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Beschreibung der Strickmaschine 1

STOLL

Bestandteile der Strickmaschine

1 Beschreibung der Strickmaschine

1.1 Bestandteile der Strickmaschine

1.1.1 Vorderseite

Bezeichnung Erlduterung
1 | Spulentisch Auf ihm werden die Garnspulen abge-
stellt.
2 | Touch-Screen Der Touch-Screen ermdglicht die Kommu-

nikation mit der Maschinensteuerung

3 | USB-Anschluss Anschluss fir einen Wechseldatentrager,
auf dem Strickprogramme, Betriebssyste-
me und Maschinendaten gespeichert sind.

Empfehlungen: USB-Memory-Stick ver-
wenden. Auch mdéglich: DVD-Laufwerk,
externe Festplatte.

4 | Fadenkontrolleinheit Spannt und Uberwacht den Faden.

5 | Signalleuchte Sie zeigt den Betriebszustand der Strick-
maschine an

6 | Abdeckhauben Der gesamte Fahrweg des Schlittens ist

mit Abdeckhauben gesichert. Sie verhin-
dern, dass in die laufende Maschine hin-
eingegriffen werden kann.

Ubersicht Maschinen-Elemente 1



1 Beschreibung der Strickmaschine

Bestandteile der Strickmaschine

STOLL

Bezeichnung

Erlauterung

7 | Hauptschalter Ein- und Ausschalten der Maschine. Not-
Aus-Schalter.

8 | Einrlckstange Sie aktiviert und stoppt den Schlittenlauf.

9 | Gestrickabzug (Bandab- |Bandabzug:

zug, Kammabzug) Erfasst das Gestrick unmittelbar unter
dem Nadelbett.
Kammabzug:
Mit dem Kammabzug werden Strickteile
automatisch begonnen und nach Fertig-
stellung ausgeworfen.

10 | Warenstauraum Der Gestrickabzug leitet das fertige Ge-
strick in den Warenstauraum. Dort ist es
vor Schmutz geschitzt.

11 |NOT-Halt und Stand-by | NOT-Halt-Schalter

Um bei Gefahr den Schlitten sofort zu
stoppen, driicken Sie auf diesen Schalter.

Stand-by-Modus ein- und ausschalten.

Ubersicht Maschinen-Elemente 2
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Beschreibung der Strickmaschine 1

Innenseite

Bestandteile der Strickmaschine

Bezeichnung

Erlduterung

1 | Schlitten Er bewegt sich Uber die Nadelbetten. Er
steuert die Arbeitspositionen jedes Faden-
fuhrers und jeder einzelnen Nadel im Na-
delbett.

2 | Nadelbett Jede Maschine hat ein vorderes und hin-

teres Nadelbett. Im Nadelbett befinden
sich Nuten, welche die Nadeln fiihren.

3 |Fadenklemm- und
Schneideinrichtung (links,
rechts)

Die Fadenklemm- und Schneideinrichtung
halt den Faden eines Fadenfihrers, der
gerade nicht zum Stricken eingesetzt wird.

4 | Fadenfiuhrerschiene

Die Schienen sind oberhalb der Nadelbet-
ten angebracht. Die Fadenfiihrer gleiten
auf dieser Schiene.

5 | Fadenfihrer

Er wird vom Schlitten Gber das Nadelbett
gezogen und fuhrt den Faden den Nadeln
Zu.

Ubersicht Maschinen-Elemente 3
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Bestandteile der Strickmaschine

1.1.2 Seitenansicht (rechts)

Bezeichnung Erlauterung
1 | Fadenkontrolleinheit Spannt und Uberwacht den Faden.
2 |Fadenleitsystem An ihm sind die Fadenkontrolleinheiten

und Friktionsfournisseure montiert.

3 | Friktionsfournisseur Er zieht den Faden von der Spule ab und
fuhrt ihn mit gleichbleibender Spannung
dem Fadenflhrer zu.

4 | Zusatzspulentisch Auf ihm werden die Garnspulen abge-
stellt.

5 |Seitliche Fadenspanner |Er Gberwacht und spannt den Faden.

Ubersicht Maschinen-Elemente 4
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Beschreibung der Strickmaschine 1

1.1.3 Ruckseite

Bestandteile der Strickmaschine

Bezeichnung

Erlauterung

1 | Schlitten

Er bewegt sich Uber die Nadelbetten. Er
steuert die Arbeitspositionen jedes Faden-
fuhrers und jeder einzelnen Nadel im Na-
delbett.

2 | Steuerung (Schlitten)

Sie steuert die Nadelauswahl, die Faden-
flhrer und die Motoren im Schlitten.

3 | Schleppkabel (Energie-
kette)

In der Energiekette werden die Kabel fur
den hin- und her fahrenden Schlitten mit-
geflhrt.

4 | Steuerung

Sie steuert den Strickablauf.

Sie speichert die Daten des Strickpro-
gramms.

5 | Transformator (Sicherun-
gen)

Die Strickmaschine kann mit verschiede-
nen Netzspannungen betrieben werden.

6 |Hauptantrieb

Der Schlitten wird vom Antriebsmotor Uber
einen Zahnriemen angetrieben.

7 | Versatzeinrichtung

Versetzt das hintere Nadelbett seitlich.

8 |Hinteres Nadelbett

Jede Maschine hat ein vorderes und hin-
teres Nadelbett. Im Nadelbett befinden
sich Nuten, welche die Nadeln fiihren.

Ubersicht Maschinen-Elemente 5

11
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1.1.4 Ubersicht elektronische Steuerung

STOLL

Die elektronische Steuerung befindet sich auf der Rickseite der Maschine.
Das Steuergerat (9) fir den Schlitten befindet sich auf der Riickseite des
Schlittens.

-:' ces

e, e s
L ]
oy _ .
T i "ttsammmmmnt

. F —

-
n":.v-
—

Ruckseite (ohne Rickwandsegmente)

Karte Funktion
1 1279025 CKC-Steuerung
2 1280315 Antriebs- und Versatzsteuereinheit
3 |280 317 Gestrickabzugs-Karte
4 1280318 Gleichrichter
5 280319 Hauptrechner
6 |280 320 Input-, Output-Karte
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Beschreibung der Strickmaschine 1

Bestandteile der Strickmaschine

Karte Funktion

280 316 Relais-Karte

280 314 Transformator (Sicherungen)
279 683 Steuergerat fur den Schlitten

Es steuert die Nadelauswahl, die Fadenfihrer, die
schaltbaren Schlossteile und die Motoren im Schlit-

ten (Maschenlange, Schlossteile).

13
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Sicherheitsrelevante Bedienelemente

14

1.2 Sicherheitsrelevante Bedienelemente

1.2.1

Abschaltvorgang

Not-Aus

Hauptschalter

Hauptschalter

Der Hauptschalter (1) befindet sich auf der rechten Maschinenseite.

In Stellung "1 - On" ist der Hauptschalter eingeschaltet, in Stellung "0 - Off"
ist er ausgeschaltet.

Wenn der Hauptschalter von "1" auf "0" gedreht wird, ist die Maschine sofort
ausgeschaltet. Gefahrbringende Bewegungen werden sofort gestoppt. Die
Maschinendaten gehen aber nicht verloren, da diese mit Hilfe der Batterie
gesichert werden, dies dauert ca. 60 Sekunden. Dabei erscheinen
Meldungen auf dem Touch-Screen. Ist der Vorgang beendet, wird der
Touch-Screen dunkel.

Auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter ist die Netzzuleitung bis zum
Hauptschalter noch mit lebensgefahrlichen Spannungen versehen. Bei
Arbeiten in der Hauptschaltereinheit muss die Netzzuleitung getrennt und
gegen Wiedereinschalten gesichert werden.

Der Hauptschalter ist gleichzeitig der Not-Aus-Schalter.

Bei Wartungs- und Servicearbeiten muss der Hauptschalter abgeschlossen
werden. Dies verhindert unbeabsichtigtes Einschalten des Hauptschalters.
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1.2.2

Einrickstange

Sicherheitsrelevante Bedienelemente

Elnruckstange NOT-Halt und Standby

Einrlckstange

1 Schlitten gestoppt
2 Produktion

Mit der Einrlickstange wird der Schlitten und damit die Produktion gestartet
oder gestoppt.

B Drehen Sie die Einrlickstange nach vorne (2), wird die Produktion
gestartet.
Der Schlitten fahrt mit reduzierter Geschwindigkeit bis zur Umkehrstelle.
Anschlief3end fahrt der Schlitten mit normaler Geschwindigkeit.

B Drehen Sie die Einrlickstange nochmals nach vorne (2), wird die
Geschwindigkeit nach der Schlittenumkehr reduziert.

Immer wenn Sie die Einrlickstange nach vorne drehen, andert sich die
Geschwindigkeit (Wechsel zwischen normaler und reduzierter
Geschwindigkeit).

@ Die Geschwindigkeit wird in der nachsten Schlittenumkehr gedndert.

Am Display wird die eingestellte Geschwindigkeit angezeigt.

grun: normale Geschwindigkeit

m gelb: reduzierte Geschwindigkeit

15
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Sicherheitsrelevante Bedienelemente

NOT-Halt und Standby

1 weiss | Standby-Modus einschalten
Unterbrechen Sie die Produktion flr Iangere Zeit, kdnnen
Sie in den Standby-Modus wechseln. Dies spart Energie.

1. Den Schlitten in der linken Umkehrstelle abstellen.

2. Taster (1) drucken.
Die Beleuchtung im Innenraum der Maschine wird
ausgeschaltet.
Das Display wird ausgeschaltet.

@ Fahrt der Schlitten und Sie driicken versehentlich auf
den Taster (1), stoppt der Schlitten. Produktion fortsetzen:
Einrtickstange nach vorne drehen.

2 grin | Produktions-Bereitschaft wieder aktivieren (Standby-Mo-
dus ausschalten)

¢ Taster (2) driicken.

Nach einigen Sekunden ist die Maschine strickbereit.
Produktion fortsetzen: Einrlickstange nach vorne drehen.

3 rot NOT-Halt-Schalter

Um bei Gefahr den Schilitten sofort zu stoppen, driicken
Sie auf diesen Schalter.
Der NOT-Halt-Schalter rastet in der AUS-Stellung ein.

Produktion fortsetzen:
NOT-Halt-Schalter herausziehen.
Einriickstange nach vorne drehen.

16
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Sicherheitsrelevante Bedienelemente

Unterschied Not-Halt < -- > Not-Halt
Not-Aus

+ Die Maschine im Notfall
stoppen.

+ Die gefahrbringenden
Bewegungen werden
sofort gestoppt (Schlitten,
Antriebsriemen, Versatz).

¢ Die Maschine wird nicht
stromlos geschaltet.
Alle elektrischen Bauteile
bleiben eingeschaltet.

Not-Aus + Die Maschine im Notffall

ausschalten

+ Die gefahrbringenden
Bewegungen werden
sofort gestoppt (Schlitten,
Antriebsriemen, Versatz).

+ Die Stromzufuhr zur
Maschine wird
unterbrochen.

Die Maschine wird
stromlos geschaltet, um
eine elektrische Gefahr
auszuschliel3en.

17
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1.3 Sammelklemm-Einheit

1 Schneideinrichtung

Sammelklemme 1

Sammelklemme 2

AW |IDN

Fadenfihrer

Die Sammelklemm-Einheiten sind links und rechts neben den Nadelbetten
montiert. Jede arbeitet mit zwei Sammelklemmen (2), (3) und einer
Schneideinrichtung (1).

Die Sammelklemm-Einheit halt den Faden eines Fadenflhrers, der gerade
nicht zum Stricken eingesetzt wird.

Wird der Fadenfiihrer (4) nicht mehr bendtigt, wird er auRerhalb der
Sammelklemm-Einheit abgestellt. Die Sammelklemme (2) oder (3) fangt den
Faden und zieht ihn nach unten. Anschlielend wird der Faden von der
Schneideinrichtung (1) abgeschnitten.

Wenn der Fadenfiihrer wieder eingesetzt wird, 6ffnet nach einigen
gestrickten Reihen die Sammelklemme und das Fadenende wird
freigegeben. Die Anzahl der bis zur Offnung der Klemme gestrickten Reihen
wird im Strickprogramm programmiert.
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Sammelklemm-Einheit

1.3.1 Einfadeln der Sammelklemm-Einheit

1. Stellen Sie den Fadenfihrer (1) aufderhalb der Sammelklemm-Einheit

ab.
Der Fadenflihrer darf nicht Gber der Sammelklemm-Einheit stehen —

Beschadigungsgefahr.

2. Nehmen Sie den Faden vom Fadenfiihrer und ziehen ihn bis zum
Nadelbett (2).

Halten Sie den Faden fest.
4. Offnen Sie das Meni "Manuell eingreifen I1".
E" "Auftrag produzieren" -> m "Manuell eingreifen II"

5. Im Fenster "Manuell eingreifen 11" auf die Taste "Klemmen und
Schneiden" tippen.

=
m "Manuell eingreifen II" -> ﬂf— "Klemmen und Schneiden”

19
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Sammelklemm-Einheit

= =
6. Tippen Sie auf die Taste ‘ﬁ""KIemme1 geklemmt" oder ‘ﬁ""KIemme
2 geklemmt" .

Linke Sammelklemm-Einheit - Bereich (3)
Rechte Sammelklemm-Einheit - Bereich (4)

STOLL Service

Shift 1

&2 B No Knitting Program Loaded
Motor-driven Clamping and Cutting Device
Specify the settings for the for the motor-driven clamping and cutting.

ey 2|

x Delete commands, at the left I x Delete commands, at the right I

*‘ %ikw, gl 1is Closed *‘ Clamp 1 Is Closed El 2 s Closed )

-x? Schneiden links. I ?’ Sehneiden rechts I
G @

> Der Faden wird von der Sammelklemme erfasst und geklemmt.

@ Befindet sich bereits ein Faden in der Sammelklemme, wird dieser
Faden freigegeben.

K2 K2
7. Tippen Sie auf die Taste "Schneiden links" oder "Rechts
schneiden" .

> Der Faden wird abgeschnitten.

20
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Gestrickabzug

1.4 Gestrickabzug

1.4.1

Kammabzug

Funktion: Kammabzug

Ein Strickteil kann mit Einsatz des Kammabzuges auf leeren Nadeln
begonnen werden.

Anschliel3end wird das Strickteil abgeworfen und ein neues Strickteil auf
leeren Nadeln wieder begonnen.

Bei Neubeginn eines Strickteils auf leeren Nadeln Gbernimmt
der Kammabzug die Aufgabe des Hauptabzugs und zieht das
Gestrick, bis zur Ubergabe an den Hauptabzug, nach unten
ab.

[__I]

21
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Gestrickabzug

22

STOLL

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.

Haupt- und Hilfsabzug sind geoffnet.

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 schliel3en und Gbernehmen das
Gestrick aus dem Kamm.

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

Das Strickteil wird fertig gestrickt und am Ende abgeworfen.

Ein neues Strickteil kann beginnen.
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Gestrickabzug

1.4.2 Bandabzug

1 |Bander

2 |Lineare Abstreifblirste

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 fertige
Gestrick wird durch die Bander in den Warenstauraum geleitet.

Die Wickelschutzeinrichtung und die linearen Abstreifblrsten (2) verhindern
das Wickeln des Gestricks und der Faden um die Abzugsbander. Wird
trotzdem ein Wickeln detektiert stellt die Maschine ab.

Funktionszustande

B Drehen: Vorwartsdrehung mit gesteuerter Geschwindigkeit durch den
Motor

B Stopp: Nach kurzer Verzégerung wird die Vorwartsbewegung gestoppt
B SchlieBen: Kurze, schnelle Vorwartsdrehung, anschlieendes Drehen

m Offnen: Kurze, schnelle Riickwartsdrehung

Vorzeitige Abnutzung der Abzugsbander
Das Band wird vorzeitig abgenutzt durch:
B zu hohe Bandgeschwindigkeit

B gummischadigende Garne, z. B. abrasive, schmirgelnde Garne oder
Garnavivagen wie Fette oder Ole

23
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Gestrickabzug

STOLL

scharfe Werkzeuge, die z. B. zum Einstreifen der Maschen oder des
Gestricks benutzt werden

UV-Strahlung

B gummischadigende Reinigungsmittel, wie z. B. Ether oder Kraftstoff.

24
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Beschreibung der Strickmaschine 1

Position der Nadeln ausserhalb des Schlittens

1.5 Position der Nadeln ausserhalb des

Schlittens

Bei einem sehr losen Gestrick kann es notwendig sein die Position der
Nadeln ausserhalb des Schlittens zu verandern.

Verlassen die Nadeln den Schlitten, befinden sie sich in einer tiefen Position
im Nadelbett. Wird in der nachfolgenden Reihe eine Versatzbewegung
ausgefihrt, besteht die Gefahr, dass die Maschen reissen. Um dies zu
verhindern, kann die Position der Nadeln mit dem Schlossteil (1) verandert
werden.

Sie kdnnen die Position des Schlossteiles (1) mit Hilfe der Schraube (2)
einstellen.

Schlossteil einstellen:

1. Schraube (2) 16sen und in die gewunschte Position schieben.
2. Schraube (2) wieder festziehen.

3. Schraube (2) auf beiden Seiten des Schlittens einstellen.

|
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Beleuchtung fiir Nadelbett und Warenstauraum
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1.6 Beleuchtung fur Nadelbett und

Warenstauraum

Die Beleuchtung fur das Nadelbett und den Warenstauraum kdnnen Sie

individuell ein- oder ausschalten.

E" Auftrag produzieren -> m Manuell eingreifen |

ﬂ Reduced Speed [ML]

STOLL

CAMP_KA CMML_0000.0003)

i
DI

qg l!z Restart Fabric [5P] rmml.ne|spn|l hgge)  Extended suoke

119 AM

Carrlage out of Needls Bed
ﬂ I @Ry bicking-up after pressing-off CPS (#90)

‘: Restart Fabric Automatically [CTRL-Z) I m Needle Salection
—
=) concet prosucton 59 50
Light
§F Fithe tine 5oy I @' Nosdie Bed W I| P
1 l) Stop Machine I

Eﬂ Maonitor "% Monitor
Order B Production

Nadelbett

Die Beleuchtung der
Nadelbetten ein- oder
ausschalten.

Ist die Beleuchtung
ausgeschaltet, wird
auf der Taste folgen-
des Icon angezeigt:

2 Fabric Collection =)
= Chamber

Warenstauraum

Die Beleuchtung fiir
den Warenstauraum
ein- oder ausschal-
ten.

Ist die Beleuchtung
ausgeschaltet, wird
auf der Taste folgen-
des Icon angezeigt:
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Fadenfihrung 2

Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenfihrer

2 Fadenfuhrung

Fadenfuhrer

2.1 Einfadeln vom Spulentisch zum

An der Strickmaschine sind verschiedene Fadenverlaufe zum Einfadeln des
Garns vorgesehen. Der optimale Fadenverlauf hangt von Garn und Muster

ab.

Ermittlung des Fadenverlaufs

Fadenverlaufe

Garn

Fadenverlauf 1

selten benutzte Faden, z.B. Gummi-
faden

Fadenverlauf 2

selten benutzte Faden, z.B. Trenn-
faden

Fadenverlauf 2: bei einfachen Mus-
tern

Fadenverlauf 3: bei schwierigen
Mustern

haufig benutze Faden

Fadenverlauf 3

schwierig zu verarbeitende Faden

27



2 Fadenflihrung

Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenfuhrer
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Fadenverlauf 1

Fadenverlauf 2

STOLL

1 | Spule Sicherheitshaube
2 | Garnleiter Fadenumlenker
3 | Fadenkontrolleinheit Fadenflihrer

—_

Spule

Fadenumlenker

Garnleiter

Fadenflihrer

Fadenkontrolleinheit

Seitlicher Fadenspanner

AW (DN

Sicherheitshaube




Fadenfihrung 2
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Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenfihrer

Fadenverlauf 3

1 | Spule 5 | Fadenumlenker

2 | Garnleiter 6 |Fadenfihrer

3 | Fadenkontrolleinheit 7 | Seitlicher Fadenspanner
4 | Sicherheitshaube 8 | Friktionsfournisseur

29



2 Fadenflihrung
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Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenfuhrer

30

211

Fadenkontrolleinheit

Aufgaben der
Fadenkontrolleinrichtung

Fadenkontrolleinheit einfadeln

Fadenbruchkontrolle 4 |Fadenbremsteller

Knotenfuhler fur grole Knoten |5 | Leuchtdiode

Knotenfuhler fur kleine Knoten

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

[ L]

Die Fadenbruchkontrolle (1) Gberwacht den Faden und stellt bei
Fadenbruch oder Fadenende die Strickmaschine ab.

Bei groRen Knoten im Garn stellt der Knotenflhler die Strickmaschine
ab.

i Fehleranzeige

Fehler werden von der Leuchtdiode (5), der Signalleuchte und
am Display angezeigt.

Bei kleinen Knoten im Garn strickt die Maschine eine programmierte
Anzahl von Reihen mit reduzierter Geschwindigkeit.

Der Fadenbremsteller (4) regelt die Fadenspannung und verhindert das
Durchhangen von Faden wahrend des Strickens.



Fadenflihrung 2

STOLL — . -
Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenflihrer

Fadenkontrolleinrichtung 1. Fadenbruchkontrolle in Arbeitsposition bringen.
Fadenbruchkontrolle etwas nach links ziehen, bis sie nicht mehr vom

einfadeln
Anschlagnocken gehalten wird.

©
-y

2. Jeden Faden durch eine Fadenkontrolleinrichtung fadeln, wie in der

Abbildung gezeigt.
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Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenfuhrer

2.1.2 Friktionsfournisseur einfadeln

|. Unterschiedliche Einfadelvarianten des Friktionsfournisseurs:

. Die verschiedenen Einfadelvarianten sind abhangig von der
Bauart des Fournisseurs.

Bauart ohne Schwenkarm Bauart mit Schwenkarm

Standardeinstellung: mittlere Fa-
ferung denlieferung

Geringere Fadenlieferung Hohere Fadenlieferung (grau)
Geringere Fadenlieferung (schwarz)

i
Bei Bedarf den Faden zwei Mal Uber die Friktionswalzen flihren. Dies redu-
ziert die Fadenspannung erheblich.
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S T O L L Fadenflihrung 2

Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenflihrer

2.1.3 Permanentbremse einfadeln

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

[ L]

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

1. Faden hinter den Bremstellern nach unten fuhren.

Faden zwischen den beiden Bremstellern einfiihren.

Faden etwas in Richtung Maschinenmitte ziehen, damit die Bremsteller
geodffnet werden.

4. Faden wieder entspannen.

» Die Bremsteller schlieRen sich und der Faden gleitet in die offene Ose.
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Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenfuhrer

2.1.4 Seitliche Fadenfuhrung einfadeln

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

[ L]

I. Bezeichnungen der seitlichen Fadenfuhrung

Bezeichnung
1 Friktionsfournisseur
2 Permanentbremse
3 Aktive Fadenklemme
4 Seitlicher Fadenspanner
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Fadenflihrung 2

Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenflihrer

II. Seitlicher Fadenspanner einfadeln:

Yguus

1 Fadendse
2 Seitlicher Fadenspanner
3 Fadenumlenker

Beim Einfadeln darauf achten, dass der Faden senkrecht
durch die seitliche Sicherheitshaube eingefadelt wird.

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

2. 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: fiir 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 fiihren.

Seitlichen Fadenspanner durch Entriegeln in Arbeitsposition bringen.
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Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenfuhrer
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2.1.5 Einstellung der seitlichen Fadenfuhrung

I. Fadenspannung einstellen:

Fadenspanner verankert / entriegelt

Schieberegler fir Ruckholkraft des Fadenspanners

Rastersegment

Bremsteller der Permanentbremse

a | AW |IDN|-

Réandelschraube flir Anpressdruck der Permanentbremse

a M o nd =

Seitlicher Fadenspanner: Rickholkraft am Schieberegler (2) einstellen.
Permanentbremse (5) 6ffnen.

Fadenkontrolleinrichtung einstellen.

Permanentbremse (5) einstellen.

Seitlicher Fadenspanner: Aufholweg am Rastersegment (3) einstellen.

[I. Rickholkraft des Fadenspanners einstellen:

1.
2.

Seitlichen Fadenspanner (1) aus der Verankerung nehmen.

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

Einstellung kontrollieren, wahrend die Maschine strickt.
Dabei darf der Faden nicht durchhangen, sondern er muss immer vom
Fadenspanner gespannt werden.
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Fadenfihrung 2

Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenfihrer

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 starker und die
Permanentbremse etwas schwacher einstellen.

. Aufholweg des Fadenspanners einstellen:

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

Aufholweg wird mit den vier Raststellungen des Rastersegments (A-D)
eingestellt.

Position | max. Winkel | Funktion

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

B 65° Aktive Fadenklemme in Tatigkeit.

50 ° Aktive Fadenklemme in Tatigkeit.

D 35° Aktive Fadenklemme auler Tatigkeit.

Kleinster Aufholweg.
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Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenfuhrer

2.1.6 Normal-Fadenfuhrer einfadeln

A Gefahr durch fahrenden Schlitten

Quetsch- und Schergefahr durch den Schlitten.

Verschiedene Moglichkeiten die Fadenfihrer einzufadeln:
1. Abdeckhauben 6ffnen.

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

Fadenflhrer einfadeln - Varianten

Faden in die jeweils nachstlie-
gende Ose am Fadenfiihrer
einfadeln.

Wenn mehrere Fadenfiihrer
einer Spur verwendet werden
und die Faden den Fadenfiih-
rern von derselben Seite zu-
geflhrt werden.

Wenn mehrere Spulen fir
einen Fadenflihrer verwendet
werden.

+ Faden von links und rechts
einfadeln.

+ Darauf achten, dass
ungefahr dieselbe
Fadenzahl von links und
rechts verwendet wird.
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Einfadeln vom Spulentisch zum Fadenflihrer

2.1.7 Fadenenden versorgen

I. Verwendung der Klemm-/Schneideeinrichtung und des Kammes:

1. Fadenfihrer neben der zugehdrigen Sammelklemm-Einheit rechts oder
links entsprechend der Fadenflhrergrundstellung positionieren.

2. Fadenenden manuell in die Sammelklemm-Einheit einlegen (Einfadeln
der Sammelklemme-Einheit [ 19]).

ALY
Y i\

IR

Nr.

Element

Schneideinrichtung

Sammelklemme 1

Sammelklemme 2

AW IN|=

Fadenfuhrer

[I. Ohne Verwendung der Klemm-/Schneideeinrichtung und des Kamms:

1. Fadenfiihrer am Gestrickrand rechts oder links entsprechend der
Fadenfuhrergrundstellung positionieren.

o a0k~ 0D

Nadeln von Hand abziehen.
Fadenenden abschneiden.
Abdeckhauben schlielen.

Ein paar Nadeln am Gestrickrand manuell nach oben schieben.

Fadenenden in die Nadeln einlegen.
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Fadenflihrer nach Fadenbruch einfadeln

2.2 Fadenfuhrer nach Fadenbruch einfadeln

Gefahr durch fahrenden Schlitten

Quetsch- und Schergefahr durch den Schlitten.

Bei der Produktion: Fadenfiihrer nach Fadenbruch einfadeln.
Abdeckhauben 6ffnen.

Faden durch den Fadenleitstern und Fadenflhrerkopf einfadeln.
Mit dem Arbeitshdkchen den Faden in den Nadelhaken einlegen.
Fadenende entgegen der Schlittenrichtung fiihren.

Fadenende auRerhalb des Gefahrenbereichs (Schlitten) festhalten.

o gk~ w02

Den Schlitten von Hand schieben bis der Faden im Gestrick
eingebunden ist.

Fadenende abschneiden.

Schutzhauben schlieften und die Produktion fortsetzen.
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Fadenfihrung 2

Fadenflihrer-Schlitten fir unterschiedliche Stricksituationen

2.3 Fadenfuhrer-Schlitten fur unterschiedliche
Stricksituationen

Eingriffsweiten

Es stehen drei Fadenfiihrer-Schlitten zur Verfligung, welche bei
unterschiedlichen Stricksituationen eingesetzt werden:

W Stricken

B Plattieren

W Splitten

Eingriffsweite ID Stricken Plattieren Splitten

(1)

18-33mm | 281973 |[E12|E14|E16 - E3,5.2
E6.2|E7.2

15-29mm | 282079 |E3,5.2 - E3,5.2

34-47 mm | 282080 - E12|E14|E16 |E12|E14]|E1

E6.2| E7.2| E3,5. |6
2 E6.2|E7.2

Fir die verschiedenen Stricksituationen empfehlen wir folgende

Eingriffsweiten (Ua-b):

Feinheit ID Stricken Plattieren Splitten

E3,5.2 282 079 20 44 29
Ua: 10.0 Ua: 22.0 Ua: 14.5
Ub: 10.0 Ub: 22.0 Ub: 14.5

E12 281973 26 40 40

E12/10 Ua: 13.0 Ua: 20.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0 Ub: 20.0

E14 282080 26 40 40

E14/12 Ua: 13.0 Ua: 20.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0 Ub: 20.0

E6.2 282 080 26 42 42
Ua: 13.0 Ua: 21.0 Ua: 21.0
Ub: 13.0 Ub: 21.0 Ub: 21.0
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Fadenflihrer-Schlitten flir unterschiedliche Stricksituationen
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Feinheit ID Stricken Plattieren Splitten

E7.2 282 080 26 40 40
Ua: 13.0 Ua: 20.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0 Ub: 20.0

Die gesamte Eingriffsweite setzt sich zusammen aus dem Wert fur die linke
(Ua) und rechte Seite (Ub).

Beide Werte kdnnen gleich grol (symmetrische Einstellung) oder
unterschiedlich sein.

Eingriffsweite einstellen:

1. Beide Schrauben (3) l6sen.

2. Einsatz (4) in die gewiinschte Position schieben.

Eine Skala erleichtert das Einstellen.

3. Beide Schrauben (3) wieder festziehen.

4. Einstellvorgang fir die andere Seite wiederholen.

Fir das Plattieren werden zwei Fadenflinrer verwendet, welche sich durch
die Eingriffsweite unterscheiden.

Beispiel:

Feinheit vorlaufend nachlaufend
(Stricken) (Plattieren)

E12 26 40
Ua: 13.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0
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Plattierfadenfihrer einstellen

Fadenfihrung 2

Fadenflihrer-Schlitten fir unterschiedliche Stricksituationen

B Den Plattierfadenfihrer auf Spur 4 oder 5 einsetzen.

B Die beiden Fadenfiihrer missen exakt in der Mitte des Nadelkreuzes
stehen.

m Die Ose fiir den nachlaufenden Faden etwa 0,5 mm hdher einstellen.

Empfehlung:
Eine Fadenfiihrerschiene unbenutzt lassen, damit sich die
Fadenfihrernisschen nicht gegenseitig verdrangen.

1 2

Eingriffsweite auf der Musteraufbereitungsanlage und an der Strickmaschine
einstellen:

Die Werte Ua und Ub sind wichtig fir das korrekte Abstellen der
Fadenflhrer:

B am Gestrickrand
B an der Sammelklemme
Pfad: Setup-Editor -> MenU "Fadenfihrer" -> Registerkarte "Y:Ua-b"

0,05 wsec 1 D Senior Operator
{50 " . o
0 A Sintral # Schicht 1 o

00 wwrl & CMS530.DAVID-FRONT

H , i U5, Kommentar
Y-3A 1B5 135
Y-2A 135 135

## Abzug
Y-1A 13,5 13,5

v Fadenfiihrer
= 1 Maschen-
U linge

schwindigkeit

(o] Rapport-

RS schalter

Fadenlingen-
EID Kontrolle

ﬂlﬂ%ﬂ Versatz

K e

( SchlieBen I
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Fadenflihrer-Schlitten flir unterschiedliche Stricksituationen
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Nadelbetten und Elemente 3

STOLL

3 Nadelbetten und Elemente

Aufbau der Nadelbetten B Das vordere Nadelbett ist fest mit dem Nadelbettentrager verschraubt.

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

Nr. |Elemente Nr. |Elemente
1 Niederhalteplatine 5 | Auswahlplatine
2 |Nadel 6 |Nadelschiene
3 Kupplungsteil 7 Deckschiene
4 | Zwischenschieber

Die beweglichen Teile (2) bis (5) werden durch mehrere Deckschienen (6, 7)

im Nadelbett fixiert.
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Nadel und Kupplungsteil wechseln

3.1 Nadel und Kupplungsteil wechseln

1.

2. Nadelschiene (3) mit Ausziehhaken (4) so weit zur Seite schieben, bis
die Reparaturstelle frei ist.
3. Nadel (5) und Kupplungsteil (6) nach oben ziehen.

Beide Schrauben (1) I6sen und Leiste (2) nach unten schieben.

4. FuB des Kupplungsteils (7) nach unten driicken, sobald der Ful® am
Niederhalteplatinenbett anstoRt.

o

Neue Nadel mit Kupplungsteil zusammenfiigen.

6. Fuld des Kupplungsteils in das Nadelbett unter dem Platinenbett
durchschieben.

7. Nadelschiene (3) und Leiste (2) in Grundstellung schieben.

46



Nadelbetten und Elemente 3

STOLL

Zwischenschieber wechseln

3.2 Zwischenschieber wechseln

Zum Wechseln des Zwischenschiebers bendétigen Sie eine
Zange.

i e

Nadel und Kupplungsteil (1) nach oben schieben.

2. Mit der Zange den Full des Zwischenschiebers (2) nach oben aus dem
Nadelbett herausziehen.

3. Neuen Zwischenschieber in umgekehrter Reihenfolge einbauen.

Nadel und Kupplungsteile in Grundstellung schieben.
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Auswahlplatine wechseln

3.3 Auswahlplatine wechseln

Beide Schrauben (1) I6sen und Leiste (2) nach unten schieben.

2. Nadelschiene (3) mit Ausziehhaken (4) so weit zur Seite schieben, bis
die Reparaturstelle frei ist.

3. Auswahlplatine (5) austauschen.
Achten Sie darauf, dass Sie eine identische Auswabhlplatine einsetzen
(gleiche Position des Auswahlfusses).
Es gibt acht unterschiedliche Auswahlplatinen. Die Auswahlplatinen
unterscheiden sich in der Position des Auswahlfusses, beachten Sie dies
beim Tausch der Auswahlplatine.

A4

4. Nadelschiene (3) und Leiste (2) in Grundstellung schieben.
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Nadelbetten und Elemente 3

3.4

Nadelbett aufstellen

Nadelbett aufstellen

Bei Maschinen mit Bandabzug kann es vorkommen, dass sich Faden um die
Abzugswalzen wickeln. Zum Entfernen der Faden kénnen die Nadelbetten
aufgestellt werden.

Maschine vorbereiten

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

1. Den Schlittenwagen in der linken Umkehrposition abstellen.

2. In der Hauptnavigationsleiste den Hauptbereich EE "Auftrag einrichten"
- oder -

}' "Maschine warten" auswahlen.
3. Inder unteren Navigationsleiste E-h "Manuell eingreifen 11" auswahlen.

4
Die Taste '\rh- "Antriebsbremse 16sen [>!]" dricken.

Schlittenwagen bis zum Anschlag nach links schieben.

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

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

Gefahr: Beschadigung der Abzugswalzen.

[ L]

Zum Entfernen der Faden keine spitzen und scharfen
Gegenstande verwenden!
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Nadelbett aufstellen

Nadelbetten zurtcklegen

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

2. Auf jeder Maschinenseite das Nadelbett wieder anschrauben.
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Strickmaschine warten 4

4.1

Strickmaschine warten

In diesem Kapitel finden Sie Informationen Uber:

B Verschleil® minimieren [ 51]
B Strickmaschine reinigen [ 53]

B Strickmaschine schmieren [ 62]

Verschleild minimieren

Verschleily minimieren

Alle Teile der Strickmaschine wurden von Stoll sorgfaltig ausgewahlt und

gepruft. Trotzdem unterliegen sie einem Verschleill durch Abnutzung. Sie
kénnen den Verschleill so gering wie moglich halten, wenn Sie die Maschine
regelmaRig schmieren, reinigen und kontrollieren.

In der nachfolgenden Tabelle finden Sie eine Ubersicht von Verschleilteilen
und der moglichen Ursachen fiir eine Gibermafige Abnutzung.

Verschleifteil

Méogliche Ursachen von erhéhtem Ver-
schleily

Bander des Warenabzugs
(Bandabzug)

*

*

*

Zu hohe Bandgeschwindigkeit
Gestrickwickel
Fadenwickel

Gummischadigende Garne,
z. B. abrasive, schmirgelnde Garne
oder Garnavivagen wie Fette oder Ole

UV-Strahlung (auch direktes
Sonnenlicht)

Gummischadigende Reinigungsmittel,
wie z. B. Ether oder Kraftstoff.
Empfehlung: Reinigungsbenzin zur
Reinigung verwenden

Nadelbursten,
Bursten der Wickelschutzein-
richtung (Bandabzug)

Falsche Einstellung

Fournisseurwalzen

Abrasives, schmirgelndes Garn

Unnétiges Laufenlassen des
Fournisseurs

Nadelbettelemente, Schlosstei-
le

Zu hohe Warenabzugswerte
Zu dickes Garn
Unzureichende Schmierung

Unzureichende Reinigung

Fadenflhrende Teile (Umlen-
kungen, Fadenkontrolleinheit
usw.)

Abrasives, schmirgelndes Garn
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Verschleily minimieren

52
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Verschleif3teil

Méogliche Ursachen von erhdhtem Ver-
schleily

Fadenflhrer, Fadenflihrerkas-
ten

¢ Unzureichende Schmierung

¢ Abrasives, schmirgelndes Garn

Fadenfihrermagnet

+ Magnet darf nicht mit Fett oder Ol in
Berlhrung kommen

Riemen (Antrieb, Versatz,
Kammabzug)

+ Riemenspannung zu grof3: Gefahr von
Lagerschaden (Einstellen mit
MeRgerat - Stoll-Techniker)

+ Riemenspannung zu klein: Gefahr von
Positionsfehlern (Versatz)

Energiekette - Schleppkabel

+ Starke Verschmutzung
¢ Ablegen von Gegenstanden
¢ Beschadigung der Ablagerinne

+ Nach Arbeiten auf der
Maschinenrickseite nicht sorgfaltig in
Position gebracht

Verschleiliteile

B Strickmaschine reinigen [ 53]

B Strickmaschine schmieren [ 62]
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Strickmaschine reinigen

4.2 Strickmaschine reinigen

Reinigungsintervall Um die Funktionsféhigkeit der Strickmaschine zu erhalten und die Qualitat
des Gestricks sicherzustellen, muss die Strickmaschine regelmaRig gereinigt

werden.

Reinigungsintervall Reinigungsarbeiten

bei Bedarf Touch-Screen reinigen

taglich Strickmaschine absaugen
Nadelbett reinigen
Sammelklemm-Einheit reinigen
Aktive Fadenklemme reinigen
Permanentbremse reinigen
Friktionsfournisseur reinigen

monatlich Innenraum auf der rechten Seite reinigen
Versatz-Lichtschranke reinigen

3 bis 6 Monate Nadelbett griindlich reinigen

Reinigungsplan

Reinigungsmittel ~ Wir empfehlen folgende Reinigungsmittel zu verwenden:

Reinigungsmittel Reinigungsarbeiten

Tuch, Absaugen, Druckluft | an der gesamten Strickmaschine

Spezielles Reinigungsmittel | Touch-Screen und Abdeckhauben
fur Plexiglas (Herstelleran-
gaben beachten)

Reinigungsbenzin (Herstel- | Walzengummi der Abzugswalze
lerangaben beachten)

Reinigungsmittel

@ Kunststoffe, insbesondere die durchsichtigen Abdeckhauben,

dirfen nicht mit Alkohol oder Spiritus gereinigt werden,
sondern nur mit speziellem Reinigungsmittel fir Plexiglas.

m

Metallische Teile und Bruchstlicke (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.
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Strickmaschine reinigen
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Touch-Screen reinigen [ 55]

Strickmaschine absaugen [ 55]

Nadelbett reinigen [ 56]

Sammelklemm-Einheit reinigen [ 56]

Aktive Fadenklemme reinigen [0 57]
Permanentbremse reinigen [ 57]
Friktionsfournisseur reinigen [ 57]

Innenraum auf der rechten Seite aussaugen [ 58]
Versatz-Lichtschranke reinigen [ 58]

Nadelbett grindlich reinigen [ 59]

Stricksysteme reinigen [ 61]

STOLL
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Strickmaschine warten 4

Strickmaschine reinigen

4.2.1 Touch-Screen reinigen

Damit beim Reinigen des Touch-Screens keine Menis oder Funktionstasten
aktiviert werden, tippen Sie auf die Taste "Touch-Screen reinigen”. Der
Touch-Screen ist fir 15 Sekunden gesperrt. Reicht die Zeit nicht aus, tippen
Sie noch einmal auf die Taste.

E"‘ Auftrag produzieren -> E-h Manuell eingreifen |
0 B11 Operator

] Schicht 1
B CMS530.DAVID-FRONT

@ ] PP? Machricht senden m] S T 0 L L
BD-KA_EMMI-001_BASE_904
II \ unterbrechen (H] I @ Reduzierte Geschwindigkeit [ML] a 14:38

eu beginnen

% |2V
Schlitten aus Nadelbett

- A
% ] @ Sauberstricken ab Zeile I

F. Auf[‘rag
|0 einrichten

&2 Teil automatisch neu beginnen [CTRL-Z] I nﬂh Nadelauswahl EI

"
ab Zeile [SPn] I t;m? Verldngerter Fahrweg (]
]

r Auftrag
(e s
{ “ produzieren

— — L)

Verwenden Sie zum Reinigen ein sauberes, weiches Tuch.
Bei starker Verschmutzung verwenden Sie ein spezielles Reinigungsmittel
fur Plexiglas.

4.2.2 Strickmaschine absaugen

? Damit kein Schmutz an unzugangliche Stellen der Maschine
gelangt, empfehlen wir, den Schmutz abzusaugen und die
Maschine nicht mit Druckluft zu reinigen.

1. Strickmaschine anhalten.
2. Flusen und Staub von der Strickmaschine absaugen.
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Strickmaschine reinigen

4.2.3 Nadelbett reinigen

Die Kastenfedern der Nadeln sollten taglich, mindestens aber einmal pro
Woche gereinigt werden. Das komplette Nadelbett wird alle 12 bis 26
Wochen gereinigt.

Nadelbett reinigen:
1. Alle Maschen auf das hintere Nadelbett umhangen.
2. Alle Abdeckhauben tber dem Nadelbett aufschieben.

I
Reinigen des Nadelbetts
Alle Nadeln des vorderen Nadelbetts ganz nach oben schieben.

4. Schmutz im Bereich Nadelkopf/Kastenfeder (1) und im Bereich
Nadelbett (2) absaugen.

Alle Abdeckhauben lber dem Nadelbett wieder schlie3en.

Alle Maschen auf das vordere Nadelbett umhangen und hinteres
Nadelbett genauso reinigen.

B Nadelbett grindlich reinigen [ 59]

4.2.4 Sammelklemm-Einheit reinigen

II’I ‘

1. Schmutz im Bereich der Sammelklemm-Einheit absaugen.

|
I

2. Fadenreste entfernen.
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Strickmaschine reinigen

4.2.5 Aktive Fadenklemme reinigen

1. Die seitlichen Fadenspanner in die Ruheposition bringen. Dadurch ist die
aktive Fadenklemme gedéffnet.

Reinigen der aktiven Fadenklemme

2. Die Osen in der seitlichen Sicherheitshaube mit Druckluft ausblasen.

4.2.6 Permanentbremse reinigen

Reinigen der Permanentbremse

- Beide Bremsteller jeder Permanentbremse mit einem Tuch reinigen.

4.2.7 Friktionsfournisseur reinigen

Reinigen des Friktionsfournisseurs

1. Flusen und Staub vom Friktionsfournisseur absaugen.

2. Den Schmutz (z. B. Paraffin) von den Friktionswalzen entfernen.
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428

Innenraum auf der rechten Seite aussaugen

Brandgefahr durch Flusen, Staub und sonstige Verunreinigungen.

C
N

L] .
Yenagunt®

e

1 - (
@ © -

.
" -"‘
‘ "trrramannntt

Abdeckung am Hauptschalter entfernen.
Innenraum aussaugen.

e
..

1.
2.

4.2.9 Versatz-Lichtschranke reinigen

- Flusen und Staub von der Versatz-Lichtschranke absaugen.
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Strickmaschine reinigen

4.2.10 Nadelbett grundlich reinigen

Das Nadelbett wird taglich vom Bediener gereinigt. Zusatzlich muss es alle
12 bis 26 Wochen grindlich gereinigt werden.

Wenn das Nadelbett nicht griindlich und sorgfaltig gereinigt
wird, entsteht beim Produzieren ein ungleichmafiges
Maschenbild durch schwergangige Nadeln und die Funktion
der Maschine kann nicht mehr gewahrleistet werden.

[ L]

Grundliche Reinigung des Nadelbetts:

Grindliche Reinigung des Nadelbetts

Es darf kein Gestrick auf dem Nadelbett hangen.

Beide Schrauben (1) I6sen und Leiste (2) nach unten schieben.
Alle Nadelschienen (3) mit dem Ausziehhaken (4) entfernen.
Alle Schrauben (5) des Platinenbetts entfernen.

Platinenbett (6) abnehmen.

a M 0D =X

Nadeln, Kupplungsteil, Zwischenschieber und Auswahlplatinen
entfernen.
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Schmutzverklebte Nadelkanile durch Ol oder
Reinigungsmittel!

E_EME_

Wenn die Nadelkanale mit Ol oder Reinigungsmittel gereinigt
werden, quillt der Schmutz auf und verklebt die Nadelkanale.

- Nadelkanale nicht mit Ol oder Reinigungsmitteln reinigen.

- Schmutz aus Nadelkanalen herausschieben, Nadelkanale
mit Druckluft ausblasen.

6. Schmutz aus den Nadelkanalen entfernen, beispielsweise mit einem
Nutenreiniger (6).

Nutenreiniger

7. Nut fur die Kastenfeder der Nadel reinigen.
8. Nadelbett mit Druckluft ausblasen.

9. Prifen, ob Nadeln, Kupplungsteil, Zwischenschieber und
Auswahlplatinen unbeschadigt sind.

10. Nadeln, Kupplungsteil, Zwischenschieber und Auswahlplatinen mit Ol
reinigen.

11. Nadelbett wieder zusammenbauen.

12. Nadeln, Kupplungsteil, Zwischenschieber und Auswahlplatinen
schmieren. Wenn eine Zentralschmierung vorhanden ist, dann fiir ca. 15
Minuten die Einstellung "Erstschmierung" verwenden.

B Schmierstoffe [ 63]
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Strickmaschine reinigen

4.2.11 Stricksysteme reinigen

w DN

B

Strickmaschine anhalten.

Schlittenwagen in die linke Umkehrposition fahren.

Hauptschalter auf "0" schalten und warten, bis der Touch-Screen
abgeschaltet wird.

Schlittenteil abnehmen.

m

Beschadigung der Stricksysteme!

Schmutz wird in die Fihrungen der beweglichen Teile
geblasen und die Stricksysteme werden beschadigt, wenn sie
mit Druckluft ausgeblasen werden.

- Stricksysteme immer absaugen, nie ausblasen.

5. Stricksysteme und Auswahlsysteme absaugen.

m

Beschadigung der Auswahlsysteme und
Impulsgeber!

Die Auswahlsysteme und Impulsgeber werden beschadigt,
wenn sie mit Azeton oder Trichlorethylen (Tri) gereinigt
werden.

- Auswahlsysteme und Impulsgeber mit einem sauberen
Tuch reinigen.

©® N o

©

Auswabhlsysteme und Impulsgeber mit einem sauberen Tuch reinigen.

Schlossteile auf Abnutzung und Beschadigung prifen.

Mit einem Pinsel Ol auf die Schlossteile auftragen.

Schlittenteil wieder auf das Nadelbett setzen.
10. Fur alle Schlittenteile Schritt 4 bis 9 wiederholen.

11. Hauptschalter auf "1" schalten.

» Die Schlittenwagenposition wird neu referenziert.
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4.3 Strickmaschine schmieren

In diesem Kapitel finden Sie Informationen Uber:

B Schmierintervall [ 63]

Schmierintervall fiir das Nadelbett einstellen [ 65]
Nadelbett dlen [ 67]

Platinenbett dlen [ 68]

Fadenflihrerstabe dlen [ 68]

Ol-Auffangbehalter kontrollieren [ 69]
Schlittenfihrungsstab 6len [ 70]

FuRe der Kupplungsteile und Zwischenschieber fetten [ 70]
Steuerschieber fetten [ 71]

Versatzeinrichtung fetten [ 73]

Nadelbettauflagen fetten [ 75]
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Schmierstoffe

Strickmaschine warten 4

Schmierintervall

Strickmaschine schmieren

Um die Funktionsfahigkeit der Strickmaschine zu erhalten und die Qualitat
des Gestricks sicherzustellen, muss die Strickmaschine regelmafig
geschmiert werden.

Schmierintervall

Schmierarbeiten

einstellbar

triebsstunden, b

Empfehlung: alle 6-10 Be-

ei Bedarf kir-

zeres Intervall wahlen

Olen des Nadelbetts

10 Betriebsstunden

Olen des Platinenbetts
Olen der Fadenfiihrerstabe

100 Betriebsstunden

Ol-Auffangbehalter kontrollieren

Olen des Schlittenfiihrungsstabes

Fetten der Kupplungsteile und Zwischen-
schieber

Steuerschieber fetten

6 Monate Antriebskette des Bandabzugs fetten
Fetten der Versatzeinrichtung
Fetten der Nadelbettauflagen
Schmierplan

Nur die Schmierstoffe verwenden, welche sich im Zubehor der Maschine
befinden, oder die im Schmierplan aufgefihrt sind.

Bezeichnung Feinheit
o] Stolltex T46 E3|E3,5|E4|E5|E |+ Nadelbett dlen
ID 268 621 (11 | 7| E8] + Platinenbett &len
E2,5.2| E3,5.2| E5. i )
ID 268 622 (20 2| E10| ¢ Fadenfuhrerstab
" E12|E14|E6.2|E7.| ©0len
2 ¢ Schlittenfuhrung
Stolltex 32 |E16|E18|E20|E8. | SStaPolen
ID 268 620 2| Eg_2| E10.2 ¢ Zahnriemen Olen
Schm \ | Stoll Grease ¢ FlRe der
ierfett 0475 Kupplungsteile
ID 270 721 und
Zwischenschieb
er fetten
+ Antriebskette
des Bandabzugs
fetten
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Versatzeinrichtu
ng fetten

Nadelbettauflage
n fetten

Fettpresse:
Klueber Stabu-
rags NBU 8 EP

ID 267 423

Versatzeinrichtu
ng fetten

In den ersten Wochen nach Inbetriebnahme der

1 Strickmaschine die Schmierintervalle kirzer wahlen.
i Es durfen nur die genannten oder sonstige von STOLL

empfohlenen Schmierstoffe verwendet werden.

Andere Schmierstoffe kdbnnen die Maschine beschadigen,

beispielsweise durch:

ungenigende Schmierwirkung

Verkleben der Nadelbettelemente und der Fadenflihrer

Rost an Metallteilen

Beschadigung der elektrischen Kabelisolierung und der

Kunststoffteile

Wir weisen darauf hin, dass bei Nichtbeachtung die Garantie
erlischt.
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4.3.2

Strickmaschine schmieren

Schmierintervall fur das Nadelbett einstellen

Als Schmierintervall fur das Nadelbett kdnnen zwischen 1 und 65.535
Touren eingestellt werden. Ein Mittelwert bei einer 2-systemigen Maschine
sind 30 000 Touren (15 000 Touren pro Stricksystem). Dieser Wert ist
jedoch stark abhangig von: Maschinengeschwindigkeit, Temperatur und
Anzahl der Stricksysteme. Wir empfehlen: das Schmierintervall lieber etwas
kirzer zu wahlen, als zu lang. Nach Ablauf des Schmierintervalls erscheint
eine Meldung, dass das Nadelbett zu Olen ist.

Schmierintervall einstellen:
1. Offnen Sie das Meni "Schmieren".

%5

E "Maschine konfigurieren" -> :K "Wartung" -> ke
2. Tippen Sie auf die Taste (1).

™ 0.05 wmsec1 : :
{50
l w 0
Y
= Vacuum

0.0 wwrl
% E\ Cleaning

[

"Schmieren"

Senior Operator
& Sintral # Shift 1
E No Knitting Program Loaded

STOLL

PD-KA_EMMI-001_BASE_109

7:42 AM

Lubricate Knitting Area After @

:% 60000 System Run-throughs |

F- Setup

@0 Order

F_‘ Produce
. ° Order

Maintain
Machine

*5» :::rMoﬁon-furQunﬁtyufﬁym |

System Run-throughs Until Lubricating Process
Configure

] :
i View
7

Data

.

= system
l‘/ Settings

e

3. Geben Sie den Wert ein, nach wie vielen Systemdurchlaufen das
Nadelbett manuell gedlt werden soll.

4. Bestatigen Sie die Eingabe mit "OK".

F Operational Feal L @ Optional
o Monit:
[ / Settings l g Vonitorings =+ Features
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0.05 msec 1 A Senior Operator
0 A, Sintral # shift 1

0.0 wwrl & No Knitting Program Loaded

At Vacuum E\D Cleaning ép Lubrication

PD-KA_EMMI-001_BASE_10%:

7:42 AM

Lubricate Knitting Area After y@

.Q 60000 System Run-throughs

<~n->

% ::rwuon-fnrqmufm @ |

~02 e

System Run-throughs Until Lubricating Process
Configure

O, Data

Operational s — Optional / n Gr=L Machine =) System
RS TR~ EC X - iRl
5. Wenn die Maschine nach Erreichen der Systemdurchlaufe abstellen soll,

muss die Taste (2) eingeschaltet (aktiv) sein.

> Die Maschine stoppt und die Fehlermeldung "Nadelbett 6len" wird
angezeigt.

& Sintral #

B No Knitting Program Loaded

Stop
Access to

< M- of e

6. Ist die Taste (2) ausgeschaltet (inaktiv), stoppt die Maschine nicht.
Am Display wird der Hinweis "Nadelbett dlen" angezeigt.
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4.3.3 Nadelbett olen

Wenn das Schmierintervall fir das Nadelbett abgelaufen ist, erscheint das
Piktogramm "Nadelbett 6len".

Nadelbett dlen

1. Mit einem Pinsel oder einer Spriihflasche Ol auftragen.

2. Schmierintervall neu starten.
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4.3.4 Platinenbett olen

Olen des Platinenbetts

@ Wenn mit Spriihpistole geélt wird, kann zuviel Ol
aufgetragen werden!

Das Saugrohr verstopft.

- Nicht mit Sprihpistole dlen.

- Mit einem Pinsel Ol auf Platinenbett (1) auftragen.

4.3.5 Fadenfuhrerstabe olen

Olen der Fadenfiihrerstabe

1. Mit einem Pinsel oder einer Spriihflasche Ol auf Fadenfiihrerstéabe
auftragen.
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4.3.6 Ol-Auffangbehalter kontrollieren

1. Abdeckung auf der linken Maschinenseite entfernen.

3. Bei Bedarf den Auffangbehalter entfernen und das Ol umweltschonend
entsorgen.
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4.3.7 Schlittenfuhrungsstab oOlen

Olen des Schlittenfilhrungsstabs

- Mit einem Tuch Ol auf Schlittenfiihrungsstab (1) auftragen.

4.3.8 FuRe der Kupplungsteile und Zwischenschieber
fetten

Nach jedem zehnten Hinweis "Nadelbett dlen”, erscheint das Piktogramm
"Nadelbett schmieren".

20651 Nadelbett schmieren

Fetten der FuRRe von Kupplungsteil und Zwischenschieber

- Mit einem Pinsel Fett auf FliRe der Kupplungsteile und Zwischenschieber
auftragen.
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4.3.9 Steuerschieber fetten

7o

Fetten des Steuerschiebers

Die Abdeckung der Platinensteuerung (2) entfernen.

2. Dazu den Innensechskant durch das Durchgangsloch (Pfeil) fihren und
die Schraube (1) l6sen.

Die Abdeckung (2) abnehmen.
Mit einem Pinsel Fett auf den Steuerschieber auftragen.

Dies bei beiden Steuerschiebern (vorne und hinten) durchfihren.
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4.3.10 Antriebskette des Bandabzugs fetten

-------

;L
SN

1. Abdeckung entfernen.

2. Mit einem Pinsel Fett auf die Innenseite der Antriebskette auftragen.
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4.3.11 \Versatzeinrichtung fetten

Damit das Fetten der Versatzspindel nicht vergessen wird, erscheint nach
180 Tagen das Piktogramm "Versatzspindel fetten".

1. Abdeckung Uber dem Versatz entfernen.

2. Mit einem Pinsel Fett auf die Versatzleiste und Gleitfiihrungen auftragen.

3. Mit einer Fettpresse den Schmiernippel (1) fetten (Klueber Staburags
NBU 8 EP, ID 267 423).
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Schmiervorgang bestatigen

74
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1. Tippen Sie auf das Piktogramm.

0.05 msec 1 Senior Operator
& g

0 % Sintral / Shift 1

0.0 wwrl I8 No Knitting Program Loaded

Lubrication a I

Racking Spindle

Time Since Last Greasing :V Confirm Greasing |

2. Das Meni "Schmieren" erscheint.

3. Tippen Sie auf die Taste "Fetten bestatigen".

(i) Dieses Menii kénnen Sie auch wie folgt aufrufen:

}' Maschine warten -> {:‘Q Schmieren
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4.3.12

Strickmaschine schmieren

Nadelbettauflagen fetten

Fetten der Nadelbettauflagen

1. Nadelbetten schrag stellen.
2. Flusen und Staub absaugen.
3. Fett mit einem Pinsel auf Nadelbettauflagen auftragen.
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Nadelbirsten tauschen und einstellen

5 Strickmaschine instand halten

5.1 Nadelbursten tauschen und einstellen

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

Die Nadelbursten 6ffnen die Nadelzungen zur Fadeneinlage.

Die Nadelbursten sind korrekt eingestellt, wenn

B die Birsten auf beiden Seiten des Halters gleich weit Uberstehen. Die
Markierungen auf der Burste sind auf beiden Seiten sichtbar.

B sich die abgeschragten Flachen (3) gegentber stehen

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

Nadelblrsten tauschen und einstellen:

Nadelbirsten tau- |1. Schrauben (7) I0sen.
schen 2. Nadelbiirste tauschen.

3. Schrauben (7) wieder festziehen.

4. Nadelbursten an allen Systemen tauschen.
Horizontale Einstel- |1. Schrauben (1) I0sen.
lung 2. Nadelburste einstellen.

3. Schrauben (1) wieder festziehen.

4. Nadelbirsten an allen Systemen einstellen.
Vertikale Einstellung [ 1. Schrauben (2) I6sen.

2. Nadelblrste einstellen.
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3. Schrauben (2) wieder festziehen.

4. Nadelbirsten an allen Systemen einstellen.

Hinweis

Bei Bedarf kdnnen Sie die Abdeckung (5) entfernen.

1. Dazu den Innensechskant durch das
Durchgangsloch (Pfeil) fihren und die Schraube
(6) I6sen.

2. Die Abdeckung (5) abnehmen.
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Strickmaschine instand halten 5

5.2
5.2.1

Fadenfihrer einstellen und wechseln

Fadenfuhrer einstellen und wechseln

Fadenfuhrer einstellen

Die Fadenfihrer sind korrekt eingestellt, wenn

B der Abstand zwischen der Schlossmitte des Stricksystems und dem
Fadenflhrer in beiden Schlittenrichtungen gleich ist

B der Faden bei beiden Randnadeln von jedem Fadenfiihrer genau an der
gleichen Stelle auf die offene Zunge gelegt wird

B sich die Fadenfiihrerniisschen (3) genau zwischen den Nadelbetten im
Nadelkreuz bewegen und der Abstand zwischen Fadenfuhrernliisschen
und geschlossener Nadelzunge 0,5 mm bis 1 mm betragt

Vertikale Einstellung 1. Schrauben (1) I6sen.

2. Fadenfuhrerbugel (2) nach oben oder unten
schieben.
Position des Fadenfiihrer-Nisschens (3)
kontrollieren.

3. Schrauben (1) wieder festziehen.

—_

Horizontale Einstel- Fadenfuhrerbiigel (2) vorsichtig (ohne

lung Gewaltanwendung) nach vorne oder hinten
biegen.

Position des Fadenfiihrer-Nisschens (3)
kontrollieren.
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5.2.2 Fuhrung des Fadenfuhrers einstellen

Die Fihrung des Fadenfiihrers muss eingestellt werden, wenn sich der
Fadenfiihrer von der Fadenfiihrerschiene abheben lasst oder wenn ein
Fadenfiihrermitnehmer nicht aufRer Tatigkeit gebracht wird.

Einstellen der Fihrung des Fadenfiihrers

Fihrung des Fadenfiihrers einstellen:

1. Um zu prifen, ob sich der Fadenfiihrer von der Fadenflihrerschiene
abheben lasst, linke und rechte Seite des Fadenflhrergehauses in beide
Hande nehmen und Fadenfiihrergehduse nach oben und unten
bewegen.

2. Falls ndtig, die Schrauben (1) etwas starker anziehen.

> Dadurch wird das Gleitstlick (2) starker an die Fadenfiihrerschiene
gedruckt.

3. Einstellung kontrollieren.
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Fadenfiihrer einstellen und wechseln

5.2.3 Fadenfuhrer wechseln

5.2.4

-_—

Schrauben (1) I6sen.
> Dadurch I16st sich das Gleitstiick (2) von der Fadenfiihrerschiene.
Fadenfiihrer von der Schiene nehmen.

Den neuen Fadenflihrer montieren.

2
3
4. Einstellung des Fadenfuhrers kontrollieren.
B Fadenflhrer einstellen [ 79]

[ |

Fuhrung des Fadenfihrers einstellen [ 80]

Fadenfluhrerbegrenzer

Die Begrenzer (3) mussen nicht eingestellt werden. Bei der Auslieferung der
Strickmaschine sind die Begrenzer positioniert worden.

81



5 Strickmaschine instand halten
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Schlitten von der Maschine abnehmen

5.3 Schlitten von der Maschine abnehmen

Sie kdnnen den Schlitten auf der linken oder rechten Seite von der Maschine
nehmen.
1. Maschinenhauptschalter ausschalten.

2. Schrauben (1) I6sen.

L'

3. Abdeckung (2) nach innen schieben.
Achtung: Auf der linken Maschinenseite die Abdeckung nur um 2-3 cm
schieben, da sonst die Kabel der Taster beschadigt werden.

Schraube (3) lésen.

Auf der Innenseite der Seitenhaube (5) das Erdungskabel und den
Stecker "XZ 22/23" ausstecken.

3
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Schlitten von der Maschine abnehmen

6. Schrauben (4) I6sen.

1y

@

ONls

7. Auf der Maschinenvorderseite die Seitenhaube (5) etwas nach aufden
dricken und nach oben schieben.

8. Seitenhaube abnehmen.
9. Auf der Maschinenrilickseite die Rlickwand entfernen.

10. Randelschrauben (6) 16sen und Deckel (7) abnehmen.

SNt
SSsS|S|Susss

11. Die Stecker (8) ausstecken und das Kabel mit der Kabeltille (9) aus dem
Gehause ziehen.

12. Schrauben (10) entfernen.

" A |
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Schlitten von der Maschine abnehmen

13. Schlittenmitnehmer (11) leicht nach hinten kippen und Schlitten zur Seite
schieben.

14. Mit zwei Personen den Schlitten nach auf3en schieben, bis er von der
Maschine abgenommen werden kann.

15. Den Schlitten auf eine ebene Flache (z. B. Werkbank oder Tisch)
ablegen.
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6

Philosophie der Bedienoberflache

Bei der Entwicklung der Bedienoberflache waren uns folgende Punkte
wichtig:

Aufgabenorientierter Aufbau

Die vielfaltigen Tatigkeiten - von Muster einrichten, Gber Produktion, bis hin
zu Netzwerkeinstellungen - wurden analysiert und in folgende Hauptberei-
che eingeteilt:

¢ Auftrag einrichten

¢ Auftrag produzieren

¢ Maschine warten

¢ Maschine konfigurieren
¢ Daten ansehen

Jeder Bereich ist einer bestimmten Benutzergruppe zugeordnet. Jede Be-
nutzergruppe arbeitet in der Regel nur in ihrem Bereich, alle anderen Berei-
che sind passwortgeschitzt.

Benutzerorientierter Aufbau

Jeder Benutzer hat spezielle Aufgaben an der Maschine. Da mehrere Benut-
zer dieselbe Aufgabe haben kdénnen, beispielsweise die Stricker, werden
diese einzelnen Benutzer zu einer Benutzergruppe zusammengefasst.

Es gibt vier Benutzergruppen:

+ "Operator" (Stricker)

+ "Maintenance" (Wartungs-Personal)

+ "Senior Operator" (Techniker, Meister)

¢ "STOLL Service" (STOLL Servicetechniker)
Jede Benutzergruppe hat unterschiedliche Rechte.

Ein "Senior Operator" hat mehr Berechtigungen an der Strickmaschine, als
ein "Operator".

Einen eigenen Bereich nur
fur den Stricker ("Operator")

Bei der Entwicklung der neuen Bedienoberflache war ein Hauptkriterium,
dass der Stricker einen eigenen Bereich fur seine Tatigkeit erhalt. Deshalb
wurde der Bereich "Auftrag produzieren" speziell fir den Stricker ("Opera-
tor") geschaffen. Die Einarbeitungszeit fiir diesen Bereich, auch fir neues
Personal, ist gering.

Alle anderen Bereiche sind fiir ihn gesperrt, sie sind mit einem Passwort ge-

schitzt (Standardeinstellung). Somit kann der "Operator" keine ungewollten
Anderungen oder Fehlbedienungen in den anderen Bereichen ausfiihren.

Benutzerflihrung

Sind fUr eine Aufgabe mehrere Arbeitsschritte notwendig, wird der Benutzer
Schritt-fir-Schritt durch die Aufgabe gefuhrt.
Auch neue Mitarbeiter kdnnen die Arbeitsschritte sofort korrekt ausfuhren.

Gefuhrte Behebung bei einer
Produktionsunterbrechung

Die Behebung der haufigsten Produktionsunterbrechungen (wie z.B. Faden-
bruch) wird durch spezielle Dialoge unterstitzt, um den Fehler schnellstmdg-
lich zu beheben.
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Intuitive Bedienung

Schnelles Erkennen der Funktion einer Taste - dazu ist jede Taste mit einem
Icon und einem erlduternden Text versehen. Viele Icons kennen Sie schon
von der vorigen Bedienoberflache her.

Zusatzlich gibt es bei den meisten Tasten eine Bubble-Hilfe — bleiben Sie mit
dem Touch-Stift oder dem Finger etwas langer auf einer Taste, erscheint ein
zusatzlicher Hilfetext, welcher Uber die Funktion der Taste informiert.

Auftrag

Fir die Produktion wird ein Auftrag erstellt.

Ein Auftrag kann aus einem einzelnen oder aus mehreren Strickprogram-
men bestehen.

Das bisherige Auftragsmenl und Sequenzmenu sind nicht mehr erforderlich.

86




STOLL

Aufbau der Bedienoberflache 7

7 Aufbau der Bedienoberflache

Informationsbereich
cTNIl |l
Haupt-
I o) navigationsleiste
o - I‘
Fabrics of Position 1 ( 1 j

| 0.0S

P B i
MenUbereich
Cycle Counter . . Auxiliary Take-down r Produce
T Order
K fffl' oo ainca
O I U e
Stitch Length Yarn Carriers am Length Control Mach
A+ - ‘ l" View
R | [P =Q, Data
+ cording to Sintral specificat -
n Help

ig Nonko @ Untere Navigationsleiste i

Die Bedienoberflache ist in vier Bereiche gegliedert.

O]

Hauptnavigati-
onsleiste

Die Hauptnavigationsleiste finden Sie am rechten Bildschirmrand.
Die Aufgaben an der Maschine sind in funf Hauptbereiche aufgeteilt:
+ Auftrag einrichten

+ Auftrag produzieren

¢ Maschine warten

+ Maschine konfigurieren

+ Daten ansehen

Untere Navigati-
onsleiste

Jeder Hauptbereich (1) ist in mehrere Unterbereiche gegliedert.

Die Unterbereiche finden Sie am unteren Bildschirmrand.

©@

Menubereich

Hier sehen Sie das Mend fur den ausgewahlten Unterbereich (2).

Informationsbe-
reich

¢ Meldungen

¢ Informationen Uber die Maschine, die Benutzergruppe und den Auftrag
(Strickprogramm)

+ Schicht wechseln, Benutzergruppe wechseln

B Informationsbereich [ 93]
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Rollen und Rechte 8

8 Rollen und Rechte

Die vielfaltigen Tatigkeiten an der Maschine sind in folgende Hauptbereiche

eingeteilt:

Auftrag einrichten
Auftrag produzieren
Maschine warten
Maschine konfigurieren

Daten ansehen

Jeder Bereich ist einer bestimmten Benutzergruppe zugeordnet:
B "Operator" (Stricker)

B "Maintenance" (Wartungspersonal)

B "Senior Operator" (Strickeinrichter, Meister)

Hauptbereich Benutzergruppe
Auftrai —_ _ .
B2 cinichten 0 EE Auftrag einrich- @ scnior Operator
E‘A Aru:;mg ten
produzieren
: ® ° ®
Maschine - .
________________ 9 E‘ Auftrag produ- | @l Operator &5 Maintenance | @3 Senior Operator
Maschine zieren
............ '.‘.f’.”ﬂ‘?.....?fff'.o o ®
L2 —— e }’ Maschine war- - &5 Maintenance | @ Senior Operator
‘ ten
B rife
E Maschine konfi o o > ;
- E Senior Operator
gurieren
1 ® e ®
Daten ansehen | gl Operator &5 Maintenance | @ Senior Operator
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8 Rollen und Rechte

STOLL

Jede Benutzergruppe arbeitet in der Regel nur in ihrem Bereich, alle
anderen Bereiche sind passwortgeschutzt.

Benutzer, Benutzergruppe und Benutzerprofil
-\ - ®
| & Maintenance I & Senior Operator J

Auftrag Maschine Auftrag Maschine ©
produzieren warten einrichten konfigurieren

. Operator

Benutzer (A)

Jeder Benutzer, der mit der Maschine arbeitet, ist einer Benutzergruppe zugeordnet

(B).

Benutzergruppe

(B)

Jede Benutzergruppe besitzt spezielle Berechtigungen, welche sie fiir die Arbeit an der
Maschine (C) bendtigt. Fur Aktionen, welche die Benutzergruppe nicht ausflhren darf,
erhalt sie keine Berechtigung.

Fur die Tatigkeiten an der Maschine benétigt das Maintenance-Personal andere Be-
rechtigungen, als der Operator (Stricker).

Der Operator darf beispielsweise keine Daten dndern oder bestimmte Maschinenaktio-
nen ausfiihren.

Dies legt der Senior Operator im jeweiligen Benutzerprofil fest (Berechtigungen setzen
[ 144]).

E=
(E "Maschine konfigurieren" -> ‘/ "System-Einstellungen" -> &CI "Benutzer" ->
L ]

g "Berechtigungen setzen")

Benutzerprofil

Das Arbeiten mit Benutzerprofilen erleichtert die Rechteverwaltung, da bei einer Ande-
rung nur die Rechte der Benutzergruppe, und nicht jedes einzelnen Benutzers, ange-
passt werden mussen.
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Der Bereich fur den Stricker - Auftrag produzieren 9

9

Der Bereich fur den Stricker -
Auftrag produzieren

Standardmalig ist das MenU "Auftrag produzieren” fir den Stricker
(Operator) bestimmt. Nur auf diesen Bereich hat er Zugriff, alle anderen
Bereiche der Hauptnavigation sind fur ihn gesperrt.

Menu "Auftrag produzieren"

c{F Clwnl2
L

# CMS530.DAVID-FRONT

& Sintral #

Operator

Schicht 1

PD-KA_EMNMI-001_BASE 420,
Fertig am Schlitten 14:07
' 20. Januar 09:35
i (n}
Teile von Position 1
0,05
@ lvon1l m/s
Rapportschalter Versatz Abzug Hilfsabzug
ol 0 ’l‘ 0.0 /*\ 1
Rs i
Maschenldnge Fadenfihrer Fadenldngen-Kontrolle
4 - a8
i [Z] fiad
Nach Sintralvorgabe

= Auftrag
uberwachen

= Manuell
B eingreifen

l
Ffl aberwachen

F Manuell
) eingreifen I

Unterment "Produktion Gberwachen"
(Standardeinstellung)
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Menu "Auftrag produzieren"

Operator

Schicht 1

cfF Cluwnl2
L

& Sintral /

# CMS530.DAVID-FRONT

Auftrag
STOLL
PD-KA_EMMI-001_BASE_420,
e 1 14:05

noch 1 h 44 min

wvon 1h 48 min CMS530.DAVID-FRONT

27T SIN: DAVID-FRONT.sin

c JAC: DAVID-FRONT jac
5 von 12
Fertig am SET: DAVID-FRONT.setx
warten
L] J i Maschine
konfigurieren
Maschine & Maschine
" 2\ y, Daten
TR ERED D Rl dakes .D &
wenn das aktuelle Teil =
farti et a beistopp 4
Produktion Manuell Manuell
uberwachen - eingreifen I - eingreifen I

Méochte der Stricker den Arbeitsfort-
schritt des gesamten Auftrags sehen,
wahlt er das Untermenu "Auftrag Uber-
wachen".

Operator

Schicht 1

& Sintral #

STOLL

PD-KA_EMMI-001_BASE 420

“ Produktion unterbrechen 0O I ﬁ Reduzierte Geschwindigkeit [ML] (] I 14:08
A

‘: Teil neu beginnen [SP] I %ﬂ Verldngerter Fahrweg a

Schlitten aus Nadelbett A
‘: Teil neu beginnen ab Zeile I
@ Produktion abbrechen [SPF S0} I

yllly Nadelauswahi

" Ausgangszustand herstellen I @ Licht %] I iE o

@ Sauberstricken ab Zeile .% Absaugung

Eﬁa Auftrag % Produktion ‘q Manuell
Uberwachen Uberwachen B eingreifen II

Sind kleinere Tatigkeiten oder Eingrif-
fe notwendig, wechselt der Stricker in
das Untermeni "Manuell eingreifen |"
oder "Manuell eingreifen I1".

@ Der Senior Operator kann zusatz-
lich weitere Elemente eines Menus fur
den Stricker sperren oder freigeben,
siehe Benutzerprofil auswahlen

[ 144].

B Schicht wechseln [ 103]

B Keine optimale Produktion [ 101]
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Informationsbereich 10

10

Informationsbereich

P

Maschinen-

| Produktions-Infarmationen ‘
Informationen

Meldungen

4)

Schicht,
Benutzergruppe

Meldungsfenster 6ffnen

==
Ei Fehler und Meldungen [ 94]

Maschinen-Informationen

==
E’ Maschinen-Informationen [ 97]

Produktions-Informationen

rﬂ Produktions-Informationen [ 98]

Offnen des Dialogs fiir:
+ Schicht wechseln

¢ Benutzergruppe wechseln

|§r'='| .
@ Schicht wechseln [ 103]

=
Ffi Benutzergruppe wechseln [ 104]
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10 Informationsbereich
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Fehler und Meldungen

10.1 Fehler und Meldungen

Abhangig vom Maschinenstatus wechselt die Farbe des
Informationsbereichs.

grun: Produktion lauft

Haben Sie eine Aktion ausgeflhrt, wird eine Information (Hinweis) angezeigt.

gelb: Keine optimale Produktion
Die Produktion wird nicht unterbrochen.

Um die Ursache zu sehen, tippen Sie auf das Icon "Meldungen". Das Mel-
dungsfenster wird geoffnet.

"5 Keine optimale Produktion [ 101]

rot: Ein Fehler ist aufgetreten
ﬁ Die Maschine stoppt.

Das Meldungsfenster wird automatisch gedffnet.

Das Meldungsfenster ist in zwei Bereiche gegliedert:

Abstellungen und Warnungen
Zugriff auf Kurzinformation, weitere Informationen, Quittierung und Behebungsdialog

:h-_ Nadelbett slen

€ schlieBen I Bleibt im Hintergrund (] l ﬂ
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STOLL

Fehler und Meldungen

Bereich und Taste

Erlduterung

1 |Fehlermeldungen

Aufbau der Fehlermel-
dung:

* |con
+ Fehlercode

¢ Meldungstext

2 |Warnungen

Aufbau der Warnung:
¢ Zeitpunkt der Warnung

+ Warnungstext

I

v

Nadelbett élen

3 |Bleibt im Hinter-

Funktion aktiv:

grund Beim Auftreten einer Ab-
stellung bleibt das Mel-
dungsfenster im Hinter-
grund.
4 | Quittieren Behebung des Fehlers be-

statigen

95



10 Informationsbereich
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Fehler und Meldungen

Weitere Informationen Uber
den Fehler

Dialog zur Fehlerbehebung
Ist das Icon mit einem Rahmen versehen, ist ein Behebungsdialog vorhanden.

Tippen Sie auf das Icon, wird ein Dialog angezeigt, der lhnen hilft, den Fehler
schnellstmoglich zu beheben.

Ist kein Rahmen vorhanden, tippen Sie auf das Fragezeichen.

Ly

Es wird eine Kurzinformation Uber den Fehler angezeigt. In der Kurzinformati-
on werden die mdglichen Ursachen und deren Behebung beschrieben.

Fehlerhistorie

Tt Tippen Sie auf den Pfeil (1), werden Ih-
- nen die friheren Fehlermeldungen ange-
Abstellungen und Warnungen zeigt (Farbe des Icons: griin).

Zugriff auf Kurzinformation, weitere Informationen, Quittierung und Behebungsdialog

Somit kénnen Sie sich einen Uberblick
verschaffen, welche Fehlermeldungen in
der letzten Zeit angefallen sind.

', Nadelbett slen
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Maschinen-Informationen

10.2 Maschinen-Informationen

® «< 0.90 wsec 2

Schlittenrichtung, Geschwindigkeit

Versatzposition

Warenabzugswert

Maschinenstatus

Je nach Maschinenstatus wechselt die Farbe des Informationsbereichs:
¢ grun: Produktion lauft

¢ gelb: Keine optimale Produktion

¢ rot: Produktion unterbrochen, es ist ein Fehler aufgetreten

==

=Gy . . .
@ Keine optimale Produktion [ 101]
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Produktions-Informationen

10.3 Produktions-Informationen

Dieses Icon zeigt Ihnen, dass der Auftrag aus einem Strickprogramm besteht.
Beispiel:
o3 B2412

Anzahl der Durchlaufe

Beispiel: Durchlauf 2 von 12
2 = momentan wird der zweite Durchlauf gestrickt
12 = insgesamt sollen 12 Durchlaufe gestrickt werden

==
E’ Zahlweise des Durchlaufzéhlers einstellen [ 156]

EMEUSEEMIENY RO | Name des Strickprogramms

Tourenzahler (1 Tour = 2 Reihen)

RS2=7/10 Aktueller Rapport

Beispiel: RS2=7/10
Rapportschalter 2 (RS2) wird insgesamt 10 Mal wiederholt, momentan
lauft die siebte Wiederholung.

EEEN Aktuelle Sintralzeile

Eine Anderung (manuell oder automatisch) ist gemacht worden, welche
noch nicht gespeichert worden ist (Setup, Sintral, Jacquard).

@' Wollen Sie einen neuen Auftrag laden, werden Sie gefragt, ob die An-
derungen gespeichert werden sollen.

@' Wenn Sie eine altere Setup-Datei der OKC-Maschinen einlesen, wer-
den in der Registerkarte "Ua-b/NCC" automatisch die Standardwerte ein-
getragen — deshalb erscheint dieses Icon.

j|_ﬁ Die Produktion ist unterbrochen worden.

So sieht der Auftrag beispielsweise aus:
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Produktions-Informationen

Operator

shift1 | &
I SN e | sToLL
Folder: d:\Local Patterns PD-KA_EMMI-001_BASE 402
10:58
Use Master
@ Setup: o
SIN .
1 CMS530.DAVID-FRONT ;“Ef @® L] T

Dieses Icon zeigt Ihnen, dass der Auftrag aus mehreren Strickprogrammen besteht.

Anzahl der Durchlaufe

Beispiel: Durchlauf 2 von 12
2 = momentan wird der zweite Durchlauf gestrickt
12 = insgesamt sollen 12 Durchlaufe gestrickt werden

==
E’ Zahlweise des Durchlaufzéhlers einstellen [ 156]
Anzahl der Teile fir diese Position

Beispiel: 1 von 5
1 = momentan wird das erste Teil gestrickt
5 = insgesamt sollen flnf Teile gestrickt werden

ERRERaVFE NG E:INdY | Name der aktuellen Position (Strickprogramm)

Beispiel: 2 von 3
2 = momentan wird die zweite Position gestrickt
3 = der Auftrag besteht aus insgesamt drei Positionen

Tourenzahler (1 Tour = 2 Reihen)

RS2=7/10 Aktueller Rapport

Beispiel: RS2=7/10
Rapportschalter 2 (RS2) wird insgesamt 10 Mal wiederholt, momentan
lauft die siebte Wiederholung.

w
w
[=]

= Aktuelle Sintralzeile

;s
Lt

Eine Anderung (manuell oder automatisch) ist gemacht worden, welche
noch nicht gespeichert worden ist.

@' Wollen Sie einen neuen Auftrag laden, werden Sie gefragt, ob die An-
derungen gespeichert werden sollen.

@' Wenn Sie eine altere Setup-Datei der OKC-Maschinen einlesen, wer-
den in der Registerkarte "Ua-b/NCC" automatisch die Standardwerte ein-
getragen — deshalb erscheint dieses Icon.
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Produktions-Informationen

STOLL

“ Die Produktion ist unterbrochen worden.

So sieht der Auftrag beispielsweise aus:

Order: »* Loading

“* Options .'E: Pattern files S T o L L
PD-KA_EMMI-001_BASE 420,

1:17 PM

Folder: di\Local Patterns

{é} Use Master m]

@ Setup:

SIN
1 CMS530.DAVID-FRONT - o © I ‘¢ 1

Set-up
fris ® ¢ T E'ia Order

2 CMS530.DAVID-BACK

Produce

L Order

Maintain
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Produktions-Informationen

10.3.1 Keine optimale Produktion

Ist eine der folgenden Einstellungen aktiv, ist keine optimale Produktion
maoglich:

F}' Reduzierte Geschwindigkeit

]
|ﬂﬂ!|l Verlangerter Fahrweg

Damit Sie sofort sehen, dass mit dieser Einstellung keine optimale
Produktion moglich ist, wechselt die Farbe des Informationsbereichs von

grun auf gelb.
Zusatzlich wird die Ursache durch ein Icon angezeigt.

Icon Ursache

0,05 msec1
0
00 wwmrl

Taste F} "Reduzierte Geschwindigkeit" ist aktiv.

0,05 msec1 |"ﬂ' . . .
0 Taste Wi "Verlangerter Fahrweg" ist aktiv.

00 wwmrl

Senior Operator
Schicht 1

00 wwmel : $530.DAVID-FRONT
Abste¥™ W und Warnungen
Zugriff auf ¢ iformation, weitere Informationen, Quittierung und Behebungsdialog

\.:, Reduzierte Geschwindigkeit [ML]

( SchlieBen I Im Hintergrund bleiben D I V Quittieren

Die Ursache wird angezeigt, im obigen Beispiel ist es die "Reduzierte
Geschwindigkeit".
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10 Informationsbereich
STOLL

Produktions-Informationen

Ursache beheben:
1. Tippen Sie auf das Icon (1).
> Das Fenster "Keine optimale Produktion" wird geoffnet.

2. Sie sehen, dass die Einstellung "Reduzierte Geschwindigkeit"
eingeschaltet ist.

™ » 0,05 msec 1 Clvnl Senior Operator
0 Schicht 1

o 00 wwl ﬂ # CMS530.DAVID-FRONT

Keine optimale Produktion
Stellen Sie die Maschine auf hichste Produktivitat ein.

{ (2) Redusirts Geschwincighet (1) a]]

tlml;l Verlangerter Fahrweg (l]

Schlitten aus Nadelbett e

£  SchlieBen I

3. Um die Einstellung auszuschalten, tippen Sie auf diese Taste.

4. Die Ursache flr die nicht optimale Produktion ist ausgeschaltet, die
Farbe des Informationsbereichs wechselt von gelb auf grin.

» Wollen Sie zum Ausgangsmen( zurlickkehren, tippen Sie zweimal
nacheinander auf die Taste "Schliel3en".
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STOLL

Schicht wechseln

10.4 Schicht wechseln

Manueller Schichtwechsel 1. Auf das Icon "Schicht, Benutzergruppe" tippen.

AVID-FRONT b
% LL

PO-KA_EMMI-001_BASE 402

Fertig am Schlitten 14:43
'|3335 28. November 13:54 @

Teile von Position 1
0,05
Q 1von 4 m/s B Auftrag &
0 einrichten
Rapportschalter Versatz Abzug | Hilfsabzug I F_' Auftrag
- us

2. Das Einstellfenster erscheint. Die aktive Schicht ist farblich
hervorgehoben.

Schicht wechseln

Schicht 1 EI Schicht 2 [:I‘I Schicht 3 DI Schicht 4 DI Schicht 5 DI

Benutzergruppe wechseln R

‘ Operator I :‘; Maintenance &I a Senior Operetmll : STOLL Service ;I

3. Die gewtlinschte Schicht auswahlen. Im Beispiel wird "Schicht 2"
ausgewahilt.

4. Das Fenster wird automatisch geschlossen.

5. An der Bedienoberflache wird die eingestellte Schicht angezeigt.

ﬂ STOLL

B Die Start- und Endzeit fur jede Schicht ist eingegeben.

Automatischer  Voraussetzung:
Schichtwechsel

B Der automatische Schichtwechsel ist aktiviert

E=> - 4
E "Maschine konfigurieren" -> ‘/ "System-Einstellungen” -> o

"Benutzer" -> ﬁﬁ "Automatischer Schichtwechsel"

=rﬂ Schichtplan festlegen [ 149]
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10.5 Benutzergruppe wechseln

1. Tippen Sie das Icon "Schicht, Benutzergruppe".

(™ « 0,05 msec 1 0 2ven 12
e, M 1vond
=R

PO-KA_EMMI-001_BASE 402

Fertig am Schlitten 14:43
'|m 28. November 13:54 @

Teile von Position 1
0,05
Q lvon 4 m/s F' Alftrag A
0 einrichten
Rapportschalter Versatz Abzug | Hilfsabzug I F_ Auftrag
(&)
L produzieren
- -

2. Das Einstellfenster erscheint. Die aktive Benutzergruppe ist farblich
hervorgehoben.

Schicht wechseln

Schicht 1 BI Schicht 2 CII Schicht 3 DI Schicht 4 DI Schicht 5 DI

Benutzergruppe wechseln

‘ Operator I :} Maintenance & I.B senimopemu,;l : STOLL Service ‘I

3. Wahlen Sie die gewlinschte Benutzergruppe aus. Im Beispiel wird
"Maintenance" ausgewahilt.

4. Wabhlen Sie eine hdhere Benutzergruppe aus, werden Sie nach der PIN
gefragt.

@ Wahlen Sie eine niedrigere Benutzergruppe aus, wird das Fenster
automatisch geschlossen. Die Schritte 4 bis 6 sind nicht notwendig.
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PIN eingeben

Bitte als Maintenance autorisieren

N -
1 |2 |3
4 |5 |6
7 |8 |o
o o :@

5. Geben Sie die PIN ein und bestatigen Sie die Eingabe. Tippen Sie dazu
auf die Taste (1).
@ Sie kdnnen sich auch mit einer noch héheren Benutzergruppe, also
als "Senior Operator", anmelden.

Benutzergruppe PIN erforderlich PIN (Standard)
[ ] — —
& Operator

L X 1111
&£ Maintenance

@ X 2222
o Senior Operator

@ X 3333
M STOLL Service

6. Haben Sie die PIN korrekt eingegeben, wird das Fenster automatisch
geschlossen.
- oder -
Haben Sie die PIN falsch eingegeben, wird das Fenster nicht
geschlossen. Wiederholen Sie die Schritte 3 bis 5.

» Im Informationsbereich wird die eingestellte Benutzergruppe angezeigt.

STOLL

POD-KA_EMMI-001_BASE_ 402,

Fertig am Schlitten 07:20
'|m 29. November 08:52
. noch : N
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11 Was ist ein Auftrag?

Ein Auftrag besteht aus einem oder mehreren Strickprogrammen, die ein-
oder mehrmals gestrickt werden.

Beispiel
oo Senior Operator
Auftrag mit ei cbicht 1
nem Strick- CMS530.DAVID-FRONT
programm s I e | Wi | sTOLL
Ordner: di\Local Patterns PD-KA_EMMI-001_BASE 420
14:39
-] e o
|
Bes cinrichten
B produeren
H Senior Operator
AUftrag mit Schicht 1
drei Stl’iCkpl’O- wanar 1 »3 CMS530.DAVID-FRONT
grammen - [ - | %= | sToLL
Ordner: di\Local Patterns PO-KA_EMMI-001_BASE_420,

14:51
Master-Setup
+] 8lwmir o

& | 1 CMS530.DAVID-FRONT

e

2 CMS530.DAVID-BACK

i
l = 3 Bestehend =
B, scarbeien | e Y . -

s]e =

An der Bedienoberflache sieht das so aus:

»  Loadi
Order: Pk
- _ ¥ _opric

Fol 2 d:\Local Patterns

,@} Use Master 0

B Setup:

1 | Strickprogramm

2 | Anzahl der Durchlaufe (Stickzahl).
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Besteht der Auftrag aus mehreren Strickprogrammen sieht dies wie folgt

aus:
Order: ‘.:’ e
Options
Folder: d:\Local Patterns
Use Master
D i

2 CMS530.DAVID-BACK

3 CMS530.DAVID-SLEEVE

@ OE |

1

1 | Strickprogramm 1 (Position 1)

2 | Strickprogramm 2 (Position 2)

3 | Strickprogramm 3 (Position 3)

Mehrere Strickprogramme (Positionen) werden in einer Liste
zu einem Auftrag zusammengestellt.

[ L]

Die Reihenfolge der Positionen ist auch die Reihenfolge beim
Stricken.

Die Positionen (Strickprogramme) werden mit den Stlickzahlen erganzt:

».  Loading
Order: Yk
- _ *# _opions

Folder: d:\Local Patterns

— 7

+ | ,@} Use Master D

& Setup: i

1 CMS530.DAVID-FRONT @ -
2 CMS530.DAVID-BACK @ - @
2 &) .16

4 | Stlckzahl fir Strickprogramm 1| 7 | Anzahl der Durchlaufe

Zahl, wie oft die Liste der Posi-
tionen (Strickprogramme) wie-
derholt wird.
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5 | Stlckzahl fur Strickprogramm 2| 8 |Ist die Anzahl der Durchlaufe
gréler als "1", wird dies
grafisch mit einer Schleife (8)
dargestellt.

6 |Stuckzahl fur Strickprogramm 3

Der Auftrag besteht aus drei Positionen (Strickprogrammen), welche in
folgender Reihenfolge gestrickt werden:

1. DAVID-FRONT (Vorderteil) 1 Stuick
2. DAVID-BACK (Ruckenteil) 1 Stlick
3. DAVID-SLEEVE (Armel) 2 Stiick

Diese Reihenfolge wird insgesamt 12 Mal (7) wiederholt.

Vielleicht ist Ihnen dieses Beispiel von friher her bekannt, es
wurde als Sequenz bezeichnet.

[ L]
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Auftrag erstellen 12

Neuen Auftrag anlegen

12 Auftrag erstellen

12.1 Neuen Auftrag anlegen

Grundlagen
als. + Was ist ein Auftrag? [ 107]
Das Anlegen eines Auftrags ist in mehrere Schritte unterteilt:
W Schritt 1 missen Sie ausfiihren, um einen Auftrag zu erstellen.
B Die Schritte 2, 3 und 4 sind optional, um einen Auftrag zu erstellen.
B Mit den Pfeiltasten wechseln Sie zum nachsten Schritt oder auch wieder
zuruck.
< I > I
B Jeder Schritt wird in einem separaten Fenster ausgefuhrt.
Schritt 1 Strickprogramme auswah- | Ein oder mehrere Strickprogramme auswahlen, welche produ-
len ziert werden sollen.
ZE
—Q Strickprogramme auswahlen [ 112]
Schritt 2 Ladeoptionen einstellen Festlegen, was mit den bisherigen Daten passieren soll, wenn
ein neuer Auftrag oder ein neues Strickprogramm geladen wird.
TE
@ Ladeoptionen einstellen [t 115]
Schritt 3 Bibliothek auswahlen Eine Bibliothek auswahlen, welche zusatzlich zu den Strickpro-
grammen geladen werden soll.
Dies kénnen die Automatik-Funktionen des STOLL-Program-
mes AUTO-SINTRAL sein, oder eine eigene Autosintral-Datei.
Schritt 4 Master-Setup auswahlen Eine Master-Setup-Datei auswahlen, welche fir alle Strickpro-

gramme dieses Auftrags verwendet wird.

() sie knnen bei jedem Auftrag ein Master-Setup verwenden,
unabhangig davon, ob der Auftrag aus einem, zwei oder mehr
Positionen (Strickprogramme) besteht.

===

=3
(7] Master-Setup auswahlen [ 118]
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STOLL
Neuen Auftrag anlegen

12.1.1 Strickprogramme auswahlen

v Sie sind als "Senior Operator" angemeldet.

v' Fenster "Auftrag einrichten" -> "Auftrag bearbeiten" ist ausgewahlt.

1. Tippen Sie im Fenster "Auftrag bearbeiten" auf die Taste "Neuen Auftrag

anlegen".
0,05 msec1 ﬂ Senior Operator
0 A, Sintral /# Schicht 1
0,0 ww1 & CMS530.DAVID-FRONT
L ) ) Strick-
s R 5 o | W | sTOLL
Ordner. dimuster\CMS_530

PD-KA_EMMI-001_BASE_10%
13:28
| Master-Setup
- - @}m yerwenden: s ]

SIN
1 CMS530.DAVID-FRONT 1A @I 4 1

SET

Fl i)
@0 einrichten

F‘_ Auftrag
(e 7
v * produzieren

Maschine
warten

}

Startzeile

S B  Auftrag laden ¥4 Daten

anseher

B Bearbeiten #4+w Bestehenden I

Neuen Auftrag Ba . ? .
EE e I] - Speichern 703 Produktion starten a

4 Auftrag £l Maschine A Muster gy Muster F Manuell Manuell
E bearbeiten /W vorbereiten ‘Bg' einrichten bearbeiten “ eingreifen | h eingreifen 11

2. Das Fenster "Neuen Auftrag anlegen” erscheint.

® 70,05 wmsic1 ﬂ Senior Operator
s0
& 0 A Sintral # Schicht 1
00 wwml & CMS530.DAVID-BACK
Neuen Auftrag anlegen n
Wihlen Sie ein oder mehrere Strickprogramme aus, die Sie stricken wollen.
. Ladeoptionen T
1. Strickprogramm 2 can 3. Bibliothek < > I

Ordner: Filter:

B, courormee (D) N 6
A Name 9 09 Datum / Uhrzeit e

CMS5530.DAVID-BACK f @' 21.11.2018 07:38

CMS530.DAVID-FRONT @' 07.02.2019 14:09

CMS530.DAVID-SLEEVE @' 07.12.2018 14:40

3. Wahlen Sie den Pfad (Speicherort) des gewtlinschten Strickprogramms
aus.

Tippen Sie dazu auf die Taste (1).
@ Offnen Sie beispielweise den Ordner "Lokale Strickprogramme".
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4. Der Ordner wird gedffnet und Sie sehen die darin enthaltenen

Strickprogramme.

@ Befinden sich viele Strickprogramme im ausgewahlten Ordner,
kénnen Sie die Sortierreihenfolge oder die Filterfunktion nutzen, um das
Strickprogramm schnell zu finden.

Sortierreihenfolge (2) andern: Tippen Sie dazu auf "Name" oder "Datum /
Uhrzeit".

Filterfunktion nutzen: Tippen Sie dazu in das Feld (3). Das Fenster
"Suchfilter eingeben" wird gedffnet. Weitere Informationen finden Sie
unter Suchfilter eingeben.

Wabhlen Sie das gewtlinschte Strickprogramm aus.
Tippen Sie dazu auf das gewtunschte Strickprogramm (4). Es wird
farblich hervorgehoben.

& ) 0,05 wmsec 1 Q Senior Operator
y <50; . , A
l & 0 &, Sintral / Schicht 1

0,0 wwrl # CMS530.DAVID-BACK

Neuen Auftrag anlegen 76

Waéhlen Sie ein oder mehrere Strickprogramme aus, die Sie stricken wollen.

1. Strickprogramm > 2. :;:Lelt;pnonen » 3. Biblicthek ) 4. Master-Setup < > I
Ordner: Filter:
A Name 119 Datum / Uhrzeit
(4) -
CMS530.DAVID-FRONT @ I 07.02.2019 14:09
CMS530.DAVID-SLEEVE @ I 07.12.2018 14:40

l 9 o . l+ o _

@ Méchten Sie die Auswahl zurlicknehmen, tippen Sie einfach
nochmals auf das Strickprogramm. Das Strickprogramm ist nicht mehr
hervorgehoben.

Soll der Auftrag aus mehreren Strickprogrammen bestehen, wahlen Sie
weitere Strickprogramme aus. Sie werden farblich hervorgehoben.

A Name 319 Datum / Uhrzeit

113



12 Auftrag erstellen

STOLL

Neuen Auftrag anlegen

» Der erste Teil der Arbeit ist erledigt: Sie haben das gewlinschte
Strickprogramm ausgewahlt.

Weiter geht es mit dem Abschnitt "Ladeoptionen einstellen” [ 115]. Dazu
auf die Taste (5) tippen.

i Benotigen Sie kein Master-Setup, kénnen Sie die Arbeit hier
beenden und den Auftrag erstellen lassen.

Dazu auf Taste (6) tippen.

Der Auftrag wird erstellt. Automatisch wird in das Fenster
"Auftrag bearbeiten" zurlickgeschaltet.

i Bei Bedarf kdnnen Sie die Programmschritte "Master-Setup
und "Ladeoptionen" auch im Fenster "Auftrag bearbeiten"
ausfuhren.
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12.1.2 Ladeoptionen einstellen

Hier legen Sie fest, was mit den bisherigen Daten passieren soll:

@ EALL I EAY

Bearbeiten

L]
<]

Ladeoptionen

Ladeoptionen
" (EALL)

DI EAYPOS DI EYLC

1. Strickprogramm > 2 7 3. Bibliothek 2> 4. Master-Setup

DI EANP DI

{3 MasterSetup M cpi6530,0AVID-FRONT

s I #L=0 #LM=0 #RM=0 #R=0 DI

@ i Name SIN  JAC  SET
1 CMS530,DAVID-FRONT EI EI El

2 CMS530.DAVID-SLEEVE

2 2 9
2 2 o)

3 CMS530.DAVID-BACK

1 |Ladeoptionen fiir alle Positionen:

Hier legen Sie fest, was mit den Daten des vorherigen Auftrags passieren soll.

EALL Alle Daten des vorherigen Auftrags l6schen.

EAY Die Fadenfuhrer-Positionen des vorherigen Musters I6schen.

SP1 v Diese Funktion ist nur aktiv, wenn der Auftrag aus einem Strickpro-
gramm besteht.
Nachdem der Auftrag geladen ist, wird automatisch der Auftrag gestar-
tet (Standardeinstellung).

)

Auf die Taste ¥ "Produktion starten" miissen Sie nicht mehr tippen.
ZE
— @ Nach dem Laden des Auftrags wird das Strickprogramm automa-
tisch gestartet

EAYPOS v Diese Funktion ist nur aktiv, wenn der Auftrag aus zwei oder mehr
Positionen (Strickprogramme) besteht.
Nach jeder Auftragsposition (Strickprogramm) die Fadenfihrer-Grund-
stellung I6schen.

EYLC Wenn mit einem YLC-Gerat zur Fadenlangen-Kontrolle gearbeitet wird.
YLC-Korrekturwerte (Modus "Arbeiten mit mm") des vorherigen Auftra-
ges léschen.

EANP Maschinenspezifische NP-Korrekturen (MC-NPK und MC-NPGK) des
vorherigen Auftrags léschen.

{{1} Auswabhlen, ob ein "Master-Setup" verwendet werden soll.

@ Master-Setup verwen-
den: Die Taste ist in zwei Bereiche eingeteilt:
Master-Setu
= venn.vtender:: ° O
® )
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A | Den Pfad (Speicherort) des gewlinschten Master-Setups auswah-
len. Dazu auf Taste (A) tippen.

B | Master-Setup verwenden, ein- oder ausschalten.
Einschalten: Dazu auf Taste (B) tippen. Sie wird farblich hervor-
gehoben.

Master-Setup
{@m " ] €MS530.DAVID-FRONT

Auswahlen, ob die Formzahler Gtbernommen werden sollen.

#L=0 #LM=0 #RM=0 #R=0 (7]

——

Bei einem Musterwechsel werden die Werte der Formzahler des vorhe-
rigen Musters Ubernommen.

Diese Funktion ist nur bei folgenden Maschinen wirksam:
+ Maschine ohne Kammabzug
+ Maschine mit Kammabzug, aber ohne Kammverwendung

| |
C . .
(7] Formzahler tibernehmen

2 |Ladeoptionen fiir einzelne Positionen

Hier sehen Sie fir jede Position (Strickprogramm), welche Programmteile enthalten sind:
¢ Sintralprogramm (*.sin)

¢ Jacquardprogramm (*.jac)

¢ Setup-Datei (*.setx)

Diese Programmiteile kénnen Sie individuell ein- oder ausschalten.

vy Das Programmteil (.sin, .jac, .setx) ist eingeschaltet (aktiv), d.h. es wird fir die Produktion
verwendet (Standardeinstellung).

Das Programmteil (.sin, .jac, .setx) ist ausgeschaltet (inaktiv), d.h. es wird fir die Produkti-
on nicht verwendet.

q:j'_i} Wenn Sie ein "Master-Setup” verwenden, wird dies in der Spalte "SET" mit diesem Zei-
M chen gekennzeichnet.
( . Zum vorigen Programmschritt zurGickschalten
Zuruck
) i Zum nachsten Programmschritt weiterschalten
Weiter
n Vorgang abbrechen und zum vorherigen Fenster zurtickkehren.
#= 7 Abbrechen
{_\_/ oK Eingabe bestatigen und zum vorherigen Fenster zurtickkehren.
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rﬂ Die Ladeoptionen werden bei laufender Produktion angezeigt
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12.1.3 Master-Setup auswahlen

Als "Master-Setup" wird eine Setup-Datei bezeichnet, welche fiir alle
Strickprogramme dieses Auftrags verwendet wird.

1. StandardmafRig wird derselbe Ordner angezeigt, aus dem das
Strickprogramm ausgewahlt wurde.
Befindet sich die Setup-Datei an einer anderen Stelle, wahlen Sie mit der
Taste (1) den entsprechenden Pfad aus.

0,05 wmsec 1 foo) Senior Operator
50
0 A, Sintral /# Schicht 1

** 00 ww1 & cMS530.DAVID-BACK

Neuen Auftrag anlegen B I

Wihlen Sie eine Setup-Datei als Master-Setup fiir alle Positionen des Auftrags.
Ladeoptionen

- (EALL) 3. Bibliothek 4. Master-Setup < I >

Filter:

Ordner:

CMS530.DAVID-BACK y @' 21.11.2018 07:38
CMS530.DAVID-FRONT @ ' 07.02.2019 14:09

1. Strickprogramm 2

—

CMS530.DAVID-SLEEVE 07.12.2018 14:40

9 Abbrechen I E"‘ Auftrag erstellen I

2. Der Ordner wird gedffnet und Sie sehen die darin enthaltenen Setup-
Dateien.
Im Beispiel sind drei Setup-Dateien vorhanden.

3. Wahlen Sie die gewlinschte Setup-Datei aus.
Tippen Sie dazu auf die gewlinschte Setup-Datei (8).

> Sie wird farblich hervorgehoben.
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0,05 wmsec1 ﬂ Senior Operator
<50, . B
0 A Sintral # Schicht 1
00 wwmrl # kein Strickprogramm geladen
Neuen Auftrag anlegen a
Wahlen Sie eine Setup-Datei als Master-Setup fiir alle Positionen des Auftrags.
1. Strickprogramm 2 adecpione 3. Bibliothek 4. Master-Setup < >
(EALL) I
Ordner: Filter:
A Name 119 Datum / Uhrzeit
CMS530.DAVID-BACK 21.11.2018 07:38
CMS530.DAVID-SLEEVE 07.12.2018 14:40

(———— @)

(_n Abbrechen I E"‘ Auftrag erstellen @

4. Der letzte Teil der Arbeit ist erledigt: Sie haben das gewlinschte Master-

Setup ausgewahlt.

5. Den Auftrag erstellen lassen.
Tippen Sie dazu auf die Taste (9).

» Der Auftrag wird erstellt. Automatisch wird in das Fenster "Auftrag
bearbeiten" zuriickgeschaltet.
Sie sehen den Auftrag und das dazugehdérende Master-Setup.

0,05 msec 1 Senior Operator
0 Schicht 1

o 00 wwl @ & 1von 3 CMS530.DAVID-FRONT

v [ 5 oo | M| sTOLL

Ordner: d:\Lokale Muster

+ I Q, Vet @ CMS530.DAVID-FRONT I

PD-KA_EMMI-001_BASE 402,

07:53

Auftrag
< 0| Jvl'fl Bes cinrichan
= Auftrag
® " T F produzieren
@ I I

‘ Maschine
warten

3 CMS530.DAVID-SLEEVE

|
I 2 CMS530.DAVID-BACK

Maschine

l konfigurieren
=] . @« Bestehenden & .
B Bearbeiten - Auftrag laden Tl Einrichtmodus |Fa
Neuen Auftrag B N ) . :
E__\ P m Speichem {»* Produktion starten B T

E+ Sn Maschine ‘- Muster W Muster Manuell Manuell
bearbeiten ¥ vorbereiten einrichten bearbeiten » eingreifen 1 L] eingreifen II
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12.2 Bestehenden Auftrag laden

v’ Sie sind als "Senior Operator" angemeldet.

v Fenster "Auftrag einrichten" -> "Auftrag bearbeiten" ist ausgewahit.

1. Tippen Sie im Fenster "Auftrag bearbeiten" auf die Taste "Bestehenden
Auftrag laden".

® 0,05 wmsec1 Senior Operator
l &0 @ A, Sintral # Schicht 1
** 00 wwm1 E CMS530.DAVID-FRONT
Auftrag: ’q!‘j’. Ladeoptionen I ;SJlr'cia;krjimme | S T O L L
Ordner: di\muster PD-KA_EMML-001_BASE_10%
11:33

- oo J
I
V] on

[ Suees
|0 einrichten

(r—

l B8 Bearbeiten I B« Bestehenden II
£

I Auftrag laden

’ Neuen Auftrag
G

Ba .. :
S I - Speichern ?ﬁ' Produktion starten ﬂ Hilfe
+ Auftrag 51 Maschine Muster % Muster F Manuell Manuell
/V vorbereiten " einrichten bearbeiten h eingreifen | »h eingreifen II

2. Das Fenster "Bestehenden Auftrag laden" erscheint.

0,05 msec 1 ﬂ Senior Operator
(S0,
0 . MSintral #  Schicht 1
00 wwrl B kein Strickprogramm geladen
Bestehenden Auftrag laden a
Wahlen Sie einen Auftrag (*.seqx) aus, den Sie laden wollen.
Ordner: Filter:

Eﬂ el i @ | “
ag
A Name 9 Datum / Uhrzeit 9

[AS
DAVID-BACK 21.1.2017 14:30
DAVID-FRONT 10.10.2016 08:06
DAVID-SLEEVE 08.06.2016 14:33
JOHN-FRONT 08.08.2016 10:21
JOHN 08.08.2016 10:20
~

(_q Abbrechen I E; Auftrag laden @

3. Wahlen Sie den Pfad (Speicherort) aus.
Tippen Sie dazu auf die Taste (1).
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4. Der Ordner wird gedffnet und Sie sehen die darin enthaltenen Auftrage.

@ Befinden sich viele Auftrage im ausgewahlten Ordner, kénnen Sie die
Sortierreihenfolge oder die Filterfunktion nutzen, um den Auftrag schnell
zu finden.

Sortierreihenfolge (2) andern: Tippen Sie dazu auf "Name" oder "Datum /
Uhrzeit".

Filterfunktion nutzen: Tippen Sie dazu in das Feld (3). Das Fenster
"Suchfilter eingeben" wird gedffnet. Weitere Informationen finden Sie
unter Suchfilter eingeben.

5. Den gewinschten Auftrag auswahlen.
Tippen Sie dazu auf den gewlinschten Auftrag (4). Er wird farblich
hervorgehoben.
@ Méchten Sie die Auswahl zurlicknehmen, tippen Sie einfach
nochmals auf den Auftrag. Der Auftrag ist nicht mehr hervorgehoben.

» Tippen Sie abschlieend auf die Taste (5). Der Auftrag wird geladen.
Automatisch wird in das Fenster "Auftrag bearbeiten" zurlickgeschaltet.
Sie sehen den geladenen Auftrag.

0,05 msec 1 Senior Operator
0 A Sintral # Schicht 1
00 wwrl & 1ven3 CMS530.DAVID-FRONT

e RGN 5 e | M5 | sTOLL

Ordner: d\muster\CMS_530
d  HESR |
verwenden:
I 1 CMS530.DAVID-FRONT
F’ Auftrag
| 2 CMS530.DAVID-BACK 80 einrichten

I 3 CMS530.DAVID-SLEEVE

PD-KA_EMMI-001_BASE_10%

11:44

. Auftrag
¥

"
v~ produzieren

Maschine

warten
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12.3 Einen Auftrag andern

. ) o* Loading .E Knitting
Order: DAVID-SWEATER @ “% options T

Folder: dAmug,
/ﬂ .
- + I 4 Use Master Ei CMS530.DAVID-FRONT ! I
[
| 1 o
| 2 CMS530.DAVID-BACK z{\? @I 4 | T I
I 3 CMS530.DAVID-SLEEVE - Z‘é.‘:: @I 4 I T I
SIN
@-—- =] 4 CMS530JOHN-FRONT o @l 4 ] T ] v

- ® ®®

1 Stlickzahl fir diese Position (Strickprogramm) eingeben.

In dieses Feld tippen und im Dialog "Anzahl der Teile" die Stlickzahl eingeben.

@ BMS-Maschine: Bei laufender Produktion ist eine Anderung nicht méglich.
Abhilfe: Produktion unterbrechen, Stlickzahl fir die Position andern, Produktion fortsetzen.

2 Anzahl der Durchlaufe fir den gesamten Auftrag eingeben.
+ Anzahl erhéhen

= Anzahl erniedrigen

@ Wahrend die Maschine produziert, kdnnen Sie die Anzahl der Durchldufe erhdhen oder er-
niedrigen.

3 Die Position (Strickprogramm) ist eingeschaltet (aktiv), d.h. sie wird fir die Produktion verwen-
det (Standardeinstellung).

4 = Die Position (Strickprogramm) ist ausgeschaltet (inaktiv), d.h. sie wird fiir die Produktion nicht
verwendet.

In dieses Feld tippen, das Icon wechselt von aktiv in inaktiv =

5 | SIN | Zeigt, welche Programmteile (.sin, .jac, .setx) in der Position enthalten sind.
JAC

SET Diese Programmteile kdnnen Sie im MenU "Ladeoptionen” ein- oder ausschalten.

SIN - Schriftart "Fett", Programmteil ist eingeschaltet (aktiv)
JAC - Schriftart "Normal", Programmteil ist ausgeschaltet (inaktiv)
@ Offnet die Mustervorschau fiir diese Position:

¢ Sintralprogramm

+ Jacquardprogramm
+ Vorschau-Grafik aus der M1plus
+ Setup-Editor 6ffnen, um Anderungen vorzunehmen

¢ Setup-Datei einer nicht aktiven Position (Strickprogramm) &ndern
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Einen Auftrag andern

¢ "Garn-Info" (Fadenfihrer-Grundstellung, Information wie der Fadenfuhrer eingefadelt werden
soll)

Reihenfolge andern - Die Position nach unten verschieben.

7 ’ Reihenfolge andern - Die Position nach oben verschieben.

8 Scrollbar
Mit der Scrollbar kann nach unten/oben geblattert werden.

@ Besteht der Auftrag aus mehr als vier Positionen (Strickprogrammen) erscheint automatisch
eine Scollbar.

9 Master-Setup ein- oder ausschalten

10 Auftragsname eingeben
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Auftrag beenden

12.4

STOLL

Auftrag beenden

Bevor Sie einen neuen Auftrag anlegen kdnnen, miissen Sie den bisherigen
Auftrag beenden.

Sie haben drei Méglichkeiten, den Auftrag zu beenden:

Nach der Produktion

Die Maschine hat gestoppt,
da alle Teile produziert
worden sind.

1

1. Das Meldungsfenster 6ffnet sich, da alle Teile produziert worden
sind.

Abstellungen und Warmungen
e ————

Itormationen. Cuttiung und Beteburgidalog

2. Tippen Sie auf das Icon "Alle Teile fertig".
Das MenU "Auftrag fertig" erscheint.

3. Tippen Sie auf die Taste "Produktion beenden".

Wahrend der Produktion

2 Tippen Sie auf die Taste "Produktion beenden".
+
(EE "Auftrag einrichten" -> E "Auftrag bearbeiten" -> Eﬂ "Produk-
tion beenden" ).
3 |Tippen Sie im Fenster "Manuell eingreifen 1" auf die Taste "Produktion

abbrechen".

(m "Manuell eingreifen 1" -> @ "Produktion abbrechen")
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13 Muster einrichten

[ O

Wahrend die Maschine strickt, werden fir jeden Schlittenhub
die entsprechenden Daten aus dem Strickprogramm
angezeigt und kénnen geandert werden.

Geladenes Muster einrichten:

@
Sie sind als Senior Operator [ =] angemeldet.

Auftrag mit einem Strickprogramm ist erstellt.
Stuickzahl (Durchlaufe) ist gesetzt.
Auftrag wurde gestartet.

NN

Die im Strickprogramm verwendeten Fadenfihrer sind eingefadelt und
positioniert.

-_—

Maschine mit Einrlckstange starten.

1 Schlittenwagen gestoppt
2 Produktion

2. In der unteren Navigationsleiste ‘m' "Muster einrichten" antippen.

» Das Fenster wird angezeigt.
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13 Muster einrichten

o E_EKC_0D0.103.000_STOLL
s3 §2 s1
l 11:25
o 16,00
R NP 25 e
R
w = e F‘ Auftrag
w0 einrichten
© ft
Auftrag
'U 16,00 e E" produzieren
+ NP 25 S ——
Maschine
JA1:12?’66 e
i Me
konfigurieren
= 182 »> Si<l-><">A(25)-Y(25); Y:=B; Y-2AR2S F1*A0; Y-2A:YD-1.0; #R<98 S3 @
l%\ Daten
= an
0 | E] e

P g R R W

WMF 9 0 VCi1i

+ Auftrag @i Maschine = Muster Muster Manuell Manuell
E bearbeiten llv vorbereiten o einrichten bearbeiten lm eingreifen [ eingreifen I
Symbolbild
Nr. |Taste
1 Systemangabe Anzeige der verwendeten Systeme mit

Nummerierung
+ Hellgrau: System aktiv

¢ Dunkelgrau: System inaktiv

Daten fiir das hintere Nadelbett

2 RI Offnen des Setup-Editors zum Andern der Maschenfestigkeit

* Anzeige der aktuellen
Maschenfestigkeit (NP-Index) und
des zugeordneten Werts

16,00
NP 25

+ Offnet Nummernfeld zur direkten
A_nderung des Wertes
L : Wert wird direkt ins Setup
ubernommen.

Grafische Anzeige von Stricksymbolen fir das hintere Nadel-
bett

3 ' Offnen des Setup-Editors zum Andern von
+ YD /YDI

+ YC/YCI

+ Ua-b/NCC
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Muster einrichten 13

Nr.

Taste

¢ Anzeige des aktiven Fadenfihrers

2A + Offnet Fenster "Fadenfiihrer" mit

grafischer Ansicht der
Fadenfuhrerschienen

Daten fiir das vordere Nadelbett

Grafische Anzeige von Stricksymbolen fir das vordere Na-
delbett

Y

Offnen des Setup-Editors zum Andern der Maschenfestigkeit

+ Anzeige der aktuellen
Maschenfestigkeit (NP-Index) und
des zugeordneten Werts

16,00
NP 25

+ Offnet Nummernfeld zur direkten
A_nderung des Wertes
L Wert wird direkt ins Setup
Ubernommen.

Anzeige der momentan strickenden Jacquardzeilennummer

Anzeige der momentan strickenden Sintralzeilennummer

o

* Anzeige des Warenabzug-Index mit dem aktuellen
Warenabzugwert

+ Offnen des Setup-Editors zum Andern von Daten im

oo

—  mmm WMF Menul

»

0,70m/s

¢ Anzeige der Schlittenhubrichtung mit der momentanen
Schlittengeschwindigkeit

+ Offnen des Setup-Editors zum Andern von
Schlittengeschwindigkeitswerten (MSEC)

10

RS

+ Anzeige des aktuellen Rapportschalters

+ Offnen des Setup-Editors zum Andern von
Rapportschalter

11

e

+ Anzeige des aktuellen Versatzkorrektur-Index mit der
momentanen Versatzposition

+ Offnen des Setup-Editors zum Andern der Werte von
Versatzkorrektur-Index

3. Gewiinschte Anderungen der Musterparameter vornehmen.

» Das Muster ist fur die Produktion eingerichtet.
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STOLL

Muster bearbeiten

13.1 Muster bearbeiten

l. Ansicht oder Anderungen von Sintral oder Jacquard:

o
v’ Sie sind als Senior Operator o angemeldet.

1. In der Hauptnavigationsleiste den Hauptbereich EE "Auftrag einrichten"
auswabhlen.

2. In der unteren Navigationsleiste E/ "Muster bearbeiten" antippen.

» Das Fenster wird angezeigt.

[ A sintal ] Jacquard )
N = - © e

170 << S:<1-><+>A(17)-0; Y:=E;
171 >> S:<1-><+>A(17)-0; Y:=EK;
172 IF RS17=0 F:SWITCH-11; C Cast off 11:20 AM
173 FEND C M1-SINTRAL
17§ =—————r Comb On/Off ————-——-——
175 FBEG:SWITCH-1;
176 IF #98=0 F:SWITCH-2; C Cast—off on/Off
177 IF #140=1 F:SWITCH-3; GOTO #123 C Comb of lower Limit Switch

L 178 Ja1=1276 #L=1 #LM=0 #RM=0 $R=349
179 IF#95=1 #59=0 MS PRINT/! ! CHECK COMB ! !/
180 <<
181 IFN$#137=352 MS PRINT/! ! INVALID GAUGE ! !/
182 >> S:<1-><*>h(25)-Y(25); X
183 €< S:<1-»><*>A(25)-Y(25); Y Praduce

o 184 >> Order
185 ="= §98=0 VU
186 << S:<1->H(20)-H{20); ¥:0; Maintain
187 >>
188 FEND C Comb On/Off
L (B ========== cast-off on/Ooff ——————
180 FBEG:SWITCH-2;
191 JA1=1278 #L=1 #LM=0 #RM=0 #R=349 N
| o View

‘ { S B bme

= ©_x o0 ~HDN > [T
+ Edit q Prepare = Setup Edit Intervene Intervene
[ Order l ¥ Machine @ Pattern Pattern » Manually I E Manually I

£_EKC_000.109.000_STOLL

Machine

Configure

! Machine

Nr. | Taste

1 . Anzeigefenster mit dem Programmelement Sintral
@ + Gelb markierte Sintralzeile: momentan strickende Reihe

+ Blau markierte Sintralzeile: ausgewahlte Sintralzeile

Anzeigefenster mit dem Programmelement Jacquard

Editor 6ffnen, um die ausgewahlte Zeile zu dndern

i: Die Anderungen werden direkt ibernommen.

4 x Selektierte Sintralzeile I6schen

i: Es erfolgt eine Abfrage bevor tatsachlich geléscht wird.

5 Eingabefeld zum Suchen von Sintral-Informationen

@ Suche nach oben in Bezug auf die selektierte Zeile
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Muster bearbeiten

Nr.

Taste

-

Suche nach unten in Bezug auf die selektierte Zeile

>

Anzeige-Fenster fiir die Stricksimulation aufklappen

<

Anzeige-Fenster fiir die Stricksimulation zuklappen

3. Gewiinschte Anderungen im Sintral oder Jacquard vornehmen.

Anderungen auf eigene Gefahr

Anderungen kénnen nicht an der Maschine getestet werden,

was eventuell zu gro3en Problemen flhren kann.

II. Anzeige-Fenster mit der Stricksimulation:

195
1277

<< 1

194
> b o

< 0 183

4 -
Nr. |Taste
1 = Aktuell strickende Sintralzeile
2 Zoom fur die Anzeige
3 Auswahlmen fur die Anzeige der Spalten in der Ta-

'@' A belle

+ 7 : Spalte fiir Schlittenhubrichtung

. h\: Spalte fir Systemangabe

SIN

¢ JAC: Spalte fur Sintral- und Jacquardzeilennummer
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13 Muster einrichten
STOLL

Muster bearbeiten

Nr. |Taste
. ﬂ;ﬁ;ﬁ; Spalte fur Versatzposition
. D: Anzeige der Schlittenposition wahrend dem
Stricken
i Die Stricksimulation zeigt Sintralzeile vor und nach der aktuell

strickenden Sintralzeile.
Aufbau der Grafik in Strickrichtung, d.h. lesen von unten nach

oben.
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Auftrag produzieren 14

Auftrag mit einem Strickprogramm tberwachen

14 Auftrag produzieren

14.1

a
[ ] E "Auftrag Gberwachen": Anzeige des Auftragsfortschritts eines
Auftrags

q
m [ "Produktion iiberwachen": Anzeige des Arbeitsfortschritts der
einzelnen Teile einer Position

[ | Q : Nachstricken von Teilen einer Position

Auftrag mit einem Strickprogramm
uberwachen

Auftrag Uberwachen:

v Ein Auftrag ist eingerichtet und gestartet.
@

v’ Sie sind als Senior Operator o angemeldet.
. . . E"‘ " . " .
1. In der Hauptnavigationsleiste &+ “ "Auftrag produzieren" antippen.

o
2. In der unteren Navigationsleiste E "Auftrag Uberwachen" antippen.

» Das Fenster zur Uberwachung des Auftrages wird angezeigt.

Auftrag:
Vollfang_2_Farben_E352 S T 0 L L
£_EKC_000.109.000 STOLL
Laufzeit ] Heakl
noch 11 min 195
von 16 min 32 s CMS530.Vollfang_2_Farben_E352
3min3s e
pril 10:13

Auftrag
D einrichten

SIN: Volifang_2_Farben_E352.sin

JAC: Vollfang_2_Farben_E352.jac 0
SET: Vollfang_2_Farben_E352.setx
konfigurieren
Maschine Maschine ke
u Daten
@ ¥ anhalten D < __3usschalten D EE‘:L ansehen
in nichster Umkehr 4 bei Stopp A
ﬂ Hilfe
== Auftrag we Produktion Manuell Manuell
h berwachen SIS IIr L] r"h eingreifen E eingreifen II
Nr. | Taste
1 Name des Auftrages
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Auftrag mit einem Strickprogramm UGberwachen

132

STOLL

Nr. | Taste

2 Name des aktiven Strickprogramms mit der Maschinentypbe-
zeichnung

3 E’ﬁ Anzeige des Produktionsfortschritts (griiner Balken) und

Laufzeit der aktuellen Position (Strickprogramm)

+ Laufzeit der Anzahl Teile pro Position plus Teile zum
Nachstricken

¢ Datum und Uhrzeit der Fertigstellung der Anzahl Teile pro
Position plus Teile zum Nachstricken

4 @ Anzeige der Anzahl Teile pro Position (Strickprogramm) n
von m
+ n = Anzahl fertiggestrickter Teile der aktuellen Position
¢+ m = Gesamtanzahl zu strickender Teile pro Position

(Strickprogramm)
¢ + x = Anzahl nachzustrickender Teile der aktuellen
Position

@: Es befinden sich mehrere Strickprogramme im ,Durch-
lauf’, so entspricht die Anzeige dem Stiickzahler fiir die je-
weilige Position (Strickprogramme).

5 Namen der Elemente eines Strickprogramms
¢ Sintral: xxx .sin
+ Jacquard: xxx .jac
¢ Setup: xxx .setx

6 |F= Aktive Positionsnummer = laufende Nummer der Strickpro-

= gramme im Auftrag
Nr.

7 Anzeige der Durchlaufe (Stiickzahler) n von m
+ n = Anzahl fertiggestrickter Durchlaufe
+ m= Gesamtanzahl der zu strickenden Durchlaufe
@: Befindet sich ein Strickprogramm im ,Durchlauf’, so ent-
spricht die Anzeige dem Stlickzahler.

8 ﬁx Produktionsfortschritt (griiner Bereich) des Auftrags mit An-
gabe der Fertigstellung des Auftrages (Datum + Uhrzeit)

9 Anzeige der Laufzeit n von m des Auftrags
¢ n = verbleibende Laufzeit
+ m= Gesamtlaufzeit

10 Maschine nicht anhalten

v Maschine anhalten




Auftrag produzieren 14

STOLL

Produktion mit einem Strickprogramm Uberwachen

Nr. | Taste
Auswahlmeni mit Taste offnen:
* in nachster Umkehr
+ wenn das aktuelle Teil fertig ist

11 @ Maschine nicht ausschalten

v Maschine ausschalten

Auswahlmenu mit Taste offnen:
+ bei Stopp

¢ wenn das aktuelle Teil fertig ist

¢ wenn der Auftrag fertig ist

14.2 Produktion mit einem Strickprogramm
uberwachen

Produktion Gberwachen:
®

v' Sie sind als Senior Operator [ =] angemeldet.
"Produktion tGberwachen" ist auch vom Operator ausfihrbar.

v' Ein Auftrag ist eingerichtet und gestartet.

1. In der Hauptnavigationsleiste den Hauptbereich E" "Auftrag
produzieren" auswahlen.

i
In der unteren Navigationsleiste Bl "Produktion iberwachen" antippen.

N

» Das Fenster zur Uberwachung des aktuell strickenden Teiles wird
angezeigt.
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Produktion mit einem Strickprogramm berwachen

STOLL

1
im
o Teile von Position 1
Q lvonl

STOLL

E_EKC_000.109.000_5TOLL

10:27

Fertig am Schiitten

3
(=)

0,70

m/s

21. April 10:29

&

Auftrag
a0 einrichten

Rapportschalter

(5

RS1
20/20

Maschenlinge

QO

oy

= Auftrag
. produzieren

Versatz
o @ 2,

Fadenfuhrer

Maschine

Abzug Hilfsabzug
w@dh 0O

Fadenldngen-Kontrolle

. Daten
@ % lEi ansehen
Sintral #

Eﬂ; Auftrag
Gberwachen

ﬂ Hilfe

%% Produktion Manuell F Manuell
iiberwachen - eingreifen [ » eingreifen II

Anzeige der Laufzeit pro Teil noch nn von xx mit
Fortschrittsanzeige (gruner Balken)

+* nn : verbleibende Laufzeit des Teils

+ xx : Gesamtlaufzeit des Teils

Symbolbild
Nr. | Taste
1
2 |Fertigam

i

Fertigstellung der aktuellen Position (plus Nachstri-
cken von Teilen)

+ Datum
+ Uhrzeit

3 |Schlitten

o

Aktuelle Schlittengeschwindigkeit m/s mit Anzeige von

¢ der Schlittenrichtung nach links / nach rechts

+ Anzeige von é:) bei aktivierter Taste "Reduzierte
Geschwindigkeit [ML]"

4 |Teile von Po-

sition z
Q n von
m

Anzeige der Anzahl Teile pro Position z (Strickpro-
gramme) im Durchlauf n von m

¢ z = Positionsnummer = laufende Nummer der
Strickprogramme im Auftrag

+ n = Anzahl fertiggestrickter Teile der aktuellen
Position

+ m = Gesamtanzahl zu strickender Teile pro
Position (Strickprogramm)

* + x = Anzahl nachzustrickender Teile der aktuellen
Position
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Produktion mit einem Strickprogramm Uberwachen

Nr. | Taste
@: Es befinden sich mehrere Strickprogramme im
,Durchlauf’, so entspricht die Anzeige dem Stlickzah-
ler fir die jeweilige Position (Strickprogramm).
5 |Rapport- Anzeige des aktuellen Rapportschalters RSn =x/y
schalter + n: Nummer des Rapportschalters
+ Xx: noch verbleibende Wiederholungen
¢ y: Gesamtanzahl an Wiederholungen
6 |Versatz Anzeige der aktuellen Versatzposition
7 |Abzug Anzeige des aktuellen Abzugswertes
9 |Maschenlin- |Offnen des Dialoges zum Andern der aktuellen Ma-
ge schenlange
ﬂ‘r
-
10 |Fadenfiihrer |Offnen des Fensters "Fadenfiihrer" mit der grafischen
m'. Darstellung der aktiven Fadenfiihrer
=

3. Gewilinschte Taste antippen, um die entsprechenden Werte zu andern.

» Anderungen werden im Setup eingetragen.
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Nachstricken von Teilen

14.3

STOLL

Nachstricken von Teilen

® Notwendige Anderung

— Bei Auftragen mit nur einem Strickprogramm kann die Anzahl an
Durchlaufen (Stickzahl) beeinflusst werden

— Bei Auftragen mit mehreren Strickprogrammen kann die Anzahl Teile
pro Position im Auftrag beeinflusst werden

B Nachstricken von defekten Teilen

Diese Anderungen beeinflussen nicht die Vorgabe beim
Erstellen eines Auftrags, da dies nur vom Senior Operator
durchgefihrt werden kann.

{1}

Fenster Nachstricken

.
v’ Sie sind als Senior Operator [ =] angemeldet.
"Produktion Gberwachen" ist auch vom Operator ausfihrbar.

v Ein Auftrag ist eingerichtet und gestartet.

1. Im Fenster "Auftrag Uberwachen" oder "Produktion Giberwachen" auf die

Taste Q klicken.

» Das Fenster "Nachstricken" wird gedffnet.

Nachstricken a
Geben Sie die Anzahl der Teile ein, die zusatzlich gestrickt werden sollen.

Position Fertig: Auftrag i Nachstricken

1 CMS530.Volifang 2 Farben E352

{ SchlieBen e &  Ubernehmen o ':/ OK e

Nr.

Position

Liste der Strickprogramme im aktuellen Auftrag
¢ Auftrag mit einem Strickprogramm

¢ Auftrag mit mehreren Strickprogrammen

136



STOLL

Auftrag produzieren 14

Nachstricken von Teilen

Nr.
2 Fertig Anzahl der abgearbeiteten Durchlaufe
3 Auftrag Gesamtanzahl an Durchlaufen
+ Auftrag mit einem Strickprogramm = Stlickzahl
+ Auftrag mit mehreren Strickprogrammen (Positionen) = Anzahl an
Durchlaufen der gesamten Positionen (Liste)
4 Nachstricken Anzeige der bereits nachgestrickten Teile
5 = - + Tasten +/- zur Eingabe der nachzustrickenden Anzahl an Teilen
6 v Eingabe bestatigen und zuriick zum vorigen Fenster
& OK
7 V| Eingabe fir erste Position in der Liste bestatigen und das Fenster nicht verlas-
Uberneh- . .
sen, um weitere Eingaben zu machen
men
8 ( . Fenster schlieRen ohne die Eingaben zu ibernehmen
SchlieRen

2. Gewdulnschte Eingabe fir die erste zu andernde Position vornehmen.

3. Die Taste v "Ubernehmen" driicken, um diese Eingabe zu bestatigen
und anschlieRend mit der nachsten Eingabe fortzufahren.
- oder -

Die Taste #= "Ok" driicken, um diese Eingabe zu bestatigen und das
Fenster zu schlieRen.

Verhalten

[ I

Werden Teile zum Nachstricken eingegeben, so wird das
,Nachstricken‘ nach Beendigung einer aktuell strickenden
Position sofort ausgeflhrt.
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Nachstricken von Teilen
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Sonstiges 15

STOLL

Weitere Systemeinstellungen

15 Sonstiges

15.1 Weitere Systemeinstellungen

] Q Anzeige

— Touch-Screen kalibrieren
— Die farbliche Darstellung der Menus auswahlen.
- VNC

[ | (?' Zeit und Sprache
— Uhrzeit, Datum, Zeitzone eingeben
— Sprache auswahlen

— Uhrzeit mit Netzwerk synchronisieren

L]
u .I:I Benutzer

— PIN-Nummern fir die unterschiedlichen Benutzergruppen eingeben

— Fenster konfigurieren
Festlegen, welche Aktionen eine Benutzergruppe an der Maschine
machen darf und welche nicht.

— Schichtplan festlegen
Die Start- und Endzeit flr jede Schicht eingeben.
Automatischer Schichtwechsel aktivieren.

u Datenverwaltung
— Netzwerkeinstellungen vornehmen

— Ticketverarbeitung einstellen
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STOLL

Weitere Systemeinstellungen

15.1.1 Anzeige

B— &

Bildschirmhelligkeit einstellen

\@Iél Farbschema

Die farbliche Darstellung der Ments auswahlen.

! Wartezeit fur den
Bildschirmschoner

Der Bildschirmschoner wird automatisch nach Ablauf der eingestellten Zeit ein-

geschaltet.
Wertebereich: 1-9999 Minuten

@VNC

VNC-Verbindung auf die Maschine zulassen oder unterbinden. (VNC: Virtual
Network Computing)

v Die Maschine ist vernetzt.

Mit Hilfe der VNC-Verbindung kann von einem anderen Computer auf die Be-
dienoberflache der Maschine zugegriffen werden. Damit kann man auf einem
entfernten Computer arbeiten, als ware man direkt vor der Maschine.

@ Ohne dass Sie es bemerken, konnen weitere Personen auf die Bedienober-
flache der Maschine zugreifen, wenn diese Funktion aktiviert ist.
==

=Gy
© CMS-EKC und Ethernet
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Weitere Systemeinstellungen

15.1.2 Zeit und Sprache

Gfﬁ Datum

Datum eingeben.

@ Sprache

Sprache auswabhlen.

Die MenUs und die Fehlermeldungen werden in der gewahlten Sprache ange-
zeigt.

==
|.-r | . .
(7] Sprachen-Ubersicht

Gfﬁ Uhrzeit

¢ Uhrzeit eingeben
*» Zeitzone einstellen
* Uhr automatisch auf Sommer- / Winterzeit umstellen

'_rﬂ Uhrzeit eingeben

£
# Tastatur-Layout ab-
weichend von Sprache

M Aktivieren Sie diese Einstellung, wenn Sie eine andere Tastatur verwenden
wollen, als die eingestellte Menusprache.

Beispielsweise wenn die Menusprache auf Englisch eingestellt ist und eine russi-
sche Tastatur (mit kyrillischen Buchstaben) verwendet werden soll.

Das Tastatur-Layout ist aktiv:
+ bei der virtuellen Tastatur auf der Bedienoberflache

+ bei der externen Tastatur, welche an der USB-Buchse am Display
eingesteckt ist

cintral
+@ Text und Sintralbe-

fehl kombiniert

Auswahlen, welcher Text auf den Tasten angezeigt werden soll: nur Text, Text
und Sintralbefehl oder nur der Sintralbefehl.

@ Ein Sintralbefehl ist nicht fir alle Bedienelemente verfligbar.

@ Sprachen aktuali-
sieren

Offnet den Dialog, um die Sprachen zu aktualisieren.

Wahlen Sie die gewlinschte Sprachdatei "eknitlang.zip" aus.

@ Sprachen aktuali-
sieren

Offnet den Dialog, um die Sprachen zu aktualisieren.

Wahlen Sie die gewunschte Sprachdatei "cknitlang.zip" aus.
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Weitere Systemeinstellungen

15.1

.3 Benutzer

ﬁ PIN festlegen

Jede Benutzergruppe autorisiert sich mit einer speziellen PIN-Nummer fir die Ar-
beit an der Maschine.

Diese Benutzergruppen bendtigen eine PIN-Nummer:
¢ Maintenance

+ Senior Operator

¢ STOLL Service

i Die Benutzergruppe "Operator" benétigt keine PIN-Nummer.

'-rﬂ PIN festlegen [ 143]

[ ]
] Berechtigungen set-
zen

Festlegen, welche Aktionen eine Benutzergruppe an der Maschine machen darf
und welche nicht.

Die Festlegung kann fur ein komplettes Fenster oder fUr einzelne Bedienelemen-
te innerhalb eines Fensters getroffen werden.

|::.,-='I .
(7] Berechtigungen setzen [ 144]

|::.,-='I _ ,
(7 Berechtigungen kopieren

E Zuarift ht + Festlegen, welche Benutzergruppe die Remotedesktopverbindung nutzen
utgrl sberechtigun- darf.
en setzen =
g z X Diese Funktion ist nur bei EKC ki-Maschinen und BMS-Maschinen
verflgbar.
+ Festlegen, ob die passwortgeschiitzten Menuls und Untermentis fiir den
"Operator" ausgeblendet werden sollen.
+ Einstellen, ob die Taste "NPGK => NP" im Setup-Editor (Maschenlange)
angezeigt werden soll.
E
= 7] Remotedesktopverbindung RDP oder VNC auswahlen
|.-=|
= 3 .
@ Alle gesperrten Menus ausblenden
==
|.-|.- | .
etup-Editor - Taste -> ausblenden
@ Setup-Editor - Taste "NPGK -> NP" blend
ﬁ Schichtolan fest + Die Start- und Endzeit fur jede Schicht eingeben.
chichtplan festle-
gen ¢ Den automatischen Schichtwechsel aktivieren

7] Schichtplan festlegen [ 149]
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PIN festlegen  Jede Benutzergruppe autorisiert sich mit einer speziellen PIN fir die Arbeit

an der Maschine.

Benutzergruppe

PIN erforderlich

PIN (Standard)

@
[ Operator

[ ]
&£ Maintenance

1111

.
@ senior Operator

2222

®
m STOLL Service

3333

i Die Benutzergruppe "Operator" bendétigt keine PIN.

Passwort fur eine Benutzergruppe eingeben:

1. Wahlen Sie die Benutzergruppe aus.
2. Geben Sie die aktuelle PIN ein.

3. Geben Sie die neue PIN ein.
4

Bestatigen Sie die neue PIN, dazu geben Sie die neue PIN noch einmal

ein.

5. Bestatigen Sie die Eingaben mit "OK".
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Berechtigungen setzen  Fir die Tatigkeiten an der Maschine bendétigt das Maintenance-Personal
andere Berechtigungen, wie der Operator (Stricker). Der Operator darf
beispielsweise keine Daten andern oder bestimmte Maschinenaktionen
ausfihren. Dies legen Sie im jeweiligen Benutzerprofil fest.

B Fir das Menu "Auftrag produzieren" kénnen Sie einzelne
Bedienelemente sperren oder freigeben.

B Bei allen anderen MenUs kdnnen Sie einzelne Untermenis sperren oder
freigeben.

Voraussetzungen:
B Sie sind als "Senior Operator" angemeldet

B Fenster "Berechtigungen setzen" aufrufen.
E=> -
E "Maschine konfigurieren" -> ‘/ "System-Einstellungen” -> &

L ]
"Benutzer" -> S "Berechtigungen setzen"
Das Auswahlen eines Benutzerprofils erfolgt in mehreren Schritten:
Benutzergruppe auswahlen:

1. Tippen Sie auf die Taste (1).
Im Auswahlmenl wahlen Sie die gewiinschte Benutzergruppe aus.

r al

Configure Windows

Set the availability of submenus (all windows) and controls (within the windows for production)

1. User Profile 2. Menu 3. Elements < > !
[ ]
A

& Operator /-.\
0,

="
Sl Restore Stoll-Default

9 Cancel ‘:’ OK
L 4

2. Schalten Sie zum nachsten Programmschritt weiter. Tippen Sie dazu auf
Taste (2).

® Tippen Sie auf die Taste (3) werden lhre Einstellungen fur alle
Benutzerprofile auf die STOLL-Einstellwerte (Default) zurlickgesetzt.
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Benutzerrechte flir ein MenU auswahlen:

1. Wahlen Sie den gewinschten Menlpunkt aus der
Hauptnavigationsleiste aus.
Tippen Sie dazu auf die Taste (4).

r al

Configure Windows

Set the availability of submenus (all windows) and controls (within the windows for production)

1. User Profile 2. Menu 3. Elements < | > |

[ ]
Operator

a r A

Eb Produce 4

T Order A

EGF Monitor
Order A
‘_n Cancel ‘:, OK

& d

2. Das AuswahlmenU erscheint.

Configure Windows
Set the availability of submenus (all windows) and controls (within the
1. User Profile
PD-KA_EMMI-001_BASE 224
Setup
'D Order 7:25 AM
a Operator Produce
Order
Eb Produce
(G Maintain
Machine
Eﬁé Monitor Configure
Order Machine
VIEW = Produce
Data Order
Maintain
Machine
9 Cancel I ‘:, OK
L

3. Wahlen Sie den gewlinschten Menupunkt aus.

i Es sind die MenUpunkte aus der Hauptnavigationsleiste (am rechten
Bildschirmrand).
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4. Wahlen Sie den gewinschten MenlUpunkt aus der unteren

Navigationsleiste aus.

Tippen Sie dazu auf die Taste (5).

r

1. User Profile

Operator

Produce
Order

=)
%)

Configure Windows

2. Menu

3.

Elements

Monitor
Order

i

Set the availability of submenus (all windows) and controls (within the windows for production)

<J2J

‘_n Cancel

S

e
& ok

5. Das Auswahlmentl erscheint.

Configure Windows
1. User Profile 2. Menu 3. EHements
[ ]
a Operator N
Fb Produce EEpg——
{* Order onitor
E Order
EGF Monitor *®  Monitor
Order Production
F Intervene
» Manually T
F Intervene
» Manually IT
v
Eﬁ Monitor Intervene
Order Manually I

Set the availability of submenus (all windows) and controls (within the windows for production)

Intervene
Manually IT

6. Wabhlen Sie den gewtiinschten MenUpunkt aus.

i Es sind die MenUpunkte aus der unteren Navigationsleiste (am
unteren Bildschirmrand).

7. Schalten Sie zum nachsten Programmschritt weiter.

Tippen Sie dazu auf die Taste (2).
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Die Benutzerrechte fir das ausgewahlte Menu auswahlen:

Configure Windows
Set the availability of submenus (all windows) and controls (within the windows for production)

1. User Profile > 2. Menu » 3. Elements < I >

Operator

Pe
»

Produce
Order

Monitor = .
P " ml Configure Controls @

Gl
[ 3

B

.I Unlock Submenu

ﬁ Lock Submenu

©

‘9 Cancel ._V oK

G Nur fur das Men "Auftrag produzieren" moglich.

6 | Zugriffsmoglichkeit fur jedes Element (Aktion, Taste) festlegen.

9 |Alle Bedienelemente des ausgewahlten Fensters freigeben.

10 | Alle Bedienelemente des ausgewahlten Fensters sperren.

1. Legen Sie die Zugriffsmoglichkeit firr jedes Element (Aktion, Taste) fest.

Tippen Sie dazu auf die Taste (6).
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2. Das ausgewahlte MenU erscheint. Im Beispiel wird das Menu "Auftrag
Uberwachen" angezeigt.

r al

Configure Controls
Specify the accessibility of the controls (hidden, visible, activatable)

Current Order:

Running Time
still 21 Min 0 sec

of 21 Min 0 sec CMS530.DAVID-FRONT
16 Min 0 sec
™ June 28 10:26 AM
A 10f1
Completed on 1 Run:thyough Note
ﬁ June 28
10:31 AM 7

I ° I >< I CMS530.david-SLEEVE
Stop " Switch Off

L] )

D Machine [‘—ll S O

Machine
When the Cur .
Fabric Is Comd WithStop 4
9 Cancel l ‘:/ oK h

3. In diesem Fenster kdnnen Sie fir jedes Element (Aktion, Taste) die
Zugriffsmoglichkeit festlegen. Im Beispiel ist das Element "Maschine
ausschalten" ausgewahlt.

Das Auswahlment (7) erscheint.

S

4. Wabhlen Sie im Auswahlmeni die gewinschte Einstellung aus
(freigeben, passwortgeschitzt, sperren).
Tippen Sie dazu auf die entsprechende Taste.

Das Element freigeben

] Das Element ist passwortgeschitzt (Passwort des Senior Opera-

Das Element sperren.
@ Das Element wird nicht mehr angezeigt.

tors erforderlich)

1. Bei Bedarf kdnnen Sie die Zugriffsmdglichkeit fiir weitere Elemente
festlegen. Wiederholen Sie dazu Schritt 3.

2. Speichern Sie die Einstellungen. Tippen Sie dazu auf die Taste (8).

Bei Bedarf kdnnen Sie die Zugriffsmdglichkeit auf weitere Men(s festlegen.
Dazu den Arbeitsschritt "Das gewlinschte Menu auswahlen" wiederholen.
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Schichtplan festlegen Die Taste "Automatischer Schichtwechsel" aktivieren.
Das Kontrollkastchen der gewlinschten Schicht aktivieren.
Die Start- und Endzeit fiir die Schicht eingeben.

Die Uhrzeit bei allen Schichten einstellen.

a M e Dnd -

Die Eingaben werden automatisch Uberpruft.

B Die Schichtzeiten dirfen sich nicht Gberlappen.

[ L]

B Die Gesamtzeit muss 24 Stunden betragen.
Betragt die tatsachliche Arbeitszeit weniger als 24
Stunden, missen Sie eine zusatzliche Schicht definieren,
welche sich Uber die Restzeit erstreckt.

B "Geisterschicht"
Auch eine sogenannte "Geisterschicht" kdnnen Sie im
Schichtplan angeben.
Als "Geisterschicht‘ bezeichnet man eine
Produktionsschicht auf3erhalb der regularen Arbeitszeit,
bei der kein Bedienungspersonal anwesend ist. Die
Maschinen arbeiten so lange weiter, bis sie durch einen
Fehler abgestellt werden. Geisterschichten werden oft
nachts eingesetzt.
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15.1.4 Datenverwaltung

Netzwerk

"ﬁ Netzlaufwerke ver-
binden

Offnet den Dialog, um den Pfad fiir die Netzlaufwerke einzugeben.

Dies kénnen Sie nutzen, wenn Sie auf verschiedene Netzlaufwerke zugreifen
wollen, beispielsweise um Strickprogramme zu laden.
==
= 3 .
@ Netzlaufwerke verbinden

e

STOLL KnitLAN

Mustertransfer zwischen M1plus und Strickmaschine.

Offnet den Dialog, um die Online-ID einzugeben.

STOLL Extended knit Report

PPS - Extended Knit Report

E\- Stitch Nameserver
(SNS)

Stitch Nameserver ein- oder ausschalten.

Legt fest, ob die Strickmaschine an einem Stitch Nameserver (SNS) betrieben
wird und in das PPS aufgenommen werden kann. Offnet den Dialog, um den Na-
men des SNS einzugeben.

SNS-Gruppe: Offnet den Dialog, um die SNS-Gruppe festzulegen, unter der sich die Maschine
im PPS eintragt.
STOLL-knit report ein- oder ausschalten.

m STOLL - knit report P

(SKR)

Ist diese Funktion eingeschaltet, werden Ereignisse vom Benutzer oder der
Strickmaschine an den STOLL - knit report gemeldet.

Dies kénnen Maschinen-Ereignisse (z.B. Stopp durch Fadenzufiihrung) oder be-
nutzerdefinierte Ereignisse (z.B. Wartungsarbeiten) sein.

% Infrastructure Ma-
nagement

Ermdglicht die Verwendung der PPS-Basisfunktionen.
@ Es ist kein EVP erforderlich.

Die PPS-Basisfunktionen umfassen:
¢ Arbeiten mit Benutzergruppen

+ Automatischer Schichtwechsel
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¢ Automatisches Speichern des Lodfiles

+ Automatisches Speichern der Maschinenkonfiguration
¢ Nachricht senden (Maintenance oder Senior Operator)
+ USB-Speicher verwenden
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STOLL Production Planning System (PPS)

% Production Mana- | ¥ "Infrastructure Management" Eiﬂj ist eingeschaltet.

gement v EVP "PPS Connector" ist erforderlich

"Production Management" ein- oder ausschalten.

Ist diese Funktion eingeschaltet, erhalt die Strickmaschine Tickets vom PPS-
System.

Das PPS-System kann folgende Tickets an die Strickmaschine versenden:
¢ Produktion
+ Wartung

* Muster einrichten

+ Betriebssystem-Update
¢ Auto-Produktion (EVP "PPS Connector, Erweiterung APM" erforderlich)

Mit Hilfe dieser Tickets wird der Arbeitsfortschritt Gber das PPS verfolgt und
Uberwacht.

o
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15.2 Reportdaten

Die Steuerung sammelt alle Betriebsdaten, die seit dem ersten Einlesen des
Betriebssystems und dem Starten des aktuellen Strickprogramms erfasst
wurden.

Reportdaten anzeigen:

o
v’ Sie sind als Senior Operator o angemeldet.

v’ Das Strickprogramm ist geladen.
4
1. In der Hauptnavigationsleiste Q, "Daten ansehen" auswéhlen.

2. In der unteren Navigationsleiste er "Reportdaten” 6ffnen.

» Das folgende Men( wird angezeigt.

r Al

o0 O .| X woe (2] | sToLL
E_EKC_000.127.000_STOLL

1133
SIN Arbeitszeit der Steuerung 1803:52
RUN  Produktionszeit 41:58 2%
V=V Einrlickstange S 46 s 0%
I\ Fadenbruch / Garnzufuhr I 62 2% 3:02 0%
000  Stiickzahler | | 360 13% B 2907 12%
»! Widerstandsabstellung I 56 2% 3:36 0%
-0 Positions-Nadelfihler 1 0% 0:00 0%
% Waren- / Kammabzug I 114 4% 1:59 0%
PR Programmierung | EL I o
MS~-  Maschine Stopp B 239 8% B 17435 0%
-/ StoBabstellung 3 0% 0:00 0%
Vv Versatzfehler 0 0% 0:00 0%

#<>  Hibe insgesamt 132424

#ML  Hibe mit reduzierter Geschwindigkeit 959 L’A Daten

ST Anzahl produzierter Teile 420 Q ansehen

é o 6 K nire
. Report- Laufzeit- il System- =
EQ daten daten ‘l& beldungen l information @ Loggings
1 Taste zum Offnen des Auswahimenis:
+ Report:
Daten seit dem ersten Einlesen des Betriebssystems im Hause Stoll (nicht Idschbar)
¢+ Report 0:

Betriebsdaten sammeln fiir einen bestimmten Zeitabschnitt

¢ Report fiir Schicht n (n=1-5)
Betriebsdaten sammeln flr jede einzelne Schicht

Taste zum L&schen der angezeigten Tabelle

3 |SIN Arbeitszeit der Steuerung (SINTRAL)
RUN Produktionszeit
V=V Stopp Abstellen an der Einriickstange
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/-\ Stopp Fadenkontrolleinrichtung, Garnzuflhrung
000 Stopp Stlickzahler
>! Stopp Widerstandsabstellung
-1) Stopp Positions-Nadelfiihler
% Stopp Warenabzug
PR Stopp Programmieren
MS~ Maschine Stopp oder kurzer Stromausfall
->/ Stopp Stollabstellung
V[] Versatzfehler
#<> Anzahl Hibe insgesamt
#ML Anzahl Hibe mit reduzierter Geschwindigkeit
ST Anzahl produzierter Gestrickteile
4 |Anzahl 1. Spalte: Gesamtanzahl des jeweiligen Fehlers
2. Spalte: Prozentuale Angabe des jeweiligen Fehlers
5 |Zeit 1. Spalte: Stillstandszeit des jeweiligen Fehlers
2. Spalte: Prozentuale Angabe der Stillstandszeit des jeweiligen Fehlers
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15.3 Laufzeitdaten

Im Men( "Daten ansehen" werden die Laufzeiten von folgenden Ablaufen
erfasst und angezeigt:

B Sequenzlisten /Sequenzen
B Auftragen mit den Einzelelementen

B einzelner Muster

|. Laufzeitdaten aufrufen:

@
v’ Sie sind als Senior Operator o angemeldet.

v Das Strickprogramm ist geladen, Anzahl an Durchlaufen eingegeben und
die Produktion gestartet.

/|
1. In der Hauptnavigationsleiste [‘E"'l "Daten ansehen" auswahlen.

2. AnschlieRend in der unteren Navigationsleiste die Taste E:{
"Laufzeitdaten" dricken.

» Folgendes Menii wird angezeigt.

Position i Aktuell | Letztes | Min S T 0 L L
1 CMS530Vollfang_2_Farben_E352 00:01:29 00:03:37 00:03:37 00:03:42 00:03:39

© 0000000 -

%
ﬂ e
N = o [ e = y—
1 |Position Liste der Strickprogramme
2 | Aktuell Laufzeit des aktuell strickenden Teiles
3 |Letztes Laufzeit des zuletzt gestrickten Teiles
4 | Min Kurzeste Laufzeit
5 |[Max Langste Laufzeit
6 |J Durchschnittliche Laufzeit
7 |Teile Anzahl der bisher gestrickten Teile
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Gesamt

Gesamtzahl der zu strickenden Teile

15.4

Zahlweise des Durchlaufzahlers einstellen

Sie kdnnen die Zahlweise des Durchlaufzahlers einstellen:

B Vorwarts zahlen (Standard)

B Rickwarts zahlen (Zahlweise wie bei den OKC-Maschinen)

Darstellung im In- | Taste
formationsbereich
3 5 o — hlaufzihler darstellen:
Vorwdrts zahlen | |RERRSIN] | A Loemmesen o
(EKC-Zahlwei-
se) Beispiel:

Durchlauf 2 von 12

2 = momentan wird der zweite
Durchlauf gestrickt

12 = insgesamt sollen 12 Durchlaufe
gestrickt werden

Rickwarts zah-
len
(OKC-Zahlwei-
se)

w'? Durchlaufzihler darstellen: [~}
1L offene / gesamte Durchlsufe

Beispiel:

Durchlauf 11/12

11 = noch zu strickende Durchlaufe
12 = insgesamt sollen 12 Durchlaufe
gestrickt werden

Zahlweise des Durchlaufzahlers einstellen:

E Maschine konfigurieren -> F/ Betriebseinstellungen -> * Andere

"t 0 PAVID-FRONT
Ein- und
{l\} Schiitten -
Ausginge S T 0 L L
v PD-KA_EMMI-001_BASE 867
e .
NQ']LZ Licht automatisch ausschalten (m] @  Strickprogramm ist im Logfile enthalten [ I 15:05
10 min
Hupe einschalten 0O ™} Durchlaufzéhler darstellen:
I‘D) p et et m'lll offene / gesa gaa Durchliufe 0

Verzogertes Abschalten bei Stromausfall

é& N <

F. A-ul't‘rag
|0 einrichten

= Auftrag
n © produzieren
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15.5 Wirtschaftliche Produktion und ihre

Die Einflussfaktoren

Einflussfaktoren

Die Anforderungen an eine Strickmaschine lassen sich in zwei
Hauptgruppen unterteilen: die maschinenbezogenen Ziele und die
unternehmerischen Ziele.

Die Strickmaschine soll bei jeder Strickart, mit jeder Maschenfestigkeit,
unabhangig vom Garn, immer mit maximaler Geschwindigkeit arbeiten.
Gleichzeitig wird von der Strickmaschine eine hohe Produktivitat erwartet
und das Muster soll fehlerfrei gestrickt werden.

jede Strickart

Amnnmho Ziele

s Hohe Produktivitat maximale
Hbchste Laufsicherheit des Musters Schlittengeschwindigkeit

\ eringer Verschleiss

Keine Maschinenschaden

Jede Maschenfestigkeit

Das gleichzeitige Erreichen aller Ziele ist selten moéglich, da zwischen
einigen Zielen ein Konflikt besteht. Ein Konflikt deshalb, weil sie nicht alle
gleichzeitig verwirklicht werden kénnen. Zwischen den einzelnen Zielen
bestehen vielmehr Wechselwirkungen, welche sich negativ auf die

Realisierung anderer Ziele auswirken kdnnen. Es gibt also Ziele, die nicht
gemeinsam zu erreichen sind oder sich gegenseitig ausschlief3en.

jedes Gam

Beispiel:

Ein Konflikt besteht zwischen der Garnstarke, der Festigkeit und der
Schlittengeschwindigkeit. Soll bei allen drei Zielen an der oberen Grenze,
dem Maximum, gearbeitet werden, fuhrt dies zu verminderter Laufsicherheit
des Musters, erhohtem Verschleifld und in manchen Fallen sogar zu
Maschinenschaden.

Laufsicherheit + Aufbau des Musters (Strickart, Flexible
Gauge,..)

¢ Schlittengeschwindigkeit
+ Maschenlange (Festigkeit)

+ Garneigenschaften (Reibwert, Elastizitat,
Drehung, Feuchtigkeit, Haarigkeit,
Spulenaufbau, Reil¥festigkeit)

+ Garnfeinheit, Anzahl der Einzelfaden/Zwirne
¢ Garnart (Effektgarne)
¢ Fadenspannung, Fadenzufiihrung

¢ Gestrickabzug
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nenschaden

Verschleif® und Maschi-

Die ungeeignete Kombination dieser Einflussfak-
toren kann zu erhéhtem Verschleil und zur Be-
schadigung von Maschinenteilen flhren.

Fazit

Deshalb missen die Einflussfaktoren angepasst
werden.

Nicht mit jedem Garn und Strickmuster kann jede
Schlittengeschwindigkeit und Festigkeit erreicht
werden.

Empfehlung: Beginnen Sie mit einer etwas niedri-
geren Schlittengeschwindigkeit (z.B. 0.7 m/sec)
und erhdhen Sie die Geschwindigkeit Schritt fur
Schritt.

i Defekte Maschinenteile, welche durch Nicht-
beachtung unserer Vorgaben hervorgerufen wer-
den, sind von der Gewahrleistung ausgeschlos-
sen.
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Die angegebenen Werte dienen als Richtlinie. Die Beschaffenheit und das
spezifische Gewicht eines Garnes mussen ebenfalls berlcksichtigt werden.
Anstelle eines einfachen Garnes empfehlen wir gezwirntes Garn. Bei
groéberen Maschinen ist es zweckmalig, mehrere gezwirnte Faden zu

Garntabelle (BMS)

verwenden.
Feinheit Verarbeitung [Nm] Endnummer [Nm]
»® v @
Mehrere dUnZéden wer- | adenstarke der gefach-
den zusammengenommen ten. Fa.]d(.an
und als ein dicker Faden BeISEIel' 2 x 4412
dem Fadenfiihrer zuge- 44/2=22
fihrt. 22:2=11
12 1 x 24/2 10-18
2 x 44/2
12m10 2 x 36/2 8-12
1 x 24/2
14 1 x 28/2 14 - 20
2 x 40/1
14m12 1 x 24/2 10-18
2 x 44/2
3,56.2 2 x28/2 45-7
(alle Nadeln) 3 x28/2
3,5.2 3x14/2 1,5-2,5
(jede 2. Nadel) 7 x 28/2
6.2 2 x 44/2 10-16
(alle Nadeln) 1x28/2
6.2 2 x 28/2 45-7
(jede 2. Nadel) 3 x28/2
7.2 1x 28/2 14 - 20
(alle Nadeln) 1 x 30/2
7.2 2 x 28/2 6-8
(jede 2. Nadel) 2 x30/2

Garntabelle - Zuordnung von Maschinenfeinheit und Garnstarke
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16

16.1

Maschinendaten exportieren / importieren

Software - Installation und
Grundeinstellungen

Maschinendaten exportieren / importieren

Grinde zum Exportieren (Speichern) der Maschinendaten (Dongle):
B Datenverlust
B Installation einer neuen Stoll-Betriebssystem-Version

B Tausch der Festplatte

Inhalt der Dongle Daten:

B Maschinendaten
Maschinenoptionen
Maschinenkonfiguration
Report

Netzwerkeinstellungen

Weitere steuerungsinterne Informationen

. Dongle-Daten werden in einer Datei mit dem Namen:
Maschinennummer. smc (Stoll-Machine-Configurationdata)
abgespeichert.

Mogliche Datentrager zum Speichern:
B USB-Memory-Stick
B Netzlaufwerk

Maschinendaten exportieren:

v’ Sie sind als Senior Operator o angemeldet.

1. In der Hauptnavigationsleiste aufE "Maschine konfigurieren"
umschalten.

2. Anschlieend in der unteren Navigationsleiste ‘;{
"Systemeinstellungen" auswahlen.

-
3. Registerkarte ™= "Datentransfer" 6ffnen.
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Maschinendaten exportieren / importieren

n () Zeit und [T Daten- . Daten-
g amsioe g2 Sprache ‘D Eonutzey & verwaltung ." transfer S T 0 L L
Datentyp auswihlen PD-KA_EMMI-D01_BASE_572
15:44
Maschinendaten o I
&
peicherort auf der hi Speicherort extern
‘53 Lokale Daten\, BEE A [USB) e

Auftrag
Daten importieren ‘ Daten exportieren 9 I EE einrichten

F_ Auftrag
L produzieren

Maschine
warten

) = konfigurieren

lp Daten
=Q ansehen

& i

Betriebs- Uber- [ . P G=1 Maschinen-
einstellungen IJC/‘; wachungen l EACpticuen 1* =log l daten

1 Auswahlmen fur den Datentyp zum Datentransfer

E‘-{? Betriebssystem

*

Q Strickprogramme

*

. '..I;l PIN und Berechtigungen
. ﬁSchichtplan

. Maschinendaten

. Maschineneinstellungen

. ij Reportdaten

g

. "Sintral Crypto Key File" (nur bei EVP-Extended Value
Package)
2 m_n Auswahl des Speicherorts extern von dem Zielverzeichnis

. E F:\ [USB]

. m Netzlaufwerk

3 E Taste zum Ausflhren des Datentransfers Exportieren

4. Das Menu unter "Datentyp auswahlen" 6ffnen.

3=
Im Auswahlmeni "Maschinendaten" auswahlen.

Unter "Speicherort extern" das gewunschte Zielverzeichnis angeben.
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7. Taste E "Daten exportieren" dricken.

» Die Dongle-Daten werden in das angegebene Zielverzeichnis exportiert.

Maschinendaten importieren (einlesen):

1. Maschine ausschalten.

2. Maschine wieder mit dem Hauptschalter einschalten.

» Maschine fahrt hoch bis das Men( "System Control Unit" (SCU)

erscheint.

- In dem Men( "System Control Unit" die Taste "Service" antippen.

Export Loggings (Current
o Pattern is Included)
9 Load Machine Cenfiguration I
e Save Machine Configuration ]

o Factory Settings I

Show current version

Show version history

STOLL

Start

Configuration

Settings

Network

Service

Exportieren (Speichern) der Logfiles

Importieren (laden) der Dongle-Daten in die Maschine

Exportieren (speichern) der Dongle-Daten aus der Maschine

AW IN|=

Auf Standardeinstellungen von Stoll zuriicksetzen

- Taste "Load Machine Configuration" driicken.

» Die Dongle-Daten werden geladen.
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16.2 Software Installation

Die Installation des Stoll-Betriebssystems kann auf zwei Arten
durchgefiihrt werden:

B Direkte Software Installation
— Beim Einschalten der Maschine wird das Betriebssystem installiert
B Indirekte Software Installation

— Wahrend der Produktion wird das Betriebssystem bereitgestellt und
beim nachsten Einschalten der Maschine automatisch installiert.

16.2.1 Bei BMS 52

Software installieren -  Direkte Software Installation:
Direkte Installation Die Maschine ist ausgeschaltet.
1. Maschine einschalten.

» Das MenU "System Control Unit" erscheint.

671 0 STEKC11-N-1
System Control Unit P16_PRI_007.002.074
E_EKC_000.127.000_STOLL

Installation Restart

b g o

‘Warmstart

| *
Installation & Configuration (86 Restart & Configuration

Start

Configuration

Installation path: (,‘. l A
~ - \
s I \
w \J Z\E_EKC_000.128.000_STOLL /
\\

~_ 0 lZ:‘\E_EKC_GOD 127.000_STOLL St

B .
Calibrate Touch: Ctrd-T e Service

1 Tasten zur Auswahl von Quellverzeichnissen flr die Software Installation
* USB-Laufwerk: F:\

¢ Netzlaufwerk (nur ein Laufwerk mdglich) mit Verzeichnissen
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Taste zum Start des Installationsvorgang des Stoll-Betriebssystems
(ohne Abfrage der Konfigurationsdaten)

Taste zum Start des Installationsvorgang des Stoll-Betriebssystems

(mit Abfrage der Konfigurationsdaten)

Restart der Maschine (Reboot)

i: Nach dem Restart befindet sich kein Muster im Musterspeicher. Die Maschi-
ne ist auf eine Leerreihe gesetzt.

Restart der Maschine (Reboot) mit Abfrage der Konfigurationsdaten

Ausflhren eines automatischen Warmstart der Maschine

i: Ein Muster befindet sich noch in dem Musterspeicher und die Maschine
kann anschlief3end wieder eingerickt werden.

Meni "Set- + Taste automatischer Warmstart:

tings” — ®: wenn die Maschine warmstartfahig ist, wird ein

Warmstart ausgefiihrt

— [O: wenn die Maschine warmstartfahig ist, wird kein

Warmstart ausgefiihrt
+ Touchscreen kalibrieren
Meni "Ser- Arbeiten mit den Maschinenkonfigurations-Daten
vice"

2. Weiter im Kapitel Direkte Installation : Installation & Configuration.

Direkte Installation: Installation & Configuration durchflihren:

Installation & Configuration 1

Wahrend der Warmstart lauft auf eine der Tasten z.B. unter "Installation
path" (1) dricken, um das Quellverzeichnis fir die Softwareinstallation
vorzugeben.

» Automatischer Warmstart wird unterbrochen.
2. Unter (1) eine von den 3 Voreinstellungen auswahlen.

3. Gegebenenfalls tber die jeweilige Taste den Pfad des
Quellverzeichnisses andern.

B

Gewdlinschte Installation auswéahlen:

B "Installation":
ohne die Moglichkeit die Maschinen-Parameter zu dndern.

B "Installation & Configuration™:
mit der Mdglichkeit die Maschinen-Parameter zu &ndern.
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Resultat:

STOLL

Eine Meldung "Install new version" mit der zu installierenden Version wird

angezeigt.

Install new version

Force Installation

Install new version E_EKC_000.128.000_STOLL?

9 No : Yes

5. Force Installation :

Betriebssystem komplett neu installieren oder reparieren.

NICHT empfohlen!! (dauert lang)

- oder -
Force Installation I:|:

Geanderte Daten schnell installieren.

Liegt die Sprach Datei eknitlang im selben Verzeichnis wie das
Betriebssystem, so wird diese Datei automatisch mit installiert.
Kann auch nachtraglich nachinstalliert werden.

6. Zur Bestatigung auf die Taste €=

"Yes" tippen.

» Der Installationsvorgang wird gestartet.

Installer

Version: COMP_PL_EBO_INST_0000.0000.0005.0000
Harddisk image version:  P16_PRI_007.002.074
Harddisk image id: {00000000-0000-0000-0000-0000000000003

Checking directories

‘Checking harddisk image

Waiting for applications termination
Open new knitsys

Installing Platform

Installing System Centrol Unit
Installing Knit Application

Installing Languages

Installing version files

Installing Patches

» Meni "Installer" wird automatisch geschlossen und das nachste Menii

angezeigt.
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7

Maschinentyp CMS530HP MG Steuerungsausprigung STEKC11-N-1 S T 0 L L
Maschinenklasse 671 Baumuster 0 i
Seriennummer 1 14:07
Fertigartikelmaschine e W l Multi Gauge A
E3.5.2 E4
[

( Zuriick Weiter ) I

Maschinenda®
E@ konfigurieren

E"_ Optionen

7. Entsprechend der Maschinenfeinheit die Taste "Fertigartikelmaschine"
B Aktiviert M: bei Feinheiten von MultiGauge und Knit&Wear Maschinen
B Deaktiviert O: bei ,normalen’ Feinheiten der Maschine
8. Taste "Fertigartikelmaschine" M aktivieren.
9. Mit Taste "Weiter" ) zur nachsten Einstellung.
Maschinentyp CMS530HP MG Steuerungsausprigung STEKC11-N-1 S T 0 L L
Maschinenklasse 671 Baumuster 0 K 000.126.000_STOLL
Seriennummer 1 14:12
Fertigartikelmaschine (] Multi Gauge | £ A I
E3.5.2 E4

Weiter }

Maschinenda®

konfigurieren E‘ Sptioaen

10. Mit Taste (2) folgendes auswahlen:
B Multi Gauge
B Knit&Wear
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STOLL

Die Auswahl ist nur moglich, wenn die Taste "Fertigartikelmaschine" ¥

aktiviert wurde.

11. Mit Taste "Weiter" ) zur nachsten Einstellung.

-

CMS530HP MG

Maschinentyp Steuerungsausprigung STEKC11-N-1 S T 0 L L
Maschinenklasse 671 Baumuster 0 AR
Seriennummer 1 14:12
Fertigartikelmaschine @ Multi Gauge A
il Nadel-Feinheit
~
E2.5.2
E3.5.2 E4
E5Y)
v
{  Zurick | Weiter »

Maschinenda®

T q Optionen

12. Mit v oder A die gewinschte MM "Nadel-Feinheit" auswahlen.

13. Mit Taste "Weiter" ) zur nachsten Einstellung.

Maschinentyp

CMS530HP MG Steuerungsauspragung STEKC11-N-1 S T o L L
Maschinenklasse 671 Baumuster 0 i
Seriennummer 1 14:13
Fertigartikelmaschine (] Multi Gauge "

1  Nadelkopf-Feinheit

~

E4L
E3.5.2 E4

E"_ Optionen

E@ konfigurieren

14. Mit V oderA die gewlinschte 9 "Nadelkopf-Feinheit" auswahlen.

15. Mit Taste "Weiter" ) zum nachsten Mendu.
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5 0.00 wsec @ Operator
A » o o Shift Active

0.0 8 No Knitting Program Loaded

w Feed Wheel on the Left Present E] ﬂﬂ Feed Wheel on the Right Present M] STOLL

Quantity of Clamping and Cutting Points on the Left Quantity of Clamping and Cutting Points on the Right

ks : K 2
m Belt Take-Down E]
i coms

Fournisseur links vorhanden |+ ™: Ja
¢ [: Nein

Fournisseur rechts vorhan- |+ ™: Ja
den + O: Nein

Anzahl Klemm-Schneidstellen links

Anzahl Klemm-Schneidstellen rechts

"’P‘ Hilfsabzug e ®:Ja
¢ [:Nein

ng Bandabzug ¢ M Ja
¢ [:Nein

"y Zentralschmierung ¢ M: Ja
. ¢ [:Nein

% Absaugung ¢ ®:Ja
¢ [:Nein

Fadenfihrer-Mitnahme ¢ Typ1

¢ Typ2

16. Uber die jeweiligen Tasten die entsprechende Maschinenkonfiguration
eingeben.

Fehlfunktion der Maschine!

Das Vorhandensein bzw. Nichtvorhandensein von
Maschinenoptionen muss korrekt angegeben werden, da
sonst eine Fehlfunktion an der Maschine auftreten kann.

[ I

17. Mit Taste "Weiter" ) zum nachsten Menu.
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Referenzfahrten

2 S a] STOLL

E_EKC_000.128.000_STOLL

14:26

Maschinendateb

konfigurieren

18. Gewinschte Einstellung mit Taste @ "Technische Gestricke
produzieren "vornehmen:

W Aktiviert M: Funktionen fir technische Gestricke werden freigeschaltet

B Deaktiviert O: Funktionen fiir technische Gestricke werden nicht
freigeschaltet

19. Mit Taste "Weiter" ) zum nachsten Men(.
» Meni "Maschine referenzieren" wird geoffnet.

20. Weiter im nachsten Kapitel Referenzfahrten.

Folgende Referenzfahrten nach Installation durchfiihren:
v' Das MenU "Maschine referenzieren "wird angezeigt.

Maschine referenzieren

Geben Sie die Schlittenrichtung vor und starten Sie die Referenzfahrt.

Schliittenrichtung

&« | » |

«»

€ SchlieBen I
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1. Taste ((( oder Taste ))) antippen.

2. Maschine mit der Einrtickstange starten.
» Meldung flir eine Kammreferenz erscheint.

» Hinweis beachten!!

Kamm-Justagefahrt

1. Kammabdeckblech &ffnen und Sichtkontrolle
ausfiihren.

@ 2. Gestrickreste vom Kamm entfernen.

3. Kamm-Justagefahrt jetzt starten?

9 Nein l ‘_V Ja I

v
3. Mit Taste &= "Ja" die Meldung bestatigen.

» Die Kammreferenz wird ausgefihrt.

Maschine referenzieren
Geben Sie die Schlittenrichtung vor und starten Sie die Referenzfahrt.

Schlittenrichtung

« | » |

o

Referenzierung gestartet

4. Gewunschte Schlittenhubrichtung fir die Referenzfahrt antippen.

5. Anschlielend Maschine wieder mit der Einrlickstange starten.

» Der Schlitten wird im Kriechgang bewegt bis die Referenzfahrt ausgefiihrt
wurde.

P Versatz- und Schrittmotoren Referenz wird in der rechten
Schlittenumkehr gemacht.

. Empfehlung: Bei Maschinen mit Schusseinstreifer sollten
diese ebenfalls referenziert werden.

6. Weiter mit Auftrag erstellen.
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Software aktualisieren -
Indirekte Installation

STOLL

i Referenzfahrt Versatz

Es ist darauf zu achten, dass die Maschen eines Nadelbettes
abgeworfen sind.

Indirekte Installation:

B Neues Stoll-Betriebssystem liegt auf der Festplatte in einem separaten
Speicherbereich

B Bereitstellung der Software ist moglich, wahrend die Maschine produziert

B Software wird beim nachsten Einschalten der Maschine eingelesen

. Beim Kopieren des Betriebssystems werden keine Daten
Uberschrieben.

Indirekte Installation vorbereiten:

@
v' Sie sind als Senior Operator o angemeldet.

v Die Maschine produziert.

1. In der Hauptnavigationsleiste aufE "Maschine konfigurieren"
umschalten.

e e B
2. Anschlieend in der unteren Navigationsleiste -

"Systemeinstellungen" auswahlen.

| ;
3. Die Registerkarte ™= "Datentransfer" 6ffnen.

) Zeitund Datene
Qoer  So  hoee @00, T o710y

Datentyp auswéhlen E_EKC_000.128.000_STOLL
E‘q v 15:38
3 Betriebssystem a
Speicherort auf der Maschine Speicherort extern
's's Lokale Daten\, ':s ZA\E_EKC_000.128.000_STOLLY e I

Daten importieren e | ‘ Daten exportieren

E_EKC_000.128.000_STOLL HK Loschen

Auftrag
7] -
produzieren

koenfigurieren

Iré Daten

Betriebs- < Uber- &= - v G- Maschinen- » System-
einstellungen lqu wachungen l 4 Oeticnen J% Wartung l daten ? einstellungen

Auswahlmenu fur den Datentyp zum Datentransfer
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Auswahl des Speicherorts extern von dem Quellverzeichnis

. ElF:\ [USB]
. mNetzIaufwerk

Taste zum Ausfiihren des Datentransfers Importieren

Léschen des bereitgestellten Betriebssystems

Sprachen aktualisieren

Das Menu unter "Datentyp auswahlen" 6ffnen.

Im Auswahlmenl E‘E "Betriebssystem" auswahlen.

Unter "Speicherort extern" das gewunschte Quellverzeichnis vom
Betriebssystem auswahlen.

. Das Betriebssystem darf im ausgewahlten Quellverzeichnis
nicht als zip-File abgelegt sein. Betriebssystem immer als
entpackte Datei ablegen.

Taste E "Daten importieren" driicken.

P> Das zu installierende Betriebssystem wird angezeigt und beim
nachsten Einschalten der Maschine installiert.

Weiter im Kapitel Referenzfahrten.

. Wurde ein Betriebssystem zur indirekten Installation
geladen, so darf keine Funktionstaste im Fenster "System
Control Unit" gedriickt werden!

Griinde fir Sprachen aktualisieren:

B Die eknitlang Datei wurde bei der Software Installation nicht installiert

B Eine neue eknitlang Datei steht zur Verfligung

Ablauf Sprachen aktualisieren.

v' Sie sind als Senior Operator o angemeldet.

1.

In der Hauptnavigationsleiste aufE "Maschine konfigurieren"
umschalten.

Anschliel3end in der unteren Navigationsleiste “# "System-
Einstellungen" auswahlen.
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3. Die Registerkarte G‘E" "Zeit und Sprache" 6ffnen.

c Zd! d Daten- Daten-
g freioe % Spra::o 55 penutes ver\:;T:r:mg L traav::f[:er S T 0 L L

E_EKC_000.128.000_STOLL

09:22
Datum Sprache
@ Freitag, 28. Juli 2017 @ Deutsch (Deutschland) - DE e
Uhrzeit Tastatur-Layout abweichend von Auftrag
e o 5 Sprache _ S @ B8 cinvicen
@ 09:22 L B ﬂ

T@ Textundsintralbefehl kombiniert .

e Maschine
e kenfigurieren

@ Sprachen aktualisieren

Betriebs- = Uber- [ren] - v Gl Maschinen- By System-
einstellungen lkl@ wachungen l . Optionen J* Wartung l daten 7 einstellungen

Uhrzeit einstellen

G
2 @ Sprache umstellen

1l
Voraussetzung ist eine installierte eknitlang-Datei.
Standardsprache ist deutsch.

3 R ® | Anderung der Sprache fiir die virtuelle Tastatur

O Sprache der virtuellen Tastatur entsprechend der eingestellten
Sprache

4 5‘"53'. Anzeige der Tasten

cintral
+ +@: Text und Sintralbefehle kombiniert

. @: Nur Text

o S, Nur sintralbefeh

5 @ Sprachen aktualisieren
Offnet den Dialog, um die Sprachen zu aktualisieren.

4. Taste @ "Sprachen aktualisieren" driicken.

» Das Menl "Sprachen aktualisieren" wird geoffnet.

5. Mitder Taste 88 das Meni "Ordner auswahlen" 6ffnen.

6. Pfad des Quellverzeichnises fir die eknitlang-Datei auswahlen:
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B Lokale Muster (Festplatte)

H USB

B Netzlaufwerk

7. Eknitlang-Datei im Quellverzeichnis selektieren.

v
8. Mit Taste &= "OK" bestatigen.
”
!

9. Gegebenenfalls weiter Einstellungen in diesem Meni vornehmen.

» Die Sprachaktualisierung lauft
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16.3 Software Download

Das Stoll-Betriebssystem fiir CMS-Maschinen kann uber das Internet

www.stoll.com /Service/ Customer-Net/Software-Updates heruntergeladen
werden.

5 Flal k - Internet Explorer

STOLL

BT =loj»

Siemap Here you am- Home

=101

Training Courses

Spare Parts Sarvice
Service

FAQS & Tips

Softwara-Updatas

GKS cradit purchase

Logout

Stoll training courses
at a glance

Stoll and zome of our subsidianes and
rapresentations ofier al clients practical
training courses in difarent Iang.lpge;

Lenrn mare

Do you need
spare pans?

Our goal rs your oplimal supply wih
spare parts An ebschronically-controlied
siorage, special senes productions and
chose cooperation with our supplisrs
guarantes highes! possible readyness 1o
dalrar

Learn m cre

R ¢ ccountuanagenen N

CONTACT B

Stoll-Service -
We do not leave you alone

Yiou get direct support worldwide fom our
subsidiaries and reprasantations which
will support wou with qualiied contacts

Learn more

Tips and tricks

There is nothing quicker

176


http://www.stoll.com

Software - Installation und Grundeinstellungen 16

STOLL

Software Download

= §TOLL - Flachstrickmaschinen, CMS Flachstrickmaschinen, CMS, Flat knitting machines, CMS Flat k - Internet Explorer

P x| ¢s [ stoLL - Fachstrckmaschine... % ||

Sitemap  Here you are: Homa » Software-Updates

There is nothing quicker

Y ou can update your Stoll machines and the patiern 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

Wmer_downioads [rra—— m
cms_bootfiles Open
Training Courses - I
cms_network m
Spare Parts Service
"
Miplus gp._.n ﬂ
FAQs & Tips i
= L‘hpen
Software-Updates
SKRZ m
GKS credit purchase
S =

—= o EERGE

TOLL - Flachstrickmaschir S Flachstrickmaschinen, CMS, Flat knitting ma CMS Hat k - Internet Explorer
o Ji |E /fwenw stolLoomykundennetsoftware-downiads/6# pj sy E STOLL - Aachstrickmaschine... xl I

Datel Bearbeten Ansicht Favorten Extras ?

Sitemap  Here you am: Homa : Software-Updates

There is nothing quicker

¥ ou can update your Stoll machines and the paftemn design software to the fatest version simply and
quickly. Here we offer current operating systems, new modules, new basic pattems, documentation and
sendce releases for download

cusiomer_downioads
cms_boothiles

EOE omees Open
Training Courses
inals

5oct |

 oven

:  oven |
L V_OKC_002.009.006_STOLL =
V_OKC_005.001.008_STOLL.zip m m ’ ¥

[ o |

V_OKC_006.000.000_STOLL.Zip m

Spare Parts Service

FAQs & Tips

Software-Updates

GKS credit purchase
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