos, estos

son listados.

En la busqueda del sistema operativo Stoll se revisa el nivel de
carpetas seleccionado y un nivel inferior.

4. Cuando se listan varios sistemas operativos Stoll, marcar el sistema
operativo Stoll (tipo OS) que debe ser copiado.

5. Pulsar la tecla "Realizar actualizacion”.

» Los archivos de instalacion se copian al disco duro de la maquina en un
espacio de memoria separado.

Aparece el mensaje "El update fue instalado con éxito"

Una vez copiado el sistema operativo Stoll, se visualizaran otros dos

elementos del programa en la ventana "Actualizar software".

%7 Actualizar software

ry
q@ Ruta:

G hems-4684\B0-Ordner

£

E’ cms-468

. BO-Ordner
D sprachen
E’ ci_cms
E, co_cms
E, expand
E, export
E, export_3xx
E, export_4ux

P

~

o=

ctualizaciones disponibles

Tipo

E_OKC_001.178.000 STOLL

0s

Ruta: |

0S; E_OKC_001.178.000_5TOLL

1 ( Anular la actualizacian
C, export_E_2005_struktur
2 Instalacion autormatica

Ventana ampliada "Actualizar software"
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Tecla Funcion
1 Los datos del espacio de memoria separado se borran.
2 Seleccion entre la instalacion automatica o manual en la proxima

conexién de la maquina.

Activa | Después de un tiempo de espera de 10 segundos se
do realizard la instalacion automatica hasta la ventana
"Marchas de referencia" (como en el caso de
"Installation"). Durante el tiempo de espera, la
instalacion puede ser interrumpida pulsando "Cancel".

Seleccionar este ajuste si solo el sistema operativo debe
ser actualizado.

OFF | Instalacion como en "Installation and Configuration”.

Seleccionar este ajuste si los datos de la maquina han
sido modificados. Por ejemplo, después de una
transformacién de galga o si un dispositivo especial ha
sido montado.

Otras funciones en la ventana "Actualizar Software"

Anular la actualizacion:
= Pulsar la tecla "Anular la actualizaciéon" (1).

P Se borran los datos en el sector de memoria separado en el disco duro de
la maquina.

Seleccion del tipo de instalacion:

1. Siel sistema operativo Stoll debe ser instalado automaticamente después
de un tiempo de espera de 10segundos, poner el interruptor "Instalacion
automatica" (2) en On.

-0-

=» Si el sistema operativo Stoll debe ser instalado manualmente, poner el
interruptor "Instalaciéon automatica”

(2) en

OFF.
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Mas datos en una unidad de  En la unidad de red y en el USB Memory Stick pueden estar disponibles mas
red o un USB-Memory-Stick  datos adicionalmente al sistema operativo. Después de pulsar la tecla
"Realizar actualizacién" se indicaran los datos que estan disponibles.

Tipo

Significado

(ON]

Sistema operativo (OS - Operating System)

IMG

Imagen de disco duro

HDA

HD-Analyst

UPT

Update de Windows XP Embedded (OPTION)

REP

Update de Repair Images

Seleccion de los diferentes tipos de instalacion

Informaciones adicionales:

B [nstalacion indirecta [m474]
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8.4.4 Ejecutar el reinicio (Restart)

Una reiniciacién se ejecuta, cuando el software no reacciona después de un
fallo en las introducciones.

Ejecutar la reiniciacion:

1.

Poner el interruptor principal de la maquina en la posicion 0.

> El proceso de desconexién dura aprox. 60 segundos. Una vez

concluido el proceso, la pantalla tactil se oscurece y se emite una
sefal acustica.

2. Poner el interruptor principal en la posicion 1.

> En la pantalla tactil se visualiza la ventana "BootOkc".

el Bootoke (=[]
@g IWaiting for Connection to Master
Installation Installation and Configuration
Restart Restart and Configuration
vWarmstart Basic Settings
7
connecting
Mo | Sender MessageText Date and Time =]
81 BO_DEBUG Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse: 904 ab BM: O ... 22.12.2005 11: 5
g2 BO_DEBUG Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse: 905 ah BM: O ... 22.12.2005 11:5
a3 BO_DEBUSG TelegramHandler Started 22.12.2005 11: &5
S BO_DEBUG CommunicationHandler Started 22,12.2005 11: 5
85 BO_STATUS  Connection to Master failed 22.12.2005 11:5
86 BO_DEBUG application successfully initialized 22,12,2005 1115
87 BO_DEBUG Waiting for Connection: StatusMasterOnline = False 22.12.2005 11:5
< | ;Ij
EJ H =J he B ‘

Ventana "BootOkc"

Pulsar la tecla "Restart" dentro del tiempo de espera para el rearranque
automatico.

> La maquina es configurada.
A continuacion se visualiza la ventana "Marchas de referencia".

Ejecutar la/las marcha(s) de referencia.
Conmutar a la siguiente ventana.

El reinicio esta terminado y se visualiza el "Menu principal".
La maquina esta lista para tejer.

Informaciones adicionales:

B Ajustar la pantalla tactil [:66]

B Ajustar el tiempo de espera hasta el arranque en caliente [2454]
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8.4.5 Ejecutar el reinicio con la configuracién de maquina

(Restart and Configuration)
Un reinicacion con la configuracion de maquina se ejecuta después de un

cambio de galga o después de montar dispositivos adicionales.
Ejecutar el reinicacion con la configuracién de maquina:

v' La maquina esta desconectada.

1. Para conectar la maquina, poner el interruptor principal en 1.

D> En la pantalla tactil se visualiza la ventana "BootOkc".

=
Eé |Waiting for Connection to Master
Installation Installation and Configuration
Restart Restart and Configuration
wWarmstart Basic Settings
I/
connecting
Mo I Sender MessageText Date and Time =+
81 BO_DEBUG Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse: 504 ah BM: O ... 22.12.2005 11:5
a2 BO_DEBUG Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse: 905 ab BM: O ... 22.12.2005 11: 5
83 BO_DEBUG TelegramHandler Started 22.12.2005 11:5°
24 BO_DEBUSG CommunicationHandler Started 22.12.20065 11: &5
(=1 BO_STATUS  Connection to Master failed 22.12.2005 11: 5
86 BO_DEBUG application successfully initialized 22.12.2005 11:5
a7 BO_DEBUG Waiting for Connection: StatusMasterOnline = False 22.12.2005 11:5]
-
| | ;Ij
EJ H m he ? ‘

Ventana "BootOkc"

2. Pulsar la tecla "Restart and Configuration" dentro del tiempo de espera
para el rearranque automatico.

> Se inicia el proceso de reiniciacion.
Una vez el proceso terminado, se halla visualizada la ventana
n H n
Idioma".

Seleccionar el idioma de dialogo y confirmar la seleccién.
Conmutar a la siguiente ventana.

> Se visualiza la ventana "Configuraciéon de la maquina". Los datos
estan configurados ex fabrica y no se modifican.

5. Conmutar a la siguiente ventana.

> Se visualiza la ventana "Configuracion de la maquina 2". Los datos
estan configurados ex fabrica y no se modifican.
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6. Conmutar a la siguiente ventana.
> Se visualiza la ventana "Opciones de la maquina". Los datos estan

configurados ex fabrica.

. jFuncion errénea de la maquinal!

1 La existencia o la ausencia de las opciones de la maquina
debe indicarse correctamente, ya que en caso contrario puede
surgir una funcioén errénea de la maquina.

Indicar siempre correctamente las opciones de la maquina.

7. Si es necesario, modificar los datos y confirmar las modificaciones.

8. Conmutar a la siguiente ventana.
> Se visualiza la ventana "Parametros de la maquina". Los datos estan

configurados ex fabrica.

9. Si es necesario, modificar los datos y confirmar las modificaciones.

10. Conmutar a la siguiente ventana.
> Se visualiza la ventana "Parametros de la fontura". Los datos estan

configurados ex fabrica.

11. Si es necesario, modificar los datos y confirmar las modificaciones.

12. Conmutar a la siguiente ventana.
> Se visualiza la ventana "Valores NPK". Los datos estan configurados

ex fabrica.

13. Si se debe trabajar con otros valores NPK, modificar los valores y
confirmar las modificaciones.

14. Conmutar a la siguiente ventana.
> Se visualiza la ventana "Configuracién de Knit Report".

15. Si se debe trabajar con otros ajustes, modificar los ajustes y confirmar las
modificaciones. Para activar/desactivar el control del tiempo de tisaje y/o
la medicion del tiempo de tisaje utilizar las "Teclas de funcion adicionales".

16. Conmutar a la siguiente ventana.
> La configuracién esta terminada.

Se visualiza la ventana "Marchas de referencia".

17. Ejecutar la/las marcha(s) de referencia.

18. Conmutar a la siguiente ventana.

» Elreinicio esta terminado y se visualiza el "Menu principal".

La maquina esta lista para tejer.

Informaciones adicionales:

Ajustar la pantalla tactil [»66]
Ajustar los parametros de la maquina [»177]
Ajustar el tiempo de espera hasta el arranque en caliente [2454]

Configuracion de la maquina [2455]
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B Configurar la red [»456]

8.4.6 Ajustar la conexion online
La/las maquina(s) de tejer y el software de muestras STOLL pueden
interconectarse en red por medio de una conexion Ethernet.

Tecla

Funcion

1|23
[afw]e

Activar el teclado virtual

v €

Confirmar la entrada

>

Conmutar para proseguir

v

Confirmar la seleccion

Teclas para el ajuste de la conexion online

Ajustar la conexion online:

v" La maquina de tejer esta desconectada.

1. Para conectar la maquina, poner el interruptor principal en 1.

> En la pantalla tactil se visualiza la ventana "BootOkc".

E/{Boot0ke

Eé |Waiting for Connection to Master

=[]

Installation Installation and Configuration
Restart Restart and Configuration
wWarmstart Basic Settings
connecting

Mo I Sender

MessageText

Date and Time =+

81 BO_DEBUG
a2 BO_DEBUG
&3 BO_DEBUG
a4 BO_DEBUG

88 BO_DEBUG
a7 BO_DEBUG

Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse: 504 ah BM: O ...
Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse: 905 ab BM: O ...
TelegramHandler Started

CommunicationHandler Started

(=1 BO_STATUS  Connection to Master failed

application successfully initialized
Waiting for Connection: StatusMasterOnline = False

22.12.2005 11:5
22.12.2005 11: 5
22.12.2005 11:5
22.12.2005 11: 5
22.12.2005 11: 5
22.12.2005 11:5

22.12.2005 11: 5]
-
| »

ol

EHE E [

?

Ventana "BootOkc"
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2. Pulsar la tecla "Restart and Configuration" dentro del tiempo de espera
para el arranque en caliente automatico.

> Se inicia el proceso de reiniciacion.

Una vez el proceso terminado, se halla visualizada la ventana
n H n
Idioma".

3. Conmutar para proseguir a la proxima ventana.

> Se visualiza la ventana "Configuracién de la maquina".

& Configur. de las maa. STOLL

Clasificacion de las maquinas 554

Modelo 0

Tipo maguina CMS 530

Specification of control STOKC15-L-1

Maguina de articulos terminados IS\’ j |><.2 KW j

Mumero de serie 12345 li

Galga de la aguja 4.2 =

Galga de la cabeza de la aguja |4—;I

Online 1D 6 [

Fecha 12.12.2005 16:12:34 I—I_I— l—l—l_

il

P = |+ | = |
B B

Ventana "Configuracién de la maquina”
Pulsar en el campo "Online 1d."

Introducir la online ID de la maquina de tejer mediante el teclado virtual.

Confirmar la entrada.

No o »~

Conmutar para proseguir a la ventana hasta que se visualice el "Menu
principal".

» El reinicio esta terminado.

Q Si surgen problemas de red y éstos afectan la produccion, se
podra cambiar la online ID a 0 (desconectado). Abrir para ello
en el menu "Servicio/Ajustes basicos" la ventana
"Configuracion de la maquina" y cambiar la online ID.
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8.4.7 Resumen de los datos del sistema
En la ventana "System Info" se visualizan todos los datos importantes del
control de hardware y de software.

Ventana "System Info"

Campo

Datos visualizados

1

Sistema operativo (OS) Stoll que esta cargado, numero de
maquina, tipo de maquina, galga, tipo de guiahilos, etc.

Linea "Memory": Visualizacion de la cantidad de memoria
ocupada por la muestra

Datos del hardware y del software
Datos de red

Tecla

Funcion

Llamar la ventana "Servicio"

Llamar la ventana "Diagnéstico”

Llamar la ventana "System Info

wWe

Llamar el "Menu principal”

Teclas para llamar la ventana "System Info"

Visualizar datos del sistema:

1. En el "Menu principal" pulsar la tecla "Service".

> Se visualiza la ventana "Service".
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2. Pulsar la tecla "Diagnéstico".

> Se visualiza la ventana "Diagndstico".

w

Pulsar la tecla "System Info".

P Se visualiza la ventana "System Info" con todos los datos importantes del
control de hardware y de software.
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8.5 Control de diagnéstico

Para fines de servicio y de busqueda de los errores puede activar diferentes
diagndésticos. Los diagndsticos registran informaciones adicionales en un log
file que pueden ser evaluadas por el técnico de servicio o la helpline.

| Control de diagnostico STOLL

(ﬁj ‘e

THE RIGHT WAY TO KNIT

@ Takedown: Main, Auxiliary, Comb

(@ Main Drive, Racking, Stop Motion
(:9 Carriage Position, Stitch Cam Motor, Meedle Selaection

(‘9 Clamping Cutting, Holding down Jack Ctrl, 2nd Stitch Tension, Presser Foot, Fressure FPart Ctrl

(J Copy &l Logfiles (to service data copy path F: )

Ventana "Control de diagnostico”

Campo Datos visualizados

1 Sistema de estiraje: Estirador principal, estirador
auxiliar, estirador de peine

2 Accionamiento principal, variador, paradas

3 Posicion del carro, motor de paso a paso, seleccion de
agujas

4 Pinzar y cortar, platinas de retencion, segundo cerraje,
prensamallas, leva de presion

5 Control de la longitud del hilo

Copy All Logfiles

Guardar los datos (logdfiles)

Tecla

Funcion

Llamar la ventana "Servicio"

Llamar la ventana "Diagnéstico”

Llamar la ventana "Control de diagndstico”

We

Llamar el "Menu principal”

Teclas para llamar la ventana "Control de diagnostico”
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Realizar diagnéstico:
1. En el "Menu principal" pulsar la tecla "Service".
> Se visualiza la ventana "Service".
2. Pulsar la tecla "Diagnéstico".
> Se visualiza la ventana "Diagndstico".
3. Pulsar la tecla "Control de diagnéstico".
> Es visualizada la ventana "Control de diagndstico".

4. Pulsar la tecla deseada. Comienza el diagndstico, en la ventana de
mensajes aparece el progreso del trabajo.

5. En caso de necesitar diagnésticos adicionales, pulse la tecla
correspondiente.

6. Una vez realizados todos los diagndsticos, pulse la tecla "Copy All
Lodfiles".

» Los datos (logfiles) se guardan en el soporte de datos seleccionado. Se

guardara en el soporte de datos configurado en la ventana "Copiar los
datos de servicio".

Informaciones adicionales:

B Copiar los datos de servicio [»181]
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9.1

Los factores influyentes

Produccion econdmica y los factores influyentes

Hilos y cerraje de mallas

Produccion econdmica y los factores
influyentes

Las exigencias a una maquina de tejer pueden ser divididas en dos grupos
principales: los objetivos relativos a la maquina y los objetivos empresariales.
La maquina de tejer debe trabajar con todo tipo de tisaje, con cualquier cerraje
de malla, independientemente del hilo y siempre con la velocidad maxima.
Simultaneamente se espera una alta productividad de la maquina de tejer y la
muestra debe estar tejida impecablemente.

La posibilidad de alcanzar estos objetivos simultaneamente es remota porque
existe un conflicto entre algunos de estos objetivos. Un conflicto porque no
pueden ser realizados todos simultdneamente. Entre los diferentes objetivos
mas bien existen interacciones que pueden afectar negativamente el alcance
de otros objetivos. Es decir que hay objetivos que no pueden ser alcanzados
juntos o que se excluyen mutuamente.

Ejemplo:

Existe un conflicto entre el grosor del hilo, el cerraje de malla y la velocidad
del carro. Si en todos los tres objetivos se debe trabajar en el limite superior,
en el maximo, esto lleva a una inferior seguridad de marcha de la muestra, un
desgaste mayor y en algunos casos inclusive a dafios en la maquina.

Seguridad de marcha + Estructura de la muestra (tipo de tisaje, flexible
gauge,...)

+ Velocidad del carro

+ Longitud de malla (cerraje de la malla)

+ Propiedades del hilo (Valor de friccion,
elasticidad, torsién, humedad, vellosidad,
estructura del cono, resistencia a la traccion)

+ Galga del hilo, numero de hilos individuales/
torzales

+ Tipo de hilos (hilo de efecto)

Tension del hilo, alimentacion del hilo

+ Estiraje del tejido

*
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Desgaste y dafios en la La combinacion inapropiada de estos factores
maquina influyentes puede llevar a un mayor desgaste y al dafo
en piezas de la maquina.

Conclusién Por consiguiente los factores influyentes deben ser
adaptados.

No con todos los hilos y muestras de tisaje es posible
lograr cualquier velocidad de carro y cerraje de malla.
Recomendacién: Comience con una velocidad del carro
menor (p. ej. 0.7 m/seg) y aumente la velocidad paso a
paso.

i Piezas de maquina defectuosas causadas por no
observar nuestras indicaciones estan excluidas de la
garantia.
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9.2 Rango del cerraje de la malla

Existe una diferencia entre los rangos de cerraje para tisaje y para particion.
Esto se debe a |la forma de |a pieza de particion. Las indicaciones en la tabla

muestran tanto el valor NP maximo como el minimo.

Valido para:
CMS 933, CMS 822, CMS 530, CMS 520, CMS ADF-3

NP max. NP min. min. NP (Split) | max. NP (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
ES5 6.5 16.9 8.0 141
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
E 5.2 7.8 17.5 9.0 14.7
E 6.2 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
E 9.2 8.0 22.3 9.3 18.25
E25.2 6.5 16.9 8.0 14.1
E 252 6.5 16.9 8.0 16.15
m.4L
E 3,56.2 8.3 18.7 9.8 15.9
E 3,5.2 8.3 18.7 9.8 17.95
m.4L

Rango del cerraje de la malla

Produccion econdmica y los factores influyentes [493]
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Valido para:
CMS 830 C, CMS 730T, CMS 530 T, CMS 520 C, CMS 502

NP max. NP min. min. NP (Split) | max. NP (Split)
E3 7.0 16.7 8.2 15.6
E 3 m.3L 7.0 16.7 8.2 15.6
E 3,5 7.0 16.7 8.2 15.6
E4 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 7.4 21.5 9.4 17.7
E 12 7.7 21.5 9.4 15.1
E 14 8.1 22.3 9.8 15.5
E 16 8.1 22.5 9.5 15.2
E 18 8.1 22.5 9.5 15.2
E 5.2 7.8 17.5 9.0 14.7
E 6.2 7.7 21.5 9.4 15.1
E7.2 8.1 223 9.8 15.5
E 8.2 8.1 22.5 9.5 15.2
E 9.2 8.1 22.4 9.5 15.5
E 252 6.5 16.9 8.0 141
E25.2 6.5 16.9 8.0 16.15
m.4L
E 3,5.2 8.3 18.7 9.8 15.9
E 3,56.2 8.3 18.7 9.8 17.95
m.4L

Rango del cerraje de la malla

Produccion econdmica y los factores influyentes [493]

B Producciéon econémica y los factores influyentes [493]

B Producciéon econoémica y los factores influyentes [2493]
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9.3 Longitud de la malla

Los valores indicados sirven de orientacion. Dependiendo del hilo, estos
valores pueden variar, ya que la calidad y el peso especifico del material
influyen en la longitud de mallas.

+I:I

mim

Longitud de la malla

NP E3 E35 |E4 ES E7 ES8 E10 |E10 |E12
(1 @
6.5 6.26
7.0 7.67 |590 |7.03 |6.96 1.83
7.5 925 |740 |848 |7.52 215 (220
8.0 10.83 |8.90 [9.93 [8.22 285 (280 |2.85
8.5 1242 {1040 |11.38 [8.92 |4.66 356 |[3.60 [3.38
9.0 14.00 |11.90 [12.83 (948 |546 |3.58 |4.26 [4.20 |[3.91
9.5 15.85 |13.40 [14.28 (10.18 |6.10 [4.30 |4.97 (480 [4.45
10.0 17.17 |14.90 |15.73 |10.88 |6.90 |520 |5.67 |560 |4.98
10.5 18.75 |16.40 [17.18 (1144 |7.70 |592 |6.38 [6.20 |5.51
11.0 [20.33 [17.90 |18.63 |12.14 |8.34 [6.82 |[7.00 |7.00 |6.05
115 (2192 [(19.40 (20.08 |12.84 |9.14 |7.54 |7.71 7.60 |6.58
120 |23.50 |20.90 |21.53 |13.40 |9.94 |8.44 |8.41 840 |7.11
125 [25.08 (22.40 (2298 |14.10 |10.58 [|9.34 [9.12 |9.00 |7.65
13.0 [26.67 [23.90 |24.43 |14.80 |11.38 |[10.06 [9.82 |9.80 |8.18
13.5 [28.25 |25.40 |25.88 |15.36 |12.18 [10.96 [10.53 |10.40 |8.71
14.0 [29.83 [26.90 |27.33 |16.06 |12.82 [11.68 [11.23 |11.00 |9.25
145 [31.42 |28.40 |28.78 |16.76 |13.62 [12.58 [11.94 |11.80 |9.78
15.0 [33.00 [29.90 |30.23 |17.32 |14.26 |13.30 [12.57 [12.40 |10.31

Longitud de malla — consumo de hilo por malla (mm) en tejido R/L (Tabla 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
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Longitud de la malla

NP |E14 |E16 |E18 |E E252 |E252 |E3 E E
252 |md4L ((3) m.3L |3,5.2 [3,5.2
m.4L
6.5 6.26 5.29 10.55 5.48
7.0 6.96 6.06 4.36 10.55 5.48
7.5 7.52 6.91 5.71 11.80 5.48
8.0 1.88 8.22 7.68 7.06 13.05 |4.97 5.48

8.5 258 |2.16 |1.86 |8.92 8.45 8.41 14.30 |5.30 5.84

9.0 3.13 |2.51 (221 |9.48 9.30 9.76 1555 |6.13 6.63

9.5 3.68 |2.86 [2.56 [10.18 |10.07 11.11 16.80 |6.80 7.42

10.0 |4.23 |3.21 |2.91 |10.88 [10.84 12.46 18.05 |7.63 8.30

10.5 [4.78 |3.56 |3.26 |11.44 |11.69 13.81 19.30 |8.47 9.09

11.0 |5.33 |3.91 |3.61 |12.14 [12.46 15.16 20.55 |9.13 9.88

115 |5.88 |4.26 |3.96 |12.84 [13.23 16.51 21.80 |9.97 10.76

120 |6.43 |4.61 |4.31 |13.40 [14.08 17.86 23.05 |10.80 |[11.56

125 [6.98 |4.96 |4.66 |14.10 |14.85 19.21 2430 (1147 |12.35

13.0 |7.53 |5.31 |5.01 |14.80 [15.62 20.56 2555 |12.30 [13.23

13.5 |8.08 |5.66 |5.36 |15.36 |[16.47 21.91 26.80 |13.13 [14.02

140 |8.63 |6.01 |5.71 |16.06 |17.24 23.26 28.05 |[13.97 |14.81

145 |9.18 |6.36 |6.06 |16.76 |[18.01 24.61 29.30 |14.80 [15.69

15.0 |9.73 |6.71 |6.41 |17.32 |18.86 25.96 30.55 |15.47 |[16.48

Longitud de mallas - consumo de hilo por malla (mm) en tejido R/L (tabla 2)

(3) CMS 830 C
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Tabla de hilos

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

(knit and (knit and

wear) (4) wear) (5)
6.5
7.0
7.5 3.54 2.14 1.77
8.0 3.86 247 2.07 214 1.58 1.57 1.61
8.5 4.66 3.02 2.57 2.58 1.99 1.91 1.91
9.0 5.46 3.57 3.08 3.13 2.49 2.33 2.30
9.5 6.26 412 3.58 3.68 3.00 275 2.68
10.0 7.06 4.67 4.08 4.23 3.50 3.18 3.06
10.5 7.86 5.22 4.58 4.78 4.01 3.60 3.45
11.0 8.66 5.77 5.08 5.33 4.51 4.02 3.83
11.5 9.46 6.32 5.58 5.88 5.02 4.45 4.21
12.0 10.26 6.87 6.09 6.43 5.52 4.87 4.60
12,5 11.06 7.42 6.59 6.98 6.03 5.29 4.98
13.0 11.86 7.97 7.09 7.53 6.53 5.72 5.36
13.5 12.66 8.52 7.59 8.08 7.04 6.14 5.75
14.0 13.46 9.07 8.09 8.63 7.54 6.56 6.13
14.5 14.26 9.62 8.59 9.18 8.05 6.99 6.51
15.0 15.06 10.17 9.10 9.73 8.55 7.41 6.90

Longitud de malla — consumo de hilo por malla (mm) en tejido R/L (Tabla 3)

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

Informaciones adicionales:

B Producciéon econémica y los factores influyentes [493]

B Produccion econdmica y los factores influyentes [493]
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Tabla de hilos

9.4 Tabla de hilos

Los valores indicados sirven de orientacion. También se debe tener en cuenta
la consistencia y el peso especifico del hilo. En lugar de un hilo sencillo,
recomendamos un hilo torcido. En maquinas de galgas mayores es adecuado
utilizar varios hilos torcidos.

Galga Tratamiento doblado [Nm] | Nimero final [Nm]
Varios hilos finos son degg;(goie hilo de los hilos
rel.mic.jos y conducidps al Ejemplo: 6 x 16/2
guiahilos como un hilo 16/2=8
grueso. 8:6=1,33
2 6 x 16/2 1,2-14
25 6 x18/2 1,3-1,6
3 5x18/2 1-2
3m.3L 15 x 20/2 0,65 -1
3.5 6 x 24/2 1,4-25
4 5x24/2 1,4-3
6 x 34/2
5 4 x 24/2 3-45
4 x 34/2
7 2x22/2 45-7
2x28/2
8 2 x24/2 6-8
2 x34/2
10 2 x 36/2 8-12
1 x 24/2
12 1 x 24/2 10-18
2 x44/2
14 1 x 28/2 14 - 20
2 x 40/1

Tabla de hilos - Asignacion de galga de la maquina y grosor del hilo (tabla 1)

Produccion econdmica y los factores influyentes [2493]
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de desprendimiento:
maximo 9 x 28/2 Nm

Galga Tratamiento doblado Numero final [Nm]
[Nm]
16 1x48/2 20-30
1 x 54/2
1x60/2
18 1 x 54/2 20-40
1 x 60/2
1 x 80/2
20 1 x 80/2 20-40
252 3x28/2 3-45
(todas las agujas) 2 x14/2
2,5.2mA4L Todas las agujas: 3x28/2 |3-4,5
Nm
Cada 22 aguja: 8 x 28/2 1,3-2
Nm
Cada 22 aguja con técnica | 1,1
de desprendimiento:
maximo 13 x 28/2 Nm
2,5.2 (CMS 830 C) 3x14/2 1-2
(cada 2 agujas) 6 x 14/2
252 3x14/2 1,3-2
(cada 2 agujas) 4 x14/2
3,56.2 2x28/2 45-7
(todas las agujas) 3 x28/2
3,5.2 3x14/2 1,5-25
(cada 2 agujas) 7 x 28/2
3,5.2mA4L Todas las agujas: 3x28/2 (4,5-7
Nm
Cada 22 aguja: 7 x 28/2 1,56-25
Nm
Cada 22 aguja con técnica | 1,5

Tabla de hilos - Asignacion de galga de la maquina y grosor del hilo (tabla 2)

Produccion econdmica y los factores influyentes [493]
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Indicaciones sobre la técnica
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de tisaje
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Galga Tratamiento doblado Numero final [Nm]
[(Nm]
5.2 1x 20/2 8-12
(todas las agujas) 2x28/2
5.2 3x28/2 3-45
(cada 2 agujas) 4 x 28/2
6.2 2 x44/2 10-16
(todas las agujas) 1x28/2
6.2 2x28/2 45-7
(cada 2 agujas) 3x28/2
7.2 1x28/2 14 - 20
(todas las agujas) 1x30/2
7.2 2x28/2 6-8
(cada 2 agujas) 2 x30/2
8.2 1 x 50/2 15-25
(todas las agujas) 2 x60/2
8.2 2 x50/2 10-12
(cada 2 agujas) 3 x60/2
9.2 1x40/2 20-30
(todas las agujas) 1 x60/2
9.2 2 x40/2 10-16
(cada 2 agujas) 2 x44/2
2x60/2
3 x60/2

Tabla de hilos - Asignacion de galga de la maquina y grosor del hilo (tabla 3)

Produccion econdmica y los factores influyentes [2493]

Galga

Explicacién

2,5.2y3,5.2 (knitand
wear)

Si se utiliza un hilo extremo (poco elastico o demasiado
grueso), no se deberia tejer demasiado suelto (en la area NP
superior), debido a que existe peligro de desgaste de las levas

y de la fontura.

Indicaciones sobre la técnica de tisaje

B Produccion econoémica y los factores influyentes [2493]

B Produccion econdmica y los factores influyentes [493]

B Produccion economica y los factores influyentes [493]
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9.5 Tabla de conversion

La tabla que se encuentra al lado sirve para
la conversion de un titulo de hilo a otro. Los
titulos de hilo mencionados significan:

TEX (Tt)
Gramos por Kildmetro

COTTON (NeC)
Numero de hebras de a 840 Yds. por Ib

WORSTED (NeW)
Numero de hebras de a 560 yds. por Ib

METRIC (Nm)
Metros por Gramo

DENIER (den)
Gramos en 9000 Metros

DECITEX (dtex)
Gramos en 10000 metros

Debido a la gran diversidad de fibras
naturales y sintéticas se debe tener en
cuenta, que los hilos con un peso
especifico bajo son a menudo mas
voluminosos que los hilos con un peso
especifico alto. Por lo tanto, la relacion dtex
/den/Nm no se corresponde en todo caso
con el resultado de la conversion.

VW9 8 7 6

15

40

150

COTTON (Neg)

009 80 70 60 S0

1
]

[

1

Lunualaws oo Lo oo Bosatunsbonnntowenbo o how oo Lottt Lo ot o b Dunsbionabunboswa s o Donnatonsbowns oo Lo s Dilabadads

?

3

4

5

7

w9

-]

20

30

]

50

n 60

100 90 80

WORSTED (Neyy)

Tabla de conversién

009 B0 70 60 S0 40

150

METRIC (Nm)

3000 4000 5000 7000 9000

1500 2000

200

150

60 70 80 30100

55

20

15

DENIER (den)

5000 7000 10000

4000
Lobotatobol wowo Vonnn Dinwatunualontonnad s ous Lonns busnnbinn bl

3000

1500 2000

700 E00 3001000

500 600

300 400

200

150

wulossabisndinl Lo e bt bbbt s b Lo b bt Lol s 1 1ata

70 80 90 100

60

nmm

55

40

k]

! n
Loto bata b lobobatetslonwa tonon Lvwabinssbonsalin

15

0

DECITEX (dtex)

503



10

504

10 Capitulo en blanco

STOLL



Machine Management Tools 11

STOLL

Ventana Machine Management Tools

11 Machine Management Tools

En nuestro mundo el intercambio de informacién rapido ha adquirido mucha
importancia. Para que las maquinas de tejer puedan cumplir con las
crecientes exigencias, con el control OKC se han incorporado al software una
serie de herramientas auxiliares que ayudan a mejorar la eficiencia del
manejo de las maquinas de tejer y que estan agrupadas bajo el concepto
"Machine Management Tools".

En este capitulo encontrara informaciones sobre:

B Ventana Machine Management Tools [:506]
B Mostrar el teclado de pantalla [»507]

B Control remoto con el software VNC [508]
[ |

Enviar correo electronico directamente desde la maquina [»516]
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11.1 Ventana Machine Management Tools

Ventana "Machine Management Tools"

1 Abre la ventana "VNC Properties (Service-Mode)" para la configuracion del
control remoto VNC.

2 Abre la ventana "Enviar correo electrénico” para enviar correos electrénicos
directamente desde la maquina.

3 Muestra un teclado de pantalla.

Tecla Funcion

:E ‘/ Llamar la ventana "Servicio"

Llamar la ventana "Diagnose"

= i Llamar la ventana "Machine Management Tools"

Teclas para llamar las herramientas de gestion de la maquina

Llamar las herramientas de gestion de la maquina:

1. En el "Menu principal" pulsar la tecla "Service".

2. Enla ventana "Service" pulsar la tecla "Diagnose”.

3. Enla ventana "Diagnose" pulsar la tecla "Machine Management Tools"
> Se abre la ventana "Machine Management Tools".

4. Llamar la deseada herramienta de gestion de la maquina.

En las siguientes secciones se describe como puede configurar y utilizar las

diferentes herramientas.

Informaciones adicionales:
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11.2

Mostrar teclado de pantalla

Mostrar el teclado de pantalla

B Mostrar el teclado de pantalla [:507]
B Control remoto con el software VNC [»508]

B Enviar correo electronico directamente desde la maquina [2516]

Mostrar el teclado de pantalla

Para entradas que no son parte de la interface grafica se necesita un teclado
externo o un teclado de pantalla.

Tecla Funcion

:E ‘/ Llamar la ventana "Servicio"

f Llamar la ventana "Diagnose"

77 E Llamar la ventana "Machine Management Tools"

Llamar el "Menu principal"

We

Teclas para llamar la ventana "Enviar correo electronico”

1. Llamar la ventana "Service".

2. Llamar la ventana "Diagnose".

3. Llamar la ventana "Machine Management Tools".
4

Pulsar el boton "Teclado de pantalla”.

> Se muestra el teclado de pantalla.

=il

File Keyboard Settings Help

Fd F5|F6| F7 | F8 Fo |Fiof F1i| Fi2fipsc|

1 \
Lol af-Jafefalnfofulif:f:] e |
Siin I3 I3 I I I D Y I O P t

g (3 i N (i (3 =) ) I I

ent

Teclado en pantalla

Con el teclado de pantalla puede realizar entradas como si estuviera
conectado un teclado externo.

Encontrara informaciones para el manejo del teclado de pantalla en el menu
IlHelpll‘

Consejos para el trabajo con el teclado de pantalla:

B Una tecla fijada (por ejemplo alt) debe ser activada nuevamente para
finalizar, para que se ejecute una funcién de tecla doble.

B Se puede seleccionar entre diferentes layouts de teclas (Menu
"Keyboard").
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11.3

Control remoto con el software VNC

Puede utilizar el control remoto VNC para manejar una maquina en red (VNC
Server) desde un ordenador distante (VNC Client) como si estuviera frente a
la maquina y realizara las entradas a través de la pantalla tactil.

Condiciones previas:
B Red
B Magquina lista para funcionar, correctamente configurada y en red

B  Ordenador que funciona como Client también conectado a la red (p. €j. un
notebook)

B Software VNC Viewer para el Client

B Software para el Client:
VNC Viewer o Java Runtime Engine de Sun Microsystems Inc.

El software VNC Viewer para el Client puede ser adquirido p. €j. en las
paginas web de los siguientes fabricante:

®  www.realvnc.com
®  www.tightvnc.com
B  www.ultravnc.sourceforge.net

Java Runtime Engine para el Client puede ser adquirido en la pagina web de
fabricante www.java.com.

En las siguientes secciones se describe como puede activar y utilizar el
control remoto VNC:

B Activar el Control remoto VNC en la maquina [»509]

B Configurar el control remoto VNC en la maquina [»510]
B Averiguar la direccion IP de la maquina [»511]
[ |

Instalar el software VNC Viewer en el ordenador (p. €j. en un notebook)
[®511]

Control remoto con el VNC Viewer [:512]

Control remoto a través de un Web Browser [2513]
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11.3.1

Control remoto con el software VNC

Activar el Control remoto VNC en la maquina
De forma predeterminada, el control remoto VNC esta desactivado en la
maquina de tejer.

Tecla Funcion

Llamar la ventana "Servicio"

Llamar la ventana "Diagnose"

Llamar la ventana "Machine Management Tools"

Llamar las "Teclas de funcion adicionales"

Activar/desactivar "Control remoto VNC"

SRS S

=
XE

Llamar el "Menu principal"

wWe

Teclas para activar el control remoto VNC en la maquina
Llamar la ventana "Service".

Llamar la ventana "Diagnose".

Llamar la ventana "Machine Management Tools".
Llamar las "Teclas de funcién adicionales"

Pulsar la tecla "Control remoto VNC".

vV o> wbh-=

La activacion del control remoto VNC es confirmado por un aviso.
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11.3.2 Configurar el control remoto VNC en la maquina
v" El control remoto VNC esta activado en la maquina.

v' Se visualiza la ventana "Machine Management Tools".
1. Pulsar el botdn "Control remoto VNC - Ajustes”.

> Se abre la ventana "VNC Server Properties (Service-Mode)" con
diferentes fichas.

B VNC Server Properti 21x]

Desktop | Hooks I Legacy |
Authentication Connestions | Inputs | Sharing

Accept connections on port: 5500

Discannect idle clients after (seconds): 3600

¥ Serve Java viewer viaHTTF on port

[~ Access Contol

[~ Orly accept connections from the local machine

+ Add
Fermave
Mo s

fove Davn

WA

Exdit

oK I Cancel | Apply |

Ventana "VNC Server Properties (Service-Mode)" con la ficha "Connections"

2. Activar la ficha "Connections".
Aqui todos los campos estan ajustados de acuerdo a sus valores
estandar.

3. Sisedesea activar otro puerto como puerto estandar 5900, se debe entrar
el numero del puerto en el campo "Accept connections on port".

4. Sila maquina también debe ser manejada por control remoto a través de
un Web Browser, active la casilla de verificacion "Serve Java viewer via
HTTP on port:" y entre 5800 como puerto.

i No se requieren mas ajustes en las diferentes fichas.

Q El valor en el campo "Disconnect idle clients after (seconds):"
causa la desconexion automatica de una conexién VNC si el
valor entrado fue excedido y no se realizé ninguna accion
durante el tiempo predeterminado. La conexién se puede
volver a establecer sin problemas. El ajuste predeterminado es
de una hora = 3600 segundos.
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11.3.3 Averiguar la direccién IP de la maquina

11.3.4

Tecla

Funcion

154

Llamar la ventana "Servicio"

Llamar la ventana "Diagnose"

Llamar la ventana "System Info"

We

Llamar el "Menu principal"

Teclas para averiguar la direccion IP de la maquina

v" Se visualiza el menu principal.

1. En el "Menu principal" pulsar la tecla "Service".

2. Enla ventana "Service" pulsar la tecla "Diagnose".

3. Enla ventana "Diagnose" pulsar la tecla "System Info"

D> Se abre la ventana "System Info".

Ventana "System Info"

4. Anotar la direccion IP(2) y el hostname (1).

Instalar el software VNC Viewer en el ordenador (p. €j.

en un notebook)
v'  El software VNC Viewer fue adquirido en Internet.

1. Iniciar el programa de instalacion.

2. Seguir las instrucciones del programa de instalacion.

P Después de esto el software VNC Viewer esta instalado en el computador.
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11.3.5 Control remoto con el VNC Viewer
1. Iniciar el software VNC Viewer en el ordenador.

> Se abre la ventana "VNC Viewer: Connection Details".

Ventana "VNC Viewer: Connection Details"

2. Entrar la direccién IP de la maquina que se tiene anotada, en el campo
"Server".

Si la constelacion de su red pone a disposicién el Naming
Service, en vez de la direccion IP también puede entrar el
Hostname.

Si fue entrado un puerto diferente al 5900 al configurar el
control remoto VNC, el mismo debe ser indicado,
p.ej.172.17.12.54:5903.

i

3. Para configurar el software VNC Viewer en caso de ser necesario, hacer
clic en el botén "Options".

[> Se abre la ventana "VNC Viewer Options".

Ventana "VNC Viewer Options", ficha "Colour & Encoding"

4. Para que todos los colores sean representados, activar la opcién "Full (all
available colours)" en la ficha "Colour & Encoding" bajo "Colour level".

5. Para que se visualice un pequeno cuadrado como sustituto del cursor de
raton, desactivar la casilla de verificacion "Render cursor locally" en la
ficha "Misc".

6. Para guardar los ajustes de opcion, hacer clic en el botén "Save" de la
ficha "Load / Save" bajo "Defaults".

Q Encontrara sugerencias adicionales para la configuracion de
VNC en la documentacion de VNC.

7. Pulsar el boton "OK".

P> Nuevamente se abre la ventana "VNC Viewer Connecting Details".
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8. Pulsar el boton "OK".

P Ahora se visualiza la interface grafica de la maquina seleccionada.

Fgra. 340: Visualizacion de la interface grafica de la maquina.

9. Ahora puede controlar la maquina desde esta ventana.

Q La maquina puede ser controlada simultaneamente desde la
interface grafica de la maquina o a través del ordenador (VNC
Client).

Informaciones adicionales:

B Configurar el control remoto VNC en la maquina [»510]

Control remoto a través de un Web Browser

Si en el ordenador controlador (Client) esta instalado Java Runtime Engine de
Sun Microsystems Inc. el acceso a una maquina también puede ser
establecido a través de Web Browser sin que el software VNC Viewer esté
instalado.

Para este acceso esta ajustado el puerto 5800 de forma predeterminada en
el VNC Server en la maquina y esta activado en el ajuste de Server bajo Serve
Java Viewer
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Iniciar control remoto:
1. Iniciar Web Browser, p. €j. el Internet Explorer.

2. Entrar la siguiente direccion como URL: http://<Direccion IP de la
maquina>:5800

> Se ejecuta un Java Applet, que es adquirido del VNC Server
(maquina) como sustituto para el software VNC Viewer.
El Web Browser entonces aparece de la siguiente forma:

Web Browser con el Java Applet de VNC

3. Por encima se abre la ventana "VNC Viewer: Connecting Details".
La direccion IP esta entrada automaticamente.

£ V¥NC Viewer: Connection Details E@@

YNG server. [17217.12.540

About. ‘ Cptions.. ‘M Cancel|

‘Java Applet Wwindaow

Ventana "VNC Viewer: Connection Details"

4. Pulsar "Options".
> Se abre la ventana "VNC Viewer Connection Details".

£ ¥NC Viewer: Connecti... g@@

Encoding and Colour Level

W {ALHG SeiBct F Full ¢all available colours)

o " Medium (266 colours)
e [
& [

Inputs

[~ Wiew only (ignore mouse & keyboard)
v Accept clipboard from server

W Send clipboard to server

Mise:

[ Shared (dont disconnect other viewers)
v Render cursor locally

v Fast CopyRect

_ok| cancel

‘Java Applet Window

Ventana "VNC Viewer: Connection Details"
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5. Paravisualizar todos los colores ir a "Encoding and Colour Level" y activar
la opcion "Full (all available colours)".

6. Para que se active el sustituto del cursor de ratdn, desactivar la casilla de
verificacion "View only (ignore mouse & keyboard)" bajo "Inputs".

Pulsar "OK."

~

P Se abre la interface grafica de la maquina en el Web Browser y ahora
puede ser controlada desde aqui.

Fgra. 344.: Visualizacion de la interface gréfica de la maquina en la ventana "Java
Applet"

Q La maquina puede ser controlada simultaneamente desde la
interface grafica de la maquina o en la ventana "Java Applet".
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11.4 Enviar correo electronico directamente
desde la maquina

En la ventana "Enviar correo electrénico" se pueden escribir e-mails y se los
puede enviar directamente desde la maquina.

Para ello la maquina tiene que estar conectada a Internet o a una red con un
servidor de correo. Dirijase a su administrador de red para configurar esta

funcién.
Llamar la ventana Enviar -~
L. Tecla Funcion
correo electronico
:E v Llamar la ventana "Servicio"
f Llamar la ventana "Diagnostico”
7 i Llamar la ventana "Machine Management Tools"
Llamar la ventana "Enviar correo electrénico”

Wé Llamar el "Menu principal”

Teclas para llamar la ventana "Enviar correo electrénico”
Llamar la ventana "Service".
Llamar la ventana "Diagnostico”.

Llamar la ventana "Machine Management Tools".

b=

Llamar la ventana "Enviar correo electronico”.

[> Se abre la ventana "Enviar correo electrénico".

. - r .
™ Enviar correo electronico STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

De: |<name>@EtUIIRepDrt.cDm

Al
|

asunta: |

Adjunto de correo electranico

Nombre de archiva [ [Modificado el dia

D:\bo_temphinstaller.log 52 KB 2008-04-07 15:06:24

D:\bo_tempiscreenshot_1.bmp a0 KB 2005-10-14 15:41:57
otal: 2, (Max.:20) 142 kB

Ventana "Enviar correo electrénico” en la maquina
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Enviar correo electronico directamente desde la maquina

Entradas

Explicaciéon

Tecla "Borrar todas las entradas"
(menos la entrada en el campo "De").

Tecla "Enviar correo electrénico".

Del

remitente del mensaje.

Aqui esta entrado el nombre de la maquina como
remitente de modo estandar.

Si espera una respuesta a su correo electrénico, entre
una direccién de correo electrénico valida aqui, ya que
la maquina no puede recibir correos electrénicos.

Para

recibidor del mensaje.
Varios recibidores tienen que estar separados por un
punto y coma (;).

Asunto

Asunto del mensaje.

Campo para entrar el contenido del mensaje.

Apéndice de correo

Tecla "Sin comprimir":
Los archivos visualizados en el campo "Nombre del
archivo" se adjuntan al mensaje sin comprimirlos.

Tecla "Comprimido™:

Los archivos visualizados en el campo "Nombre del
archivo" son comprimidos antes de ser adjuntados al
mensaje.

Tecla "Borrar entrada seleccionada” (en el campo
"Nombre del archivo").

Tecla "Adjunto de correo electrénico™:

Abre la ventana "Adjunto de correo electronico” para
seleccionar archivos (por ejemplo Bitmaps, Lodfiles,
Zipfiles) que pueden ser adjuntados al mensaje. A
continuacion los nombres de los archivos se muestran
en el campo "Nombre del archivo".

Nombre de archivo

Visualizacién de archivo (s) que son afiadidos al
mensaje.

Entradas en la ventana "Enviar correo electrénico"
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STOLL

Enviar correo electrénico directamente desde la maquina

Escribir el mensaje

1

Utilice el teclado virtual para la entrada.

E
B

1. Entrar una direccion de remitente en el campo "De".

. Si espera una respuesta a su correo electrénico, entre una
1 direccion de correo electronico valida aqui, ya que la maquina
no puede recibir correos electrénicos.

2. Entrar la direccidn de correo electronico del destinatario en el campo
"Para".
Varios recibidores tienen que estar separados por un punto y coma (;).

Entrar el asunto para el mensaje en el campo "Asunto".

4. Entrar el contenido del mensaje en el campo debajo del campo "Asunto".

Q Con la tecla "Borrar todas las entradas" puede borrar las
entradas de todos los campos de la ventana "Enviar correo
electrénico" (menos la entrada en el campo "De").

Adjuntar archivos al correo  Puede adjuntar los archivos que desee a un correo electronico, los cuales
electrénico  seran enviados con el mensaje. Para reducir el tamafo de los archivos a
adjuntar, los mismos pueden ser comprimidos(zip).

1. Pulsar la tecla "Adjunto de correo electronico”.

> Se abre la ventana "Adjunto de correo electrénico".

adjunto de correo electronico

= -

=lc
= -
E, bo_temp
E, ccstg_d
E, inetpub
C, mmi 3

€ ve€

Ventana "Adjunto de correo electrénico”

2. Seleccionar el archivo que se debe adjuntar en la ventana "Adjunto de
correo electrénico".

3. Confirmar la seleccion.

> El archivo es visualizado en el campo "Nombre del archivo".

4. Sise deben adjuntar mas archivos, repetir los pasos de 1 a 3.
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STOLL

Enviar correo electrénico

Enviar correo electronico directamente desde la maquina

Si los archivos del campo "Nombre del archivo" deben ser adjuntados al
correo electrénico de forma comprimida, pulsar la tecla "Comprimido".

-0-

Si los archivos del campo "Nombre del archivo" deben ser adjuntados al
correo electrénico sin ser comprimidos, pulsar la tecla "Sin comprimir".

Q Para eliminar un archivo del campo "Nombre del archivo",
seleccione este archivo y después pulse la tecla "Borrar
entrada seleccionada".

v

vVl < X

Las direcciones del remitente y del destinatario estan entrados
correctamente.

El mensaje esta entrado.
Los adjuntos del correo electrénico estan seleccionados.
Pulsar la tecla "Enviar correo electronico”.

El correo electronico es enviado incluyendo los adjuntos.
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