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CMS - Handhabung 1

1 CMS - Handhabung

Wenn nicht anders angegeben beziehen sich diese Unterlagen auf den Maschinen-Typ CMS 530 OKC.

Gefahrliche Tatigkeiten!

Die Handhabung der Strickmaschine erfordert die Einhaltung von SicherheitsmalRnahmen.
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Musterlbersicht fur CMS Grundkurs

2

2 Musterubersicht fur CMS Grundkurs

Muster | Mustername Maschine Kammeinsatz Setup - Typ Aufgabe / Parameter

1 2-farbiger Volifang | CMS 530 HP mit Kamm Setup 2 RS, NP, WM, MSEC, YDI
CMS ADF 32 W

2 Zopf-4x4 CMS 530 HP VCI, WM*, NP, RS
CMS ADF 32 W

3 1X1-Technik CMS 530 HP YDopt, NP, RS
CMS ADF 32 W

4 Fully-Fashion CMS 530 HP NPJ, WMF, YDF, Sequenz
CMS ADF 32 W

5 Intarsia CMS 530 HP YCI, Bremswerteinstellung
CMS ADF 32 W

6 Multi Gauge CMS 530 HP NP, RS, WM, MSEC
CMS ADF 32 W

7 Plattieren CMS 530 HP YPI, Y:Ua-Ub, Y:Ncc
CMS ADF 32 W

8 Split CMS 530 HP NP, RS, WM, MSEC
CMS ADF 32 W

9 Fully Fashion CMS 530 HP ohne Kamm NP,NPJ, RS, WMF, Zahler #90
CMS ADF 32 W

10 Applikationen CMS 530 HP ohne Kamm NP, RS, WMF, Zahler #90

+ Spickel CMS ADF 32 W
11 Strukturmuster CMS 822 HP mit Kamm Betriebsarten der MC:
+ Applikationen ohne Kamm Tandembetrieb mit der Kopplungsweite

44
NP, RS, WMF
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CMS Dokumente 3

3 CMS Dokumente

Zur Bedienung und Wartung der CMS werden folgende Dokumente auf DVD mit der Maschine ausgeliefert:

m Sicherheitsanleitung
@ Betriebsanleitung

Ersatzteilkatalog

Schaltplan

m Pocketkarte
@ Broschire "Reinigung, Wartung, Pflege"

Diese Dokumente tragen zu einem sicheren und gefahrlosen Betrieb bei.
Die Sicherheitsanleitung und die Broschiire "Reinigung, Wartung, Pflege" werden auch gedruckt ausgeliefert.

1"
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Strickmaschine CMS Performer-Maschinen 4

4 Strickmaschine CMS Performer-Maschinen

Bedienungs- und Signalelemente

Bezeichnung Erlauterung
1 Fadenkontrolleinrichtung Uberwacht den Faden.
2 Spulentisch Auf ihm werden die Garnspulen abgestellt.
3 Schlitten Er bewegt sich Uber die Nadelbetten und steuert die Arbeitspositionen der
Fadenfiihrer und der Nadeln im Nadelbett.
4 Signalleuchte Sie zeigt den Betriebszustand der Strickmaschine an
5 Sicherheitshaube (links, rechts) Die Umkehrstelle des Schlittens ist mit der Sicherheitshaube gesichert.
6 Abdeckhauben Der gesamte Fahrweg des Schlittens ist mit Abdeckhauben gesichert. Sie
verhindern, dass in die laufende Maschine hineingegriffen werden kann.
7 Steuerung + Steuert den Strickablauf.
¢ Sie speichert die Daten des Strickprogramms.
¢ Sie steuert die Nadelauswahl und die Motoren im Schlitten.
8 Hauptschalter Ein- und Ausschalten der Maschine.
NOT-AUS-Schalter

271 680_03
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4 Strickmaschine CMS Performer-Maschinen S T O L L

Bezeichnung

Erlduterung

Einrlckstange

Sie aktiviert und stoppt den Schlittenlauf.

Gestrickabzug

Hauptabzug:
Zieht die Maschen von den Nadeln weg nach unten in die Gestrickwanne.

Hilfsabzug:
Er erfasst das Gestrick unmittelbar unter den Nadelbetten.

Kammabzug:
Mit dem Kammabzug werden Strickteile automatisch begonnen und nach
Fertigstellung ausgeworfen.

11

Warenstauraum

Der Gestrickabzug leitet das fertige Gestrick in den Warenstauraum. Dort ist
es vor Schmutz geschtzt.

12

Touch-Screen

Der Touch-Screen ermdglicht die Kommunikation mit der Maschinensteue-
rung

13

USB-Anschluss

Anschluss fir einen Wechseldatentrager, auf dem Strickprogramme, Be-
triebssysteme und Maschinendaten gespeichert sind.
Empfehlungen: USB-Memory-Stick verwenden.

Weitere Méglichkeiten:
¢ Externe Festplatte

14
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Strickmaschine CMS Performer-Maschinen 4

Einschalten der Maschine am Hauptschalter

T

Secnn amans

Einriicken der Maschine mit der Einrtickstange

Positionen der Einruickstange

1 Schlittenwagen gestoppt
2 reduzierte Geschwindigkeit
3 normale Geschwindigkeit

271 680_03
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4 Strickmaschine CMS Performer-Maschinen S T O L L

Signalleuchte

Die zweiflammige Signalleuchte (1) (griin, gelb) zeigt den Betriebszustand der Strickmaschine an.

Farbe Zustand

grin Strickmaschine produziert.

griin (blinkt) Strickmaschine ist mit Einrlickstange gestoppt.

gelb Strickmaschine produziert nicht, weil beim Stricken ein Fehler aufgetreten ist.
griin, gelb Wahrend des Abschaltvorgangs leuchten beide Lampen.

aus Hauptschalter ist aus.

USB-Memory Stick
Alle CMS Maschinentypen CMS 502 HP / CMS 502 HP+

16
271 680_03



Strickmaschine CMS Performer-Maschinen 4

Eingabe- und Kontrolleinheit

‘ CMS 502 HP /CMS 502 HP+

1 Eingabeeinheit zur Kommunikation mit der Maschinensteuerung

2 Touchstift.

Funktionen des Touch-Screen (Bedieneroberflache):

@ Anzeige der Betriebsdaten
u Anderung der Maschineneinstellungen und Musterdaten
m Eingabe von Befehlen

™ Abrufen von Hilfe-Informationen

17
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4 Strickmaschine CMS Performer-Maschinen S T O L L

4.1 Bedieneroberflache

Wi Hauptmendi

BERE RIS ELM

Bereiche Anzeige
Oberer Bereich (1) # Ein- und Ausgabe von Informationen

¢ verschiedene Eingabements

Mittlerer Bereich (2) + Status Anzeige
¢ Zusétzliche Eingabe-Elemente

¢ Auswahl-Elemente

Unterer Bereich (3) Funktionstasten

Beschreibung der Funktionstasten:

¥ Hauptmend STOLL

THE EIGHT WY TO KNIT

i
:
B
3
<

E_QKC 002,022,003 16 SETUP

RfE [4)F

18
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Strickmaschine CMS Performer-Maschinen 4
Taste Funktion Funktion
E Daten einlesen/speichern Strickprogramm bearbeiten
@ Schlittengeschwindigkeit ]ﬁ) Versatz-Korrektur
ol
@ Muster einrichten
Aufruf von SETUP 2 Maschine Start
i
Erscheint nur bei geladenen Mus-
tern mit SETUP 2
Maschine Stopp Anderbares Monitoring
Rapportschalter & Zahler % Manuelle Eingriffe
Kammabzug
Warenabzug Mehrteiliges Stricken
Bandabzug
Maschenfestigkeit i Fadenfihrer
‘."?.
Klemmen lésen
Service 9P Maschineneinstellungen
‘7
Auftragsmeni M Sequenzstricken
=
Fadenlangenmessung
19



4 Strickmaschine CMS Performer-Maschinen S T O L L

20
271 680_03



Strickmaschine CMS — ADF-Maschinen 5

5 Strickmaschine CMS — ADF-Maschinen

Bedienungs- und Signalelemente

Ean

f@
s _

—O
|

i
I |
- E -

—

&)
D
(&)

Bezeichnung Erlauterung

1 Schlitten Er bewegt sich Uber die Nadelbetten. Er steuert die Arbeitspositionen je-
des Fadenfiihrers und jeder einzelnen Nadel im Nadelbett.

2 Nadelbett Jede Maschine hat ein vorderes und hinteres Nadelbett. Im Nadelbett
befinden sich Nuten, welche die Nadeln fuhren.

3 Fadenkontrolleinheit Spannt und Uberwacht den Faden.

4 Spulentisch Auf ihm werden die Garnspulen abgestellt.

5 Signalleuchte Sie zeigt den Betriebszustand der Strickmaschine an

6 Sicherheitshaube (links, Die Umkehrstelle des Schlittens ist mit der Sicherheitshaube gesichert.

rechts)

7 Abdeckhauben Der gesamte Fahrweg des Schlittens ist mit Abdeckhauben gesichert.
Sie verhindern, dass in die laufende Maschine hineingegriffen werden
kann.

8 Steuerung (rechte Maschi- | Sie steuert den Strickablauf.

nenseite) Sie speichert die Daten des Strickprogramms.
Sie steuert die Nadelauswahl und die Motoren im Schlitten.

9 Hauptschalter Ein- und Ausschalten der Maschine. Not-Aus-Schalter.

271 680_03
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5 Strickmaschine CMS — ADF-Maschinen S T O L L

D @ @ |

1D

Bezeichnung Erlauterung
10 Warenstauraum Der Gestrickabzug leitet das fertige Gestrick in den Warenstauraum.
Dort ist es vor Schmutz geschiitzt.
11 Gestrickabzug (Hauptab- Hauptabzug:
zug, Hilfsabzug, Kammab- | Zieht die Maschen von den Nadeln weg nach unten in die Gestrickwan-
zug, Bandabzug) ne.
Hilfsabzug:

Er erfasst das Gestrick unmittelbar unter den Nadelbetten.

Kammabzug:
Mit dem Kammabzug werden Strickteile automatisch begonnen und
nach Fertigstellung ausgeworfen.

Bandabzug:
Erfasst das Gestrick unmittelbar unter dem Nadelbett.

12 Einrlickstange Sie aktiviert und stoppt den Schlittenlauf.

13 Steuerung (linke Maschi- Sie steuert die autarken Fadenflhrer.

nenseite)

14 Touch-Screen Der Touch-Screen ermdglicht die Kommunikation mit der Maschinen-
steuerung

15 USB-Anschluss Anschluss flr einen Wechseldatentrager, auf dem Strickprogramme, Be-

triebssysteme und Maschinendaten gespeichert sind.

Empfehlungen: USB-Memory-Stick verwenden. Auch mdglich: Disket-
tenlaufwerk, CD-Laufwerk, DVD-Laufwerk, externe Festplatte.
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Strickmaschine CMS — ADF-Maschinen 5

Innenansicht

Bezeichnung Erlauterung
1 Schlitten Er bewegt sich Uber die Nadelbetten. Er steuert die Arbeitspositionen
jeder einzelnen Nadel im Nadelbett.
2 Nadelbett Jede Maschine hat ein vorderes und hinteres Nadelbett. Im Nadel-
bett befinden sich Nuten, welche die Nadeln flhren.
3 Fadenklemm- und Schneideinrichtung (links, | Die Fadenklemm- und Schneideinrichtung halt den Faden eines Fa-
rechts) denflhrers, der gerade nicht zum Stricken eingesetzt wird.
4 Fadenfihrer Er fihrt den Faden den Nadeln zu.
Ein Zahnriemen bewegt den Fadenfihrer synchron zum Schlitten
oder aber frei, ohne auf die Schlittenrichtung Ricksicht zu nehmen.
5 Fadenfiihrerschiene Auf jeder Fadenfiihrerschiene befinden sich vier Fadenfihrer — zwei
auf der Vorderseite und zwei auf der Riickseite.

271 680_03
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5 Strickmaschine CMS — ADF-Maschinen S T O L L

Einrlicken der Maschine mit der Ein

rickstange

o

Positionen der Einriickstange

1 Schlittenwagen gestoppt

2 reduzierte Geschwindigkeit
3 normale Geschwindigkeit

Maschinenriickseite

- -

"Nw ¥V Yv ¥ ”

Bezeichnung Erlauterung
1 Schlitten Er bewegt sich Uber die Nadelbetten. Er steuert die Arbeitspositionen jedes
Fadenfihrers und jeder einzelnen Nadel im Nadelbett.
2 Hinteres Nadelbett Jede Maschine hat ein vorderes und hinteres Nadelbett. Im Nadelbett befin-
den sich Nuten, welche die Nadeln fiihren.
3 Schleppkabel (Energiekette) In der Energiekette werden die Kabel flir den hin- und her fahrenden Schlit-
ten mitgefuhrt.
4 Transformator (Sicherungen) Die Strickmaschine kann mit verschiedenen Netzspannungen betrieben
werden.
5 Flusenentsorgung Die Flusenentsorgung entfernt die Garnflusen vom oberen Bereich der Na-
delbetten.
6 Steuerung Sie steuert den Strickablauf.
Sie speichert die Daten des Strickprogramms.
Sie steuert die Nadelauswahl und die Motoren im Schlitten.
Steuerung (rechte Maschinenseite) Sie steuert den Schlittenlauf und den Versatz des Nadelbetts.
7 Hauptantrieb Der Schlitten wird vom Antriebsmotor Uber einen Zahnriemen angetrieben.

24
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Strickmaschine CMS - ADF-Maschinen 5

Bezeichnung

Erlauterung

8

Versatzeinrichtung

Versetzt das hintere Nadelbett seitlich.

5.1 Bedieneroberflache

Bedienoberflache mit Funktionstasten:

¥ Hauptmeni STOLL

=lE
T

M_OEC_006.002.00
1x1-tech

3 _STOLL

HH

ADF- maschinenspezifische Funktionstasten

Taste

Funktion

Autarker Fadenfuhrer

271 680_03
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Sicherheitshinweise fur die Produktion 6

6 Sicherheitshinweise fur die Produktion

Gefahrenart

MaRnahmen

Verletzungsgefahr

Abdeckhauben schlief3en.

Riickwande (Schiebetische) der Maschine schlielRen.
Seitliche Schutzhauben schlielen.

Augen von den seitlichen Aufholspannern fernhalten.

Gegenstande wie Werkzeuge, Garnspulen usw. aus dem Innenraum der
Maschine entfernen.

Ist die Maschine in Betrieb, auf keinen Fall in die laufende Maschine hinein-
greifen.

Ist die Maschine in Betrieb, auf keinen Fall in den Bereich der Fadenflihrer-
schienen hineingreifen.

Die Maschine abstellen, wenn ein Eingriff notwendig ist.

Garne nicht mit der Hand abreien, sondern mit einer Schere abschneiden.

Wickel- und Einzugsgefahr und Gefahr von
Quetschungen.

Nicht in die Gestrickabzugswalze greifen.

Wahrend des Maschinenlaufs den Friktionsfournisseur nicht beriihren und
lose Kleidungstlicke und Haare fernhalten.

Nach Abstellen der Maschine das Auslaufen des Friktionsfournisseurs ab-
warten.

Gesundheitsgefahr durch Fasern, Staub und
Dampfe.

Besondere Vorsicht beim Verstricken von Garnen von denen eine Gesund-
heitsgefahrdung oder eine Maschinenbeschadigung ausgehen kann:
¢ Garnen mit starkem Faserflug

¢ gesundheitsgefahrdende Farbstoffe

¢ Garnen aus Glasfasern, metallisch vergiiteten Fasern, Asbest, Karbon, PU oder
ahnlichen Stoffen

Geeignete MaRnahmen treffen, um die Gefahrdung durch Faserflug, Staub
und Dampfen zu vermeiden.

Landesspezifische Gesetze und Richtlinien beachten.
Herstellerangaben (Sicherheitsdatenblatt) beachten.

Bei weiteren Fragen setzen Sie sich mit Stoll in Verbindung.

Brandgefahr durch Flusen, Staub und sonstige
Verunreinigungen.

Erhdhte Kurzschlussgefahr beim Verstricken
von metallischen oder leitenden Materialien
durch leitende Flusen- und Staubbildung.

Flusen, Staub und sonstige Verunreinigungen je nach Verschmutzungsgrad
regelmaRig aus der gesamten Maschine entfernen, mindestens jedoch ein-
mal pro Schicht.

Fur zuséatzliche Absaugung sorgen.

Atemschutz tragen.

271 680_03
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Zusatzliche Sicherheitshinweise flr den Betrieb mit getffneten Abdeckhauben 7

7 Zusatzliche Sicherheitshinweise fur den Betrieb mit

geoffneten Abdeckhauben

Bei gedffneten Abdeckhauben kann die Einrlickstange nicht in ihrer obersten Stellung (Produktion) arretiert werden. Der Benutzer muss die Ein-
riickstange in dieser Position halten, damit die Maschine mit der eingestellten Geschwindigkeit "MSECCO" lauft (Totmann-Schaltung).

Die maximale Schlittengeschwindigkeit bei offenen Abdeckhauben kann im Fenster "Maschinen-Parameter" eingestellt werden. (Wertebereich

im Eingabefeld "MSECCOQ": 0.00 bis 0.20 m/s, Standard: 0.05)

grammiert ist.

=) Abdeckhauben schlieRen.

Quetsch- und Schergefahr durch den Schlitten.
> Ist das Kontrollk&stchen "MSECCO" ausgeschaltet, 1auft der Schlitten mit Produktionsgeschwindigkeit.
Nach der Umkehr kann der Schlitten mit héherer Geschwindigkeit fahren, wenn dies im Strickprogramm pro-

=) Kontrollkastchen "MSECCQO" nicht ausschalten.

A GEFAHR

Schlitten l1&uft mit Produktionsgeschwindigkeit!

Gefahrenart

MaRnahmen

Quetsch- und Schergefahr durch den Schlitten, den Versatz,
die Nadelbetten, den Klemm- und Schneideinrichtungen und
der Zusatzbetten.

Nicht in die laufende Maschine greifen.

Schlitten schrittweise oder im Kriechgang bewegen (siehe Be-
dienungsanleitung).

Verletzungsgefahr durch abgesprengte Schloss- und Nadel-
teile.

Schutzbrille tragen.

Quetsch- und Einzugsgefahr durch den Gestrick-, Hilfs- und
Kammabzug und der Zusatzbetten.

Nicht in den Spalt zwischen den Nadelbetten greifen.

Hande, Gesicht, lose Kleidung und andere lose Gegenstande
fernhalten.

Nicht in den Bereich zwischen Gestrickabzugswalze und
Kammabzug hineingreifen.

Gefahrenart

MafRnahmen

Quetsch- und Schergefahr durch den Schlitten, die autarken
Fadenflihrer, den Versatz, die Nadelbetten und den Klemm-
und Schneideinrichtungen.

Nicht in die laufende Maschine greifen.

Schlitten schrittweise oder im Kriechgang bewegen (siehe Be-
dienungsanleitung).

Verletzungsgefahr durch abgesprengte Schloss- und Nadel-
teile.

Schutzbrille tragen.

Quetsch- und Einzugsgefahr:
¢ durch den Gestrickabzug (Hauptabzug, Hilfsabzug, Kammab-
zug, Bandabzug)

Nicht in den Spalt zwischen den Nadelbetten greifen.

Hande, Gesicht, lose Kleidung und andere lose Gegenstande
fernhalten.

Nicht in den Bereich zwischen Gestrickabzugswalze und
Kammabzug hineingreifen.

Gefahrenart

MafRnahmen

Quetsch- und Schergefahr durch den Schlitten, den Versatz,
die Nadelbetten, den Klemm- und Schneideinrichtungen und
der Zusatzbetten.

Nicht in die laufende Maschine greifen.

Schlitten schrittweise oder im Kriechgang bewegen (siehe Be-
dienungsanleitung).

Verletzungsgefahr durch abgesprengte Schloss- und Nadel-
teile.

Schutzbrille tragen.

Quetsch- und Einzugsgefahr:
¢ durch den Gestrickabzug (Hauptabzug, Hilfsabzug, Kammab-
zug, Bandabzug)
¢ durch die Zusatzbetten

Nicht in den Spalt zwischen den Nadelbetten greifen.

Hande, Gesicht, lose Kleidung und andere lose Gegenstande
fernhalten.

Nicht in den Bereich zwischen Gestrickabzugswalze und
Kammabzug hineingreifen.

271 680_03
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Nadelbetten und Elemente 8

8 Nadelbetten und Elemente

Aufbau: Nadelbetten

m Das vordere Nadelbett ist fest mit dem Trager der Nadelbetten verschraubt.

m Das hintere Nadelbett kann mit der Versatzeinrichtung zum vorderen Nadelbett seitlich versetzt werden.

2

N TR

Nr. Elemente Nr. Elemente

1 Niederhalteplatine 5 Auswahlplatine
2 Nadel 6 Platinenfeder
3 Kupplungsteil 7 Nadelschiene
4 Zwischenschieber 8 Deckschiene

Die beweglichen Teile (2) bis (6) werden durch mehrere Deckschienen (8) im Nadelbett fixiert.

I. Nadel und Kupplungsteil wechseln

1. Nadelschiene (1) mit Ausziehhaken (6) 6ffnen.
Nadel (2) und Kupplungsteil (3) nach oben ziehen.
FuR des Kupplungsteils (4) nach unten driicken, sobald der Ful® am Niederhalteplatinenbett anstoRt.

Neue Nadel mit Kupplungsteil zusammenfligen.

o > 0 DN

Fu des Kupplungsteils in das Nadelbett unter dem Platinenbett durchschieben.

31
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8 Nadelbetten und Elemente S T O L L

Darauf achten, dass die Nadel oberhalb des Abschlagdrahts eingefiihrt wird.

o

Il. Zwischenschieber wechseln

CMS-Maschinen mit 6” Schlossabstand

1. Nadel und Kupplungsteil (1) nach oben schieben.

2. Zwischenschieber (2) so weit schieben, bis unterer Fuy an Deckschiene (3) anstoRt.

3. Den oberen FuB des Zwischenschiebers aus dem Nadelbett herausziehen, dabei den unteren FuR ins Nadelbett hineindriicken und unter
die Deckschiene driicken.

4. Neuen Zwischenschieber in umgekehrter Reihenfolge einbauen.

5. Nadel und Kupplungsteile in Grundstellung schieben.

CMS-Maschinen mit 5” Schlossabstand

i Zum Wechseln des Zwischenschiebers bendtigen Sie

eine Zange.

32
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Nadelbetten und Elemente 8

1. Nadel und Kupplungsteil (1) nach oben schieben.

2. Mit der Zange den unteren Fuf} des Zwischenschiebers (2) nach unten aus dem Nadelbett herausziehen, dabei den oberen Ful} ins Nadel-
bett hineindriicken und unter die Deckschiene driicken.

3. Neuen Zwischenschieber in umgekehrter Reihenfolge einbauen.

4. Nadel und Kupplungsteile in Grundstellung schieben.

lll. Auswahlplatine wechseln

1. Nadel mit dem Kupplungsteil nach oben schieben.

Zwischenschieber (1) so weit schieben, bis der untere Fu am Federkeil (2) anstoRt.

Auswahlplatine (3) nach oben schieben, bis sie an Deckschiene (4) anstoft.

Ful (5) der Auswahlplatine in das Nadelbett driicken und gleichzeitig Auswahlplatine weiter nach oben schieben.
Auswabhlplatine enthnehmen.

Neue Auswahlplatine in umgekehrter Reihenfolge einbauen.

Zwischenschieber in Grundposition schieben.

©® N o o & 0 N

Nadel und Kupplungsteil in Grundposition schieben.
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Nadelbursten einstellen 9

9 Nadelbursten einstellen

Die Nadelbiirsten missen eingestellt werden, wenn Stérungen bei der Maschenbildung auftreten, z. B. Fallmaschen.

Die Nadelbirsten 6ffnen die Nadelzungen zur Fadeneinlage. Sie sind schwenkbar gelagert, so dass sie immer in Fahrtrichtung des Schlittenwa-
gens geneigt sind.

Die Nadelbirsten sind korrekt eingestellt, wenn

m die Bursten auf beiden Seiten des Halters gleich weit Uberstehen. Die Markierungen auf der Birste sind auf beiden Seiten sichtbar.
@ Ssich die abgeschragten Flachen (3) gegentiber stehen

m die Bursten die Nadelhaken der voll ausgetriebenen Nadel (RR) nicht berlhren. Der Abstand (4) soll 0,5 mm bis 1 mm betragen.

Nadelbulrsten einstellen:

1. Sechskantmutter (2) I6sen.

2. An Schraube (1) die Nadelblirste einstellen.
3. Sechskantmutter (2) wieder festziehen.

4. Nadelbirsten an allen Systemen einstellen.
5. Das Fenster "Manuelle Eingriffe" aufrufen.
Taste Funktion

Fenster "Manuelle Eingriffe" aufrufen

B!

6. Schlittenwagen mit langsamer Geschwindigkeit fahren. Dazu Taste "Schrittweise fahren" driicken und Einstellung der Nadelbursten priifen.
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Gestrickabzug

10

10 Gestrickabzug

10.1 Hauptabzug

Hauptabzug-Typen

Kompakt—Klasse CMS 502
multi gauge—Klasse

GroRe Klasse

knit&wear-Klasse

Nr. Elemente

1 Abzugswalzen

2 Randelschrauben

3 Skala

m Ein Motor treibt die Abzugswalzen (1) an.
Diese sorgen fiir die Abzugsspannung und leiten das Gestrick in den Warenstauraum.

m Der Anpressdruck kann an den Réndelschrauben (2) individuell eingestellt werden.

m Skala (3) erleichtert das Einstellen.

Abzugsspannung

Die Abzugsspannung setzt sich zusammen aus:

m Vorspannung in der Schlittenumkehr (WMI)

@ Abzugsspannung wahrend des Strickens (WM)

Q Beide Abzugsangaben kénnen Sie unabhangig voneinander einstellen.

Der optimale Wert fir die Abzugsspannung ist abhangig von:

u Arbeitsbreite
™ Garn

m Muster

Vorzeitige Abnutzung der Abzugswalzen

Das Walzengummi der Abzugswalze (1) wird vorzeitig abgenutzt durch:

@ 2u hohe Warenabzugswerte (Walze dreht durch)
@ 2u hohen Anpressdruck

@ 2abrasive, schmirgeinde Garne

m Garnavivagen, wie Fette oder Ole

m UV-Strahlung

271 680_03
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m 9dummischadigende Reinigungsmittel.

Reinigungsbenzin verwenden!

i

10.2 Hilfsabzug

Position: Hilfsabzug

Position Element
1 Hauptabzug
2 Hilfsabzug

m Der Hilfsabzug erfasst das Gestrick unmittelbar unter dem Nadelbett.
@ Abzugskraft und Abzugsgeschwindigkeit sind programmierbar.
m Der Hilfsabzug unterstutzt:

— Maschenbildung
— Anpassung des Warenabzugs an besondere Erfordernisse beim Stricken

— Mindern oder Zunehmen

Wenn das Gestrick nur mit dem Hauptabzug abgezogen wird, werden die Walzen des Hilfsabzugs auseinander ge-
schwenkt.

i
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Anpressdruck einstellen

m Bei Maschinen mit 50 Zoll Nadelbett:
Anpressdruck anhand des Rasterblech (1) einstellen

m Bei Maschinen mit 72, 84, 96 Zoll Nadelbetten:

Anpressdruck im Menu Id unter "Anpressdruck (W+P)" eingeben.

10.3 Kammabzug

Funktion: Kammabzug

Ein Strickteil kann mit Einsatz des Kammabzuges auf leeren Nadeln begonnen werden.
AnschlieRend wird das Strickteil abgeworfen und ein neues Strickteil auf leeren Nadeln wieder begonnen.

Kammbhaken mit Schiebern offen / geschlossen:
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Bei Neubeginn eines Strickteils auf leeren Nadeln ibernimmt der Kammabzug die Aufgabe des Hauptabzugs und
zieht das Gestrick, bis zur Ubergabe an den Hauptabzug, nach unten ab.

__[]

Arbeitsweise des Kammabzuges

> Das Strickprogramm muss mit Kamm-Anfang erstellt sein.
Nadelbetten, Kammhaken und Warenstauraum mussen leer sein.

Der Kammabzug arbeitet mit den Einstellungen des Hauptabzuges.

v VvV V

Haupt- und Hilfsabzug sind gedéffnet.

-

Strickprogramm wird gestartet.

Uber zwei Reihen wird der Kammfaden (Gummifaden) eingelegt.

Kammabzug fahrt mit gedffneten Kammhaken nach oben und greift den Kammfaden.

Die Kammhaken schlieRen und der Kamm zieht den Kammfaden unter die Kammgleiche.

Auf dem Kammfaden kann das Gestrick nun beginnen.

Der Kammabzug zieht das Gestrick bis unterhalb des Hauptabzuges.

Die Abzugswalzen des Hauptabzuges schlieRen und ibernehmen das Gestrick aus dem Kamm.

Die Kammhaken 6ffnen und geben das Gestrick frei, gleichzeitig fahrt der Kamm in Grundposition.

© ©® N o o & 0 N

Das Strickteil wird fertig gestrickt und am Ende abgeworfen.

10. Ein neues Strickteil kann beginnen.

10.4 Bandabzug

1 Bander

3 Lineare Abstreifbirste

Funktionsweise des Bandabzuges

Der Bandabzug erfasst das Gestrick unmittelbar unter dem Nadelbett.

Ein Motor treibt die Antriebswellen an. Die Bander (1) werden durch die Antriebswelle angetrieben und durch den Umlenkstab gefiihrt. Das ferti-
ge Gestrick wird durch die Bander in den Warenstauraum geleitet.
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Die Wickelschutzeinrichtung mit Antistatikblrsten (2) und linearen Abstreifblrsten (3) verhindert das Wickeln des Gestricks und der Faden um
die Abzugsbander. Wird trotzdem ein Wickeln detektiert stellt die Maschine ab.

Funktionszustande

m Drehen: Vorwartsdrehung mit gesteuerter Geschwindigkeit durch den Motor
m Stopp: Nach kurzer Verzégerung wird die Vorwartsbewegung gestoppt
m SchlieBen: Kurze, schnelle Vorwartsdrehung, anschliefendes Drehen

m Offnen: Kurze, schnelle Riickwartsdrehung

Vorzeitige Abnutzung der Abzugsbander

Das Band wird vorzeitig abgenutzt durch:

@ 2u hohe Bandgeschwindigkeit

@ 9ummischadigende Garne, z. B. abrasive, schmirgelnde Garne oder Garnavivagen wie Fette oder Ole
m scharfe Werkzeuge, die z. B. zum Einstreifen der Maschen oder des Gestricks benutzt werden

m UV-Strahlung

m 9ummischadigende Reinigungsmittel, wie z. B. Ether oder Kraftstoff. Empfehlung: Reinigungsbenzin zur Reinigung verwenden
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Schlittenteil abnehmen und aufsetzen 11

11 Schlittenteil abnehmen und aufsetzen

Griinde, warum das Schlittenteil abgenommen werden muss:
m Reinigung

m Dlockiertes Schlittenteil
™ Zum Tausch von Schlossteilen

— Split-Schlossteile ein-/ ausbauen

— weit- oder engkoppeln von Tandemmaschinen
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11.1 Spannungsversorgung 40 Volt aus-/ einschalten

I. Spannungsversorgung 40 V ausschalten

Fir Montagetatigkeiten kann die Spannungsversorgung des Schlittenteils (Schrittmotoren, Auswahlsysteme, Fadenflihrermitnehmer) ausge-
schaltet werden. Somit entfallt das Aus- und Einschalten des Maschinenhauptschalters und damit die Wartezeit bis der Rechner der Strickma-
schine herunter- oder hochgefahren ist.

Ist die Spannungsversorgung ausgeschaltet, so kann die Maschine mit der Einrtickstange nicht gestartet werden.

i

1. L{

Im Hauptmenu auf die Taste "Service"

: Hi

In der Service Maske auf "Manuelle Eingriffe Service"

tippen.

tippen.

3. Den Schalter fir "Spannungsversorgung 40 Volt schalten" auf Aus stellen.

4. Die Meldung "Abschalten" mit "Ja" beantworten.

[I. Spannungsversorgung 40 V einschalten
> Alle Steckverbindung sind gesteckt.

1. L‘ﬁ

Im Hauptmenu auf die Taste "Service"

tippen.

: M

In der Maske "Manuelle Eingriffe Service "auf die Taste

tippen.

3. Den Schalter fiir "Spannungsversorgung 40 Volt schalten" auf Ein stellen.

4.  Zurick zum Hauptmend.

11.2 CMS Performer-Maschinen

11.2.1 Schlittenteil abnehmen, wenn der Schlittenwagen im Nadelbett blockiert

Bei einem Stol} auf das Nadelbett, z. B. bei einem Nadelbruch, stellt die piezo-elektrische StoRabstellung die Strickmaschine ab.

StoRabstellung vorderes Nadelbett StoRRabstellung hinteres Nadelbett

Mégliche Ursachen:

m Arbeitsfiie der beweglichen Teile (Nadel, Kupplungsteil, Zwischenschieber und Auswahlplatine) sind abgebrochen, wodurch auch Nadel-
bettstege beschadigt sein kénnen.

|. Schlittenteil vom Nadelbett abnehmen

Bei Tandemmaschinen werden beide Schlittenteile im gleichen Nadelbett angehoben, auch wenn nur eines blockiert
ist.

i

Fenster "Manuelle Eingriffe" %@f‘] aufrufen.
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2. Nadelauswahl auszuschalten.
3. Auf die Taste "FDF-Bolzen™ Hoch" tippen, um alle Fadenfiihrer auszuschalten.

4. Alle Fadenfiihrer nach aufien schieben.

i Zentralschmierung

Ist eine Zentralschmierung vorhanden, diese in Montagestellung schwenken.

5. Spannungsversorgung 40 V ausschalten.

6. Verkleidung (1) des Schlittenwagens abnehmen.

7. Wenn das hintere Schlittenteil abgenommen wird, Nadelwéchter demontieren.

8. Position des Nadelwachters markieren, damit er wieder an derselben Stelle montiert werden kann.
9. Saugrohr am Schlittenwagen entfernen.

10. Passschrauben (2) und Schrauben (4) auf der linken und rechten Seite I6sen.

11. Linke und rechte Schwenkplatte (5) nach innen schwenken.
12. Passschrauben (2) und Schrauben (4) gleichmaRig anziehen, dabei hebt sich das Schlittenteil vom Nadelbett.

13. Schrauben an den Steckern (3) I6sen und die Stecker abziehen.
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14. Um das Schlittenteil wieder abzusenken, Passschrauben (2) und Schrauben (4) auf der linken und rechten Seite I10sen.

15. Passschrauben (2) und Schrauben (4) entfernen.

16.

Im Fenster "Manuelle Eingriffe" %@}] auf die Taste "Antriebsbremse I6sen” tippen.

HINWEIS

Beschédigung von Nadeln und Stricksystem!

Es befinden sich noch Nadeln im Stricksystem.

Beim Verschieben des Schlittenwagen in die andere Richtung (entgegen der Schlittenhubrichtung) kénnen Nadeln
und Stricksystem beschadigt.

Schieberichtung des Schlittenwagens nicht &ndemn!!!

17. Schlittenwagen wegschieben.

[

J‘QC Wenn der Schlittenwagen blockiert:

Die Antriebsbremse hat sich automatisch geschlossen.

18. Schlittenteil vom Nadelbett abheben.
19. Schlittenteil und Nadelbett kontrollieren.

II. Schlittenteil und Nadelbett kontrollieren und reinigen

i Metallische Teile und Bruchstlcke (z. B. abgebrochene Nadelzunge oder Nadelkopf) nicht mit einem magnetischen
Werkzeug entfernen. Es besteht die Gefahr, dass das Nadelbett oder Schlossteile magnetisiert werden und dies zu
Fehlauswabhl fihren kann.

m Schlossteile auf Beschadigung kontrollieren.
Abgebrochene Arbeitsfiille der beweglichen Teile (Nadel, Kupplungsteil, Zwischenschieber und Auswahlplatine) entfernen.

m Nadelbett auf Beschadigung kontrollieren.
Abgebrochene Arbeitsfiile der beweglichen Teile (Nadel, Kupplungsteil, Zwischenschieber und Auswahlplatine) entfernen.
Sind Nadelbettstege beschadigt, mussen diese repariert werden.

N

Auswahlsysteme mit einem sauberen Tuch reinigen.

2. Schlossteile mit einem Tuch reinigen und auf Abnutzung und Beschadigung prifen.
3. Eventuelle Bruchstiicke entfernen.
4

Mit einem Pinsel Ol auf die Schlossteile auftragen.

Weitere Informationen tber Reinigung der Strick- und Auswahlsysteme entnehmen Sie der Betriebsanleitung.

i

IV. Schlittenteil aufsetzen:

1. Schlittenteil links oder rechts auferhalb des Nadelbetts so aufsetzen, dass es auf der Auflageflache (1) aufliegt.
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2 H
In der Maske Service auf "Manuelle Eingriffe Service" i tippen.

3. Den Schalter fir "Spannungsversorgung 40 Volt schalten" auf Ein stellen.

4

Im Fenster Manuelle Eingriffe m auf die Taste "Antriebsbremse 16sen" tippen.
5. Schlittenwagen genau uber das Schlittenteil schieben.
6. Den Schalter fur "Spannungsversorgung 40 Volt schalten" auf Aus stellen.

7. Passschrauben (3) gleichmaRig eindrehen, bis sich der Schlittenwagen etwas anhebt.

8. Linke und rechte Schwenkplatte nach aulRen unter den Schlittenwagen schwenken.
9. Schrauben (3) und (4) gleichmafig festziehen.

10. Stecker (2) einstecken und Sicherungsschrauben an den Steckern eindrehen.

11. Saugrohre am Schlittenwagen anbringen.

12. Verkleidung des Schlittenwagens anbringen.

V. Spannungsversorgung 40 V einschalten:

' Hi

In der Maske auf "Manuelle Eingriffe Service"

tippen.

2. Den Schalter fir "Spannungsversorgung 40 Volt schalten" auf Ein stellen.

11.2.2 Schlittenteil abnehmen, um Schlossteile zu tauschen

|. Schlittenteil vom Nadelbett abnehmen

i Zentralschmierung

Ist eine Zentralschmierung vorhanden, diese in Montagestellung schwenken.

1. Schlittenwagen nach auf3en bis zur Auflageflache fahren.

2. Spannungsversorgung 40 V ausschalten.
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3. Verkleidung (1) des Schlittenwagens abnehmen.
4.
5. Position des Nadelwachters markieren, damit er wieder an derselben Stelle montiert werden kann.
6. Saugrohr am Schlittenwagen entfernen.
7. Passschrauben (2) und Schrauben (4) auf der linken und rechten Seite entfernen.

" | e g Q.
8.
9. Schrauben an den Steckern (3) I6sen und die Stecker abziehen.
10. m

Im Fenster "Manuelle Eingriffe" auf die Taste "Antriebsbremse l6sen" tippen.
11. Schlittenwagen wegschieben.
Q Wenn der Schlittenwagen blockiert:
Die Antriebsbremse hat sich automatisch geschlossen.

12. Schlittenteil von Auflageflache abheben.
48
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- oder -

=» Seitliche Sicherheitshaube 6ffnen und Schlittenteil zur Seite herausheben.

13. Zum Tausch der Schlossteile die Schlossplatte nach oben drehen.

11.3 ADF -Maschinen

11.3.1 Schlittenteil abnehmen, wenn der Schlittenwagen im Nadelbett blockiert

Bei einem StolR auf das Nadelbett, z. B. bei einem Nadelbruch, stellt die piezo-elektrische StoRabstellung die Strickmaschine ab.

Stossabstellung vorderes Nadelbett

Stossabstellung hinteres Nadelbett

Mégliche Ursachen:

@ Arbeitsfiite der beweglichen Teile (Nadel, Kupplungsteil, Zwischenschieber und Auswahlplatine) sind abgebrochen, wodurch auch Nadel-
bettstege beschadigt sein kénnen.

|. Schlittenteil vom Nadelbett abnehmen

1.

Fenster "Manuelle Eingriffe"

B

Nadelauswahl auszuschalten.

Die Abdeckhauben 6&ffnen.

o o &~ w N

aufrufen.

Alle Fadenfiihrer aus dem Bereich des Schlittens schieben.

Spannungsversorgung 40 V ausschalten.

Verkleidung (1) des Schlittenwagens abnehmen.

7. Saugrohre (2) aus dem Schlittenteil herausnehmen.

271 680_03
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ml\ll'l!l;‘»

Tl §

8. Schrauben an den Steckern (3) I6sen und die Stecker abziehen.

9. Passschrauben (4) und Schrauben (5) auf der linken und rechten Seite entfernen.

2 éa\jl AR

| Drdittee
(415

il &

10. Linke und rechte Schwenkplatte (6) nach innen schwenken.

HINWEIS

Beschadigung von Nadeln und Stricksystem!

Es befinden sich noch Nadeln im Stricksystem.

Beim Verschieben des Schlittenwagen in die andere Richtung (entgegen der Schlittenhubrichtung) kénnen Nadeln
und Stricksystem beschadigt.

Schieberichtung des Schlittenwagens nicht &ndern!!!

11 @j
Im Fenster "Manuelle Eingriffe" auf die Taste "Antriebsbremse I6sen" tippen.

12. Schlittentrager wegschieben, dabei die urspriingliche Schlittenrichtung beibehalten.

-

;‘Q: Wenn der Schlittentrager blockiert:

Die Antriebsbremse hat sich automatisch geschlossen.

13. Schlittenteil von der Maschine abnehmen.
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Beim vorderen Schlittenteil besteht die Gefahr, dass die Abdeckung beschadigt wird, wenn das Schlittenteil direkt
vom Nadelbett abgehoben wird.

o

=9 "Fadenfiihrerstébe"

14. Schlittenteil und Nadelbett kontrollieren.

[I. Schlittenteil und Nadelbett kontrollieren und reinigen

i Metallische Teile und Bruchstiicke (z. B. abgebrochene Nadelzunge oder Nadelkopf) nicht mit einem magnetischen
Werkzeug entfernen. Es besteht die Gefahr, dass das Nadelbett oder Schlossteile magnetisiert werden und dies zu
Fehlauswahl fihren kann.

m Schlossteile auf Beschadigung kontrollieren.
Abgebrochene ArbeitsfiiRe der beweglichen Teile (Nadel, Kupplungsteil, Zwischenschieber und Auswahlplatine) entfernen.

m Nadelbett auf Beschadigung kontrollieren.
Abgebrochene ArbeitsfiiRe der beweglichen Teile (Nadel, Kupplungsteil, Zwischenschieber und Auswahlplatine) entfernen.
Sind Nadelbettstege beschadigt, miissen diese repariert werden.

1. Auswahlsysteme mit einem sauberen Tuch reinigen.
Schlossteile mit einem Tuch reinigen und auf Abnutzung und Beschadigung prifen.

Eventuelle Bruchstiicke entfernen.

A w0 N

Mit einem Pinsel Ol auf die Schlossteile auftragen.

Weitere Informationen Uber Reinigung der Strick- und Auswahlsysteme entnehmen Sie der Betriebsanleitung.

i

11.3.2 Schlittenteil abnehmen, um die Schlossteile zu tauschen

|. Schlittenteil vom Nadelbett abnehmen

1. Schlittenwagen nach aullen bis zur Auflageflache fahren.
2. Spannungsversorgung 40 V ausschalten.
3. Die Abdeckhauben &ffnen.

4. Fadenflhrer aus dem Klemm-Schneidbereich ins Nadelbett schieben.
Grund: Beim Herausheben des Schlittenteils kénnen die Fadenfiihrer beschadigt werden.
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5. Verkleidung (1) des Schlittenwagens abnehmen.

|

I

i
l\lll“lj’»
T ]

7. Schrauben an den Steckern (3) I6sen und die Stecker abziehen.

8. Passschrauben (4) und Schrauben (5) auf der linken und rechten Seite entfernen.
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9. Linke und rechte Schwenkplatte (6) nach innen schwenken.

10.

Im Fenster "Manuelle Eingriffe"

i I\ auf die Taste "Antriebsbremse I6sen" tippen.

11. Schlittentrager in Richtung Maschinenmitte wegschieben.

Q Wenn der Schlittentrager blockiert:

Die Antriebsbremse hat sich automatisch geschlossen.

12. Schlittenteil von der Maschine abnehmen.

13. Zum Tausch der Schlossteile die Schlossplatte nach oben drehen.

11.3.3 Zusammenbau von Schlittenteil und Schlittentrager

Vorbereitende Tétigkeiten

Wird das vordere Schlittenteil auf die Maschine zurtickgebracht, muss es von aulRen auf die Auflageflache (1) geschoben werden.
Der Grund hierfiir: Die beweglichen Teile im Klemm-Schneidbett werden mit Hilfe der Schlosskurve in ihre richtige Position geschoben.

Vorgehensweise:

Vorgehensweise

Vorderes Nadelbett

*

Seitliche Sicherheitshaube 6ffnen (auf der rechten Seite).
Schlittenteil von aufien auf die Auflageflache (1) schieben.

Schlittenteil nach innen schieben bis es sich liber dem Klemm-Schneidbett befindet.

Hinteres Nadelbett

Beide Schiebetische in dieselbe Richtung schieben.

Schlittenteil auf die Auflageflache (1) setzen.

1. Spannungsversorgung 40 V ausschalten.
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3.
4.

10.
11.
12.
13.
14.

15.

16.
17.

18.

19.

54

Im Fenster "Manuelle Eingriffe" \ auf die Taste "Antriebsbremse l6sen" tippen.
Schlittentrager genau tber das Schlittenteil schieben.

Passschrauben (4) eindrehen, bis sich das Schlittenteil etwas hebt.

- = i =

Linke und rechte Schwenkplatte (6) nach aufen unter den Schlittentrager schwenken.

Beide Passschrauben (4) zur Fixierung des Schlittenteils anziehen.
i Montage des hinteren Schilittenteils: Den oberen Bereich des Schlittenteils (Nadelblrsten) etwas vom Nadelbett wegziehen, damit die
Passschraube nicht verkantet.

Schrauben (5) gleichmaRig anziehen.

Stecker (3) einstecken, dabei auf die Codierung des Steckers achten.
Schrauben an den Steckern (3) festziehen.

Saugrohre wieder montieren.

Verkleidung des Schlittenwagens anbringen.

Abdeckhauben schlieRen.

Spannungsversorgung 40 V einschalten.

We

Hauptmeni mit aufrufen.

aufrufen.
Auf die Taste "SPF - Zeile fest" tippen.
Maschine mit der Einrlickstange starten.

= Die Fadenflhrer fahren automatisch zurlick in ihre Strickposition, danach fahrt der Schlitten los.

Nur wenn der Schlittenwagen blockiert war: Wenn der Schlitten nach der linken Umkehr steht, im Fenster die Nadelauswahl auf

"Ein" stellen.

Um die Produktion zu starten, im Fenster auf die Taste "SP ab Zeile 1" tippen.
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12 Nadelbett aufstellen

Bei Maschinen mit Hilfs-/Bandabzug kann es vorkommen, dass sich Faden um die Abzugswalzen wickeln. Zum Entfernen der Faden kénnen

die Nadelbetten aufgestellt werden.

Maschine vorbereiten

> Bevor die Nadelbetten aufgestellt werden muss das Gestrick aus den Nadeln entfernt sein.

1. Den Schlittenwagen in der linken Umkehrposition abstellen.

Im Fenster Manuelle Eingriffe

B

schieben.

Nadelbett aufstellen

auf die Taste "Antriebsbremse I6sen" tippen und Schlittenwagen bis zum Anschlag nach links

1. Auf jeder Maschinenseite zwei Schrauben (2) entfernen.

2. Vorderes Nadelbett vorsichtig anheben, nach vorne schwenken und an der Maschinenverkleidung anlehnen.

Hilfsabzugswalzen reinigen

1 ’
Mit Taste das Fenster "Abzug" aufrufen.
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55



12 Nadelbett aufstellen S T O L L

STOLL
THE RIGHT 'WaY TO KNIT
W Alctuel| 0.0 Anderung in Zeile: 0 WMF-Aktuell: 1
Hauptabzug
sbzugswert (W) 0.0 Hilfsabzug Drehzahl (W+=) 1 |
Abzugsimpuls (WMD) 0 Anpressdruck (W+P) 0 |
Korrektur % (WM%) 0
Auf
Hauptabzug Hilfsabzug E 24
Zu  Auf
Hauptabzug Hilfsabzug
Zurlck Vor Zurlck  Wor
Warensensor E -
Ein

2. Auf die Taste "Hilfsabzug" "Auf" tippen.

3. Die Taste "Hilfsabzug" "Auf "/" Zu" solange betatigen bis die Faden geldst werden kénnen.

- oder -

=» Die Taste "Hilfsabzug" "Zurlick" solange betatigen bis die Faden geldst werden kénnen.

4. Abzugswalzen von den Faden befreien.

5. Den Hilfsabzug schlieRen.
Auf die Taste "Hilfsabzug" "Zu" tippen.

i Gefahr: Beschadigung der Abzugswalzen.

Zum Entfernen der Faden keine spitzen und scharfen Gegensténde verwenden!

Nadelbetten zurlicklegen

1. Nadelbett in umgekehrter Reihenfolge wieder einbauen. Dabei darauf achten, dass das vordere Nadelbett am Stift (1) und das hintere Na-
delbett an der Rolle (2) anliegt.

N

2. Auf jeder Maschinenseite das Nadelbett wieder anschrauben.
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13 Betriebsarten der Maschinentypen CMS mit Kamm und
ADF-Maschinen

Nach Bedarf kann auf den Maschinentypen der Kompaktklasse CMS 5xx in zwei unterschiedlichen Betriebsarten gearbeitet werden.

m Betriebsart mit Kammverwendung:
Das Strickprogramm (Sintral, Jacquard, Setup) ist so aufgebaut, dass am Anfang des Programms die Kammfunktion und am Gestrickende
die Abwerf-Funktion aufgerufen wird.
Resultat:
Jedes Teil wird mit dem Kamm begonnen und am Ende abgeworfen.
Es werden Einzelteile produziert.

Bei Strickbeginn darf sich kein Gestrick im Nadelbett oder Hauptabzug befinden.

i

m Betriebsart ohne Kammverwendung:
Das Strickprogramm (Sintral, Jacquard, Setup) ist so aufgebaut, dass am Anfang ein Trennfaden eingelegt wird.
Der Trennfaden ermdglicht das Trennen der Teile nach dem Stricken oder Bligeln.
Resultat:
Die einzelnen Teile werden in einer Bahn aneinander gestrickt.

Bei dieser Betriebsart muss immer ein Gestrick in den Nadeln hangen.

i

Betriebsarten fliir CMS Maschinen mit Kamm und ADF:

CMS Maschinen mit Kamm und ADF
Betriebsart mit Kamm und Klemm-/Schneideeinheit
1-teilig

#L
[pnnnﬁ

Maschine arbeitet im Fully-Fashion Modus (Befehl PF0)
Strickteil ist meistens in der Maschinenmitte positioniert.
SEN und F1 definiert die gesamte Nadelbettbreite

Zahler #L und #R bestimmen die tatsachliche Strickbreite
Fadenflhrer sind in der Klemm-Schneideeinheit positioniert

* & ¢ O o o

Kamm ist aktiv

2-teilig
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CMS Maschinen mit Kamm und ADF

Betriebsart mit Kamm und Klemm-/Schneideeinheit

¢ Maschine arbeitet im Fully-Fashion Modus (Befehl PFQ)

o Zwei Teile kdnnen gestrickt werden

SEN1 und F1 definiert die gesamte Nadelbettbreite

Zahler #L1 und #R1 bestimmen die Strickbreite des linken Teils
Zahler #L.2 und #R2 bestimmen die Strickbreite des rechten Teils
Fadenfihrer fir linkes Teil in linker Klemm-Schneideeinheit

Fadenflhrer fur rechtes Teil in rechter Klemm-Schneideeinheit

* & ¢ ¢ ¢ o

Kamm ist aktiv

CMS Maschinen mit Kamm und ADF
Betriebsart ohne Kamm und Klemm-/Schneideeinheit
1-teilig

¢ Wenn kein Gestrick im Warenabzug ist muss vor dem Musterbeginn das Sauberstricken aktiviert sein.

¢ Fur Fully Fashion wird eine spezielle Sintral Funktion benétigt, welche die Zunahme oder das Abwerfen
auf die Anfangsbreite des Gestricks ermdglicht.
¢ Fadenfihrer sind an linker und rechter Gestrickkante positioniert

+ Kamm und Klemm-Schneideeinheit sind deaktiviert

Mehrteilig

SEN1-SEN 4
F1 F4
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CMS Maschinen mit Kamm und ADF

Betriebsart ohne Kamm und Klemm-/Schneideeinheit

*

L 4

* & o o

Wenn kein Gestrick im Warenabzug ist muss vor dem Musterbeginn das Sauberstricken aktiviert sein.

Fir Fully Fashion wird eine spezielle Sintral Funktion benétigt, welche die Zunahme oder das Abwerfen
auf die Anfangsbreite des Gestricks ermdglicht.
Es kénnen bis zu 4 Teile (SEN1 bis SEN4) gleichzeitig gestrickt werden.

FadenflUhrergrundstellung (YG1 - YG4)
Fadenflhrer sind jeweils an linker und rechter Gestrickkante positioniert

Kamm und Klemm-Schneideeinheit sind deaktiviert

271 680_03
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14

14 Elemente eines Strickprogrammes

In der Regel besteht ein Strickprogramm aus folgenden drei Elementen:
m Sintral-Datei (*.sin)

m Jacquard-Datei (*.jac)

m Setup2-Datei (*.setx):
Nur fur die Maschinengeneration OKC ab Betriebssystem Version V 2.1.0x

Die Informationen aus den allen drei Elementen ergeben das Strickprogramm.

i

14.1 Sintral

m Das Sintral ist eine von Stoll entwickelte Maschinensprache.
m Die textgeschriebene Datei beinhaltet den Funktionsaufbau des Strickprogrammes und alle relevanten Strickangaben.

m Mit Hilfe des Sintrals setzt die Maschine das Strickprogramm in ein Strickmuster um.

271 680_03
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STOLL

1
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
39
40
41
42
43
44
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59

60
61

80
81
82
83
84
85
110
111
112
113
114
115

C CMs530.Vollfang 2 Farben E352 E3,5.2 /eisenlohr 17.06.2016 10:47:12 <Ml1> 6
C NP1=9.0 Netz
C NP2=10.0 Schlauch-Netz
C NP3=9.0 1xl-Rapport
C NP4=11.0 Uebergang
C NP5=11.5 Masche vorne Frabe 1
C NP6=9.5 Fang hinten Farbe 1
C NP7=9.5 Fang verne Farbe 2
C NP8=11.5 Masche hinten Farbe 2
C NP9=12.0 Struk. einflaechig vorne
C NP11=7.9 Netz vorne
C NP17=12.0 Schutzreihen
C NP20=9.0 Anfang 1
C NP21=10.0 Anfang 2
C NP22=11.0 Anfang 3
C NP24=12.0 Anfang 5
C NP25=16.0 Kammfaden
C MSECI=0.70
IF #L=0 #L=1 IF #R=0 #R=349 #LM=0 $#RM=0
START
C #98=0 C Cast-off on/0ff (#98=0)
C #69=0 C MS*#69 (1-4s) (#69=1..4)
PFO
Y-CR1
YGC:1=A 2=B/4=C 5=D 8=E;
YDF=2
e I---———————— I
C LEFT I RIGHT I
e I---———————— I
C I B=E Schutzgarn I
C I 5=D Farbe 2 (3-faedigqg) I
C I 4=C Bund+Farbel (3-faedigq) I
C 2=B Kammfaden I I
C 1=A Trennfaden I I
e I---———————— I
YD YC
FBEG:M1-SIZES;
F1=1-349
PA:JAl; PAT:JAl; PANP<>:JAl;
PM:1:F1; SEN=1-349 #51=1 #52=349

FEND C M1-SIZES
JA1=1278(1100-1100)

#99=0

IF RS17=

0 s0Y

#99=1

IF RS17=1 SOYCRO #99%=1

IF #99=1 #99=0 MS PRINT/CHECK YARN CARRIER/

F:M1-SINTRAL;

END

Programmstruktur

1 C CMS530.Vollfang 2 Farben E8 ...

62
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<SETUP2>
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11 C NP1=9.0 Netz

12 C NP2=10.0 Schlauch-Netz

13 C NP3=9.5 1x1l-Rapport

14 C NP4=12.0 Uebergang

15 C NP5=10.0 Masche vorne Farbel

16 C NP6=10.0 Fang hinten Farbel

17 C NP7=8.8 Fang vorne Farbe2

18 C NP8=9.6 Masche hinten Farbe?

19 C NP9=12.0 Struk. einflaechig vorne
20 C NP11=7.9 Netz vorne

21 C NP17=12.0 Schutzreihen

22 C NP20=9.0 Anfangl

23 C NP21=10.0 Anfang2

24 C NP22=11.0 Anfang3

25 C NP24=12.0 Anfangb

26 C NP25=16.0 Kammfaden

27 C MSECI=0.70

40 START

41 C #98=0 C Cast-off On/Off (#98=0)
42 C #69=0 C MS*#69 (1-4s) (#69=1..4)
43 PFO

44 Y-CR1

50 YGC:1=A 2=B/ 4=C 5=D 8=E;

61 YD YC

80 FBEG: M1-SIZES;

81 Fl=

82 PA: PAI:

83 PM:1:F1; SEN=.... #51=.. #52=..

84 FEND C Ml-Sizes

85 JAl= ..(..-..)

110 #99=0

111 IF RS17=0 SO0Y #99=1

112 IF RS17=1 SOYCRO #99=1

113 IF #99=1 #99=0 MS PRINT / CHECK YARN CARRIER/
114 F:M1-SINTRAL;

xx END

xx FBEG:.. (Funktionsbeginn)

xx FEND (Funktionsend)

999 sO woO

[I. Strickanweisungen:

Sintral-Befehl Bedeutung

<< Schlittenrichtung nach links

>> Schlittenrichtung nach rechts

<> Schlittenrichtung nach beliebig

S Strickangabe

*+ ABEGHIKLMOPQTWYZ | Jacquard Symbole fiir Einzelnadelauswahl

abeghiklmopqtwxyz

N Nach N geschriebene Symbole werden nicht ausgewahlt, aber alle anderen Symbole
Beispiel: S: A - NA;

%. Nach % geschriebene Symbole bringen Nadeln in Fang-Position,
vor % geschriebene Symbole in Maschen-Position
Beispiel: S: A%Y - 0;

0 Alle Nadeln stricken nicht

Trennt zwischen vorderem und hinterem System
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Sintral-Befehl Bedeutung
/ Trennt zwischen den Systemen
; Abschluss einer Strickangabe
<1-> Jacquard erniedrigen
<A> Gibt die Jacquardauswahl im Farbfeld A frei
Y. Fadenflihrer
S1....S6 Stricksystem 1 bis Stricksystem 6
UAS Umhéngen nach hinten
uvs Umhangen nach vorne
UXS Umhangen nach hinten und nach vorne
$1S Splitten nach hinten
$vsS Splitten nach vorne
$XS Splitten nach hinten und nach vorne
RS Rapportschalter
FBEG Funktionsbeginn
FEND Funktionsende
SBEG Beginn der Hubverarbeitung.
Die Strickangaben werden anhand von Bedingungen ermittelt.
SEND Ende der Hubverarbeitung.
JA1 ....8 Jacquard1 .... 8
# Zahler
IF IF-Entscheidungen
IFN Im Fall, dass nicht...

14.2 Jacquard

m Die Jacquard-Datei ist die grafische Darstellung des Strickprogramms.
m 'm Jacquard entspricht jedes Symbol einer Strickangabe im Sintral.
m Die Information einer Jacquardreihe entspricht einer Strickreihe.

m Die Sintral-Datei und die Jacquard-Datei ergeben zusammen ein Strickprogramm.
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14.3 Setup2

Men( Setup 2

£
MName Wert Wert [mm]  Kommentar Endenfohie
NP1 9.00 Netz N
NP2 |10.00 | |Schlauch-Netz Maschenlinge
NP3 9.00 1x1-Rapport
NP4 l11.00 Ubergang
NP5 11.50 | _I-'Iasche varne it
NP& |9.50 | |Fang hinten #ﬂ]
NPT 9.50 Fang vorng Rapportschalter]
NP8 . 11.50 . .Masche hinten
NP9 12.00 Struk. einflichig vorne T#J
NP11 7.90 Netz vorne Versate
NP17  |12.00 | ‘Schutzreihen :
NP20  |9.00 | |Anfang 1 Sonstiges
NP21  |10.00 | \Anfang 2
NP22 (1100 | \Anfang 3
NP24 _12.00 | _Anfang 5
NP25 16.00 Kammfaden

m 'm Setup 2 sind alle musterbezogenen Maschinenparameter definiert.
m Die Setup-Daten kénnen direkt an der laufenden Maschine editiert und abgespeichert werden.

m Die Daten innerhalb des Setup-Files sichern die Laufeigenschaft eines Musters und gewahren ein komfortables Mustereinrichten an der
Maschine.

m Die editierten Werte kdnnen dem Original-Muster zurlickgefihrt werden und sind somit reproduzierbar.

Inhalte Menl Setup 2 Registerkarten

Abzug + WMF

W+F

WM% / WMK%

YD / YDI: Fadenfiihrerstaffelung

YC / YCI: Fadenfihrerkorrekturen

Y:Oa-b: Korrekturwert fir den rechten Schlitten

Fadenfiihrer

Y:Ua-b: Eingriffsweite Fadenfihrerkasten

Maschenlange NPK: Nadelsenker Korrektur fiir alle Nadelsenker

NPn: verwendete Nadelsenker Position

NPR: Korrektur fir Nadelsenker Position rechter Schlitten

MSECO: Standard-S0

MSECI: bei Intarsiafadenfiihrern

MSECK: Kleiner Knoten

MSECC: Fadenfihrer aus Klemme holen / Fadenfiihrer in Klemme bringen
MSEC1: bei Umhangereihen

MSEC2-20: bei Strickreihen

Liste der verwendete Rapportschalter: RSn (n=1 bis 39)

Geschwindigkeit

Rapportschalter

Fadenlange
(Anzeige nur bei angeschlossenem
Ascon)

Grundeinstellungen
Korrekturwerte
Garndaten

NP (Strickart) / Rad

L R R R IR IR 2R ZEE R 2R SRR IR 2R R 2R 2EE SRR R SN R 4
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STOLL

Inhalte Menl Setup 2

Registerkarten

Versatz

¢ VCI: Versatz-Funktion

Richtung: Versatzrichtung der Korrektur
VK: Versatzkorrektur

VV: Versatzgeschwindigkeit

V+/-: Uberversatz

Kommentar

Sonstiges

Zahler der Maschine

Maschinendaten

L R R JRER R R 2R R 2

Kommentar
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15 CMS Performer-Maschine einrichten

Ablauf: Maschine einrichten

1. Maschinenstatus kontrollieren.
Aktuelles Strickprogramm beenden oder abrechen.
Schlitten in Abstellposition links nach der Umkehr bringen.

2
3
4. Bei Anderungen des aktuellen Strickprogramms, gegebenenfalls die Anderungen speichern.
5. Neues Strickprogramm laden.

6

Vorbereitung der Maschine fir das neu geladene Programm.
- Fadenfihrer einfadeln

7. Maschine starten.

8. Musterparameter anpassen.

Sehen Sie dazu auch...

15.1 Dateien, Bibliothek und Ordner einlesen

Méoglichkeiten das Strickprogramm (zip-File) einzulesen:
m Wechseldatentrager

— USB-Memory-Stick
— Externe Festplatte

m Festplatte (Harddisk) des Rechners in der Strickmaschine

[ Ethernet

15.1.1 Muster einlesen

Muster in Maschine einlesen:
Vor dem Einlesen des Musters sollte der aktuelle Maschinenstatus tberpruft werden:

u Mit Kamm

— Kein Gestrick im Nadelbett oder Gestrickabzug.

™ Ohne Kamm

— Anfangsbreite des neuen Musters beachten.
— Fadenfihrer Positionen tberprifen und anpassen.

m Schlittenwagen in der Schlittenrichtung nach rechts abstellen.

A VORSICHT

Computerviren!

Datenverlust oder Produktionsausfall. Durch ungeprufte Daten kdnnen Computerviren Uber USB-Port oder Netz-
werk auf die Maschine gelangen.

H

Im "Hauptmend" die Taste dricken.

= Das Fenster "Einlesen & Speichern" wird angezeigt.

2. Folgende Einstellungen vor dem Einlesen von einem Muster festlegen:
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® Einlesen & Speichern

Qr'—/ J'—/ - d [ 9
ﬂ P L= ‘ i é:g% é{:% ‘ EALL EAY SP1 YLC ‘ .
Pfad: d:ymuster
|Maschinent\;p |Dateiname |Typ |Geé|nde
| O
¥ CMS530 1510078-arnst 201607 PAT | SIN JAC SET LIB ‘
Taste Funktion
I:l Muster (sin, jac, setx) aus dem Arbeitsspeicher I6schen / nicht I6schen
EaLL| |EALL i: Rapportschalter, Zahler und NP-Werte werden zuriickgesetzt.
D Alle Fadenflhrer-Positionen I6schen / nicht [6schen
EAY EAY
] Nach dem Laden des Musters wird automatisch der Befehl "Start Programm ab Zeile 1" aus-
SP1 opi gefihrt / nicht ausgefihrt.
i: Wenn SP1 aktiviert ist, ist es nicht notwendig, das Fenster "Maschine Start" aufzurufen.
Beim Einlesen des Musters die ASCON Korrekturwerte automatisch I6schen / nicht I6schen
YLC YLC i:
Taste nur vorhanden, wenn ein Ascon-Gerat angeschlossen ist.

3. Gewilnschten Ordner (Direktauswahl Ordner) auswahlen:

Taste

Funktion

Tasten zur Direktauswahl eines vordefinierten Ordners

Einlesen von Daten Uiber das Netzwerk

Einlesen von Daten von der Festplatte

) Einlesen von Daten vom USB-Memory Stick
(i
=
Knit Einlesen von Daten aus einem freigegebenen Ordner (Netzwerkordner) z.B. der Musterungsanlage M1plus
LAN

A

Definition (Pfad) einer Taste zur Direktauswahl eines Ordners

=

Beispielsweise die Festplatte mit der Taste auswahlen.

= Der Inhalt des ausgewahlten Verzeichnisses wird im Auswahlfenster angezeigt.

Anzeige aller Programme eines ausgewahlten Ordners:
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B Einlesen & Speichern

o~
=1 ol L= GM Ol M EH
g = [l (ALl
F'Falj‘l:'\‘h""|Ir d: s muster
Maschinentyp |Dateiname Ty Geander
LI CMS530 1510078-ernst 2016-02
Ol CMS5320 Adele-Skyfallstoll 2016-03
Qg CMs5320 ASCOMN-2 2016-04
CH CMS530 Perlfang_2_Farben_E72-lliesa 2015-04
CH CMS530 viorderteil E7.2-chaos 2015-04
Symbol Bedeutung
g Programm wurde mit Setup2 erstellt.
Die Programm-Elemente (sin / jac / setx) werden als zip-Datei gespeichert.
i: Nur fir OKC-Maschinen
Kein Symbol Programm wurde mit Setup1 erstellt
Die Programm-Elemente werden als sin / jac / set abgespeichert.
5.
PAT .
Taste auswahlen.

= Alle zu einem Muster gehérenden Programm-Elemente werden ausgewahilt.

Auswahl des zu ladenden Programms / Programm-Elements (Dateityp):

Taste Funktion
n Alle zu einem Muster gehérenden Programm-Elemente einlesen / nicht einlesen
PAT PAT i: Programm-Elemente miissen gleiche Namen haben.
|:| Programm-Element SINTRAL (sin) einlesen / nicht einlesen
SIN SIN
H Programm-Element JACQUARD (jac) einlesen / nicht einlesen
JAC JAC
[ Programm-Element SETUP (setx) einlesen / nicht einlesen
SET SET ¢ sebx: Dateinamenserweiterung bei Setup2
H Bibliothek = geschltzter Speicherbereich im Arbeitsspeicher
LIB LIB i: Programm-Element z.B. Auto-Sintral einlesen / nicht einlesen
i: Auto-Sintral ist notwendig bei Mustern, welche mit dem JSA-Programm auf der
Musterungsanlage SIRIX erstellt worden sind.
i Bei der Auswahl "SIN" / "JAC" / "SET" werden nur die ausgewahlten Dateitypen im Auswahlfenster angezeigt.

271 680_03
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> =

Bei Bedarf durch Driicken der Taste ¥ das Auswabhlfenster aktualisieren.

7. Gewdlnschte Datei (Muster) im Auswahlfenster selektieren.

8. Auf Taste tippen:

[ C“"H

Muster mit Setup-Daten laden.
m S
IR

Muster mit ausgewahlten Setup-Daten laden.
Im folgenden Fenster die zu ladenden Daten selektieren.

9. /é

Auswahl| mit Taste bestatigen.

= Der Musterspeicher wird geléscht und das selektierte Muster eingelesen.

Die geladenen Programm-Elemente werden im Fenster "Einlesen & Speichern" auf der rechten Seite angezeigt.

i
We

Taste driicken.

10.

= Der Dialog "Hauptmen(" wird angezeigt.

Inhalt eines komprimierten Musters (zip-Datei) anzeigen:
1. Gewitnschten Ordner (Direktauswahl Ordner) wahlen.

2. Anzuzeigende Programm-Elemente Uber die Tasten "SIN"/"JAC" und "SET" auswahlen.

5 g
Muster mit Kennzeichnung

4. %

Taste driicken.

im Auswabhlfenster selektieren.

= Das komprimierte Muster wird gedffnet und die gewahlten Programm-Elemente angezeigt.
5. Gewlinschtes Programm-Element (sin / jac / setx) im Auswahlfenster selektieren.

6. Nachste auszufiihrende Funktion auswahlen:

Taste Funktion
Ausgewahlte Datei in ausgewahltem Ordner I16schen

Ausgewahlte Datei im entsprechenden Editor anzeigen

Ausgewahlte Datei und zugehdérige Programm-Elemente an bereits geladenes Muster anfiigen

sl

Gegebenenfalls das komprimierte Muster mit wieder schlief3en.

= Die einzelnen Programm-Elemente (sin / jac / setx) werden als zip-Datei angezeigt.

Hilfe im Dialog Einlesen & Speichern aufrufen:

Taste Funktionen
k‘? Direkthilfe fir die nachfolgend gedruckte Taste aufrufen
L]
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e

Taste driicken.

2. AnschlieBend auf die Taste klicken, fur welche die Hilfe bendtigt wird.

= Informationstext erscheint.

15.1.2 Pfad eines Laufwerks / Ordners andern

i Die Belegung der Tasten kénnen Sie beliebig andern.

Standardbelegung (Pfade) der Tasten

Taste Laufwerk Erlduterung

i F:\ USB-Memory-Stick
[l
===z

: I Name:\ Netzlaufwerk

D:\ Festplatte

Knit D:\Stoll\KnitLan Netzwerkordner (M1plus)
LAN

1. Die zu &ndernde Taste antippen.

2. ﬂ
Auf die Taste

= Das Eingabefenster "Neuen Ordner auswahlen" erscheint.

tippen.

Neuen Ordner auswahlen

E == d:"\muster

- C’ muster
% use

Knit , .
=" LAl KnitLAN / ftp

N
= W2K28844
(==

BootFiles

E’ Mc-Readonly
E’ Mc-Readwrite

€ VA

3. Den gewinschten Ordner auswahlen.

* V€

Eingabe mit Taste bestatigen und Fenster schlielRen.

= Im Fenster "Einlesen & Speichern" wird die geanderte Taste grafisch dem neuen Pfad angepasst.
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w :
= Finlesen & Speichern STOLL
- o = &M &M O ?
——dl =M= = =
=] E= = B e SHSR|CHISE EALL|EAY | SP1 R’
Pfad: /d:\muster
[Maschinentyp |Dateiname [Tve  [Geanded olololo
CMS530 SEQ3-3 zoog-11 | PAT SIN | JAC | SET | LIB
CMS530 SEQZ-2 2009-11 Muster:
CMs530 SEQZ-1 2009-11 Derno-Setupz
CM5530 SEQ3 2009-11 33cquard:
L CMSS30 Demo-SetupZ2 2009-14 Demo-Setupz
CMS530 Demo-Setupl 2009-11 Setup:
Demo-Setupz2
Bibliothek:
4 »
Gesamt: 6 2924 2009-11-06 08:58:20
i Der Pfad wird in der Zeile darunter angezeigt.

15.2 Programm-Test durchfihren

Ein neu in die Maschine eingelesenes Muster sollte auf Strickfahigkeit geprift werden.

i

Strickprogramm testen:

> i

Das Fenster "Einlesen & Speichern" wird angezeigt.
L s

Taste driicken.
2.

101103
Programm-Test mit A1=384] starten.
= Wahrend des Tests wird im oberen Bereich des Fensters das Muster und im unteren Bereich die TP-Meldungen angezeigt.
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STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

RI1=5

R3Z=10
5 C R317=
11 C NF1=5.0
12 € NP2=10.
13 € NP3=10.
14 C NP4=11.
15 C NP5=1Z2.
16 C NPA=1Z.

1
Z C #137=
3
4

ooooo

) ) A @l ¥

C CM3530.Zopf-LL-Rippe-530-E12 E12

C Zus.Anfangsr.EzZ0 (#137=16..18
C 2x1 Rapport

C R3Z

¢ kbwerfen (R¥17=0

Hetz

Gchlauchnetz

Zx1/2x%-Rapport

Ushergang

Struk. einflaschig vorne

Struk. einflaechig hinten

29.10.2005 10:43:27 <M1> 4.0.020 Build 3 Fa

4|
J Z6 | 6 [ 111 +0% |TP

I
[Meldungen
TP OK
aktuelle Zeile: warnungen: 1] Anzahl Touren: 0
Funktionstasten im Fenster "TP":
Taste Bezeichnung Funktion

Irr

"Programmtest starten"

Programmtest ab erster Zeile starten

"Programmtest starten ab"

Programmtest ab einer bestimmten Zeile starten

X |‘r:~a’ |‘r

"Programmtest unterbrechen”

Programmtest unterbrechen und wieder fortsetzen

= |

"Programmtest beenden”

Programmtest beenden

4__
T

"Sprung"

Sprung an eine bestimmte Position ausfiihren

L |
QIS
K_-

"Schnellsprung"

Schnellsprung zur zugehoérigen Marke ausfiihren
(z.B. von FBEG auf FEND)

"Warnung anzeigen"

Darstellung von Warnungen wahrend des TP ein- und
ausschalten

"VergroRern"

Text vergroRert darstellen

"Verkleinern"

Text verkleinert darstellen

BLLk

"Grofe tauschen"

FenstergroRe von Muster und Fehlerausgabe tauschen

?€

"Direkthilfe"

Direkthilfe fir den nachfolgend gedriickten Schalter auf-
rufen

15.3 Stickzahl einstellen

Stlickzahler setzen:

m "Stickzahl": Vorgabe der Gesamtstlckzahl

m 'Noch zu stricken": nach Stricken eines kompletten Strickteils wird die angegebene Zahl um 1 reduziert.

-
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Im Hauptmeni auf die Taste j tippen.

= Das Fenster "Rapportschalter & Zahler" wird geoffnet.
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i Rapportschalter & Zahler STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

Stlickzahl o] Moch zu stricken a

RS11: 0 RS16: o

RS12: o

RS17: o

RS19: o

RS15: 0 MT: o

—
— - -
- - -
— — [
— — -

#L u] #LM: o #EM: 0 #R: u]
#51: u} #53 u} #E54: [u] #E52 u}
1. i H E
Bei "Stlickzahl" mit Hilfe der virtuellen Tastatur die gewlinschte Stiickzahl eingeben.

i

Beim Produzieren von Meterware wird die Lange des Strickteils mit Hilfe des Zahler MT (maximale Tourenzahl) fest-
gelegt.

Auswahl mit Taste

v

bestatigen.

i

Rapportschalter

Die im Strickprogramm verwendeten Rapportschalter werden ebenfalls angezeigt und kénnen auch in diesem Fens-
ter modifiziert werden. Die Werte werden ebenfalls in die Setup2-Datei eingetragen.

3. Zurlck zum "Hauptmend".

15.4 Maschine einfadeln

Garnspulen bei Verwendung von bis zu 16 Fadenfiihrern aufstellen

Abhangig vom Maschinentyp und der Anzahl verwendeter Fadenflihrer werden die Garnspulen auf dem Spulentisch positioniert.

1. Garnspulen von aufden zur Maschinenmitte hin positionieren.

2. Die verschiebbaren Garnleiter so positionieren, dass sich Uber jeder Spule ein Garnleiter befindet.

Darstellung in der Dra

74

ufsicht:
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3. Jeden Faden durch einen Garnleiter fadeln.
4. Die Fadenfihrer einfadeln:

m Mit der hochsten Schienennummer beginnen, von hinten nach vorne.
m Faden der inneren Fadenkontrolleinrichtung tiber die hintere Spur des Rollenumlenkers flihren.
@ Faden der &ueren Fadenkontrolleinrichtung tiber die vordere Spur des Rollenumlenkers flihren.

5. Alle Faden fiir einen Fadenfiihrer dieser Seite Uber dieselbe Spur des Rollenumlenkers flihren.

6. Den Trennfaden, Gummifaden und Kammfaden in den jeweils entsprechenden Fadenfiihrer einfadeln.

Garnspulen bei Verwendung von mehr als 16 Fadenfiihrern aufstellen

1. Garnspulen auf dem Spulentisch der Strickmaschine und auf dem Zusatzspulentisch von au3en zur Maschinenmitte hin positionieren.

Spulenanordnung bei Verwendung eines Zusatzspulentisches:

2. Die Faden vom Zusatztisch (1) und (3) Uber die Garnleiter den Fadenkontrolleinrichtungen (1) und (3) zufihren.

3. Die Faden vom Spulentisch (2) und (4) Gber die Garnleiter den Fadenkontrolleinrichtungen (2) und (4) zufiihren.
i: Die Faden nicht verkreuzen.
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4. Die Fadenfluhrer einfadeln:

m Mit der hochsten Schienennummer beginnen, von hinten nach vorne.

m Faden der &uleren Fadenkontrolleinrichtung tber die hintere Spur des Rollenumlenkers fiihren.

m Faden der inne

5. Alle Faden fiir einen Fadenfiihrer dieser Seite Uber dieselbe Spur des Rollenumlenkers fiihren.

ren Fadenkontrolleinrichtung tUber die vordere Spur des Rollenumlenkers fiihren.

6. Den Trennfaden, Gummifaden und Kammfaden in den jeweils entsprechenden Fadenfiihrer einfadeln.

15.4.1 Standard-Fadenflihrer Grundstellungen

Standard-Fadenfuhrerschienenbelegungen fir die verschiedenen Maschinentypen:

Maschinen-Typ Kamm Garnsorte Schiene links Schiene rechts
CMS 5xx Mit Kamm Schutzfaden1 8
(nicht 502 HP / Bundfaden 2
502 HP+) Gummifaden 1
Kammfaden 2
Trennfaden 1
Ohne Kamm Bundfaden 2
Gummifaden 1
Kammfaden
Trennfaden 1
CMS 822 Mit Kamm Schutzfaden1 8
eng gekoppelt Bundfaden1 2
Gummifaden1 1
Kammfaden1 2
Trennfaden1 1
Mit Kamm Schutzfaden2 8
weit gekoppelt Schutzfaden1 8
76
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Maschinen-Typ Kamm Garnsorte Schiene links Schiene rechts
Gummifaden2 7
Trennfaden2 7
Bundfaden1 3 3
Kammfaden2 2
Kammfaden1 2
Gummifaden1 1
Trennfaden1 1

CMS 822 Ohne Kamm Schutzfaden1 8
Bundfaden1 2
Gummifaden1 1
Trennfaden1 1

CMS 9xx Gummifaden1 8
Trennfaden1 8
Bundfaden1 3
Schutzfaden1 2

271 680_03
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15.4.2 Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenflhrer

An der Strickmaschine sind verschiedene Fadenverlaufe zum Einféadeln des Garns vorgesehen. Der optimale Fadenverlauf hadngt von Garn und
Muster ab.

Ermittlung des Fadenverlaufs

Fadenverlaufe Garn

Fadenverlauf 1 selten benutzte Faden, z.B. Gummifaden
Fadenverlauf 2 selten benutzte Faden, z.B. Trennfaden
Fadenverlauf 2: bei einfachen Mustern haufig benutze Faden

Fadenverlauf 3: bei schwierigen Mustern

Fadenverlauf 3 schwierig zu verarbeitende Faden
Fadenverlauf 4 gleich lange Gestricke

Fadenverlauf 1:

6
1 Spule 4 Sicherheitshaube
2 Garnleiter 5 Fadenumlenker
3 Fadenkontrolleinheit 6 Fadenflhrer
78
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Fadenverlauf 2

Soeee=——

e

1 Spule 5 Fadenumlenker

2 Garnleiter 6 Fadenfiihrer

3 Fadenkontrolleinheit 7 Seitlicher Fadenspanner
4 Sicherheitshaube

Fadenverlauf 3

ﬁ
/,_g?
N
—
——

e

1 Spule 5 Fadenumlenker

2 Garnleiter 6 Fadenfuhrer

3 Fadenkontrolleinheit 7 Seitlicher Fadenspanner
4 Sicherheitshaube 8 Friktionsfournisseur

79
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Fadenverlauf 4

-——-l.!

77777,,,,,67 == Wi \—F
T —

1 Spule 6 Fadenfiihrer
2 Garnleiter 7 Seitlicher Fadenspanner
3 Fadenkontrolleinheit 8 Friktionsfournisseur
4 Sicherheitshaube 9 Fadenlangenmessgerat (ASCON, STIXX)
5 Fadenumlenker
80
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15.4.2.1 Fadenkontrolleinheit einfadeln
I. Fadenkontrolleinheit (FKE):
CMS 502 HP+
1 Fadenbruchkontrolle 4 Fadenbremsteller

2 Knotenfihler fir grole Knoten 5 Leuchtdiode
3 Knotenflhler fur kleine Knoten
II. Aufgaben der Fadenkontrolleinrichtung:

i Die Elemente der Fadenkontrolleinheit kénnen individuell auf das verarbeitete Garn eingestellt werden.
1. Die Fadenbruchkontrolle (1) berwacht den Faden und stellt bei Fadenbruch oder Fadenende die Strickmaschine ab.
2. Beigroen Knoten im Garn stellt der Knotenfiihler die Strickmaschine ab.

i Fehleranzeige

Fehler werden von der Leuchtdiode (5), der Signalleuchte und am Display angezeigt.
1. Bei kleinen Knoten im Garn strickt die Maschine eine programmierte Anzahl von Reihen mit reduzierter Geschwindigkeit.
2. Der Fadenbremsteller (4) regelt die Fadenspannung und verhindert das Durchhangen von Faden wahrend des Strickens.
lll. FKE einfadeln:
1. Fadenbruchkontrolle in Arbeitsposition bringen.
Fadenbruchkontrolle etwas nach links ziehen, bis sie nicht mehr vom Anschlagnocken gehalten wird.

2. Jeden Faden durch eine Fadenkontrolleinrichtung fadeln, wie in der Abbildung gezeigt.
15.4.2.2 Friktionsfournisseur einfadeln
I. Unterschiedliche Einfadelvarianten des Friktionsfournisseurs:

i Die verschiedenen Einfédelvarianten sind abhéngig von der Bauart des Fournisseurs.

81

271 680_03




15 CMS Performer-Maschine einrichten S T O L L

Bauart ohne Schwenkarm Bauart mit Schwenkarm

Geringere Fadenlieferung Hoéhere Fadenlieferung (grau)
Geringere Fadenlieferung (schwarz)

i

Bei Bedarf den Faden zwei Mal lber die Friktionswalzen fiihren. Dies reduziert die Fadenspannung erheblich.

1. Faden durch die Fadendse (1) fadeln.

2. Faden von der Friktionswalze (5) durch den Schwenkarm (4) um die Friktionswalze (3) fiihren.

3. Faden auf der Oberseite weiterfiihren und durch die Fadendse (2) fadeln, Uber die Friktionswalze (5) zur Fadendse (6) fihren.

15.4.2.2.1 Speicherfournisseur verwenden
Bei empfindlichen und feinen Garnen empfiehlt es sich Speicherfournisseure zu verwenden.

m Speicherfournisseure sind Standard bei den Feinheiten E14 - E18

m Sreicherfournisseure kénnen optional bei E3.5 - E12 und E7.2 - E9.2 verwendet werden.
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Bezeichnung
Speicherfournisseur

MSF 3

Der Speicherfournisseur dient zur Zwischenspeicherung des Fadens, wodurch beim Abziehen des Fadens von der Garnspule Spannungsspit-
zen abgefangen und ausgeglichen werden.

15.4.2.3 Permanentbremse einfadeln

i Nur die Faden, welche mit dem Friktionsfournisseur verarbeitet werden, in die Permanentbremse einfadeln.

Beim Einfadeln darauf achten, dass der Faden senkrecht nach unten gefihrt wird.

1. Faden hinter den Bremstellern nach unten fiihren.

2.
3.
4.

Faden zwischen den beiden Bremstellern einfiihren.
Faden etwas in Richtung Maschinenmitte ziehen, damit die Bremsteller gedffnet werden.
Faden wieder entspannen.

= Die Bremsteller schlieRen sich und der Faden gleitet in die offene Ose.

15.4.2.4 Seitliche Fadenfiihrung einfadeln

Der Friktionsfournisseur, die Permanentbremse, die aktive Fadenklemme und der seitliche Fadenspanner arbeiten
zusammen.

i
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I. Bezeichnungen der seitlichen Fadenfiihrung

Bezeichnung

Friktionsfournisseur

Permanentbremse

AWOWIN -

Aktive Fadenklemme
Seitlicher Fadenspanner

II. Seitlicher Fadenspanner einfadeln:

- /t.ll'
.»'
4
{

a

Fadendse

Seitlicher Fadenspanner

Fadenumlenker

l Beim Einfadeln darauf achten, dass der Faden senkrecht durch die seitliche Sicherheitshaube einfadelt wird

84

Seitlichen Fadenspanner in die Ruheposition bringen (verriegeln), wodurch die aktive Fadenklemme gedffnet wird.

Faden durch eine der Osen (1) an der seitlichen Sicherheitshaube fadeln.

Ose 3 bis 10: fiir Faden, welche (iber den Fournisseur eingefadelt sind.
In diesem Bereich befinden sich die Klemmstellen der aktiven Fadenklemme.

Ose 1 + 2/ 11 und folgende: firr Faden, welche ohne Fournisseur verarbeitet werden.
Beispiel: Kammfaden, Trennfaden

Faden senkrecht nach unten in die Ose (2) des seitlichen Fadenspanners fadeln.
Faden durch den Fadenumlenker (3) zum Fadenfihrer fihren.

Seitlichen Fadenspanner durch Entriegeln in Arbeitsposition bringen.
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15.4.2.5 Einstellung der seitlichen Fadenfuhrung

I. Fadenspannung einstellen:

Fadenspanner verankert / entriegelt

Schieberegler fiir Riickholkraft des Fadenspanners
Rastersegment

Bremsteller der Permanentbremse

Randelschraube fiir Anpressdruck der Permanentbremse

AR ON =

1. Seitlicher Fadenspanner: Ruckholkraft am Schieberegler (2) einstellen.
Permanentbremse (5) 6ffnen.
Fadenkontrolleinrichtung einstellen.

Permanentbremse (5) einstellen.

o~ 0 DN

Seitlicher Fadenspanner: Aufholweg am Rastersegment (3) einstellen.

I. Ruckholkraft des Fadenspanners einstellen:
1. Seitlichen Fadenspanner (1) aus der Verankerung nehmen.

2. Schieberegler (2) so einstellen, dass der seitliche Fadenspanner gerade genug Kraft hat, um den Faden immer gespannt zu halten.

3. Einstellung kontrollieren, wahrend die Maschine strickt.
Dabei darf der Faden nicht durchhangen, sondern er muss immer vom Fadenspanner gespannt werden.

Ill. Permanentbremse einstellen:

—» Die Permanentbremse so einstellen, dass der seitliche Fadenspanner nur ein wenig ausschwenkt (ca. 25 Grad).
Bildet sich zwischen Friktionsfournisseur und Permanentbremse (auf der Innenseite der seitlichen Sicherheitshaube) eine Fadenschleife,
dann die Fadenbremse an der Fadenkontrolleinrichtung etwas stéarker und die Permanentbremse etwas schwacher einstellen.

IV. Auftholweg des Fadenspanners einstellen:

m Aufholweg des Fadenspanners kann von 80 bis 35 Grad eingestellt werden.

m Aufholweg wird mit den vier Raststellungen des Rastersegments (A-D) eingestellt.
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Position max. Winkel Funktion

A 80° Grundstellung des Rastersegments.
Aktive Fadenklemme in Tatigkeit.
GrofRter Aufholweg.

B 65 ° Aktive Fadenklemme in Tatigkeit.

C 50 ° Aktive Fadenklemme in Tatigkeit.

D 35° Aktive Fadenklemme auler Tatigkeit.
Kleinster Aufholweg.

15.4.2.6 Normal-Fadenflihrer einfadeln

Gefahr durch fahrenden Schlitten
Quetsch- und Schergefahr durch den Schlitten.

Normal-Fadenfihrer Typen:

Normal-Fadenfiihrer Typ 1

Normal-Fadenfiihrer Typ 2 (optional)

Standardbestiickung

Verschiedene Moglichkeiten die Fadenfiihrer einzufadeln:

1. Abdeckhauben 6&ffnen.

2. Faden durch die Fadenleitdésen, den Fadenleitstern und Fadenfihrerkopf einfadeln.

Fadenfiihrer einfadeln - Varianten

fUhrer einfadeln.

Faden in die jeweils nachstliegende Ose am Faden-

86
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Fadenfiihrer einfadeln - Varianten

Wenn mehrere Fadenfiihrer einer Spur verwendet
werden und die Faden den Fadenfiihrern von dersel-
ben Seite zugeflhrt werden.

Wenn mehrere Spulen fur einen Fadenfihrer ver-
wendet werden.
¢ Faden von links und rechts einfadeln.
¢ Darauf achten, dass ungefahr dieselbe Fadenzahl von
links und rechts verwendet wird.

CMS 520 C, CMS 830 C

Der Fadenfiihrer hat zwei zuséatzliche Osen. In jede
Ose kénnen bis zu 5 diinne Faden eingefadelt wer-
den.

271 680_03
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15.4.2.7 Fadenenden versorgen

I. Verwendung der Klemm-/Schneideeinrichtung und dem Kamm:

1.

2.

Fadenflhrer neben der zugehdrigen Klemm-/ Schneidestelle rechts oder links entsprechend der Fadenflihrergrundstellung positionieren.

Fadenenden manuell in die Schneidenadeln der Klemmstellen einlegen.

Nr. Element
1 Klemmstelle mit Schneidenadel
2 Fanghaken

[I. Ohne Verwendung der Klemm-/Schneideeinrichtung und dem Kamm:

1.

2
3
4.
5
6

Fadenfiihrer am Gestrickrand rechts oder links entsprechend der Fadenfiihrergrundstellung positionieren.
Ein paar Nadeln am Gestrickrand manuell nach oben schieben.

Fadenenden in die Nadeln einlegen.

Nadeln von Hand abziehen.

Fadenenden abschneiden.

Abdeckhauben schlief3en.

15.4.2.8 Fadenflhrer positionieren

I. Fadenfiihrer in der Klemmstelle positionieren

>

>
1.

Die im Muster verwendeten Fadenfihrer sind eingefadelt.
Mit Klemm/Schneideinrichtung (YGC).

Die Fadenfiihrer in den entsprechenden Klemmstellen positionieren.

i Zuordnung der Fadenfiihrer zu einer Klemmstelle bei Befehl YGC

Die Fadenflihrernummer entspricht der Klemmstellennummer.

II. Fadenfiihrer am Gestrickrand positionieren:

>

>
1.

88

Die im Muster verwendeten Fadenfiihrer sind eingefadelt.
Ohne Klemm-Schneideinrichtung (YG).

Die Fadenfiihrer entsprechend dem Dialog "Fadenfiihrer" (YP) gestaffelt am Gestrickrand positionieren.
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15.4.3 Fadenfihrer nach Fadenbruch einfadeln

Gefahr durch fahrenden Schlitten

Quetsch- und Schergefahr durch den Schlitten.

Bei der Produktion: Fadenflhrer nach Fadenbruch einfadeln.

1.

© ©®© N o o kr 0D

Abdeckhauben 6ffnen.

Faden durch den Fadenleitstern und Fadenflhrerkopf einfadeln.

Mit dem Arbeitshakchen den Faden in den Nadelhaken einlegen.

Fadenende entgegen der Schlittenrichtung fuhren.

Fadenende aullerhalb des Gefahrenbereichs (Schlitten) festhalten.

Die Einrtickstange auf Position 2 (reduzierte Geschwindigkeit) ziehen und den Schlitten beobachten.
Die Einrtickstange loslassen wenn der Faden eingebunden ist und die Stelle zuganglich ist.
Fadenende abschneiden.

Schutzhauben schlieRen und die Produktion fortsetzen.

Sehen Sie dazu auch...
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15.5 Maschine starten

I. Maschine mit geladenem Muster starten:

> Funktionsfahiges Programm ist geladen

Die im Strickprogramm verwendeten Fadenfiihrer sind eingefadelt und positioniert

>
1.

Im "Hauptmeni" mit dem Symbol

£ Maschine Start

- Start Nadel hl
@ SP &b Zeile 1 =
Nadelauswahl
Ein
O SFW&b Zeile 0

Aus N .
@ sre Se oo
. Ay
(4 SPF-Zale fest 999 o Schlitten rechts

O Sauberstricken ab Zeile 950 Fadenfuhrer

O Positionen loschen (EAY)

2. Taste "SP ab Zeile 1" driicken.

3. Maschine mit Einrlickstange starten.

1 Schlittenwagen gestoppt
2 reduzierte Geschwindigkeit
3 normale Geschwindigkeit
i Nach dem Stricken wird der Schlittenwagen links nach der Umkehr abgestellt.

15.6 Fadenflhrer Gberprifen

Fadenflhrerpositionen anzeigen und Uberprifen.

1. MenU Fadenflhrer aufrufen.

= Die im Strickprogramm benutzten Fadenfiihrer werden angezeigt.
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:~ Fadenflihrer STOLL
THE EIGHT Wiy TO KNIT
Y O[SEN1|[vi=n |0/ | ¥G | ¥P Ka | Kb | K<lza | K<Izh | Type | Iz |Ba [Bb| Ua | Ub
1A 1 A 1 -37 -37 0.6 0.0 N 9 9 14.5 14.5
1B 1 B 1 436 436 0.0 0.0 M 9 9 14.5 14.5
28 1 C 1 -45 -45 0.0 0.0 M 9 9 14.5 14.5
2B 1 ] 1 444 444 0.0 0.0 M 9 9 14.5 14.5
ga 1 E 1 476 476 0.0 0.0 M 9 9 14.5 14.5
«| »
% W 14 YCI-Aktuell: YDI-Aktuell:
YOF 2 [
Spalte Bedeutung
Y Angabe des Fadenflhrers
SEN 1 Angabe des SEN-Bereiches, in dem der Fadenfiihrer arbeitet
Y: =n Angabe der Garnsorte
0/1 Garnsorte ein-/ ausgeschaltet
YG Grundstellung des Fadenfihrers bei Nadel xx
YP Aktuelle Position des Fadenfuhrers bei Nadel xx
Ka Fadenfihrer-Korrekturwert a (links) bei selektiertem Stricken
Kb Fadenfiihrer-Korrekturwert b (rechts) bei selektiertem Stricken
K<I>a Korrekturwert a (links) fir geschwenkten Intarsia-Fadenfiihrer
K<I>b Korrekturwert b (rechts) fiir geschwenkten Intarsia-Fadenfihrer
Type Definition des Fadenfiihrer-Typs:
¢ Normal-Fadenfiihrer (N)
< |Intarsia-Fadenfiihrer (1)
I<> Schwenkrichtung des Intarsia-Fadenfiuhrers
Ba Fadenfiihrer-Bremswert a (links)
Bb Fadenfihrer-Bremswert b (rechts)
Ua Eingriffswert fir Fadenflhrer beim Plattieren links
Ub Eingriffswert fiir Fadenflhrer beim Plattieren rechts
MSEC Fadenflhrerbezogene Schlittengeschwindigkeit
(bei technischen Gestricken)
\' Anzahl der Randnadeln bis zur ersten strickenden Nadel (Technische Gestricke)
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15.7 Maske: Muster einrichten

Wahrend der Produktion kénnen Sie die musterspezifischen Einstellungen kontrollieren und bei Bedarf korrigieren.

Fenster "Muster einrichten" 6ffnen
1.

h

Im Hauptment die Taste 308 antippen.

= Im Fenster "Muster einrichten" werden die Einstellungen angezeigt.

ﬁ Muster einrichten

RS2=20
RS19=0

[<<

hd

#L: 118 -
YDF #LM: 0O
7 #RM: O

PP

315 =< S:AY-T,; Wi=K!; 52
W WYL ViM% W Min W Mas FF Min FF Max
20,0 3 1) 0.0 0.0 o u]

1 Anzeige von:
Schlittenrichtung

*

¢ Rapportschalter

¢ SEN-Bereich

¢ Kopplungsweite (bei Tandemmaschine)
& Zahler

Der aktive Rapportschalter wird hervorgehoben.
Die Werte konnen nicht verandert werden.

2 Einstellung der Stricksysteme:

¢ Nadelaktion

¢ Maschenfestigkeit
¢ Fadenflhrer

¢ Jacquardzeile

3 Aktuelle Sintralzeile
4 ¢ Warenabzugswerte
¢ Warenabzugsfunktion

5 Statuszeile:

Hier kdnnen die einzelnen Werte gedndert oder das entsprechende Einstellmeni aufgerufen werden.
6 Aktionen flr Fadenfihrermitnehmer, Warenabzug, Kammabzug und Hilfsabzug
7 Fenster "Maschenlange" aufrufen
8 Zuséatzlicher Fadenfihrerabstand beim Formstricken

Werte editieren

1. Das entsprechende Feld antippen.

= Menu zur Eingabe erscheint.
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2. 1[2]3

| alw]e

Virtuelle Tastatur mit

aktivieren.

3. Die Werte mit der virtuellen Tastatur andern.

4. Die Anderung bestatigen.

5. 3
Lufof

Die virtuelle Tastatur mit

271 680_03

deaktivieren.
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16 ADF-Maschine einrichten

Ablauf: Maschine einrichten

1. Maschinenstatus kontrollieren.
Aktuelles Strickprogramm beenden oder abrechen.

Schlitten in Abstellposition links nach der Umkehr bringen.

Neues Strickprogramm laden.

2
3
4. Bei Anderungen des aktuellen Strickprogramms, gegebenenfalls die Anderungen speichern.
5
6

Vorbereitung der Maschine fir das neu geladene Programm.
- Fadenfihrer einfadeln

7. Maschine starten.

8. Musterparameter anpassen.

Sehen Sie dazu auch...

16.1 Dateien, Bibliothek und Ordner einlesen

Méoglichkeiten das Strickprogramm (zip-File) einzulesen:
m Wechseldatentrager

— USB-Memory-Stick
— Externe Festplatte

m Festplatte (Harddisk) des Rechners in der Strickmaschine

[ Ethernet

16.1.1 Muster einlesen

Muster in Maschine einlesen:

Vor dem Einlesen des Musters sollte der aktuelle Maschinenstatus tberpruft werden:

u Mit Kamm

— Kein Gestrick im Nadelbett oder Gestrickabzug.

™ Ohne Kamm

— Anfangsbreite des neuen Musters beachten.
— Fadenfihrer Positionen tberprifen und anpassen.

m Schlittenwagen in der Schlittenrichtung nach rechts abstellen.

A VORSICHT

Computerviren!

werk auf die Maschine gelangen.

Datenverlust oder Produktionsausfall. Durch ungeprufte Daten kdnnen Computerviren Uber USB-Port oder Netz-

H

Im "Hauptmend" die Taste dricken.

= Das Fenster "Einlesen & Speichern" wird angezeigt.

2. Folgende Einstellungen vor dem Einlesen von einem Muster festlegen:

271 680_03
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® Einlesen & Speichern

Qr'—/ J'—/ - d [ 9
ﬂ P L= ‘ i é:g% é{:% ‘ EALL EAY SP1 YLC ‘ .
Pfad: d:ymuster
|Maschinent\;p |Dateiname |Typ |Geé|nde
| O
¥ CMS530 1510078-arnst 201607 PAT | SIN JAC SET LIB ‘
Taste Funktion
I:l Muster (sin, jac, setx) aus dem Arbeitsspeicher I6schen / nicht I6schen
EaLL| |EALL i: Rapportschalter, Zahler und NP-Werte werden zuriickgesetzt.
D Alle Fadenflhrer-Positionen I6schen / nicht [6schen
EAY EAY
] Nach dem Laden des Musters wird automatisch der Befehl "Start Programm ab Zeile 1" aus-
SP1 opi gefihrt / nicht ausgefihrt.
i: Wenn SP1 aktiviert ist, ist es nicht notwendig, das Fenster "Maschine Start" aufzurufen.
Beim Einlesen des Musters die ASCON Korrekturwerte automatisch I6schen / nicht I6schen
YLC YLC i:
Taste nur vorhanden, wenn ein Ascon-Gerat angeschlossen ist.

3. Gewilnschten Ordner (Direktauswahl Ordner) auswahlen:

Taste

Funktion

Tasten zur Direktauswahl eines vordefinierten Ordners

Einlesen von Daten Uiber das Netzwerk

Einlesen von Daten von der Festplatte

) Einlesen von Daten vom USB-Memory Stick
(i
=
Knit Einlesen von Daten aus einem freigegebenen Ordner (Netzwerkordner) z.B. der Musterungsanlage M1plus
LAN

A

Definition (Pfad) einer Taste zur Direktauswahl eines Ordners

=

Beispielsweise die Festplatte mit der Taste auswahlen.

= Der Inhalt des ausgewahlten Verzeichnisses wird im Auswahlfenster angezeigt.

Anzeige aller Programme eines ausgewahlten Ordners:
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B Einlesen & Speichern

o~
=1 ol L= GM Ol M EH
g [l (ALl
F'Falj‘l:'\‘h""|Ir d: s muster
Maschinentyp |Dateiname Ty Geander
LI CMS530 1510078-ernst 2016-02
Ol CMS5320 Adele-Skyfallstoll 2016-03
Qg CMs5320 ASCOMN-2 2016-04
CH CMS530 Perlfang_2_Farben_E72-lliesa 2015-04
CH CMS530 viorderteil E7.2-chaos 2015-04
Symbol Bedeutung
g Programm wurde mit Setup2 erstellt.
Die Programm-Elemente (sin / jac / setx) werden als zip-Datei gespeichert.
i: Nur fir OKC-Maschinen
Kein Symbol Programm wurde mit Setup1 erstellt
Die Programm-Elemente werden als sin / jac / set abgespeichert.
5.
PAT .
Taste auswahlen.

= Alle zu einem Muster gehérenden Programm-Elemente werden ausgewahilt.

Auswahl des zu ladenden Programms / Programm-Elements (Dateityp):

Taste Funktion
n Alle zu einem Muster gehérenden Programm-Elemente einlesen / nicht einlesen
PAT PAT i: Programm-Elemente miissen gleiche Namen haben.
|:| Programm-Element SINTRAL (sin) einlesen / nicht einlesen
SIN SIN
H Programm-Element JACQUARD (jac) einlesen / nicht einlesen
JAC JAC
[ Programm-Element SETUP (setx) einlesen / nicht einlesen
SET SET ¢ sebx: Dateinamenserweiterung bei Setup2
H Bibliothek = geschltzter Speicherbereich im Arbeitsspeicher
LIB LIB i: Programm-Element z.B. Auto-Sintral einlesen / nicht einlesen
i: Auto-Sintral ist notwendig bei Mustern, welche mit dem JSA-Programm auf der
Musterungsanlage SIRIX erstellt worden sind.
i Bei der Auswahl "SIN" / "JAC" / "SET" werden nur die ausgewahlten Dateitypen im Auswahlfenster angezeigt.

271 680_03
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[

Bei Bedarf durch Driicken der Taste ¥ das Auswabhlfenster aktualisieren.

Gewilinschte Datei (Muster) im Auswahlfenster selektieren.

Auf Taste tippen:

&M

[l

Muster mit Setup-Daten laden.

"B

Muster mit ausgewahlten Setup-Daten laden.
Im folgenden Fenster die zu ladenden Daten selektieren.

> v €
Auswahl| mit Taste bestatigen.
= Der Musterspeicher wird geléscht und das selektierte Muster eingelesen.
i Die geladenen Programm-Elemente werden im Fenster "Einlesen & Speichern" auf der rechten Seite angezeigt.
10.

Taste

We

driicken.

= Der Dialog "Hauptmen(" wird angezeigt.

Inhalt eines komprimierten Musters (zip-Datei) anzeigen:

1.

Gewiinschten Ordner (Direktauswahl Ordner) wahlen.

2. Anzuzeigende Programm-Elemente Uber die Tasten "SIN"/"JAC" und "SET" auswahlen.
3. . . = .

Muster mit Kennzeichnung im Auswahlfenster selektieren.
4.

Taste % driicken.

= Das komprimierte Muster wird gedffnet und die gewahlten Programm-Elemente angezeigt.
5. Gewlinschtes Programm-Element (sin / jac / setx) im Auswahlfenster selektieren.
6. Nachste auszufiihrende Funktion auswahlen:
Taste Funktion

Ausgewahlte Datei in ausgewahltem Ordner I16schen

Ausgewahlte Datei im entsprechenden Editor anzeigen

sl

Ausgewahlte Datei und zugehdérige Programm-Elemente an bereits geladenes Muster anfiigen

Gegebenenfalls das komprimierte Muster mit wieder schlief3en.

= Die einzelnen Programm-Elemente (sin / jac / setx) werden als zip-Datei angezeigt.

Hilfe im Dialog Einlesen & Speichern aufrufen:

Taste

Funktionen

A?

Direkthilfe fir die nachfolgend gedruckte Taste aufrufen
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e

Taste driicken.

2.

= Informationstext erscheint.

AnschlieBend auf die Taste klicken, fur welche die Hilfe bendtigt wird.

16.1.2 Pfad eines Laufwerks / Ordners andern

i Die Belegung der Tasten kénnen Sie beliebig andern.

Standardbelegung (Pfade) der Tasten

Taste Laufwerk Erlduterung

i F:\ USB-Memory-Stick
[l
===z

: I Name:\ Netzlaufwerk

D:\ Festplatte

Knit D:\Stoll\KnitLan Netzwerkordner (M1plus)
LAN

1. Die zu &ndernde Taste antippen.

2. ﬂ
Auf die Taste

= Das Eingabefenster "Neuen Ordner auswahlen" erscheint.

tippen.

Neuen Ordner auswahlen

E == d:"\muster

- C’ muster
% use

Knit , .
=" LAl KnitLAN / ftp

N
= W2K28844
(==

BootFiles

E’ Mc-Readonly
E’ Mc-Readwrite

<

v €

3. Den gewinschten Ordner auswahlen.

4.

VA

Eingabe mit Taste

bestatigen und Fenster schlielRen.

= Im Fenster "Einlesen & Speichern" wird die geanderte Taste grafisch dem neuen Pfad angepasst.
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w :
= Finlesen & Speichern STOLL
- o = &M &M O ?
——dl =M= = =
=] E= = B e SHSR|CHISE EALL|EAY | SP1 R’
Pfad: /d:\muster
[Maschinentyp |Dateiname [Tve  [Geanded olololo
CMS530 SEQ3-3 zoog-11 | PAT SIN | JAC | SET | LIB
CMS530 SEQZ-2 2009-11 Muster:
CMs530 SEQZ-1 2009-11 Derno-Setupz
CM5530 SEQ3 2009-11 33cquard:
L CMSS30 Demo-SetupZ2 2009-14 Demo-Setupz
CMS530 Demo-Setupl 2009-11 Setup:
Demo-Setupz2
Bibliothek:
4 »
Gesamt: 6 2924 2009-11-06 08:58:20
i Der Pfad wird in der Zeile darunter angezeigt.

16.2 Programm-Test durchfihren

Ein neu in die Maschine eingelesenes Muster sollte auf Strickfahigkeit geprift werden.

i

Strickprogramm testen:

> i

Das Fenster "Einlesen & Speichern" wird angezeigt.
L s

Taste driicken.
2.

101103
Programm-Test mit A1=384] starten.
= Wahrend des Tests wird im oberen Bereich des Fensters das Muster und im unteren Bereich die TP-Meldungen angezeigt.
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STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

RI1=5

R3Z=10
5 C R317=
11 C NF1=5.0
12 € NP2=10.
13 € NP3=10.
14 C NP4=11.
15 C NP5=1Z2.
16 C NPA=1Z.

1
Z C #137=
3
4

ooooo

) ) A @l ¥

C CM3530.Zopf-LL-Rippe-530-E12 E12

C Zus.Anfangsr.EzZ0 (#137=16..18
C 2x1 Rapport

C R3Z

¢ kbwerfen (R¥17=0

Hetz

Gchlauchnetz

Zx1/2x%-Rapport

Ushergang

Struk. einflaschig vorne

Struk. einflaechig hinten

29.10.2005 10:43:27 <M1> 4.0.020 Build 3 Fa

4|
J Z6 | 6 [ 111 +0% |TP

I
[Meldungen
TP OK
aktuelle Zeile: warnungen: 1] Anzahl Touren: 0
Funktionstasten im Fenster "TP":
Taste Bezeichnung Funktion

Irr

"Programmtest starten"

Programmtest ab erster Zeile starten

"Programmtest starten ab"

Programmtest ab einer bestimmten Zeile starten

X |‘r:~a’ |‘r

"Programmtest unterbrechen”

Programmtest unterbrechen und wieder fortsetzen

= |

"Programmtest beenden”

Programmtest beenden

4__
T

"Sprung"

Sprung an eine bestimmte Position ausfiihren

L |
QIS
K_-

"Schnellsprung"

Schnellsprung zur zugehoérigen Marke ausfiihren
(z.B. von FBEG auf FEND)

"Warnung anzeigen"

Darstellung von Warnungen wahrend des TP ein- und
ausschalten

"VergroRern"

Text vergroRert darstellen

"Verkleinern"

Text verkleinert darstellen

BLLk

"Grofe tauschen"

FenstergroRe von Muster und Fehlerausgabe tauschen

?€

"Direkthilfe"

Direkthilfe fir den nachfolgend gedriickten Schalter auf-
rufen

16.3 Stuckzahl einstellen

Stlickzahler setzen:

m "Stickzahl": Vorgabe der Gesamtstlckzahl

m 'Noch zu stricken": nach Stricken eines kompletten Strickteils wird die angegebene Zahl um 1 reduziert.

-
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Im Hauptmeni auf die Taste j tippen.

= Das Fenster "Rapportschalter & Zahler" wird geoffnet.

101



16 ADF-Maschine einrichten S T O L L

i Rapportschalter & Zahler STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

Stlickzahl o] Moch zu stricken a

RS11: 0 RS16: o

RS12: o

RS17: o

RS19: o

RS15: 0 MT: o

—
— - -
- - -
— — [
— — -

#L u] #LM: o #EM: 0 #R: u]
#51: u} #53 u} #E54: [u] #E52 u}
1. i H E
Bei "Stlickzahl" mit Hilfe der virtuellen Tastatur die gewlinschte Stiickzahl eingeben.

i

Beim Produzieren von Meterware wird die Lange des Strickteils mit Hilfe des Zahler MT (maximale Tourenzahl) fest-
gelegt.

Auswahl mit Taste

v

bestatigen.

i

Rapportschalter

Die im Strickprogramm verwendeten Rapportschaltet werden ebenfalls angezeigt und kdnnen auch in diesem Fens-
ter modifiziert werden. Die Werte werden ebenfalls in die Setup2-Datei eingetragen.

3. Zurlck zum "Hauptmend".

16.4 Maschine einfadeln

16.4.1 Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenflhrer

Fadenverlauf

Die Fadenzufiihrung erfolgt von oben — direkt von der Fadenkontrolleinheit zum Fadenfiihrer.

Damit sich die Faden nicht beriihren, sind die Fadenkontrolleinheiten V-férmig angeordnet.
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Fadenverlauf

o

Der Fadenverlauf von der Spule bis zum Fadenfihrer sollte geradlinig verlaufen.

Festlegung der Zuordnung von Spule — Fadenkontrolleinheit — Fadenfihrer:
m Spule 1 - Fadenkontrolleinheit 1 - Fadenfiihrer 1

m Seule 2 - Fadenkontrolleinheit 2 - Fadenfihrer 2
m Usw.

Diese Fadenzufiihrung bewirkt:

m ¢ine moglichst geringe Fadenspannung
m dass sich die Faden nicht berihren

Ausstattungsbeispiel: einer ADF 32 W:

m Spulentische fir insgesamt 32 Garnspulen
m 32 Fadenkontrolleinheiten
m 32 Fadenflhrer (2 Fadenflhrer auf 16 Spuren)

Dies bedeutet: Werden mehrere Faden in einem Fadenfihrer zusammengefiihrt, kdnnen nicht mehr alle 32 Fadenflhrer verwendet werden.
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Einfadelmdglichkeiten:

Faden pro Fadenflihrer 1
Anzahl der Fadenflhrer 32
Anzahl der Spulen 32

i: Doppelbelegung aller Spuren

Standardbelegung

Zwei Faden pro Fadenfiihrer
¢ Ein Fadenfihrer pro Spur

¢ Zwei Fadenflhrer pro Spur

¢ Ein Fadenfihrer pro Spur

¢ Zwei Fadenfihrer pro Spur

Drei Faden pro Fadenfihrer + ein Faden pro Fadenfiihrer

Vier Faden pro Fadenflhrer

o

In der Betriebsanleitung finden Sie die grafischen Darstellungen der verschiedenen Einfadelmdglichkeiten.
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16.4.1.1 Fadenkontrolleinheit einfadeln

I. Fadenkontrolleinheit (FKE):

Die Elemente der Fadenkontrolleinheit kdnnen individuell auf das verarbeitete Garn eingestellt werden.

i

1 Spannarm 4 Fadenbremsteller
Knotenflhler fur grofle Knoten 5 Fadendse
3 Knotenfuhler flr kleine Knoten 6 Leuchtdiode

II. Aufgaben der Fadenkontrolleinheit:
m Fadenbremsteller (4):

— regelt die Fadenspannung und verhindert durch die Fadenrtickholung das Durchhdngen von Faden
m Spannarm (1:)

— bei Fadenbruch oder Fadenende stellt der Spannarm die Strickmaschine ab

Fehleranzeige

Fehler werden von der Leuchtdiode (6) der Signalleuchte und am Display angezeigt.

i

m Knotenfuhler fir groe Knoten (2) :

— bei groRen Knoten im Garn stellt der Knotenfiihler die Strickmaschine ab
m Knotenflhler fur groBe Knoten (3) :
— Bei kleinen Knoten im Garn strickt die Maschine Uber eine programmierte Anzahl von Reihen mit reduzierter Geschwindigkeit.

m Fadendse (5:)

— fiihrt den Faden und verhindert, dass sich Faden berlhren oder kreuzen.

— einstellbar: notwendig bei Einfadeln eines Fadenfiihrers mit mehr Faden
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16.4.1.2 Lichtvorhang

m Der Lichtvorhang tberwacht den Bereich oberhalb der Fadenflihrerschienen.

m Wird dieses Schutzfeld unterbrochen, so werden der Schlitten und die autarken Fadenfihrer sofort gestoppt.

16.4.1.3 Autarken Fadenfiihrer einfadeln

Autarker Fadenfuhrer:

ADF - Fadenflhrer Funktion
Fadenflihrer werden autark horizontal und vertikal

bewegt

THTEETIT L 1LULLLE
oy gk

Schienenbelegung bei 32 autarken Fadenfiihrern:

@ Bei den Fadenfuhrern der Schienen 1-4 sind die Fadenfuhrernisschen vorne geschlossen - hinten offen zum Einfédeln

@ Bei den Fadenfuhrern der Schienen 5-8 sind die Fadenfuhrernisschen vorne offen zum Einfadeln — hinten geschlossen
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| 2B 1B 2A 1A 8l
I : |

[ 2B 1B I 2A 1A 7]

2B 1B 1 2A 1A 6
| | I

[ 2B 1B i 2A 1A 5]

| 1A 2A i 1B 2B 4]
— " —

[ 1A 2A 1 1B 2B 3]

I 1A 2A I 1B 2B 2]
— i —

| 1A 2A X 1B 2B 1]

Zwei verschiedene Bauarten:

@ Fadenfihrer 1A entspricht dem Fadenfiihrer 2B

[ Fadenfiihrer 1B entspricht dem Fadenfihrer 2A

Spezial Fadenfiihrer bei ADF Weave in - Maschinen:

Fadenflhrer

Einfadeln

Bypass: Der Faden wird nicht in das Fadenréhrchen eingefa-
delt, sondern er wird lGber zwei Fadendsen gefiihrt.

1. Nur Bypass notwendig:
Faden passt durch das Fadenflihrerniisschen

2. Grober Fadenfiihrer mit Bypass + grobe Fadenkontrolleinheit
(starkere Riickholkraft):
Faden (dick) passt nicht durch das Fadenfiihrerniisschen

Einsatz des Fadenfiihrers mit Bypass

Erklérung

¢ bei einem sehr groben, volumindsem Garn

Das Garn ist zu dick und kann nicht in das Fadenréhrchen
eingefadelt werden

¢ bei einem Garn, das im Fadenréhrchen "festklebt"

Nach der Schlittenumkehr muss der Spannarm der Fadenkon-
trolleinheit das Garn zurtickholen (spannen), damit keine Fa-
denschleife entsteht.

Durch die erhdhte Reibung entsteht eine Fadenschleife, wel-
che zu einem Fehler im Gestrick fiihrt (Fadenschleife, Loch,
Fallmasche, Fadenbruch).

Vorgehensweise:
1. Die Abdeckhauben 6ffnen.

2. Den Fadenflhrer an eine Stelle schieben, wo er leichter eingefadelt werden kann.

271 680_03
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3. Fadenfuhrer einfadeln.
Verwenden Sie dazu die Einfadelhilfe (1).
A B C D
4. Einfadelhilfe durch das Fadenréhrchen nach unten schieben (A).
5. Eine Fadenschleife (B) bilden.
6. Einfadelhilfe nach unten ziehen (C).
7. Fadenschleife ausfadeln und von Hand in das Fadenflihrernisschen einfadeln (D).
8. Das Fadenende festhalten.
Fadenfiihrer fahrt zuriick in seine Strickposition!
Quetsch- und Schergefahr durch die autarken Fadenfihrer.
> Die Fadenfuhrer, welche verschoben worden sind, fahren automatisch zurtck in ihre Strickposition.
Y
Y
9. Die Einriickstange vorsichtig nach oben ziehen.
10. Sind die Fadenfihrer in ihrer Strickposition, fahrt der Schlitten los und legt den Faden in die Nadeln ein.
11. Wenn der Faden sicher in den Nadeln eingelegt ist, die Einrlickstange loslassen.
12. Das Fadenende loslassen und die Abdeckhauben schlieRen.
13. Den Schlitten weiter bis in die Umkehrstelle fahren und ihn stoppen.
14. Das Fadenende entfernen.
15. Die Produktion fortsetzen oder ein neues Strickteil beginnen.

16.4.1.4 Fadenflhrer verschieben und wieder positionieren

Zum Einfédeln und fur Reparaturarbeiten ist es notwendig den Fadenflhrer aus dem Strickbereich zu schieben.

[

;‘Q: Unsere Empfehlung:
Schieben Sie den Fadenfihrer an eine Stelle, wo er gut zuganglich ist und Sie ihn leichter einfadeln kdnnen.

Fadenfuhrer manuell verschieben

1.

108

Die Abdeckhauben 6ffnen.

271 680_03



ADF-Maschine einrichten 16

2.

= Automatisch werden alle Fadenfiihrer stromlos geschaltet — sie sind manuell verschiebbar.

Fadenfiihrer an eine Stelle schieben, wo er gut zuganglich ist und leichter eingefadelt werden kann.

Fadenfihrer wieder positionieren

1.
2.
3.

Den Faden in die Nadeln einlegen.
Die Abdeckhauben schlieRen.
Die Fehlermeldung quittieren.

Die Einrtickstange hochziehen.

= Die Fadenflhrer fahren automatisch zuriick in ihre Strickposition.

271 680_03
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16.4.1.5 Fadenenden versorgen

I. Verwendung der Klemm-/Schneideeinrichtung und dem Kamm:

1.

2.

Fadenflhrer neben der zugehdrigen Klemm-/ Schneidestelle rechts oder links entsprechend der Fadenflihrergrundstellung positionieren.

Fadenenden manuell in die Schneidenadeln der Klemmstellen einlegen.

Nr. Element
1 Klemmstelle mit Schneidenadel
2 Fanghaken

[I. Ohne Verwendung der Klemm-/Schneideeinrichtung und dem Kamm:

1.

2
3
4.
5
6

Fadenfiihrer am Gestrickrand rechts oder links entsprechend der Fadenfiihrergrundstellung positionieren.
Ein paar Nadeln am Gestrickrand manuell nach oben schieben.

Fadenenden in die Nadeln einlegen.

Nadeln von Hand abziehen.

Fadenenden abschneiden.

Abdeckhauben schlief3en.

16.4.1.6 Fadenflhrer positionieren

I. Fadenfiihrer in der Klemmstelle positionieren

>

>
1.

Die im Muster verwendeten Fadenfihrer sind eingefadelt.
Mit Klemm/Schneideinrichtung (YGC).

Die Fadenfiihrer in den entsprechenden Klemmstellen positionieren.

i Zuordnung der Fadenfiihrer zu einer Klemmstelle bei Befehl YGC

Die Fadenflihrernummer entspricht der Klemmstellennummer.

II. Fadenfiihrer am Gestrickrand positionieren:

>

>
1.

110

Die im Muster verwendeten Fadenfiihrer sind eingefadelt.
Ohne Klemm-Schneideinrichtung (YG).

Die Fadenfiihrer entsprechend dem Dialog "Fadenfiihrer" (YP) gestaffelt am Gestrickrand positionieren.
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16.4.2 Fadenfihrer nach Fadenbruch einfadeln

Gefahr durch fahrenden Schlitten

Quetsch- und Schergefahr durch den Schlitten.

Bei der Produktion: Fadenflhrer nach Fadenbruch einfadeln.

1.

© ©®© N o o kr 0D

Abdeckhauben 6ffnen.

Faden durch den Fadenleitstern und Fadenflhrerkopf einfadeln.

Mit dem Arbeitshakchen den Faden in den Nadelhaken einlegen.

Fadenende entgegen der Schlittenrichtung fuhren.

Fadenende aullerhalb des Gefahrenbereichs (Schlitten) festhalten.

Die Einrtickstange auf Position 2 (reduzierte Geschwindigkeit) ziehen und den Schlitten beobachten.
Die Einrtickstange loslassen wenn der Faden eingebunden ist und die Stelle zuganglich ist.
Fadenende abschneiden.

Schutzhauben schlieRen und die Produktion fortsetzen.

Sehen Sie dazu auch...

11
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16 ADF-Maschine einrichten

STOLL

16.5 Maschine starten

I. Maschine mit geladenem Muster starten:

> Funktionsfahiges Programm ist geladen

Die im Strickprogramm verwendeten Fadenfiihrer sind eingefadelt und positioniert

>
1.

Im "Hauptmeni" mit dem Symbol

£ Maschine Start

- Start Nadel hl
@ SP &b Zeile 1 =
Nadelauswahl
Ein
O SFW&b Zeile 0

Aus N .
@ sre Se oo
. Ay
(4 SPF-Zale fest 999 o Schlitten rechts

O Sauberstricken ab Zeile 950 Fadenfuhrer

O Positionen loschen (EAY)

2. Taste "SP ab Zeile 1" driicken.

3. Maschine mit Einrlickstange starten.

1 Schlittenwagen gestoppt
2 reduzierte Geschwindigkeit
3 normale Geschwindigkeit
i Nach dem Stricken wird der Schlittenwagen links nach der Umkehr abgestellt.

16.6 Fadenflhrer Gberprifen

Fadenflhrerpositionen anzeigen und Uberprifen.

1. Menu "Fadenfihrer" aufrufen.

= Die im Strickprogramm benutzten Fadenfiihrer werden angezeigt.

112
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- Fadenfiihrer

¥ |SENL|Y:=n|0j1| YG | YP | Ka | Kb | K<I>a | K<I>b | Type | I<> | ¥YPI | E | MSEC | V |
1A 1 A 1 =60 =60 0.0 D.0 0.0 0.0 A - D.0D 1} ‘
28 1 B 1 67 -67 0.0 0.0 0.0 0.0 A - opo o
1 C 1 773 773 0.0 0.0 0.0 0.0 A& - obo O
448 1 D 1 780 78O0 0.0 0.0 0.0 0.0 & - 00D O
164 1 E 1 864 864 0.0 0.0 0.0 0.0 A - 0oo o
YCI-Aktuell: YDI-Aktuell:
14
ﬂ 4 YPI-Aktuell:

YoF 2 [
Spalte Bedeutung
Y Angabe des Fadenflhrers
SEN 1 Angabe des SEN-Bereiches, in dem der Fadenfiihrer arbeitet
Y: = Angabe der Garnsorte
0/1 Garnsorte ein-/ ausgeschaltet
YG Grundstellung des Fadenfihrers bei Nadel xx
YP Aktuelle Position des Fadenfihrers bei Nadel xx
Ka Fadenfiihrer-Korrekturwert a (links) bei selektiertem Stricken
Kb Fadenfuhrer-Korrekturwert b (rechts) bei selektiertem Stricken
K<I>a Korrekturwert a (links) fir geschwenkten Intarsia-Fadenfiihrer
K<I>b Korrekturwert b (rechts) fiir geschwenkten Intarsia-Fadenfihrer
Type Definition des Fadenfiihrer-Typs:

¢ Autarker Fadenflhrer (A)
I<> Schwenkrichtung des Intarsia-Fadenfiuhrers
YPI Anzeige der zugehdrigen Index-Nummer fir den Fadenflihrer
E Position des Fadenfihrers

¢ - Einlegeposition (Strickposition)

¢ M Fadenfiihrer in Hochstellung

¢ Vv Fadenflhrer in Hochstellung
MSEC Fadenfluhrerbezogene Schlittengeschwindigkeit

(bei technischen Gestricken)

\") Anzahl der Randnadeln bis zur ersten strickenden Nadel (Technische Gestricke)

271 680_03
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Muster 1: 2-farbiger Vollfang / Fang 17

17 Muster 1:

2-farbiger Vollfang / Fang

DO o O O BRCHN &

YrAVeAVsaVsaVea Ve Ve Ve Vss
Wwvvvvv

E&" nn" AAAS

) o« () o & s 2 o D s () .

) » & » () «
FQYQQQQOQGQ
LA. . - = Az - LI U T )

) = 2 = e =) = &) o« () . = 02 o+« (=2 =

Mustername Vollfang_2-Farben
Anfang 1x1 - Rippe
Maschinentyp CMS 530 HP 5“inE 7.2

CMS 530 HP 6“in E 3,5.2
CMS ADF 32WinE 7.2

Betriebsart der Maschine

+ mit Kammfunktion

mit Klemmen / Schneiden

Musterbeschreibung

1x1 - Anfang
Struktur Vollfang (Fang) in 1x1-Technik
2-farbig

Musterparameter

Rapportschalter (RS)

Maschenlange (NP)

Warenabzug (WM)

Schlittengeschwindigkeit (MSEC)
Fadenflhrerstaffelung am Gestrickrand (YDI)

® 6 6 6 6 6 o o o
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17.1 Betriebsart der Maschine und Programm

Betriebsart der Maschine

m Betriebsart mit Kammverwendung
Das Strickprogramm (Sintral, Jacquard, Setup2) ist so aufgebaut, dass am Anfang des Programms die Kammfunktion und am Gestricken-
de die Abwerf-Funktion aufgerufen wird.
Resultat:
Jedes Teil wird mit dem Kamm begonnen und am Ende abgeworfen, somit werden Einzelteile produziert.

Abwerfen

ST=1/2

Abwerfen

ST=2/2

Kamm =2

--------------- T T T TR T TR PR TR TP TE T T TR TR YL TR I T

Bei Strickbeginn darf sich kein Gestrick im Nadelbett oder Hauptabzug befinden.

__[]

Kammfunktion am Anfang eines Strickteils

1. Leeren des Nadelbettes (Stricken ohne Fadenflhrer)
2. Einlegen des Kammfadens (spezieller Gummifaden)
3. Kamm fahrt nach oben bis Kammfaden von den geéffneten Kammhaken erfasst wird
4. Kammhaken werden geschlossen
5

Kamm fahrt nach unten bis Kammhaken nicht mehr in den Nadeln stehen

116
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Abwerf-Funktion am Ende eines Strickteils

Funktion wird am Ende eines Gestricks aufgerufen, um sicherzustellen, dass sich bei Neubeginn eines Teils kein
Gestrick mehr im Nadelbett befindet.

__[]

280 C -----—---- Abwerfen ----------
281 FBEG:SCHALTER-9;
282 JAl=1103 $#L=125 #LM=0 #RM=0 #R=275

283 << 5:<1->H(8)-H(B) /<1->H-H; Y:0/0; vo 51 52 WMEFS MSEC=0.70
284 #98=1
285 >> 5:<1->H-H/<1->H-H; Y:0/0; 52 83 WMF2 MSs=2.5

286 IF #69=>1 IF #69<=4 F:S5CHRLTER-10; C MS*#69 (1-4s)

287 FEND C Abwerfen

288 C —=======—- MS*#69 (1l-4s5) --—==-==---

289 FBEG:SCHALTER-10;

290 JA1=1100 #L=125 #LM=0 #RM=0 $R=275

291 << vo 50 WMEF2 MSEC=0.70
292 IF#69=1 MS=1

293 IF§69=2 MS=2

294 IF#69=3 MS=3

295 IF#69=4 Ms=4

296 >> 50
297 FEND C MS*$#69 (1-4s)

Mit Hilfe des Z&hlers #69 in der Abwerf-Funktion kann eine zusétzliche Stillstandszeit (MS) in der Schlittenumkehr
definiert werden.
Dies ist in manchen Fallen notwendig, um den Auswurf des Gestricks sicher zustellen.

o

17.2 Muster laden und einrichten

Vorgehensweise:

1. Muster in Maschine einlesen.
2. Muster einrichten:

m Fadenflhrer einfadeln
m Fadenflhrer in Klemme positionieren
m Strickbereich und Warenstauraum kontrollieren

3. Maschine starten.

Folgende Anderungen durchfiihren:
m Rapportschalter (RS)

m Maschenlange (NP)
m Maschinengeschwindigkeit (MSEC)

m Warenabzugswerte (WM, W+, WMK...)

Anderungen bleiben wahrend des Arbeitens an der Maschine erhalten.
Vor dem Léschen des Arbeitsspeichers der Maschine miissen die Anderungen im Setup2 gespeichert werden.

__[]

17.3 Einstellung: Rapportschalter

Verwendung von Rapportschaltern

m Rapportschalter dienen der Langenregulierung in einem Strickteil

m Musterbereiche werden im Muster definiert und anhand von Rapportschaltern (Variablen) wiederholt

117
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m Rapportschalter sind im Sintral-Programm den jeweiligen Musterbereichen zugeordnet

m Mdgliche Rapportschalter-Variablen:

— Setup2: RS1 bis RS39

Verhalten von Rapportschaltern
m Muster ohne Rapportschalter

Resultat: Das Muster kann in der Lange nicht beeinflusst werden.

118
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m Cleiches Muster mit Rapportschalter

RS 15=20

Resultat: Das Muster lasst sich in den Bereichen mit definierten Rapportschaltern in der Lange variabel andern.

Verwendete Rapportschalter im SetupEditor aufrufen und &ndern

Den "Setup2-Editor" mit

2. Taste "Rapportschalter" antippen.

119
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3.  Werte andern.

Name Wert Kommentar Abzug
RS1 10 1x1 Anfang
RS2 5 Volifang (2 Reihen) Fadenfihrer
R515 1 Schutzgarn vor Anfang
RS17 |0 Comb On/Off (RS17=0) aofl
RS18 0 Compensation Float and Lock (RS18=1) Maschenlange
g"‘u
Geschwindigkeit
#IH
Rapportschal..,
Versatz
LAL
‘B
Sonstiges
* <
Mit Taste den "SetupEditor" verlassen.

= Geéanderte Werte werden in der setx-Datei gespeichert.

17.4 Einstellung: Maschenlange
Die Maschenlange ist wesentlich maRgebend fiir das Maschenbild der Strickware.

@ Je langer die Masche, umso loser wird das Gestrick.

u Je kirzer die Masche, desto fester wird das Gestrick.

Maschenlange richtet sich nach:
m Garnqualitat

m Struktur / Bindung / Stricktechnik

Maschenlangen-Tabelle aufrufen und Werte andern
1,

S0l
Mit Taste ﬂﬂ

- oder -

Uber Taste den "Setup2-Editor" aufrufen und auf die Taste "Maschenlange" tippen.

Resultat: Registerkarte "NP" mit allen im Muster verwendeten NP-Werten wird angezeigt.

2. Eingabefelder antippen und Werte oder Kommentar andern.

> v

Eingaben mit bestatigen.
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NP |
Abzug
NPK L]
Name Wert Wert [mm] | Kommentar ieleniulliey
NP1 S.00 O Netz .ﬁ.".ﬂ
NP2 10.00 ] Schlauch-Netz Maschenlinge
NP3 3.00 [ 1x1-Rapport [ =
NP4 11.00 ] Ubergang @u
NP5 11.50 ] Masche vorne | Geschwindigkeit
NPS 9.50 O Fang hinten #Y
NP7 9.50 O Fang vorne Rapportschalter
NP8 11.50 O Masche hinten
NP9 12.00 ] Struk. einflachig vorne
NP11 7.90 | Netz vorne versatz
NP17 12.00 1 Schutzreihen 5&‘.
NP20 5.00 1 Anfang 1 Sonstiges
NP21 10.00 | Anfang 2
NP22 11.00 O Anfang 3
NP24 12.00 | Anfang 5
NP25 16.00 O Kammfaden
Erlduterung Wertebereich
NPK Korrektur fiir alle Abzugsteile Minimaler Wert: -2
Maximaler Wert: 2
Schrittweite: 0.05
NP1 - Abzugsteil-Position 1 bis 100
NP100
Wert Maschenlénge in NP-Werten oder mm
Wert [mm] Angabe in NP-Werten Minimaler Wert: 6.5
o Maximaler Wert: 22.5
Schrittweite: 0.05
Wert [mm] Angabe in Millimeter. Minimaler Wert: 2.20
Einstellen der Fadenlange pro Masche (Fadenlangen-Kontrolle). Maximaler Wert: 33.00
Schrittweite: 0.01
Kommentar Kommentar ASCII-Zeichen

17.5 Einstellung: Schlittengeschwindigkeit

Innerhalb eines Strickprogramms gibt es unterschiedliche Technikreihen, die bestimmte Aktionen im Muster ausfiihren. Sie bestimmen z.B. das

Stricken, Umhangen, Abwerfen, Fadenfiihrerklemmen und vieles mehr. Bei Bedarf kann jeder beliebigen Reihe im Muster ein Geschwindig-
keits-Wert zugeordnet werden.

Schlittengeschwindigkeit einstellen

Die Schlittengeschwindigkeit (MSEC) anpassen bei:

m Schwierigen Programmpassagen

m Festen Umhénge-Reihen

m Sensiblen Garnen (Kaschmir)

Men( Schlittengeschwindigkeit

1.

Aus dem Hauptmen( das Fenster "Schlittengeschwindigkeit” mit

- oder -

Mit Taste

271 680_03
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STOLL

2. Inein Eingabefeld tippen.

3.  Werte oder Kommentar eingeben.

% TSR At
1.20 Standard-S0
MSECL | 0.00 Standard-Umhangen Fadendihser
MSECT .70
il
Maschenlangs
Mama Wert Anzahl Resthen | Kommentar ] m
MSECK | 0.00 1 m
Mame | Waert Kammentar i
MSECZ |1.00 Standard-Stricken
MSEC3 | 1.00 stncken & Wersatz
Sonstiges
Erlauterung Wertebereich (Meter/Sekunde)
MSEC Geschwindigkeit Minimaler Wert: 0.05
(normale Geschwindigkeit) Maximaler Wert: 1.20
Schrittweite: 0.05
MSECO Geschwindigkeit bei Leerreihen (S0) Minimaler Wert: 0.05
Maximaler Wert: 1.40
Schrittweite: 0.05
MSEC1 Geschwindigkeit bei Umhangereihen Minimaler Wert: 0.05
Maximaler Wert: 1.20
Schrittweite: 0.05
MSECI Geschwindigkeit bei Intarsia-Fadenfiihrer Minimaler Wert: 0.05
(CMS ADF-3: Angabe wird nicht berlicksichtigt) Maximaler Wert: 1.00
(CMS-C: 0.7)
Schrittweite: 0.05
MSECC Geschwindigkeit aulRerhalb des Nadelbetts, wenn der Fadenflhrer in die Minimaler Wert: 0.05
Klemme gebracht oder aus der Klemme geholt wird. Maximaler Wert: 0.50
Schrittweite: 0.05
MSECK Schlittengeschwindigkeit bei kleinen Knoten Uber m Reihen, Standard: 1 Rei- | Minimaler Wert: 0.05
he Maximaler Wert: 1.20
Schrittweite: 0.05
MSEC2-20 Geschwindigkeit bei Strickreihen Minimaler Wert: 0.05
Maximaler Wert: 1.20
Schrittweite: 0.05
Kommentar Kommentar ASCII-Zeichen

17.6 Ei

nstellung: Warenabzug

Der Warenabzug zieht die Strickware kontinuierlich Richtung Warenwanne. Durch den Abzug erhalt das Gestrick Stabilitat. Beim Maschenbil-

dungsprozess

oder Umhangen werden die Maschenkdpfe sicher im Nadelhaken gehalten.

Warenabzug einstellen

Der Warenabzugswert richtet sich nach:

u Gestrickbreite

m der Strickart

™ dem verwendeten Garn

] der Mascl

122
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Warenabzugstabelle aufrufen

o

Mit Taste

den "Setup2-Editor" aufrufen.

1. Taste "Abzug" antippen.

In ein Eingabefeld tippen.

2.
3.  Werte oder Kommentar eingeben.
4.

Eingaben mit

Registerkarte: WMF

v

bestatigen.

abzug) fir maximal 2,5 Sekunden 6ffnen, Abzugswalze bzw.
Kammabzug dreht héchstens um die angegebene Gradzahl
zurlick (abhangig von der Gestrickspannung und dem Waren-
abzugswert).

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

CMS 9xx: 9-120 Grad

Ist eine der beiden Bedingungen erfiillt, wird die Bremse wie-
der geschlossen.

Warenabzugswert (n=0-31.5) wird in der Umkehr wieder wirk-
sam.

W i max N Abzug
WHMF2 _U:IJ 3;3.0 (1} 0 i a (1] 10 10 Abwerfen 30 Fadenforer
WHF3 0.0 2.0 Li] 0 L) ] 1] 10 10 Alvwerten 2
WHFS 0.0 2.0 L) 0 o 0 Q 10 10 Apwerfen 3 ﬂm
F) v || Maschenlinge
Geschwindighoe]
¥
Rapportschalter
-
SOnEtges
Erlauterung Wertebereich
WMF... Warenabzugs-Funktion WMF1 bis WMF50
WM min Minimaler Warenabzugswert Minimaler Wert: 0
(bei Fully Fashion) Maximaler Wert: 31.5
Schrittweite: 0.1
WM max Maximaler Warenabzugswert Minimaler Wert: 0
(Wert muss immer angegeben werden) Maximaler Wert: 31.5
Schrittweite: 0.1
N min Minimale Nadelzahl Minimaler Wert: 0
(bei Fully Fashion) Maximaler Wert: Nadelzahl der CMS
Schrittweite: 1
N max Maximale Nadelzahl Minimaler Wert: 0
(bei Fully Fashion) Maximaler Wert: Nadelzahl der CMS
Schrittweite: 1
WMI Warenabzugsimpuls Minimaler Wert: 0
Maximaler Wert: 15
Schrittweite: 1
WMA Bremse des aktiven Abzugssystems (Hauptabzug oder Kamm- | Kein Riickdrehen: O

Minimaler Wert: 9
Maximaler Wert: 120
Schrittweite: 1
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Erlduterung Wertebereich
WMC Drehzahlkontrolle des aktiven Abzugssystems (Hauptabzug Minimaler Wert: 0
oder Kammabzug) auf den Wert n (0-32) einstellen. Dreht sich | Maximaler Wert: 32
das Abzugssystem zu schnell erfolgt Abstellung der Maschine. | Schrittweite: 1
0= keine Abstellung, 1= unempfindlich, 32= sehr empfindlich
WM+C Uberwachung des Hauptabzuges. Hat sich der Abzug nach n | Minimaler Wert: 0
(0-100) Strickreihen nicht gedreht, erfolgt Abstellung der Ma- Maximaler Wert: 100
schine. (0=Uberwachung aus) Schrittweite: 1
WMK+C Uberwachung des Kammes. Hat sich der Kamm nach n Minimaler Wert: 0
(0-100) Strickreihen nicht bewegt, erfolgt Abstellung der Ma- Maximaler Wert: 100
schine. (0=Uberwachung aus) Schrittweite: 1
Kommentar Kommentar ASCII-Zeichen
Registerkarte: W+F
Erlduterung Wertebereich
W+F... Hilfsabzugs-Funktion W+F1 - W+F50
W+F On Hilfsabzug einschalten.
Der Hilfsabzug wird geschlossen
Der Drehzahlwert W+=n ist aktiv
O Hilfsabzug ausschalten.
Der Hilfsabzug wird gedffnet.
W+= Eingabe der Drehzahl Hilfsabzug Minimaler Wert: 1
Drehzahlwert n (1-15) Maximaler Wert: 15
Schrittweite: 1
W+P Anpressdruck n (0-10), nur bei Maschinen mit 72 bis 96 Minimaler Wert: 0
Zoll Arbeitsbreite Maximaler Wert: 10
Schrittweite: 1
W+C Uberwachung des Hilfsabzuges. Hat sich der Hilfsabzug | Minimaler Wert: 0
nach n (0-100) Strickreihen nicht gedreht, erfolgt Abstel- | Maximaler Wert: 100
lung der Maschine. (0=Uberwachung aus) Schrittweite: 1
Kommentar Kommentar ASCII-Zeichen
Registerkarte: WM% - WMK%
Erlduterung Wertebereich
WM% Warenabzugswert um n Prozent verandern -80 bis 80
WMK% Warenabzugswert um n Prozent verandern, wahrend der | -80 bis 80
Kammabzug arbeitet. Wert nur aktiv bis zur Ubergabe des
Gestricks an den Hauptabzug.
Kommentar Kommentar % ASCII-Zeichen
H Alle Zeichen und Ziffern (UTF-8)

17.6.1 Zusatzliche Einstellung: Hauptabzug, Hilfsabzug und Kamm

Beim Einrichten eines Strickprogramms oder bei der Produktion kann es vorkommen, dass beispielsweise folgende zusatzliche Einstellungen
vorgenommen werden missen:

m Verhalten des Hauptabzugs oder Hilfsabzugs

u Uberwachung des Warenabzugs oder Hilfsabzugs

[ Kammfunktionen

Menu Warenabzug
1.

Aus dem Hauptmen( tiber das Symbol

124
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das Menu "Abzug" aufrufen.
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STOLL

THE RIGHT wWaY TO KNIT

Wik Al tuell 0.0 Anderung in Zeile: 221
Hauptabzug Hilfsabzug
W TF -2k tuel | i +F-Aktuell:
Abzugswert (W) 0.0 I— Hilfsabzug Drehzahl (v +=] 8 I—
Abzugsimpuls (WM 3 I—
Korrektur % (W% 0] IE_
Hauptabzug (@ (-9 Hilfsabzug ?Ef
Zu  Auf

Hauptabzug (@ (“i‘

Zurtck — Wor

2. Um den Hauptabzug oder Hilfsabzug manuell zu bedienen auf die entsprechenden Tasten tippen.

Warenabzug Uberwachung

Wahrend der Produktion vergleicht die Steuerung der Strickmaschine die aktuellen Werte mit Schwellwerten. Bei Uberschreiten eines Schwell-
werts stoppt die Maschine und zeigt eine Fehlermeldung an.

1. | @I’T-'

Im Men( "Warenabzug" die Taste dricken.
2.
Mit Taste L = den Dialog "Warenabzug Uberwachung" aufrufen.
=~ Warenabzug Uberwachung STOLL
Ulberwachung

Uberwachung Warenabzugssystern (WM+C) 0@
Drehzahltberwachung Warenabzugsystem (WMC) 0]
Ulberwachung Hilfsabzug (W+C) 0
Uberwachung Kamm (WMK-+C) 0

3. Im Eingabefeld einen Schwellwert eingeben.

4. Eingabe bestatigen.

Menl Kamm

Eine Unterbrechung der Produktion kann verschiedene Kammfunktionen erforderlich machen.

Uber Symbol | | | im Hauptmenu den Dialog "Kamm" aufrufen.
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il Kamm SLOLE
Gummifaden greifen (="=) S | Furkslon sbbreshen (4
Auf unteren Endschalter (=0=) (5 (T Hoch
In Wartepasltion (=-= (4 Y Runter
Bremse lésen (=%=) (& |Referenzfanrt (=R=) (4
Bremse schiiefen (=%=) (@ | tach oben (=5=) (
Haken &ffhen (=H=) & | Liehtechranke o ;U:

2. Gewilinschte Funktion Uber die entsprechende Taste aktivieren.

17.7 Einstellung: Fadenfuhrerabstand am Gestrickrand

I. Fadenfiihrerabstand (YD) andern:

YD J ¥DI | YCI Yilda-b /Mo | ’
Marne D Links Rechts Karmmentar Abzug
TDa 3z2.0 32.0 ?
YO7 27.0 15.0
Fadenfithrer
Y& 2.0 4.0
YOS 15.0 22.0 ﬁ“n
pnr:! ZZ.0 15.0 Maschenlange
YD3 1.0 27.0
YDe 4.0 9.0 @«“
— a0 12.0 Geschwindigkeit
#N
Rapportschalter
Versatz
59
J‘
Sonstiges
Erlauterung Wertebereich
~YD Abstand der Fadenfiihrer vom Gestrickrand
» zuklappen (Anzeige reduzieren)
¥ aufklappen (Anzeige erweitern)
YD1 Abstand der Fadenflihrer von Spur 1 bis Spur 8 vom linken und rechten | Minimaler Wert: 0
: Gestrickrand Maximaler Wert: 160
YD8 CMS ADF: YD1...YD16, Spur 1 bis Spur 16 Schrittweite:
0.5=1/32 ZollI=0,8 mm
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Erlduterung Wertebereich
aYDI Weitere, indirekte Fadenfiihrer-Staffelungen (YDI1 bis YDI20) Minimaler Wert: 0
A zuklappen (Anzeige reduzieren) Maximaler Wert: 160
¥ aufklappen (Anzeige erweitern) Schrittweite:
0.5=1/32 ZollI=0,8 mm
Kommentar Kommentar ASCII-Zeichen

1.

Mit Taste | den "Setup2 Editor" aufrufen.

2. Auf die Taste "Fadenflhrer" tippen.

= Fenster "Fadenfihrer" mit drei Registerkarten wird angezeigt.
3. Registerkarte "YD / YDI" 6ffnen.

= Die im Muster verwendete Fadenfihrerstaffelung YD und alle zuséatzlichen Fadenfihrerstaffelungen YDI werden angezeigt.
4. Anderungen in der YD-Tabelle vornehmen.

&

Mit Taste den "Setup2-Editor" verlassen.

= Geanderte Werte werden in der setx-Datei gespeichert.
6. Maschine mit der Einrlickstange wieder in Tatigkeit bringen.

= Die Anderungen werden bei der nichsten Fadenfiihrerbenutzung ausgefiihrt.

17.8 Muster speichern

Speichern
1,

H

Im "Hauptmen(" die Taste druicken.

= Das Fenster "Einlesen & Speichern" wird angezeigt.

THE RIGHT ‘WaY TO KNIT

= Einlesen & Speichern STOLL

— |2 &H <H L] ?
— === = —
== = a 3 el B = T EALL | EAY | SP1 k
Pfad: WA HP22TINMC_SaNARwender SChEisenlohr
|Maschinentyp |Dateiname |Tw:| |Geé'|r'|de I I 0 I
[ CMS530 Perlfang zon9-17 | PAT 5IN | JAC | SET | LIB
L3 CMS530 Halfcardigan 2009-13 Muster:
Perfang
Jacquard:
Perlfang
Setup:
Perlfang
Bibliothek:
1 4
Gesamt: 2 4681 2009-12-08 13:38:49

2. Gewunschten Ordner (Direktauswahl Ordner) auswahlen.
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17 Muster 1: 2-farbiger Vollfang / Fang

STOLL

Beispielsweise die Taste auswahlen.

Zu speichernde Datei auswahlen:

Gesamtes Muster "PAT"

Sintral Datei "SIN"

Jacquard Datei "JAC"

Setup Datei "SET"

Bibliothek "LIB"

Auf die Taste

<

tippen.

Muster mit Setup-Daten

Bei Bedarf den Musternamen andern.

Eingabe mit

V€

bestatigen.

= Das Muster wird in den ausgewahlten Musterordner gespeichert.

Mit

<H

AL speichern Sie das Muster mit ausgewahlten Setup-Daten (nur Setup2).

Im folgenden Fenster selektieren Sie die gewlinschten Setup-Daten.
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18 Arbeitsspeicher der Maschine I0schen

I.Gesamten Arbeitsspeicher [6schen

1. E

Im "Hauptmen(" die Taste drucken.

= Das Fenster "Einlesen & Speichern" wird angezeigt.

™ Einlesen & Speichern

L
=1 b e R e EALL| EAY | sP1 :
Ffad: WWHPZZTIONMC_SAAnwender SCh\Eisenlohr
|Maschinentyp |Dateiname |Tw:| |Geé'|r'|de I I 0 I
[ CMS530 Perlfang zon9-12 | PAT 5IN | JAC | SET | LIB
LI CM5530 Halfcardigan 2009-17 Muster:
Perfang
Jacquard:
Perlfang
Setup:
Perlfang
Biblinthek:
<| b
Gesamt: 2 4681 Z2009-12-08 13:38:49
2.
Taste @I-’TI dricken.

= Die Tasten des UntermenUs erscheinen.

Auf Taste % tippen.

= Der Arbeitsspeicher wird geldscht.

Il. Einzelne Dateien l6schen
m Sintral (sin)

@ Jacquard (jac)
m Setup (set/ setx)

m Bibliothek (Autosintral)

H

Im "Hauptmen(" die Taste driicken.

2. Das Fenster "Einlesen & Speichern" wird angezeigt.
3. Zuldéschende Datei selektieren:

.
SIN
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"
JAC

-
SET

"
LIB

4. @I-’TI

Taste

driicken.

= Die Tasten des UntermenUs erscheinen.

Auf Taste % tippen.

= Die ausgewahlten Programm-Elemente werden aus dem Arbeitsspeicher geléscht.

6. Zum Hauptmenu zuritickkehren.
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19 Rapportschalter RS17 bei gleichbleibender Gestrickbreite
(ohne Fully Fashion)

Mit Hilfe des Rapportschalter RS17 steuert man an Maschinen das Arbeiten mit dem Kamm und das damit verbundene Klemmen / Schneiden.

Arbeiten mit RS17

RS17 Funktion
RS17 =0 Kamm und Klemmen/Schneiden aktiv
RS17 =1 Kamm und Klemmen/Schneiden deaktiviert
i Nach dem Einlesen eines Musters in den Maschinenspeicher ist der Rapportschalter RS17=0 gesetzt.

Produktion mit RS17
™ Uber den Sintral-Befehl RS17=1 IF #100=1 RS17=0 wird das Ein- / Ausschalten der Kammfunktion an den Stiickzahler gekoppelt.

m Kammverwendung und das Klemmen / Schneiden werden dadurch innerhalb der Produktion automatisch geregelt.

Abbruch der Produktion mit RS17

o

Mussen Muster aufgrund anliegender Maschineproblemen (z.B. Fadenbruch) oder sonstigen Griinden neu gestartet
werden, so ist darauf zu achten, dass der RS17 bei SP auf RS17=0 steht!!!

Verhalten des Stlickzahlers bei Verwendung von RS17
Bei Stiickzahler: ST=1

1. Fir das eine Strickteil ist der Kamm und das Klemmen / Schneiden aktiv.
2. Alle Fadenfiihrer werden vor Anfang aus der Klemme geholt und eingestrickt.

3. Das Gestrick wird am Ende uber eine Abwerf-Funktion im Sintral abgeworfen.

Bei Stiickzahler: ST>1
I. Erstes Strickteil:
1. Erstes Teil arbeitet mit Kamm, da der RS17=0 gesetzt ist.
. Alle Fadenfiihrer werden vor Anfang aus der Klemme geholt und eingestrickt.

2
3. Der Kammfaden wird nach dem Stricken wieder geklemmt, da dieser nur fir das erste Teil bendtigt wird.
4. Alle anderen Fadenfuhrer werden am Gestrickrand fur die folgenden Teile positioniert.

5

. Am Strickteilende wird mit dem Sintral-Befehl RS§17=1 IF #100=1 RS17=0 der RS17 auf 1 gesetzt, da der Stlickzahler >1 ist. Somit findet
am Gestrick-Ende kein Abwerfen statt.

Il. Folgende Strickteile:

1. Alle folgenden Strickteile werden ohne Kamm und Klemmen / Schneiden gearbeitet.

2. Am Ende dieser Strickteile findet auch kein Abwerfen statt.

3. Durch Einstricken von einem Trennfaden werden die Teile miteinander verbunden. (Ubergang)
Ill. Letztes Strickteil des Stlickzahlers:

1. Letztes Strickteil wird ohne Kamm und Klemmen / Schneiden gearbeitet.

2. Am Ende des letzten Teils wird der Stiickzéhler mit dem Sintral-Befehl RS§17=1 IF #100=1 RS17=0 tberpruft und somit der R§17 = 0 ge-
setzt.

3. Mit RS17 = 0 werden nun die Fadenflhrer in die Klemmen gebracht und anschlieRend das Strickteil abgeworfen.
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Fashion) S T O L L

Abwerfen

ST=1/3
RS17=0

ST=2/3
RS17=1

ST=3/3
RS17=1

b NI NN BT N RET N NI RIS NC RN TEPIAI BT S

Resultat

Die Strickteile werden durch Trennfaden getrennt aneinander gestrickt, anstatt nach jedem Einzelteil abgeworfen wird.
Diese Arbeitsweise empfiehlt sich bei Strickteilen mit geringer Hohe, z.B. Kragen und sonstigen Kleinteilen.
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20 Muster 2: Zopf 4x4

'A.HAI\AH Y ‘!' W T T PP,
T 1 e e

Mustername Zopf_4x4
Anfang 1x1- Rippe
Maschinentyp CMS 530 HP 5“inE 7.2

CMS 530 HP 6“in E 3,5.2

CMS ADF 32WinE 7.2
Betriebsart der Maschine + Verwendung von RS17

— Erstes Strickteil mit Kammfunktion und Klemmen / Schneiden
— Nachfolgende Strickteile ohne Kammfunktion und Klemmen / Schneiden

— Letztes Strickteil bei Stiickzéhler =0 wird abgeworfen
mit Sintral-Befehl RS17=1 IF #100=1 RS17=0

4x4_Zopf nach rechts und links gekreuzt

Musterbeschreibung
mit Rippstruktur

verschiedenen Farben als Ringel

Musterparameter Maschenlange (NP)
Rapportschalter (RS)
Warenabzug (WMF, WMA)
Fadenfihrer (YDopt)

Versatzkorrektur (VCI)

® 6 6 6 6 6 o o o

Gestrickdarstellung und Maschenverlauf der Zopfkreuzungen 4x4:

Zopfkreuzung Zopf 4x4 < Zopfkreuzung Zopf 4x4 >
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20 Muster 2: Zopf_4x4 S T O L L

Zopfkreuzung Zopf 4x4 < Zopfkreuzung Zopf 4x4 >
- ry ry ) ] ] ] - - - - - - - - - ° o o 0
S L. 2200 L, 1eeo0a 0000
SRR cXoNoNoN NoNoNe o o o o|leHemenemeNenenz)[e o o .
OO - - - - = = = - R [o Mo Mol C,
vo LROOO vo 2 000 000 o

. . - - Do oo000 ... - lococooOO0G08]|- - - -
dadd ] vo | dddd A

uo

_II'
C .-hi%i*- ‘- ‘- . -. -. -. -. -. -. -. i-_.!i-_.!. -. -. -. -.
TN R TTY EEITINITIY,
SR PR e et e PP
Sy L S vo (FAAF A
e -+--'-'----- .-...-.-.-.--......-.-.-.-
. s s . -‘- '- '- -- -- . -. .. -. -. -i-_.§i-_.l -‘- -- -- --‘
SRR ETTY BOETIT AT  TTT

»» uo

, Beeg- - - - - - - |peoq

2 oo o|WM o o oo oo

900Q- - - - - - - |
> uo
900Q- - - - - - - |
uo
> uo

ONONONO BUEECEN G I C N R
OO0 - - - 00 - |00
» us 12009 Vo 200Q

s s SO0 - - 000 O .. . .booo - -ool. - ..

AONONONO, NN LR (O RCNONO,
uo

= = = =

uo

o LR B T

L, =ee - - - - - {o0o0q L, meeg- - - - - - - |90064q
s CHoNoRc N NoNC O IR DR NN oNoONONONON S]] R

i: Die Maschen links und rechts neben dem Zopf nennt man ,Umgebung’. Befinden sich diese Maschen auf dem hinten
Nadelbett (= linke Maschen), so werden diese vor der Zopfkreuzung nach vorne umgehangt (Umgebung umhangen).

Versatzkorrektur

o

Die in den Zopfkreuzungen vorkommenden Versatzangaben sind mit Versatzindizes (VCI) versehen. Dies ist bei gro-
Ren Versatzwegen notwendig, um die Laufsicherheit zu erhéhen.
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20.1 Betriebsart der Maschine und Programm

Betriebsart der Maschine

m Betriebsart mit Kammverwendung und Produktion mit RS17:

Das Strickprogramm (Sintral, Jacquard, Setup2) ist so aufgebaut, dass tber den Rapportschalter RS17 die Arbeitsweise der Maschine be-

einflusst werden kann.

m Sintral-Befehl RS17=1 IF #100=1 RS17=0 im Sinralprogramm notwendig

m \Wertvorgabe beim Stickzahler

i

Bei Strickbeginn darf sich kein Gestrick im Nadelbett oder Hauptabzug befinden.
Alle Strickteile werden nacheinander, durch Trennfaden getrennt abgestrickt.

20.2 Muster laden und einrichten

Prozessablauf:

1. Muster in Maschine einlesen.
2. Muster einrichten:

m Fadenfuhrer einfadeln
m Fadenfihrer in Klemme positionieren
m Strickbereich und Warenstauraum kontrollieren

3. Maschine starten.

Folgende Anderungen durchfilhren:
m Rapportschalter (RS)

m Maschenlange (NP)
m Warenabzugswerte (WMF,WM*)

m Versatzkorrekturen (VCI)

20.3 Optimierte Fadenfuhrer-Grundstellung YDopt

YDopt:

Mit Verwendung von YDopt bei der Programmierung werden die Abstédnde der Fadenflihrer zum Gestrickrand automatisch optimiert berechnet.

Besonders geeignet fiir Muster mit hohem Fadenflihrer-Einsatz, z.B. Ringel-Muster.

271 680_03
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Funktionsweise:

SaSy SN SSSSS

1 Abstellbereich fir die in der Musterreihe strickenden Fadenfiihrer

i: Fadenfilhrer stehen gestaffelt
2 Parkposition (Wartebereich) fir die momentan nichtstrickenden Fadenfihrer

i: Fadenfilhrer stehen gestaffelt

1. Die Fadenfiihrer stehen gestaffelt mit weitem Abstand (Parkposition) zur Gestrickkante.
2. Die benétigten Fadenfiihrer werden aus der Parkposition geholt und beginnen zu stricken.

3. Wahrend des Strickens erhélt der aktive Fadenfiihrer eine neue Abstellposition und wird viel kiirzer zur Gestrickkante positioniert.
Die Abstellposition wird optimiert (YDopt).

4. Nach der letzten Strickreihe wird der aktive Fadenfiihrer zuriick in die Parkposition gestellt.

5. Nachfolgend, strickender Fadenflhrer wird aus der Parkposition geholt und ebenso mit YDopt am Gestrickrand positioniert.

YDopt im Setup 2

m Die Abstellposition YD der Fadenfiihrer ist automatisch ermittelt worden.
i Angaben stehen im Sintral

m Die Werte sind vorgegeben und diirfen an der Maschine nicht mehr editiert werden.

Yo/vor | veova | ovusbgvie | o

LU YDA 31.0 310 YDopt: Werte nicht andern
o7 41, 41. YDopt: Werte richt
YD 1.0 1] Do erte nichi dndern - tohrer
TD6 51.0 510 YDopt: Werte nicht andern
¥D5 51.0 61.0 YDopt: Werte richt andern Praid
YD4 56.0 560  YDopt: Werte nicht andern Maschenlange
To3 46.0 46,0 YDopt: Werte nicht andern
D2 360 36,0 YDopt: Werte nicht andern Geschwindigkeit
YD1 6.0 26.0 YDopt: Werte nicht andeérn
Rapportschalter
Fadenlinge

Bei YDopt diirfen die jeweiligen YD-Werte der Fadenflhrer nicht verstellt werden.

o
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20.4 Versatzpositionen und Versatzbefehle

Versatzpositionen

Bezeichnung Symbol Nadelbettposition
Vo Normalversatz i
Vi# Halbversatz i
VU Umhéangeversatz "
i Der maximale Versatzweg des hinteren Nadelbetts ausgehend von der Grundposition 0 betragt 2 Zoll nach links und

2 Zoll nach rechts.

Versatz-Funktionen

Befehl Funktion

VCIn Versatz-Funktionen n = 1 — 50 mdglich.
¢ Fir jeden verwendeten Versatz wird eine Funktion verwendet.

¢ Funktion beinhaltet alle Befehle, um den Versatz zu beeinflussen.

Allgemeine Versatzbefehle

Befehle Bezeichnung / Nadelbettbewegung:
Werte min./max.
Versatz-Korrektur n=A-Z 3 2101 2 3A4..
¢ VKn>m < = nach links < L1 11 L1 11 >
¢ VKn<m
> = nach rechts —_—
m = 1-10
m=0 Versatzkorrektur ist ausgeschaltet
m=7? Maschine stoppt in angegebener Versatzposition, um die Ver-

satzposition zu Uberpriifen und bei Bedarf eine Versatzkorrek-
tur auszufiihren.

Uberversatz n=1-24 ad 321 B 234,

:zfn" *IIIIIIIII}
ﬂ

Versatz-Geschwindigkeit n=1-32 Standardeinstellung:

¢ VW=n VV=32 (héchste Geschwindigkeit)

i Hinweis:

™ Versatzbefehle bleiben fiir einen Schlittenhub bestehen.

™ Fir Maschinen mit Zusatzbetten werden zusatzliche Versatzbefehle verwendet.

20.5 Einstellungen bei Versatz

Die Versatz-Korrektur optimiert den Umhange-Vorgang und verbessert somit die Laufsicherheit bei Mustern mit Versatz. Eine Versatzkorrektur
beeinflusst die Position des hinteren Nadelbettes zum vorderen Nadelbett wahrend des Umhéangens.

Mégliche Korrekturen:

m Versatzkorrektur (VKn)
m Versatzgeschwindigkeit (VV)

m Uberversatz (V+)
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Versatz-Funktionen VCI

o

Alle Sintral-Befehle bezogen auf den Versatz werden in Funktionen verwaltet. Fir jede Versatzposition wird eine
Versatz-Funktion VCIn mit Index angelegt.

Eingabe von Anderungen bei Versatz:

Maschine lauft bis zum automatischen Stopp (Sintral-Befehl ?).

>

Maschine wird manuell in der zu priifenden Versatzposition gestoppt.

>

| ﬂ%’»'
Aus dem Hauptmeni das Fenster "Versatzkorrekturen" mit aufrufen.

- oder -
=
Mit Taste =l den "Setup2 Editor" aufrufen.
2. Taste "Versatz" antippen.
Richtung VK VWV V+/- Kommentar Al
0 |32 |3 Versatz 2 >
0 (32 |3 Versatz 2 < Fadenfihrer
0 (32 |6 Versatz 4 >
0 32 6 \Versatz4< sl
Maschenlange
Geschwindigkeiq
Rapportschalter]
Fadenldange
Versatz
Sonstiges

3. Indas zu &ndernde Eingabefeld tippen.
4. Werte oder Kommentar eingeben:

m Befehl VKn<? oder VKn>?:

— Symbol ? zu einer Schlittenrichtungsangabe < oder > andern.
— Den notwendigen VK-Wert eingeben.

™ Befehl VKn<0 oder VKn>0:

— Den notwendigen VK-Wert eingeben.

Sintralangabe
Jeder vorkommenden Versatzrichtung in den Zopfkreuzungen ist eine Versatzfunktion VCIn zugeordnet. Mit Hilfe der Befehle in der Versatz-
Funktion wird die dazugehorige Versatzposition beeinflusst.
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149
150
151
152
153
154
155
156
157
i58
159
160
161
162
163
164
165
166
167
168
169
170
171
172
173
174
1735

<€ 5:<1-><A>A(5)-Y(6) f<1->U~ST; W:ml;
> 8:<1-><ABA(5) =Y (6) /<l->0-3Z(9) ;

<< B:<1=-><ASA(5) =Y (6) ; Y:=C;
>> 8:<1-><ABA(5) =¥ (6) /<1-330(T) -0/<1->UNST-+; ¥:=C/0;
<< B:Cl=DUVE+/<1=2UVE+;

>» 8:<1-2UVS+/<1->UVS+;

<< §:<1->UST/<1-><A>A(5) ¥ (6) ; Yi=C;
»» 5:<1-2<A>A(5)-Y(6) f<1->UXST-+;

<< 5:<1-3UVS+/<1->UVS+;

> 5:<1-2UVS+/<1->UVS+;

<< 8:<1=3U*ST/<1=-><A>A(5) =¥ (6) ; Yi=C;
> 5:<1=-><A>A(5) =Y (6); Y:=C;
<< 8:<1=><E>A(5) =¥ (6) /<L=-3U*ST; ¥:=D;
>> 8:<1-><E>A(5) =Y (6) /<l->0-%EZ(9) ;

<< §:<€1-><E>A(5)-¥(6); ¥:=D;
>> 5:<1-><E>A(5)-Y¥(6) /<1->%0(T)-0/<1->UXST-+; ¥:=D/0;
< 5:€1-pUVE+/<1-2UVES;

>3 5:<l-3UVS+/<1->UVS+;

<€ 5:<1-2U*ST/<1-><E>A(5)-¥Y(6); ¥:mD;
3> 5:<1-3<E3A(5) =Y (6) /<1-BUKST-+;

<€ 8:<1=-2UVS+/<1=->UVS+;

3> 8:<1=3UVE+/<1=3UVS+;

<< 8:€1l=DUAST/<1=><E>A(5) =Y (6) ; Y:=D;
REP*3

>> 5:<1-><E>A(5)-Y(6); ¥:=D;
< 5:€<1-2<E>A(5)-¥(6) ; ¥:i=D;
REPEND

Y:=C/0;

YimC;

Y:=D/f0;

V0 Y-3A:F1A~0; Y-3A:¥YD1.0-6.0;
VU Y-3A:¥D1.0-1.0;
wvu

VRZ VCI1
VL4 VCI4
va

VRZ VCI1
VL4 VCI4
va

VU Y=-3A:¥YD1.0-46.0;
¥-4A:F1E~0; Y-4A:YD1.0-11.0;
VU Y-4A:¥YD1.0-1.0;
wu

VL2 VCI2
VR4 VCI3
v

VL2 VCIZ2
VR4 VCI3
Vo

U
vu

20.6 Muster speichern

Muster von Maschine speichern:

1.

H

Im "Hauptmen(" die Taste driicken.

= Das Fenster "Einlesen & Speichern" wird angezeigt.

Zu speichernde Dateien auswahlen:

=

Auf die Taste tippen.
Muster mit Setup-Daten

Bei Bedarf den Musternamen andern.

v €

Eingabe mit bestatigen.

= Das Muster wird in den ausgewahlten Musterordner gespeichert.

S

Mit (LI

speichern Sie das Muster mit ausgewahlten Setup-Daten (nur Setup2).
Im folgenden Fenster selektieren Sie die gewlinschten Setup-Daten.
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21 Arbeiten im Sintral-Editor

Im Sintral Editor kdnnen Sie bei Stillstand der Maschine Anderungen oder Ergénzungen im Strickprogramm vorneh-
men.

i

Den Sintral Editor 6ffnen:
1.

Mit den "Sintral Editor" aufrufen.

= Der "Sintral Editor" mit der Tastenleiste der 1. Ebene wird angezeigt.

ES BEE <l (e E | & 5w

1 C CM3530.Zopf-LL-Rippe-530-E12 E12Z 25.10.2005 10:43:27 <M1» 4.0.020 Build 3 Release (de

2 C #i13v= C Zus.Ainfanysr.E20 (#137=16..13) ﬂ
3 RE1=5 C Zx1 Rapport

4 R3z=10 C RS2

5 C R3l7= C Abwerfen (RI17=0)

11 © NP1=5.0 HNetz

iz ¢ NPz=10.0 Schlauchnets

13 ¢ NP3=10.0 ZX1/ZXZ-Rapport

Wahrend die Maschine lauft, kann das Strickprogramm nur angezeigt werden.

o
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Sintral-Editor

STOLL

21.1 Tastenbelegung der 1. Ebene

Tastenbelegung der 1.

Ebene im Sintral Editor:

Bezeichnung

Funktion

"Funktionsleiste umschalten"

Zur Funktionsleiste der 2. Ebene umschalten

"Maskensprung "

Toolbar fir Maskensprung anzeigen

"Markierungs-Beginn"

Markierungsbeginn: Beginn einer Markierung setzen. Eine bereits beste-
hende Markierung wird entfernt

"Markierungs-Ende"

Markierungsende: Ende einer Markierung setzen

"Ausschneiden”

markierten Bereich Ausschneiden

"Kopieren" markierten Bereich Kopieren
"Einfigen" kopierten oder ausgeschnittenen Bereich wieder Einfiigen
"Rickgangig" mehrstufiges Rickgangig machen

"Wiederherstellen"

mehrstufiges Riickgangig Wiederherstellen

"Suchen” Suchen nach einem bestimmten Begriff
"Weitersuchen" Suche nach einem bestimmten Begriff fortsetzen
"Ersetzen" Begriff suchen und durch neuen Begriff ersetzen
"Sprung" Sprung an eine bestimmte Position ausfiihren

"Sprung-Untermen("

Untermeni zu Sprung aufklappen

"Schnellsprung"”

Schnellsprung zur zugehdérigen Marke ausfiihren
(z.B. von FBEG auf FEND)

"Tastatur"

Anzeige der Tastatur ein- und ausschalten

"Direkthilfe"

Direkthilfe fir den nachfolgend gedrickten Schalter aufrufen
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Arbeiten im Sintral-Editor 21
21.2 Tastenbelegung der 2. Ebene
| El
Mit der Taste 2 EE rufen Sie die 2. Ebene auf.
B Al el
1 C CH3530.Zopf-LL-Rippe-530-E1l2 El2 25.10.2005 10:43:27 <M1> 4.0.020 Build 3 Release (deil
2 C #H137= ¢ Zus.Anfangsr.E20 (#137=16..13)
3 RS1=5 C 2x1 Rapport
4 R3z=10 C R3Z
5 © R317= C Abwerfen (RS17=0)
11 C NP1=9.0 Hetz
iz C NPz=10.0 Schlauchnetz
13 C NF3=10.0 2x1/2xZ-Rapport
Tastenbelegung der 2. Ebene des Sintral Editors:
Taste Bezeichnung Funktion
=|HilEE "Funktionsleiste umschalten" | Zur Funktionsleiste der 1. Ebene umschalten
@l "VergréRern" Text vergroRert darstellen
Q "Verkleinern" Text verkleinert darstellen
= "Fenster Teilen aufheben" Teilen (horizontal oder vertikal) wieder aufheben
5 "Fenster Teilen horizontal" Anzeige horizontal teilen
S| "Fenster Teilen vertikal" Anzeige vertikal teilen
T "Funktionsliste" Anzeige der Funktionen des Musters ein- und ausschalten
FBEG
;;3_, I ! "Fehlermeldungen ein/aus” | Anzeige der Sintral-Fehlermeldungen ein- und ausschalten
i (@
E@ "Jacquard packen und ent- | Markierte Jacquardzeilen packen bzw. wieder entpacken
PN packen"
NAH: "Jacquardbeginn setzen " Jacquardbeginn auf aktuelle Zeile setzen
7100
"Auto-Sintral " Zwischem aktuellen Muster und Auto-Sintral umschalten
[
"Alles l6schen" komplettes Muster I6schen
J "Untermenl Loschen” Untermeni zu Léschen aufklappen
h g
l|1|:| "Sortieren" Markierten Bereich nach Zeilennummern aufsteigend Sortieren
15
1 |1 1] "Umnummerieren” Zeilennummern im markierten Bereich neu vergeben
2120
£
k.? "Direkthilfe" Direkthilfe fir den nachfolgend gedriickten Schalter aufrufen
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21 Arbeiten im Sintral-Editor

STOLL

21.3 Anderungen im Sintral

Sintral editieren:

>

Die Maschine lauft nicht.

1.
Mit Taste den "Sintral Editor" aufrufen.
FI= ] B S ol R e l,
B A EIEEE Y ) % ml x| BEE K
| 1 ¢ CHM5530.Zopf-LL-Rippe-530-E12 E12 29.10.2005 10:43:27 <NM1> 4.0.020 Build 3 Release (de) =
Z C #137= C Zus.infangsr.EZ0 (#137=16..15)
3 R31=5 C Zx1l Rapport
4 C R3Z
C ibwerfen (R317=0)
Netz
Schlauchnetz
2xl/2xZ-Rapport
Uehergang
Struk. esinflaschiy wvorne
Struk. einflaechig hinten
Ahmerfan/'NachkuliErEn_v
Bhmer Femn/Marhlrn 14 mren » hal
I ;I_I
J4c| 1100 160.277H162.-599.=5399., ;I
1101 160.277H162.-599,.=533,
1102 160.277H162.-599.=599,
1103 160.277H16Z.-599.=599,
1104 160.2774162.-160.277%162.=533. =
1105 160.2774162.-160.277%162.=583.
1106 160.2774162.-160.277%162,=555.
1107 160.2774162.-160.277*162.=533.
1108 160.1358(.4)163.-160.277%162.=539,
1109 159.139(.4)162.-160.277%162,=5599,
1110 160.138(.4)163.-160.277%162.=5589,
1111 159.139(. L) 162.-160.277%162.=539,
1112 164.4(.+12(2.+2.) .2 (.+12(2 (3. +..)11.2(2.+..) 2. )3 (+.]+2 [5.+.1+.+.+2(2(5.+.)11.2(5.+.14.14
1113 163 .4 (.+12 (Gadtete o) o2 ([ +12 (204 43,100 4) @ Fu+2. 12 [+ )2 (2o +o 4] o+ 42 (5.4 +3 .11+ 2.+ 43, ] -
1114 160.4A8YV2 (3A3V34) ASY2 (3Y3A) AYVS (YA) 2 (3V4L) 4A3V4LYYS (TA) 2 (2 (3T9A)5T) 3V2 (AA3VAAVYS (VA 2 (3T
1115 145.2(19.4(.T))74.2(11.4(.T1)66.2(20.4(.T)) 166.-599.=599,
1116 144.2(19.4(.T))74.2(11.4(.T1)66.2(20.4(.T))167.-599.=599,
]Ill'? 160,942 (6A3VI2 (TAZ (BASY4ATYE (VA 3VEAITY llSIASYAl SA3VI6A162.-160.277%162.=157*%2(27*2 128*15_+lL|
4 L3
ﬂ [ o1 11| +0% [2op#-LL-Rippe-£30-E12 ’_M
2. 11213
E
In der Symbolleiste die Taste AlS antippen.
= Die virtuelle Tastatur wird angezeigt.
3. Anderung vornehmen.
= Eine Abfrage erscheint:
"Speicherschutz: Soll das Muster tatsachlich geandert werden?"
4. Abfrage mit "Ja" bestatigen.
5. ‘/
Eingabe mit auf der Tastatur bestétigen.
= Programmanderungen werden in den Musterspeicher tbernommen.
i Sollen die Anderungen archiviert werden, so muss die Anderung anschlieBend noch gespeichert werden.
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Muster 3: 1x1-Technik 22

22 Muster 3: 1x1-Technik

Mustername 1x1-Technik

Anfang MG-1x1-Rippe
Maschinentyp CMS 530 HP 5*inE 7.2
CMS 530 HP 6“in E 3,5.2

CMS ADF 32WinE 7.2
Betriebsart der Maschine ¢ mit Kammfunktion

mit Klemmen / Schneiden

Musterbeschreibung Struktur aus Masche vorne / hinten in 1x1-Technik
1x1_Aran 2x1

1x1_Zopf 2x2

Musterparameter Maschenlénge (NP)
Rapportschalter (RS)
Warenabzug (WMF,WM#*)

Versatz-Korrektur (VCI)

® 6 6 ¢ 6 ¢ o o
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22 Muster 3: 1x1-Technik

STOLL

22.1 1x1 - Stricktechnik

Maschenverlauf bei 1x1 - Stricktechnik
m Erste Nadel gestrickt und die 2. Nadel ist eine nichtstrickende Nadel (=flottet).

Maschenverlauf der 1x1 - Stricktechnik

__[]

Diese Stricktechnik kann auf allen Maschinentypen umgesetzt werden. Aufgrund der Qualitat (Warenausfall) emp-
fehlen wir jedoch den Einsatz einer Maschine in den Feinheiten Multi Gauge.

Maschinentypen in den Feinheiten Multi Gauge

i

Die Feinheiten werden mit E xx.2 angegeben.

Feinheitsangabe Multi Gauge

Multi Gauge - Feinheiten

Grobe Feinheiten:

Feine Feinheiten:

¢ E152 ¢ EG.2
¢ E252 ¢ E72
¢ E352 ¢ EB82
¢ E52 ¢ E92
Beispiel E 5.2 Nadelbettfeinheit = E 10
Nadelkopffeinheit = ungefahr E 5
146
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Muster 3: 1x1-Technik 22

Vorteile

¢ Flexible Produktion
¢ Mehrere Feinheiten kénnen auf einer Maschine umgesetzt werden

— Bei feinen Gestricken wird auf allen Nadeln mit dinnem Garn gestrickt

— Bei groben Gestricken wird in der 1x1 — Technik mit grobem Garn gestrickt

li: Die Garnstarke kann durch die Anzahl an Fadenenden angepasst werden.

Merkmale der Maschinen

¢ GroRerer Kammspalt zwischen den Nadelbetten
¢ Angepasster, groRerer Nadelhaken

¢ Angepasste Platinen-Steuerung

Versatz bei Mustern in 1x1 - Technik

i

Beim Stricken von Strukturen mit Versatz in der 1x1 — Technik verdoppeln sich die Versatzwege. Dies bedingt eine
Anderung der Umhangeablaufe, um die Laufsicherheit zu verbessern.

271 680_03
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22 Muster 3: 1x1-Technik STOLL

Maschenverlauf und Versatzwege bei einem 2x2_Zopf in 1x1 - Technik

148
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Muster 3: 1x1-Technik 22

22.2 Muster laden und einrichten

Prozessablauf:
1. Muster in Maschine einlesen.
2. Muster einrichten:

m Fadenfuhrer einfadeln
m Fadenfihrer in Klemme positionieren
m Strickbereich und Warenstauraum kontrollieren

3. Maschine starten.

Folgende Anderungen durchfiihren:
m Rapportschalter (RS)

m Maschenlange (NP)
m Warenabzugswerte (WMF,WM*)

m Maschinengeschwindigkeit (MSEC)

271 680_03
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22 Muster 3: 1x1-Technik

STOLL

22.3 Muster speichern

Muster von Maschine speichern:

1.

H

Im "Hauptmen(" die Taste driicken.

= Das Fenster "Einlesen & Speichern" wird angezeigt.

2. Zu speichernde Dateien auswahlen:

Auf die Taste

<l

tippen.

Muster mit Setup-Daten

4. Bei Bedarf den Musternamen andern.

Eingabe mit

V€

= Das Muster wird in den ausgewahlten Musterordner gespeichert.

S

Mit |BACI speichern Sie das Muster mit ausgewahlten Setup-Daten (nur Setup2).
Im folgenden Fenster selektieren Sie die gewlinschten Setup-Daten.

150
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Power Tension Setting - PTS 23

23 Power Tension Setting - PTS

Das Arbeiten mit PTS ermdglicht verschiedene Maschenlangen (Festigkeiten NP) in einer Strickreihe. Die Festigkeitsédnderung ist flieRend
(nicht nadelgenau) und abhangig von der Maschinenfeinheit.

I. Einsatzgebiete:

m Muster mit unterschiedlichen Strickarten in einer Strickreihe
m Gestrickrand bei Fully Fashion
u Intarsia-Muster

II. Anwendung des NPJ-Befehls:
NPJ bedeutet Nadelsenker-Position-Jacquard

Befehl Bedeutung
NPJ n n=1-8
Bis zu 8 Jacquards zur Steuerung der Festigkeit definieren.
PANP Patronenaufbau zur Steuerung der Abzugsteile bei NPJ
Notwendig, wenn der Jacquard fiir NPJ sich von dem Jacquard fur das Muster unterscheidet.

Der Festigkeitsiibergang nebeneinander liegender Strickbereiche kann beeinflusst werden.

NP12. 5=

m Festigkeitsangabe mit dem Symbol "="

Die Anderung der Festigkeit wird zu gleichen Teilen im Feld A und in Feld Y durchgefiihrt.
] 1

1
1
1
[ ] 1
AAAAAAATYYYYYYYYYYY AAAAAAA
Beispiel fiir Sintralangabe:

NPJ1: .=11.0 A=11.0 Y=12.0; C Nadelbett vorne

NPJ2: .=11.0 A=11.0 Y=12.0; C Nadelbett hinten
<> S:<1->AJ1)-Y (J2); SX

m Festigkeitsangabe mit dem Symbol "!"
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23 Power Tension Setting - PTS

STOLL

— Beispiel 1:

Die Anderung der Festigkeit wird in das Feld A verschoben.
[}

AAAAAAAIYYYYYYYYYYY:AAAAAAA

Zuordnung von Symbol "!":
NPJ1:.=11.0 A=11.0 Y! 12.0; C Nadelbett vorne
NPJ2: .=11.0 A=11.0 Y! 12.0; C Nadelbett hinten

— Beispiel 2:

Die Anderung der Festigkeit wird in das Feld Y verschoben.
[}

AAAAAAAIYYYYYYYYYYY: AAAAAAA

Zuordnung von Symbol "!":
NPJ1: .=11.0 Al 11.0 Y=12.0; C Nadelbett vorne
NPJ2: .=11.0 Al 11.0 Y=12.0; C Nadelbett hinten

Angaben im Sintral:

i Indirekte NPJ-Werte andern Sie im "Setup2-Editor".
FRBEG:M1-SIZES;
F1=1-399

PA:JAl; PAI:JAl; PANP<>:JAl;

PM:1:F1; SEN=1-399 #51=1 #52=399 #53=199 #54=200
FEND C M1-SIZES

JA1=2989(1100-1100)

el T T T T T NP J ——————————

NPJ1:.=12.0 *=11 +=5; C vorne

NPJ2:.=12.0 *=11 +=6; C hinten

Q NPJ-Werte kénnen auch direkt im Sintral angegeben sein.

[ll. Regeln fir NPJ

@ Absténde zwischen den Bereichen (Symbole) beachten.

m Symbol "." muss immer angegeben sein.

m Alle nicht definierten Symbole erhalten den Wert von Symbol ".". Deshalb diesem Symbol kein "!" zuordnen.

m Zwei nebeneinander liegende Bereiche (Symbole) kénnen nicht mit "I" belegt werden.
i ]

&
]
1

r

e

AAAAAAAIYYYYYYYYYYY! Fottttttt+t i TTTTTTT

4
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Power Tension Setting - PTS 23

m Bei aufeinander folgenden Veranderungen der Festigkeitsangabe sind die Ruhezeiten (X) zu beachten.

AAAAAAAIYYYYYYYYYYY

Lttt bbb+  TTTTTTTTTTTT HHHHHH

23.1 Tabellen zur Veranderung der Festigkeiten

Abstande und Ruhezeiten zur Veranderung der Festigkeiten mit MSEC = 1.0:

Bei den Maschinentypen ST 211 - ST 811

i Die Anderung der Festigkeit ist unabhéngig von der Maschinengeschwindigkeit.
Feinheit Nadelanzahl, um Festigkeit um einen Wert zu &ndern Ruhezeit
E3 2,66 5
E 3,5 3,2 5
E5(2,5.2) 1,8 7
E7(3,5.2) 2,25 8
ES8 3 9
E 10 (5.2) 4,5 11
E 12 (6.2) 4,5 13
E 14 (7.2) 4,5 14
E 16 (8.2) 4.8 4
E 18 (9.2) 5,4 4,5
E 20 6 5

Bei den Maschinentypen ST168 - ST468 und OKC

1

Diese Maschinentypen haben eine schnellere Ansteuerung der Schrittmotoren.

m Verringerte Nadelanzahl zum Andern der Festigkeit um einen Wert

™ Verkurzte Ruhezeit

Festigkeits- | 0.1 02 | 03 | 04 | 05 | 06 | 027 | OB | 09 |1:0 |15 24 | 25 | 310 @
dnderung
Ez 0.1 |03 (04 |05 J |08 |09 (11 |12 |13 |2 27 |34 |4 1.2
E3,5 02 03 (5 |06 |08 108 T 13 | B |16 |24 |32 |39 4] 13
E5(2.52) 02 (03 (05 |06 |08 (09 (1.1 (1.2 |14 |15 |23 |3 3.8 |45 | 1.7
E7(3.52) X e (e |08 |l | B3 ES || ER | |3 |42 s 6R | 2
E 8 02 |05 (07 (1,0 |12 (14 |17 |19 |22 |24 |36 |48 |6 7.2 123
E 10(5.2) 3 S R e S B e o R B R (s R S e 45 |6 Fhe 8 28
E12(6.2) 04 |07 (1.1 |14 |1.8 (2,2 |25 |29 |32 (3.6 |54 |72 |9 10.8 3.3
E14(7.2) 04 0B (L3 |17 |21 |25 |28 |34 |38 |42 |63 |84 |10.5 |12:6]3.7
E 16 (8.2) 05 (1.0 (14 |19 |24 (29 |34 |38 |43 |48 |72 |96 |12 144142
E 18(9.2) 05 Lt (B |22 |&T |32 |38 |43 |49 |54 |8l |1GB 135 | 162 |46

X = Nadelanzahl fir die Ruhezeit

271 680_03
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STOLL

Power Tension Settings (PTS) in Abhangigkeit der Maschinengeschwindigkeit:

Befehl

Bedeutung

MSECNPJ = n.nn

n.nn =0.05-1.20
Geschwindigkeitsangabe beim Arbeiten mit dem Befehl NPJ

Ohne Angabe: MSEC =1.0

MSECNPI=] 1.0 0.9 0.8 0.7 0.6 0.5

Ruhezeir X X X X X X
E3 1.3 |1,2 j1,2 |11 |1 1 09 (08 108 |07 J0,7 |06
E3.5 Lo -3 i b2 3] L1103 11 08 J0.8 7
E5(2,5.2) 1,5 |17 J14 |15 JL2 |14 |1 1,2 ]0,9 |1 08 |09
E7(3,5.2) r. 0 (EeE] Fe e (00 1 L RLER I i BRI O R s 0 IC-REH B B0 B e R (e T 0 1 G o
E8 24 |23 J2.2 (21 19 |18 JL.7 |16 14 |14 1.2 |12
E10(5.2) 3 280027 (25 24 2202102 18 |17 J15 |14
E 12 (6.2) 3.6 |3. 3,2 |3 29 |26 25 |23 |22 |2 1.8 |17
E 14(7.2) 43 13,7 F3.8. |33 34 |3 20126425 £23. 9121 |19
E16(8.2) 4.8 |42 |43 (3 38 |34 |34 |29 |29 (25 J24 |21
E18(9.2) 54 |46 149 |41 F43 |37 Q3.8 (32 132 |28 |27 |23

X = Nadelanzahl fiir die Ruhezeit

23.2 Anwendungsbereiche von NPJ / PTS

Unterschiedliche Strickarten in einer Strickreihe (einem Stricksystem) verwenden:

- e A
i LS B R

.

G oy Q. )

. PANP:

Unterschiedliche Festigkeiten am linken und rechten Gestrickrand verwenden:

Bei Fully-Fashion Gestricken mit unterschiedlichen Strickarten an den Randern.

Die Tabelle zeigt die bendtigte Nadelzahl bei verschiedenen Maschinengeschwindigkeiten, um die Festigkeit um einen Wert zu andern.

Aranmuster ;
u PR e il T e e N
: PE B RN TS
: DAt o A SR A % o, B
. W SE . A0 ey ¥ .
L pEREy Aeel
. BNt N A vl VoW
= 5}1‘*.1“:}‘3'? 4 \iqip:" .
= l"i’;—:‘-"‘ ‘,". ! '-:.t‘il'.#i-é" .
- :'u'w'u"i"* g Tk - S x
: E BN ;o AAAAAA. . :
1L NPILE0S ANLZS e

i

Beispiel

| e

Im Fully-Fashion Modus wird der Bereich auRerhalb der Form (Gestrickrand) automatisch mit einem Symbol zum
aufgefllt.
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PANP R V.V V. V. V. V.. il

i Keine unterschiedlichen Festigkeiten am Rand links und rechts moglich.
Befehl Bedeutung
PANP <> Patronenaufbau zur Steuerung der Nadelsenker bei NPJ.

1. Notwendig, wenn der Jacquard fir NPJ sich von dem Jacquard fir das Muster unterscheidet

2. Unterschiedliche Festigkeiten am Rand links und rechts.

Unterschiedliche Symbole am Rand links und rechts:

PANP <> PPPARRARRARRAA . .. ... EEE
i £

PANP<= PPPAAAAA .. EEE (PANP< PPPAAAAAA
NPJIl: =05 Al128 P=]28 E=95 NPIL: =95 AP128 P=120 E=l0.1

Beispiel Bedeutung Auswirkung
A Symbol "P" und "A" wird der gleiche Festigkeitswert zugeord- | Gleiche Festigkeit der Randmaschen
net
B Symbol "P" wird ein beliebiger Festigkeitswert zugeordnet. Unterschiedliche Festigkeit der Randmaschen
Symbol "E" wird ein beliebiger Festigkeitswert zugeordnet. Linker und rechter Rand mit unterschiedlichen
Festigkeiten
i Unterschiedliche Symbole fir die Festigkeiten am Rand aufRerhalb Form missen manuell eingesetzt werden.
271 680_03
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Muster 4: Fully Fashion 24

24 Muster 4: Fully Fashion

Mustername Fully Fashion
Anfang 1x1 - Rippe
Maschinentyp CMS 530 HP 5“inE 7.2

CMS 530 HP 6*in E 3,5.2

CMS ADF 32WinE7.2
Betriebsart der Maschine ¢ mit Kammfunktion und Klemmen / Schneiden

¢ Verwendung von RS17

— Erstes Strickteil mit Kammfunktion und Klemmen / Schneiden
— Nachfolgende Strickteile ohne Kammfunktion und Klemmen / Schneiden
— Letztes Strickteil bei Stlickzéhler =0 wird abgeworfen

mit Sintral-Befehl RS17=1 IF #100=1 RS17=0

Form: Vorderteil mit V-Ausschnitt

RL-Gestrick mit Ringel (3 Farben)

Rapportschalter (RS)

Maschenlange (NP)

Power Tension Setting - PTS (NPJ)

Warenabzug (WMF)

Zuséatzlicher Fadenfiihrerabstand am Gestrickrand (YDF)

Musterbeschreibung

Musterparameter

® 6 6 6 O 0 o o

24.1 Zusatzliche Informationen bei Fully-Fashion - mit Kamm

Bei Fully-Fashion mit Kamm sind im Sintral zusatzliche Befehle notwendig!

i

Fully-Fashion Befehle:

Befehl Funktion

PFN Maschine arbeitet als Normalmaschine
(Nadelauswahl Uber ganze SEN Breite)

PFO Maschine arbeitet als Fully-Fashion Maschine
(Nadelauswahl innerhalb #L - #R)

WMN Warenabzugwert abhéngig von der Nadelzahl
(&ndert sich mit der Strickbreite)
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Befehl Funktion

YDF Zusatzlicher Abstand der Fadenfiihrer am Gestrickrand bei Fully Fashion
#L/#R Formzahler fir Aussenkanten

#LM / #RM

Il. Zahler an der AuRenkante der Form:

- F1 »

Zahler Funktion

#L Randzahler fur linken Gestrickrand

#R Randzahler fur rechten Gestrickrand

#51 Hilfszahler fir Anfangsbreite links
(Zahler andert sich nicht)

#52 Hilfszahler fir Anfangsbreite rechts
(Zahler andert sich nicht)

I1l. Zahler an der Auenkante des V-Ausschnitts:

Zahler Funktion
#LM Randzahler fur Gestrickrand im Ausschnitt links Mitte
#RM Randzahler fur Gestrickrand im Ausschnitt rechts Mitte
#53 Hilfszahler fir Anfangsbreite links Mitte

(Zahler andert sich nicht)
#54 Hilfszahler fir Anfangsbreite rechts Mitte

(Zahler andert sich nicht)
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V. Fadenfiihrerabstand vom Gestrickrand:

m YD: Manuelle Staffelung (Fadenflhrerabstand) der Fadenfuhrer am Gestrickrand
m YDopt: Automatische Staffelung der Fadenfuhrer am Gestrickrand

™ YDF: Zusatzlicher Fadenfihrerabstand beim Formstricken

e

YD
= YDF
Befehl:
YDF =n \Zusétzlicher Fadenfiihrerabstand beim Formstricken \ n =1-20 (in Nadeln)

24.2 Zunahme / Minderung bei Fully Fashion

Formgebung durch Zunahme / Minderung

1 Zunahme Verbreiterung der Strickbreite
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Abnahme = Mindern

Verschmalerung der Strickbreite

[i: Beim Umhangen von Maschen entstehen Doppelmaschen
= Fully Fashion Markierung (Deckblume)

Stufenhdhe und Stufenbreite bei Zunahme / Minderung

Zunahme

1 Stufenbreite

A: Zunahme immer nur 1 Nadel
2 Stufenhéhe
= Anzahl Reihen zwischen zwei Zunahmen

[i: Stufenhéhe ist beliebig.

Minderung

A O O O O U U O

A O O O O O O O U O

A O U O U U O

A

A 4 O O O 4 U 4 O
A 4 O O O G4 4 O U O
M 4 G O O O 4 O G U U

A 4 G O O G4 G4 O O O O U O O O U U U U

A 4 G O 4 G4 G4 O O O O G O O O U U U U U
A 4 G O O G4 O G G O G U U U U U

A 4 G O O G4 O G G U G U U U U

A 4 G O O G4 O G G 4 G U U U U

A 4 G O O U4 4 G G G G

A 4 G O 4 4 4 G G U U

A 4 G4 O U U4 U

A 4 G O U4 G4 U

A U4 G

1 Stufenbreite
¢ 1-Nadel Minderung

¢ 2-Nadel Minderung
¢ 3-Nadel Minderung

[1: Stufenbreiten von mehr als 3 Maschen werden
abgekettelt.

2 Stufenhéhe
= Anzahl Reihen zwischen zwei Minderungen

[i: Stufenhdhe ist beliebig.
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24.2.1 Ablauf Zunahme am Beispiel von einbettiger Ware (RL)

Zunahme

= Fang

Zunahme auf leerer Nadel

e Zunahme um 1 Nadel kann an der linken und
rechten Gestrickkante auf der gleichen Maschenrei-

he ausgeflihrt werden.

Das beim Ausdecken von Maschen (Maschengruppe

Petinet) kann

Zunahmebreite) entstandene Loch (
auch durch stricken + umhangen eines Fangs ge-

stopft werden. (

Zunahme mit Stopfen)

[ oo T T T T T U U U U U U U U U U U U U U U U U UUT i

-WWHWW Di

w-w-wIw-w-wIw-w-V

Zunahme durch Ausdecken von Maschen um eine Nadel

Petinet (ohne Stopfen)

e~
e
e~
A=
A
A

LN N N O

>
>
>
L
L
L
L
L
L
L
L
I
>
I
I
I
>
I
>
>
>
>

SEESEES TSNS IS IS RS RS 2 S 24 T4 T B TS IS T 5 T 5 % T

SERSEESEES RSN NNS IS IS RS IS 2 S 2 T T T TS B S T 5 T 5 T & T

SENSEES SRS NSNS IS IS IS IS IS I & I 4

>

LN I N N A

sENsEEsEEsEE SRS RS IES IS RS RS IS I RN NS IS IS IS IS B

AHEE | AE
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24.2.2 Ablauf Mindern am Beispiel von einbettiger Ware (RL)

Minderung

1-Nadel Minderung unterliegend

R ne s
L NN 1 1 T

e n e s DN
I T TR
I..........................

2-Nadel Minderung unterliegend
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24.2.3 Ablauf Abketteln am Beispiel von einbettiger Ware
 Abketteln (nach rechts >>)
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Eine Formveranderung bei Fully Fashion-Gestricken kann auch durch Abketteln erfolgen.

Der Abkettel-Ablauf beinhaltet Stricken und Umhangen einzelner Maschen.
Verschiedene Abkettel-Varianten stehen zur Verfligung.

24 .3 Muster laden und einrichten

Prozessablauf:

1. Muster in Maschine lesen.
2. Muster einrichten:

m Fadenflhrer einfadeln
m Fadenfiihrer in Klemmstelle positionieren

3. Maschine starten.

Folgende Anderungen durchfiihren:
m Rapportschalter (RS)

m Maschenlange (NP)
@ Zusétzlicher Fadenfiihrerabstand am Gestrickrand (YDF)
m Warenabzug (WMF)

m Power Tension Setting - PTS (NPJ)
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24.4 Rapportschalter RS17 bei unterschiedlichen Gestrickbreiten (mit
Fully Fashion)

Produktion mit RS17 bei Fully Fashion Gestricken:
u Uber den Sintral-Befehl RS17=1 IF #100=1 RS17=0 wird das Ein- / Ausschalten der Kammfunktion an den Stiickzahler gekoppelt.

@ Zusatzliche die Sintral-Funktion FF-TRANS bei Verwendung des Rapportschalters RS17 bei Fully Fashion notwendig.

Diese Funktion regelt den Ubergang zwischen den einzelnen Strickteilen:
- Endbreite gleich der Anfangsbreite: ist kein spezieller Ubergang nétig.
— Endbreite groRer als die Anfangsbreite: Uberschiissige Nadeln werden bis auf die Anfangsbreite abgeworfen.

— Endbreite kleiner als die Anfangsbreite: mit Schutzgarn wird bis auf die benétigte Anfangsbreite wieder zugenommen.

Verhalten des Stlickzahlers bei Verwendung von RS17:
Bei Stiickzahler: ST=1

1.
2.
3.

Fir das eine Strickteil ist der Kamm und das Klemmen / Schneiden aktiv.
Alle Fadenfuihrer werden vor Anfang aus der Klemme geholt und eingestrickt.

Das Gestrick wird am Ende Uber eine Abwerf-Funktion im Sintral abgeworfen.

Bei Stiickzahler: ST>1

I. Erstes Strickteil:

1.

2
3
4.
5

Erstes Teil arbeitet mit Kamm, da der RS17=0 gesetzt ist.

. Alle Fadenfiihrer werden vor Anfang aus der Klemme geholt und eingestrickt.

Der Kammfaden wird nach dem Stricken wieder geklemmt, da dieser nur fiir das erste Teil benétigt wird.

Alle anderen Fadenflhrer werden am Gestrickrand fur die folgenden Teile positioniert.

. Am Strickteilende wird mit dem Sintral-Befehl RS17=1 IF #100=1 RS17=0 der RS17 auf 1 gesetzt, da der Stlickzahler >1 ist. Somit findet

am Gestrick-Ende kein Abwerfen statt.

AnschlieBend wird die Sintral-Funktion FF-TRANS zum Vergleich der Formzéhler aufgerufen und die notwendigen Ubergangsreihen gear-
beitet.

II. Folgende Strickteile:

1.
2.
3.

Alle folgenden Strickteile werden ohne Kamm und Klemmen / Schneiden gearbeitet.
Am Ende dieser Strickteile findet auch kein Abwerfen statt.

Aufruf der Sintral-Funktion FF-TRANS fiir den Ubergang zum néchsten Gestrickteil.
Letztes Strickteil des Stlickzéhlers:

Letztes Strickteil wird ohne Kamm und Klemmen / Schneiden gearbeitet.

. Am Ende des letzten Teils wird der Stilickzéhler mit dem Sintral-Befehl RS17=1 IF #100=1 RS17=0 tberprift und somit der RS17 = 0 ge-

setzt.

Mit RS17 = 0 werden nun die Fadenfihrer in die Klemmen gebracht und anschlielRend das Strickteil abgeworfen.
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STOLL

24.5 Einstellung: Warenabzug bei Formstricken

L]
Loy
Loy
L]
L]
L]
|

|
ey
ey

R517=1 IF #100=1 RS17=0

pcs=1/3

FF-TRANSITION

= RS17=1IF #100=1 RS17=0

pcs=3/3

1 ICOMBTHREAD

Beim Formstricken steuert WMN den Warenabzug im Gestrick. Dabei werden die Abzugswerte innerhalb des Gestrickes automatisch an die
jeweilige Strickbreite angepasst.

Warenabzugstabelle aufrufen

Mit Taste

o

den "Setup2-Editor" aufrufen.

1. Taste "Abzug" antippen.
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2. Inein Eingabefeld tippen.

3. Werte oder Kommentar eingeben.

v

Eingaben mit bestatigen.

4.

Registerkarte: WMF

&

Abzug

Fadenfahrer

asfl

Maschenlange

P

Geschwindigkeit]

WMF W+F WM% /[ WMK%
WMF1 3.0 7.0 76 240 3 0 10 20 50 Vorwarts
WMF2 0.0 0.0 1] 0 a 0] 10 10 10 Entlasten
WMF3 0.0 2.0 0 0 o} 20 10 10 10 Ruckdrehen
WMF4 0.0 2.0 96 301 0 0 10 10 10 Entlasten, Struktur
WMF5 2.0 3.0 76 241 3 0 0 10 10 Abwerfen 2 Kammfaden
WMFe 0.0 30.0 0 0 3 0 0 10 10 Abwerfen 30
WMF7 0.0 0.0 1] 0 a 0 0 (1] (1] Abketteln
WMF8 0.0 2.0 0 0 v} 20 0 10 10 Abwerfen 3
WMF48 0.0 30.0 0 0 3 0 0 10 10 Abwerfen 30 Kammfaden
WMF50 0.0 2.0 0 0 3 0 0 10 10 Abwerfen 2 Kammfaden

#0H

Rapportschalter

Versatz

o

Sonstiges

m Furdas Arbeiten mit WMN missen im WMF-Meni alle Werte definiert sein:

- WM min und WM max

— N min und N max

Befehl WMN

Im WMF1 Men( werden die entsprechenden Werte fiir das Fully Fashion Teil angezeigt:

m WM max richtet sich nach N max (absoluter Wert)

m WM min richtet sich nach N min (absoluter Wert)

Automatische Anpassung des Warenabzugwertes

i

Die WM-Werte fr alle weiteren Nadelbreiten innerhalb des Gestrickes werden automatisch an der Maschine errech-

net.

271 680_03
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oy

il

WM = 6.2 (auto.}
N=210

WMN

WM max =7.0

N max = 240

24.6 Einstellung: NPJ bei Fully Fashion

Arbeiten mit NPJ:

Jeder Festigkeitswert wird anhand eines Jacquardsymbols im Jacquard (PANP) dem Muster zugeordnet. Im Sintral wird jedem Jacquardsymbol
ein Wert zugeordnet und in einer Funktion angezeigt.
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Sintral-Angabe: NPJ

C ———m————— NPJ ———————-
NPJ1:.=12.0 *=7 +=5 A=8;
NPJ2:.=12.0 %=7 +=5 A=8;

m NPJ1: Indirekte Festigkeitsangaben fur Nadelbett vorne.
m NPJ2: Indirekte Festigkeitsangaben fir Nadelbett hinten.

m Angabe fur Jacquardsymbol Punkt .=12.0 : Direkteingabe einer Maschenlénge fiir das Symbol .
(muss definiert sein, als Sicherheitsangabe fiir eventuell nicht definierte Symbole im Jacquard).
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STOLL

™ Anderung der Maschenléngenwert (Festigkeiten) im Setup 2.

Maschenlangen-Tabelle im Setup 2 aufrufen

1.
Mit Taste noﬂ
- oder -
? e
Uber Taste den "Setup2-Editor" aufrufen und auf die Taste "Maschenlange" tippen.

Resultat: Registerkarte "NP" mit allen im Muster verwendeten NP-Werten wird angezeigt.

2. Eingabefelder antippen und Werte oder Kommentar andern.

3. /
Eingaben mit bestatigen.
NP |
Abzug
NPK ]
Name Wert Wert [mm] | Kommentar (FEGETIITEr
NP1 S.00 O Netz ﬂ"ﬂ
NP2 10.00 O Schlauch-Netz Maschenldnge
NP3 9.00 [ 1x1-Rapport
NP4 11.00 O Ubergang @‘
NP5 12.00 O Struk. einflachig vorne Serd Gl
NP7 12.80 O Lose Kante Armloch #Y
NP8 12.80 ] Lose Kante V-Ausschnitt Rapportschalter
NP11 7.90 [J Netz vorne
NP12 9.50 O Abwerfen/Nachkulieren vorne nJTu
NP13 9.50 [J Abwerfen/Nachkulieren hinten versatz
NP4  |12.50 [ |Abketteln vorne f‘#
NP17 12.00 ] Schutzreihen Sonstiges
NP20 9.00 ] Kammfaden 2_1
NP21 10.00 O Anfang 2
NP22 11.00 ] Anfang 3
NP23 12.00 O Kammfaden 2_2
NP24 12.50 O Kammfaden 2_3
NP25 19.00 O Kammfaden 2_4
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25 Muster 4.1: Fully Fashion - Sequenz

Mustername Sequenz
Anfang 2x1 - Rippe
Maschinentyp CMS 530 HP 5“inE 7.2

CMS 530 HP 6“in E 3,5.2

CMS ADF 32WinE 7.2
Betriebsart der Maschine ¢ mit Kamm

¢ mit Klemmen / Schneiden

Musterbeschreibung Fully Fashion als Sequenz gestrickt:
¢ 1x Vorderteil

1x Riickenteil

2x Armel

Musterparameter Maschenlénge (NP)
Rapportschalter (RS)

Warenabzug (WMF)

* ¢ 6 o o

25.1 Arbeitsweise und Einsatzmaoglichkeiten einer Sequenz

Arbeitsweise:

@ Abstricken einer vorgegebenen Abfolge von Strickprogrammen

m Strickprogramme werden automatisch in den Arbeitsspeicher der Maschine gelesen
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STOLL

1 € CAJ2330T C 0AAD-WT
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Einsatzmdglichkeiten:

m Fully Fashion:
Stricken von Teilen z.B. in der Reihenfolge von Vorderteil, Riickenteil, Armel, Armel.

m Stricken von Grofiensétzen:
Gleiches Muster in unterschiedlichen GréRen.

Voraussetzungen:
Alle in der Sequenz verwendeten Strickprogramme mussen folgende identische Vorgaben haben:

m Cleicher Maschinentyp

m Fadenflhrergrundstellung:
i: Hinweis

1. Mit EAY SEQ sind unterschiedliche Fadenfiihrergrundstellungen in den Strickprogrammen maglich.

2. Vor END miissen alle Fadenfiihrer in Grundstellung gebracht werden
Empfohlen fiir Strickprogramme mit Kammverwendung

25.2 Sequenz einlesen

Prozessablauf:
1. Alle Muster fiir die Sequenz auf Festplatte speichern.

m Alle Strickprogramme der Sequenz —Elemente: Vorderteil, Riickenteil und Arm

2. Sequenz-Editor starten.

m Sequenz zusammenstellen

3. Erstes Sequenzelement in den Musterspeicher der Maschine lesen
4. Muster einrichten.

m Fadenflhrer einfadeln
m Fadenflhrer in Klemme positionieren
m Strickbereich und Warenstauraum kontrollieren

5. Maschine starten.
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Folgende Anderungen durchfiihren:
m Rapportschalter (RS)

m Maschenlange (NP)

m Warenabzugswerte (WMF)

25.3 Sequenz erstellen

Voraussetzung:

Alle Strickprogramme fiir die Sequenz mussen im gleichen Speichermedium liegen:

m Festplatte
m USB-Stick
m Netzwerk

Sequenz zusammenstellen:
> Alle Strickprogramme sind z.B. auf der Festplatte abgelegt.

1. M
!
Im Hauptmeni mit Taste das "Sequenzmeni" aufrufen.
Sequenzmenu
Sequenzname O Q{
EALL EAY cgo ‘
MNr. |Sequenzelementname | Sin | Jac | Set | Faltor | Teile+ | Marke | Eir A
1 0 0 0 1 0 1 0
2 0 0 0 1 0 1 8]
3 0 0 0 1 0 1 8]
4 0 0 0 1 0 1 8]
5 0 0 0 1 0 1 8]
& 0 0 0 1 0 1 8]
7 0 0 0 1 0 1 8]
2] 0 0 0 1 0 1 8]
9 8] 8] 8] 1 8] 1 8] v
! A e O e R =
Taste Funktion
EALL

Beim Laden eines Sequenzelements wird das vorherige Muster aus dem Musterspeicher geldscht.
EAY

Beim Start einer Sequenz wird die bisherige Fadenfihrergrundstellung geldscht.

EAY SEQ

Beim Laden des nachsten Sequenzelements wird die bisherige Fadenfihrergrundstellung geléscht.
Notwendige Angaben im Sintral beachten!
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Taste Funktion
YCLx

YCL-Korrekturwerte werden geldscht.
i: Nur aktiv bei Fadenlangen-Kontrolle

e
Taste drucken.
= Liste mit "zusatzlichen Funktionstasten" wird angezeigt.
o = =)
= Sequenzmenil #Eﬂ =0
=0
Sequenzname
ER | |z
ol ‘[7'|j:|
.
MNr. [Sequenzelementname | Sin | Jac | Set |Faktor| Teile
1 0 0 0 1 0 |k
2 0 0 0 1 o | E
3 0 0 0 1 0 =
4 0 0 0 1 O |[H B
5 0 0 0 1 0 v
5 0 0 0 1 0 .‘ﬁ-'
7 o o 0 1 o N9
2 0 0 0 1 0
b
g 0 0 0 1 0 .m
¥
1 H O L
3. M =
W B
¥ .
Taste auswahlen.
= Das Fenster "Sequenzdefinition" (Zusammenstellen der Sequenz) wird gedffnet.
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2 Sequenzdefinition STOLL
THE RIGHT 'WaY TO KNIT
Sequenzname
Pfad: d:\muster
¢E Setupl 5
Sefup2
Sequenzelementname | Sin | Jac | Set | E.g M, |Sequenze|ementname
FE-INTARSIA-RR 1 1 1 1 FF-SEQUEMZ-WT
FE-INTARSIA-RR_MNARESH 1 1 1 % 2 FF-SEQUENZ-RT
FF-SEQUEMNZ-ARM 1 1 1 | 3 FF-5EQUENZ-ARM
FF-SEQUEMNZ-RT 1 1 1 E-g
FF-SEQUEMNZ-WT 1 1 1 =
SETUP2 1 1 1 =
=
]
Taste Funktion
Setup1 Einstellung fir Muster mit Setup1
Setup2 Einstellung fir Muster mit Setup2

Ausgewahltes Element am Ende hinzufugen

Ausgewahltes Element ersetzen

|3 [

Ausgewahltes Element einfligen

HE(HE
Bl

Ausgewahltes Element I6schen

Inhalt des Musterordners neu ermitteln

Il ]

4. Inder Tabelle links Sequenzelementname das erste Sequenzelement z.B. FF-Sequenz-VT selektieren.

= Das selektierte Element wird in der Tabelle rechts eingefugt.

o

Taste driicken.

6. Nachstes Sequenzelement z.B. FF-Sequenz-RT auswahlen und einfligen.

7. Als letztes Element z.B. FF-Sequenz-Arm auswahlen und einfligen.

Die Reihenfolge in der Tabelle rechts entspricht der Abarbeitungsfolge.
Im Bedarfsfall kdnnen Sie weitere Elemente in der Liste einfligen.

i

&

Zurlck zum "Sequenzmenl" mit Taste
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Sequenzmenii STOLL

THE RIGHT WY TO KNIT

Sequenzname O
EALL EAY cgo ‘

Anzahl der Strickteile ]

[] vLcs-Daten verwenden

Ir, |Sequenze|ementname | Sin | Jac | Set | Faktor| Teile+ | Marke | Eir A
1 FF-SEQUENZ-VT 1 1 1 1 0 1

2 FF-SEQUENZ-RT
3 FF-SEQUENZ-ARM

oD O O O =
oD O O O =
oD O O O =

LV T T N VT Wy [ i

T e S el i Y
O oo o O O O O
e e e i

1
1
1
0
0
0
0
0
0 0 0 0
1 FF-SEQUENZ-WT E E E | E

Bezeichnung Bedeutung
Nr. Fortlaufende Nummer der Sequenzelemente
Sequenzelementname Name des Sequenzelements
Sin / Jac / Set (Setx) 1 = Programmelement wird geladen
0 = Programmelement wird nicht geladen
Faktor Wiederholung des Sequenzelements
Teile + Nachstricken des Sequenzelements
Marke Voriges Sequenzelement ab Zeile n I6schen
n = 1: Léschen ab Programmzeile 1
Ein 1 = Sequenzelement aktiviert

0 = Sequenzelement deaktiviert

9. Sequenzelement selektieren und Einstellungen vornehmen:

@ Unter Sin/ Jac / Set die Werte 1 oder 0 setzen.
m Unter Faktor die Wiederholung des Sequenzelements setzen.

m Unter Ein das Sequenzelement aktivieren oder deaktivieren.

o

Mit auf weitere Funktionstasten umschalten.

10.
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£ Sequenzmentl #Eﬂ

Sequenzname
Anzahl der Strick teil _i
I:l YLCS-Daten verwen mlll
M, |Sequenze|ementname | Sin | Jac | Set | Faktor | Teile
1 FF-SEQUEMNZ-VT 1 1 1 1 0 |k
2 FF-SEQUEMZ-RT 1 1 1 1 0 |k E
3 FF-SEQUEMNZ-ARM 1 1 1 1 0 =
4 0 0 0 1 O Il e
5 0 0 0 1 0 v
6 0 0 0 1 0 | =
mo
7 0 0 0 1 0 'fﬂ
2 0 0 0 1 0
i
g 0 0 0 1 0| m
Y
1 FF-SEQUENZ-WT E E E [
Taste Funktion
& Speichern einer Sequenz (Sequenzdefinition) unter einem Namen (entspricht nicht dem Sequenzname)
File:

i

¢ Laden einer Sequenz

Fenster Sequenzdefinition éffnen:

M ==

B = Programme zu einer Sequenz zusammenstellen

¥ =

..'—\j | Zusammenstellen einer Sequenzliste aus mehreren gespeicherten Sequenzen (Sequenzdefinitionen)
!ﬁl i: Nicht méglich mit Setup2.

Laufzeitiberwachung aufrufen

%

[m—ry)] Léschen der angezeigten Liste
; =0 # im Fenster Sequenzmenii
: =0 « im Fenster Sequenzliste
M Starten der Sequenz
| i: Dabei wird (iberpriift, ob alle Sequenzelemente vorhanden sind und das erste Sequenzelement wird
¥ geladen.
i Alle Sequenzelemente oberhalb des aktivierten Elementes ausschalten.
e 0 Beispiel:
v Beim Nachstricken kann man eine groRere Anzahl von Sequenzelementen auf einmal ausschalten.
| Sequenzelemente einschalten
=B
v 1

N
N

|

Durch Driicken der Taste die Sequenz starten.
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Weitere zusatzliche Funktionstasten im Sequenzmenti:

s

Mit auf weitere Funktionstasten umschalten.

(n]
— o
= Sequenzmenl

Aktuelles Sequenzelement MNEchstes Element

FF-SEQUEMNZ-4T Wiederholfaktor
Anzah! der Strickteil

“ad
s [1ac |sET, oV
& & ﬁ? YLC5-Daten verwen JULILILY -)HJ’E
=
¥ [l

Mr. Sequenzelementname . Sin | Jac | Set | Faktor | Teil v
1 FF-SEQUENZ-VT 1 1 1 1 0 %
2 FF-SEQUENZ-RT 1 1 1 1

3 FF-SEQUENZ-ARM 1 1 1 1

4 0 0 0 1

5 0 0 0 1

6 0 0 0 1

7 0 0 0 1

8 0 0 0 1

9 0 0 0 1

1 FF-SEQUENZ-VT E E E

Taste Funktion
Beenden des Sequenzstrickens
i: Ist das Stricken der Sequenz beendet, muss die Taste gedriickt werden bevor ein neues Muster

eingelesen wird.
Neubeginn einer Sequenz

Xy | :
[ 7] 1: Die Sequenz wird schnellstmdglich beendet, das aktive Sequenzelement wird korrekt gestrickt.
Anschlielend wird mit dem ersten Sequenzelement wieder neu gestartet.
a=@r’= Taste ,Sequenz klemmen - ein®
i: Das momentan aktive Sequenzelement mit seinem Wiederholungsfaktor wird solange gestrickt, bis
der Stuckzahler auf ,0" ist oder die Taste ,Sequenz klemmen — aus” angetippt wird.
% Neubeginn des aktuellen Sequenzelements
L.] i: Das momentan strickende Sequenzelement wird schnellstméglich beendet. AnschlieRend wird das
Sequenzelement wieder neu gestartet.
7 | Nachstricken von fehlenden Teilen
m+
¥
@_ = Gesamte Sequenz exportieren
=/ ¥ i: Nach Auswahl des Speicherziels werden alle geladenen Sequenzelemente gespeichert, einschlieRlich
der durchgefiihrten Anderungen.
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Taste Funktion
M Jacquardbeginn im Sequenzmeni
%I f i: Im Sequenzmenii ist der Default-Wert des Jacquardbeginns (Wert in der Spalte ,Marke*) einstellbar.
Standardeinstellung :1100

i

Eventuell mit Taste die Sequenzdefinition (Sequenz) unter einem Sequenz-Dateiname abspeichern.

= Die Sequenz wird als .seqx bei Setup2 abgelegt.

i Sequenz-Dateiname ist nicht gleich Sequenzname!

In diesem Beispiel wurde kein Sequenzname verwendet.

25.4 Sequenz speichern und laden

I. Sequenzdefinition unter Sequenz-Dateiname (seqx) speichern:

> Das Sequenzment ist gedffnet.

1' oH
Mit Taste weitere Funktionen aufrufen.
2. E
Mit Taste L den Dialog "Katalog Sequenzdaten" aufrufen.
3.
<l
Mit Taste die Sequenzdefinition (Sequenz) speichern.

= Eingabefenster erscheint.

4. Einen Sequenz-Dateinamen eingeben und bestatigen.

I. Sequenz (seqgx) laden:

1. Den Dialog "Sequenzmeni" aufrufen.

i

Mit Taste den Dialog "Katalog Sequenzdaten" aufrufen.

&M

Den Sequenz-Dateinamen (Sequenz) auswahlen und mit Taste laden.

= Die in der Sequenz benannten Sequenzelemente werden geladen.

25.5 Sequenzliste erstellen

Funktion von Sequenzlisten:

Sequenzlisten beinhalten mehrere Sequenz-Dateinamen (Sequenzen), welche nacheinander produziert werden sollen.
Empfehlung: Sequenzlisten eignen sich zur Produktion von verschiedenen GrofRen.

I. Sequenzliste zusammenstellen:

Mehrere Sequenzdefinitionen (Sequenzen) sind unter einem Sequenz-Dateinamen gespeichert.

(z.B. Festplatte)

Im "Sequenzmen(" Uber Taste weitere Funktionen aufrufen.
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Mit Taste die "Sequenzliste" aufrufen.

N#E Sequenzliste STOLL

THE RIGHT WY TO KNIT

. : 0 [
Sequenzlisten-Dateiname EALL EAY EBY |
Mr. Sequenzname | 5Tt | sT2 -
1 1 0 |
2 1 ]
3 1 ]
4 1 ]
=} 1 ]
& 1 ]
7 1 ]
2 1 ]
9 1 ]
10 1 ]
11 1 ] b
1
3' oH
In der Sequenzliste Uber weitere Funktionen aufrufen
“ M’ —
1 :_—ﬁ
yov )
Taste druicken.
= Das Menu Sequenzlisten-Definition erscheint.
5. E g
Gewiinschten Sequenz-Dateiname selektieren und mit der Liste hinzufligen.
6. Nach gleicher Vorgehensweise weitere Sequenzen der Liste hinzufligen.
7.
Mit der Taste zuriick in das Meni "Sequenzliste”.
8. Inder Liste mit den Sequenzen unter ST1 die gewlinschte Stiickzahl eingeben.
9.
pidd
lﬁ
Taste dricken und mit L die Sequenzliste starten.
= Sequenzliste wird initialisiert und die Daten der ersten Sequenzliste geladen.
i @
i
L).Eg
Unter "zusatzliche Funktionstasten" kann eine bereits gestartete Sequenzliste mit der Taste L gestoppt

werden.

Il. Sequenzliste speichern:

> Das Meni Sequenzliste ist gedffnet.
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0y

Taste

dricken.

= Die "zusatzlichen Funktionstasten" werden angezeigt.

Mit Taste

i

<

Mit Taste

das Meni "Katalog Sequenzliste-Daten" aufrufen.

auswahlen.

= Eingabefenster erscheint.

4. Sequenzlisten-Dateiname eintragen und bestatigen.

Mit der Taste

—

zurlck in das Meni "Sequenzliste."

lll. Sequenzliste laden:

> Das Menu Sequenzliste ist gedffnet.

1.

0y

Im Meni "Sequenzliste" Gber weitere Funktionen aufrufen.

Mit Taste

i

das Menii "Katalog Sequenzliste-Daten" aufrufen.

3. Gewilinschten Sequenzlisten-Dateiname auswahlen.

&M

Mit Taste

= Die in der Sequenzliste beinhalteten Sequenznamen werden geladen.

271 680_03
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26 Muster 5: Intarsia-Technik

Mustername Intarsia_Technik
Anfang 2x1- Rippe
Maschinentyp CMS 530 HP 5“inE 7.2

CMS 530 HP 6“in E 3,5.2

CMS ADF 32WinE 7.2
Betriebsart der Maschine ¢ mit Kammfunktion

¢ mit Klemmen / Schneiden
Musterbeschreibung « Stricktechnik Intarsia

— Bei CMS 530 HP mit 7 Intarsia- Fadenflihrern
— Bei ADF keine speziellen Fadenfiihrer
¢ Intarsia mit RL-Struktur

Maschinenparameter CMS 530 HP (Performer-Maschinen)
¢ Bremswerte-Einstellung (Y:Ba-Bb)

— Manuelle Eingabe
— Justage-Programm

CMS ADF 32 W
¢ Keine Bremswerte einstellbar/ notwendig

Musterparameter « Fadenfiihrer-Korrektur (YCI)

26.1 Muster laden und einrichten

Prozessablauf:
1. Muster in Maschine lesen.
2. Muster einrichten:

™ Bei Performer-Maschinen:

— Fadenflhrer tauschen (Normal-Fadenfiihrer gegen Intarsia-Fadenfiihrer)
— Intarsia-Fadenfuhrer einfadeln

— Intarsia-Fadenflhrer einstellen
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STOLL

— Intarsia-Fadenfiihrer positionieren

m Bei ADF- Maschinen:

— Fadenfluhrer einfadeln
— Fadenflhrer einstellen

3. Maschine starten.

Folgende Anderungen durchfiihren:
m Rapportschalter (RS)

m Maschenlange (NP)

m Warenabzugswerte (WM, W+, WM, ...)

m Bremswert der Fadenfihrer (nur notwendig bei Performer-Maschinen)

m Fadenfuhrerkorrekturen (YC / YCI)

26.2 Fadenfuhrer Typen fur Stricktechnik Intarsia

i

Bei der Stricktechnik Intarsia werden Fadenfiihrer im Gestrick abgestellt. Diese Abstellposition fiihrt bei der Nadel-
auswahl im Nachbarfarbfeld zu Problemen mit dem abgestellten Fadenfiihrer, d.h. die zum Stricken ausgewahlten
Nadeln kollidieren mit dem Fadenfuhrer.

Um diese Kollision zu vermeiden, werden die Fadenfihrer aus dem Farbfeld bewegt (gekickt) oder durch das
Schwenken die Fadenfiihrerspitze im eigenen Farbfeld abgestellt.

Fadenflhrer Typ Funktionsweise

Normal-Fadenfiihrer Typ 1
schwenken

Normal-Fadenfiihrer Typ 2 (op-
tional)

Fadenflihrer kdnnen nicht

ENEE -

F-
ME

“ E”

OO NONONONO B -
a6 o oo oN oo

i: Bei Verwendung fiir die Stricktechnik Intarsia werden die
Fadenfihrer verschoben (Kicken). Dies erhdht die Produktions-
zeit.
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Fadenfuhrer Typ

Funktionsweise

Intarsia-Fadenfiihrer Typ 2

Fadenflihrer kbnnen
schwenken

% > s

i: Fadenfiihrer schwenken am Ende der Strickreihe in ihr
eigenes Farbfeld. Am Gestrickrand schwenkt der Fadenflhrer
nicht.

Fadenflihrer werden autark
horizontal und vertikal be-
wegt

x> sar

i: Fadenfiihrer wird am Ende des Farbfeldes hochgefahren und
in sein Farbfeld autark zurlickgefahren.

26.2.1 Intarsia Fadenfuhrer bei CMS Performer Maschinen und deren Arbeitsweise

Fadenfihrer-Typen:

Normal-Fadenfiihrer Typ 1

Normal-Fadenfiihrer Typ

5

Intarsia-Fadenfiihrer Typ 1

Intarsia-Fadenfiihrer Typ 2

271 680_03
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1 Intarsia-Fadenfiihrer-Typ1 Verwendung bei Performer-Maschinen CMS 530 C und CMs 830 C mit der alten

Fadenfuhrer-Mitnahme
2 Intarsia-Fadenfiihrer-Typ2 Verwendung bei Performer-Maschinen ab OKC Steuerung 3.0 mit neuer Faden-
fihrer-Mitnahme

Kombination von Normal-Fadenfihrern Typ 1 und Intarsia-Fadenfihrern Typ 2:

Normal-Fadenfiihrer Typ1 und Intarsia-Fadenfiihrer kénnen nicht auf derselben Fadenfiihrerschiene verwendet wer-
den.

i

Fadenflhrer Typen Kombination der Fadenfiihrer auf einer Schiene
Normal-Fadenfiihrer Typ1

Intarsia-Fadenfiihrer Typ2

Die Aushebearme (1 )Jam Normal-Fadenfihrer-Typ 1 kollidieren mit dem Intarsia-Faden-
fuhrer oder dem Fadenfiihrerbegrenzer.

@OEE)  BOE)E) BMEE EMEE  ENEE)  EMEE)  BI)E)E)
1234 4

i

® ® © © ® ® ©

Tipp:
Fadenfiihrerschienen von innen nach aufen bestlicken.

Vorteil:
Bei Belegung von innen nach aufen muss bei der Verwendung von Intarsia- und Normal-Fadenfiihrer keine Spur frei bleiben.
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Kombination von Normal-Fadenflhrer Typ 2 und Intarsia-Fadenfihrer Typ 2

Fadenfihrer Typen Kombination der Fadenfiihrer auf einer Schiene

Normal-Fadenfiihrer Typ2

Intarsia-Fadenfiihrer Typ2

Normal-Fadenfiihrer Typ2
Normal-Fadenfiihrer Typ2

Vorteil

(8) (7) (6) ()
1 2 3 4

Intarsia
+ Normal 2

¢ Alle Fadenfiihrer-Schienen kénnen beliebig bestiickt werden.

Stricktechnischer Ablauf bei Intarsia:

Nacheinander, gleichmaRig strickende Intarsia-Fadenfihrer:

271 680_03
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Das Resultat ist eine schone, gleichmaRige Bindung am Farbfeldrand = hohe Qualitéat.
Bei hoher Farbanzahl pro Strickreihe fiihrt dieser Ablauf zu einer hohen Produktionszeit.

e

Arbeitsweise eines Intarsia-Fadenfihrer-Typ 2 bei Performer Maschinen:

1. Ein Intarsia-Fadenfihrer wird vor dem Stricken aus geschwenktem Zustand gerade gestellt.
2. Stricken des Fadenfihrers in seinem Farbfeld.
3. Am Ende des Farbfeldes wird die Bremse ausgel6st und der Fadenfiihrer gestoppt.

4. Schwenken des Fadenfihrers in sein Farbfeld, d.h. entgegengesetzt der Schlittenhubrichtung.

(]

L] Im Gestrick abgestellte Fadenfiihrer werden geschwenkt.
Am Gestrickrand abgestellte Fadenflihrer werden nicht geschwenkt.

Abstellposition eines geschwenkten Intarsia-Fadenflihrers:

Abstellposition
Nicht korrekt

Fadenflhrer steht im Nachbar-
feld, was zur Abbindung des
Fadens im falschen Farbfeld
fihren kann.

[i: Fadenfiihrerpositionen miissen korrigiert werden.
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Abstellposition

Korrekte Abstellposition

folcNoNcNoNoNoNcNoNoNoNeNcNeNoNoNoN NoNoNoNo)

26.2.2 Fadenfuhrer bei CMS ADF Maschinen und deren Arbeitsweise

Stricktechnischer Ablauf bei Intarsia mit autarken Fadenflihrern:

Nacheinander, gleichmaRig strickende ADF-Fadenfihrer:

__[]

Das Resultat ist eine schéne, gleichmaRige Bindung am Farbfeldrand = hohe Qualitat.
Bei hoher Farbanzahl pro Strickreihe fiihrt dieser Ablauf zu einer hohen Produktionszeit.

Arbeitsweise eines Fadenfliihrers bei CMS ADF Maschinen:

i

Diese autarken Fadenfiihrer machen keine Schwenkbewegung.

A1

Uberfahrweg: 0,4 Zoll (6 nic)
Fadenfiihrer in Hochstellung fahrt um den Uberfahrweg aus seinem
Farbfeld.

Fadenfiihrer bewegt sich in Tiefstellung.

A3

Fadenfiihrer fahrt zum Anfang seines Farbfeldes.

Fadenflihrer arbeitet in seinem Farbfeld.

C1

Uberfahrweg: 0,4 Zoll (6 nic)
Fadenfiihrer fahrt am Ende des Farbfelds um den Uberfahrweg wei-
ter.

C2

Fadenfihrer fahrt in Tiefstellung in sein Farbfeld zurtick.

C3

Fadenfiihrer bewegt sich in Hochstellung.

271 680_03
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Mechanisch bedingte Abstande:

Die Breite eines ADF-Fadenfiihrers vom Fadenfiihrerniisschen zur kurzen Seite
betragt 1 Zoll.

Zwei Fadenfihrer auf der gleichen Spur:
Der Mindestabstand betragt 2 Zoll.

26.3 Fadenfuhrer auf Performer-Maschinen tauschen

Aufgrund der Produktionszeit verwendet man fir Intarsia-Muster am besten Intarsia-Fadenflhrer.

i

I. Vorgehensweise beim Fadenfihrertausch:

1. Schlittenwagen in der linken Umkehrposition abstellen.
2. Schrauben (3) des Fadenflihrerbegrenzers I6sen.

3. Fadenfihrerbegrenzer abnehmen.

Fadenflihrer-Begrenzer kdnnen an jeder Stelle abgenommen oder aufgesetzt werden.

i

)
5
=
4 —- A —-
1

A
"

= ]

4. Normal-Fadenfiihrer nach rechts in Position (A) schieben und abnehmen.

5. Intarsia-Fadenflhrer in Position (A) auf die Schiene setzen und in ihre Ausgangsposition schieben.
Dazu die Klemme (1) nach aufien oder die Ausheber (2) nach innen driicken.
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6.

7. Fadenfuhrer-Begrenzer gestaffelt positionieren und fixieren.

26.4 Justage der Fadenfuhrer auf der Maschine

Bei Performer-Maschinen:

m Flhrung der Fadenfuhrer auf den Schienen
m Vertikale Position (Hohe)

u Horizontale Position

Bei ADF-Maschinen:
m Vertikale Position (Hohe)

u Horizontale Position

26.4.1 Einstellen der Intarsia-Fadenfihrer bei Performer-Maschinen

I. Fihrung der Fadenfihrer einstellen:

1. Um zu prifen, ob sich der Fadenfiihrer von der Fadenfiihrerschiene abheben lasst, linke und rechte Seite des Fadenfiihrergehduses in
beide Hande nehmen und Fadenfiihrergehduse nach oben und unten bewegen.

2. Falls nétig, mit dem Einstellschlissel die Stiftschraube nach innen drehen bis sich der Fadenfihrer nicht mehr anheben Iasst.

3. Stiftschraube um eine Achteldrehung zurlickdrehen.

Vorgehensweise ist bei Normal- und Intarsia-Fadenfihrern gleich.

i
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II. Einstellen von Intarsia-Fadenfihrern Typ 2:

Die Fadenfiihrer sind korrekt eingestellt, wenn:

@ €in nicht geschwenkter Fadenfuhrer an einem geschwenkten Fadenfuhrer vorbeigeht.

@ sich die Fadenfuhrernisschen genau zwischen den Nadelbetten im Nadelkreuz bewegen und der Abstand zwischen Fadenfihrernisschen
und geschlossener Nadelzunge 0,5 mm bis 1 mm betragt.

m die Fadenflhrer der Spur 1 und 8 zusétzlich um 0,5 mm héher eingestellt sind, damit sie die seitlichen Begrenzer (4) am Nadelbett nicht
berlhren.

Vorgehensweise ein Intarsia-Fadenfiihrer Typ 2 einzustellen:
1. Schlittenwagen im Nadelbettraum abstellen.

2. Fadenfihrereinstellplattchen in Nadeln einlegen:

3.

4. Hohe des Fadenfihrers einstellen und Schraube (2) wieder festziehen.

5. Um die seitliche Lage des Fadenfiihrerniisschens einzustellen, mit dem Einstellteil (3) den Fadenflhrerbligel vorsichtig (ohne Gewaltan-
wendung) biegen.
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lll. Intarsia-Fadenflihrer im Bereich des Schlittenwagens verschieben:

Intarsia-Fadenfiihrer, die im Bereich des Schlittens stehen, kdnnen von Hand nicht verschoben werden. Verschiebe-

e —

-
1 vorrichtung verwenden.

1. Mit der Verschiebevorrichtung die Ausheber nach innen driicken und Fadenfiihrer aus dem Bereich des Schlittenwagens schieben.

IV. Abstellposition eines Intarsia-Fadenflhrers prifen und korrigieren:
Wenn der Fadenfiihrer das Ende seines Arbeitsbereichs erreicht hat, wird der Mithehmer aus dem Fadenfiihrer gehoben. Der Fadenfiihrer
bremst ab und schwenkt in sein Farbfeld zurtck.

Ursache fiir falsche Abstellposition Behebung
Innenflache der Fadenfiihrerschiene ist 6lig oder fet- | Verdlte oder fettige Bremsflache der Fadenfiihrerschiene reinigen.
tig
Abstellzeitpunkt des Fadenfiihrers ist nicht korrekt | Bremswert der Fadenfuhrer direkt an der Maschine einstellen
eingestellt
Druckplattchen sind abgenutzt Druckplattchen wenden oder austauschen

(siehe Betriebsanleitung der Maschine)

26.4.2 Einstellen der Fadenfuhrer bei ADF-Maschinen

Optimierte Einstellung des Fadenflhrers ist abhangig:

@ Von der Zentrierung des Fadenfuhrernisschens.
Es ist korrekt eingestellt, wenn es genau zwischen beiden Nadelbetten steht.

m Vvon der Hohe des Fadenfiihrers

Ist eine der beiden Einstellungen nicht richtig, treten Fehler im Gestrick auf oder die Nadeln werden beschadigt.

i

Die Fadenflhrer sind korrekt eingestellt, wenn
m der Faden bei beiden Randnadeln von jedem Fadenflihrer genau an der gleichen Stelle auf die offene Zunge gelegt wird

@ sich die Fadenfuhrernisschen genau zwischen den Nadelbetten im Nadelkreuz bewegen und der Abstand zwischen Fadenflhrerntsschen
und geschlossener Nadelzunge 0,5 mm bis 1 mm betragt
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m die Fadenfuhrer der Spur 1 und 16 zusétzlich um 0,5 mm héher eingestellt sind, damit sie die Begrenzer 3 nicht beriihren

m der Fadenflhrer im Klemm-/Schneidbereich die in Arbeitsposition stehende Schneidnadel 4 nicht berihrt

Der Fadenflhrer muss sowohl softwareseitig als auch hardwareseitig justiert werden.

i

26.4.2.1 Vertikale Einstellungen eines Fadenfiihrers
26.4.2.1.1 Zentrierung eines Fadenfihrers

I. Zentrierung kontrollieren:

1. .. !;?

Im "Hauptmen(" das Fenster "Service"

2. =
%
Auf Taste "Justage Fadenfihrer" tippen.

= Das Fenster "Justage Fadenfihrer" erscheint.

aufrufen.

ssf Justage Fadenfiihrer

= mlls
—1 —1 | el [
- o
27 2] [14]) >
= | | el =
13 ]| \/ 13
var 1 [ ==
=.- sl ] = -.=
11| \/ i1
ar I 9]
—1 [ = | - [
N[5 |
Justage
Wertikal
Horizontal

) 5
SR
N

3. Bei "Justage" den Schalter auf "Vertikal" einstellen.
4. Auf den zu zentrierenden Fadenfuhrer tippen.

= Das Einstellfenster erscheint.
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Micht in Strickposition W

Fadenfiihrer: 1 links

Korrekturwert fir vertikale Position

Werschiebbar
Micht verschisbbar

@ Einlegeposition
. Horizontales Fahren o ’
0 ‘ @ Tiefe Position

0.00 mm
ertikales Bewegen @

@ Hohe Paosition

Q MNadelpasition

—Automatisches Fahren

@ Strickposition (horizontal, vertikal)

€ ||V [[v€

5.
6. "Nadelkreuz" bilden:

Die Abdeckhauben 6ffnen und den Fadenfiihrer an eine Stelle schieben, wo der Fadenfiihrer gut kontrolliert werden kann.

Hierfur einige Nadeln auf dem vorderen Nadelbett
und die gegenuberliegenden Nadeln auf dem hint-

Médglichkeiten ein Nadelkreuz zu bilden

Manuell

\

#ioey,

m

eren Nadelbett manuell hochschieben.

Mit Einstellplattchen

7. Position des Fadenfiihrerniisschens kontrollieren.
Dazu den Fadenfiihrer von Hand in das "Nadelkreuz" schieben und die Einstellung kontrollieren.

271 680_03
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Position des Fadenfiihrerniisschens

A Innerer Fadenfihrer (Spur 7, 8 oder 9)
B AuRerer Fadenfiithrer (Spur 1, 2, 15 oder 16)

Die Einstellung ist richtig, wenn sich das Fadenflhrerniisschen genau senkrecht tber dem Kreuzungspunkt der vor-

__[]

deren und hinteren Nadeln befindet.

Il. Fadenfihrer zentrieren:
Die Abdeckhauben missen geschlossen sein.

>
1. Fadenflhrer muss mit Taste (1) in die Einlegeposition (Stricken) gebracht werden.

= Befindet sich der Fadenflhrer in der Einlegeposition, so wird die Taste (1) ausgegraut.

Fadenfithrer: 1 links Micht in Strickposition W

Karrekturisert fur vertikale Position 0.00 mm

Wertikales Bewegen
Verschiebbar .
Hohe Position
@ ron

hlicht verschiebbar

%} Einlegeposition
Horizontales Fahren :
(J MNadelpaosition o] (9 Tiefe Position

Automatisches Fahren

(J Strickposition (horizontal, vertikal)

€ ||V |V€

2. Die Abdeckhauben 6ffnen.
3. Den Fadenfiihrer zwischen Nadelbett und Klemm-/Schneidbett schieben.

4. Mit Hilfe der beiden Einstellhebel (3) und (4 ) das Fadenfiihrerniisschen zentrieren(.)
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Vorgehensweise:

5. Einstellhebel (3) an der Verbindungsstelle "Fadenfiihrergehduse-Nusschen" im oberen Teil des Fadenfihrers platzieren.

= Er dient als Schutz fir den oberen Bereich des Fadenfihrers. Wird dieser Bereich verbogen, kann der Fadenflhrer nicht mehr nach
oben bewegt werden.

6. Mit dem unteren Einstellhebel (4) das Fadenfihrerniisschen vorsichtig (ochne Gewaltanwendung) nach vorne oder hinten biegen.
7. Einstellung kontrollieren:

m Fadenflhrer wieder Uber das Nadelkreuz schieben.

m Die Einstellung ist korrekt, wenn sich das untere Ende des Fadenfuhrernisschens genau in der Mitte des Nadelkreuzes befindet.

26.4.2.1.2 Hohe des Fadenflihrers einstellen

Diese Einstellung des Fadenfiihrers ist maschinenbezogen!!
Eventuell sind musterbezogene Einstellungen zusétzlich erforderlich.

i

1, | g

Im "Hauptmen(" das Fenster "Service"

aufrufen.

2. —1
ﬁ
Auf Taste "Justage Fadenfihrer" tippen.

= Das Fenster "Justage Fadenflhrer" erscheint.
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Justage
.,.‘4,% 7 Wertikal
— Haorizontal
A
3. Bei "Justage" den Schalter auf "Vertikal" einstellen.
4. Auf den zu zentrierenden Fadenfihrer tippen.
= Das Einstellfenster erscheint.
Fadenfithrer: 1 links Micht in Strickposition W
Korrekturwert fir vertikale Position 0.00 mm
Wertikales Beweagen
Verschiebbar _
Nicht werschiebbar (9 Hohe Position
é-) Einlegeposition
Herizontales Fahren :
[J Madelposition a (9 Tiefe Position
Automatisches Fahren
(j Strickposition (horizontal, vertikal)
5. Im Feld (2) den gewlinschten Korrekturwert flr die Hohe eingeben.
Wertebereich
2 -25..0...25 Standard =0

Schrittweite: 0.05 mm

6. Hohe kontrollieren:

u Manuell im Nadelkreuz

m Mit Hilfe des Einstellplattchens

Die Fadenfiihrer sind korrekt eingestellt, wenn

@ der Faden bei beiden Randnadeln von jedem Fadenfiihrer genau an der gleichen Stelle auf die offene Zunge gelegt wird

@ Ssich die Fadenfuhrernisschen genau zwischen den Nadelbetten im Nadelkreuz bewegen und der Abstand zwischen Fadenfihrernisschen
und geschlossener Nadelzunge 0,5 mm bis 1 mm betragt
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T
N
e
N

m die Fadenflhrer der Spur 1 und 16 zusétzlich um 0,5 mm héher eingestellt sind, damit sie die Begrenzer (3) nicht bertihren

m der Fadenfihrer im Klemm-/Schneidbereich die in Arbeitsposition stehende Schneidnadel (4) nicht berihrt

Fadenflihrer einstellen mit Einstell-Lehre

1. Einstell-Lehre (1) zwischen den beiden Nadelbetten positionieren.

2. Die Einstell-Lehre fixieren.
Dazu auf der linken und rechten Seite der Einstell-Lehre eine Nadel (2) nach oben schieben, die Nadelzunge 6ffnen und wieder zurlick-
schieben. Dies auf beiden Nadelbetten ausfihren.

3. Den Fadenfiihrer (3) tUber die Einstell-Lehre schieben.
4. Die Einstellung ist korrekt, wenn:

m der Abstand "Fadenfiihrerniisschen - Einstell-Lehre" ungefahr 2 mm betragt.

@ sich das untere Ende des Fadenfuhrerniisschens genau in der Mitte der Einstell-Lehre befindet.

26.4.2.2 Horizontale Einstellung eines Fadenflhrers

26.4.2.2.1 Fadenflihrer horizontal justieren

Diese Einstellung des Fadenfiihrers ist maschinenbezogen!!
Eventuell sind musterbezogene Einstellungen zusétzlich erforderlich.

i
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Taste Funktion
;! v Men "Service" aufrufen
)| Fenster "Justage Fadenfuhrer" aufrufen
Y
1. ! ‘/
Im "HauptmenU(" das Fenster "Service" aufrufen.

2. ] g
ﬁ
Auf Taste "Justage Fadenfiihrer" tippen.

= Das Fenster "Justage Fadenflhrer" erscheint.

STOLL

KNIT AHEAD

Justage Fadenfiihrer

3. Bei "Justage" den Schalter auf "Horizontal" einstellen.

4. Auf den zu zentrierenden Fadenfiihrer tippen.

= Das Einstellfenster erscheint.

Fadenfiihrer: 1 links Strickbereit :?

(J Erste Position anfahren (j Letzte Position anfahren

Horizontale Position manuell justieren

(J Position bestatigen

€

5. Auf Taste "Erste Position anfahren" tippen.

6. Mit Hilfe der Pfeiltasten im Feld "Horizontale Position manuell justieren" den Fadenfiihrer so bewegen bis das Fadenflihrernisschen mittig

zur ersten Nadel steht.
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7. Auf Taste "Position bestatigen" tippen, um die Einstellung zu bestatigen.

= Der Fadenfuhrer ist justiert.
Der Fadenfihrer fahrt automatisch zurtick in seine Ausgangsposition.

26.5 Stricktechnik Intarsia und Programmierung

|. Strickablauf flr Stricktechnik Intarsia auf Performer-Maschinen:

m Farbfelder werden einzeln nacheinander abgestrickt

m Am Ende des Farbfeldes werden in Fadenfihrer in das eigene Farbfeld geschwenkt

Das Resultat ist eine schéne, gleichmaRige Bindung am Farbfeldrand = hohe Qualitat.
Bei hoher Farbanzahl pro Strickreihe fiihrt dieser Ablauf zu einer hohen Produktionszeit.

i

Il. Strickablauf fur Stricktechnik Intarsia auf ADF-Maschinen:

Der autarke Fadenfiihrer macht keine Schwenkbewegung.

Dieser Fadenfiihrer macht eine Hoch- / Tiefbewegung, was dem Schwenken eines Intarsia-Fadenfiihrer gleich-
kommt.

Zum Stricken steht der Fadenfihrer tief und wird horizontal bewegt.

i
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Herkdmmliche Autarker Fadenfiihrer Darstellung autarker Fadenfiihrer-Bewegung
Intarsia-Fadenfiihrer

Fadenfiihrer geschwenkt | Fadenfihrer wird in seinem Farbfeld abgestellt.

i: Der Uberfahrweg betréagt 0,4“ (6 nic). Dies
gewahrleistet beim nachfolgenden Stricken eine
sichere Fadeneinlage.

Fadenfihrer nicht ge- Fadenfuhrer wird im Nachbarfarbfeld abgestellt.

schwenkt i: Verhalten gleicht einem Normalfadenfiihrer,

d.h. der Uberfahrweg betragt 0,75 (12 nic).

i: Die Angabe nic bedeutet: 1 nic = 1/16 inch = 1.5875 Millimeter.
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lll. Gestrickdarstellung

Maschenverlauf:

> oo 0O U U U000 VY

=

=

>

SO RS S I G I R

Woow

m Einstricken / Ausstricken der Fadenfiihrer z.B. mit Nadelaktionen Fang / Flottung
m Bindung am Farbfeldrand mit Fang

Gestrickvorderseite:

AR

Satatatatal
Satatatatal
Satatatatal
Satatatatal
FaAtaAtAtAtLY

thehehet

Gestrickriickseite:
.-.

26.5.1 Abstande von Intarsia-Fadenfuhrern bei Doppelbelegung auf Performer-Maschinen

Die Absténde sind abhangig von:

@ Von der Intarsia-Bindung der Farbfelder.
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STOLL

m Der Abstellposition des Fadenfiihrers in der vorherigen Reihe.

1

L] Bei schrag verlaufenden Farbfeldern kann der Abstand groRer sein.

m Musterabhéngige Fadenfiihrer-Korrekturwerte K<I>

Intarsia-Fadenfiihrer Typ Abstand (x) in
Zoll
Intarsia-Fadenfiihrer | mit zwei <« S1<A>82<Y> Y:2/2; Intarsia-Fadenfihrer Typ 2 4
arbeiten in dieselbe | Systemen Intarsia-Fadenfihrer Typ 1 6
Schlittenrichtung (CMS 520 C)
ey e Intarsia-Fadenfuhrer Typ 1 6
(CMS 830 C)
mit einem Intarsia-Fadenfihrer Typ 2 6
System Intarsia-Fadenfuhrer Typ 1 9,7
(CMS 520 C)
Intarsia-Fadenfuhrer Typ 1 9,6
(CMS 830 C)
Intarsia Fadenfiihrer arbeiten in <«S1<A>  Y:2A; Intarsia-Fadenfiihrer Typ 2 6
entgegengesetzter Schlittenrich- S1<Y>  Y:2B; - Intarsia-Fadenfuhrer Typ 1 9,7
tung " (CMS 520 C)
Intarsia-Fadenfihrer Typ 1 9,6
(CMS 830 C)
Abstand von zwei Farben, die im <S1<AY>  Y:2/5; Intarsia-Fadenfuhrer Typ 2 1
gleichen System arbeiten. Intarsia-Fadenfuhrer Typ 1 2,7
- (CMS 520 C)
Intarsia-Fadenfihrer Typ 1 2,0
(CMS 830 C)
i
Der Fadenfuhrer darf nicht in das
im gleichen System strickende
Farbfeld schwenken.

o

Die Tabelle zeigt die minimalen Absténde von zwei Intarsia-Fadenfiihrern auf der gleichen Fadenfiihrerschiene.
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26.5.2 Abstande von Fadenflhrern bei Doppelbelegung auf CMS ADF-Maschinen

Funktion Systeme Abstand (x) in Zoll
Zwei Fadenfiihrer auf der glei- | mit 2 Syste- S1 <A> 82<Y>  YX2/2; 2.4¢
chen Spur arbeiten in gleicher | men g (1"+1"+0,4")
Schlittenrichtung

_S1 <A> 82<Y> YX:2/2; 24"

) (1ll+1ll+0’4ll)

S1 <A> 82<Y> YX2/2; 2,4
Ll (1ll+1ll+0'4ll)

Funktion Systeme Abstand (x) in Zoll
Zwei Fadenfiihrer auf der glei- | mit einem < S1 <AY> YX:2,2; 2,8¢
chen Spur arbeiten in gleicher | System (1"+0,4"+1"+0,4")
Schlittenrichtung
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Funktion Systeme Abstand (x) in Zoll
Zwei Fadenfihrer auf der glei- | mit einem _ S1 <A YX:2A, 2,4
chen Spur arbeiten in unter- System - (1"+1"+0,4")

schiedlicher Schlittenrichtung 81 <Y> YX:2B;

Zwei Fadenfuhrer auf unter- mit einem _ S 0,6
schiedlichen Spuren arbeiten in | System
gleicher Schilittenrichtung

26.6 Musterspezifische Begriffe der Stricktechnik Intarsia

Musterbeispiel

Darstellung Gestrickvorderseite Darstellung Gestrickriickseite

@ Bindung Intarsia / Spickel an den Farbfeldkanten
m Randbearbeitung der Farbfeldkanten

— Zufihren
— Kirzen
— Zulassige Stufung

™ Einstricken / Ausstricken der Fadenfiihrer
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26.6.1 Bindung Intarsia / Spickel

Bindung Intarsia / Spickel

i

werden.

Unter Bindung versteht man, wie zwei nebeneinanderliegende Strickbereiche (Farbfelder) miteinander verbunden

Die Bindung kann am Anfang des Farbfeldes gemacht werden oder am Ende des Farbfeldes, d.h. die Bindung ist

schlittenhubabhangig.

Bindung mit Bindungselement Fang (Standard)

Technikansicht

‘ Gestrickansicht

>

Beide Farbfelder stricken Fang am Anfang des Farbfeldes (Standardeinstellung)

g

g

>

>

>

000000

Bindung wird am Anfang des Farbfeldes gestrickt

Fang abbindet.

i: Bindung ist sicher, da nachlaufender Fadenfiihrer den

Geschlossene Farbfeldkante

i: Bindung auf Warenriickseite

Beide Farbfelder stricken Fang am Ende des Farbfeldes

bd

>

>

»
»

»
»

»
-

»

> > > » > |

Bindung wird am Ende des Farbfeldes gestrickt

i: Bindung nicht so sicher!!

Geschlossene Farbfeldkante

i: Bindung auf Warenriickseite

Bindung mit Bindungselement Masche

Technikansicht

Gestrickansicht Warenvorderseite

Beide Farbfelder stricken Masche
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Technikansicht
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Bindung wird am Anfang des Farbfeldes gestrickt. Geschlossene Farbfeldkante durch Masche

i: Bindung auf Warenvorderseite als Musterungseffekt.

Keine Bindung an beiden Farbfeldkanten

Technikansicht Gestrickansicht Warenvorderseite

Beide Farbfelder machen keine Bindung = vertikale Offnung

b
-° ﬁ o o - - - - - - - - - -

>
- - - - ﬂ O O 0 o o - - . -

>

Kombinationsméglichkeiten der verschiedenen Bindungen

__[]

Sie haben viele Moglichkeiten die Arten der Bindungen an den Farbfeldkanten zu kombinieren, wobei die rechte und
linke Farbfeldkante sich auch noch unterscheiden kénnen.

26.6.2 Randbearbeitung Intarsia

Randbearbeitung Intarsia

Unter dem Begriff Randbearbeitung versteht man, die Bearbeitung der Stufen an einem Farbfeldrand (Kante) in Ab-
hangigkeit der Schlittenhubrichtung.

i

@m Begriff Zufihren mit Zuléssiger Stufung [ 209]

m Begriff Kiirzen mit Zuléssiger Stufung [ 211]
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26.6.2.1 Begriff Zufihren mit Zulassiger Stufung

* Zuflhren

Unter dem Begriff Zufiihren versteht man das Positionieren eines Fadenfiihrers in Bezug auf die nachfolgende

Strickreihe seines eigenen Farbfeldes.

Hierfur gibt es stricktechnisch viele verschiedene Mdoglichkeiten.

Zuflihren mit Zulassiger Stufung: 1 Nadel

Beispiele fiir Zuflihren mit unterschiedlichen Bindungen und mit zulassiger Stufung: 1 Nadel

Zuftihren mit Bindung: Flottung — Fang — Flottung und zuldssiger Stufung von 1 Nadel

1

Zulassige Stufung von 1 Nadel (Standard)

2

Bindung fiir Zufihren mit Fang + Flottung
[i: Auf Flottungslénge achten!!!

Resultat:

Das Zufiihren mit Fang wird auf der Warenvorderseite
nicht sichtbar.

li: Durch die Eingabe der ,Zulassigen Stufung‘ wird an
dieser Nadel eine Flottung gestrickt.

Zufiihren mit Bindung: Masche und zulassiger Stufung von 1 Nadel

271 680_03
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Beispiele fir Zufiihren mit unterschiedlichen Bindungen und mit zulassiger Stufung: 1 Nadel

T T T - 1 Zuléssige Stufung von 1 Nadel
B o o) ) ) b A= = m w w @ w e e m w m a a a a m x w ww o a o .
! =5 o o 2 Bmdung fur Zufihren Masche
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Resultat:
In der Reihe des Zufiihrens wird eine Maschenreihe zusatzlich gestrickt.

i: An geraden Farbfeldkanten entsteht durch die ,Zuléssige Stufung‘ von einer Nadel eine unschéne Stufe.

Zahleneingabe unter Zulassiger Stufung

__[]

Die Zahl definiert die Anzahl Nadeln am Farbfeldrand, welche nicht mit der gewahlten Bindung fur das Zufiihren ge-
strickt wird. An dieser Stelle entsteht immer eine Flottung.

Zufiihren mit Zulassiger Stufung: keine

Beispiel fur Zufuhren mit unterschiedlichen Bindungen und mit zuldssiger Stufung: 0 Nadeln

Zufihren mit Bindung: Masche und zulassiger Stufung von 0 Nadel
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Beispiel fur Zufiihren mit unterschiedlichen Bindungen und mit zuléssiger Stufung: 0 Nadeln

""""""""""" S 2 Bindung fir Zufihren Masche
i:

£

PO OO0 DD 0000000000000 0

Eingabe bei ,Zulassiger Stufung‘: 0 (Nadeln), d.h. die
I T[T T T T T T T T T T T T T gewahlte Bindung fur Zuflhren wird Gber gesamte Farb-
............................ mg’ feldstufe eingetragen.

I e

I ------- QOO0 ECCEEEEE0C0C000088a S
l@@@@@@@hf .................... I
Resultat:

In der Reihe des Zufuihrens wird eine Maschenreihe zuséatzlich gestrickt.

i: An geraden Farbfeldkanten entsteht durch die ,Zuléssige Stufung‘ von 0 Nadel eine schéne Stufe.

26.6.2.2 Begriff Kiirzen mit Zulassiger Stufung

i Kiirzen
Bei der Randbearbeitung ,Klrzen‘ werden die Farbfeldrander eines Farbfeldes entsprechend der Schlittenhubrich-
tung stricktechnisch angepasst (=gekdrzt).
Dies bedeutet, dass die Farbfeldrander durch die Anderung optisch nicht mehr der Originalzeichnung entsprechen.

Achtung: bei runden Farbfeldkanten ist das Resultat nicht schén.

Klrzen mit Einstellung unter Zulassiger Stufung

Beispiele fur Kiirzen mit zulassiger Stufung

Kirzen mit zuléssiger Stufung von 1 Nadel

211
271 680_03




26 Muster 5: Intarsia-Technik
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Beispiele fiir Kirzen mit zulassiger Stufung
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Zulassige Stufung von 1 Nadel (Standard)

i: Das zu kiirzende Farbfeld wird um 1 Nadel
weniger gekurzt.

Kirzen des Farbfeldes entsprechend der Schlit-
tenhubrichtung.

i: Fang ist die Bindung am Farbfeldrand.

Resultat:

In den Reihen des Kirzens werden im roten Farbfeld zwei Maschenreihen weniger gestrickt.

i: An geraden Farbfeldkanten entsteht durch die ,Zuléssige Stufung‘ von einer Nadel eine unschéne Stufe.

Ebenso ist das Resultat an runden Farbfeldrander nicht schén, da sich durch die Anpassung (Kirzen) die Form des ursprin-
glichen Farbfeldes andert.

Kiirzen mit zuldssiger Stufung von 0 Nadel
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Belsp|ele fur Kirzen mit zulassiger Stufung
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Zulassige Stufung von 0 Nadel

Kirzen des Farbfeldes entsprechend der Schilit-
tenhubrichtung.

i: Fang ist die Bindung am Farbfeldrand.
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Resultat:

In den Reihen des Kurzens werden im roten Farbfeld zwei Maschenreihen weniger gestrickt.

26.6.3 Einstricken / Ausstricken der Fadenfuhrer

Einstricken / Ausstricken von Fadenfiihrern

i

Einstricken: Fadenfiihrer steht am Gestrickrand und muss nun am Beginn seines Farbfeldes zum Stricken am Farb-

feldrand positioniert werden.

Ausstricken: Fadenfiihrer steht nach dem Stricken am Ende seines Farbfeldes am Farbfeldrand und muss nun an

den Gestrickrand gebracht werden.

u Einstricken von Fadenfiihrern

— Beispiel 1: Einstricken mit Fang und Flottung [ 214]
— Beispiel 2: Einstricken mit Masche und Flottung [ 215]
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— Beispiel 3: Einstricken mit Knoten1 und Fang+Flottung [ 216]

— Beispiel 4: Einstricken mit Knoten Split und Flottung [ 217]

™ Ausstricken von Fadenfiihrern

— Beispiel 1: Ausstricken mit Fang und Flottung [ 219]

L] Vorgaben fiir die Strickart der Ein- / Ausstrickreihe

Eine Ein- / Ausstrickreihe kann bindungstechnisch identisch oder unterschiedlich gearbeitet werden.
Die Art der Bindungen ist meist musterabhéngig und kann von Fall zu Fall variieren.

26.6.3.1 Einstricken von Fadenfiihrern

u Fadenflhrer stehen in der Klemme

— Fadenflhrer aus Klemme holen und ab Gestrickrand den Fadenfiihrer bis Beginn seines Farbfeldes positionieren (Einstricken)

™ Fadenfihrer steht am Gestrickrand

— ab Gestrickrand den Fadenfihrer bis Beginn seines Farbfeldes positionieren (Einstricken)

i Aufbau einer Einstrickreihe

Beim Einstricken der Fadenfiihrer werden zwei Bausteine (Module) verwendet.

Zum Einstricken der Fadenfihrer vom Gestrickrand wird standardmaRig immer der kiirzeste Abstand (Weg) zum
Farbfeld verwendet.

Hierflr stehen viele stricktechnische Mdglichkeiten zur Verfugung.

26.6.3.1.1 Beispiel 1: Einstricken mit Fang und Flottung

Beispiel 1

¢ Modul Bindung / Knoten: Fang — Flottung — Flottung (v --)
¢ Modul Einstricken: Flottung — Flottung — Fang — Flottung (--v -)

1 Modul Bindung / Knoten am Beginn des Farbfeldes

li: Module wird nur 1x am Farbfeldrand eingefligt.
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Beispiel 1
2 Modul zum Einstricken (Positionieren) des Fadenfliihrers am Farbfeldrand

i: Modul wird mehrfach eingefiigt, d.h. der Abstand des Farbfeldes zum Gestrickrand muss mit dem Modul
aufgefullt werden.

i: Maximale Flottungslange entspricht der Maschinenfeinheit.

Resultat:

Das Einstricken mit Fang + Flottung ist nur auf der Warenrickseite sichtbar.

i: Beim Finishing miissen diese Garnenden manuell herausgezogen und am Farbfeldrand verknotet werden.
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Das Einstricken und Ausstricken wird nie auf derselben Nadel gestrickt!

__[]

26.6.3.1.2 Beispiel 2: Einstricken mit Masche und Flottung
Beispiel 2

¢ Modul Bindung / Knoten: Masche — Flottung — Flottung (o0 - -)
¢ Modul Einstricken: Flottung — Flottung — Masche - Flottung (--0-)
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Beispiel 2
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Modul zum Einstricken (Positionieren) des Fadenfiihrers am Farbfeldrand

i: Maximale Flottungslange entspricht der Maschinenfeinheit.

Resultat:

Die Bindung des Einstrickens ist als Masche auf der Warenvorderseite sichtbar. Es ergibt ich ein ,Mustereffekt'.

i: Garnenden kénnen nicht herausgezogen werden und missen deshalb auch nicht verknotet werden.
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Das Einstricken und Ausstricken wird nie auf derselben Nadel gestrickt!

__[]

26.6.3.1.3 Beispiel 3: Einstricken mit Knoten1 und Fang+Flottung

Beispiel 3

¢ Modul Bindung / Knoten: Knoten1

¢ Modul Einstricken: Flottung — Flottung — Fang — Flottung (--v -)
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Beispiel 3
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Modul Bindung / Knoten am Beginn des Farbfeldes
Modul zum Einstricken (Positionieren) des Fadenfiihrers am Farbfeldrand
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i: Maximale Flottungslange entspricht der Maschinenfeinheit.

Resultat:

Das Einstricken mit Fang + Flottung ist nur auf der Warenruckseite sichtbar.
Der Knoten1 verknotet den Faden im eigenen Farbfeld, wodurch eine leichte Verdickung entsteht. Ebenso wird die Produkti-
onszeit erhoht.

i: Beim Finishing miissen diese Garnenden manuell herausgezogen, aber nicht am Farbfeldrand verknotet werden.
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Das Einstricken und Ausstricken wird nie auf derselben Nadel gestrickt!

__[]

26.6.3.1.4 Beispiel 4: Einstricken mit Knoten Split und Flottung

Beispiel 3

¢ Modul Bindung / Knoten: Knoten Split

¢ Modul Einstricken: Flottung ( ---)
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Beispiel 3

Modul Bindung / Knoten am Beginn des Farbfeldes
Modul zum Einstricken (Positionieren) des Fadenfihrers am Farbfeldrand

M- v v N v v v

li: Bei Problemen mit langen Flottungen

Resultat:

Die Flottung ist auf der Warenrickseite sichtbar.
Der Knoten Split verknotet den Faden im eigenen Farbfeld, wodurch ein schéner, nicht sichtbarer Knoten entsteht.
Die Produktionszeit wird nicht erhdht.

li: Beim Finishing miissen keine Garnenden manuell herausgezogen und verknotet werden.

¢ Modul Bindung / Knoten: Knoten Split mit Fixierung (3)
[i: Fixierung ermoglicht bessere Fadeneinlage bei Knoten Split.
¢ Modul Einstricken: Flottung ( ---)

E
:

26.6.3.2 Ausstricken von Fadenfiihrern

@ Fadenflhrer steht am Ende seines Farbfeldes

e
]

Das Einstricken und Ausstricken wird nie auf derselben Nadel gestrickt!

-

— Fadenflhrer am Gestrickrand positionieren (Ausstricken)

— Fadenfihrer am Gestrickrand positionieren (Ausstricken) und direkt in die Klemme bringen
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Aufbau einer Ausstrickreihe

o

Beim Ausstricken der Fadenfiihrer werden zwei Bausteine (Module) verwendet.
Die Fadenflhrer werden immer den kurzesten Abstand (Weg) vom Gestrickrand ausgestrickt.
Hierfir stehen viele stricktechnische Mdéglichkeiten zur Verfugung.

26.

6.3.2.1 Beispiel 1: Ausstricken mit Fang und Flottung

Beispiel 1

¢ Modul Bindung / Knoten: Fang - Flottung — Flottung (v - -)
¢ Modul Ausstricken: Flottung — Flottung — Fang — Flottung (- -v -)
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Modul Bindung / Knoten am Beginn des Farbfeldes

i: Module wird nur 1x am Farbfeldrand eingefuigt.

Modul zum Ausstricken (Positionieren) des Fadenfiihrers am Farbfeldrand

i: Modul wird mehrfach eingefiigt, d.h. der Abstand des Farbfeldes zum Gestrickrand muss mit dem Modul
aufgeflllt werden.

i: Maximale Flottungslange entspricht der Maschinenfeinheit.

Resultat:

Das Ausstricken mit Fang + Flottung ist nur auf der Warenrickseite sichtbar.

i

Beim Finishing missen diese Garnenden manuell herausgezogen und am Farbfeldrand verknotet werden.
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Beispiel 1

L 3
v S Lw
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Das Einstricken und Ausstricken wird nie auf derselben Nadel gestrickt!

o

26.7 Bremswert bei Intarsia-Fadenflihrer auf Performer-Maschinen

i Das Andern des Bremswertes dient dazu mechanische Abweichungen der Fadenfiihrer an der Maschine auszuglei-
chen.
Befehl Funktion Wertebereich
Y-1A:Bn-m; Bremswert fiir Fadenflihrer 1A -9.0..9

n = Wert fiir den linken Rand
m = Wert fir den rechten Rand

Beispiel:

Fadenfiihrer stehen nicht korrekt am Rand ihres Farbfeldes

@ Fadenfihrer am linken Rand muss in sein eigenes Farbfeld korrigiert werden: 0... -9
m Fadenfuhrer am rechten Rand muss aus seinem eigenen Farbfeld korrigiert werden: 0... 9

Verhalten der Bremswertkorrektur:

m Negative Werte verschieben den Fadenfiihrer hin zum Strickbereich

m Positive Werte verschieben den Fadenfuhrer weg vom Strickbereich
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NN NN NN e e e W W KW=

] Fadenfiihrer am linken Rand steht links von der Nadelmitte

u Fadenfiihrer am rechten Rand steht rechts von der Nadelmitte

Beim Laden eines neuen Musters werden mit dem Befehl EALL die bestehenden Bremswerte nicht geléscht.
Deshalb nach dem Laden die Bremswerte immer kontrollieren oder auf den Standardwert setzen.

i

26.7.1 Handhabung des Bremswerts

Die Intarsia-Fadenfuhrer zuerst mechanisch korrekt auf der Maschine justieren.

i

Bremswerte ermitteln:

> Fadenflhrer sind mechanisch korrekt justiert.

1. Programm starten.
Stricken, bis die Intarsia-Fadenfiihrer benltzt werden.

Position priifen.

A w0 D

We

Hauptmen( mit aufrufen.

5. ﬁ
Meni Fadenflihrer aufrufen.

= Die Fadenfiihrerbelegung wird angezeigt.
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"+~ Fadenfiihrer STOLL

THE RIGHT WaAY TO KNIT

¥ |SEM [¥i=n|O0f1| ¥ | ¥P | Ka | Kb | K<lza | K<Izb | Type | I<> [Ba BB | ua | Uub

1A 1 A 1 -37 -37 0.0 0.0 N L1} L1} 14.5 14.5
28 1 B 1 -45 -45 0.0 0.0 0.0 0.0 I 4 0

22 1 C 1 444 444 0.0 0.0 0.0 0.0 I 2 0

/1 D 1 452 452 0.0 0.0 0.0 0.0 I 11

44 1 E 1 480 460 0.0 0.0 0.0 0.0 I 2 1

540 1 F 1 69 -69 0.0 0.0 0.0 0.0 I 1 0

64 1 G 1 77 77 0.0 0.0 0.0 0.0 I o 0

66 1 H 1 476 476 0.0 0.0 0.0 0.0 I o 0

a1 I 1 -85 -85 0.0 0.0 0.0 0.0 I 30

< | >

% 1A %&"?ﬂ YCI-Aktuell: YOI-Alkctuell:

driicken.

STOLL

THE EIGHT WaY TO KNIT

8.1 8.2 8.3 5.4
YB: 0 0O YB: 0 O YB: 0 0O YB: 0 0O
7.1 7.2 7.3 7.4
YE: 0 0O TE: 0 0 YE: 0 0O TE: 0 0O
6.1 6.2 T-6A M A 6.4
YB: 0 0O YB: 0 O YB: 0 0O YB: 0 0O
5.1 5.2 T-5A M A 5.4
B -4 -6 TE: 9 9 YB: 0 0O TE: 0 0O
4.1 Y-8 M A T-4B M A 4.4
4 YB: 9 O YB: 9 9 YB: 0 0O YE: 0 O
3
3.1 3.2 Y-34 A 3.4
YE: 0 0O TE: 0 0 TR 2 3 TE: 0 0O
2.1 T-Zh A T-ZB M A& 2.4
5 YB: 0 0O YB: 0 0O YB: 0 0O YB: 0 0O
L 1.1 | Y18 M A 1.3 1.4
.Iﬁ'ﬂﬂl TE: 0 0O YE: 0 0O TE: 0 0O

= Das Eingabefenster wird angezeigt.

Bei Bedarf mit der Taste das Eingabefenster &ffnen.
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4.4

Ba 0 |E Bb 0 |

Laschen (;
Altivieren (’9

3 V€|

7. Furjeden Fadenfihrer die Abstellposition bei der Strickrichtung nach links und nach rechts kontrollieren.

Werschieben @ @

8. Werte eingeben und bestatigen.

Korrekturwerte ,Ba“ fur linke und ,Bb* furr rechte Abstellposition.

Pos Situation

1 Fadenfihrer links am Farbfeld unkorrigiert
2 Fadenfiihrer links am Farbfeld korrigiert

3 Fadenfiihrer rechts am Farbfeld korrigiert

L] Die Anderungen in der Tabelle fiir Bremswerte werden mit EALL / EAY nicht zuriickgesetzt.

1

9. Nach dem nachsten Stricken des Fadenflihrers die Position erneut Uiberpriifen

26.7.2 Handhabung des Justageprogramms

Zur Ermittlung der Bremswerte kann ein Justageprogramm verwendet werden.

i

Das Justageprogramm

Ein Justageprogramm ist dem Intarsia-Strickprogramm eingefligter Ablauf, welcher vor Strickteilbeginn alle Fadenfuhrer verwendet. Die Faden-
fuhrer arbeiten auf gleichbleibender Nadel, so dass ein senkrechter Farbstreifen entsteht. Hierbei kann jeweils links und rechts die optimale
Fadenflhrerabstellposition ermittelt werden.
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I. Justageprogramm aktivieren:

> Das eingelesene Strickprogramm beinhaltet ein Justageprogramm.

1.

402
Im "Hauptmeni" die Taste j dricken.

2. Zur Aktivierung des Justageprogramms Rapportschalter einstellen.
Bei Verwendung von Setup 2:

m Setup2: RS39 =1

Im "Hauptmeni" mit dem Symbol

4. Maschine starten.

das Fenster "Maschine Start" aufrufen.

Eingabemaske fiir Bremswerte Uiber Taste und e aufrufen.
6. Fir jeden Fadenfiihrer die Abstellposition bei der Strickrichtung nach links und nach rechts kontrollieren.
7. Korrekturwerte Ba fir linke und Bb fir rechte Abstellposition eingeben.
8. Angaben bestatigen.
9.
cfrl W
Nach Uberpriifung aller verwendeten Intarsia-Fadenfiihrer mit der Taste das Justageprogramm beenden und das Strickprogramm

starten.

II. Justageprogramm Teil 2:

Werden bei einem Strickprogramm mehr als 16 Fadenflhrer verwendet, so ist ein weiterer Ablauf (Teil 2) fir bisher nicht Gberprufte Fadenfiih-

rer notwendig.
1.

Mit der Taste

ctrl W

2. Fur die weiteren Fade

3.
Mit der Taste

den zweiten Teil des Justageprogramms aktivieren.

nfiihrer die Abstellposition nach gleichem Vorgehen kontrollieren und bei Bedarf einen Bremswert eingeben.

ctrl W

das Justageprogramm beenden und das Strickprogramm starten.
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Pos Programm
1 Justageprogramm Teil 1
2 Justageprogramm Teil 2
3 Zierstichlinien der Intarsia-Fadenfihrer
(senkrechte Linie, 1 Nadel breit)
4 Muster
i Die Rapportzahler RS18 / RS39 werden automatisch auf "Null" gesetzt.

Wird das Strickprogramm aus dem Arbeitsspeicher geldscht, bleiben die Bremswerte erhalten.

I1l. Bremswerte zurlicksetzen:

1. Einzelne Bremswerte manuell auf “0“ zurlicksetzen.

2. VB # =00
YBi# 00
YE:#-b00

Alle Bremswerte mit und Taste Lua=bon] zurlicksetzen.

26.8 Automatische Fadenfuhrerstaffelung im Gestrick

Diese automatische Fadenfiihrerstaffelung findet innerhalb des Gestrickes statt. Es handelt sich hierbei nicht um die
automatische Fadenfiihrerstaffelung am Gestrickrand (YDopt).

i

Méglichkeiten der Positionierung von Fadenfiihrer:
m Am Gestrickrand werden die Fadenfihrer mit YD / YDopt gestaffelt abgestellt.

m Staffelung der Fadenfuhrer innerhalb des Gestrickes erfolgt automatisch (Auto-Staffelung)
Beispiel:
— Fadenfihrer folgt einer Selektion

— Fadenflhrer-Positionierung innerhalb eines V-Ausschnittes

Anwendung der Auto-Staffelung:

m Bei allen ,geradestehenden’ Fadenflhrern:

— Normal-Fadenfiihrer
— Nicht geschwenkten Intarsia-Fadenfiuhrer und ADF-Fadenfiihrer

m Nicht bei geschwenkten Intarsia-Fadenfiihrern und ADF-Fadenfiihrern (geschwenkt)

Fur korrigierte Fadenfiihrer (YC) ist die Auto-Staffelung deaktiviert.
Die restlichen Fadenfiihrer werden mit Hilfe der Auto-Staffelung abgestellt.

i

26.9 Fadenfuhrerkorrektur

i Nach korrekter mechanischer Positionierung der Fadenfihrer bei Performer-Maschinen mit Hilfe des Bremswertes
und der Justage der Fadenfiihrer bei ADF-Maschinen kdnnen Fadenfiihrerkorrekturen zur mustertechnischen Positi-
onierung bei Performer-Maschinen als auch bei ADF-Maschinen verwendet werden.

Befehl Bedeutung Wertebereich
YC Tabelle mit direkten Fadenfuhrerkorrekturen fur die ver-

wendeten Fadenfihrern

i: Tabelle YC wird immer angezeigt
YCln Weitere Tabellen mit indirekten Fadenflihrerkorrekturen |n=1-20
fur die verschiedenen Musterbereiche

i: Anzeige abhéngig von der Mustererstellung
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Befehl Bedeutung Wertebereich
Y-1A :Kn-m Korrektur fiir Fadenfiihrer 1A bei selektiertem Stricken Min. Wert: -120
n = Wert fiir den linken Rand Max.. Wert: 120
m = Wert fiir den rechten Rand Schritte:
Y-1A Kl n-m Korrektur fiir nicht geschwenkten Intarsia-Fadenfihrer alt: 1=1/16 Zoll = 1,6 mm
Y-1A :K<I >n-m Korrektur fiir geschwenkten Intarsia-Fadenfihrer OKC: 0.50 = 1/32 Zoll = 0.8 mm

Standardwerte fiir Korrektur von Normal- / Intarsia-Fadenfiihrer und ADF-Fadenfiihrer:

Befehl Normal-Fadenfiihrer Intarsia-Fadenflhrer (geschwenkt)
Intarsia-Fadenfihrer (nicht geschwenkt) ADF-Fadenfiihrer (geschwenkt)

ADF-Fadenfiihrer (nicht geschwenkt)

Y-1A: KO-0; 12-12
Y-1A: K'1 0-0; 12-12
Y-1A: K<I> 0-0; 0-0

26.9.1 Handhabung der Fadenfuhrerkorrekturen bei Performer-Maschinen

Fadenfuhrerkorrekturen eingeben und andern:

1. @

Mit Taste den Dialog des "SETUP2 Editors" aufrufen.

2. Im Dialog auf die Taste "Fadenfihrer" tippen.
= Dialog mit drei Registerkarten wird angezeigt.
3. Registerkarte YC / YCI offnen.

= Das im Muster verwendete YC mit den verwendeten Fadenflihrern und alle zuséatzlich verwendeten Fadenfihrerkorrekturen YCIn wer-
den angezeigt.

4. Anderungen in der Tabelle YC oder in einer der YCIn —Tabellen vornehmen.

YO/YOI | YC/YCL | YiUsb/YiNee ’
:I'."t"ﬁ?i':: Ka >a :I'iE- [>b MSEC _ ::I'E-"ti:u'ﬁﬁ?'.'ﬁ'i"r'l'.:' Abzug
YC v-14 0.0 |0.0 (0.0 0.0 0.00 |0 r
¥-28 0.0|0.0(0.0 0.0 000 |0 r Fadentihrer
T=34 0.0 (0.0 (0.0 0.0 0.00 (0 |
=44 0.0 |0.0 (0.0 0.0 000 |0 r i”n
Y-S54 0.0 0.0 |0.0 0.0 000 |0 r Maschenlange
T-64 0.0|0.0|0.0 0.0 0.00 |0 r
Y-74 0.0|0.0 (0.0 0.0 0.00 |0 r
Geschwindighkeit
Y-84 0.0|0.0 (0.0 0.0 000 (o r
Rapportschalter
Spalte Bedeutung
Name YC/YCI

¢ YC: Standard-Tabelle

¢ YCIn: Weitere Tabellen fiir Fadenflhrerkorrekturen

Y Anzeige der im Muster verwendeten Fadenfiihrer
Ka /Kb Korrektur links (a) / rechts (b) fur alle Fadenfihrer
¢ Normal-Fadenfiihrer

o Intarsia-Fadenfiihrer (nicht geschwenkt)

K<I>a / K<I>b Korrektur links (a) / rechts (b) nur fir Intarsia-Fadenflihrer geschwenkt
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Spalte

Bedeutung

MSEC

Definierte Schlittengeschwindigkeit beim Stricken mit ausgewahltem Fadenfihrer

Fadenfiihrer folgt der Form /Zahler
(Standard)

[l

M

Fadenfihrer folgt nicht der Form /Z&hler (Fadenfuhrer bleibt stehen)

Vn

Schlittengeschwindigkeit fiir den ausgewahlten Fadenflhrer reduzieren.
D.h. die Geschwindigkeit wird nach der Schlittenumkehr bis zum Erreichen des Strickbereiches des ge-
wahlten Fadenfuhrers auf 75% reduziert.

Anschlielend kann zwischen 3 Mdglichkeiten n (0..3) gewahlt werden:

¢ n =1: Beschleunigung auf 100%

n = 2: Reduzieren auf 50% - Geschwindigkeit fiir 2 Zoll Gestrickbreite beibehalten — Beschleunigen auf 100%

.
¢ n =3: Reduzieren auf 50% - Geschwindigkeit fiir 5 Zoll Gestrickbreite beibehalten — Beschleunigen auf 100%
*

n = 0: Loéschen der definierten Schlittengeschwindigkeit

Mit Taste

€<

den "SETUP2-Editor" verlassen.

= Geanderte Werte werden im .setx abgespeichert.

6. Maschine mit der Einrlickstange wieder starten.

= Die Anderungen werden bei der n&chsten Fadenfiihrerbenutzung ausgefiihrt.

26.9.2 Handhabung der Fadenfuhrerkorrekturen bei ADF-Maschinen

Fadenflhrerkorrekturen eingeben und andern:

1.

Mit Taste

den Dialog des "SETUP2 Editors" aufrufen.

2. Im Dialog auf die Taste "Fadenflhrer" tippen.

= Dialog mit drei Registerkarten wird angezeigt.

3. Registerkarte YC / YCI 6ffnen.

= Das im Muster verwendete YC mit den verwendeten Fadenfiihrern und alle zusatzlich verwendeten Fadenfiihrerkorrekturen YCIn wer-
den angezeigt.

4. Anderungen in der Tabelle YC oder in einer der YCIn -Tabellen vornehmen.

YD/YDI YC/ YCI | viNee | ver |
Name Y Ka Kb K<I»a K<I>b ——+/-[mm] T l+/-[mm] MSEC V ~ +/-[mm] v +/-[mnm] A-MSEC F  Kommentar Abzug
R/ ¥C Y-1A 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 2.00 [J Trennfaden1
Y-2A 0.0 0.0 |0.0 0.0 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 2.00 C Kammfadenl Fadenfiihrer
Y-3A 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 2.00 [ Farbe 1 —
Y-44 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 2.00 [ |Farbe 2 fi':fﬂ
Y-54 0.0/0.0/0.0 (00 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 2.00 [] Bund + Farbe 3 Maschenlange
Y-6A (0.0 0000 00 00 0.0 0.00 0 0.0 0.0 2,00 [ |Farbe 2
¥-7A  [0.0/0.0/0.0 00 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 2.00 [ |Farbe 1 Geschwindigkeit
Y-16A 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 2.00 [0 Schutzfadenl
Y-1A 0.0 0.0 0.0 0.0 2.00 [J Trennfaden1 #m
q 1 Rapportschalter
Spalte Bedeutung
Name YC/YCIn
¢ YC: Standard-Tabelle
¢ YCIn: Weitere Tabellen flir Fadenfiihrerkorrekturen
Y Anzeige der im Muster verwendeten autarken Fadenfiihrer
Ka / Kb Korrektur links (a) / rechts (b) flr autarken Fadenfihrer (nicht geschwenkt)
K<I>a / K<I>b Korrektur links (a) / rechts (b) flr autarke Fadenflihrer (geschwenkt)
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Spalte Bedeutung
——+4/-[mm] Horizontale Korrektur der Einlegeposition (Strickposition): Minimaler Wert: - 100
& Fur Stricken Maximaler Wert: 100
« Fir Schuss (Fadenfiihrer als Q definiert) Schrittweite: 0,1 mm
Positiver Wert:
Korrektur von Grundstellung nach rechts (nachlaufend)
Negativer Wert:
Korrektur von Grundstellung nach links (forlaufend)
i: Achtung:
Der eingegebene Wert wird zu Werten aus der Registerkarte YPI hinzu-
addiert.
T L +/-[mm] Vertikale Korrektur der Einlegeposition (Strickposition): Minimaler Wert: - 2.0
& Fur Stricken Maximaler Wert: 5.0
« Fir Schuss (Fadenfihrer als Q definiert) Schrittweite: 0,1 mm
Positiver Wert:

Korrektur von Grundstellung nach oben (steiler Fadenwinkel)

Negativer Wert:
Korrektur von Grundstellung nach unten (flacher Fadenwinkel)

i: Achtung:

Der eingegebene Wert wird zu Werten aus der Registerkarte YPI hinzu-

addiert.
MSEC Definierte Schlittengeschwindigkeit beim Stricken mit ausgewahltem Fadenfuhrer
\ Schlittengeschwindigkeit fir den ausgewahlten Fadenfiihrer reduzieren.

D.h. die Geschwindigkeit wird nach der Schlittenumkehr bis zum Erreichen des Strickbereiches des ge-
wahlten Fadenfihrers auf 75% reduziert.
AnschlielRend kann zwischen 3 Mdglichkeiten n (0..3) gewahlt werden:

¢ n=1:Beschleunigung auf 100%

¢ n=2: Reduzieren auf 50% - Geschwindigkeit fiir 2 Zoll Gestrickbreite beibehalten — Beschleunigen auf 100%
¢ n=3: Reduzieren auf 50% - Geschwindigkeit fiir 5 Zoll Gestrickbreite beibehalten — Beschleunigen auf 100%

¢ n=0: Léschen der definierten Schlittengeschwindigkeit

A +/-[mm] Korrektur des Fadenflhrers in der ,Hohen Position’ Minimaler Wert: - 2.0
Maximaler Wert: 5.
v +/-[mm] Korrektur des Fadenflhrers in der ,Tiefen Position’ aximaler Wert: 5.0
Schrittweite: 0,1 mm
Standard. 0
A-MSEC Geschwindigkeit fur einen Fadenfuhrer bei einer systemunabhangigen | Minimaler Wert: 0.05
autarken Fadenfihrerfahrt (nicht stricken) Maximaler Wert: 2.0
Schrittweite: 0.05
F Automatisches Nachfiihren aktiv: Fadenfihrer folgt der Form /Zahler

D (Standard)

Automatisches Nachfiihren deaktiv: Fadenfihrer folgt nicht der Form /Zahler (Fadenfiihrer

E’ bleibt stehen)

&«

Mit Taste den "SETUP2-Editor" verlassen.

= Geéanderte Werte werden beim Speichern im .setx abgespeichert.
6. Maschine mit der Einrlickstange wieder starten.

= Die Anderungen werden bei der nachsten Fadenfiihrerbenutzung ausgefiihrt.
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27 Datei-Manager: Muster verwalten

Mit Hilfe des "Datei-Manager" werden Dateien und Ordner verwaltet.

I. Datei-Manager 6ffnen:
1,

H

Im "Hauptmen(" das Fenster aufrufen.
2

Taste @ driicken.
3 E

Mit Taste [ ] das Fenster 6ffnen.

= Das Fenster Datei-Manager wird angezeigt.

%% Datei-Manager SIotE
LEREE SEEEE
(= dimuster Ezt:;r;?]:ivid—ARM.sin i

. muster_aross CMS530.david-4RM. set

D muster_klein david-aRit.jac

: G Sequenz_de
5 vee
E’ Netzwerkumaebung

Gesamt: 3 3768 2005-11-11 15:28:57
Linke Tabellenseite Rechte Tabellenseite
Verschiedene Aktionen mit Ordnern ausfiihren Dateien des ausgewahlten Ordners werden angezeigt
Beispiel: neuen Ordner anlegen i
Auflistung in alphabetischer Reihenfolge (Standard)

Zugriff auf folgende Datentréger ist moglich:

m USB-Memory-Stick
m Festplatte (Harddisk) der Strickmaschine
m Online

u Netzlaufwerk

II. Funktionen im Datei-Manager

Taste Bezeichnung Funktion
"Aktualisieren” Inhalt aller Ordner neu ermitteln
"Ordner erstellen" Neuen Ordner im ausgewahlten Verzeichnis erstellen
i
Auswahl eines Laufwerks oder eines Ordners notwendig
"Ordner kopieren" Ausgewahlten Ordner samt Inhalt in Zielverzeichnis kopieren
"Ordner lI6schen” Ausgewahlten Ordner samt Inhalt I6schen
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STOLL

Bezeichnung

Funktion

"Ordner umbenennen"

Name des ausgewahlten Ordners andern

"Aktualisieren"

Inhalt des Ordners neu ermitteln

"Datei l[6schen"

Ausgewahlte Datei I6schen

"Alles I8schen"

Alle Dateien im ausgewahlten Ordner Idschen

"Datei anzeigen"

ausgewahlte Datei anzeigen

KEHD

"Datei umbenennen"

Name der ausgewahlten Datei andern

"Schreibschutz setzen"

Schreibschutz der ausgewahlten Datei setzen

B0 [0 [ s U [ s

"Schreibschutz aufheben"

Schreibschutz der ausgewahlten Datei aufheben

. A
)

"Direkthilfe"

Direkthilfe fir den nachfolgend gedrickten Schalter aufrufen

Ill. Reihenfolge beim Sortieren festlegen

1.

2.

In die Kopfzeile der Liste (1) klicken.
= Das Fenster "Sortieren nach" erscheint.

Art der Sortierung auswahlen und bestatigen.

Sortiersn nach

(@ pateiname

@ Typ

O Maschinentyp
(@ Geandert am

& sbsteigend
O Aufsteigend

e | |ve

IV. Neuen Ordner erstellen:

1.

230

Das Eingabefenster mit der Taste aufrufen.

= Das Fenster "Neuen Ordner erstellen" erscheint.
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MNeuen Ordrer erstellen

Neuen Namen elingeben

neu

€ VA

2. Mit der virtuellen Tastatur den Namen des neuen Ordners eingeben.

3. /6
Eingabe mit bestatigen.
= Neuer Ordner wird mit dem gewahlten Namen angelegt.
Mit brechen Sie die Eingabe ab.
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28 Dateien kopieren

I. Dateien von der Harddisk auf den USB-Memory-Stick kopieren:
1. Den USB-Memory-Stick in die USB-Buchse einstecken.

2.

H

Im "Hauptmend" mit

Taste ——— drlicken.

4, EE

das Fenster "Einlesen & Speichern" aufrufen.

Mit Taste den Kopier-Katalog 6ffnen.

= Das Fenster "Kopier-Katalog" wird angezeigt.

"' Kopier-Katalog STOLL

Quelle = | [ziel

CMS530.david-RT . sin B3 | |cMs530.david-RT.sin

CMS530.david-bp.sin -I% CMS530.david-RT.set

CMS530.david-ARM. sin david-RT jac

CMSE30.dawvid-RT.set %

CMS530.david-bp.set

CMSE30.david-ARM, set &

DaVID-.seq g

david-ARM. ord

DaYID.mon E-g

david-RT.jac -

david-bp.jac &

david-ARM jac H

Gesamt: 12 2005-11-16 09:18:21 Gesamt: 3 2005-11-16 09:18:21

d:\muster f:

Taste Bezeichnung Funktion

E Datei kopieren Die in Quelle ausgewahlte Datei nach Ziel kopieren

- Alles kopieren Alle Dateien von Quelle nach Ziel kopieren

% Datei I6schen ausgewahlte "Datei [dschen"
Alles l6schen Alle Dateien im ausgewahlten Musterordner lI6schen

9

E Schreibschutz setzen Schreibschutz der ausgewahlten Datei setzen

E Schreibschutz auftheben Schreibschutz der ausgewahlten Datei aufheben
Aktuellen Musterordner auswéh- | Dialog zur Definition des aktuellen Musterordners 6ffnen

; len
o Direkthilfe "Direkthilfe" fir den nachfolgend gedriickten Schalter aufrufen

R’
Inhalt tauschen Inhalte von Quelle und Ziel vertauschen links ist immer die Quelle,

E‘g rechts das Ziel

- Aktualisieren Inhalt des Musterordners neu ermitteln

&
o
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STOLL

5. Den Pfad fir die Liste Quelle und Ziel festlegen.

1

L] Der Pfad wird unterhalb der jeweiligen Liste angezeigt.

o

7. Taste "Datei kopieren" antippen.

In der linken Liste (Quelle) die gewlinschte Datei auswahlen.

= Datei wird kopiert und in der Liste rechts (Ziel) angezeigt.

8. Zum Kopieren weiterer Dateien die letzten zwei Schritte wiederholen.

II. Sortierreihenfolge der Listen individuell einstellen:

1. Indie Kopfzeile (1) der zu &ndernden Liste klicken.

" Kopier-Katalog

Quelle

CMS530.david-RT.sin

CM5530.david-RT.set
david-RT.jac
CMS530.david-bp.sin
CMS530.david-bp.set
david-bp.jac
CMS530.david-ARM.sin
CMS530.david-ARM.set
david-aRM.jac
DaVID-.seq

il

edEE R

Gesamt: 10 2005-11-16 08:18:21

diymuster

Ziel

CMS530.david-RT.sin
CMS5530.david-RT.set
david-RT.jac

Gesamt: 3 2005-11-16 08:18:22

f:

2. Im Fenster "Sortieren nach" die Sortierreihenfolge auswahlen und bestatigen.

Sortieren nach

(@ pateiname

@ Typ

O Maschinentyp
(@ Geandert am

(8 shsteigend
O Aufsteigend
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laden und einrichten

29.1 Muster in Maschine

Prozessablauf:

1.

Muster in Maschine lesen.

Muster einrichten:

2.

™ Fadenfihrer einfadeln

m Fadenfihrer in Klemmstelle positionieren

Maschine starten.

3.
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Folgende Anderungen durchfiihren:
m Rapportschalter (RS)

m Maschenlange (NP)

™ Warenabzugswerte (WM, W+, WMK,; ...)

29.2 Stricktechnik Multi Gauge

i Stricktechnik Multi gauge
Diese Stricktechnik basiert auf der Stricktechnik Intarsia, da in einer Strickreihe die nebeneinanderliegenden Berei-
che (grob - fein) mit verschiedenen Fadenfiihrern gestrickt werden.

Empfohlen werden die multi gauge Feinheiten (z.B. E 2,5.2, 3,5.2, 5.2 u.s.w.).

Vereinfachte Darstellung von Gestrick und Maschenverlauf:

Maschendarstellung Maschenverlauf

Grobe und feine Farbfelder nebeneinander Im groben Bereich wird nur jede 2. Maschenreihe im 1X1
gestrickt.

Im feinen Bereich wird jede Reihe auf allen Nadeln ge-
strickt.

Resultat: Maschenverhaltnis grob : feinist 1 : 2.

Maschenverlauf mit Bindung am Farbfeldrand
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Nur die Bereiche fein (feine Garn) bindet im groben Bereich mit Fang ab.

-

Unterschiedliche Bindungen beim Wechsel von Bereich grob nach Bereich fein

Maschenaufnahme fein Maschenaufnahme Spilit
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30 Muster 7: Plattieren

Mustername CMS 530 HP
o Plattieren_mit_2_Fdf

¢ Doppel-Arm-Plattier-Fdf

CMS ADF 32 W
¢ Plattieren_2_Fdf
Anfang 1x1 — Rippe plattiert mit Doubling im Ubergang
Maschinentyp CMS 530 HP 5“inE 7.2

CMS 530 HP 6*in E 3,5.2
CMS ADF 32WinE 7.2

Betriebsart der Maschine + mit Kammfunktion

¢ mit Klemmen / Schneiden
Musterbeschreibung + RL - Struktur Muster

+ Plattieren auf Performermaschinen

— Muster 1: mit Doppelbiigel
— Muster 2: mit 2 Fadenfihrer

¢ Plattieren auf ADF-Maschinen

— Muster mit 2 autarken Fadenfiihrern
Musterparameter + Bei Performer-Maschinen

— Eingriffsweite (Y:Ua-Ub) bei Plattieren mit 2 Fadenfiihrern

— Kuliertiefe (Y:Ncc)
+ Bei ADF-Maschinen

— YDI: Plattier-Index

— Kuliertiefe Y: Ncc

30.1 Arten des Plattierens

Plattierarten

m Farbplattieren:
Musterungseffekt durch unterschiedliche Farben bei Strukturen mit rechten und linken Maschen
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m Qualitétsplattieren :
Herstellung elastischer Gestricke. Flr den Grundfaden wird ein elastischer Lycrafaden verwendet.

— Einsatz im Biindchen, damit die Rippe elastischer ist

— Einsatz fur den kompletten Artikel, um ein modisches, eng anliegendes Gestrick zu erhalten.

Plattier — Technik

Beim Plattieren werden zwei Faden platziert in den Nadelkopf eingelegt. Der vorlaufende Faden (Plattierfaden) liegt bei einer
rechten Masche auf der Vorderseite. Der nachlaufende Faden (Grundfaden) liegt bei einer rechten Masche auf der Rickseite
(im Grund)

1 Plattierfaden
2 Grundfaden

Farbplattieren

Qualitatsplattieren

Stricktechnische Mdglichkeiten zu Plattieren:

™ Plattieren mit einem Fadenflhrer

— Fadenfihrer mit Doppel6se

— Doppelbligel-Fadenfiihrer
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m Plattieren mit zwei Fadenflhrer

— Die zwei Fadenflihrer miissen unterschiedliche Eingriffsweiten haben

30.2 Typen von Plattierfadenfuhrern

I. Maschinentyp abhangige Mdéglichkeiten zu Plattieren:

Doppeldsen Plattierfadenfihrer

Verwendung Maschi-
nentyp

Besonderheit

ST 211 bis OKC

Einfadeln bei Farbplattieren:

Der Plattierfaden wird durch die Zentralése und der Grundfaden
durch das Langloch gefihrt.

Einfadeln bei Elastan-Plattieren:

Der Grundfaden wird durch die Zentraldse und der Elastanfaden
durch das Langloch oder durch den nachlaufenden Fadenfuhrer ge-
fuhrt.

Zwei spezielle Fadenflhrerschlitten

Verwendung Maschi-
nentyp

Besonderheit

Kombination fiir grobe Feinheiten
E25-5

ST 711, ST 811,
ST 168, ST 268,
ST 468, OKC

Einfadeln bei Farbplattieren:

Der Plattierfaden wird im Fadenfuihrer mit der verkurzten Eingriffs-
weite und der Grundfaden durch den Fadenfiihrer mit der vergro-
Rerten Eingriffsweite gefihrt.

271 680_03
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Ein spezieller Verwendung Maschi- | Besonderheit
und ein normaler Fadenflhrerschlitten | nentyp
(29mm)
Bei 6 Maschinen: ST 711, ST 811, Einfadeln bei Farbplattieren:
ST 168, ST 268, Der Plattierfaden wird im Fadenfuhrer mit der normalen Eingriffswei-
ST 468, OKC te und der Grundfaden durch den Fadenfiihrer mit der grolReren Ein-
griffsweite gefuhrt.
Einstellbarer Fadenfihrerschlitten Verwendung Maschi- | Besonderheit
nentyp
OKC Einfadeln bei Farbplattieren:
Der Plattierfaden wird im Fadenfuhrer mit der kirzeren Eingriffswei-
te und der Grundfaden durch den Fadenfihrer mit der gréfReren Ein-
griffsweite gefuhrt.
Normal-Fadenfihrer Typ 2 Eingriffsweiten Besonderheiten und Verwendung
43 mm CMS 933, CMS 822, CMS 530, CMS 520
+ E10|E12|E14|E16|E18|E6.2|E7.2| E8.2| E9.2
46 mm CMS 933, CMS 822, CMS 530, CMS 520
+ E5|E7|E8|E2,5.2|E3,5.2|E5.2
CMS 740,CMS 730 T, CMS 530 T
¢ alle Feinheiten
29 mm Standard-Fadenfihrer ("normales" Stricken)
23 mm « 1 nur bedingt einsetzbar.
Abhangig von der Maschinenfeinheit (= E10) und der Maschinenge-
schwindigkeit kénnen die Nadelzungen beschadigt werden.
Abhilfe: Eingriffsweite vergroRern.
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L] Die unterschiedlichen Eingriffsweiten der Fadenfihrerschlitten sind im MC-Programm durch den Wert Ua/b festge-
1 legt.
Ua_; Ub
— E —
Dadurch kann die richtige Abstellposition von der Maschine berechnet werden.
Soll ein Fadenfiihrertyp mit anderer Eingriffsweite verwendet werden, so ist dies im MC-Programm zu bericksichti-
gen.
Doppelbligel-Fadenfiihrer Verwendung Maschi- | Besonderheit
nentyp
OKC Einfadeln bei Farbplattieren:

ab Baumuster 002 | Der Plattierfaden wird durch den feststehenden Fadenfiihrerbiigel
und der Grundfaden durch den beweglichen Bligel gefiihrt.
i
Nur méglich bei Maschinen mit:
¢ 8 Klemm-/Schneidstellen
¢ 16/8 Klemm-/Schneidstellen

¢ Ohne Klemm-/Schneidstellen

Il. Plattieren in Kombination mit Intarsia-Fadenflihrern

Kombination der Fadenfiihrer bei Plattieren
Normal-Fadenfiihrer Intarsia-Fadenflihrer
Typ 2 Typ 2

i: Kombination Intarsia-Fadenfiihrer nur mit Normal-Fadenfiihrer Typ2 moglich!!

30.3 Eingriffsweite und Schienenbelegung

I. Unterschiedliche Eingriffsweite der Fadenfuihrerschlitten:

Unterschiedliche Eingriffsweiten

Die unterschiedlichen Eingriffsweiten der Fadenfiihrerschlitten sind im MC-Programm durch den Wert Ua/b festge-
legt. Dadurch kann die richtige Abstellposition von der Maschine berechnet werden.

Soll ein Fadenflhrertyp mit anderer Eingriffsweite verwendet werden, so ist dies im MC-Programm zu berUcksichti-
gen.

__[]
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STOLL

II. Empfohlene Fadenfiihrer Schienenbelegung:
m Schienen4 +5

™ Schienen 3 + 6

Durch die Belegung der mittleren Fadenfiihrerschienen wird eine optimale Fadeneinlage erreicht

i

30.4 Muster laden und einrichten

Prozessablauf:

1. Muster in Maschine laden:

] Plattier-Fadenfiihrer vorbereiten
m Fadenfiihrer einfadeln

2. Maschine starten.

Einfadeln der verschiedenen Plattier-Fadenfiihrern:

Plattiertechnik Verwendeter Plattierfadenfihrer-Typ Plattierfaden einfadeln Grundfaden einfadeln
Farb-Plattieren Doppeldse Zentralése Langloch
Spezielle Fadenfiihrer-Schlitten Fadenfihrer mit kleiner Ein- Fadenfiihrer mit groRer Ein-
griffsweite griffsweite
Doppelblgel Feststehender Zentralblgel Beweglicher Blgel
Elastan-Plattieren Doppeldse Langloch Zentralose
Spezielle Fadenfuhrer-Schlitten Fadenfihrer mit groRer Ein- Fadenfuhrer mit kleiner Ein-
griffsweite griffsweite
Doppelblgel Beweglicher Blgel Feststehender Zentralbugel
i: Der Elastanfaden ist bei rechten Maschen hinten (im Anfang innen) liegend.

Eventuell Anderungen durchfiihren:
m Maschenlénge (NP)

™ Warenabzugswerte (WM, W+, WMK, ...)
u Bei Performer-Maschinen

— Eingriffsweite Y: U a-b
— Kuliertiefe Y: Ncc
] Bei ADF-Maschinen

— Plattier-Index: YPIn
— Kuliertiefe Y: Ncc

30.4.1 Definition fur Plattier-Fadenfihrer

Sintral-Befehle fir die verschiedenen Fadenfihrer:

Fir unterschiedliche Fadenfiihrertypen werden im MC-Programm die entsprechenden Bezeichnungen verwendet:

Befehl Erlauterung
Y-5A:PA; Doppelblgel-Fadenfiihrer
Y-5A:P; Doppelésen-Fadenfihrer
Y-5A:Ua-b Fadenfiihrer mit variabler Eingriffsweite
a = Eingriffswert links
b = Eingriffswert rechts
244
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Definition flr unterschiedliche Eingriffsweiten im Setup2 Editor:

Um die Fadenfihrer mit unterschiedlicher Eingriffsweite korrekt auszuwahlen sind folgende Befehle im Setup2 notwendig:

¥D £ YD1 YC 4 YCI ¥:Ua-b / ¥:Ncc p
Mame Ua Ub Moo Karmnientar Abzug
1z.0 12.0 i}
T-54 23.0 23.0 1] )
Fadenfithrer

eifl

Maschenlange

-

Geschwindigkeit

#0

Rapportschalter

i

Versatz

%

Sonstiges

30.5 Plattieren auf Performer-Maschinen

30.5.1 Einstellungen bei der Produktion

I. Einflisse auf die Plattierqualitat bei RL:

m Einstellung der Plattierfadenfihrer (zwei Fadenfuhrer):

Die beiden Fadenfiihrer miissen exakt in der Mitte des Nadelkreuzes stehen.

Die Ose fiir den nachlaufenden Faden etwa 0,5 mm héher einstellen.
— Der oben liegende Grundfaden muss den darunter liegenden Plattierfaden optimal abdecken.

Empfehlenswert: Eine Fadenflhrerschiene unbenutzt lassen, damit sich die Fadenfiihrer nicht gegenseitig verdrangen.
3 7 8

Einstellen der beiden Fadenfiihrer beim Plattieren:
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30 Muster 7:

‘;- J IOAIAI:UUJL -

Zum Einstellen der Plattierfadenfiihrer in der Hohe gibt es zu-
satzliche ,Plattchen’ in verschiedenen Hohen, welche auf das

bereits eingelegte Plattchen aufgelegt wird.

Plattieren
Plating

MMM

AN

- Z
7
N
Z

AN

I \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

II. Einflisse auf die Plattierqualitat bei RR:
m Einstellung des Plattierfadenfiihrers (Doppelbugel):

m Die Ose fiir den nachlaufenden Faden etwa 3 bis 3,5 mm héher einstellen.

m Fadenspannung:
Flr den nachlaufenden Grundfaden eine hohere Fadenspannung einstellen als flir den vorlaufenden Plattierfaden.
i:Die Fadenspannung etwa verdoppeln.

m Warenabzug:
Mit reduziertem Warenabzug arbeiten.

i:Den Warenabzugswert etwa halbieren.

m NP Wert:
Testgestrick mit verschiedenen NP-Werten erstellen.

i: Nicht allzu fest stricken.
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30.5.2 Doppelblgel-Fadenflihrer

Mit dem Doppelbugel-Fadenfiihrer kdnnen Farb- und Qualitatsplattierungen (Elastan) durchgefiihrt werden.

Verwendungsmoglichkeiten des Doppelblgel-Fadenfihrer

Nur verwenden bei Feinheit E 5 bis E 18:

OKC (Baumuster 002)
CMS 822 (Baumuster 003)
CMS 420 E (Typ 579, Baumuster 000)

Erforderliches Betriebssystem ‘ V_OKC_001.006.000_STOLL (oder hoher)

Bei alteren OKC-Maschinen (Baumuster 000 und 001) kann der Fadenflhrer ebenfalls verwendet werden:

Maschinen ohne Klemm/Schneideinheit CMS 933 CMS 711 CMS 503

oder CMS 922 CMS 502

Klemmen / Schneiden deaktviert

Maschinen mit Klemm/Schneideinheit * CMS730T CMS530T
CMS 730 S

system

Erforderliches Betriebs- V_OKC_001.005.000_STOLL (oder héher)

Klemmen und Schneiden des Doppelbligel-Fadenfiihrers

Beim 16-fachen Klemm-Schneiden, muss jede zweite Klemm-Schneidstelle ausgeschaltet werden, damit beide Faden sicher geklemmt und ge-

schnitten werden kénnen.

Maschine

Klemmen / Schneiden

OKC (Baumuster 002)
CMS 822 (Baumuster 003)
CMS 420 E (Typ 579, Baumuster 000)

Einstellung: 2x8

Einstellung: 2x16/8

Einstellung im Fenster "Maschinen-Konfiguration 2" vorneh-
men.

(BootOkc --> Restart and Configuration --> Maschinen-Konfi-
guration 2)

271 680_03
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STOLL

30.5.2.1 Doppelblgel-Fadenflhrer einstellen

1 Zentralblgel (feststehend)

Plattierfaden

2 Schleppblgel (beweglich, dem Zentralbligel nachlaufend)

Grundfaden

1. Schraube (3) I6sen (um 90 Grad drehen).

Zentralbtigel gleich wie einen Normalfadenfihrer einstellen.
Schraube wieder festziehen.

1. Beide Schrauben (4) 16sen (um 90 Grad drehen).

2. Durch Drehen der Schraube (5) die Hohe einstellen.
Standardeinstellung: 2 mm héher als der Zentralbligel.

3. Beide Schrauben (4) wieder festziehen.

4. Schraube (5) so weit drehen, dass sie nicht mehr an der oberen oder unteren Kante anliegt. Liegt die Schraube an, ist der Fadenfihrer

schwergéangig und der Fadenfihrer wird beschadigt.

1. In der Bohrung (6) befindet sich eine Schraube. Diese mit einem Innensechskantschliissel (2 mm) einstellen (Einstellbereich: 0 - 2 mm).

2. Auf jeder Seite ist der Abstand von Bligel (2) zu Bugel (1) individuell einstellbar. Eine Skala erleichtert das Einstellen des Abstands.

30.5.2.2 Doppelblgel-Fadenflihrer einfadeln

Der Schlepp- und Zentralbligel des Doppelbligel-Fadenfiihrers kann wahlweise von links und rechts oder gleiche Seite eingefadelt werden.
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Einfadelmdglichkeiten:

Fir das Plattieren mit Normal-Fadenfihrern werden zwei Fadenfiihrer benétigt, welche sich durch die Eingriffsweite (1) am Fadenfiihrer-Schlit-
ten unterscheiden.
Am Plattierfadenfuihrer-Schlitten ist die Eingriffsweite individuell einstellbar (23-46 mm).

Einsatzmdglichkeiten bei Plattieren mit zwei Fadenfiihrern:
m 2 einstellbare Plattierfadenfiihrer-Schlitten

m ' Standard-Normalfadenfihrer und 1 einstellbarer Plattierfadenfiihrer-Schlitten

Verwendungsmdglichkeiten:
@ Bei allen OKC-Maschinen der Feinheit E5 — E18

m Nur ab Betriebssystem V_OKC_001.005.000_STOLL

30.5.3.1 Einstellen der Eingriffsweite
(2) |.Ua:
S,

1. Beide Schrauben (1) l6sen.

2. Einsatz (2) in die gewlinschte Position schieben.
Eine Skala erleichtert das Einstellen.

3. Beide Schrauben (1) wieder festziehen.
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4. Einstellvorgang fiir die andere Seite wiederholen.

Die gesamte Eingriffsweite setzt sich zusammen aus dem Wert fir die linke (Ua) und rechte Seite (Ub).
Beide Werte kénnen gleich groll (symmetrische Einstellung) oder unterschiedliche sein.

30.5.4 Andern von Eingriffsweite und Kuliertiefe

Unterschiedliche Eingriffsweite der Fadenflhrerschlitten:

Eingriffsweite Normalfadenfihrer

Die unterschiedlichen Eingriffsweiten der Fadenfuhrerschlitten sind durch den Wert Ua/b festgelegt. Somit kann die
richtige Abstellposition von der Maschine berechnet werden.

__[]

v | SEW [vi=n 01| ¥G | ¥YP | kKa | Kb | K<lza | K<lzh | Type | I<> [Ba [Bb| Ua | Ub

1A 1 A 1 -37 -37 0.0 0.0 N 0 1} 14.5 14.5
28 1 B 1 45 45 0.0 0.0 0.0 0.0 I 4 0

2B 1 C 1 444 444 0.0 0.0 0.0 0.0 I 2 0

/1 D 1 452 452 0.0 0.0 0.0 0.0 I 1 1

48 1 E 1 480 480 0.0 0.0 0.0 0.0 I 2 1

54 1 F 1 -89 69 0.0 0.0 0.0 0.0 I 1 0

6a 1 G 1 77 77 0.0 0.0 0.0 0.0 I o 0

6B 1 H 1 476 478 0.0 0.0 0.0 0.0 I o 0

A1 I 1 -85 -85 0.0 0.0 0.0 0.0 I 3 0

< | >

% 14 %@n YCI-Aktuell: YDI-Aktuell:

Eingriffsweite andern:
1.

Im Hauptmeni "Setup" aufrufen

2. Taste "Fadenflihrer" antippen.

3. Registerkarte "Y:Ua-b / Y:Ncc" 6ffnen.
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D £ YD1 YT /TGl Y:Ua-b / ¥:Ncc ’
Mame Ua Ub Moo Kammentar Abzug
1z.0 1z.0 1] ?
T-54 23.0 23.0 1]
Fadenfiihrer

Al

Maschenldnge

P,

Geschwindigkeit

#H

Rapportschalter

i

Versatz

%

Sonstiges

4. Indie Felder Ua / Ub die neuen Werte eingeben.

Empfohlene Eingriffsweite entsprechend der Maschinenfeinheit:

Feinheit vorlaufend nachlaufend

ES 23 mm 41 mm

E2,5.2 Ua: 11,5 Ua: 20,5

E 3,5.2 Ub: 11,5 Ub: 20,5

E 7-18 29 mm 46 mm

E7.2-9.2 Ua: 14,5 Ua: 23,0
Ub: 14,5 Ub: 23,0

. Kuliertiefe der Klemmschneideeinrichtung

m Bei sehr feinen oder glatten Garnen kann es vorteilhaft sein, die Kuliertiefe der Klemm-/ Schneidenadel zu veréndern.

m Durchden Befehl Ncc kann die Kuliertiefe beeinflusst werden.

Erlauterung Wertebereich
Ncc=n Steuerung der Kuliertiefe n der Klemmschneidenadeln. Min. Wert: -10
Max. Wert: 10

Standardeinstellung: n=0
z.B.: Schneidenadeln um 5 Schritte tiefer kulieren: NCC=5

Schrittweite: 1

30.6 Plattieren auf ADF-Maschinen

Justage der Fadenfiihrer

i

Es wird vorausgesetzt, dass die ADF-Fadenflhrer vertikal und horizontal korrekt eingestellt sind.

Vorgaben in zugeordneten Plattier-Indizes andern:

i

Mit Hilfe der Vorgaben im YPI -Meni kénnen die Fadenfuhrer beim Plattieren ,korrigiert' werden.
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STOLL

Im Hauptmenu "Setup2-Editor" aufrufen.

2. Taste "Fadenfiihrer" antippen.

3. Registerkarte YPI 6ffnen.

= Die im Muster verwendeten Fadenflhrer zum Plattieren mit den verwendeten Plattier-Indizes werden angezeigt.

4. Notwendige Anderungen in der Tabelle vornehmen.

YD / ¥YDI I YC /YCI I iMoo YPI

&

; : . Kornmentar Abzug
0.0 0.0 0.0 0.0 vorlaufend =
YPIZ 7.0 1.2 7.0 1.2 hlaufend
fachanren Fadenfihrer
i
Maschenlange
Bedeutung Wertebereich

YPI

Plattier-Index
Definiert den Abstand des Fadenflhrers zur normalen Einlegepositi-
on des Fadens in die Nadeln und den Einlegewinkel.

Einlegeposition <<

Waagrechte Verschiebung der Einlegeposition (x) in Schlittenhub-
richtung von rechts nach links

1T

<«

¢ Positiver Wert: Nachlaufender Grundfaden.
Faden wird spater in die Nadeln eingelegt.
Standard: 7.0 mm

¢ Negativer Wert: Vorlaufender Plattierfaden
Standard: 0 mm

Minimaler Wert: -100 mm
Maximaler Wert: 100 mm
Schrittweite: 0.1 mm
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Bedeutung Wertebereich
Hoéhe << Verschiebung in der Hohe (y) in Schlittenhubrichtung von rechts Minimaler Wert: -2 mm
nach links Maximaler Wert: 5 mm
Korrigiert den Einlegewinkel Schrittweite: 0.1 mm
_X +

T

K«

¢ Positiver Wert: Steilerer Fadenwinkel
Standard: 1.2 mm fur nachlaufenden Grundfaden
¢ Negativer Wert: Flacherer Fadenwinkel

Einlegeposition >> Waagrechte Verschiebung der Einlegeposition (x) in Schlittenhub-
richtung von links nach rechts
Héhe >> Verschiebung in der Hohe (y) in Schlittenhubrichtung von links nach
rechts
5.
6
Mit Taste den "SETUP2-Editor" verlassen.

= Geéanderte Werte werden im .setx abgespeichert.
6. Maschine mit der Einrlickstange wieder starten.

= Die Anderungen werden bei der nichsten Fadenfilhrerbenutzung ausgefiihrt.

II. Kuliertiefe der Klemmschneideeinrichtung

@ Bei sehr feinen oder glatten Garnen kann es vorteilhaft sein, die Kuliertiefe der Klemm-/ Schneidenadel zu verandern.

m Durchden Befehl Ncc kann die Kuliertiefe beeinflusst werden.

Erlduterung Wertebereich
Ncc=n Steuerung der Kuliertiefe n der Klemmschneidenadeln. Min. Wert: -10

Standardeinstellung: n=0 Max.. We'tt: _10

z.B.: Schneidenadeln um 5 Schritte tiefer kulieren: NCC=5 Schrittweite: 1
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31 Muster 8: Split-Muster

Mustername Split-Technik

Anfang 2x2 - Rippe

Maschinentyp CMS 530 HP 5“inE 7.2
CMS 530 HP 6“in E 3,5.2
CMS ADF 32 WinE 7.2

Betriebsart der Maschine & Mit Kammfunktion

Mit Klemmen / Schneiden

Musterbeschreibung

Split- und Petinet Struktur

Musterparameter

Rapportschalter (RS)
Maschenlange (NP)
Warenabzug (WMF)

* 6 6 o o

31.1 Strickaustriebsteil flr Splitten einbauen

Strickaustriebsteil

austauschen:

__[]

Bei Auslieferung der Strickmaschine sind die Strickaustriebsteile fir Umhangen (2) eingebaut.
Damit Splittechnik gearbeitet werden kann, miissen Splitteile (3) in die Maschine eingesetzt werden.

=

1. Teil (2) gegen Teil (3) tauschen. Dazu sind die Schlittenteile abzunehmen.

2. Der Einbau von Splitteilen ist in jedem Stricksystem mdglich.

Empfehlung: Folgende Systembelegung wird aus produktionstechnischen Griinden empfohlen:

m Bei CMS 530:

NN NI
I\ 7N I\

m Bei CMS 822:

NS \IL
N £\

\II}L
I\ TN

Das Strickaustriebsteil fur Splitten (3) kann auch fir normale Umhéngemuster eingesetzt werden. Bei besonders
empfindlichen Garnen sollte jedoch das Strickaustriebsteil fir Umhangen (2) eingesetzt werden, damit das Garn
beim Ubertragen der Maschen nicht reiRt.

271 680_03
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31.2 Muster in Maschine laden und einrichten

Prozessablauf:

1. Split-Schlossteile einbauen
2. Muster in Maschine lesen.
3. Muster einrichten:

m Fadenfuhrer einfadeln
m Fadenflhrer in Klemmstelle positionieren

4. Maschine starten.

Folgende Anderungen durchfiihren:
m Rapportschalter (RS)

m Maschenlange (NP)

m Warenabzugswerte (WM, W+, WMK ...)
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31.3 Split-Technik

Strickablauf fir Split:

Nadelaustrieb

¢ Alle Nadeln in Umhangeposition (Masche)

« Auswahl der Ubernahmenadeln nur zum Splitten

o Splitmasche auf Ubernahmenadel

¢ neue Masche auf Umhangenadel

Gestrickdarstellung
Vorderseite

.bbbbbbbbb
(e (e e [ e [l e [
.bbbbbbbbb
(e (e e [ e [l L [
.bbbbbbbbb
(e (e e [ e [l e [
.bbbbbbbbb
(e (e e [ e [l L [
.bbbbbbbbb
(e (e e e e [l e [
.bbbbbbbbb
[ (e e [ [ (e g

.bbbbbbb..

(e (e L e e [l e [
.bbbbbbbbb
(e (e e [ e [l e [
.bbbbbbbbb
(e (e e [ e [l L [
.bbbbbbbbb
(e (e e [ e [l e [
.bbbbbbbbb
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STOLL

Gestrickdarstellung

Rickseite

]
L
L
i
>
o
L
i
>
L

ol

[ ey ey ey ey Baey ey mah Sy S ]

ol
ol

| ey ey Sieay Py Baey ey mia S Sl ]

£ el el ek T ek el ek e 3

[ ey ey ey ey Braey ey miah Sy Sl ]

ok e e

Pl ST ey ey ey e e S ]
T e o e
| S ey Sy ey Saey ey mia S Sl ]

ol

| ey ey ey Py Bay ey miak] Sy Siel” ]

ol

[ ey iy ey ey Bray ey miak] Sy Sie” ]

ol

[ ey ey ey P Saey ey mia] ey Siekl” ]

£ el el ek T ek el ek e 3

[ ey ey Sieay ey Braey ey miah Sy S ]

O Tl el e Tl Tk el et e 3

| ey iy ey Sy Baey ey mia] ey Siel” ]

.!.l .

Strickangaben fur Split

Split von vorne nach hin-
ten

AAAAAREe ARAARAR

S:$1S e%A;
tots

Split nach hinten Masche vome

Split von hinten nach vor-
ne

Q.Q.Q.Q.Q.?.Q_Q_Q_D_Q

b g 2 i i, S A e o

S:$VS k%Y,
£ty

Split nach vorne  Masche hinten

Split von vorne nach hin-
ten und von hinten nach
vorne

o

YYYeE AAAAY YR Y

Split nach vome  Masche hinten
v oy
S:$XS e%A-k%Y;
£

Split nach hinten Masche vome
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32 Muster 9: CMS ADF 32 W Schussfaden und
Wendeplattieren

e e o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e ]
i de de Je Je Jo Je e dp e e e de e e e e e e e e e e e e e e e e e e Je Je Je e e e e e e e e e e
i de de de Je Je Jp dp e e e e e e e e e e e e e e e e e e Je Je e e e e e e e e e e
rdp e e e de Je e e e e e e e e e e ke e Je Je Je Je Je de e e e e Je Je e e e
pdrdrdede oo e e e e e el ke de de Je Je Je Je de e e e e e Je e e e
e e kel e e el e ek
i %%E r %%%} ;i %11. I %%% i %%1:' Jede e Je
Jedppdeede e de dedp e de e de e de e dr e de e de e de e de e de Je e dr e e de e
Ak k ki kb kil ddeded ke de ki kel kX kb EkEE
ror: rar: e ror: T T T oo ke rT: T
rord oo iy rord: rryryxy:
I
rarird i e de e de Je e e e e dr rarirard i rd
rorard rarara Forardrrdrar i ¥orardr oo rd
T
T N Ny y y o rrrrrryryd
e e ard
o Ay iy rrrryd
A A e ar e ard
o sl
a3 A e e ar arr e rd
B e e e e e e e e BB B B e e e e e
A i e drarar dr r e
P e dr3rdr e 3n e 2 3 de dr Jr 33 3r 3 e dr dr 3 A 3 e dr Jr e o
S xEEEEREERELREE ® bk rpbkrh
Frdrarirarirry ra Frarararririr)
FEEXEEEREREEEES REEEEEEXREEREE
rardrdrardrdried rarirird P rrrry:
r raririr i rarirrd rrrririrrrirr
0 e O s s e e
i de e Je e :Il:,’ ik .'||I:.II ek Xy .'||I:.II T :ﬁ
A e e de e e e e e dededr dr e e rrdedr A dr e X e
ik ek oy Y ki ke ke )
rJr rJr rJrdrdr & il rJrdr i JrJr
-Jr Jrdr rJrJdrd rJrJrdr rJrJrdrd rJrdrd rJrJrdrd rJr
= JdrJrdr rJr rJrJrdr rJrJr rJrdrd rJrdr e
=Jr Jrdr rJr rJrJrdr irJrJr rJrJrdr irJrJrdrd rJrdr
Mustername Schuss_Wendeplattieren
Anfang Schlauch
Maschinentyp CMS ADF 32WinE 7.2
Betriebsart der Maschine ¢ Mit Kammfunktion
¢ Mit Klemmen / Schneiden
Musterbeschreibung « Schlauch-Anfang plattiert
¢ Bereiche mit Schussfadeneinlage
+ Bereiche mit Wendeplattieren
Musterparameter ¢ Rapportschalter (RS)
¢ Maschenlange (NP)
¢ Warenabzug (WMF)
¢ Schussfadenflhrer Q
¢ YCI

32.1 Muster in Maschine laden und einrichten

Prozessablauf:

1. Muster in Maschine lesen.
2. Muster einrichten:

u Fadenfiihrer einfadeln:

— Schussfaden in speziellen Schussfadenfiihrer mit Bypass

m Fadenfihrer in Klemmstelle positionieren

3. Maschine starten.

Folgende Anderungen durchfiihren:
m Rapportschalter (RS)

259
271 680_03



32 Muster 9: CMS ADF 32 W Schussfaden und Wendeplattieren S T O L L

m Maschenlange (NP)
m Warenabzugswerte (WM, W+, WMK,; ...)

m Fadenflhrerkorrektur fur Schussfadenfihrer Q

32.2 Besonderheiten der CMS ADF 32 W

|. Besonderheiten der Maschine:

1. Jedes System hat einen Schusseinstreifer

i Schusseinstreifer
Der Schusseinstreifer verbessert deutlich die Schusseinlage und kann bedingt (eingeschrankt) auch als Gestrickein-
streifer verwendet werden.

2. Platinenéffner sind nicht gefedert.

-

Schusseinstreifer in Tatigkeit
Schusseinstreifer aulRer Tatigkeit

N

Il. Position des Schusseinstreifers:

Platinenoffner

__[]

Zwischen gedffneter Platine und Platinendffner sollte noch ein kleiner Spalt sein, um den Verschleify der Platinenfi-
Re zu vermeiden.
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I1l. Referenzfahrt der Schusseinstreifer an der Maschine:

u Referenzfahrt der Einstreifer

u Referenzfahrten STOLL
| | —
SR;< SF_{' * | Referenzfahrt Versatz (j
Referenzfahrt Schlitten @ @ -
Referenzfahrt Einstraifer f
S< S
Fahrtrichtung fur Schlitten @ @ -
- - Referenzfahrt Kammjustage (J
Madelauswah! EUS it
) Referenzfahrt Fadenfuhrer e
i Referenzfahrt Einstreifer

stehen.

Diese Referenzfahrt darf nur im Nadelbettbereich ausgefiihrt werden. Ebenfalls darf kein Fadenfiihrer im Schlitten

Referenzfahrt niemals im Bereich des Klemm- & Schneidbetts ausflihren.

32.3 ADF-Fadenfuhrer mit Bypass-Einrichtung

I. Fadenfihrer mit Bypass:

Bypass: Der Faden wird nicht in das Fadenréhrchen eingefédelt, sondern
er wird Uber zwei Fadendsen gefihrt.

Wann wird der Bypass eingesetzt?

Erklarung

¢ bei einem sehr groben, volumindsem Garn

Das Garn ist zu dick und kann nicht in das Fadenréhrchen ein-
gefadelt werden.

+ bei einem Garn, das im Fadenréhrchen "festklebt" Nach der Schlittenumkehr muss der Spannarm der Fadenkon-

trolleinheit das Garn zuriickholen (spannen), damit keine Faden-
schleife entsteht.

Durch die erhéhte Reibung entsteht eine Fadenschleife, welche
zu einem Fehler im Gestrick fiihrt (Fadenschleife, Loch, Fallma-
sche, Fadenbruch).
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32.4 Einstellen / Justage der Schusseinstreifer
I. Einstellen / Justage der Schusseinstreifer:

1. L\(

Mit Taste

den Dialog des "Service" aufrufen.

2 2

Im Dialog auf die Taste L

tippen.

= Dialog "Schusseinstreifer" wird angezeigt.

i Taster im oberen Bereich des Fensters
Mit diesen Tastern kann man den jeweiligen Schusseinstreifer ausschalten (nicht verwendbar).
Ist ein Schusseinstreifer ausgeschaltet, so wird er automatisch inaktiv.

Schusseinstreifer

Schusseinstreifer hinten: Verwendbar

IHein Ilein | lein
Ja Ja = Ja

Schusseinstreifer vorne: Yerwendbar

Pt el i lein

Ja Ja H Ja
Schusseinstreifer hinten: Aktv

Mein MNein Iein

Ja Ja Ja <
Schusseinstraifer vorne: Aktiv &

Mein INein [ein

Ja Ja Ja

3. Mit Hilfe der Schalter "Ja / Nein" im markierten Bereich die Schusseinstreifer Gberpriifen.

i Schlechte Position des Schusseinstreifers
Siehe Betriebsanleitung zur horizontalen und vertikalen Einstellung des Einstreifers.
* We
Mit Taste zurlick zum Hauptmend.

32.5 Fadenfuhrerkorrektur fur den Schussfadenfuhrer

i Definition des Schussfadenfiihrers
Der Schussfadenfiihrer wird als Q- Fadenfiihrer definiert. Dies bedeutet, dass dieser Fadenfiihrer in vertikaler und
horizontaler Richtung mit vorgegebenen Werten arbeitet.
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Schussfadenfiihrer korrigieren:

i Empfehlung fiir den Einsatz des Schussfadenfiihrers
Zur optimalen Einlage des Schussfadens wird der Einsatz des Schusseinstreifers empfohlen!
Aufgrund dessen wird der Schussfaden meisten mit dem System 1 (S1) eingelegt, da zur Optimierung eventuell eine
Fadenflihrerkorrektur notwendig sein kann.
1.
Mit Taste den Dialog des "SETUP2 Editors" aufrufen.

2. Im Dialog auf die Taste "Fadenfihrer" tippen.

= Dialog mit drei Registerkarten wird angezeigt.

3. Registerkarte YC / YCI offnen.

4. Anderungen in folgenden Spalten fiir den Schussfadenfiihrer vornehmen.

B orizontale Werténderung in Spalte _
B \ertikale Werténderung in Spalte _

YD/YDI YC/ YCI ‘ viNee | ver |

&

ame ¥ ! v K F K tar Abzug

® YC Y-1A 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 2.00 [0 Trennfadenl
(Y-2A 0.0/0.0/0.0 0.0 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 |2.00 | [0 kammfadenl Fadenfiihrer
Y-3A 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 2.00 [] Farbe 1 ———
Y-4A 0.0/0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 2.00 [] Farbe 2 ﬁ':iﬂ
¥-5A  [0.0]0.0/0.0 0.0 0.0 0.0 [0.00 0 0.0 0.0 |200 | [J |Bund + Farbe 3 Maschenlange
|Y-6A  [0.0/0.000 0.0 0.0 0.0 [0.00 0 0.0 0.0 |200 | [J Farbe2
Y-7A  0.0/0.0/00 0.0 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 |200 | [J Farbe1 Geschwindigkeit
Y-16A 0.0/0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.00 0 0.0 0.0 2.00 | [ Schutzfadenl — —
Y-1A 0.0 0.0 0.0 0.0 |2.00 | [J Trennfaden1 #ﬂ

‘ I | » | | Rapportschalter

Spalte Bedeutung

Horizontale Korrektur der Einlegeposition (Strickposition):
& Fur Stricken

¢ Fir Schuss (Fadenfiihrer als Q definiert)
Positiver Wert:
Korrektur von Grundstellung nach rechts (nachlaufend)

Negativer Wert:
Korrektur von Grundstellung nach links (forlaufend)

i: Achtung:
Der eingegebene Wert wird zu Werten aus der Registerkarte YPI hinzu-
addiert.

Minimaler Wert: - 100

Maximaler Wert:

100

Schrittweite: 0,1 mm

Vertikale Korrektur der Einlegeposition (Strickposition):
& Fur Stricken

¢ Fur Schuss (Fadenfiihrer als Q definiert)
Positiver Wert:
Korrektur von Grundstellung nach oben (steiler Fadenwinkel)

Negativer Wert:
Korrektur von Grundstellung nach unten (flacher Fadenwinkel)

i: Achtung:
Der eingegebene Wert wird zu Werten aus der Registerkarte YPI hinzu-
addiert.

Minimaler Wert: -

Maximaler Wert:

2.0
5.0

Schrittweite: 0,1 mm
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\

Mit Taste den "SETUP2-Editor" verlassen.

= Geanderte Werte werden beim Speichern im .setx abgespeichert.

6. Maschine mit der Einrlickstange wieder starten.

= Die Anderungen werden bei der nachsten Fadenfiihrerbenutzung ausgefiihrt.

32.6 Stricktechnik: Weave-in auf der CMS ADF 32 W

Gestrickdarstellung
(Ausschnitt)

Eigenschaften

Schussfaden (Flottfaden) wird Uiber die ganze Musterbreite oder selektiert eingelegt.

*

*

Keine oder geringe Querelastizitat.
Mit elastischen Faden kann eine definierte Elastizitat erreicht werden (Beispiel Kompressionsstrumpf)
Neue Gestrickoptiken (Webahnlich) sind machbar

Funktionsweise des Schuss-
einstreifers

¢ Der Schusseinstreifer halt Flottungen tief, damit diese den Strickvorgang nicht behindern.

Der Schusseinstreifer halt den Schussfaden so tief, dass er im anschlielend strickenden System kei-
ne Masche oder Fang strickt.

Ein Schussfaden wird in Strickrichtung der Maschenreihen eingelegt, aber nicht eingebunden durch
Masche oder Fang.

Das Einlegen des Schussfadens erfolgt durch den Schussfadenfiihrer. Dieser Fadenflhrer lauft so
weit vor dem strickenden System, dass der Faden nur eingelegt wird, aber keine Masche oder Fang
strickt.

Der Schusseinstreifer driickt den Faden nach unten zwischen die Nadelbetten.

Im anschlieBend strickenden System wird der Schussfaden durch die Maschen eingeschlossen.

32.6.1 Sicheres Einlegen des Schussfadens

m Schussfadenflihrer mit Bypass

m Der Schussfaden wird durch den nachfolgenden Grundfaden in das Gestrick eingebunden.

m Damit der Schussfaden sicher eingelegt wird, darf der Grundfaden den Schussfaden nicht kreuzen. Wird der Weg des Schussfadens durch
den Grundfaden behindert, besteht die Gefahr, dass der Schussfaden nicht in den Schusseinstreifer eingelegt wird.
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)
Xﬂ’ﬂy\i

Regeln fiir die sichere Schusseinlage:
] Der Fadenfiihrer mit einer hdheren Nummer als der Schussfadenfiihrer, strickt die letzte Masche auf dem hinteren Nadelbett.

Y7 Y:8..Y:16
Y:8..Y.16 @ \iﬂ 4
Yy |
—Y.7 == # < e
I TTTTTT
Y:7 Schussfadenfihrer
Y:8...Y16 Der nachfolgend strickende Fadenflhrer befindet sich auf der Spur 8 bis Spur 16

m Der Fadenfuhrer mit einer niedrigeren Nummer als der Schussfadenfhrer, strickt die letzte Masche auf dem vorderen Nadelbett.

‘ | | | ‘ | | ‘ Y:1... Y6 Y7
—Y:7 b /4
I O
Y:1..Y:6 ﬁ

Y:7 Schussfadenfihrer
Y:1...Y6 Der nachfolgend strickende Fadenfihrer befindet sich auf der Spur 1 bis Spur 6

32.7 Stricktechnik: Plattieren mit den ADF-Maschinen

Die ADF-Maschinen bendtigen keine speziellen Fadenfihrer fir das Plattieren.

i

Herkémmliche Plattierarten:
m Farbplattieren

m Qualitétsplattieren

Plattieren Uiber die gesamte Gestrickbreite mit zwei Fadenfiihrern in einem Stricksystem (gleich wie auf Performer-
Maschinen)

i

Spezielle Plattierarten der ADF — Maschinen:

m ntarsia Plattieren
m Wendeplattieren
m Stoll-ikat-plating ®
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™ Selektives Plattieren

Bezeichnung der Stricktechniken

Definition

Fadenlauf

Intarsia plattiert

Zwei (oder mehr) Garne arbeiten in ei-
nem Intarsia-Bereich gemeinsam.

Die Garne werden in benachbarten Be-
reichen nicht verwendet.

Wendeplattieren

Zwei (oder mehr) Garne arbeiten in ei-
nem Bereich gemeinsam und wechseln
ihre Position (Grundposition, Plattierposi-
tion) mit Systemwechsel.

Resultat:
Eine Musterreihe

wird in 2 Technikreihen aufgeteilt.

—"
TW_UT_

Stoll-ikat plating ®

Zwei Garne arbeiten in einem Bereich
gemeinsam und wechseln ihre Position
(Grundposition, Plattierposition) ohne
Systemwechsel.

Resultat:

Eine Musterreihe entspricht einer Techni-
kreihe. In jeder Musterreihe arbeiten 2
Garne, welche in einem System stricken
und auch ihre Position wechseln.
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Bezeichnung der Stricktechniken

Definition

Fadenlauf

Selektives Plattieren

Zwei (oder mehr) Garne arbeiten nur in
einem selektierten Bereich gemeinsam.
In derselben Strickreihe wird mindestens
ein Garn auch auerhalb des selektierten
Bereichs verwendet.

271 680_03
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33 Mehrteiliges Arbeiten ohne Kammverwendung

Arbeiten mit mehreren SEN Bereichen:

m Maschinen ohne Kamm

m Maschinen mit Kamm: Kammverwendung und Klemmen/ Schneiden deaktiviert

Sintralbefehle

Fadenfiihrer Grundstellung: YG1:

YG2:

YG3:

YG4:

Musterfelder F1:

- oder -

F1:/F2:/F3:/F4:

Patrone Maschine PM: F1 xx: F1 xx: F1 xx: F1;
- oder -

PM: F1 xx: F2 xx: F3 xx: F4;
Selektierter Nadelbereich SEN1=

SEN2=

SEN3=

SEN4=

Mehrere SEN-Bereiche mit entsprechendem Zwischenraum fiir Fadenfihrer:

< Nadelbett »

< < <
YG1 10 YG2 1 yg3 10 YG4
SEN 1 SEN2 SEN 3 SEN 4
i Der Abstand zwischen den einzelnen SEN Bereichen ist abhangig von der Anzahl der verwendeten Fadenfihrer pro
SEN.
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34 Muster 10: Fully-Fashion ohne Kamm

Mustername FF_ohne_Kamm
Anfang 1x1 - Rippe
Maschinentyp CMS 530 HP 5“inE 7.2

CMS 530 HP 6*in E 3,5.2

CMS ADF 32WinE7.2
Betriebsart der Maschine ¢ ohne Kammfunktion

ohne Klemmen / Schneiden

Musterbeschreibung Form: Vorderteil mit V-Ausschnitt
RL-Gestrick mit Ringel (3 Farben)
Sauberstricken (Zahler #90)

.
.
.
.
¢ Rapportschalter (RS)
.
.
.

Musterparameter

Maschenlange (NP + NPJ)
Warenabzug (WMF)
Fadenflhrer (YDF)

34.1 Muster laden und einrichten

Prozessablauf:

1. Muster in Maschine einlesen.
2. Muster einrichten:

m Fadenflhrer einfadeln
u Fadenfiihrer manuell positionieren
™ Strickbereich und Warenstauraum kontrollieren

3. Funktion Sauberstricken aktivieren.

m Zahler #90 setzen

4. Maschine starten.

m Programm starten mit SP1
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Folgende Anderungen durchfiihren:
m Sauberstricken (Zahler #90)

m Rapportschalter (RS)
m Maschenlange (NP+NPJ)
m Fadenfuhrer (YDF)

m Warenabzugswerte (WMF)

34.2 Zusatzliche Informationen bei Fully-Fashion - ohne Kamm
Bei Fully-Fashion ohne Kamm sind zuséatzliche Befehle und Funktionen notwendig:

m Sauberstricken
m Ubergangsreihen (FF-Trans)

m Fadenflhrer-Grundstellung

I. Ubergangsreihen:

L] Ubergangsreihen (FF-Trans) werden beim Stricken ohne Kamm verwendet.

1

m Die Ubergangsreihen bilden den Wechsel zwischen der Endbreite des vorherigen Strickteils und der Anfangsbreite des folgenden Strick-

teils.

m Die Funktion FF-TRANSITION beinhaltet Funktionen fur das Zunehmen und/oder Abwerfen.
m Mit Hilfe von RS17 konnen die Strickreihen im Ubergang so reguliert werden bis sich die gesamte Gestrickbreite im Hauptabzug befindet.

m Separate Fadenfiihrer erméglichen das Arbeiten mit Restgarn.
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FF-Ubergang

Sauberstricken

Sintral-Funktion:
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STOLL

G FF-TRANSITION —------—---————--
FBEG:FF-TRANS;

IF #IM<#54 IF #RM>#53 IF #RM-#LM>2 F: ! -WIDENING-V;

IF #L=#51 IF #R=#52 #L=#51 #R=#52 #IM=0 #RM=0 GOTO FEND

IF #L<=#51 IF #R>=§#52 F:!-PRESS-OFF; #L=#51 #R=#52 #IM=0 #BM=0 GOTO FEND

IF #L>=#51 IF #R<=#52 F:!-WIDENING, #L=#51 #R=#52 #IM=0 #¥EM=0 GOTO FEND

IF #L<>#51 IF #R<>#52 F:!-PRESS-OFF; F:!-WIDENING; #L~#51 #R=#52 #ILM=0 #RM=0
FEND

II. Fadenfihrer-Grundstellung - YG:

«———— SEN
«———F1

Yyv

m Fadenfihrer ohne F werden durch SOY am SEN abgestellt.

m Fadenfuhrer mit F werden durch SOY am Gestrickrand abgestellt.

34.3 Funktion Sauberstricken

m Die Funktion Sauberstricken wird verwendet bei:

— Programmen fiir Maschinen ohne Kamm

— Programmen fiir Maschinen mit Kamm, aber ohne Kammverwendung

m Die Funktion Sauberstricken kann ein- / ausgeschalten werden

m Die Strickbreite und Stricklange fur Sauberstricken kann festgelegt werden

Einstellung Funktion
#90=0 Funktion Sauberstricken ausschalten
#90=1 Funktion Sauberstricken einschalten

(Automatische Langenberechnung - feinheitsabhangig)
#90=2 Strickablauf Sauberstricken wird 2 mal ausgefihrt
#90=3 Strickablauf Sauberstricken wird 3 mal ausgefiihrt
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Einstellung Funktion
#90=xx Strickablauf Sauberstricken wird XX mal ausgefuhrt
#51 | #52 Strickbreite fir das Sauberstricken festlegen
Beispiel:
Strickteil wird mit dem Kamm begonnen und anschlieBend wird der Kamm Uber RS17 ausgeschaltet.

Sauberstricken starten

m Um die Funktion Sauberstricken zu aktivieren, muss vor Programmstart (SP1) der Zahler #90 definiert sein.
m Nach Abarbeiten der Funktion Sauberstricken mit Hilfe von #90 beginnt das Strickmuster automatisch.

@ Zahler #30 wird auf =0 gesetzt.

Wahrend der Produktion wird die Funktion Sauberstricken nicht mehr aufgerufen.
Verwendung nur bei Strickbeginn auf leerem Nadelbett, bei Fadenbruch oder sonstige auftretenden Situationen, bei
welchen das gesamte Gestrick sich nicht mehr im Hauptabzug befindet.

i

Sauberstricken abbrechen

m Mit der Taste "Ctrl W" kann die Funktion Sauberstricken abgebrochen werden. Das Strickprogramm wird automatisch gestartet.

m Mitder Taste "Ctrl Z" kann die Funktion Sauberstricken abgebrochen werden und das Strickprogramm muss manuell mit "SP1" gestartet
werden.

34.4 Fadenfuhrer einfadeln und positionieren bei Mustern ohne Kamm

Belegung und Zuordnung der Fadenfiihrer abrufen:

1 # .....
I=
Im Hauptmeni mit der Taste ——| das Menu "Maschine Start" aufrufen.

2. Taste "SP ab Zeile 1" antippen.

3. Schlitten von links nach rechts in die Umkehr fahren.

We

Hauptmen( mit aufrufen.

5. ﬁ
Meni Fadenflihrer aufrufen.

= Die Fadenfiihrerbelegung wird angezeigt.
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“:~ Fadenflihrer STOLL

THE RIGHT Wiy TO KNIT

¥ oO|SEML[Yi=n |01 | ¥G | P Ka | Kb | K<lza | K<lzh | Type | I<> [Ba [BR| Ua | Ub

1A 1 A 1 -37 -37 0.0 0.0 N 9 9 14.5 14.5
B 1 B 1 436 436 0.0 0.0 M 9 9 145 14.5
28 1 C 1 -45 -45 0.0 0.0 M 5 9 145 14.5
22 1 D 1 444 444 0.0 0.0 M 9 9 145 14.5
6 1 E 1 476 476 0.0 0.0 M 9 9 145 14.5
< | | b

% W 12, yl-aktuel: ¥DI-aktuel:
YOF 2 [

Spalte Bedeutung

Y Angabe des Fadenfihrers

SEN 1 Angabe des SEN-Bereiches, in dem der Fadenfiihrer arbeitet
Y:=n Angabe der Garnsorte

0/1 Garnsorte ein-/ ausgeschaltet

YG Grundstellung des Fadenfuihrers bei Nadel xx

YP Aktuelle Position des Fadenfihrers bei Nadel xx

Ka Fadenfuhrer-Korrekturwert a (links) bei selektiertem Stricken
Kb Fadenflhrer-Korrekturwert b (rechts) bei selektiertem Stricken
K<I|>a Korrekturwert a (links) flr geschwenkten Intarsia-Fadenfihrer
K<I>b Korrekturwert b (rechts) fiir geschwenkten Intarsia-Fadenflihrer
Type Definition des Fadenfiihrer-Typs:

¢ Normal-Fadenfiihrer (N)

« |Intarsia-Fadenfihrer (1)

<> Schwenkrichtung des Intarsia-Fadenflhrers

Ba Fadenflhrer-Bremswert a (links)

Bb Fadenflhrer-Bremswert b (rechts)

Ua Eingriffswert fir Fadenflihrer beim Plattieren links
Ub Eingriffswert fur Fadenfihrer beim Plattieren rechts
MSEC FadenfUhrerbezogene Schlittengeschwindigkeit

(bei technischen Gestricken)
\) Anzahl der Randnadeln bis zur ersten strickenden Nadel (Technische Gestricke)
Y e
Mit zurtick zum Hauptmenda.
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35 Muster 11: Applikationen+ Spickel ohne Kamm

Mustername Applikation_ohne_Kamm
Anfang 1x1 - Rippe
Maschinentyp CMS 530 HP 5“inE 7.2

CMS 530 HP 6“in E 3,5.2

CMS ADF 32WinE 7.2
Betriebsart der Maschine ¢ ohne Kammfunktion

¢ ohne Klemmen / Schneiden
Musterbeschreibung o RL Struktur
.
.

Spickel-Technik
Wellen

- mitRL

— mit Jacquard Flottung
Applikationen
Sauberstricken (Zahler #90)
Rapportschalter (RS)
Maschenlange (NP)
Warenabzug (WMF)

Musterparameter

* 6 6 o o

35.1 Muster laden und einrichten

Prozessablauf:

1. Muster in Maschine einlesen.
2. Muster einrichten:

m Fadenfihrer einfadeln
m Fadenfihrer manuell positionieren
u Strickbereich und Warenstauraum kontrollieren

3. Funktion Sauberstricken aktivieren.
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m Zéahler #90 setzen

4. Maschine starten.

@ Programm starten mit SP1
Folgende Anderungen durchfiihren:
m Sauberstricken (Zahler #90)
m Warenabzugswerte (WMF)
m Maschenlénge (NP)

m Rapportschalter (RS)
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36 Betriebsarten der CMS 822 HP

Moglichkeiten der Betriebsart bei einer CMS 822

m Betriebsart mit Kammverwendung:
Das Strickprogramm (Sintral, Jacquard, Setup) ist so aufgebaut, dass am Anfang des Programms die Kammfunktion und am Gestrickende
die Abwerf-Funktion aufgerufen wird.
Resultat:
Jedes Teil wird mit dem Kamm begonnen und am Ende abgeworfen.
Es werden Einzelteile produziert.

Bei Strickbeginn darf sich kein Gestrick im Nadelbett oder Hauptabzug befinden.

i

m Betriebsart ohne Kammverwendung:
Das Strickprogramm (Sintral, Jacquard, Setup) ist so aufgebaut, dass am Anfang ein Trennfaden eingelegt wird.
Der Trennfaden ermdglicht das Trennen der Teile nach dem Stricken oder Bligeln.
Resultat:
Die einzelnen Teile werden in einer Bahn aneinander gestrickt.

i Bei dieser Betriebsart muss immer ein Gestrick in den Nadeln hangen.
Betriebsart mit Kamm und Klemmen/ Schneiden
Eng gekoppelt
1-teilig 1 I |
#L
| 2 S R A 4 AN 99 A9 |
¢ Maschine arbeitet im Fully-Fashion Modus (Befehl PFO)
« Strickteil ist meistens in der Maschinenmitte positioniert.
¢ SEN und F1 definiert die gesamte Nadelbettbreite
¢ Zahler #L und #R bestimmen die tatsachliche Strickbreite
¢ Fadenfihrer sind in der Klemm-Schneideeinheit positioniert
¢ Kamm ist aktiv
Eng gekoppelt
2-teilig
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STOLL

Maschine arbeitet im Fully-Fashion Modus (Befehl PFO)

Zwei Teile kdnnen gestrickt werden

SEN und F1 definiert die gesamte Nadelbettbreite

Zahler #L1 und #R1 bestimmen die Strickbreite des linken Teils
Zahler #L2 und #R2 bestimmen die Strickbreite des rechten Teils
Fadenfihrer fur linkes Strickteil in linker Klemm-Schneideeinheit

Fadenflhrer fiir rechtes Strickteil in rechter Klemm-Schneideeinheit

® 6 6 6 6 o 0 o

Kamm ist aktiv

Weit gekoppelt
2-teilig

#L1 #R1 #12

p 0 NN

#R2

Maschine arbeitet im Fully-Fashion Modus (Befehl PFQ)

Zwei Teile kdbnnen gestrickt werden

SEN und F1 definiert die gesamte Nadelbettbreite

Zahler #L1 und #R1 bestimmen die Strickbreite des linken Teils
Zahler #L.2 und #R2 bestimmen die Strickbreite des rechten Teils
Fadenfihrer fir linkes Strickteil in linker Klemm-Schneideeinheit

Fadenflhrer fiir rechtes Strickteil in rechter Klemm-Schneideeinheit

® 6 6 6 0 6 o o

Kamm ist aktiv

Betriebsart ohne Kamm und Klemmen/ Schneiden

Eng gekoppelt
Mehrteilig

SEN1- SEN 4
F1-F4

Maschine arbeitet nicht im Fully-Fashion Modus (Befehl PFN)
Maximal 4 Strickteile (SEN1-SEN4) kdnnen positioniert werden
SEN1-4 und F1-4 definieren die jeweiligen Strickteilbreiten
Fadenfiihrergrundstellung (YG1 - YG4)

® ¢ 6 ¢ o o

Kamm und Klemm-Schneideeinheit sind deaktiviert

Fadenfiihrer sind jeweils an linker und rechter Gestrickkante positioniert
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Weit gekoppelt (Tan-
dem)

K

¢ Maschine arbeitet nicht im Fully-Fashion Modus (Befehl PFN)
¢ Bis zu 4 Strickteile pro Schlitten
¢ SINTRAL beinhaltet nur die Informationen fiir das linke Strickteil

Resultat: Die Maschinensteuerung kopiert die Information des linken Strickteils flr das rechte Strickteil.
¢ Die gewahlte Kopplungsweite bestimmt den Abstand zwischen den Strickteilen

¢ Fadenfiihrer sind jeweils an linker und rechter Gestrickkante positioniert
¢ Kamm und Klemm-Schneideeinheit sind deaktiviert

36.1 Kopplungsweiten der CMS 822 HP

Kopplung bei CMS 822 HP

Kopplungsmdglichkeiten

- " e, —

"
-
.

~

Enge Kopplung Weite Kopplung mit Verbindungsstange (1)

Die verschiedenen Kopplungsweiten ergeben unterschiedliche Zwi-
schenrdume, um die Fadenflhrer flir die einzelnen Gestrickteile abzu-
stellen.

i Der Nadelbereich der CMS 822 HP betragt 84".

Betriebsart: Enge Kopplung flr 4-systemiges Stricken

=
E5(25.2)[ 1 419
E7(3,5.2)| 1 587
E8 1 671
E10(5.2) | 1 839
E12(6.2) | 1 1007
E14(72) | 1 1175
E16(8.2) |1 1343

m Betriebsart: Enge Kopplung mit Kamm
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STOLL

— Alle 4 Systeme arbeiten in einem SEN-Bereich.

31

a2 a3

34

m Betriebsart: Enge Kopplung ohne Kamm

— Alle 4 Systeme arbeiten in mehreren SEN-Bereichen (maximal 4 Strickbereiche).

Kopplungsweiten der CMS 822

]

[
le——142°
44"

—

LY
-

Betriebsart: Weite Kopplung (Tandem) ohne Kamm

m 2 Systeme arbeiten in einem SEN-Bereich.

Kopplungsweite 42"
- 42" —»p
| J
42" 42v

E5(252)|1 - 209 0" 211 - 419

E7(352)1 - 293 295 - 587

E&8 1 - 335 337 - &M

E10(5.2) | 1 - 419 421 - 839

E12(6.2) | 1 - 503 505 - 1007

E14(72) | 1 - 587 589 - 1175

E16(8.2) |1 - B71 673 - 1343
Kopplungsweite 44"

- 44" —p ‘=|
J L |}

: 40" 40"
E5(252) 1 - 1989 4" 221 - 418
ETV3S2) 1 - 279 309 - 587
:E8 1 - 39 353 - 67
:E10(5.2)| 1 - 399 441 - 839
"E12(62)| 1 - 479 529 - 1007
cE14(T.2)1 1 - 559 625 - 1175
"E16(8.2) 1 - 639 725 - 1343

m Es werden 2 Strickteile nebeneinander produziert.

m Moglich bis zu 4 Strickteilen pro Schlitten

m Das Strickprogramm wird fiir den linken Schlitten mit den Stricksystemen §1 und S2 erstellt. Die Nadelauswahl wird intern fiir das linke

Strickteil berechnet und auf den rechten Schlitten ibertragen, welcher das rechte Strickteil produziert.

31 a2

51

a2

i

Die Arbeitsweise der CMS 822 HP entspricht der Arbeitsweise einer CMS 4xx TC / CMS 9xx.

Betriebsart: Weite Kopplung (Tandem) mit Kamm

m 2 Systeme arbeiten in einem SEN-Bereich.

Kopplungsweite 42":
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«—— 42"
i J ]
: 42" 42!1
E5(252)] 1 - 209 0" 211 - 419
CET(352)) 1 - 293 295 - 587
‘E8 1 - 335 337 - 671
CEM0(B2) |1 - 419 421 - B39
E12(6.2) |1 - 503 505 - 1007
CE14(7.2) |1 - 587 589 - 1175
"E16(82) |1 - 871 673 - 1343
Kopplungsweite 44":
‘_“n_* %
J L |}
5 407 40" .
E5(252) 1 - 1989 4" 221 - 418
CET(352)) 1 - 279 309 - 887 :
:E8 1 - 39 353 - 67
:E10(5.2)| 1 - 399 441 - 839
"E12(62)| 1 - 479 529 - 1007
cE14(T.2)1 1 - 559 625 - 1175
E16(8.2) | 1 - 638 725 - 1343

m Es werden 2 Strickteile nebeneinander produziert.

m Die beiden Schlitten arbeiten wie ein Schlitten mit weitem Abstand und mit der Systemfolge:

21 A A ad

™ Die Fadenflhrer fiir das linke Strickteil werden in der linken Klemm- und Scheideeinheit platziert.
m Die Fadenfuhrer fiir das rechte Strickteil werden in der rechten Klemm- und Scheideeinheit platziert.

m Der Kammfaden (Gummifaden) wird mit einem Fadenflihrer Uber beide Strickteile eingestrickt.

Besonderheit bei der Betriebsart Tandem mit Kamm (CCC):

Nadelauswahl ein- oder ausschalten:

1.

Taste —==| driicken

= Das Menu "Maschine Start" wird angezeigt.
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STOLL

STOLL

(J sPabzeie 1
(o sPabzeie
G o

(g SPF- Zele fest

(j Sauberstricken ab Zeile

Madelauswahl

As
Ein

ALs
Ein

[alatal ALs
Ein

250 Fadenfihrer

(J Fositionen léschen (EAY)

THE RIGHT Wiy TO KNIT

MNadelauswahl

Schlitten links

Schlitten rechts

Nadelauswahl

"Nadelauswahl" "Aus" Nadelauswahl deaktiviert
"Ein" Nadelauswahl aktiviert

"Schlitten links" (1 "Aus" Nadelauswahl im Schlitten links deaktiviert 1: Nur bei Tandem-
"Ein" Nadelauswahl im Schlitten links aktiviert Maschinen mit weit ge-

"Schlitten rechts" (2) |"Aus" Nadelauswahl im Schlitten rechts deaktiviert koppelten Schlitten.
"Ein" Nadelauswahl im Schlitten rechts aktiviert

36.1.1 Schlittenwagen weitkoppeln

1. Eine Leerreihe programmieren und die Strickangabe festsetzen.

- oder -

=» Menul "Maschine Start" aufrufen und die Taste "SPF S0" driicken.

2. Maschine mit der Einrlickstange starten und wieder stoppen, wenn der Schlitten kurz nach der linken Umkehrstelle steht.

Spannungsversorgung 40 Volt ausschalten:

3. !z‘(

Im Hauptmend die Taste

Taste i driicken.

dricken.

5. Im Men die "Spannungsversorgung 40 Volt" ausschalten.

6. Ruckwand-Segmente 6ffnen und die Segmente abnehmen.
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7. Schrauben (2) entfernen und Kopplungsstange (1) abnehmen.

2

| —

8. Zur weiten Kopplung (Tandemmaschine) den rechten Schlittenwagen nach rechts schieben bis die Kopplungsstange (1) montiert werden
kann.

9. Schrauben (2) einsetzen und festziehen.

10. Zum Tausch der Schlossteile das Schlittenteil abnehmen.

e e

Bei weiter Kopplung mussen die Schlossteile aus Sicherheitsgriinden getauscht werden.

11. Schlittenteil auf Auflageflache setzen und mit Schlittenwagen zusammenbauen.
12. Ruickwand schlieRen.

13. Spannungsversorgung 40 Volt einschalten.

14. Das "Hauptmen(" aufrufen.

15. Das Mend "Service" aufrufen.

16. Das Ment "Grundeinstellungen" aufrufen.

17. Das Menu "Maschinen-Konfiguration 2" aufrufen.

=N Maschinen-Konfiguration 2 STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

Fertigung technischer Gestricke ? Ja

Tandem mit Kamm Ja

18. Im Feld "Tandem mit Kamm" die Einstellung kontrollieren.
"Ja": Maschine arbeitet mit dem Kammabzug
"Nein": Maschine arbeitet ohne Kammabzug

= Der Schlittenwagen lauft im Kriechgang, bis er automatisch stehen bleibt und auf dem Display die Meldung "Reconfiguration" er-
scheint.
Die Steuerung stellt sich auf die neue Kopplungsweite ein.
Nach kurzer Zeit verschwindet die Meldung wieder.

19. Die Schlitten nach links fahren.
Dazu im Fenster "Referenzfahrten" auf Taste "S<" tippen und Maschine mit der Einrlickstange starten.

20. Befindet sich der linke Schlitten auf3erhalb des Nadelbetts, die Maschine stoppen.
21. Im Fenster "Referenzfahrten" auf Taste "S>" tippen.

22. Einruckstange kurz nach oben ziehen.
Die Schlitten durfen nur ein kurzes Stlick nach rechts fahren.

= Die Referenzfahrt ist beendet.

23. Strickprogramm einlesen.

Wenn die Schlittenwagen weit gekoppelt arbeiten, missen zwischen und links und rechts von den Strickteilen die
Nadeln frei von Gestrick sein.
Alle Fadenfiihrer mlssen positioniert sein.

24. Belegung der Fadenflhrer abrufen.
25. Neues Strickprogramm einlesen.

26. Programm starten.
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36.1.2 Weite Kopplung ohne Kamm

Tandem ohne Kamm

Das Strickprogramm (Sintral, Jacquard, Setup) ist wie folgt aufgebaut:

m Das Strickprogramm ist fiir den linken Schlitten mit den Stricksystemen S1 und S2 erstellt. Die Nadelauswahl wird intern fiir das linke
Strickteil berechnet und auf den rechten Schlitten tbertragen, welcher das rechte Strickteil produziert.

21 Gl sl ad

m 'm Anfang des Programms wird ein Trennfaden eingearbeitet.
Der Trennfaden ermdglicht das Trennen der Teile nach dem Stricken oder Biigeln.

Resultat:
Die Teile werden zusammenhangend gestrickt, verbunden durch den Trennfaden.

Bei dieser Betriebsart ist es notwendig, dass sich immer ein Gestrick im Hauptabzug befindet.

i

Wichtige Einstellung fur diese Betriebsart:

" e

Das Hauptmen( aufrufen.
) 54

Mit das Menu "Service" 6ffnen.
3.

Fenster Grundeinstellungen mit L= =l 6ffnen.
4.

Taste .= driicken.

= Das Fenster "Maschinen-Konfiguration 2" wird angezeigt.

=M Maschinen-Konfiguration 2 STOLL

THE EIGHT WaY TO KNIT

Fertigung technischer Gestricke ? Ja

Tandem mit Kamm MNein

5. Bei "Tandem mit Kamm" flr diese Betriebsart Nein einstellen.

= Klemmen & Schneiden deaktiviert.

We

Mit zurlck ins "Hauptment".

7. Referenzfahrt ausfiihren.

= Nach der Referenzfahrt ist der Modus Tandem ohne Kamm aktiv.

36.1.3 Schlittenwagen engkoppeln

1. Eine Leerreihe programmieren und die Strickangabe festsetzen.

- oder -
=» MenUl "Maschine Start" aufrufen und die Taste "SPF S0" antippen.
2. Maschine mit der Einrlickstange starten und wieder stoppen, wenn der Schlitten kurz nach der linken Umkehrstelle steht.
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12.

13.
14.
15.
16.

17.

Spannungsversorgung 40 Volt ausschalten.

Zum Tausch der Schlossteile das Schlittenteil abnehmen.

G E—

Schlittenteil auf Auflageflache setzen und mit Schlitenwagen zusammenbauen.

Rickwand-Segmente 6ffnen und die Segmente abnehmen.

Ho TalH

Schrauben (2) entfernen.

Kopplungsstange (1) abnehmen.

Zur engen Kopplung (Tandemmaschine) den linken Schlittenwagen nach rechts schieben und Kopplungsstange (1) einhangen.

Schrauben (2) einsetzen und festziehen.

. Den Kabelstrang in den Haltebugel einlegen.

Dadurch wird vermieden, dass die Kabel an der Stutze (3) scheuern und beschadigt werden.

Rickwand schlieRen.
Spannungsversorgung 40 Volt einschalten.
Das Mend "Service" aufrufen.
Das Fenster "Referenzfahrten" aufrufen.
Referenzfahrt starten.

= Die Referenzfahrt ist beendet.
Neues Strickprogramm einlesen.

- oder -

Bereits eingelesenes Programm starten.

36.2 Zahlerbelegung bei CMS 822 HP

|. Betriebsart: Enge Kopplung (4 Systeme)

m Ohne Kamm und Klemmen/Schneiden

— 1-teilig: Arbeiten mit allen 4 Systemen in einem SEN-Bereich

— Mebhrteilig: Arbeiten mit allen 4 Systemen in mehreren SEN-Bereichen (1-4).

m Mit Kamm und Klemmen/ Schneiden

— 1-teilig: Arbeiten mit allen 4 Systemen in einem SEN- Bereich.

— 2-teilig: Arbeiten mit allen 4 Systemen von 2 Teilen in einem SEN-Bereich.

271 680_03
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Wird bei enger Kopplung das Gestrick als Fully Fashion gearbeitet, so werden ebenfalls Zahler verwendet.

o

Il. Betriebsart: Tandem-Maschine ohne Kamm und Klemmen/ Schneiden:

m Arbeiten von jeweils einem Teil pro Schlitten

@ Arbeiten bis zu max. 4 Teilen pro Schlitten

Die Informationen des Strickprogramms werden vom linken Schlitten auf den rechten Schlitten Ubertragen.

i

I1l. Betriebsart: Tandem-Maschine mit Kamm und Klemmen/ Schneiden:

« SEN »
<« F1 »

Zahler Funktion

Linkes Teil #L1 Zahler linker Gestrickrand
#R1 Zahler linker Gestrickrand
#LM1 Zahler links Mitte
# RM1 Zahler rechts Mitte
# 55 Anfangsbreite links
# 56 Anfangsbreite rechts
#57 Anfangsbreite links Mitte
# 58 Anfangsbreite rechts Mitte

Rechtes Teil #L2 Zahler linker Gestrickrand
#R2 Zahler linker Gestrickrand
#LM2 Zahler links Mitte
# RM2 Zahler rechts Mitte
# 59 Anfangsbreite links
# 60 Anfangsbreite rechts
# 61 Anfangsbreite links Mitte
# 62 Anfangsbreite rechts Mitte
\

Linkes Teil
Rechtes Teil
288
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36.2.1 Formzahler Gbernehmen

Musterwechsel - Formzahler tibernehmen

u Muster in Maschine lesen

u Maschine einrichten

Diese Funktion nur bei folgenden Maschinen verwenden:

__[]

=) Maschine ohne Kammabzug

=) Maschine mit Kammabzug, aber ohne Kammverwendung

Damit sich die Maschine bei einem Musterwechsel selbsttatig auf die neue Strickbreite einstellen kann (Zunehmen oder Mindern), fihrt die Ma-
schine einen Vergleich der Formzahler ("alt-neu") durch. Hierzu bendtigt sie die Werte der Formzahler des vorherigen Musters.

555553 | l

Sie kénnen die Werte des vorherigen Musters entweder manuell eingeben oder Sie kdnnen die Werte einfach ibernehmen (Taste "Formzahler

Uibernehmen").

Voraussetzung ist, dass bei der Mustererstellung auf der M1plus das Muster als Fully Fashion-Muster erstellt wurde.

i Auch bei einem Basismuster (Muster ohne Form) kénnen Sie diese niitzliche Funktion einsetzen
Taste Funktion
? e Fenster "Maschine Start" aufrufen
@-TI "zusétzliche Funktionstasten" aufrufen
B Taste "Formzéahler ibernehmen"
#R

Tasten zum Ubernehmen der Formzahler

Formzahler Ubernehmen:

1. Aus dem "Hauptmeni" das Fenster "Maschine Start" aufrufen.
2. Auf"Zusatzliche Funktionstasten" tippen.

3. Auf Taste "Formzahler ibernehmen" tippen.
Die nachfolgende Abfrage mit "Ja" bestatigen.

4. Auf Taste "SP ab Zeile 1" tippen.

36.3 Fadenfuhrerkorrekturen bei Tandem-Maschinen

|. Fadenfiihrerkorrektur fiir den rechten Schlitten:
m CMS 822 HP: Tandem-Modus ohne Kamm und Klemmen/ Schneiden

Mégliche Griinde fir eine Korrektur:
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STOLL

m Uunterschiedliche Abnutzung der Fadenftihrer, welche im linken und rechten Schlitten verwendet werden

m unterschiedliche Richtung der Fadenzufuhr im linken und rechten Schlitten

@ Uunterschiedliche Schmierung

II. Fadenfihrerkorrektur eingeben:

1.

Mit Taste

den Dialog des "SETUP2 Editors" aufrufen.

2. Im Dialog auf die Taste "Fadenfihrer" tippen.

= Dialog mit drei Registerkarten wird angezeigt.

3. Registerkarte Y:Oa-b 6ffnen.

= Es werden keine Offset-Werte angezeigt.

die Tabellenwerkzeuge einschalten.

4' H
Mit Taste L£
Taste ==

driicken.

= Ein Fenster zur Auswahl des Fadenflhrers erscheint.

6. Fadenfiihrer auswahlen

= Neue Zeile mit dem ausgewahlten Fadenfiihrer wird angezeigt.

7. Offset-Werte in Tabelle eingeben.

Erlduterung Wertebereich
Y-3A:0a-b Offset-Angabe fiir den zu korrigierenden Fadenfiihrer 3A, welcher im
rechten Schlitten arbeitet
Korrektur fir rechten Schlitten bei Tandem-Betrieb: Min. Wert: -8
a = Offset fiir Abstellposition links Max. Wert: 8
Schrittweite:
b = Offset fiir Abstellposition rechts 05=1/32“=08mm
i: Der Korrekturwert bezieht sich auf den Abstellwert des Fadenfihrers
im linken Schlitten.
i Diese Korrekturwerte sind maschinenabhangig!
Die Werte werden mit EALL und beim Einlesen eines neuen Betriebssystems nicht geléscht.
Korrekturwerte missen manuell geléscht werden.
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37 Muster 12: CMS 822 HP Strukturmuster mit Applikationen

Mustername + Betriebsart Tandem ohne Kamm
Struktur+Appli-Tandem

¢ Betriebsart Tandem mit Kamm
Struktur+Appli-Tandem+Kamm

Anfang Schlauch
Betriebsart der Maschine CMS 822
+ Betriebsart Tandem ohne Kamm

Betriebsart Tandem mit Kamm

.

Musterbeschreibung # Strukturen mit rechten und linken Maschen
¢ Petinet
.

Verschiedenfarbige Applikationen

— Einzeln oder nebeneinander liegend

Gestrickdarstellung und Maschenverlauf

Darstellung

Grundmuster

Applikation

SIS IS I S I S I N I I I I e I e L L T R

ORORONORONONONORONORONORONORCHORCHO NN B Q A Q £ S'{
oRoRoRoRoRoRoRoRoRoRoRoRoRoRoRoRo R I
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37 Muster 12: CMS 822 HP Strukturmuster mit Applikationen S T O L L

Darstellung

Nebeneinander liegende Applikatio-
nen

37.1 Betriebsart der Maschine: Tandem ohne Kamm

Tandem ohne Kamm

Das Strickprogramm (Sintral, Jacquard, Setup) ist wie folgt aufgebaut:

m Das Strickprogramm ist fir den linken Schlitten mit den Stricksystemen S1 und S2 erstellt. Die Nadelauswahl wird intern fiir das linke
Strickteil berechnet und auf den rechten Schlitten libertragen, welcher das rechte Strickteil produziert.

21 Gl sl ad

m 'm Anfang des Programms wird ein Trennfaden eingearbeitet.
Der Trennfaden ermdéglicht das Trennen der Teile nach dem Stricken oder Bligeln.

Resultat:
Die Teile werden zusammenhangend gestrickt, verbunden durch den Trennfaden.

L] Bei dieser Betriebsart ist es notwendig, dass sich immer ein Gestrick im Hauptabzug befindet.

1

Wichtige Einstellung fir diese Betriebsart:

1. AALF
i
Das Hauptmeni aufrufen.

2.

Mit L2==2] das Menii "Service" &ffnen.
3.

Fenster Grundeinstellungen mit offnen.
4.

Taste driicken.

= Das Fenster "Maschinen-Konfiguration 2" wird angezeigt.
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M Maschinen-Konfiguration 2 STOLL

THE RIGHT Wiy TO KNIT

Fertigung technischer Gestricke ? Ja

Tandem mit Kamm Mein

5. Bei "Tandem mit Kamm" flr diese Betriebsart Nein einstellen.

= Klemmen & Schneiden deaktiviert.

We

Mit zurlck ins "Hauptmend".

7. Referenzfahrt ausfiihren.

= Nach der Referenzfahrt ist der Modus Tandem ohne Kamm aktiv.

37.2 Betriebsart der Maschine: Tandem mit Kamm

Tandem mit Kamm (CCC):
Das Strickprogramm (Sintral, Jacquard, Setup) ist wie folgt aufgebaut:

m Die beiden Schlitten arbeiten wie ein Schlitten mit weitem Abstand und mit der Systemfolge:

21 A A ad

m Die Fadenfuhrer fiir das linke Strickteil werden in der linken Klemm-Scheideeinheit platziert.
m Die Fadenfuhrer fiir das rechte Strickteil werden in der rechten Klemm-Scheideeinheit platziert.

m Am Anfang des Programms steht die Kammfunktion, in welcher der Kammfaden (Gummifaden) mit einem Fadenfuhrer tber beide Stricktei-
le eingestrickt wird.

m Am Gestrickende wird eine Abwerf-Funktion aufgerufen.
Resultat:

Jedes Teil wird mit dem Kamm begonnen und am Ende abgeworfen.
Es werden Einzelteile produziert.

Bei dieser Betriebsart darf sich kein Gestrickteil im Hauptabzug befindet.

i

Wichtige Einstellung fur diese Betriebsart vornehmen:

" W€

Das Hauptmenl aufrufen.
_— =

Mit das Meni "Service" 6ffnen.
3.

Fenster Grundeinstellungen mit I=====1 6ffnen.
4.

driicken.

= Das Fenster "Maschinen-Konfiguration 2" wird angezeigt.
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M Maschinen-Konfiguration 2 STOLL

THE RIGHT Wiy TO KNIT

Fertigung technischer Gestricke ? Ja Ja >

Tandem mit Kamm Ja

5. Bei "Tandem mit Kamm" fiir diese Betriebsart Ja einstellen.

= Mit dieser Einstellung wird das Klemmen & Schneiden aktiviert.

We

Mit zurick ins "Hauptmeni".

7. Referenzfahrt ausflihren.

= Nach der Referenzfahrt ist der Modus Tandem mit Kamm aktiv.

37.3 Muster in Maschine laden, weit koppeln und einrichten

Muster einrichten:

1. Muster in Maschine laden
2. Schlitten weit koppeln: 44”
3. Referenzfahrt durchfiihren
4. Einstellung im Fenster "Maschinen-Konfiguration 2" prifen:

m Tandem - mit Kamm: nein
Resultat: Maschine arbeitet ohne Kamm im Tandem-Modus.

m Tandem - mit Kamm: ja
Resultat: Maschine arbeitet mit Kamm, nicht im Tandem-Modus
2 Teile werden nebeneinander produziert.

Fadenfuhrer einfadeln
Fadenflhrer positionieren

Nadelbett kontrollieren:  kein Gestrick in Nadeln?

© N o o

Maschine starten

Folgende Anderungen durchfiihren:
1. Rapportschalter (RS)

2. Maschenlange (NP)
3.  Warenabzugswerte (WM, W+, WMK, ...)
4. Fadenfuhrerstaffelung am Gestrickrand (YD)

37.4 Tandem ohne Kamm: Fadenflhrer einfadeln und positionieren

Belegung und Zuordnung der Fadenfiihrer abrufen:
1.

Im HauptmenU mit der Taste das Meni "Maschine Start" aufrufen.

2. Taste "SP ab Zeile 1" antippen.

3. Schlitten von links nach rechts in die Umkehr fahren.

e

Hauptmen( mit aufrufen.

4.
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5. ﬁ
Meni Fadenfiihrer aufrufen.

= Die Fadenfihrerbelegung wird angezeigt.

;- Fadenfiithrer STOLL
THE RIGHT WaY TO KNIT

¥ |SEM1|Yi=n|0f1| ¥G | ¥ | Ka | Kb | K<Iza | K<lzb | Type | I<= |Ba|Bb| wuwa | Uk

1A 1 A 1 -37 -37 0.4 0.0 N 9 9 14.5 14.5
1B 1 B 1 436 436 0.0 0.0 N 9 9 145 14.5
o8 1 C 1 45 45 0.0 0.0 M 9 9 145 14.5
B 1 D 1 444 444 0.0 0.0 M 9 9 145 14.5
68 1 E 1 476 476 0.0 0.0 M 9 9 145 14.5
< | | »

W W 1A YCI-Aktuell: YDI-Aktuell:
YyoF 2 [

6. @I-TI

Taste ——— drlicken.

7 E‘
Uber Taste das Fenster "Zuordnung Fadenfiihrer" aufrufen.

= Das Fenster "Zuordnung Fadenfiihrer" erscheint.
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:: Zuordnung Fadenfiihrer STOLL
Linker Schlitten Rechter Schlitten
v | ovs [ v | | v | v | P
1AL -10 -10 1AR 690 690
2al 225 225 28R 025 925
3aL 243 243 38R 043 043
44l 234 234 44R 034 934
AL 229 229 BAR 929 929

8. Fadenfiihrer nach Vorgabe am Gestrickrand einféadeln und positionieren.

i Falls die Fadenfiihrerangabe im Sintral und die tatséchlich vorhandenen Fadenflhrer auf der Maschine differieren,

kénnen Sie Fadenflihrer vom linken zum rechten Schlitten tauschen.

37.4.1 Zusatzliche Korrektur der Maschenlange fur das rechte Strickteil

Maschenlange im rechten Schlitten korrigieren:

Bei Verwendung unterschiedlicher Garne kann es notwendig sein, die Maschenlange im rechten Schlitten zu dndern.

i

sol
Mit Taste ﬁﬂ den "SETUP2 Editor" aufrufen.

- oder -

?

Mit Taste

den "SETUP2 Editor" aufrufen.

=» Auf die Taste "Maschenlange" tippen.

Resultat: Registerkarte NP mit allen im Muster verwendeten NP-Werten wird angezeigt.

2. Registerkarte "NPR" 6ffnen.
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37

[i]z] NPR

Nare Varne <=
0.00

Hinten <<«  Vaorne »= | Hinten =>  Kommentar Abzug
0.00 0.00 0.00 ?
Fadenfihrer

il

Maschenlange

Eingabefelder Bedeutung
NPR:<<k-I>>m-n Korrektur der Nadelsenker-Positionen im rechten Schlitten in Abhangigkeit der Schlitten-
richtung

<</ >> = Schlittenrichtung
k, m = Maschenlange fir das vordere Nadelbett
I, n = Maschenlange fiir das hintere Nadelbett

3. Eingabefelder antippen und Werte und Kommentar eingeben.

4.

Eingaben mit

v

bestatigen.

37.4.2 Ausschalten der Nadelauswahl

Nadelauswahl ein- und ausschalten:

i

Die Nadelauswahl kann bei fehlerhaften Teilen in einem Schlitten entsprechend aus- oder eingeschaltet werden.

L& Maschine Start

(; SP ab Zeile 1 e
(; SP ab Zeile 40

(:_; SPF S0
(J SPF - Zeile fest 999 I s Schlitten rechts

(J Sauberstricken M1 ab #90 0] |  Fadenfilhrer

Im HauptmenU mit der Taste # das Meni "Maschine Start" aufrufen.

STOLL

THE RIGHT WaY TQ KNIT

MNadelauswahl

_ MNadelauswahl
Ein

Aus

. Schlitten links
Eirn

Ein

#L. #51 I
#R: #52 I

(J Positionen |&schen [(EAY)

2. Unter "Nadelauswahl" die gewlinschte Einstellung vornehmen:

271 680_03

Einstellung Funktion
"Nadelauswahl" "Aus" Nadelauswahl ausschalten
"Ein" Nadelauswahl einschalten
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Einstellung ‘ Funktion
L : Diese Einstellung beeinflusst die Einstellung unter Schlitten links oder Schlitten rechts

nicht.
D.h. die jeweilige Einstellung bleibt beim Ausschalten der Nadelauswahl erhalten.

Resultat: Vereinfachte Handhabung beim Stricken im Tandem-Modus.
Auswahl nur bei Tandem-Maschinen

"Schlitten links" "Aus" Nadelauswahl im linken Schlitten ausschalten
"Ein" Nadelauswahl im linken Schlitten einschalten
"Schlitten rechts" "Aus" Nadelauswahl im rechten Schlitten ausschalten
"Ein" Nadelauswahl im rechten Schlitten einschalten
i StandardmaRig sind alle Einstellungen bei Nadelauswahl eingeschaltet.
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38 Betriebsart CMS 9xx HP

Maschinentyp CMS 9xx arbeitet ohne Kamm und Klemm-/Schneideeinheit.

m Betriebsart ohne Kammverwendung:
Das Strickprogramm (Sintral, Jacquard, Setup) ist so aufgebaut, dass am Anfang ein Trennfaden eingelegt wird.
Der Trennfaden ermdglicht das Trennen der Teile nach dem Stricken oder Buigeln.
Resultat:
Die einzelnen Teile werden in einer Bahn aneinander gestrickt.

Bei dieser Betriebsart muss immer ein Gestrick in den Nadeln hangen.

i

Betriebsarten fiir CMS 9xx HP

CMS 9xx

Eng gekoppelt

1-teilig
¢ Maschine arbeitet nicht im Fully-Fashion Modus (Befehl PFN)
¢ SEN und Strickteil beginnen meistens auf der ersten Nadel am linken Nadelbettrand
¢ Fadenfihrer sind jeweils an linker und rechter Gestrickkante positioniert

Eng gekoppelt

mehrteilig

SEN1- SEN 4
F1-F4
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38 Betriebsart CMS 9xx HP STOLL

CMS 9xx

¢ Maschine arbeitet nicht im Fully-Fashion Modus (Befehl PFN)

¢ Maximal 4 Strickteile (SEN1-SEN4) konnen positioniert werden

¢ SEN1-4 und F1-4 definieren die jeweiligen Strickteilbreiten

¢ Fadenfiihrergrundstellung (YG1 - YG4)

¢ Fadenflhrer sind jeweils an linker und rechter Gestrickkante positioniert
Weit gekoppelt (Tan-
dem)

¢ Maschine arbeitet nicht im Fully-Fashion Modus (Befehl PFN)

¢ SINTRAL beinhaltet nur die Informationen fiir das linke Strickteil
Resultat: Die Maschinensteuerung kopiert die Information des linken Strickteils fiir das rechte Strickteil.
¢ Die gewahlte Kopplungsweite bestimmt den Abstand zwischen den Strickteilen

¢ Fadenflhrer sind jeweils an linker und rechter Gestrickkante positioniert

¢ Maximal kdnnen bis zu vier Teile pro Schlitten positioniert werden

38.1 Kopplungsweiten der Tandem-Maschinen: CMS 9xx HP

Betriebsarten:
m Weit gekoppelt im Tandembetrieb

m Eng gekoppelt als 4-systemige Maschine.

Betriebsarten
o - N
<)

Enge Kopplung Weite Kopplung mit Verbindungsstange (1)
Die verschiedenen Kopplungsweiten ergeben unterschiedliche Zwi-
schenrdume, um die Fadenflhrer fiir die einzelnen Gestrickteile abzu-
stellen.
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Betriebsart CMS 9xx HP 38

Kopplungsweiten bei CMS 933 HP:

54"
52"
e |

[ o o o o o]

I 50" | |

56"

Nadelbereich bei 96 Zoll Nadelbettbreite — enge Kopplung:

Feinheit Nadelbereich
E5 1-479

E7 1-671

E8 1-767
E10 1-959

E12 1-1151
E14 1-1343

Kopplungsweiten und Abstande zwischen den Strickteilen:

Kopplungsweite 56":

Feinheit Strickbreite 40" Zwischenraum Strickbreite 40"
E5 (2,5.2) 1-199 16" 281 - 479

E7 (3,5.2) 1-279 393 - 671

E8 1-319 449 - 767
E10 (5.2) 1-399 561 - 959
E12 (6.2) 1-479 673 - 1151
E14 (7.2) 1-559 785-1343
Kopplungsweite 54":

Feinheit Strickbreite 42" Zwischenraum Strickbreite 42"
E5 (2,5.2) 1-209 12" 271 - 479

E7 (3,5.2) 1-293 379 - 671

E8 1-335 433 - 767
E10 (5.2) 1-419 541 - 959
E12 (6.2) 1-503 649 - 1151
E14 (7.2) 1-587 757 - 1343
Kopplungsweite 52":

Feinheit Strickbreite 44" Zwischenraum Strickbreite 44"
E5 (2,5.2) 1-219 8" 261 - 479

E7 (3,5.2) 1-307 365 - 671

E8 1-351 471 - 767
E10 (5.2) 1-439 521 - 959
E12 (6.2) 1-527 625 - 1151
E14 (7.2) 1-615 729 - 1343
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38 Betriebsart CMS 9xx HP STOLL

Kopplungsweite 50":

Feinheit Strickbreite 46" Zwischenraum Strickbreite 46"
E5 (2,5.2) 1-229 4" 251 -479
E7 (3,5.2) 1-321 351 - 671
E8 1-367 401 -764
E10 (5.2) 1-459 501 - 959
E12 (6.2) 1-551 601 - 1151
E14 (7.2) 1-643 701 - 1343
Kopplungsweite 48":
Feinheit Strickbreite 48" Zwischenraum Strickbreite 48"
E5 (2,5.2) 1-239 0" 240 - 479
E7 (3,5.2) 1-335 336 - 671
E8 1-383 384 - 764
E10 (5.2) 1-479 480 - 959
E12 (6.2) 1-575 576 - 1151
E14 (7.2) 1-671 672 - 1343

i Mit 48 Zoll Kopplungsweite kann die maximale Strickbreite nicht genutzt werden.

38.1.1 Schlittenwagen weitkoppeln

1. Eine Leerreihe programmieren und die Strickangabe festsetzen.

- oder -

=» MenU "Maschine Start" aufrufen und die Taste "SPF S0" drlicken.

2. Maschine mit der Einrlickstange starten und wieder stoppen, wenn der Schlitten kurz nach der linken Umkehrstelle steht.

Spannungsversorgung 40 Volt ausschalten:

3.

Im Hauptmenu die Taste

T

Taste

drlicken.

154

dricken.

5. Im Meni die "Spannungsversorgung 40 Volt" ausschalten.

6. Ruckwand-Segmente 6ffnen und die Segmente abnehmen.

7. Schrauben (2) entfernen und Kopplungsstange (1) abnehmen.

2

| —

8.  Zur weiten Kopplung (Tandemmaschine) den rechten Schlittenwagen nach rechts schieben bis die Kopplungsstange (1) montiert werden

kann.

9. Schrauben (2) einsetzen und festziehen.

10. Zum Tausch der Schlossteile das Schlittenteil abnehmen.

e ——

ETEE — i S
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Betriebsart CMS 9xx HP 38

L] Bei weiter Kopplung sollte die Schlossteile aus Sicherheitsgriinden getauscht werden.

1

11. Schlittenteil auf Auflageflache setzen und mit Schlitenwagen zusammenbauen.

12. Rickwand schlielRen.
13. Spannungsversorgung 40 Volt einschalten.
14. Die "Referenzfahrten" starten.

= Der Schlittenwagen lauft im Kriechgang, bis er automatisch stehen bleibt und auf dem Display die Meldung "Reconfiguration” er-
scheint.
Die Steuerung stellt sich auf die neue Kopplungsweite ein.
Nach kurzer Zeit verschwindet die Meldung wieder.

15. Die Schlitten nach links fahren.
Dazu im Fenster "Referenzfahrten" auf Taste "S<" tippen und Maschine mit der Einriickstange starten.

16. Befindet sich der linke Schlitten auRerhalb des Nadelbetts, die Maschine stoppen.
17. Im Fenster "Referenzfahrten" auf Taste "S>" tippen.

18. Einruckstange kurz nach oben ziehen.
Die Schlitten dlrfen nur ein kurzes Stlick nach rechts fahren.

= Die Referenzfahrt ist beendet.

19. Strickprogramm einlesen.

Wenn die Schlittenwagen weit gekoppelt arbeiten, missen zwischen und links und rechts von den Strickteilen die
Nadeln frei von Gestrick sein.
Alle Fadenfiihrer missen positioniert sein.

i

20. Belegung der Fadenflhrer abrufen.
21. Neues Strickprogramm einlesen.

22. Programm starten.

38.1.2 Schlittenwagen engkoppeln

1. Eine Leerreihe programmieren und die Strickangabe festsetzen.

- oder -
=» MenU "Maschine Start" aufrufen und die Taste "SPF S0" antippen.

2. Maschine mit der Einrtickstange starten und wieder stoppen, wenn der Schlitten kurz nach der linken Umkehrstelle steht.
3. Spannungsversorgung 40 Volt ausschalten.

4. Zum Tausch der Schlossteile das Schlittenteil abnehmen.
B IE—

5.  Schlittenteil auf Auflageflache setzen und mit Schlittenwagen zusammenbauen.

6. Ruckwand-Segmente 6ffnen und die Segmente abnehmen.

o [alH

7. Schrauben (2) entfernen.

8. Kopplungsstange (1) abnehmen.

9. Zur engen Kopplung (Tandemmaschine) den linken Schlittenwagen nach rechts schieben und Kopplungsstange (1) einhangen.

303
271 680_03



38 Betriebsart CMS 9xx HP STOLL

10. Schrauben (2) einsetzen und festziehen.

11. Den Kabelstrang in den Haltebligel einlegen.
Dadurch wird vermieden, dass die Kabel an der Stutze (3) scheuern und beschadigt werden.

12. Rickwand schlief3en.

13. Spannungsversorgung 40 Volt einschalten.
14. Das MenU "Service" aufrufen.
15. Das Fenster "Referenzfahrten" aufrufen.
16. Referenzfahrt starten.

= Die Referenzfahrt ist beendet.
17. Neues Strickprogramm einlesen.

- oder -

=» Bereits eingelesenes Programm starten.
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39 Service

39.1 Strickmaschine reinigen

i Um die Funktionsfahigkeit der Strickmaschine und die Qualitat des Gestricks sicherzustellen, muss die Strickmaschi-
ne regelmafig gereinigt werden.

Reinigungsintervall

Reinigungsarbeiten

bei Bedarf

Touch-Screen reinigen

6-24 Betriebsstunden

Absaugung und Flusenbehélter reinigen

téglich

Strickmaschine absaugen
Nadelbett reinigen

aktive Fadenklemme reinigen
Permanentbremse reinigen
Friktionsfournisseur reinigen

100 Betriebsstunden

Lifter Hauptantrieb reinigen

monatlich

Lifter und Kihlkorper im Steuergerat rechts reinigen
Filtermatte Netzteil reinigen.

2 Monate Schnellreinigung der Fadenklemm- und Schneideeinrichtung
3 bis 6 Monate Nadelbett griindlich reinigen
6 Monate Stricksysteme reinigen

Fadenklemm- und Schneideeinrichtung griindlich reinigen

I. Nadelbetten reinigen:

1. Strickmaschine anhalten.

2. Alle Nadeln im Nadelbett ganz nach oben schieben.

3. Schmutz im Bereich Nadelkopf / Kastenfeder (1) und im Bereich Nadelbett (2) absaugen.

Q Damit kein Schmutz an unzugangliche Stellen der Maschine gelangt, empfehlen wir, den Schmutz abzusaugen und
die Maschine nicht mit Druckluft zu reinigen.

VORSICHT

Beschéadigung der Nadeln!
Die federnd gelagerten Nadelzungen werden beschadigt, wenn die Nadeln mit Druckluft ausgeblasen werden.

=) Flusen und Staub immer von den Nadeln absaugen, nie ausblasen.

Il. Reinigen mit Reinigungsapparat:

Der Reinigungsapparat dient zur Reinigung der Nadelkdpfe und Niederhalteplatinen.
Der Reinigungsapparat ist maschinen- und feinheitsabhangig. Durch Austausch des Schlossteils kann der Reinigungsapparat an die Feinheit

des Nadelbetts angepasst werden.

271 680_03
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Abb. 1:Reinigungsapparat (links: OKC-Maschine, rechts: TC-Maschine)

Funktion

Handgriffe
Fihrungseinrichtung
Anschluss flr Druckluft
Anschluss flir Sauger
feinheitsabhangiges Schlossteil

A ON =

Der Reinigungsapparat wird rechts oder links neben dem Nadelbett aufgesetzt und dann von Hand Uber das Nadelbett geschoben.
Wenn eine Fadenklemm- und Schneideinrichtung am Nadelbett vorhanden ist, wird der Reinigungsapparat tiber der Fadenklemm- und Schnei-
deinrichtung aufgesetzt.

Gefahrliche Tatigkeit!
Tatigkeit erfordert die Einhaltung von Sicherheitsmalinahmen.

=) Betriebsanleitung zum Reinigungsapparat unbedingt beachten.

[ll. LUfter-Hauptantrieb reinigen:

O OFF,

1. Hauptschalter auf "0" stellen und warten, bis Touch-Screen dunkel ist und Signalton ertont.
Abdeckung am rechten Steuergerat aufschwenken.

Lufter (1) reinigen.

M 0N

Abdeckung am rechten Steuergerat einschwenken.

IV. Aktive Fadenklemme reinigen:

1. Die seitlichen Fadenspanner in die Ruheposition bringen.
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2. Die Osen in der seitlichen Sicherheitshaube mit Druckluft ausblasen.

V. Permanentbremse reinigen:

1. Beide Bremsteller jeder Permanentbremse mit einem Tuch reinigen.

2. Bei starker Verschmutzung kann die Permanentbremse ausgebaut und mit Druckluft ausgeblasen werden.

3. Dazu den Einstellhebel der Permanentbremse nach aufen ziehen und gleichzeitig, auf der Innenseite der Sicherheitshaube, die Rastnase
der Permanentbremse nach unten driicken.

4. Die Permanentbremse mit Druckluft ausblasen.

VI. Friktionsfournisseur reinigen:

1. Flusen und Staub vom Friktionsfournisseur absaugen.

2.  Den Schmutz (z.B. Paraffin) von den Friktionswalzen entfernen.

307
271 680_03



39 Service S T O L L

39.1.1 Absaugung und Steuergerat reinigen (Baumuster 00)

I. Flusenbehélter und Saugturbine reinigen:

1. Abdeckhaube tber dem Nadelbett aufschieben.
2. Verriegelung des Flusenbehalters (1) nach hinten driicken und Behalter nach unten wegziehen.

3. Flusenbehalter leeren.

4. Filter (2) im Flusenbehalter und Filter (3) an der Absaugung reinigen.
5. Flusenbehélter wieder einsetzen.

6. Das linke Riickwand-Segment abnehmen.

7. Abdeckung am Motor reinigen.

[I. Absaugrohr reinigen:

1. Saugrohr (4) am Schlitten abnehmen und mit Druckluft ausblasen.
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1. Maschine ausschalten.
Hauptschalter auf "0" stellen und warten bis Touch-Screen abgeschaltet wird.

2. Abdeckung am linken und rechten Steuergerat abnehmen.

3. Linkes Steuergerat:
Filtermatten absaugen, herausnehmen und ausblasen.
AnschlieRend wieder einbauen.

4. Rechtes Steuergerat:
Den Lufter und Kuhlkérper absaugen und ausblasen.

5. Abdeckung an beiden Steuergeraten anbringen.

39.1.2 Absaugung und Steuergerat reinigen (ab Baumuster 01)

I. Flusenbehalter und Saugturbine reinigen:

1. Strickmaschine anhalten, wenn der Schlitten in der rechten Halfte des Nadelbetts steht.

2. Abdeckhaube Uber dem Nadelbett aufschieben.

3. Verriegelung des Flusenbehalters nach innen driicken und Behalter nach oben wegziehen.

271 680_03
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Flusenbehalter leeren.
Filter (1) im Flusenbehalter reinigen.
Flusenbehalter wieder einsetzen.

Das linke Riickwand-Segment abnehmen.

© N o o &

Abdeckung am Motor reinigen.

S

L
i

[l. Absaugrohr reinigen:

Beschadigung des Saugrohrs!

i

Das Saugrohr wird an der Kupplungsstelle Saugrohr-Schlauch beschadigt, wenn Sie es an der Saugdiise anheben.

=) Saugrohr immer in der Mitte anheben, so dass die Kupplungsstelle Saugrohr-Schlauch getrennt wird

1. Saugrohr in der Mitte anheben, bis die Halteklammer aus dem Schlitten herausgezogen ist.

2. Saugrohr mit Druckluft ausblasen.
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[ll. Reinigung am rechten Steuergerat:

1. Maschine ausschalten.
Hauptschalter auf "0" stellen und warten bis Touch-Screen abgeschaltet wird.

2. Abdeckung am rechten Steuergerat aufschwenken

o

3. Lufter (1) und Kihlkérper (2) absaugen und ausblasen.

4. Abdeckung am rechten Steuergerat einschwenken.

39.1.3 Absaugung und Steuergerat reinigen (ADF)

I. Flusenbehélter und Saugturbine reinigen:

1. Strickmaschine anhalten, wenn der Schlitten in der Mitte des Nadelbetts steht.
2. Die Abdeckhauben 6ffnen.

3. Verkleidung (1) des Schlittenwagens abnehmen.

4.

5. Flusenbehélter leeren.

6. Filter (2) im Flusenbehalter reinigen.

7. Flusenbehalter wieder einsetzen.

8. Schraube (3) I6sen und Haltebligel nach unten schwenken.

9. Saugrohr am unteren Ende (4) etwas anheben. Saugrohr nach oben schieben, bis die Halteklammer (5) aus dem Schlitten herausgezogen

ist.
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10. Saugrohr und Saugschlauch trennen. Saugrohr mit Druckluft ausblasen.

11. Bei der Montage darauf achten, dass der Saugschlauch ungefahr 2 cm weit tber das Saugrohr geschoben wird.

12. Diese Tatigkeiten am hinteren Schlitten wiederholen.

13. Abdeckung am Motor reinigen.

Il. Reinigung am rechten Steuergeréat:

1. Maschine abschalten und warten bis Maschine stromlos ist.

2. Abdeckung am rechten Steuergerat aufschwenken.

<

3. Ldufter (1) und Kihlkérper (2) absaugen und ausblasen.
4. Abdeckung am rechten Steuergerat einschwenken.

5. Maschine einschalten.

Der Lufter ist temperaturgesteuert.

i

39.2 Strickmaschine schmieren

Maschinenteile warten:

Um die Funktionsfahigkeit der Strickmaschine zu erhalten, muss die Strickmaschine regelmaRig gereinigt und geschmiert werden.

312

271 680_03



Service 39

Wenn das Schmierintervall fir das Nadelbett abgelaufen ist, erscheint die Meldung:
Nadelbett élen

o

Es dirfen nur die von STOLL empfohlenen Schmierstoffe verwendet werden.
Siehe Betriebsanleitung.

Ungeeignete Schmierstoffe kdnnten die Maschine beschadigen.

Bei Nichtbeachtung erlischt die Garantie.

Schmierstoffe sind Feinheitsabhangig
Maschinen Feinheit Hinweis Zu verwendendes Ol

E 3-14 Kllber Silver Tex T46
E252-72

E 16-18 Kliber Silver Tex T32
E82-9.2

Nach jedem 10 Hinweis erscheint Na- Fett OKS 475

delbett fetten

Schmierintervalle

6-10 Betriebsstunden Hinweis: Bei Olen des Nadelbetts, wenn keine Zentralschmierung vorhanden ist.
Bedarf klrzeres Intervall wahlen

10 Betriebsstunden Olen des Platinenbetts, der Fadenklemm- und Schneideeinrichtung und der Fadenfiih-
rerstabe
100 Betriebsstunden o Olen des Schlittenfiihrungsstabes

« Olen der Nadelzungenscharniere
¢ Fetten der Impulsgeberschienen und der Schlittenflihrung
¢ Fetten der Kupplungsteile und Zwischenschieber

¢ Fetten der Fadenflhrerstabe

6 Monate Fetten der Versatzeinrichtung und Nadelbettauflagen

Schmieren mit OI:

&
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Schmieren mit Ol und Fett:
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Scharniere der Nadelzungen oélen:

(

o

1. Mit einem Pinsel Ol auf die Nadelzungen-Scharniere auftragen.

2. Mit Restgarn stricken, bis im Gestrick keine Olstreifen mehr auftreten.

Schmierplan in der Betriebsanleitung beachten.

i

Schmierintervall fir das Nadelbett einstellen:

Als Schmierintervall fur das Nadelbett kdnnen zwischen 1 und 65.535 Touren eingestellt werden.
Dieser Wert ist jedoch abhangig von:

m Maschinengeschwindigkeit
m Umgebungstemperatur

@ Anzahl der Stricksysteme

Taste Bezeichnung

Hauptmenu
We
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Taste Bezeichnung
:! v Service
Schmieren

NP
/ Eingabe bestatigen

1. Aus dem "Hauptmeni" das Men( "Service" aufrufen.

2. Fenster "Schmieren" aufrufen.

Schmieren

Madelbett dlen

Systemdurchlaufe bis Clen 32500 ne Abstellung
Werbleibende Systemdurchlaufe 32500 _

1 65535

3. Wert fiir "Systemdurchléufe bis Olen" eingeben.

4. Abstellung der Maschine bei Erreichen der Anzahl an Systemdurchlaufen:
B A: Kontrollkéstchen desaktiviert D

B NEIN: Kontrollkastchen aktiviert
5. Eingabe bestatigen.

6. Hauptmeni aufrufen.

39.2.1 Schmieren bei CMS ADF

Zusatzliche Schmierstellen:

Schmierintervall Schmierarbeiten Zusatzliche Schmierstellen bei der CMS ADF
einstellbar o Olen des Nadelbetts
Empfehlung: alle 6-10 Betriebsstun-
den, bei Bedarf kiirzeres Intervall
wahlen
10 Betriebsstunden o Olen des Platinenbetts o Olen der Drahte in den Fadenfiihrerschienen
o Olen der Steuerung der Niederhaltepla-
tinen
100 Betriebsstunden + Fetten der Impulsgeberschienen
¢ Fetten der Kupplungsteile und Zwi-
schenschieber
1 Monat ¢ Fetten der Fadenfihrerbugel
2 Monate ¢ Fetten der Linearfiihrung des Schlittens
6 Monate + Fetten der Versatzeinrichtung
o Fetten der Nadelbettauflagen
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39.2.1.1 Drahte in der Fadenfihrerschiene 6len

- Mit einem Pinsel Fett auf die Vorder- und Rickseite des Fadenfiihrerbligels auftragen.
i: Vorsichtig fetten, damit der Faden nicht verschmutzt wird.

39.2.1.3 Linearfuhrung fetten
Wenn das Schmierintervall fir die Linearflihrung abgelaufen ist, erscheint ein Piktogramm, dass die Linearfihrung zu fetten ist.
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Staburags ‘

N

Irreversibler Schaden an der Linearfiihrung moglich!
Ist nicht gentigend Fett vorhanden, besteht die Gefahr, dass die Linearflihrung beschadigt wird.

=3 Wird das Icon "Linearfiihrung fetten" angezeigt, muss die Linearfiihrung umgehend gefettet werden.

1. Verkleidung (1) des Schlittenwagens abnehmen.

2. Mit einer Fettpresse die Schmiernippel (2) fetten (

3. Fettmenge pro Schmiernippel: ca. 3 - 4 cm® = Handhebel drei Mal betatigen.
i: Verwenden Sie eine Fettpresse mit einem flexiblen Schlauch, damit Sie die Schmierstelle leichter erreichen kénnen.

4. Diesen Vorgang am hinteren Schlittentrager wiederholen.

39.2.1.3.1 Schmiervorgang bestéatigen

Taste Funktion

;! ‘/ MenU "Service" aufrufen

Menl "Schmieren" aufrufen

NP Fenster "Schmieren - Linearfihrung" aufrufen

"Hauptmeni" aufrufen
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Schmiervorgang bestatigen:

Aus dem "Hauptmen(" das Menu "Service" aufrufen.
Das Meni "Schmieren" aufrufen.

Das Fenster "Schmieren - Linearfihrung" aufrufen.

STOLL

KNIT AHEAD

Schmieren - Linearfiihrung

Linearfuhrung fetten {Schlitten)

0.0 S000.0
@ 1500
Kilometerzahler 0 km
Betriebsstundenzahler 0:00 h

@ Fetten bestatigen

Den Schmiervorgang bestatigen.
Dazu auf die Taste "Fetten bestatigen" tippen.

"Hauptmenu" aufrufen.

39.2.2 Schmieren bei CMS 822

Steuerschieber fetten (CMS 822)

Bei dem Maschinentyp CMS 822 werden die Platinensteuerung und Nadelbirsten motorisch angetrieben.

= 4

L]

=
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—» Mit einem Pinsel Fett auf den Steuerschieber und Antrieb auftragen.

39.2.3 Zentralschmierung

Alle Maschinen mit vier oder mehr Systemen sind mit Zentralschmierung ausgestattet (nicht bei CMS 822). Wenn die Strickmaschine Uber eine
Zentralschmierung verfligt, kann diese ein- und ausgeschaltet werden.
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Zentralschmierung ausgeschaltet

o

Die Uberwachung des Schmierintervalls wird automatisch aktiviert und folgende Schmierarbeiten miissen manuell
ausgefihrt werden:

m Nadelbett dlen

m Platinenbett dlen

m Schlittenfihrungsstab Slen

I. Zentralschmierung aktivieren:

Taste Funktion
9P Maschineneinstellungen aufrufen
“r
@I_TI Zusatzliche Funktionstasten
Fenster Zentralschmierung
[

G Zentralschmierung SLO5

THE RIGHT WAY TO KNIT

E Aus
Zentralschrmierung -

Einstellungen

(@ Erstschmierung Schmiervorgang nach Systemdurchldufen: 5000
& sToLL-vargaben Schmiervorgange bis Schmierung aller MNadeln: 3

0 Benutzereinstellungen

Aus
Entltftung

Q Einen Schmiervorgang auslosen

Systemdurchlaufe seit letztem Schmiervargang: @ 0

Nr. Funktion

1 Zentralschmierung ein-/ausschalten

2 Fir das Schmierintervall stehen drei Einstellungen zur Auswahl:
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Nr. Funktion
Erstschmierung:
Diese Einstellung wird bei der Erstschmierung einer Neumaschine im Hause Stoll verwendet. Die Werte kdnnen
nicht verandert werden.
(Achtung - Verschmutzungsgefahr des Gestrickes)
Diese Einstellung fir ca. 15 Minuten wahlen nach einem Feinheitsumbau oder bei einer Maschine die fur langere
Zeit aulRer Betrieb genommen worden ist.
STOLL-Vorgaben:
Diese Einstellung kann fiir den Produktionsbetrieb eingesetzt werden. Die Werte kdnnen nicht verandert werden.
Benutzereinstellungen:
In dieser Einstellung kénnen die Werte durch den Benutzer verandert werden. (Achtung - Mit einer unglinstigen Ein-
stellung ist es méglich, dass zu wenig gedlt wird. Darauf achten, dass die Zentralschmierung geniigend Ol auf das
Nadelbett auftragt.)

3 Jede Einstellung besteht aus zwei Werten.
Einstellung nach wie viel Stricksystemen ein Schmiervorgang ausgefihrt wird. Der Schmiervorgang erstreckt sich
Uber den aktuellen Fahrweg des Schlittens.
Schmiervorgénge bis Schmierung aller Nadeln.
Einstellung nach wie viel Schmiervorgéngen lber das gesamte Nadelbett geschmiert werden soll.

4 Anzahl der Systemdurchlaufe seit dem letzten Schmiervorgang.

5 In der nachsten Schlittenumkehr wird ein Schmiervorgang ausgelost.
Es wird das komplette Nadelbett geschmiert.

6 Mit diesem Schalter wird die Olleitung entliiftet. Die Olpumpe ist fir maximal 30 Sekunden eingeschaltet. Diesen

Schalter nur zur Entliftung einsetzen, nicht fur die Schmierung.
Achtung:
Verschmutzungsgefahr des Gestricks.

Il. Fadenklemm- und Schneideinrichtung rechts élen

Bei Maschinen mit Zentralschmierung muss die Fadenklemm- und Schneideinrichtung auf der rechten Maschinenseite manuell gedlt werden.
Aus mechanischen Griinden erreicht die Zentralschmierung nicht alle 8 Klemmstellen.

— Mit einem Pinsel Ol auf alle ArbeitsfiiRe der Klemmstellen auftragen.

39.3 Servicedaten sichern/kopieren

Griinde zum Speichern der Maschinendaten (Dongle):

u Datenverlust

m 'nstallation einer neuen Stoll-Betriebssystem-Version

m Tausch der Festplatte

Inhalt der Dongle Daten:

u Maschinendaten

m Maschinenoptionen

m Maschinenkonfiguration

m Report
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m Netzwerkeinstellungen

m Veitere steuerungsinterne Informationen

Dongle-Daten werden in einer Datei mit dem Namen mcnumber.dgl (mcnumber = Maschinennummer) gespeichert.

i

Mogliche Datentrager zum Speichern:
m Festplatte

m YSB-Memory-Stick
m Floppy (Anschluss eines Laufwerks tiber USB-Anschluss)

] Netzwerk

Servicedaten kopieren:

1= Servicedaten kopieren STOLL

THE EIGHT WaY TO KNIT

Pfad: F:

|2

=8 4 [Floppy)

C Loagfl
=) Fy [whesekiehschematd] (—9 opy mogTes

F:yy [USB] —
(j Copy Dongle
4 (9 Copy Print
(9 Copy Report
(9 Copy MC

=) Gy [hesekielschematd1]
|:| sprache beim nachsten Startup auswahlen

== 1y [Vshesekiehtd] v
Taste Funktion
Copy Lodfiles Fehler-Protokoll (Lodfile) der internen Daten bis zur Stérung speichern
Copy Dongle Alle wichtigen Maschinendaten speichern
Copy Print Print-File (Printscript) speichern
Hinweis: Wird bei Copy Logfile auch abgespeichert
Copy Report Report-Daten mit der Stoll-Maschinennummer speichern
Copy MC Maschinenspezifische Einstellungen (Korrekturwerte) werden in einer zip-Datei gespeichert.

Achtung: Daten kdnnen nur Gber manuelle Eingabe in die Maschine zurlickgefihrt werden.

Hinweis: Maschinendatenblatt ist am rechten Steuerschrank (Rlckseite) angebracht.
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Taste

Funktion

] Keine Sprachauswahl erscheint nach Einschalten der Maschine

Sprachauswahl erscheint nach Einschalten der Maschine

Maschinendaten auf USB-Memory-Stick speichern:

1.

154
Mit Taste

das Menu Service aufrufen.

’ 15
Den Dialog Servicedaten kopieren mit offnen.
= Der Dialog "Servicedaten kopieren" wird angezeigt.
3. Gewilnschtes Speichermedium wahlen:
z.B. USB-Memory Stick
4. USB-Memory Stick in USB-Buchse einstecken.
5. Auf die Taste "Copy Dongle" tippen.
= Die gesamten Maschinendaten werden unter dem Dateinamen mcnumber.dgl auf dem USB-Memory-Stick gespeichert.
i Laden der Maschineneinstellungen mit der Taste "Load Dongle" im Fenster
"Basic Settings".
6. w
Mit é zurliick zum Hauptmend.
7. USB-Memory Stick entnehmen.

Zum Speichern von anderen Servicedaten nach gleicher Vorgehensweise verfahren.

i
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39.4 Software installieren

Bootvorgang der CMS mit OKC-Steuerung
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Main Switch "On”

.

TC START MENU

Auto.

possible

Yes

h

Warmstart \No

F

Wait for User Actions

v

Basic Settings

Wait for Timeout

Restart

Warmstart

¥

Configuration

Pause

Reference Tour
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Warmstart

v

Main Menu or
Recent Window
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Die Installation des Stoll-Betriebssystems kann auf zwei Arten durchgefiihrt werden:

m Direkie Software Installation (beim Einschalten der Maschine)

m [ndirekte Software Installation (wahrend der Produktion)

39.4.1 Bei Performer-Maschinen

39.4.1.1 Software installieren - Direkte Installation

Software direkt

installieren:

1. Maschine einschalten.

= Das Fenster "BootOkc" erscheint.

2. Durch Antippen einer Taste wird der automatische Warmstart abgebrochen.

3. Gewdlnschte Funktion auswahlen.

i BootOkc

P

=lolx]

Ed IWaiting for Connection to Master w

Installation

Installation and Configuration

Warmstart

Restart @ Restart and Configuration
/

Basic Settings

No__| Sender [

T @
Text

[Date and Time =]

a1 BO_DEBUG
gz BO_DEBUG
a3 BO_DEBUG
a4 BO_DEBUG
as BO_STATUS
86 BO_DEBUG
87 BO_DEBUG

Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse: 904 ab BM: O ...

Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse: 905 ab BM: O ...
TelegramHang ed

Communicatig Started

Connection to failed

Application successfully initialized
Waiting for Connection: StatusMasterOnline = False

22.12.2005 11: &
22,12,2005 11:5
22,12.2005 11: &
22,12,2005 11:5
22,12.2005 11: &
22,12.2005 11:5

22.12.2005 11:&
>
| »

ol

EFEoOE| [

?

Nr. Funktion

Symbol- und Statusleiste

Funktionstasten

Fortschrittsanzeige

AIWOIN -

Hinweis:
Weitere Debug-Informationen kénnen zugeschaltet werden. Diese werden in ein Logfile gespeichert und kénnen bei
Bedarf mit Copy Lodfile kopiert werden.

Anzeige von Status- und Fehlermeldungen

5 Einstelltasten fur Touch-Screen
Taste Funktion
"Installation" Startet den Installationsvorgang eines Stoll-Betriebssystems. Der Speicherort des Stoll-Be-

triebssytems kann im Fenster "Basis Settings" gewahlt werden.

"Restart"

Startet die Software erneut (Reboot).

"Warmstart"

Fahrt einen manuellen Warmstart durch.

"Installation and

Configuration" Startet den Installationsvorgang eines Stoll-Betriebssystems einschlieRlich Konfiguration
der Maschine. Der Speicherort des Stoll-Betriebssytems kann im Fenster "Basis Settings"
gewahlt werden.

"Restart and Configuration"

Startet die Software erneut (Reboot) mit anschlieRender Konfiguration der Maschine.

"Basic Settings"

Ruft das Fenster "Basic Settings Menu" auf.

Bildschirmhelligkeit stufenlos einstellen.

Bildschirmhelligkeit eine Stufe dunkler stellen.

S

Bildschirmhelligkeit eine Stufe heller stellen.
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Taste Funktion
31 Touch-Screen kalibrieren.
&

39.4.1.1.1 Software mit Sprachauswahl + Konfiguration installieren - Direkte Installation

Installation mit Sprachauswahl durchflihren:

1. Maschine mit dem Hauptschalter einschalten.
= Das Fenster "BootOkc" erscheint.
2. Wahrend der Warmstart lauft auf Taste "Basic Settings" driicken.

= Automatischer Warmstart wird unterbrochen.

X

£l! Basic Settings Menu

Boot Source

(¥) Current Yersion (HD) —i () Metwark ;_T;| (I USBE-Device g
) New Yersion (HD) —jJ O user Defined Path E () Prewvious Version (HDY
Change Path ﬂ |d:\5tullversiuns\curversion\ ‘

Delay Time for autamatic YWarmstart

i 20

Service Activities

. i : L
Configure Machine ;ﬁb Configure Metwork % Enhanced Settings 5
Load Dongle C—) Save Dongle @— Copy Logfiles ﬁ?E

Restore Last Yersion {-) Show Current Yersion ® Yersion History @

Bl v ve 2

=

Taste Funktion

ya Einstellvorgang beenden, ohne zu speichern

‘/ Einstellung speichern

\/é Einstellung speichern und Einstellvorgang beenden
? Zurlck zur vorigen gespeicherten Einstellung

3. Im Bereich "Boot Source" eine Quelle fir die Installationsdaten wahlen.
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Taste

Funktion

Current Version (HD)

Erneute Installation der bestehenden Version.

New Version (HD)

Installation einer neuen Version.

Previous Version (HD)

Installation der vorhergehenden Version.

Network

Installation der Software tber Netzlaufwerk.

USB Device

Installation von einem externen Gerat, das an der USB-Buchse angeschlossen ist.

User Defined Path

Installation von einem benutzer-definierten Verzeichnis

Change Path

Taste zur Auswahl eines Verzeichnis

4.

V€

Eingabe mit bestatigen.

5. Im Fenster "BootOkc" auf die gewlinschte Taste tippen:

m 'Installation™

ohne die Mdglichkeit die Maschinen-Parameter zu andern.

m ''nstallation and Configuration":

mit der Méglichkeit die Maschinen-Parameter zu andern.

o

Installation and Configuration

Bei dieser Art der Installation werden die entsprechenden Dialoge fir die Maschinenkonfiguration angezeigt.

Resultat:

Das Fenster "User Message" (INSTALLATION STARTED!) wird gedffnet und der Pfad zu den Installationsdaten angezeigt.

| INSTALLATION STARTED!

Install new software fraom: ;I
d:“mybootfolder’,

Check Option <Force Installation=?

[] FORCE INSTALLATION

YES NO

6 FORCE INSTALLATION:

Betriebssystem komplett neu installieren oder reparieren.

- oder -

= [] FORCE INSTALLATION:

Daten, die sich geandert haben, schnell installieren.

7. Um die Installation zu bestatigen auf die Taste "YES" tippen.

= Im Fenster "User Message" (ATTENTION!) wird die Versionsnummer des ausgewahlten Stoll-Betriebssystems angezeigt.

328

271 680_03



Service 39

‘:_. User Message

| ATTENTION |

INSTALL NEW YERSION 7 ;I

STOLL OKC-035-Yersion:
E_»¥x_001.004.000_STOLL
created: 26.10.2005

YES NO

L] Das aktuell installierte Stoll-Betriebssystem wird tberschrieben.

1

8. Mit Taste "YES" bestatigen.

= Das Fenster "Install Languages" wird gedffnet.

& Install Languages ﬂ

Select Languages to Install !

&vailable Languages

Fturkce - Turkish
M 3 - Chinese
@Y *¥=—Z - Japanese
Fcesky - Czech
Ry CCHMiA - Russian
M frangais - French
Fpolski - Polish
FAespafiol - Spanish
[italiano - Italian
Fenglish - English
[Akorean - Kaorean

€ ve| V@ =D

9. Gewlnschte Sprache(n) auswahlen.
- v @
Aufdie Taste .~ 1 tippen, wenn alle Sprachen ausgewahlt werden sollen.

| o

X

Auf die Taste 1 tippen, wenn keine Sprache ausgewahlt werden soll.
Hinweis: Automatisch wird die Sprache deutsch installiert.
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10.

v €

Sprachauswahl mit bestatigen.

= Der Installationsvorgang wird gestartet.

i

"BootOkc" werden die Fenster der Maschinenkonfiguration nicht angezeigt.

Bei Auswahl "Installation" im Dialog

Das Fenster "Referenzfahrten starten" erscheint.

Maschinenkonfiguration durchfiihren:

Das Fenster "Sprache" wird angezeigt.

>
€. sprache STOLL
THE RIGHT WWF TG ERIT
(%) deutsch 1 [ english @ Fet=—X%
I english [ frand ais [# korean
e (@ itakano (@ pyccrmid
ﬂ| (@ espafiol (@ polski
[ Eesky
(@ tirkce
@
m Pfad:
WWERPZ201 ABOOT-OKC Actualknltsys
k D
Eventuell Sprachen aus Tabelle rechts mit in die Tabelle links Gbernehmen.
i Kann auch noch zu einem spateren Zeitpunkt ausgefiihrt werden.
2. Dialogsprache in linker Tabelle wahlen.
3. Auswahl bestatigen.
4. Weiterschalten zum nachsten Fenster.
= Das Fenster "Maschinen-Konfiguration" wird angezeigt.
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=

Maschinenklassifizierung
Baumuster
Maschinentyp

Sheuerungsauspragung

Fertigartikelmaschine

Maschinen-Konfiguration

66

STOKC15-N-1

1

Serlennummer 9999 |—

MNadel-Felnhelt 6.2 4

Madelkopf-Feinheit 7 N

Online 10 13 g

Catum 16.12.2003 11:39:34 |_ I_ |7 |_|_[_
. Die Daten sind ab Werk eingestellt und werden nicht geandert.

5. Bei Bedarf Online ID und Datum andern.

6. Weiterschalten zum nachsten Fenster.

= Das Fenster "Maschinen-Konfiguration 2" wird angezeigt.

i

Die Daten sind ab Werk eingestellt und werden nicht geéndert.

o Maschinen-Konfiguration 2

STOLL

THE EIGHT 'WaY TO KNIT

Fertigung technischer Gestricke ?

Tandem mit Kamm

Klemm-schneidstellen

MNein

MNein

Fadenfihrer-Mitnabhme Typ @ 2

2x16

2x16

-
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Nr. Funktion
Tandem mit Kamm
Nein Betriebsart bei CMS 822: Weite Koppelung ohne Kamm (Tandem)
i: Klemm- / Scheideeinheit ist deaktiviert
Ja Betriebsart bei CMS 822: Weite Koppelung mit Kamm (Tandem)
i: Klemm- / Scheideeinheit ist aktiv
1 Angabe, welche Fadenfiihrer-Mitnahme (Magnetbarren) vorhanden ist
Typ 1 Fadenfiihrer-Mitnahme
¢ Alle Maschinen mit STx11 Steuerung
¢ Teilweise bei Maschinen mit OKC 2.0 Steuerung
Typ 2 Fadenfuhrer-Mitnahme
¢ Alle Maschinen mit OKC 3.0 Steuerung
¢ Teilweise bei Maschinen mit OKC 2.0 Steuerung
2 Angabe der Anzahl vorhandener Klemm-/ Schneidestellen
2x8 Bei Maschinen mit jeweils 8 Klemm-/ Schneidestellen rechts + links
2x16 Bei Maschinen mit jeweils 16 Klemm-/ Schneidestellen rechts + links
2x16/8 Bei Maschinen mit jeweils 16 Klemm-/ Schneidestellen, von welchen nur jede 2. Klemm-/ Schnei-
destelle benutzt werden soll.
7. Weiterschalten zum nachsten Fenster.

= Das Fenster "Maschinen-Optionen" wird angezeigt. Die Daten sind ab Werk eingestellt.

i Fehlfunktion der Maschine!

ne Fehlfunktion an der Maschine auftreten kann.

Das Vorhandensein bzw. Nichtvorhandensein von Maschinenoptionen muss korrekt angegeben werden, da sonst ei-

8. Eventuell Daten dndern und Anderungen bestatigen.
9. Weiterschalten zum néchsten Fenster.
= Das Fenster "Maschinen-Parameter" wird angezeigt.
i Die Daten sind ab Werk eingestellt.
10. Eventuell Daten andern und Anderungen bestatigen.
11. Weiterschalten zum nachsten Fenster.
= Das Fenster "Nadelbett-Parameter" wird angezeigt.
i Die Daten sind ab Werk eingestellt.
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H Nadelbett-Parameter

Auswahl-Verschiebung Wl 0 |E kil D| W CI| I IIZI|
Versatzgrund-Kormekiur (VGE) 0 | vorme (VVGK) 0 |
Versatzgrund-Kaomektur links (VZLGK) 0 | rechts (VZRGK) 0 |
Versatzposition-Keorrektur (VPK) o[ vorme (VVPK) o[
Piezo vorme 20[  hinten o0N |
Piezo Zusatzbett vome 20 [ hirten N |
Piezo Zusatzbett links vorne 20 [ hinten 200 |
Piezo Zusatzbett rechts vorne 20 [ hinten 20| |

12. Eventuell Daten dndern und Anderungen bestatigen.
13. Weiterschalten zum nachsten Fenster.

= Das Fenster "NPK-Werte" wird angezeigt. Die Daten sind ab Werk eingestellt.

® nPK-Werte

VO << vorm > = hinten << hinten >
ATM-Sy St € << § 5 | »»% < | gk | »» -
1 0.o o .o o.o oo .o oo o
WO in i
ATM-System Vorn 0 hinten hinten
<< << § >> > % << << § == >> §
1
I I | | | | I I

14. Falls mit anderen NPK-Werten gearbeitet werden soll, Werte dndern und Anderungen bestatigen.
15. Weiterschalten zum nachsten Fenster.

= Das Fenster "Knit Report Konfigartion" wird angezeigt.
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STOLL

Knit Report Konfiguration

~Stoll Knit Report®

_ Aus
Knit Report Status: Lutomatisch

Status aktualisieren: (J

16. Falls mit anderen Einstellungen gearbeitet werden soll, Einstellungen &ndern und Anderungen bestétigen.

i Um die Laufzeitliberwachung und/oder Laufzeitmessung zu aktivieren / deaktivieren, die "zuséatzlichen Funktionstas-

ten" benutzen.

17. Weiterschalten zum nachsten Fenster.

= Die Maschinen-Konfiguration ist abgeschlossen.
Das Fenster "Referenzfahrten" wird angezeigt.

39.4.1.1.2 Referenzfahrt

Referenzfahrt nach Installation durchfiihren:

Das Fenster "Referenzfahrten" wird angezeigt.

>
wu Referenzfahrten
SRi<  SRI> || paferenzfahrt Varsatz &
Referenzfahrt Schlitten [_"j @
Referenzfabrt Einstreifer [,_J
5< 5>
Fahrtrichtung for Schlitten L‘:'J E‘:’J B
Referenzfahrt Kamm [r_‘;
MNadelauswahl D "
Ein

1. Auf die Taste "SR!>" oder Taste "SR!<" tippen.
2. Maschine mit der Einrlickstange starten.

= Schlittenwagen macht die Referenzfahrt und stoppt automatisch nach der linken Schlittenumkehr.

>

Mit Taste weiter ins Hauptmenu.
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= Der Installationsvorgang ist abgeschlossen und das "Hauptmen(" wird angezeigt.

i Referenzfahrt Versatz

Es ist darauf zu achten, dass die Maschen eines Nadelbettes abgeworfen sind.

39.4.1.2 Software aktualisieren - Indirekte Installation

Indirekte Installation:

m Neues Stoll-Betriebsystem liegt auf der Festplatte in einem separaten Speicherbereich (Software aktualisieren)
m Einlesen der Software ist moglich, wahrend die Maschine produziert

m Software wird beim néachsten Einschalten der Maschine eingelesen

Beim Kopieren des Betriebssystems werden keine Daten uberschrieben.

i

Software aktualisieren:

1. L(

Mit Taste

das Menl "Service" aufrufen.

) =

Das Fenster "Software Aktualisierung" Uber Taste

28 aufrufen.

%/ Software Aktualisierung it

THE EIGHT 'WaY TO KNIT

Pfad: 5 hems-46284YB0-Ordner
ﬁ’ cms-463 - <:-) -t:::@ | k?
. BC=Crelrer erfiigbare Updates Typ
ﬁ, sprachen _|[e_okc 001.176.000 sTOIL 0s

E’ Cl_cms

E’ CO_cms

E’ expand

E’ export

E’ export_3xx

E’ export_4ux

ﬁ, export_E_2005_struktur

l/—\_l t
< | >

Efad:

Funktion
C—} Software in separaten Speicherbereich der lokalen Festplatte kopieren

- Anzeige aktualisieren
@Q

ka’, Direkthilfe

3. Im Auswahlfenster den gewlinschten Quellordner auswahlen.
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m YSB-Memory-Stick

m Netzwerk

L] Bei der Suche nach dem Stoll-Betriebssystem wird die gewahlte Ordnerebene und eine Ebene darunter durchsucht.

1

4. Das gewlinschte Stoll-Betriebssystem (Typ OS) markieren.

5. C+

Auf Taste ("Aktualisierung ausfiihren") tippen.

= Die Installationsdateien werden auf die Festplatte der Maschine in einen separaten Speicherbereich kopiert.
Die Meldung "Update erfolgreich installiert" erscheint.

Nach erfolgreich abgeschlossenem Kopieren werden zwei Programmpunkte im Fenster "Software Aktualisierung"
angezeigt.

i

% Software Aktualisierung At

THE EIGHT WaY TO KNIT

Pfad: 5 hems-46E8YBO-Ordner
E’ cms-468 2 C_) -t;,@ | k?'
. o= OIEINEL erfligbare Updates Typ
E’ sprachen _||[E_OKC 001.176.000 STOLL oS

E’ Cl_Cms
E’ CO_Cms
E’ expand
Efad: |
E’ export
Q5 E_QKC_001.176.000_STOLL

E’ export_3us

E’ expart_dux 1 (J Ak tualisierung rickgangig machen
E’ export_E_2005_struktur

. — | E Automatische Installation
Taste Funktion
1 Software wird nicht aktualisiert.
Die Daten im separaten Speicherbereich werden geléscht.
2 Auswahl, ob die Installation beim nachsten Einschalten der Maschine automatisch oder manuell ausgefuhrt
werden soll.
Nach einer Wartezeit von 10 Sekunden wird die Installation automatisch bis zum Fenster "Refe-

renzfahrten" durchgefihrt (wie bei "Installation").
Innerhalb der Wartezeit kann die Installation durch Tippen auf "Cancel" abgebrochen werden.

Hinweis:

Diese Einstellung wahlen, wenn nur das Betriebssystem aktualisiert werden soll.
I Installation wie bei Installation and Configuration.

Diese Einstellung wahlen, wenn sich die Maschinendaten geéndert haben.

Beispiel:
¢ Feinheitsumbau

¢ Montage von Sondereinrichtung

6.
Im Fenster "Software Aktualisierung" das Kontrollk&stchen aktivieren.
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e

Mit Taste das "Hauptmend" aufrufen.

8. Maschine mit dem Hauptschalter ausschalten.
9. Maschine mit dem Hauptschalter einschalten.
= Das Fenster BootOkc wird mit der Meldung User Message (START UPDATE NOW?) angezeigt:

‘ START UPDATE MNOW?

Mew Cperating System available! =
Update will change your actual system!
Do you really want to update now?

b Installation without configuration

ES NO

10.
Kontrollkastchen Installation without configuration aktivieren.

= Verkurzt den Installationsvorgang.

Ll
1 Deaktivieren Sie das Kontrollkastchen D Installation without configuration, wenn gleichzeitig mit der Installation des
neuen Stoll-Betriebssystems auch die Maschinen-Parameter gedndert werden sollen.

11. Installationsvorgang starten mit "YES".

= Im Fenster User Message (INSTALLATION STARTED!) wird der Pfad zu den Installationsdaten angezeigt.

Setzen Sie den Installationsvorgang wie unter Software mit Sprachauswahl installieren [ 327] beschrieben fort.

i

39.4.2 Bei ADF-Maschinen

39.4.2.1 Software installieren - Direkte Installation

Software direkt installieren:

1. Maschine einschalten.
= Das Fenster "BootOkc" erscheint.
2. Durch Antippen einer Taste wird der automatische Warmstart abgebrochen.

3. Gewilnschte Funktion auswahlen.
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i BootOkc

N

=10/x

g

‘Waiting for Connection to Master

)

Installation

Installation and Configuration

Restart

Restart and Configuration

Warmstart

(2

Basic Settings

connecting

©)

[Date and Time ]

Auspraggung: STOKC15-L-1 MCklasse: 904 ab BM: O ...

Auspraegung: STOKC15-L-1 MCklasse: 905 ab BM: O ...
TelegramHang ed

Communicatiq Started

Connection to failed

Mo | Sender [ MessageText

a1 BO_DEBUG

az BO_DEBUG

a3 BO_DEBUG

a4 BO_DEBUG

as BO_STATUS

86 BO_DEBUG Application successfully initialized

87 BO_DEBUG Waiting for Connection: StatusMasterOnline = False
1]

22.12.2005 11:§
22,12,2005 11:5
22.12.2005 11:§
22,12,2005 11:5
22,12.2005 11: &
22,12,2005 11:5

22.12.2005 11:§
>
| [

Bl EOE|l Rk 2]

Nr. Funktion

1 Symbol- und Statusleiste

2 Funktionstasten

3 Fortschrittsanzeige

4 Anzeige von Status- und Fehlermeldungen
Hinweis:
Weitere Debug-Informationen kénnen zugeschaltet werden. Diese werden in ein Logfile gespeichert und kénnen bei
Bedarf mit Copy Lodfile kopiert werden.

5 Einstelltasten fur Touch-Screen

Taste Funktion

"Installation" Startet den Installationsvorgang eines Stoll-Betriebssystems. Der Speicherort des Stoll-Be-

triebssytems kann im Fenster "Basis Settings" gewahlt werden.
"Restart" Startet die Software erneut (Reboot).
"Warmstart" Fuhrt einen manuellen Warmstart durch.

"Installation and Configuration"

Startet den Installationsvorgang eines Stoll-Betriebssystems einschlieRlich Konfiguration
der Maschine. Der Speicherort des Stoll-Betriebssytems kann im Fenster "Basis Settings"
gewahlt werden.

"Restart and Configuration"

Startet die Software erneut (Reboot) mit anschlieRender Konfiguration der Maschine.

"Basic Settings"

Ruft das Fenster "Basic Settings Menu" auf.

Bildschirmhelligkeit stufenlos einstellen.

Bildschirmhelligkeit eine Stufe dunkler stellen.

e d S

Bildschirmhelligkeit eine Stufe heller stellen.

e

Touch-Screen kalibrieren.

39.4.2.1.1 Software mit Sprachauswahl + Konfiguration installieren - Direkte Installation

Installation mit Sprachauswahl durchfihren:

1. Maschine mit dem Hauptschalter einschalten.

= Das Fenster "BootOkc" erscheint.

2.  Wahrend der Warmstart lauft auf Taste "Basic Settings" driicken.

= Automatischer Warmstart wird unterbrochen.
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£l Basic Settings Menu El

Boot Source

- : L
() Current Yersion (HDO) — ) Metwark ;Ti (I USB-Device il
) Mew Yersion (HD) —J O user Defined Path E ) Prewvious Yersion (HD)
Change Path ﬂ |d:\5tDII\.rerSiDnS\curuerSiDn\ |

Delay Time for automatic Warmstart

1 20

Service Activities

Configure Machine E%b Configure Metwaork % Enhanced Settings L——Ié
Load Dongle C—) Sawve Dongle @— Copy Logfiles ﬁ?E

Restore Last Yersion I:I{—) Show Current Yersion ® Yersion History @
EEE

B v ve 2

B

Taste Funktion

ya Einstellvorgang beenden, ohne zu speichern
‘/ Einstellung speichern

/é Einstellung speichern und Einstellvorgang beenden
? Zurlick zur vorigen gespeicherten Einstellung

3. Im Bereich "Boot Source" eine Quelle fir die Installationsdaten wahlen.

Taste Funktion

Current Version (HD) Erneute Installation der bestehenden Version.

New Version (HD) Installation einer neuen Version.

Previous Version (HD) Installation der vorhergehenden Version.

Network Installation der Software tber Netzlaufwerk.

USB Device Installation von einem externen Gerat, das an der USB-Buchse angeschlossen ist.
User Defined Path Installation von einem benutzer-definierten Verzeichnis

Change Path Taste zur Auswahl eines Verzeichnis
4. / 6

Eingabe mit bestatigen.

5. Im Fenster "BootOkc" auf die gewlinschte Taste tippen:

m 'Installation™:
ohne die Mdglichkeit die Maschinen-Parameter zu andern.

339
271 680_03



39 Service S T O L L

m 'Installation and Configuration":
mit der Méglichkeit die Maschinen-Parameter zu andern.

Installation and Configuration

__[]

Bei dieser Art der Installation werden die entsprechenden Dialoge fiir die Maschinenkonfiguration angezeigt.

Resultat:
Das Fenster "User Message" (INSTALLATION STARTED!) wird gedffnet und der Pfad zu den Installationsdaten angezeigt.

| INSTALLATION STARTED!

Install new software from: =
d:vmybootfolder,

Check Option <Force Installation>?

[] FORCE INSTALLATION

YES ND

FORCE INSTALLATION:
Betriebssystem komplett neu installieren oder reparieren.

6.

- oder -

= [] FORCE INSTALLATION:

Daten, die sich geadndert haben, schnell installieren.

7. Um die Installation zu bestatigen auf die Taste "YES" tippen.

= Im Fenster "User Message" (ATTENTION!) wird die Versionsnummer des ausgewahlten Stoll-Betriebssystems angezeigt.

| ATTENTION !

INSTALL NEW YERSION 7 ;I

STOLL OKC-05-Yersion:
E_®%%_001.004.000_STOLL
created: 26.10,2005

YES NO

L] Das aktuell installierte Stoll-Betriebssystem wird Gberschrieben.

1

8. Mit Taste "YES" bestatigen.

= Das Fenster "Install Languages" wird gedffnet.
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x|
Select Languages to Install !
svailable Languages |
Fturkce - Turkish
1974 - Chinese
EF % ¥=—Z - Japanese
Fcesky - GCzech
Ry ChWiA - Russian
EAfrangais - French
Fpolski - Polish
Fespafiol - Spanish
Mitaliano - Italian
Fe=nglish - English
[Akorean - Korean
€ Ve (VR @D
9. Gewlnschte Sprache(n) auswahlen.
- v @
Aufdie TasteL____ [l tippen, wenn alle Sprachen ausgewahlt werden sollen.
] XD
Auf die Taste tippen, wenn keine Sprache ausgewahlt werden soll.
Hinweis: Automatisch wird die Sprache deutsch installiert.
° v €
Sprachauswahl mit bestatigen.
= Der Installationsvorgang wird gestartet.
i Bei Auswahl "Installation" im Dialog
"BootOkc" werden die Fenster der Maschinenkonfiguration nicht angezeigt.
Das Fenster "Referenzfahrten starten" erscheint.
Maschinenkonfiguration durchfiihren:
> Das Fenster "Sprache" wird angezeigt.
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STOLL

¢ Sprache

@ esky
(@ tirkce
@

(% deutsch I [ english PP
i english (# francais (& korean
%
|; it ahano |; pYCCEHR
) (@ espariol (@ polskd

m Pfad:
WWXP2261 MBOOT-OKC\ActualKnitsys

Eventuell Sprachen aus Tabelle rechts mit

)

in die Tabelle links Gbernehmen.

L Kann auch noch zu einem spateren Zeitpunkt ausgefiihrt werden.

1

342

Dialogsprache in linker Tabelle wahlen.
Auswahl bestéatigen.

Weiterschalten zum nachsten Fenster.

= Das Fenster "Maschinen-Konfiguration" wird angezeigt.
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=

Maschinenklassifizierung
Baumuster
Maschinentyp

Sheuerungsauspragung

Fertigartikelmaschine

Maschinen-Konfiguration

66

STOKC15-N-1

1

Serlennummer 9999 |—

MNadel-Felnhelt 6.2 4

Madelkopf-Feinheit 7 N

Online 10 13 g

Catum 16.12.2003 11:39:34 |_ I_ |7 |_|_[_
. Die Daten sind ab Werk eingestellt und werden nicht geandert.

5. Bei Bedarf Online ID und Datum andern.

6. Weiterschalten zum nachsten Fenster.

= Das Fenster "Maschinen-Konfiguration 2" wird angezeigt.

i

Die Daten sind ab Werk eingestellt und werden nicht geéndert.

o Maschinen-Konfiguration 2

STOLL

THE EIGHT 'WaY TO KNIT

Fertigung technischer Gestricke ?

Tandem mit Kamm

Klemm-schneidstellen

MNein

MNein

Fadenfihrer-Mitnabhme Typ @ 2

2x16

2x16

-
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Nr. Funktion
Tandem mit Kamm
Nein Betriebsart bei CMS 822: Weite Koppelung ohne Kamm (Tandem)
i: Klemm- / Scheideeinheit ist deaktiviert
Ja Betriebsart bei CMS 822: Weite Koppelung mit Kamm (Tandem)
i: Klemm- / Scheideeinheit ist aktiv
1 Angabe, welche Fadenfiihrer-Mitnahme (Magnetbarren) vorhanden ist
Typ 1 Fadenfiihrer-Mitnahme
¢ Alle Maschinen mit STx11 Steuerung
¢ Teilweise bei Maschinen mit OKC 2.0 Steuerung
Typ 2 Fadenfuhrer-Mitnahme
¢ Alle Maschinen mit OKC 3.0 Steuerung
¢ Teilweise bei Maschinen mit OKC 2.0 Steuerung
2 Angabe der Anzahl vorhandener Klemm-/ Schneidestellen
2x8 Bei Maschinen mit jeweils 8 Klemm-/ Schneidestellen rechts + links
2x16 Bei Maschinen mit jeweils 16 Klemm-/ Schneidestellen rechts + links
2x16/8 Bei Maschinen mit jeweils 16 Klemm-/ Schneidestellen, von welchen nur jede 2. Klemm-/ Schnei-
destelle benutzt werden soll.
7. Weiterschalten zum nachsten Fenster.

= Das Fenster "Maschinen-Optionen" wird angezeigt. Die Daten sind ab Werk eingestellt.

i Fehlfunktion der Maschine!

ne Fehlfunktion an der Maschine auftreten kann.

Das Vorhandensein bzw. Nichtvorhandensein von Maschinenoptionen muss korrekt angegeben werden, da sonst ei-

8. Eventuell Daten dndern und Anderungen bestatigen.
9. Weiterschalten zum néchsten Fenster.
= Das Fenster "Maschinen-Parameter" wird angezeigt.
i Die Daten sind ab Werk eingestellt.
10. Eventuell Daten andern und Anderungen bestatigen.
11. Weiterschalten zum nachsten Fenster.
= Das Fenster "Nadelbett-Parameter" wird angezeigt.
i Die Daten sind ab Werk eingestellt.
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H Nadelbett-Parameter

Auswahl-Verschiebung Wl 0 |E kil D| W CI| I IIZI|
Versatzgrund-Kormekiur (VGE) 0 | vorme (VVGK) 0 |
Versatzgrund-Kaomektur links (VZLGK) 0 | rechts (VZRGK) 0 |
Versatzposition-Keorrektur (VPK) o[ vorme (VVPK) o[
Piezo vorme 20[  hinten o0N |
Piezo Zusatzbett vome 20 [ hirten N |
Piezo Zusatzbett links vorne 20 [ hinten 200 |
Piezo Zusatzbett rechts vorne 20 [ hinten 20| |

12. Eventuell Daten dndern und Anderungen bestatigen.
13. Weiterschalten zum nachsten Fenster.

= Das Fenster "NPK-Werte" wird angezeigt. Die Daten sind ab Werk eingestellt.

® nPK-Werte

VO << vorm > = hinten << hinten >
ATM-Sy St € << § 5 | »»% < | gk | »» -
1 0.o o .o o.o oo .o oo o
WO in i
ATM-System Vorn 0 hinten hinten
<< << § >> > % << << § == >> §
1
I I | | | | I I

14. Falls mit anderen NPK-Werten gearbeitet werden soll, Werte dndern und Anderungen bestatigen.
15. Weiterschalten zum nachsten Fenster.

= Das Fenster "Knit Report Konfigartion" wird angezeigt.
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STOLL

Knit Report Konfiguration

~Stoll Knit Report®

_ Aus
Knit Report Status: Lutomatisch

Status aktualisieren: (J

16. Falls mit anderen Einstellungen gearbeitet werden soll, Einstellungen &ndern und Anderungen bestétigen.

i Um die Laufzeitliberwachung und/oder Laufzeitmessung zu aktivieren / deaktivieren, die "zuséatzlichen Funktionstas-

ten" benutzen.

17. Weiterschalten zum nachsten Fenster.

= Die Maschinen-Konfiguration ist abgeschlossen.
Das Fenster "Referenzfahrten" wird angezeigt.

39.4.2.1.2 Referenzfahrt

Referenzfahrt nach Installation durchfiihren:

Das Fenster "Referenzfahrten" wird angezeigt.

>
wu Referenzfahrten
SRi<  SRI> || paferenzfahrt Varsatz &
Referenzfahrt Schlitten [_"j @
Referenzfabrt Einstreifer [,_J
5< 5>
Fahrtrichtung for Schlitten L‘:'J E‘:’J B
Referenzfahrt Kamm [r_‘;
MNadelauswahl D "
Ein

1. Auf die Taste "SR!>" oder Taste "SR!<" tippen.
2. Maschine mit der Einrlickstange starten.
= Schlittenwagen macht die Referenzfahrt und stoppt automatisch nach der linken Schlittenumkehr.

3. Bei Maschinen mit Schusseinstreifer direkt anschlieRend mit der Taste "Referenzfahrt Einstreifer" die Einstreifer referenzieren.
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i Referenzfahrt Einstreifer
Die Schusseinstreifer sollten immer nur dann referenziert werden, wenn der Schlittenwagen nicht im Bereich der
Klemm-/Scheideeinheit steht.
* >
Mit Taste weiter zur nachsten Maske "Referenzfahrt Fadenfihrer.
STO L_ L_
Alle referenzieren

=T Fadenfiihrer ist strickbereit (referenziert)

v

—fa: Fadenfiihrer ist nicht referenziert

|

5. Taste "Alle referenzieren" driicken.

= Alle ADF-Fadenfiihrer werden referenziert und in hoher Position im Klemm-/ Schneidebett positioniert.

Referenzfahrt Fadenflihrer

STOLL

KNIT AHEAD

Alle referenzieren

(+

renziert werden, er muss neu justiert werden.

Der betroffene Fadenfiihrer ist mit dem Icon

|+

gekennzeichnet.

Q Erscheint bei Fadenfiihrer-Referenzfahrt die Meldung "Kommando abgebrochen" konnte ein Fadenfihrer nicht refe-

>

Mit Taste weiter ins Hauptmenu.

= Der Installationsvorgang ist abgeschlossen und das "Hauptmeni" wird angezeigt.

271 680_03

347



39 Service S T O L L

Referenzfahrt Versatz

o

Es ist darauf zu achten, dass die Maschen eines Nadelbettes abgeworfen sind.

39.4.2.2 Software aktualisieren - Indirekte Installation

Indirekte Installation:
m Neues Stoll-Betriebsystem liegt auf der Festplatte in einem separaten Speicherbereich (Software aktualisieren)

m Einlesen der Software ist moglich, wéhrend die Maschine produziert

m Software wird beim né&chsten Einschalten der Maschine eingelesen

Beim Kopieren des Betriebssystems werden keine Daten (iberschrieben.

i

Software aktualisieren:

1. :E‘/
Mit Taste

das Meni "Service" aufrufen.

2. ;ﬁ

Das Fenster "Software Aktualisierung" tiber Taste

2B aufrufen.

%4 Software Aktualisierung At

THE EIGHT WaY TO KNIT

Pfad: G hems-468\BO-Ordner
E’ cms-468 = C—) -w@ | k?
. BO=0rehEr erflgbare Updates Typ
E’ sprachen || okc 001.176.000 sToLL 0%

E’ ci_cms

ﬁ, CO_Cms

E’ expand

E’ export

E’ export_3xx

E’ export_4ux

E’ export_E_2005_struktur

i — v
< | =

Ptad:

Funktion
C—) Software in separaten Speicherbereich der lokalen Festplatte kopieren

- Anzeige aktualisieren
QQ

k;} Direkthilfe

3. Im Auswahlfenster den gewilinschten Quellordner auswahlen.
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m USB-Memory-Stick

m Netzwerk

L] Bei der Suche nach dem Stoll-Betriebssystem wird die gewéahlte Ordnerebene und eine Ebene darunter durchsucht.

1

4. Das gewiinschte Stoll-Betriebssystem (Typ OS) markieren.

¢

Auf Taste ("Aktualisierung ausfiihren") tippen.

5.

= Die Installationsdateien werden auf die Festplatte der Maschine in einen separaten Speicherbereich kopiert.
Die Meldung "Update erfolgreich installiert" erscheint.

Nach erfolgreich abgeschlossenem Kopieren werden zwei Programmpunkte im Fenster "Software Aktualisierung"
angezeigt.

i

%/ Software Aktualisierung s

THE RIGHT 'WaY TO KNIT

Pfad: 5 hems-462YB0-Ordner
E’ cms-468 2 <:_) -t;,@ | k?'
. EOSEIEIE erfiigbare Updates Typ
E’ sprachen _||E_OKC 001.176.000 STOLL 08

E’ Cl_cms
ﬁ’ CO_Cs
E’ expand
E’ export
QS E_QKC_001.176.000_STOLL

ﬁ, export_3ux

E’ expart_duy 1 (J Ak tualisierung rickgangig machen
E’ export_E_2005_struktur

Efad: |

. e | E Automatische Installation
Taste Funktion
1 Software wird nicht aktualisiert.
Die Daten im separaten Speicherbereich werden geléscht.
2 Auswahl, ob die Installation beim néchsten Einschalten der Maschine automatisch oder manuell ausgefuhrt
werden soll.
Nach einer Wartezeit von 10 Sekunden wird die Installation automatisch bis zum Fenster "Refe-

renzfahrten" durchgefihrt (wie bei "Installation").
Innerhalb der Wartezeit kann die Installation durch Tippen auf "Cancel" abgebrochen werden.

Hinweis:
Diese Einstellung wahlen, wenn nur das Betriebssystem aktualisiert werden soll.
I Installation wie bei Installation and Configuration.

Diese Einstellung wahlen, wenn sich die Maschinendaten geandert haben.
Beispiel:
¢ Feinheitsumbau

¢ Montage von Sondereinrichtung

o

Im Fenster "Software Aktualisierung" das Kontrollk&stchen aktivieren.
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e

Mit Taste das "Hauptmend" aufrufen.

8. Maschine mit dem Hauptschalter ausschalten.
9. Maschine mit dem Hauptschalter einschalten.
= Das Fenster BootOkc wird mit der Meldung User Message (START UPDATE NOW?) angezeigt:

| START UPDATE NOW?

Mew Cperating System available! =
Update will change your actual system!
Do you really want to update now?

[¥l Installation without configuration

YES NO

10.
Kontrollkastchen Installation without configuration aktivieren.

= Verkirzt den Installationsvorgang.

Ll
1 Deaktivieren Sie das Kontrollkastchen D Installation without configuration, wenn gleichzeitig mit der Installation des
neuen Stoll-Betriebssystems auch die Maschinen-Parameter gedndert werden sollen.

11. Installationsvorgang starten mit "YES".

= Im Fenster User Message (INSTALLATION STARTED!) wird der Pfad zu den Installationsdaten angezeigt.

Setzen Sie den Installationsvorgang wie unter Software mit Sprachauswahl installieren [ 327] beschrieben fort.

i

39.5 Software Download

Das Stoll-Betriebssystem fiir CMS-Maschinen kann lber das Internet www.stoll.com /Service/ Customer-Net/Software-Updates heruntergeladen
werden.
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STOLL

Training Courses

Spare Paris Service
Service

FAQs & Tips

Software-Updates

Stoll training courses
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training courses in chilferant Iang.uages

Do you need
spare parts?

Our goal s your oplimal supply wih
gpare parts. An ebsctronically-controled

[P ¢ i ccouni tnagen et S

CONTACT Be

Stoll-Service -
We do not leave you alone

You get direct support worldwida fom our
subsidiares and reprasantations which

will suppot you with qualiiad contacts I
storage. special senes productions and |

chose cooperation with our suppliers
Logout | guaranies highest possible readyness to
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Learnmore ' Learnm ore Learnmore

Tips and tricks There is nothing quicker

= STOLL - Flachstrickmaschinen, CM5 Flachstrickmaschinen, CMS, Flat knitting machines, CMS Flat k - Internet Explorer
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There is nothing quicker

Y ou can updaie your Stoll machines and the patiem design software fo the latest version simply and
quickly. Here we offer current operating systems, new modules, new basic patterns, documentation and
senice releases for download

autasintral m
cms_hootliles Open
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.
Miplus m
FAQs & Tips ﬁi
s Llpen
Software-Updates
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Flachstrickmaschin

- E g/

Datei  Bearbeiten  Ansicht Fawvoriten  Extras 2

CMS Flachstrickmaschinen, CMS, Flal knittin

uchines, CMS Fat k - Tnternet Explorer

stol.com/kundennet/software-dow

0 | #» [EH stouL - Fachstnckmasthine... %

Sitemap  Hemx youam: Homa + Software-Updates

There is nothing quicker

¥ ou can update your Stall machines and the pattemn design software to the latest version simply and
quickly. Here we offer current operating systems, new modules, new basic pallerns, documentation and
senice releases for download

customer_downkoads
cmis_boothiles

ER oo

tools

Training Courses

Spare Parts Service
. V_OKC_002.003.006_STOLL

V_OHC_005.001.008_STOLL Zig:
FAQs & Tips

V_OKC_006.000.000_STOLL.Zip

Sofware-Updates

GKS credit purchase
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40 Sonstiges

40.1 Symbolleiste

Mit der Symbolleiste kdnnen Sie direkt in die einzelnen Menls springen, ohne den Umweg Uber das "Hauptmen(" oder die Taste "zusatzliche
Funktionen" zu nehmen.

m Die Symbolleiste Uberlagert die Titelzeile eines MenUs.

m 'n der Symbolleiste kdnnen die am haufigsten bendtigten Symbole angeordnet werden.

[[ALD]

2 Konfiguration Symbolleiste STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

(G eI (2 NEEET
— 2) L 'T" \ \J

Selektion I [Uberschrift der Maske B
6) o DIOIOIO

x = i Anderbares Monitoring

"% Anvwenderprofil
|
Al

Auftragsmend

ﬁ Eingabe gesperrt
i
x E Einlesen & Speichern

E Fadenfiihrer
% FDF-Staffelung

Bedeutung

Liste der MenUs, welche fiir die Symbolleiste ausgewahlt werden kénnen.

Darstellung der ausgewahlten Menus.

Unter (1) ausgewahltes Men( in die Symbolleiste einfligen.

Unter (2) ausgewahltes Men( aus der Symbolleiste entfernen.

Position eines Symbols in der Symbolleiste (2) verandern.

Befinden sich mehr als 11 Symbole in der Symbolleiste, kann mit den Pfeiltasten die Anzeige nach links oder rechts
verschoben werden.

DA WN -

I. Symbol in die Symbolleiste tibernehmen:

1. L‘(

Im Hauptmenu mit Taste

den Dialog "Service" aufrufen.

2.

[Aemnra
B
Im MenU Service mit Taste "Konfiguration Symbolleiste" aufrufen.
3. Das gewilinschte Symbol (1) antippen.
4. Taste (3) betatigen.

- oder -
=» Das Symbol mit einem Doppelklick antippen.
= Das Symbol erscheint in der Symbolleiste (2).

Die Markierung x zeigt an, dass das Symbol aus der Liste (1) fUr die Symbolleiste ausgewahlt ist.

II. Symbolleiste ein- und ausschalten:

Die Symbolleiste kdnnen Sie in jedem Menu aufrufen.
1. Auf das linke Symbol in der Titelzeile tippen.

= Die Symbolleiste tberlagert die Titelzeile.
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Ausnahme:

L)

2. Um die Symbole wieder auszublenden, in das leere Feld neben den Symbolen tippen.

Im "SINTRAL-Editor" auf die Taste tippen.

40.2 Monitoring

Im Fenster "Anderbares Monitoring" werden wahrend der Produktion fiir jeden Schlittenhub die aktuelle Sintralzeile und die dazugehérenden
Werte fur die Rapportschalter, Jacquards, Maschenfestigkeit und Zahler angezeigt.
Welche Werte angezeigt werden sollen, kdnnen Sie selbst bestimmen oder automatisch ermitteln lassen.

Die Zahler und Rapportschalter die ausschlieBlich im Auto-SINTRAL-Programm verwendet werden, werden nicht an-
gezeigt.

i

I. Monitoring konfigurieren:
-3

=1 den Dialog "Anderbares Monitoring" aufrufen.

STOLL

Im Hauptmenii mit Taste L=

THE RIGHT WAY TO KNIT

Akt Zeile 16.11.2005
1 15:26

WP~ e A e NP1 110

NPY 12,5 12,5 12,5

MP4&: 125  WPS1: 125 WP41: 125  MPSZ: 125  MPED: 12,5  WPSE:r 13,5 MPES: 125  MP8s: 125

MP34: 12,5 MP, 5 MP74: 1z.5 MP22: 12,5 HP24: 12,5 MP23: 12,5
WPSS: 12,5 HP .S NP45: 125 NP4z 12,5 WP21: 125

MP1%: 125  WPF3: 125 WPEl: 12, MPE1: 12,5

.5
WMF ‘ W Max || FF Min || FF Masx WG [ | wmk+c Kommentar
O N3 I N N I
.5

HPSE: 125 HP3E: 12,

Rsto: o
RS2! 13 #17 i) RE8&! o

st 8 NiT: 125 w5 o a3 o

Pos. Funktion

1 Anzeige der aktuellen Sintralzeile

2 WeilRes Feld mit Rahmen:

Das Feld kann mit einem Wert verknlpft werden.

Felder mit dinnem Rahmen werden durch Zuschalten von Funktionsblocken (4) Gberdeckt.
Felder mit dickem Rahmen werden durch Zuschalten von Funktionsblécken nicht Giberdeckt.
3 Graues Feld:

Ist ein Feld (2) mit einem Wert verknipft, wechselt die Farbe von weil} in grau.

4 Funktionsblock:

Die Anzeige eines Funktionsblockes kann ein- und ausgeschaltet werden.

II. Feld mit einem Wert verknipfen:

1. Ein weiBes Feld mit Rahmen antippen.

354
271 680_03



Sonstiges 40

= Das Einstellfenster erscheint.

Twvn:

] Wert: et

RS

JA

HP

#

#L

- 5 -

Ausgewahlt: R4

€

v €

2. Inder linken Spalte den Typ des Wertes auswahlen.

3. Inder rechten Spalte den Wert auswahlen.

= Der ausgewahlte Wert wird in der unteren Zeile angezeigt.

R

Weitere Moglichkeiten:

Eingaben bestatigen.

Bei Bedarf weitere Felder mit einem Wert verkniipfen.

Einstellungsvorgang beenden.

Wenn ein Wert geléscht werden soll, in der linken Spalte unter Typ, oberhalb von "RS" das leere (weille) Feld auswahlen und bestatigen.

Taste

Funktion

v €

Einstellungsvorgang beenden

Einstellungsvorgang beenden ohne zu speichern

Alle Felder leeren

Automatik Konfiguration

[ll. Funktionsblock einfligen:

Zu den konfigurierbaren Werten kdnnen zusatzlich noch verschiedene Funktionsblécke angezeigt werden. Die ausgewahlten Funktionsblocke
werden auf festen Positionen Uber die bestehenden Felder (mit dinnem Rahmen) gelegt. Sie werden nur Gberdeckt, so dass beim Ausschalten
des Funktionsblocks die Felder wieder sichtbar sind.

1.

Mit Taste

o}

die zusatzlichen Funktionstasten aufrufen.

2. Zuséatzliche Funktionsbldcke ein- / ausschalten.

Taste

Funktion

Funktionsblock "Maschenfestigkeit"

ialinal

Funktionsblock "SEN-Bereiche"

Funktionsblock "Fadenflihrer"

Funktionsblock "Funktionsname"

Funktionsblock "Warenabzugswerte
Nur wenn YLC ausgeschalten ist.

Funktionsblock "Sintral-Print-Zeile"

Funktionsblock "STIXX"
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IV. Konfiguration speichern:

1.
Mit Taste @’TJ
2 ¥
=B

Taste

die zusatzlichen Funktionstasten aufrufen.

auswahlen.

= Der Dialog "Monitoring Ablage" wird angezeigt.

B Katalog Monitoring STOLL
THE RIGHT WAY TO KNIT
=
ol = R
Aktuelle Konfiguration:
Pfad: Lokale Daten
Dateiname ITyp \Geéndert arm
DAVID mon  06,12.2005 14:57:07

Gesamt: 1

Mit der Taste

den Pfad flr den Speicherplatz festlegen.

4.
¢l
Die Taste druicken.
= Das Eingabefenster fiir einen Namen erscheint.
5. 1 3

Mit

die virtuelle Tastatur aufrufen.

6. Einen Namen eingeben.

v €

Den Eintrag mit bestatigen.

V. Konfiguration laden:

1.
Mit Taste @’TJ
2 ¥
=f

Taste

die zusatzlichen Funktionstasten aufrufen.

tippen.

3. Bei Bedarf den Pfad zu der gewiinschten Konfiguration festlegen.

4. Inder Liste unter Dateiname die gewlinschte Konfiguration auswahlen.

5.
&l
Taste tippen.
= Die gewahlte Konfiguration wird geladen und angezeigt.
> &
Mit der Taste den Dialog "Anderbares Monitoring" aufrufen.
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40.3 Stricksystem- und Niederhalteplatinen-Steuerung

Das Stricksystem:

Jedes Stricksystem kann Dreiweg-Technik ohne Einschrankung stricken.
Einzelnadelauswabhl in sieben Positionen:

m Masche

m Fang

m auler Tatigkeit

m Ubergabe

m Ubernahme

@ Splitten - Ubergabe

m Splitten - Ubernahme

Méglichkeiten der Maschenbildung:
m Masche

m Fang

m auBer Tatigkeit

m Umhéngen vom vorderen auf das hintere Nadelbett oder umgekehrt
m Umhéngen gleichzeitig in beide Richtungen

Das Auswahlsystem wahlt nur die Nadeln aus, die Masche oder Fang stricken, umhangen oder splitten.
Alle anderen Nadeln werden nicht ausgewahlt und kulieren nicht.

I. Aufbau des Stricksystems:

i

= ,il“g
" -_\_1’\
', i \..\
|_f' {:/; / / ~ __r:\__/‘\
AR —
e
i S “_Qﬁ’f Lfm ey
el = =,
e N CT 1)
I.f 6 } '.r 7 ‘; ' = ;
I I
[ ] | | L4 |
Bezeichnung Funktion
Abzugsteil
Strickaustriebsteil

Driickerteil Ubernahme
Drickerteil Fang
Auswahlsystem

AR ON =
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Bezeichnung

Funktion

6 Selektionsstelle 1

Masche, Ubergabe Umhangen, Ubergabe Splitten

7 Selektionsstelle 2

Fang, Ubernahme Umhangen, Ubernahme Splitten

Il. Niederhaltefunktion:

Die Niederhalteplatinen halten das Gestrick unten, wenn die Nadeln zur Maschenbildung ausgetrieben werden. Die Niederhalteplatinen werden

durch die Platinensteuereinheit am Schlitten bewegt.

Bedeutung

Platinensteuereinheit

Schwenkbarer Birstenhalter

Platinenschieber

vorlaufender Platinenschieber

AR WON =

nachlaufender Platinenschieber

i ‘f.r—Ta'(.'

Der vorlaufende Platinenschieber (4) wird nach oben geschaltet.
Dadurch schwenken die Niederhalteplatinen beim Nadelaustrieb nach unten in Einschlie3stellung und halten somit die Maschen unten.
Der nachlaufende Platinenschieber (5) wird zuriickgezogen, die Niederhalteplatinen schwenken wieder zuriick. Bei der Fadeneinlage sind die

Niederhalteplatinen geoffnet.

Wenn der Schlitten umkehrt, werden die Platinenschieber automatisch umgeschaltet.

40.4 Report

Die Steuerung sammelt alle Betriebsdaten, die seit dem ersten Einlesen des Betriebssystems und dem Starten des aktuellen Strickprogramms

erfasst wurden.

Report aufrufen:

1. !z{

Im Hauptmeni

2. { I
Taste tippen.

358

aufrufen.

271 680_03



Sonstiges 40

3.
Mit Taste den Dialog "Report" aufrufen.
STOLL
15.11.2005 1 david-ARM " Rert
F % H M F % H M
SIN 0 37 18 37 18
Report0 | RUN * 0 100,00 37 18 100,00 37 18
=y 0 000 0o o 0 0.00 o 0
; 7\ 0 000 0 0 0 0.00 0 0
000 0 000 0 0 0 0.00 0 0
1 0 000 0 0 0 0.00 (Y
- 0 000 0 0 0 0.00 0 0
% 0 000 0o 0 0 0.00 (R
PR 0 000 o o 0 0.00 0 0
. MG 0 000 0 0 0 0.00 0 0
>/ 0 000 0 0 0 0.00 0 0
V[ 0 000 0 o0 0 0.00 (U
#am 0 0
¥ @ | ® |
sT 0 a
Bedeutung
1 Arten der Betriebsdaten
2 Daten, welche seit Einlesen des Betriebssystems entstanden sind.
3 Daten kénnen mit Taste "Report 0" geléscht werden.
Ereignis Bedeutung
F Fehlerzahl bzw. Zahl der Abstellungen
% ,H,M Prozent, Stunden, Minuten
SIN Arbeitszeit der Steuerung (SINTRAL)
RUN Produktionszeit
V=V Stop Abstellen an der Einrlickstange
-\ Stop Fadenkontrolleinrichtung, Garnzufiihrung
000 Stop Stiickzahler
>| Stop Widerstandsabstellung
-1) Stop Positions-Nadelfiihler
% Stop Gestrickabzug
PR Stop Programmieren
MS~ Maschine Stop oder kurzer Stromausfall
->/ Stop StoRabstellung
V[] Versatzfehler
#<> Anzahl Hlbe insgesamt
#ML Anzahl Hiibe mit reduzierter Geschwindigkeit
ST Anzahl produzierter Gestrickstlicke

40.5 Laufzeituberwachung

Damit das Fenster "Laufzeitiiberwachung" angezeigt wird, muss dies im Fenster "Knit Report Konfiguration" aktiviert
werden.
("TC START MENU" / "Restart and Configuration" / "Knit Report Konfiguration" / "Zusatzliche Funktionstasten™)

i

Im Fenster "Laufzeitiberwachung" werden die Laufzeiten von Sequenzlisten, Sequenzen oder Auftrédgen, ihrer Einzelelemente oder einzelner
Muster erfasst und angezeigt.
Dadurch wird die Ausgabe der Befehle MIN, MINSEQ und MINSEQEL um Strickprozessdaten erweitert:

m Anzeige der Laufzeit eines Musters (Sequenz, Sequenzelement, Auftrag).
Die aktuelle, letzte, minimale, maximale und durchschnittliche Laufzeit wird angezeigt.

@ Anzeige der voraussichtlichen Restlaufzeit eines Musters (Sequenz, Sequenzelement, Auftrag).
m Anzeige der Anzahl der gestrickten und noch zu strickenden Teile.

m Anzeige der Laufzeit mit oder ohne Lade- und Standzeiten.
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I. Laufzeitiberwachung aufrufen:

' . .54

Im "Hauptmen(" mit Taste

2. { I:I
Mit Taste das Fenster "Statistik" aufrufen.

Wi,

das Fenster "Service" aufrufen.

Taste tippen.

- oder -

=» Uber die zusétzlichen Funktionstasten im Dialog "Sequenzmenii" oder "Sequenzliste" aufrufen.

= Das Fenster "Laufzeitiberwachung" erscheint.

STOLL

THE RIGHT WAY TO KNIT

i e Wert u Brutto
ngezeigie erte
g Netto

Il Laufzeitiiberwachung

Gesamtlaufzeit (hhh:mm)@

| aktuell [ letztes Min | Max | & | Teils | Gesamt

Hr. | Sequenzname

®

HNr, Mustername

| aktuell [ letztes Min Max | @ | Teils | Gesamt
1 david-ARM 00:00:00 ooo aoo

@

Sequenzelementname

Bedeutung
1 Gesamtlaufzeit Anzeige der geschatzten Gesamtlaufzeit der Sequenz, der Sequenz-
liste bzw. des Musters.
2 Brutto Anzeige der gesamten Produktionszeit einschliellich Lade- und
Standzeiten sowie manueller Eingriffe.
Netto Anzeige der reinen Maschinenlaufzeit von SP (Start Programm) bis
Teil fertig.
3/4 Nr. Laufende Nummer.
Sequenz/ Name der Sequenz, des Auftrags; des Sequenzelements oder des

Musters.

aktuell Bisherige Laufzeit der aktuellen Sequenz des Auftrags bzw. des Se-
quenzelements oder Musters.

letztes Laufzeit der zuletzt gestrickten Sequenz des Auftrags bzw. des Se-
quenzelements oder Musters.

min. Minimale Laufzeit der Sequenz des Auftrags bzw. des Sequenzele-
ments oder Musters.

max. Maximale Laufzeit der Sequenz des Auftrags bzw. des Sequenzele-
ments oder Musters.

(0] Durchschnittliche Laufzeit der Sequenz des Auftrags bzw. des Se-
quenzelements oder Musters.

Teile Anzahl der bereits gestrickten Sequenzen oder Auftrage bzw. der Se-
quenzelemente oder Muster.

ges. Anzahl der gesamten Sequenzen oder Auftrdge bzw. der Sequenze-

lemente oder Muster.

II. Laufzeit speichern / laden / 16schen:

1.
2.

360

Im Fenster "Laufzeitiberwachung" die Taste "Zuséatzliche Funktionstasten" driicken.

fp

Mit Taste H das Fenster "Laufzeitdaten Ablage" aufrufen.
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| .
'w Katalog Laufzeitdaten STOLL
THE EIGHT WAY TO KNIT
Halt
C"H@H% % |-&:><h ﬂ‘ Daten &lter als 6 Wochen L;gtj:en
Aktuelle Konfiguration: Al23 050120 0939
Pfad: F
Dateiname ITyp |Geandert am
Gesamt: O

3’ A

Den gewlinschten Pfad der Taste

festlegen.

4. Unter Dateiname die Datei wahlen.

5. Eine Aktion wahlen:

| @E

Speichern
i Um einen Namen einzugeben die virtuelle Tastatur einschalten.
|
el
Laden
i Um die Laufzeitdaten zu laden muss der Musterspeicher geldscht sein.

" e X

Léschen

6. Wenn eine zusatzliche Abfrage erscheint, mit der Taste "1" (Ja) oder "0" (Nein) bestatigen.

lll. Laufzeitdaten anzeigen:

1. Im Fenster "Service" das Fenster "Laufzeitiberwachung" aufrufen.
M
a ],

2.  Muster, Sequenz oder Sequenzelement selektieren.

3. "Zusatzliche Funktionstasten" aufrufen.

o

4. Fenster "Laufzeitdaten Muster" oder Fenster "Laufzeitdaten Sequenz" aufrufen.

®
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Laufzeitdaten Muster
MName
Restlaufzelt geschatzt (mmm:ss)
Endezeit geschatzt:
Laufzeit Teil [, Daturn | start Fertig Laufasit
€<
Eintrag Bedeutung
"Name" Name der Sequenz, des Sequenzelements oder Musters
"Restlaufzeit” Geschatzte Restlaufzeit im Format mmm:ss
"Endezeit" Geschatztes Ende (Datum, Uhrzeit)
Erst nach einem Durchlauf moglich
"Laufzeit Teil" Bei Sequenz: Langste und kirzeste Durchlaufzeit der Sequenz
Bei Sequenzelement/Muster: Langste und kirzeste Durchlaufzeit des Teils
"Nr." Nummer der Sequenz, des Sequenzelements bzw. des Teils
"Datum" Erstellungsdatum
"Start" Startzeit
"Fertig" Fertigstellungszeitpunkt
"Laufzeit" Laufzeit in hhh.mm

Im Fenster "Laufzeitdaten Muster" werden die Produktionszeiten angezeigt:

m Die noch bendtigte Restlaufzeit fir die eingestellte Stuckzahl.
m Das voraussichtliche Produktionsende fir die eingestellte Stuckzahl

m Die kirzeste und langste Laufzeit der bisher produzieten Teile.

Wenn der Stiickzéhler neu gesetzt wird, werden die Laufzeitdaten erneut berechnet.

i

40.6 Garntabelle

Die angegebenen Werte dienen als Richtlinie. Die Beschaffenheit und das spezifische Gewicht eines Garnes missen ebenfalls berlcksichtigt

werden. Anstelle eines einfachen Garnes empfehlen wir gezwirntes Garn. Bei gréberen Maschinen ist es zweckmaRig, mehrere gezwirnte Fa-

den zu verwenden.

Feinheit gefachte Verarbeitung [Nm] Endnummer [Nm]

re

Mehrere diinne Faden werden zusammen-

Beispiel: 6 x 16/2
genommen und als ein dicker Faden dem eispiel: 6 x 16/

r$ L=

Fadenstarke der gefachten Faden

. . 16/2=8
Fadenfuhrer zugefihrt. 8:6=1,33
1,5.2 2x3,7 0,7-2,0
6x3,7
2 6 x 16/2 1,2-1,4
22 1x3,7 0,9-4,0
6x3,7
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
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Feinheit gefachte Verarbeitung [Nm] Endnummer [Nm]

4 5 x 24/2 1,4-3
6 x 34/2

5 4 x 24/2 3-4,5
4 x 34/2

7 2x22/2 45-7
2 x 28/2

8 2 x24/2 6-8
2 x 34/2

10 2 x 36/2 8-12
1x24/2

12 1x24/2 10-18
2 x44/2

14 1x28/2 14 - 20
2 x40/1

Wirtschaftliche Produktion und ihre Einflussfaktoren

Feinheit gefachte Verarbeitung [Nm] Endnummer [Nm]

16 1x48/2 20-30
1x54/2
1 x 60/2

18 1x54/2 20-40
1 x60/2
1 x 80/2

20 1 x 80/2 20 - 40

25.2 3 x28/2 3-45

(alle Nadeln) 2x14/2

2,5.2mA4L Alle Nadeln: 3 x 28/2 Nm 3-45
Jede 2. Nadel: 8 x 28/2 Nm 1,3-2
Jede 2. Nadel mit Abwerf-Technik: ma- | 1,1
ximal 13 x 28/2 Nm

2,5.2 (CMS 830 C) 3x14/2 1-2

(jede 2. Nadel) 6 x 14/2

25.2 3x14/2 1,3-2

(jede 2. Nadel) 4 x14/2

3,6.2 2x28/2 45-7

(alle Nadeln) 3x28/2

3,6.2 3x14/2 156-25

(jede 2. Nadel) 7 x 28/2

3,5.2m.A4L Alle Nadeln: 3 x 28/2 Nm 45-7
Jede 2. Nadel: 7 x 28/2 Nm 1,56-25

ximal 9 x 28/2 Nm

Jede 2. Nadel mit Abwerf-Technik: ma- | 1,5

Wirtschaftliche Produktion und ihre Einflussfaktoren

Feinheit

Erlauterung

2,5.2 und 3,5.2 (knit and wear)

Wird ein extremes Garn (unelastisch und/oder sehr dick) verwendet, sollte nicht zu lose ge-
strickt werden (im obersten NP-Bereich), da Gefahr besteht von Verschlei an SchloRteilen

und Nadelbett.

40.7 Maschenfestigkeitsbereich
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Die Festigkeitsbereiche fir Stricken oder Splitten unterscheiden sich. Ursache hierfiir ist die Form des Splittteils. Die Angaben in der Tabelle

zeigen den minimalen und maximalen NP-Wert.

Giiltig fuir:
CMS 933
CMS 822
CMS 530
CMS 520
CMS 502
CMS ADF-3

min. NP max. NP min. NP (Split) max. NP (Split)
E3 7.0 16.7 8.2 16.6
E 3,5 7.0 16.7 8.2 15.6
E 4 7.0 16.7 8.2 15.6
E5 6.5 16.9 8.0 141
E7 8.3 18.7 9.8 15.9
E8 8.8 19.5 10.3 16.6
E 10 7.25 19.2 9.3 17.65
E12 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
E52 7.8 17.5 9.0 14.7
E6.2 7.55 20.0 8.4 16.2
E72 7.95 20.7 8.8 16.85
E 8.2 8.0 223 9.3 18.25
E9.2 8.0 223 9.3 18.25
E25.2 6.5 16.9 8.0 141
E 2,5.2 m.4L 6.5 16.9 8.0 16.15
E 3,5.2 8.3 18.7 9.8 15.9
E 3,5.2 m.A4L 8.3 18.7 9.8 17.95
Wirtschaftliche Produktion und ihre Einflussfaktoren
Giiltig fur:
CMS 830 C
CMS730T
CMS530T
CMS 520 C
CMS 520 C+

min. NP max. NP min. NP (Split) max. NP (Split)

E 3 (CMS 520 C) 7.0 16.7 8.2 15.6
E 1,5.2 (CMS 520 C+) 8.3 18.0 9.6 16.9
E 3 m.3L 7.0 16.7 8.2 15.6
E 3,5 7.0 16.7 8.2 15.6
E 4 (CMS 520 C) 7.0 16.7 8.2 15.6
E 2.2 (CMS 520 C+) 8.5 18.2 9.8 171
E5 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 7.4 21.5 9.4 17.7
E12 7.7 21.5 9.4 15.1
E 14 8.1 223 9.8 15.5
364
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min. NP max. NP min. NP (Split) max. NP (Split)
E 16 8.1 22.5 9.5 15.2
E 18 8.1 22.5 9.5 16.2
ES5.2 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 16.5
E 8.2 8.1 22.5 9.5 16.2
E9.2 8.1 224 9.5 16.5
E2,5.2 6.5 16.9 8.0 141
E 2,52mA4L 6.5 16.9 8.0 16.15
E 3,5.2 8.3 18.7 9.8 16.9
E 3,5.2m.4L 8.3 18.7 9.8 17.95
Wirtschaftliche Produktion und ihre Einflussfaktoren
CMS530T E10 Bei diesen Feinheiten gibt es unterschiedliche Schlossteile flr loses und festes Stricken.
CMS730 T E12
E14
E6.2
E7.2

365
271 680_03



40 Sonstiges S T O L L

366
271 680_03



	Titelseite
	Inhaltsverzeichnis
	CMS – Handhabung
	Musterübersicht für CMS Grundkurs
	CMS Dokumente
	Strickmaschine CMS Performer-Maschinen
	Bedieneroberfläche

	Strickmaschine CMS – ADF-Maschinen
	Bedieneroberfläche

	Sicherheitshinweise für die Produktion
	Zusätzliche Sicherheitshinweise für den Betrieb mit geöffneten Abdeckhauben
	Nadelbetten und Elemente
	Nadelbürsten einstellen
	Gestrickabzug
	Hauptabzug
	Hilfsabzug
	Kammabzug
	Bandabzug

	Schlittenteil abnehmen und aufsetzen
	Spannungsversorgung 40 Volt aus-/ einschalten
	CMS Performer-Maschinen
	Schlittenteil abnehmen, wenn der Schlittenwagen im Nadelbett blockiert
	Schlittenteil abnehmen, um Schlossteile zu tauschen

	ADF -Maschinen
	Schlittenteil abnehmen, wenn der Schlittenwagen im Nadelbett blockiert
	Schlittenteil abnehmen, um die Schlossteile zu tauschen
	Zusammenbau von Schlittenteil und Schlittenträger


	Nadelbett aufstellen
	Betriebsarten der Maschinentypen CMS mit Kamm und ADF-Maschinen
	Elemente eines Strickprogramms
	Sintral
	Jacquard
	Setup2

	CMS Performer-Maschine einrichten
	Dateien, Bibliothek und Ordner einlesen
	Muster einlesen
	Pfad eines Laufwerks / Ordners ändern

	Programm-Test durchführen
	Stückzahl einstellen
	Maschine einfädeln
	Standard-Fadenführer Grundstellungen
	Einfädeln vom Spulentisch zum Fadenführer
	Fadenkontrolleinheit einfädeln
	Friktionsfournisseur einfädeln
	Speicherfournisseur verwenden

	Permanentbremse einfädeln
	Seitliche Fadenführung einfädeln
	Einstellung der seitlichen Fadenführung
	Normal-Fadenführer einfädeln
	Fadenenden versorgen
	Fadenführer positionieren

	Fadenführer nach Fadenbruch einfädeln

	Maschine starten
	Fadenführer überprüfen
	Maske: Muster einrichten

	ADF-Maschine einrichten
	Dateien, Bibliothek und Ordner einlesen
	Muster einlesen
	Pfad eines Laufwerks / Ordners ändern

	Programm-Test durchführen
	Stückzahl einstellen
	Maschine einfädeln
	Einfädeln vom Spulentisch zum Fadenführer
	Fadenkontrolleinheit einfädeln
	Lichtvorhang
	Autarken Fadenführer einfädeln
	Fadenführer verschieben und wieder positionieren
	Fadenenden versorgen
	Fadenführer positionieren

	Fadenführer nach Fadenbruch einfädeln

	Maschine starten
	Fadenführer überprüfen

	Muster 1: 2-farbiger Vollfang / Fang
	Betriebsart der Maschine und Programm
	Muster laden und einrichten
	Einstellung: Rapportschalter
	Einstellung: Maschenlänge
	Einstellung: Schlittengeschwindigkeit
	Einstellung: Warenabzug
	Zusätzliche Einstellung: Hauptabzug, Hilfsabzug und Kamm

	Einstellung: Fadenführerabstand am Gestrickrand
	Muster speichern

	Arbeitsspeicher der Maschine löschen
	Rapportschalter RS17 bei gleichbleibender Gestrickbreite (ohne Fully Fashion)
	Muster 2: Zopf_4x4
	Betriebsart der Maschine und Programm
	Muster laden und einrichten
	Optimierte Fadenführer-Grundstellung YDopt
	Versatzpositionen und Versatzbefehle
	Einstellungen bei Versatz
	Muster speichern

	Arbeiten im Sintral-Editor
	Tastenbelegung der 1. Ebene
	Tastenbelegung der 2. Ebene
	Änderungen im Sintral

	Muster 3: 1x1-Technik
	1x1 - Stricktechnik
	Muster laden und einrichten
	Muster speichern

	Power Tension Setting - PTS
	Tabellen zur Veränderung der Festigkeiten
	Anwendungsbereiche von NPJ / PTS

	Muster 4: Fully Fashion
	Zusätzliche Informationen bei Fully-Fashion - mit Kamm
	Zunahme / Minderung bei Fully Fashion
	Ablauf Zunahme am Beispiel von einbettiger Ware (RL)
	Ablauf Mindern am Beispiel von einbettiger Ware (RL)
	Ablauf Abketteln am Beispiel von einbettiger Ware

	Muster laden und einrichten
	Rapportschalter RS17 bei unterschiedlichen Gestrickbreiten (mit Fully Fashion)
	Einstellung: Warenabzug bei Formstricken
	Einstellung: NPJ bei Fully Fashion

	Muster 4.1: Fully Fashion - Sequenz
	Arbeitsweise und Einsatzmöglichkeiten einer Sequenz
	Sequenz einlesen
	Sequenz erstellen
	Sequenz speichern und laden
	Sequenzliste erstellen

	Muster 5: Intarsia-Technik
	Muster laden und einrichten
	Fadenführer Typen für Stricktechnik Intarsia
	Intarsia Fadenführer bei CMS Performer Maschinen und deren Arbeitsweise
	Fadenführer bei CMS ADF Maschinen und deren Arbeitsweise

	Fadenführer auf Performer-Maschinen tauschen
	Justage der Fadenführer auf der Maschine
	Einstellen der Intarsia-Fadenführer bei Performer-Maschinen
	Einstellen der Fadenführer bei ADF-Maschinen
	Vertikale Einstellungen eines Fadenführers
	Zentrierung eines Fadenführers
	Höhe des Fadenführers einstellen
	Fadenführer einstellen mit Einstell-Lehre


	Horizontale Einstellung eines Fadenführers
	Fadenführer horizontal justieren



	Stricktechnik Intarsia und Programmierung
	Abstände von Intarsia-Fadenführern bei Doppelbelegung auf Performer-Maschinen
	Abstände von Fadenführern bei Doppelbelegung auf CMS ADF-Maschinen

	Musterspezifische Begriffe der Stricktechnik Intarsia
	Bindung Intarsia / Spickel
	Randbearbeitung Intarsia
	Begriff Zuführen mit Zulässiger Stufung
	Begriff Kürzen mit Zulässiger Stufung

	Einstricken / Ausstricken der Fadenführer
	Einstricken von Fadenführern
	Beispiel 1: Einstricken mit Fang und Flottung
	Beispiel 2: Einstricken mit Masche und Flottung
	Beispiel 3: Einstricken mit Knoten1 und Fang+Flottung
	Beispiel 4: Einstricken mit Knoten Split und Flottung

	Ausstricken von Fadenführern
	Beispiel 1: Ausstricken mit Fang und Flottung



	Bremswert bei Intarsia-Fadenführer auf Performer-Maschinen
	Handhabung des Bremswerts
	Handhabung des Justageprogramms

	Automatische Fadenführerstaffelung im Gestrick
	Fadenführerkorrektur
	Handhabung der Fadenführerkorrekturen bei Performer-Maschinen
	Handhabung der Fadenführerkorrekturen bei ADF-Maschinen


	Datei-Manager: Muster verwalten
	Dateien kopieren
	Muster 6: Multi Gauge
	Muster in Maschine laden und einrichten
	Stricktechnik Multi Gauge

	Muster 7: Plattieren
	Arten des Plattierens
	Typen von Plattierfadenführern
	Eingriffsweite und Schienenbelegung
	Muster laden und einrichten
	Definition für Plattier-Fadenführer

	Plattieren auf Performer-Maschinen
	Einstellungen bei der Produktion
	Doppelbügel-Fadenführer
	Doppelbügel-Fadenführer einstellen
	Doppelbügel-Fadenführer einfädeln

	Einstellbarer Plattierfadenführer-Schlitten
	Einstellen der Eingriffsweite

	Ändern von Eingriffsweite und Kuliertiefe

	Plattieren auf ADF-Maschinen

	Muster 8: Split-Muster
	Strickaustriebsteil für Splitten einbauen
	Muster in Maschine laden und einrichten
	Split-Technik

	Muster 9: CMS ADF 32 W Schussfaden und Wendeplattieren
	Muster in Maschine laden und einrichten
	Besonderheiten der CMS ADF 32 W
	ADF-Fadenführer mit Bypass-Einrichtung
	Einstellen / Justage der Schusseinstreifer
	Fadenführerkorrektur für den Schussfadenführer
	Stricktechnik: Weave-in auf der CMS ADF 32 W
	Sicheres Einlegen des Schussfadens

	Stricktechnik: Plattieren mit den ADF-Maschinen

	Mehrteiliges Arbeiten ohne Kammverwendung
	Muster 10: Fully-Fashion ohne Kamm
	Muster laden und einrichten
	Zusätzliche Informationen bei Fully-Fashion - ohne Kamm
	Funktion Sauberstricken
	Fadenführer einfädeln und positionieren bei Mustern ohne Kamm

	Muster 11: Applikationen+ Spickel ohne Kamm
	Muster laden und einrichten

	Betriebsarten der CMS 822 HP
	Kopplungsweiten der CMS 822 HP
	Schlittenwagen weitkoppeln
	Weite Kopplung ohne Kamm
	Schlittenwagen engkoppeln

	Zählerbelegung bei CMS 822 HP
	Formzähler übernehmen

	Fadenführerkorrekturen bei Tandem-Maschinen

	Muster 12: CMS 822 HP Strukturmuster mit Applikationen
	Betriebsart der Maschine: Tandem ohne Kamm
	Betriebsart der Maschine: Tandem mit Kamm
	Muster in Maschine laden, weit koppeln und einrichten
	Tandem ohne Kamm: Fadenführer einfädeln und positionieren
	Zusätzliche Korrektur der Maschenlänge für das rechte Strickteil
	Ausschalten der Nadelauswahl


	Betriebsart CMS 9xx HP
	Kopplungsweiten der Tandem-Maschinen: CMS 9xx HP
	Schlittenwagen weitkoppeln
	Schlittenwagen engkoppeln


	Service
	Strickmaschine reinigen
	Absaugung und Steuergerät reinigen (Baumuster 00)
	Absaugung und Steuergerät reinigen (ab Baumuster 01)
	Absaugung und Steuergerät reinigen (ADF)

	Strickmaschine schmieren
	Schmieren bei CMS ADF
	Drähte in der Fadenführerschiene ölen
	Fadenführerbügel fetten
	Linearführung fetten
	Schmiervorgang bestätigen


	Schmieren bei CMS 822
	Zentralschmierung

	Servicedaten sichern/kopieren
	Software installieren
	Bei Performer-Maschinen
	Software installieren - Direkte Installation
	Software mit Sprachauswahl + Konfiguration installieren - Direkte Installation
	Referenzfahrt

	Software aktualisieren - Indirekte Installation

	Bei ADF-Maschinen
	Software installieren - Direkte Installation
	Software mit Sprachauswahl + Konfiguration installieren - Direkte Installation
	Referenzfahrt

	Software aktualisieren - Indirekte Installation


	Software Download

	Sonstiges
	Symbolleiste
	Monitoring
	Stricksystem- und Niederhalteplatinen-Steuerung
	Report
	Laufzeitüberwachung
	Garntabelle
	Maschenfestigkeitsbereich


