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Descricao da maquina de tricotar 1

Componentes da maquina de tricotar

1 Descricao da maquina de tricotar

1.1 Componentes da maquina de tricotar

1.1.1

Frente

Denominagéao

Explicagéo

1 | Mesa de bobinas

As bobinas sdo colocadas sobre ela.

2 |Tela sensivel

A tela sensivel permite a comunicagao
com o controle da maquina

3 |Conexdo USB

Conexao para uma unidade amovivel, na
qual estéo salvo programas de
tricotagem, sistemas operativos e dados
da maquina.

Recomendagbes: Utilizar um USB
Memory Stick. Também possivel: Unidade
de DVD, Disco rigido externo.

4 | Unidade de controle do
fio

Estica e controla o fio.

5 |Lampada de sinalizagéo
do estado da maquina

Indica o estado de operagao da maquina
de tricotar




1 Descri¢cao da maquina de tricotar

STOLL

Componentes da maquina de tricotar

Denominagéao Explicacao

6 |Coberturas de protegcdo | O percurso completo do carro é
assegurado com coberturas de protecéo.
Eles impedem a introdugéo das méaos na
maquina em execugao.

Descri¢do geral elementos de maquina 1
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Descricao da maquina de tricotar 1

Componentes da maquina de tricotar

Denominagéao

Explicagéo

7 | Interruptor principal Desligar e ligar a maquina Interruptor de
desligamento de emergéncia.

8 |Barra de acoplamento Ativa e para a operagao do carro.

9 | Sistema de estiragem do |Estirador de banda:

tecido (estirador de Tome o tecido diretamente abaixo da

banda, estirador de frontura.

pente) Estirador de pente:
Com o estirador de pente as pecgas de
tecido sao automaticamente comegadas e
ejetadas apds a sua conclusao.

10 | Depésito de tecido O sistema de estiragem do tecido guia o
tecido concluido para o depdsito de
tecido. L& esta protegido da sujidade.

11 | Parada de emergéncia e |Interruptor de parada de emergéncia

Modo de espera

Para parar o carro imediatamente no caso
de perigo, aperte este interruptor.

Ativar e desativar o modo de espera.

Descrigdo geral elementos de maquina 2
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Componentes da maquina de tricotar
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Lado interior

Denominagao

Explicagcéo

1 |Carro Desloca-se sobre as fronturas Controla as
posi¢des de trabalho de cada guia-fios y
cada agulha individual na frontura.

2 | Frontura Cada maquina tem uma frontura dianteira

e uma posterior. Na frontura encontram-
se as canaletas que guiam as agulhas.

3 |Equipamento de
pingamento e corte (a
esquerda, a direita)

O equipamento de pingamento e corte de
fio mantém o fio dum guia-fios até que
nao é utilizado para a tricotagem nesse
momento.

4 | Barra dos guia-fios

As barras estao instaladas por cima das
fronturas. Os guia-fios deslizam-se por
esta barra.

5 | Guia-fios

E puxado sobre a frontura pelo carro e
alimenta o fio para as agulhas.

Descri¢ao geral elementos de maquina 3
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Componentes da maquina de tricotar

1.1.2 Exibicao lateral (direita)

S L

Denominagéao Explicacéo

1 | Unidade de controle do Estica e controla o fio.
fio

2 | Sistema de conducdo do |As unidades de controle de fio e os

fio alimentadores de friccdo sdo montados
nele.
3 | Alimentador de fricgao Puxa o fio da bobina e o alimenta no guia-

fios com tensdo constante.

4 | Mesa adicional de As bobinas sao colocadas sobre ela.
bobinas

5 |Bracgos tensores de fio Controla e estica o fio.
laterais

Descri¢ao geral elementos de maquina 4
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Componentes da maquina de tricotar

1.1.3 Lado posterior

Denominagéao Explicacao

1 |Carro Desloca-se sobre as fronturas Controla as
posigdes de trabalho de cada guia-fios y
cada agulha individual na frontura.

2 |Controle (carro) Controla a selegao de agulhas, os guia-
fios e os motores no carro.

3 |Linha de arrasto (corrente | Os cabos para o carro em movimento de
de energia elétrica) ida e volta séo transportados na corrente
de energia elétrica.

4 | Controle Controla a sequéncia de tricotagem.

Salva os dados do programa de
tricotagem.

5 | Transformador (fusiveis) |A maquina de tricotar pode ser operada
com tensbes de rede diferentes.

6 | Acionamento principal O carro é acionado por o motor de
acionamento através duma correia
dentada.

7 | Dispositivo de variador Desloca a frontura posterior lateralmente.

8 |Fontura posterior Cada maquina tem uma frontura dianteira
e uma posterior. Na frontura encontram-
se as canaletas que guiam as agulhas.

Descrigdo geral elementos de maquina 5
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Componentes da maquina de tricotar

1.1.4 Descrigao geral do controle eletrénico

O controle electrénico encontra-se no lado posterior da maquina. A unidade
de controle (9) para o carro encontra-se no lado posterior do carro.

Ll |
DL Y
T ) EEmam
b o

£
.®
o

Lado posterior (sem segmentos da parede posterior)

Cartao Funcéao
1 1279 025 Controle CKC
2 1280315 Unidade de acionamento e de controle do variador
3 |280 317 Placa do sistema de estiragem
4 1280318 Retificador
5 280319 Computador principal
6 |280 320 Placa de entrada, de saida
7 |280 316 Placa de relé

13
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Componentes da maquina de tricotar

Cartao Fungao
8 |280 314 Transformador (fusiveis)
9 (279683 Unidade de controle para o carro

Controla a selegao de agulhas, os guia-fios, os
cames comutaveis e os motores no carro
(graduacao, cames).

14
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1.2

1.2.1

Processo de desligacao

Desligamento de
emergéncia

Elementos de comando importantes para a seguranca

Elementos de comando importantes para
a seguranca

Interruptor principal

Interruptor principal

O interruptor principal (1) encontra-se no lado direito na maquina.

Em posigéo "1 - On" o interruptor principal esta ativado, em posicao "0 - Off"
esta desativado.

Quando o interruptor principal € girado de "1" para "0", @ maquina &
desconectada imediatamente. Os movimentos que podem causar perigo
sao parados imediatamente. Mais os dados da maquina n&do se perdem
porque estes sdo salvos com ajuda da bateria, isto dura cerca de 60
segundos. Durante este processo aparecem mensagens na tela sensivel.
Uma vez que o processo esta concluido, a tela sensivel torna-se obscura.

Mesmo com o interruptor principal desconectado, a linha de alimentagao da
rede até o interruptor principal tem tensdes eléctricas com perigo de morte.
Em trabalhos na unidade do interruptor principal, a linha de alimentacao
deve ser desligada da rede e assegurada que ndo se religue a maquina.

O interruptor principal € simultdneamente o interruptor de desligamento de
emergéncia.

Para trabalhos de manutencéao o interruptor principal deve ser bloqueado.
Isto impede a conexao acidental do interruptor principal.

15
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Elementos de comando importantes para a seguranca

16

Barra de acoplamento

Barra de acoplamento, Parada de emergéncia e
Modo em espera

Barra de acoplamento

1 Carro foi parado
2 Produgao

Com a barra de acoplamento o carro é iniciado ou parado e com isto a
producgao.

B Se rodar a barra de acoplamento para a frente (2), a producgéo ¢ iniciada.
O carro desloca-se com velocidade reduzida até a ponto de inversdo. A
seguir o carro desloca-se com velocidade normal.

B Se rodar a barra de acoplamento para a frente novamente (2), a
velocidade é reduzida apds a inversao do carro.

B Sempre que roda a barra de acoplamento para a frente, a velocidade
muda (troca entre velocidade normal e reduzida).

@ A velocidade é mudada na préxima inversao do carro.

A velocidade ajustada é exibida no display.

verde: velocidade normal

amarelo: velocidade reduzida
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Parada de emergéncia e
Modo de espera

Elementos de comando importantes para a seguranca

1 branco

Ativar modo de espera

Se suspender a produ¢ao durante um periodo
prolongado, pode mudar ao modo de espera. Isso
economiza energia.

1. Parar o carro no ponto de inverséo esquerdo.

2. Apertar botao (1).
A iluminagéo no interior da maquina é desligada.
O display é desligado.

® Se o carro deslocar-se e vocé aperta o botdo (1) por
descuido, o carro para. Continuar produgéo: Rodar barra
de acoplamento para a frente.

2 verde

Ativar novamente a prontiddo para produgéo (desativar o
modo de espera)

* Apertar botéo (2).

Apés alguns segundos a maquina esta pronta para
tricotar.

Continuar produgéo: Rodar barra de acoplamento para a
frente.

3 |vermelho

Interruptor de parada de emergéncia

Para parar o carro imediatamente no caso de perigo,
aperta este interruptor.

O interruptor de parada de emergéncia encaixa na
posicao "OFF".

Continuar produgéo:

Tirar interruptor de parada de emergéncia.

Rodar barra de acoplamento para a frente.

17
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Elementos de comando importantes para a seguranca

Diferencia entre parada de | pgrada de
emergéncia <--> | emergéncia
desligamento de
emergéncia

¢ Parar a maquina em caso
de emergéncia.

¢+ Os movimentos que
acarretam perigo sao
parados imediatamente
(carro, correia de
acionamento, variador).

¢+ A maquina nao fica sem
corrente.
Todos os componentes
elétricos permanecem
ligados.

Desligamento
de emergéncia

¢ Desligar a maquina em
caso de emergéncia

¢ Os movimentos que
acarretam perigo sao
parados imediatamente
(carro, correia de
acionamento, variador).

+ Alimentacgao elétrica para
a maquina é interrompida.
A maquina é desligada até
ficar sem corrente, para
evitar um perigo elétrico.

18
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Unidade de pinga colectiva

1.3 Unidade de pinga colectiva

1 Dispositivo de corte
2 Pinca colectiva 1

3 Pinga colectiva 2

4 Guia-fios

As unidades de pinga colectiva estdo montadas na esquerda e direita das
fronturas. Cada uma trabalha com dois pingas colectivas (2), (3) e um
dispositivo de corte (1).

A unidade de pinga colectiva mantém o fio dum guia-fios que n&o é utilizado
para a tricotagem nesse momento.

Se o guia-fios (4) nao for necessario, para fora da unidade de pinga
colectiva. A pinga colectiva (2) ou (3) prende o fio e o puxa para baixo. A
seguir o fio é cortado pelo dispositivo de corte (1).

Quando o guia-fios é utilizado novamente, a pinga colectiva abre depois de
algumas fileiras tecidas e o final de fio € liberado. O numero de fileiras
tecidas até a abertura da pinga é programado do programa de tricotagem.

19
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Unidade de pinga colectiva

1.3.1 Enfiado da unidade de pinca colectiva

1. Pare o guia-fios (1) fora da unidade de pinga colectiva.
O guia-fios ndo deve parar sobre a unidade de pinga colectiva - Perigo
de danificacao.

2. Tome o fio do guia-fios e puxe-o até a frontura (2).
3. Segure o fio.

4. Abra o menu "Intervir a méo II".

E‘l n . n h n A = "
» " "Produzir encomenda" -> Intervir a mao Il

5. Na janela "Intervir a mao II" toque a tecla "Pingamento e corte".

=
m "Intervir a méao 1I" -> ‘ﬁ" "Pingamento e corte"

20
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Unidade de pinga colectiva

I 'y
6. Toque atecla ‘ﬂ""Pinga 1 pingada" ou ‘ﬁ""Pinga 2 pingada" .
Unidade de pinga colectiva esquerda - Area (3)
Unidade de pinga colectiva direita - Area (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.

A o|

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

i ] it ||| 20 X S -

o | |
3) @

> A pinga colectiva toma e pinga o fio.

@ Se um fio ja encontrar-se na pinga colectiva, este fio é liberado.

Kz K2
7. Toque atecla "Cortar a esquerda" ou "Cortar a direita" .
> O fio é cortado.

21
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Sistema de estiragem do tecido

22

STOLL

1.4 Sistema de estiragem do tecido

1.4.1

Estirador de pente

Funcéo: Estirador de pente

Uma peca de tecido pode ser iniciada em nas agulhas vazias com a
utilizagao do estirador de pente.

A seguir a pega de tecido é desprendida e uma nova pega de tecido é
iniciada com agulhas vazias.

Com um novo inicio de uma pega de tecido com agulhas
vazias, o estirador de pente se responsabiliza da tarefa do
estirador principal e tira o tecido para baixo até a entrega
para o estirador principal.

[__I]
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Sistema de estiragem do tecido

Método de trabalho do estirador de pente

O programa de tricotagem deve ser gerado com "Comecgo de pente".
Fronturas, ganchos de pente e depdsito de tecido devem estar vazios.

O estirador de pente trabalha com as configuragdes do estirador
principal.

O estirador principal e auxiliar estao abertos.

Programa de tricotagem é iniciado.
O fio de pente (fio elastico) é inserido em dois fileiras.

O estirador de pente sobe com ganchos do pente abertos e agarra o fio
de pente.

Fechar os ganchos do pente e o pente puxa o fio de pente abaixo do
nivel do pente.

O tecido agora pode iniciar no fio de pente.
O estirador de pente puxa o tecido abaixo do estirador principal.

Os rolos de estirador do estirador principal fecham e recebem o tecido
no pente.

Os ganchos do pente abrem e liberam o tecido, simultaneamente o
pente desloca-se para a posigao inicial.

A peca de tecido é terminada de tecer e € desprendida no final.

Uma pecga de tecido nova pode iniciar.
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1.4.2
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Estirador de banda

1 |Bandas

2 |Escova defletora linear

Funcionamento do estirador de banda
O estirador de banda toma o tecido diretamente abaixo das fronturas.

O motor propulsa os eixos de acionamento. As bandas (1) sdo propulsadas
por o eixo de acionamento e desloca-se pela haste defletora. O tecido
concluido é guiado através das bandas para o depdsito de tecido.

O dispositivo protector contra enrolamento e as escovas defletoras lineares
(2) impedem o enrolamento do tecido e dos fios ao redor das bandas de
estirador. Se um enrolamento for detectado apesar disso, a maquina é
desligada.

Estado da fungao

B Girar: Rotacgao para a frente com velocidade controlada por o motor
B Parada: Apds breve demora para o movimento para frente

B Fechar: Rotagéo para frente breve, rapida, rodar a seguir

B Abrir: Rotacao para tras breve, rapida

Desgaste prematuro das bandas de estirador
A banda esta desgastada prematuramente por:
B velocidade de banda demasiado alta

B fios que danificam a goma, por ex. fios abrasivos, de esmeril ou
tratamento de fios, como graxas ou 6leos
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Sistema de estiragem do tecido

B ferramentas afiadas, que sao usadas por ex. para o prensado das
malhas ou do tecido

B radiagao UV

B detergentes que danificam a goma, como por ex. éter ou combustivel.
Recomendacao: Utilizar benzina para lavar para a limpeza

25



1 Descri¢cao da maquina de tricotar

STOLL

Posigédo das agulhas fora do carro

1.5 Posicao das agulhas fora do carro

Com um tecido muito solto pode ser necessario alterar a posigédo das
agulhas fora do carro

Se as agulhas sair do carro, estao localizadas na posigao baixa da frontura.
Se um movimento de variador for realizado na seguinte fileira, esta o perigo
que as malhas rasgam. Para impedir isto, a posigéo das agulhas pode ser
alterada com o came (1).

Pode ajustar a posi¢caéo do came (1) com ajuda do parafuso (2).

Ajustar o came:
1. Soltar parafuso (2) e deslocar-o para a posigéo desejada.
2. Apertar novamente o parafuso (2).

3. Ajustar o parafuso (2) nos ambos lados do carro.

A B
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tecido

lluminagao para frontura e depésito de tecido

1.6 lluminacgao para frontura e depdsito de

Pode ativar ou desativar a iluminagao para a frontura e o depésito de tecido

individualmente.

E"‘ . 'h Lo ~
+ “ Produzir encomenda -> Intervir a méo |

B8 oo

ﬂ Reduced Speed [ML]

STOLL

COMP_KA CMM| 0000.0003]
00430000

uel
from line: |5$'n|| |Hﬁ‘? Extended Stroke

ﬂ I @Ry bicking-up after pressing-off CPS (#90)

Carrlage out of Nesdls Bed

119 AM

i: Restart Fabric Automatically [CTRL-Z)

il west setection

=) concet prosucton 59 50
§F Fithe tine 5oy @' Nosdie Bed W I| g Cabric Collection
1 l) Stop Machine

|
J
| i
J
|

%% Monitor "% Monitor
Order B Production

Intervene
Manually |

=

F Intervene
8 Vanualiy 1

Frontura

Ativar ou desativar a
iluminagao das
fronturas.

Se a iluminacao
estiver desligada, o
seguinte icone &
mostrado na tecla:

2 Fabric Collection =)
= Chamber

Depdsito de tecido

Ativar ou desativar a
iluminagao para o
depdsito de tecido.

Se ailuminagao
estiver desligada, o
seguinte icone é
mostrado na tecla:
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lluminagéo para frontura e depésito de tecido
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Enfiar a maquina 2

STOLL

Enfiar o fio da mesa de bobinas para o guia-fios

2 Enfiar a maquina

2.1 Enfiar o fio da mesa de bobinas para o
guia-fios

Diferentes percursos de fio sdo previstos na maquina de tricotar para enfiar
o fio. O percurso de fio 6timo depende do fio e da amostra.

A determinagao do percurso de fio

Percursos de fio Fio

Percurso de fio 1 fios raramente utilizados, por ex.
fios elasticos

Percurso de fio 2 fios raramente utilizados, por ex.
fios de separagao

Percurso de fio 2: com amostras fios frequentemente utilizados

simples

Percurso de fio 3: com amostras

complicadas

Percurso de fio 3 fios complicados de trabalhar
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Percurso de fio 1

Percurso de fio 2

STOLL

1 | Bobina Cobertura de seguranca
2 | Guia do fio Defletor do fio
3 | Unidade de controle do fio Guia-fios

—_

Bobina

Defletor do fio

Guia do fio

Guia-fios

Unidade de controle do fio

Braco tensor lateral

AW (DN

Cobertura de segurancga
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Percurso de fio 3

Enfiar o fio da mesa de bobinas para o guia-fios

—_

Bobina

Defletor do fio

Guia do fio

Guia-fios

Unidade de controle do fio

Braco tensor lateral

AW IDN

Cobertura de seguranga

| N[O |,

Alimentador de friccdo
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Enfiar o fio da mesa de bobinas para o guia-fios

2.1.1 Enfiar unidade de controle do fio

Unidade de controle do fio

1 |Controle da rotura do fio

Disco do freio do fio

2 |Detector de nés para nos
grandes

Diodo luminoso

3 | Detector de nés para nos

pequenos
As tarefas da unidade d_e . Os elementos da unidade de controle do fio podem ser
controle do fio ajustados individualmente ao fio utilizado.

1. O controle de rotura do fio (1) controla o fio € no caso de rotura do fio ou

de final de fio para a maquina de tricotar.

2. O detector de no6s para a maquina de tricotar com nés grandes do fio.

i Exibicao de erros

Os erros sao exibidos no diodo luminoso (5), na lampada de
sinalizacdo e no display.

1. Com nos pequenos do fio a maquina tece um nimero programado de
fileiras com velocidade reduzida.

2. O disco do freio do fio (4) regula a tensao de fio e impede que os fios
caiam durante a tricotagem.

32

STOLL




Enfiar a maquina 2

STOLL

Enfiar o fio da mesa de bobinas para o guia-fios

Enfiar dispositivo de 1. Deslocar o controle da rotura do fio para a posigéo de trabalho.
controle do fio Puxa o controle da rotura do fio um pouco para a esquerda, até que ja
nao é mantida por came de tope.

©
-y

2. Enfiar cada fio por uma unidade de controle do fio, como mostrado na
imagem.
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Enfiar o fio da mesa de bobinas para o guia-fios

2.1.2 Enfiar alimentador de friccao

I. Diferentes variantes de enfiado do alimentador de fricgao:

. As diferentes variantes de enfiado dependem do tipo de
construcao do alimentador.

Tipo de construgdo sem brago Tipo de construgdo com brago
basculante basculante

Ajuste pré-definido: alimentagdo de | Ajuste pré-definido: alimentagéo de
fio alta fio media

Alimentacao de fio menor Alimentacéao de fio mais alta (cinza)
Alimentacéao de fio menor (preto)

1:

Se necessario, guiar o fio duas vezes acima dos rolos de fricgéo. Isso
reduz a tensédo de fio consideravelmente.
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Enfiar o fio da mesa de bobinas para o guia-fios

2.1.3 Enfiar freio permanente

S6 enfiar no freio permanente os fios que séo trabalhados
com o alimentador de fricgéo.

[ L]

Ao enfiar, prestar atencao que o fio seja guiado verticalmente
para baixo

1. Conduzir o fio para baixo atras dos discos do freio.

Introduzir o fio entre os dois discos do freio.

Puxa o fio um pouco na dire¢do do centro da maquina, para abrir os
discos do freio.

4. Quitar novamente a tensao do fio.

» Os discos do freio fecham-se e o fio desliza no ilho aberto.

35



2 Enfiar a maquina

STOLL

Enfiar o fio da mesa de bobinas para o guia-fios

2.1.4 Enfiar a condugao dos fios lateral

[ L]

O alimentador de friccao, o freio permanente, a pinga de fio
ativa e o braco tensor lateral trabalham em conjunto.

I. Denominagdes da condugéo dos fios lateral

Denominagao
1 Alimentador de fricgdo
2 Freio permanente
3 Pincga de fio ativa
4 Brago tensor lateral
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Enfiar o fio da mesa de bobinas para o guia-fios

II. Enfiar brago tensor lateral:

1 [Ih6 do fio
2 Braco tensor lateral
3 Defletor do fio
i Ao enfiar, prestar atengédo que o fio é enfiado verticalmente
por a cobertura de segurancga lateral.
1. Transportar o brago tensor lateral na posi¢ao de repouso (bloquear), de
modo que abre a pinga de fio ativa.
2. Enfiar o fio por uma dos ilhés (1) na cobertura de segurancga lateral.
B 1lhé 3 a 10: para fios, que sédo enfiados por o alimentador.
Na esta area encontrar-se as posigdes de pingamento da pinga de fio
ativa.
B llhé 1+ 2/ 11 e seguintes: para fios, que sao trabalhados sem

alimentador.
Exemplo: Fio de pente, fio de separagao

Enfiar o fio verticalmente para baixo no ilho (2) do brago tensor lateral.
Conduzir o fio por o defletor do fio (3) ao guia-fios.

Transportar o brago tensor lateral na posigéao de trabalho por
desbloquear.
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Enfiar o fio da mesa de bobinas para o guia-fios

38

2.1.5 Ajuste da guia de fio lateral

I. Ajustar a tenséo de fio:

Braco tensor ancorado / desbloqueado

Controlo de deslize para a forga de recolhimento do brago tensor

Segmento da reticula

Disco do freio do freio permanente

a | AW |IDN|-

Parafuso serrilhado para a pressao de aperto do freio permanente

o~ N

Brago tensor lateral: Ajustar a forga de recolhimento no controlo de
deslize (2).

Abrir freio permanente (5).
Ajustar unidade de controle do fio.
Ajustar freio permanente (5).

Brago tensor lateral: Ajustar percurso de recuperagéo no segmento da
reticula (3).

II. Ajustar a for¢a de recolhimento do brago tensor:

1.
2.

Retirar o brago tensor lateral (1) da ancoragem.
Ajustar o controlo de deslize (2) de modo que o brago tensor lateral
tenha a forga necessaria para sempre manter o fio tenso.

Controlar o ajuste quando a maquina esta tecendo.
Nisso o fio ndo pode cair, mas o brago tensor sempre tém que manter o
fio tenso.
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Enfiar a maquina 2

Enfiar o fio da mesa de bobinas para o guia-fios

Ajustar freio permanente:

Ajustar o freio permanente para que o brago tensor lateral s6 gira um
pouco (cerca de 25 grau).

Se entre o alimentador de fricgao e o freio permanente (no lado interior
da cobertura de seguranga lateral) formar-se um lago de fio, entdo
ajustar o freio de fio na unidade de controle do fio um pouco mais forte e
o freio permanente um pouco mais fraco.

. Ajustar percurso de recuperagao do brago tensor:

O percurso de recuperagao do brago tensor pode ser ajustado de 80 a
35 grau.

O percurso de recuperagao é ajustado com as quatro posi¢des de
travamento dos segmentos da reticula (A-D).

Posigcédo | maximo Funcao
angulo
A 80 ° Posicao inicial do segmento da reticula.

Pinga de fio ativa em agao.
Percurso de recuperagao maior.

B 65 ° Pinca de fio ativa em agao.
50° Pinca de fio ativa em agao.
D 35° Pinca de fio ativa fora da acao.

Percurso de recuperagdao menor.
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Enfiar o fio da mesa de bobinas para o guia-fios

2.1.6 Enfiar guia-fios normal

A Perigo por carro em movimento

Perigo de esmagamento e de corte por carro.

Diferentes opc¢des para enfiar os guia-fios:
1. Abrir as coberturas de protecao.

2. Enfiar o fio por o ilhé de guia de fio, a estrela do guia-fio e a cabeca do
guia-fios.

Enfiar guia-fios - Variantes

Enfiar os fios em os ilhds mais
proximos no guia-fios.

Se varios guia-fios duma pista
forem utilizados e os fios
forem conduzidos para os
guia-fios desde o mesmo
lado.

Se varias bobinas forem
utilizadas para um guia-fios.

+ Enfiar fios da esquerda e
direita.

+ Prestar atengao que seja
utilizado aproximadamente
0 mesmo numero de fios
da esquerda e direita.
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Enfiar o fio da mesa de bobinas para o guia-fios

2.1.7 Fixacgao dos fins de fio

I. Utilizagdo do equipamento de pingamento e corte e do pente:

1. Posicionar o guia-fios a direita ou a esquerda da unidade de pinga
colectiva de acordo com a posigéao inicial do guia-fios.

2. Inserir os fins de fio manualmente na unidade de pinga colectiva direita
(Enfiado da unidade de pinca colectiva [ 20]).

e

No. |Elemento

1 | Dispositivo de corte

Pinca colectiva 1

Pinga colectiva 2

AW DN

Guia-fios

II. Sem a utilizagdo do equipamento de pingamento e corte e do pente:

1. Posicionar o guia-fios a direita ou a esquerda na ourela do tecido de
acordo com a posigao inicial do guia-fios.

2. Deslocar algumas agulhas na ourela do tecido manualmente para
acima.

Inserir os fins de fio nas agulhas.
Tirar as agulhas manualmente.

Cortar os fins de fio.

o ok~ w

Fechar coberturas.
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Enfiar guia-fios apos a rotura do fio

2.2 Enfiar guia-fios apos a rotura do fio

Perigo por carro em movimento

Perigo de esmagamento e de corte por carro.

Na producao: Enfiar guia-fios apds a rotura do fio.

Abrir as coberturas de protegao.

Enfiar o fio por a estrela do guia-fio e a cabega do guia-fios.

Inserir o fio no gancho da agulha com o gancho de trabalho.
Conduzir o final de fio contra a direcao do carro.

Segurar o final de fio fora da zona de perigo (carro).

Empurrar o carro manualmente até que o fio seja integrado do tecido.
Cortar o final de fio.

e B T I

Fechar as coberturas de protegéo e continuar a produgao.
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2.3 Carro de guia-fios para diferentes
situacOes de tricotagem

Trés carros de guia-fios estdo disponiveis que séo inseridos em diferentes
situacgdes de tricotagem:

B Tecer
B Vanizar
m Split
Largura da ID Tecer Vanizar Split
hendedura
(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

Larguras da hendedura Para as diferentes situagdes de tricotagem recomendamos as seguintes

larguras da hendedura (Ua-b):

Finura ID Tecer Vanizar Split
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 282 080 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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Vanizar

STOLL

Finura ID Tecer Vanizar Split

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

A largura da hendedura total € composta do valor para o lado esquerdo (Ua)
e direito (Ub).

Ambos os valores podem ser iguais (ajuste simétrico) ou diferentes.

Ajustar a largura da hendedura:

1. Soltar ambos os parafusos (3).

2. Deslocar o inserto (4) para a posi¢cao desejada.
Uma escala facilita o ajuste.

3. Apertar ambos parafusos (3) novamente.

4. Repetir o procedimento de ajuste para o outro lado.

Para a vanizagem sao utilizados dos guia-fios, que se diferenciam na

largura da hendedura.

Exemplo:

Finura precedente perseguindo
(Tricotar) (Vanizar)

E12 26 40
Ua: 13.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0
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Ajustar o guia-fios de
vanizagem

Carro de guia-fios para diferentes situacdes de tricotagem

B Utilizar o guia-fios de vanizagem na pista 4 ou 5.

B Ambos os guia-fios devem estar exatamente no centro da cruz de
agulhas.

B Ajustar o ilhé para o fio que segue cerca de 0,5 mm mais alto.

Recomendacao:
Deixe uma barra de guia-fios sem uso para que as cabecgas de guia-fios nao
se desloquem.

1 2

Ajustar a largura da hendedura no software de amostras e na maquina de
tricotar:

Os valores Ua e Ub sao importantes para o correto paro do guia-fios:
B na ourela do tecido
B na pinga colectiva

Caminho: Editor de Setup -> Menu "Guia-fios" -> Guia "Y:Ua-b"

0.05 wmsec1 D Senior Operator
S0,
0 . e A Sintral # Shift 1

0.0 wwmr1 CMS530.DAVID-FRONT

B
¢ uvab

B ) Comment
Y-3A 13.5 13.5

Y-2A 13.5 135
- O|. Take-down
¥-1A 13.5 135
v Yarn Carriers.
Stitch
Length
Speed
i Cycle
Counters
Yamn Length
Control
Racking
Help
( Close I

45



2 Enfiar a maquina

STOLL

Carro de guia-fios para diferentes situagdes de tricotagem

46



Fronturas e elementos 3

STOLL

3 Fronturas e elementos

Estrutura das fronturas B A frontura dianteira esta firmemente aparafusada ao suporte das
fronturas.

B E possivel deslocar a frontura posterior, lateralmente em relagéo a
frontura dianteira com o dispositivo de variador.

1
Sl el __qmqe/ -

No. |Elementos No. |Elementos
1 Platina de retengéo 5 Platina de selegao
2 |Agulha 6 | Carril da agulha
3 Peca de acoplamento 7 Carril de cobertura
4 Platina intermédia

As partes moveis (2) a (5) séo fixadas na frontura por varios carriles de
cobertura (6, 7).
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Mudar a agulha e a peca de acoplamento

3.1 Mudar a agulha e a peca de acoplamento

1. Soltar ambos parafusos (1) e empurrar a barra (2) para baixo.

2. Empurrar o carril da agulha (3) com gancho de remogao (4) de lado até
o local de reparagao é livre.

3. Puxar a agulha (5) e a pega de acoplamento (6) para cima.

4. Pressiona o pé da peca de acoplamento (7) para baixo, logo que o pé
empurra contra a frontura da platina de retencgéo.

5. Unir agulha nova com pega de acoplamento.

6. Empurrar o pé da peca de acoplamento a frontura por debaixo da

frontura da platina.

7. Empurrar o carril da agulha (3) e a barra (2) na posigéo inicial.
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Mudar a platina intermédia

3.2 Mudar a platina intermédia

i Para mudar a platina intermédia precisa um alicate.

Empurrar a agulha e a pega de acoplamento (1) para cima.

2. Com o alicate tirar o pé da platina intermédia (2) para cima fora da
frontura.

Montar as novas platinas intermédias seguindo a ordem inversa.

Empurrar a agulha e as pecas de acoplamento na posigao inicial.
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Mudar a platina de selegao

3.3 Mudar a platina de selecao

Soltar ambos parafusos (1) e empurrar a barra (2) para baixo.

2. Empurrar o carril da agulha (3) com gancho de remogéo (4) de lado até
o local de reparacao é livre.

3. Trocar a platina de selecao (5).
Preste atengéo que entre uma platina de seleg¢ao idéntica (mesma
posicao do pé de selecao).
Existem oito diferentes platinas de selegéo. As platinas de selecao
diferenciam-se na posicédo do pé de selecao, ter isso em conta ao trocar

4. Empurrar o carril da agulha (3) e a barra (2) na posigao inicial.
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3.4

Colocar a frontura em forma obliqua

Colocar a frontura em forma obliqua

Em maquinas com estirador de banda pode ocorrer que fios enrolem-se em
os rolos de estirador. As fronturas podem ser colocadas em forma obliqua
para remover os fios.

Preparar a maquina

v Antes de colocar as fronturas em forma obliqua, o tecido tem que estar
removido das agulhas.

1. Parar o carro na posi¢ao de inversao esquerda.

. e
2. Na barra principal de navegacao selecionar a area principal Emo
"Configurar encomenda”
- Ou -

Selecionar J "Manuten¢éo da maquina".
3. Na barra de navegacao inferior selecionar E-h "Intervir a mao I1".

o
Apertar a tecla '\rﬁ "Soltar o freio do acionamento [>!]".

Empurrar o carro para a esquerda até o tope.

Colocar a frontura em forma obliqua

1. Remover dois parafusos (2) em cada lado da maquina.

2. Levantar cuidadosamente a frontura dianteira, bascular para frente e
encostar contra o revestimento da maquina.

. Perigo: Danificacao dos rolos de estirador.

Para remover os fios n&o utilizar objetos pontiagudos ou
afiados!

51



3 Fronturas e elementos

STOLL

Colocar a frontura em forma obliqua

Coloque as fronturas de volta

1. Voltar a montar a frontura seguindo a ordem inversa. Prestar atengao
que a frontura dianteira esteja em contato com o pino (1) e a frontura
posterior com o rolo (2).

2. Voltar a aparafusar a frontura em cada lado da maquina.
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Minimizar desgaste

4 Manutencao da maquina de

4.1

tricotar

Neste capitulo encontrara informacdes sobre:
B Minimizar desgaste [ 53]
B Limpar a maquina de tricotar [y 55]

B | ubrificar a maquina de tricotar [ 64]

Minimizar desgaste

Todas as partes da maquina de tricotar foram selecionadas e verificadas
cuidadosamente por Stoll. Apesar disso eles estao sujeitos a desgaste pela
utilizagéo. Pode reduzir o desgaste ao minimo lubrificando, limpando e
controlando a maquina regularmente.

Na seguinte tabela encontrara uma visao geral das pegas de desgaste e as
causas possiveis do desgaste excessivo.

Peca de desgaste Causas possiveis do aumento do
desgaste

Bandas do sistema de + Velocidade de banda demasiado alta

estiragem do tecido + Enrolamento do tecido

(Estirador de banda) ]

+ Enrolamento do fio

+ Fios que danificam a goma, por ex.
fios abrasivos, de lixado ou tratamento
de fios, como graxas ou 6leos

¢ Radiagdo UV (também luz solar direta)

+ Detergentes que danificam a goma,
como por ex. éter ou combustivel.
Recomendagéo: Utilizar benzina para
lavar para a limpeza

Escovas das agulhas, + Configuragao errada
Escovas do dispositivo
protector contra enrolamento
(estirador de banda)

Rolos de alimentador + Fio abrasivo, de lixado

+ Funcionamento desnecessario do
alimentador

Elementos de frontura, cames |* Valores de estiragem do tecido
demasiado altos

¢ Fio muito grosso
¢ Lubrificacdo insuficiente

¢ Limpeza insuficiente
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Peca de desgaste

Causas possiveis do aumento do
desgaste

Pecas de guia de fios (desvios,
unidade de controle do fio,
etc.)

+ Fio abrasivo, de lixado

Guia-fios, caixa de guia-fios

¢ Lubrificagdo insuficiente

+ Fio abrasivo, de lixado

Ima de guia-fios

+ O ima nao deve entrar em contato com
graxa ou 6leo

Correia (acionamento,
variador, estirador de pente)

¢ Tensao de correia demasiado grande:
Perigo de dano de rolamento (Ajustar
com dispositivo de medigao - Técnico
Stoll)

+ Tenséo de correia demasiado

reduzida: Perigo de erro de posi¢ao
(variador)

Corrente de energia elétrica -
Linha de arrasto

¢ Sujidade intensa
¢ Depositar objetos
+ Danificagédo do canal de depdsito

+ Nao posicionado com cuidado apos
trabalhar na parede posterior da
maquina

Pecas de desgaste

B Limpar a maquina de tricotar [ 55]

B Lubrificar a maquina de tricotar [ 64]
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4.2 Limpar a maquina de tricotar

Intervalo de limpeza  Para manter a funcionalidade da maquina de tricotar e garantir a qualidade
do tecido tricotado, a maquina de tricotar deve ser limpada regularmente.

Intervalo de limpeza Trabalhos de limpeza
se necessario Limpar a tela sensivel
diariamente Aspirar a maquina de tricotar

Limpar a frontura

Limpar a unidade de pinga colectiva
Limpar pinga de fio ativa

Limpar freio permanente

Limpar alimentador de friccéo

mensalmente Limpar o interior no lado direito

Limpar a barreira fotoeléctrica de variador

3 a 6 meses Limpar minuciosamente a frontura

Plano de limpeza

Detergente  Recomendamos utilizar os seguintes detergentes:

Detergente Trabalhos de limpeza

Pano, aspiracao, ar na maquina de tricotar completa
comprimido

Detergente especial para Tela sensivel e coberturas de protegéo

plexiglas (ter em conta as
indicacdes do fabricante)

Benzina de lavar (ter em Goma de rolo do rolo de estiragem
conta as indicacbes do
fabricante)

Detergente

@ Os plasticos, especialmente as coberturas de protecao
transparentes, nao devem ser limpos com alcool ou alcool
desnaturado, mas apenas com um detergente especial para
plexiglas.
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@ Nao remover pecas metalicas e fragmentos (por ex. lingueta
de agulha quebrada ou cabecga da agulha) com uma
ferramenta magnética. Existe o perigo de que a frontura ou
cames sejam magnetizados e isso pode conduzir a uma
selegao errada.

Limpar a tela sensivel [b 57]

Aspirar a maquina de tricotar [ 57]

Limpar a frontura [ 58]

Limpar a unidade de pinga colectiva [ 58]
Limpar pinga de fio ativa [ 59]

Limpar freio permanente [ 59]

Limpar alimentador de fricgao [ 59]

Aspirar o interior no lado direito [ 60]

Limpar a barreira fotoeléctrica de variador [ 60]
Limpar minuciosamente a frontura [ 61]

Limpar sistemas de tricotagem [ 63]
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Limpar a tela sensivel

A fim de impedir a ativacao de menus ou teclas de fung¢ao ao limpar a tela

sensivel, toque a tecla "Limpar tela sensivel". A tela sensivel estara
bloqueada por 15 segundos. Se o tempo néo for suficiente, toque
novamente a tecla.

ﬁ"‘ . 'h P =
. * Produzir encomenda -> Intervir a méo |

e, B1/1 Senior Operator

® 101 &M Shift 1
8 1013 CMS530.DAVID-FRONT

PD-KA_EMMI-001_BASE 904
a I @ Reduced Speed [ML] m] 2:47 PM
I t;;;ﬂ Extended Stroke (]
Carriage out of Needle Bed
% @ Picking-up after Pressing-off -
from Row
F. Set up
@0 Order
&2 Restart Fabric Automatically [CTRL-Z] I nﬂh Needle Selection ] I
F' Produce
L “ Order

— ] — L)

Utilize um pano limpo e macio para limpar.

Em caso de sujidade forte, utilize um detergente especial para plexiglas.

4.2.2 Aspirar a maquina de tricotar

i Para prevenir que a sujidade ndo chegue a pontos

inacessiveis da maquina, recomendamos aspirar a mesma e

nao limpar a maquina com ar comprimido.

1. Parar a maquina de tricotar.
2. Aspirar as fibras e p6 na maquina de tricotar.
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4.2.3 Limpar a frontura

As molas de caixa das agulhas devem ser limpas diariamente, mas pelo
menos uma vez por semana. A frontura completa é limpada cada 12 a 26
semanas.

Limpar a frontura:
1. Transferir todas as malhas para a frontura traseira.

2. Deslize todas as coberturas de protegao sobre a frontura.

11l mmn
i ’H‘uf“‘a”efri

i

Limpeza da frontura

3. Empurrar todas as agulhas da frontura dianteira completamente para
acima.

4. Aspirar sujidade na area Cabecga da agulha/Mola de caixa (1) e na area
Frontura (2).

Voltar a fechar todas as coberturas de protegéo sobre a frontura.

Transferir todas as malhas para a frontura dianteira e limpar a frontura
posterior tal e qual.

B Limpar minuciosamente a frontura [ 61]

4.2.4 Limpar a unidade de pinga colectiva

58
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1. Aspirar a sujidade da area da unidade de pinga colectiva.

|
I

2. Remover os restos de fio.
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4.2.5 Limpar pinga de fio ativa

1. Deslocar os bragos tensores laterais para a posigdo de repouso. Isso
abre a pinga de fio ativa.

Limpeza da pinga de fio ativa

2. Limpar os ilhés na cobertura de segurangca com ar comprimido.

4.2.6 Limpar freio permanente

Limpeza do freio permanente

- Limpar ambos discos do freio de cada freio permanente com um pano.

4.2.7 Limpar alimentador de friccao

Limpeza do alimentador de fricgcao

1. Aspirar as fibras e p6é do alimentador de fricgéo.

2. Remover a sujidade (por ex. parafina) dos rolos de fricgao.
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4.2.8 Aspirar o interior no lado direito

Perigo de incéndio pelo cotao, pd e outras sujidades.

.
Taagant®

= ! o / N
.'o I ( _\D o..
Q.‘. @ L] .’0
...'a o -“.
‘.."'---u-""

1. Remover a cobertura no interruptor principal.

2. Aspirar o interior.

4.2.9 Limpar a barreira fotoeléctrica de variador

- Aspirar as fibras e pd na barreira fotoeléctrica de variador.
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4.2.10 Limpar minuciosamente a frontura

A frontura é limpada diariamente pelo usuario. Adicionalmente deve ser
minuciosamente limpo cada 12 a 26 semanas.

Se a frontura nao for limpada minuciosa e cuidadosamente,
ocorre um aspecto de malha irregular durante a produgéo
devido a agulhas com dificuldade de movimento e o
funcionamento da maquina ndo pode mais ser garantido.

[ L]

Limpeza minuciosa da frontura:

Limpeza minuciosa da frontura

v" Nenhum tecido deve ficar pendurado na frontura.

1
2
3.
4
5

Soltar ambos parafusos (1) e empurrar a barra (2) para baixo.
Remover todos os carriles da agulha (3) com o gancho de remocgao (4).
Remover todos os parafusos (5) da frontura de platinas.

Retirar a frontura de platinas (6).

Remover agulhas, peca de acoplamento, platinas intermédias e platinas
de selecgao.
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Canais de agulhas entupidos com sujidade de 6leo
ou detergente!

6_1_

Se os canais de agulhas for limpos com 6leo ou detergente, a
sujidade incha e entope os canais de agulhas.

- Nao limpar os canais de agulhas com 6leo ou
detergentes.

- Empurrar a sujidade para fora dos canais de agulhas,
limpar os canais da agulha com ar comprimido.

6. Remover a sujidade dos canais de agulhas, por exemplo com um
limpador de ranhuras (6).

Limpador de ranhuras

7. Limpar a ranhura para a mola de caixa da agulha.
8. Limpar a frontura com ar comprimido.

9. Verificar que as agulhas, a peca de acoplamento, as platinas
intermédias e as platinas de selegdo ndo estejam danificadas.

10. Limpar agulhas, peca de acoplamento, platinas intermédias e platinas
de selegao com dleo.

11. Montar frontura novamente.

12. Lubrificar agulhas, peca de acoplamento, platinas intermédia e platinas
de selegao. Quando uma lubrificagédo central esta disponivel, utilizar o
ajuste "Lubrificagao inicial" por cerca de 15 minutos.

W Lubrificante [ 65]

62



STOLL

Manutenc&o da maquina de tricotar 4

Limpar a maquina de tricotar

4.2.11 Limpar sistemas de tricotagem

Parar a maquina de tricotar.

w DN

B

Deslocar o carro para a posigao de inversao esquerda.

Comutar o interruptor principal a "0" e esperar até a tela sensivel esta
desligada.

Retirar parte do carro.

6_1_

Danificagao dos sistemas de tricotagem!

A sujidade é soprada nas condugdes das partes méveis e 0s
sistemas de tricotagem sao danificados quando sédo soprados
com ar comprimido.

- Sempre aspirar o sistema de tricotagem nunca limpar com
ar comprimido.

5. Aspirar sistemas de tricotagem e sistemas de selecéo.

6_!_

Danificagao dos sistemas de sele¢ao e geradores
de impulsos!

Os sistemas de selecdo e geradores de impulsos sao
danificados quando sao limpados com acetona ou
tricloroetileno (Tri).

= Limpar os sistemas de selecéo e geradores de impulsos
com um pano limpo.

o

limpo.

Limpar os sistemas de selecdo e geradores de impulsos com um pano

7. Verificar os cames quanto a desgaste e danificagao.

8. Aplicar 6leo aos cames com um pincel.

9. Voltar a colocar a parte do carro sobre a frontura.

10. Para todas as partes do carro repita os passos 4 a 9.

11. Comutar o interruptor principal a "1".

» A posicdo do carro é referenciada novamente.
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4.3 Lubrificar a maquina de tricotar

Neste capitulo encontrara informacdes sobre:

Intervalo de lubrificagao [ 65]

Ajustar o intervalo de lubrificagéo para a frontura [ 68]
Lubrificar frontura com dleo [ 70]

Lubrificar com 6leo a frontura de platinas [ 71]
Lubrificar com 6leo as barras guia-fios [» 71]

Controlar o tanque de coleta de dleo [ 72]

Lubrificar com 6leo a barra de guia do carro [ 73]

Lubrificar com graxa os pés das pecas de acoplamento e platinas
intermédias [ 73]

Lubrificar com graxa a platina de controle [ 74]
B Lubrificar com graxa o dispositivo de variador [ 76]

B Lubrificar com graxa os suportes da frontura [ 78]
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Intervalo de lubrificacao

Para manter a funcionalidade da maquina de tricotar e garantir a qualidade
do tecido tricotado, a maquina de tricotar deve ser lubrificada regularmente.

Intervalo de lubrificacao

Trabalhos de lubrificagao

ajustavel

Recomendacgao: cada 6-10
horas de funcionamento, se
necessario selecionar um
intervalo mais curto

Lubrificagdo com 6leo da frontura

10 horas de funcionamento

Lubrificagdo com 6leo da frontura de
platinas

Lubrificagdo com 6leo das barras de guia-
fios

100 horas de funcionamento

Controlar o tanque de coleta de 6leo
Lubrificagdo com 6leo da barra de guia do
carro

Lubrificagdo com graxa das pecas de
acoplamento e platinas intermédias
Lubrificar com graxa a platina de controle

6 meses

Lubrificar com graxa a corrente de
acionamento do estirador de banda
Lubrificacdo com graxa do dispositivo de
variador

Lubrificagdo com graxa dos suportes da
frontura

Plano de lubrificagédo

Lubrificante

Utilizar somente os lubrificantes que encontram-se nos acessorios da

maquina ou que estdo listados no plano de lubrificagéo.

Denominagao |Finura
Oleo Stolltex T46 E3|E3,5|E4|E5|E |+ Lubrificar
ID 268 621 (1 |) 7| E8| frontura com
E2,5.2| E3,5.2| E5. dleo
ID 268 622 (20 2|E10| -~
) E12| E14| E6 2| E7 . Itubnﬁcar com
: : 6leo a frontura
- de platinas
Stolltex T32 E16|E18| E20|E8. |+ Lubrificar com
ID 268 620 2| E9.2|E10.2 6leo as barras
guia-fios
¢ Lubrificar com
Oleo a barra de
guia do carro
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Lubrificar as
correias
dentadas

Grax
ade
lubrifi

cagao

Stoll Grease
0475

ID 270 721

Lubrificar com
graxa os pés
das pecgas de
acoplamento e
platinas
intermédias

Lubrificar com
graxa a corrente
de acionamento
do estirador de
banda

Lubrificar com
graxa o
dispositivo de
variador

Lubrificar com
graxa os
suportes da
frontura

_\ | Pistola de
r\Q lubrificacao:

Klueber
Staburags NBU
8 EP

ID 267 423

Lubrificar com
graxa o
dispositivo de
variador

{1}

Nas primeiras semanas apo6s a colocagéo em servigo da
maquina de tricotar, selecionar intervalos de lubrificagdo mais

breves.
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[ I

Somente podem ser utilizados os lubrificantes citados ou
recomendados por STOLL.

Outros lubrificantes podem danificar a maquina, por exemplo
por:

insuficiente efeito de lubrificagao
Colagem dos elementos de frontura e dos guia-fios

Ferrugem em pecgas metalicas

Danificagédo do isolamento do cabos eléctricos e das
pecas de plastico

Queremos chamar a aten¢do que nenhuma garantia é
fornecida em caso de inobservancia.
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4.3.2 Ajustar o intervalo de lubrificagao para a frontura

E possivel ajustar entre 1 e 65.535 voltas como intervalo de lubrificagdo
para a frontura. Um valor médio numa maquina com 2 sistemas é de 30 000
voltas (15 000 voltas por sistema de tricotagem). Mas este valor depende
muito de: Velocidade de maquina, temperatura e nimero de sistemas de
tricotagem. Recomendamos: selecionar o intervalo de lubrificagcéo, de
preferéncia, mais breve do que muito longo. Depois de decorrido o intervalo
de lubrificacao aparece uma mensagem indicando que a frontura deve ser
lubrificada com dleo.

Ajustar o intervalo de lubrificagéo:
1. Abra o menu "Lubrificar".

E "Configurar a maquina" -> :K "Manutengao" -> {:Q "Lubrificar"
2. Toque a tecla (1).

0.05 wsec 1 é_s Senior Operator
0 & sintral / Shift 1

** 0.0 ww1 E No Knitting Program Loaded

= Vacuum E\D Cleaning

e M . STOLL

Lubricate Knitting Area After @

:R 60000 System Run-throughs |

PD-KA_EMMI-001_BASE_10%:

7:42 AM

F- Setup
@0 Order
Produce
o,
E‘ Order

Maintain
Machine

% :::lpMetionqurQulmityofsym |

System Run-throughs Until Lubricating Process
Configure

] :
View

15
Q Data
@
(e Operational }:,-x _— [ Optional ..\/ . Ei Machine E=» system
! Monit Maint: e
[/ Settings l g ononings =+ Features ¢ AIENAncE Data '/ Settings

3. Introduza o valor, depois de quantas passagens de sistema devera ser
manualmente lubrificada com 6leo a frontura.

4. Confirme a entrada com "OK".
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0.05 msec 1 ) Senior Operator
0 L A, Sintral # shift 1

0.0 wwrl

At Vacuum E\ Cleaning

PD-KA_EMMI-001_BASE_10%:

7:42 AM

5

Lubricate Knitting Area After

.Q 60000 System Run-throughs

<~n->

% ::rwuon-fnrqmufm @ |

\® -~
1

System Run-throughs Until Lubricating Process
Configure

Operational s — Optional / n Gr=L Machine =) System
RS TR~ EC X - iRl
5. Se a maquina dever parar depois de atingir as passagens de sistema, o

botdo (2) tem de estar ativado (ativo).

> A maquina para-se e a mensagem de erro "Lubrificar frontura com
Oleo" é exibida.

B No Knitting Program Loaded

< M- of e

6. Se o botdo (2) esta desativado (inativo), a maquina nao para.
Na tela é exibida a nota "Lubrificar frontura com 6leo".
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4.3.3 Lubrificar frontura com oleo

Quando o intervalo de lubrificagéo da frontura expirou, aparece o
pictograma "Lubrificar frontura com 6leo".

Lubrificar frontura com 6leo

1. Aplicar 6leo com um pincel ou um vaporizador.

2. Iniciar novamente intervalo de lubrificagao.
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4.3.4 Lubrificar com 6leo a frontura de platinas

Lubrificagdo com 6leo da frontura de platinas

@ Ao lubrificar com uma pistola de pulverizagao, pode
ser aplicado 6leo em excesso!

O tubo de aspiragao obstrui-se.

- N&o lubrificar com uma pistola de pulverizagéo.

= Aplicar 6leo & frontura de platinas (1) com um pincel.

4.3.5 Lubrificar com 6leo as barras guia-fios

Lubrificagdo com o¢leo das barras de guia-fios

1. Aplicar 6leo as barras guia-fios com um pincel ou um vaporizador.
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4.3.6 Controlar o tanque de coleta de 6leo

1. Remover a cobertura no lado esquerdo da maquina.

3. Se necessario, remova o tanque de coleta e elimine o 6leo de maneira
ecoldgica.
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4.3.7 Lubrificar com 6leo a barra de guia do carro

LALIIIEIIITY,

S

/’I’Illllt

AR AT

Lubrificagdo com 6leo da barra de guia do carro

- Aplicar 6leo & barra de guia do carro (1) com um pano.

4.3.8 Lubrificar com graxa os pés das pecas de
acoplamento e platinas intermédias

Depois de cada décima nota "Lubrificar frontura com 6leo ", aparece o
pictograma "Lubrificar frontura".

20651 Lubrificar frontura

Lubrificar com graxa os pés da pega de acoplamento e platina intermédia

- Aplicar graxa aos pés das pecgas de acoplamento e platinas intermédias
com um pincel.
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4.3.9 Lubrificar com graxa a platina de controle

7o

Lubrificagdo com graxa da platina de controle

Remover a cobertura do controle das platinas de retencao (2).

2. Para isto conduza a chave allen pelo orificio de passagem (seta) e solte
o parafuso (1).

Retirar a cobertura (2).
Aplicar graxa & platina de controle com um pincel.

Executar isto em ambas platinas de controle (a frente e atras).
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4.3.10 Lubrificar com graxa a corrente de acionamento do
estirador de banda

-------

i
&

1. Remover a cobertura.

2. Aplicar graxa ao interior da corrente de acionamento com um pincel.
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4.3.11 Lubrificar com graxa o dispositivo de variador

Para nao esquecer a lubrificagdo do fuso sem fim de variador, aparece o
pictograma "Lubrificar fuso sem fim de variador" ap6s 180 dias.

1. Remover a cobertura por cima do variador.

2. Aplicar graxa a barra de variador e as guias de deslizamento com um
pincel.

e R ﬁ%_ 7 DD M
S N e R oL | RET

3. Lubrificar o niple de lubrificagéo (1) com uma pistola de lubrificagao
(Klueber Staburags NBU 8 EP, ID 267 423).
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Lubrificar a maquina de tricotar

Confirmar o processo de 1. Toque no pictograma.

lubrificagao

0.05 msec 1 Senior Operator
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. Aparece o menu "Lubrificar".

3. Toque a tecla "Confirmar lubrificagdo com graxa".

@ Também pode ativar este menu da seguinte maneira:

}' Efetuar manutengdo da maquina -> k¢ Lubrificar
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Lubrificar a maquina de tricotar

4.3.12 Lubrificar com graxa os suportes da frontura

Lubrificacdo com graxa dos suportes da frontura

1. Colocar as fronturas em forma obliqua.
2. Aspirar as fibras e pé.

3. Aplicar graxa aos suportes da frontura com um pincel.
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Trocar e ajustar as escovas das agulhas

5 Manter maquina de tricotar

5.1 Trocar e ajustar as escovas das agulhas

As escovas das agulhas tém que ser ajustadas quando aparecem falhas na
formacao das lagadas, por ex. malhas caidas.

As escovas das agulhas abrem as linguetas das agulhas a introdugao do fio.

As escovas das agulhas estéo ajustadas corretamente, quando

B as escovas sobressaem igualmente de ambos lados do suporte. As
marcagdes no pincel sdo visiveis em ambos lados.

B as superficies chanfradas (3) estdo enfrentadas.

B as escovas nao tocam no gancho da agulha da agulha totalmente
emergida (malha cheia). A distancia (4) deve ser de 0,5 mm a 1 mm.

Trocar e ajustar as escovas das agulhas:

Trocar as escovas
das agulhas

DN~

Soltar parafusos (7).
Trocar a escova das agulhas.
Apertar parafusos (7) novamente.

Trocar as escovas das agulhas em todos os
sistemas.

Ajuste horizontal

DD~

Soltar parafusos (1).
Ajustar escova das agulhas.
Apertar parafusos (1) novamente.

Ajustar as escovas das agulhas em todos os
sistemas.
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Ajuste vertical

1. Soltar parafusos (2).

2. Ajustar escova das agulhas.

3. Apertar parafusos (2) novamente.
4

Ajustar as escovas das agulhas em todos os
sistemas.

Nota

Se necessario pode remover a cobertura (5).

1. Para isto conduza a chave allen pelo orificio de
passagem (seta) e solte o parafuso (6).

2. Retirar a cobertura (5).
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Ajustar e trocar o guia-fios

5.2 Ajustar e trocar o guia-fios

5.2.1 Ajustar guia-fios

Os guia-fios estao ajustadas corretamente, quando

B a distancia entre o centro do came do sistema de tricotagem e o guia-fios
€ a mesma em ambas as dire¢des do carro

B o fio em ambas as agulhas de ourela por cada guia-fios é colocado na
lingueta aberta exatamente no mesmo lugar

B as cabegas de guia-fios (3) deslocar-se exatamente entre as fronturas na
cruz de agulhas e a distancia entre as cabegas de guia-fios e a lingueta
de agulha fechada ¢ 0,5 mm a 1 mm

Ajuste vertical 1. Soltar parafusos (1).

2. Empurrar o arco de guia-fios (2) para cima ou
baixo.
Controlar o item da cabega de guia-fios (3).

3. Apertar parafusos (1) novamente.

Ajuste horizontal 1. Dobrar o arco de guia-fios (2) cuidadosamente
(sem uso da forga) para a frente ou atras.
Controlar o item da cabega de guia-fios (3).
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Ajustar e trocar o guia-fios

5.2.2 Ajustar a guia do guia-fios

A guia do guia-fios tem que ser ajustada, quando o guia-fios se deixa
levantar da barra de guia-fios ou quando um arrastador de guia-fios n&o for
desativado.

Ajuste da guia do guia-fios

Ajustar a guia do guia-fios:

1. Para verificar se o guia-fios deixar-se levantar da barra de guia-fios,
agarrar o lado esquerdo e direito da caixa do guia-fios em ambas maos
e deslocar-a para cima e baixo.

2. Se necessario, aperte os parafusos (1) um pouco mais.

> Desta forma a pega deslizante (2) é apertada com mais forga contra a
barra de guia-fios.

3. Controlar o ajuste.
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5.2.3 Mudar guia-fios

5.2.4

-_—

Soltar parafusos (1).
> Desta forma a peca deslizante (2) se solta da barra de guia-fios.
Retirar o guia-fios da barra.

Montar o novo guia-fios.

2
3
4. Controlar o ajuste do guia-fios.
B Ajustar guia-fios [™ 81]

[ |

Ajustar a guia do guia-fios [ 82]

Limitador de guia-fios

Os limitadores (3) nao devem ser ajustados. Os limitadores foram
posicionados em a entrega da maquina de tricotar.
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Retirar o carro da maquina

5.3 Retirar o carro da maquina

Pode retirar o carro do lado esquerdo ou do lado direito da maquina.
1. Desativar o interruptor principal da maquina.
2. Soltar parafusos (1).

4

3. Deslocar a cobertura (2) para dentro.
Atencéao: No lado esquerdo da maquina sé empurrar a cobertura por 2-3
cm, pois caso contrario os cabos dos sensores sdo danificados.

Soltar o parafuso (3).

No interior da cobertura lateral (5) desconecte o cabo de terra e a ficha
"XZ 22/23".

3
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Retirar o carro da maquina

6. Soltar parafusos (4).

1y

@

ONls

7. Na parte dianteira da maquina, empurre a cobertura lateral (5) um pouco
para fora e deslize-a para cima.

8. Retirar a cobertura lateral.
9. Remover a parede posterior no lado posterior da maquina.

10. Soltar os parafusos de cabega serrilhada (6) e retirar a tampa (7).

Suasss
N
1

jm\‘m\\\g‘

11. Desconectar as fichas (8) e tirar o cabo com a bucha de cabo (9) da
caixa.

12. Remover os parafusos (10).
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Retirar o carro da maquina

13. Inclinar a bobina de acionamento do carro (11) levemente para atras e
empurrar o carro de lado.

14. Empurrar o carro com duas pessoas para fora até ele pode ser removido
da maquina.

15. Coloque o carro em uma superficie plana (por ex. bancada ou mesa).
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6 Filosofia da interface de utilizador

Durante o desenvolvimento da interface de utilizador, consideramos
importantes os seguintes pontos:

Estrutura orientada por
tarefas

As multiplas ac¢des - desde configurar amostras passando por a produgéo,
até a configuracao da rede foram analisadas e divididas nas seguintes
areas principais:

¢ Configurar encomenda

¢ Produzir encomenda

+ Efetuar manutengdo da maquina
¢ Configurar a maquina

¢ Ver dados

Cada area esta atribuida a um grupo de utilizadores determinado.
Normalmente, cada grupo de utilizadores trabalha somente na sua area,
todas as outras areas estao protegidas por senha.

Estrutura orientada ao
utilizador

Cada utilizador tem tarefas especiais na maquina. Uma vez que varios
utilizadores podem ter a mesma tarefa, por exemplo os tecedores, estes
tecedores individuais sdo reunidos num grupo de utilizadores.

Existem quatro grupos de utilizadores:

¢ "Operator" (tecedor)

+ "Maintenance" (pessoal de manutengao)

+ "Senior Operator" (técnico, mestre-artesao)

+ "Servigco STOLL" (técnico de servigo da STOLL)
Cada grupo de utilizadores tém direitos distintos.

Um "Senior Operator" tem mais direitos na maquina de tricotar que um
"Operator".

Uma area propria somente
para o tecedor ("Operator")

Durante o desenvolvimento da nova interface de utilizador, um critério
principal foi que o tecedor receba uma area prépria para a sua actividade.
Por isso a area "Produzir encomenda" foi criada especialmente para o
tecedor ("Operator"). O tempo de adaptacéo para esta area e curto, também
para o pessoal novo.

Todas as outras areas estédo bloqueadas para ele, estdo protegidas por
senha (configuracao predefinida). Desta forma, o "Operator" ndo pode fazer
modificagdes involuntarias ou operagdes incorrectas nas outras areas.

Guia do utilizador

Se forem necessarios varios passos para uma tarefa, o utilizador é guiado
passo-a-passo pela tarefa.

Os novos empregados também podem executar imediatamente e de forma
correcta os passos de trabalho.

Resolugéo guiada no caso
duma interrupgao da
producéao

A resolugao das interrupgdes de produgado mais frequentes (como p.
exemplo rotura do fio) é suportada por caixas de didlogo especiais para
eliminar o erro o mais rapido possivel.
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Operacao intuitiva

Rapida identificagdo da funcéo da tecla - para isso cada tecla tem um icone
e um texto explicativo. Ja conhece muitos icones desde a interface de
utilizador anterior.

Adicionalmente a maioria das teclas tem uma bolha de ajuda - se ficar com
o caneta stylus ou o dedo durante mais tempo na tecla, aparece um texto de
ajuda adicional que informa sobre a fung¢éo da tecla.

Encomenda

E criada uma encomenda para a producéo.

Uma encomenda pode estar composta por um ou mais programas de
tricotagem.

O menu de encomendas e 0 menu de sequéncias anterior ja ndo sao
necessarios.
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7 Estrutura da interface de utilizador

® » 0.05 wmsec 1

A » o

o (4) Area de informacao

STOLL
| Barra principal
| de navegacdo

'5":575 J 19 2:51 PM
|.-:.. Antary !I\:

| 0.0S

Fabrics of Position 1

. B i
Area de menu
Cycle Counter . . Auxiliary Take-down r Produce
T Order
H ffﬂ; L L ] aintain
ER S ! | i /*\ ! t:m h‘im‘
stitch Length Yarn Carriers g
A+ - ‘ l" View
| [P =Q, Data
R + cording to Sintral specificat
n Help

ig Nonko @ Barra de navegacao inferior

A interface de utilizador esta dividida em quatro areas.

Barra principal de

O]

A barra principal de navegacao pode ser achada no lado direito da tela.

navegacao As tarefas na maquina estao divididas em cinco areas principais:
+ Configurar encomenda
¢ Produzir encomenda
+ Efetuar manutengédo da maquina
¢ Configurar a maquina
+ Ver dados
@ Barra de Cada area principal (1) esta dividida em varias subareas.
ir:]af;’ﬁgfgéo As subareas estéo no lado inferior da tela.

Area de menu

©

Aqui vocé vé o menu para a subarea selecionada (2).

Area de
informacéao

+ Mensagens

+ Informacgdes sobre a maquina, o grupo de utilizadores e a encomenda
(programa de tricotagem)

¢ Trocar turno, trocar grupo de utilizadores

B Area de informacdo [ 95]
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8 Papeis e direitos

As multiplas acgbes na maquina estao divididas nas seguintes areas

principais:

Ver dados

Configurar encomenda

Produzir encomenda

Configurar a maquina

Efetuar manutencdo da maquina

Cada éarea esta atribuida a um grupo de utilizadores determinado:

B "Operator" (tecedor)

B "Maintenance" (pessoal de manutengao)

B "Senior Operator" (pessoal que configura a tricotagem, mestre-artesao)

F’ Set up
w0 Order
= Produce
L Order
Maintain
Machine

i Configure
Machine

vy View

|‘rq Data 6

Area principal Grupo de utilizadores
Be® con N N >
a0 Configurar @ senior Operator
encomenda
- | ® ® ®
~ " Produzir @ Operator &% Vaintenance | @ Senior Operator
encomenda
y< — ® @
Efetuar @ Maintenance | @8 Senior Operator
manutengéo da
magquina
i | — — *
E Configurar a @ senior Operator
maquina
[Ea ® ® ®
Ver dados & Operator &% Maintenance | @ Senior Operator
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Normalmente, cada grupo de utilizadores trabalha somente na sua éarea,
todas as outras areas estéo protegidas por senha.

Utilizador, grupo de utilizadores e perfil de utilizador

e | ®
N
|

. Operator ')—, Maintenance I a Senior Operator J
Produce Maintain Set-up Configure ©
Order Machine Order Machine
Utilizador (A) Cada utilizador que trabalha numa maquina esta atribuido a um grupo de utilizadores
(B).
Grupo de Cada grupo de utilizadores tem permissdes especiais que necessita para o trabalho na

utilizadores (B) magquina (C). Para acgbes que o grupo de utilizadores ndo pode executar, ndo recebe
nenhuma permisséo.

Para as acgbes na maquina, o pessoal de Maintenance necessita permissdes
diferentes aos do Operator (tecedor).

O Operator por exemplo ndo pode modificar dados ou executar determinadas acgoes
de maquina.

O Senior Operator determina isto em cada perfil de utilizador (Definir direitos [ 146]).
E=

(E "Configurar a maquina" -> ‘/ "Configuragdes de sistema" -> &I:I "Usuario" ->

[ ]

81 'Definir direitos”)

Perfil de utilizador | O trabalho com perfiles de utilizadores facilita a gestdo de direitos, uma vez que
somente devem ser adaptados os direitos do grupo de utilizadores e ndo de cada
utilizador individual, no caso duma modificagao.
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9 A area para o tecedor - Produzir
encomenda

Por predefinicdo, o menu "Produzir encomenda”esta destinado ao tecedor
(Operator). Tem acesso somente a esta area, todas as outras areas da
navegacao estao bloqueadas para ele.

Menu"Produzir encomenda"

# CMS530.DAVID-FRONT

Completed on

"M January 20 9:35 AM

&)

A Sintral /

Carriage

Operator

Shift 1

STOLL

PD-KA_EMMI-001_BASE 420,

9:30 AM

Fabrics of Position 1
0.05

Cycle Counters Racking Take-down Auxiliary Take-dowr

ol 0 ’l‘ 0.0 /.1.\ 1

Rs i

Stitch Length Yarn Carriers Yarn Length Control

Y Ya 2

i [Z]

cording to Sintral specificati

Monitor
Order

Intervene
Manually T

I=

| = Intervene
8 Manually T

|=

Submenu "Controlar produgao”(Ajuste
pré definido)
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Menu"Produzir encomenda"

{3 Clefl2 Operator

& Sintral / Shift 1

# CMS530.DAVID-FRONT

o STOLL

1 PD-KA_EMMI-001_BASE 420,

Running Time LoOEM

stil 1 h 44 min
of 1h 48 min

CMS530.DAVID-FRONT

ey SIN: DAVID-FRONT.sin

3 JAC: DAVID-FRONT jac
of 12
Completed on SET: DAVID-FRONT.setx .
Machine
] J ; Configure 3
Machine
Stop i Switch Off Vi
. A y View
Q Machine D . Maching .D <}

" Onca the Current
Fahrir Ie Finished 4

+§ Menitor Intervene Intervene
Y production lr‘h Manually T lr‘}‘ Manually I

With Stop A

Se o tecedor desejar ver o progresso
do trabalho de toda a encomenda,
selecciona o submenu "Controlar
encomenda".

& Sintral #

530.DAVID-FRONT

STOLL

PD-KA_EMMI-001_BASE 420

Il suspend Production O ﬁ Reduced Speed [ML] a 1:59 PM
4 i i ]
" Restart Fabric [SP] %ﬂ Extended Stroke
Carriage out of Needle Bed A

‘: Restart Fabric at Line

=) cancel Production [SPF 0]

—_—

yllly Needle Selection

3 Create Initial State I 5@ Light

Suction

@ Picking-up after Pressing-off at Line ]

Eﬂa Monitor % Monitor ‘1 Intervene
Order Production 3 Manually I

Se forem necessarias acgdes ou
intervengdes menores, o tecedor troca
para o submenu "Intervir a mao 1" ou
"Intervir a méo I1".

@ O Senior Operator pode bloquear
ou liberar adicionalmente outros

menus para o tecedor, ver Selecionar
perfil de utilizador [ 146].

B Trocar turno [ 105]

B A produgdo nao é 6tima [ 103]
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10 Area de informacao

P

Messages

information

Machine ‘ | Production information ‘

4)

Shift,
User group

Abrir janela de mensagem

|§r='|
@ Erros e mensagens [ 96]

Informacgdes da maquina

b —
Ei Informacgdes da maquina [ 99]

Informacgdes da produgao

(7] Informacgdes da produgao [ 100]

Abrir a caixa de dialogo para:
¢ Trocar turno

¢ Trocar grupo de usuarios

el
—& Trocar turno [ 105]

=
Fﬂ Trocar grupo de utilizadores [ 106]
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Erros e mensagens

10.1 Erros e mensagens

Dependendo do estado da maquina a cor da area de informagdes muda-se.

verde: Produgdo em curso

Se tiver executado uma acgéo, aparece uma informagéo (nota).

amarelo: A produgao nao é étima
A producéo ndo serd interrompida.

Para ver a causa, toque no icone "Mensagens". A janela de mensagem é
aberta.
==

=r Ve R
@A producao nao é 6tima [ 103]

vermelho: Ocorreu um erro

A maquina para.

A janela de mensagem ¢é aberta automaticamente.

A janela de mensagem esta dividida em duas areas:

Stop Motions and Warnings
Access to quick information, more information, confirmation and troubleshooting

L oil needle bed

>

N T : ) ﬂ:
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Erros e mensagens

Area e tecla

Explicagéo

1 |Mensagens de erro

Estrutura da mensagem de
erro:

+ cone
¢ (Cddigo de erro

¢+ Mensagem

2 |Alertas

Estrutura da alerta:
+ Hora da alerta

+ Texto da alerta

Oil needle bed

3 |Fica em segundo
plano

Funcgao ativa:

Quando acontece uma
parada, a janela de
mensagem fica no
segundo plano.

4 | Confirmar

Confirmar a eliminagéo do
erro
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Erros e mensagens

Mais informacgdes sobre o
erro

Caixa de dialogo para a eliminagao do erro
Se o icone aparecer com um quadro, existe uma caixa de dialogo.

Se tocar no icone, é exibida uma caixa de dialogo, que ajuda para eliminar o
erro 0 mais rapido possivel.

Se nao existir um quadro, toque o ponto de interrogagao.

Ly

Uma nota informativa sobre o erro é exibida. A nota informativa contem uma
descri¢cao das causas possiveis e as suas eliminagodes.

Histoérico de erros

Se vocé toca na seta (1), as mensagens
anteriores sao exibidas (cor do icone:

Stop Motions and Warnings ve rd e) .
Access to quick information, more information, confirmation and troubleshooting

Assim, vocé pode obter uma viséo geral
das mensagens de erro recentemente
recebidas.
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Informagdes da maquina

10.2 Informacbes da maquina

{® «< 0.90 wsec 2 Direcao do carro, velocidade

Posicéo de variador

Valor de estiragem do tecido

Estado da maquina

Dependendo do estado da maquina a cor da area de informacoes altera-se.
+ verde: Produgao em curso

¢ amarelo: A produgao nao é 6tima

+ vermelho: Produgéo interrompida, ocorreu um erro

r 7 7 g
(2N producao nao é otima [ 103]
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10.3 Informacdes da producao

Este icone mostra que a encomenda estd composta por um programa de tricotagem.
Exemplo:
o3 B2412

Numero de passagens

Exemplo: Passagem 2 de 12
2 = actualmente é tecida a segunda passagem
12 = um total de 12 passagens devem ser tecidas

(7] Ajustar o método de contagem do contador de passagens [ 158]

=MEVEEEVENS DRI | Nome do programa de tricotagem

Numero de voltas (1 volta = 2 fileiras)

RS2=7/10 Ciclo atual

Exemplo: RS2=7/10
Comutador de ciclos 2 (RS2) é repetido um total de 10 vezes, atualmente
estd em curso a sétima repeticédo.

Linha Sintral atual

Foi feita uma modificagdo (manual ou automatica) que ainda nao foi salva
(Setup, Sintral, Jacquard).

@' Se vocé carregou uma nova encomenda, aparece um consulta
perguntando se vocé desejar salvar as alteragées.

@' Se vocé carregar um arquivo de setup anterior de maquinas OKC, os
valores predefinidos s&o entrados automaticamente na guia "Ua-b/NCC" -
por isso aparece este icone.

“_ﬁ A producdo n3o foi interrompida.

A encomenda é por exemplo assim:

100



Area de informagao 10

STOLL

Informagdes da producao

Senior 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 @® I L] T

Este icone mostra que a encomenda esta composta por varios programas de tricotagem.

Exemplo:
o, 320612 RS2=7/
of 5 =EE

i3 CMS530.DAVID-BACK

2012 Numero de passagens

Exemplo: Passagem 2 de 12
2 = actualmente é tecida a segunda passagem
12 = um total de 12 passagens devem ser tecidas

(7] Ajustar o método de contagem do contador de passagens [5 158]

Numero de pecas para este item

Exemplo: 1 de 5
1 = atualmente é tecida a primeira pega
5 = um total de cinco pecas devem ser tecidas

ERREREYEENGE:INdY | Nome do atual item (programa de tricotagem)

Exemplo: 2 de 3
2 = atualmente é tecido o segundo item
3 = a encomenda esta composta por um total de trés itens

20 Numero de voltas (1 volta = 2 fileiras)

RS2=7/10 Ciclo atual

Exemplo: RS2=7/10
Comutador de ciclos 2 (RS2) é repetido um total de 10 vezes, atualmente
esta em curso a sétima repeticéo.

[ifil
w
w
o

Linha Sintral atual

Foi feita uma modificagdo (manual ou automatica) que ainda nao foi
salva.

;s
Lt

@' Se vocé carregou uma nova encomenda, aparece um consulta
perguntando se vocé desejar salvar as alteragées.

@' Se vocé carregar um arquivo de setup anterior de maquinas OKC, os
valores predefinidos sdo entrados automaticamente na guia "Ua-b/NCC" -
por isso aparece este icone.
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STOLL

m A producao néo foi interrompida.

A encomenda é por exemplo assim:

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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10.3.1

Informacgdes da produgéo

A producgao nao € 6tima

Se uma das seguintes configuracgdes for ativa, ndo é possivel realizar
qualquer produgao o6tima:

F}' Velocidade reduzida

]
U4 Percurso prolongado

Para que vocé possa ver imediatamente que com esta configuragao nao é
possivel realizar uma produgao 6tima, a cor da area de informacado muda
para amarelo.

A causa é adicionalmente exibida por um icone.

icone Causa

msec 1

La tecla F} "Velocidade reduzida" esta ativa.

wwr 1

0,05 msec1 |"ﬂ' " " L
0 La tecla Wil "Percurso prolongado” esta ativa.

00 wwmrl

Toque no icone "Mensagens". Aparece a seguinte janela:

M «<0.05 wmsec 1 Blol Senior Operator
w0 Shift 1

0.0 wwmel # CMS530.DAVID-FRONT
Stop W s and Warnings
Access to g\ P iformation, more information, confirmation and troubleshooting

[} Reduced Speed [ML]

A causa é exibida. No exemplo acima é a "Velocidade reduzida".
Eliminar causa:
1. Toque no icone (1).

> A janela "A produgdo ndo é 6tima" se abrira.

2. Pode ver que a configuragédo "Velocidade reduzida" esta ativada.
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™ «<0.05 msec 1 {3 B1le1 Senior Operator

A = o L1 Shift 1

00 wwrl & CMS530.DAVID-FRONT

No Optimal Production
Set machine to highest productivity.

[ (=) Reduced speed ML] ] I]
\ =
b Extended Stroke m]
Carriage out of Needle Bed "
{ Cleose I

3. Para desativar a configuragéo, toque esta tecla.

4. A causa para a produgao nao 6tima esta desativada. A cor da area de
informagdo muda de amarelo para verde.

» Se vocé desejar voltar para o menu inicial, toque sucessivamente duas
vezes a tecla "Fechar".
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10.4 Trocar turno

Troca manual de turno 1. Tocar no icone "Turno, grupo de utilizadores".

& CMS530.DAVID-FRONT

¥IOLL
PD-KA_EMMI-001_BASE 420,
Completed on Carriage 11:57 AM
'|m January 23 8:08 AM
L]
Fabrics of Position 1
abrics of Fosition 0-05
Q lofl m/s
Setup
B ool
Cycle Counters Racking Take-down Augxiliary Take-down Produce
E“ Order

mra LE L ' an

2. Aparece a janela de configuragdo. O turno ativo esta destacado com
uma cor.

Change Shift

shift1 ml shift 2 D‘J shift 3 DI shift 4 DI shift S DI

Change User Group

‘ Operator I :‘, Maintenance SI a Senior Operatoral 2 STOLL Service l.l

Selecionar o turno desejado. No exemplo esta selecionado "Turno 2".
A janela é fechada automaticamente.

Na interface de utilizador é exibido o turno configurado.

5530.DAVID-FRONT

Troca automatica de turno  Condigao:
B A hora de inicio e de final foram introduzidas para cada turno.

B A troca automatica de turno esta ativada

= 2
E "Configurar a maquina" -> ‘/ "Configuracdes de sistema" -> -
"Usuario" -> ﬁ "Troca automatica de turno"

SO .
@ Definir programacao de turnos [ 151]
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10.5 Trocar grupo de utilizadores

1. Tocar no icone "Turno, grupo de utilizadores".

& CMS530.DAVID-FRONT

¥IOLL

PD-KA_EMMI-001_BASE 420,

Completed on Carriage 11:57 AM

.|m January 23 8:08 AM @

m/s

Q lofl

Cycle Counters Racking Take-down

Fabrics of Position 1 | 0.05
-

F‘ Set up
im0 Order

Auxiliary Take-down F Produce
L Order

mra LEL ' an

2. Aparece a janela de configuragdo. O grupo de utilizadores ativo esta
destacado com uma cor.

Change Shift

shift1 El shift 2 D] shift 3 DI shift 4 Dl shift S DI

Change User Group

‘ Operator I :J, Maintenance SI a Senior Operatorl.l = STOLL Service l.l

3. Selecione o grupo de utilizadores desejado. No exemplo esta
selecionado "Maintenance".

4. Se vocé selecionar um grupo de utilizadores superior, lhe sera solicitado
o PIN.

@ Se vocé selecionar um grupo de utilizadores inferior, a janela sera
fechada automaticamente. Os passos 4 até 6 ndo sdo necessarios.
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Enter PIN

Please Authorize as Maintenance

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

Trocar grupo de utilizadores

5. Introduza o PIN e confirme a entrada. Para tal tocar a tecla (1).

@ Vocé também pode iniciar a sessdo com um grupo de utilizadores
ainda superior, portanto como "Senior Operator".

Grupo de utilizadores

PIN necessario

PIN (predefinido)

@
[ Operator

[ ]
&£ Maintenance

1111

.
@ senior Operator

2222

.
o Servico STOLL

3333

6. Se o PIN for introduzido correctamente, a janela sera fechada

automaticamente.
- Ou -

Se o PIN for introduzido incorrectamente, a janela néo sera fechada.
Repita os passos 3 até 5.

» Na area de informacgéo é exibido o grupo de utilizadores configurado.

/\;\
Mo A

Completed on

'|m January 23 8:08 AM

&)

STOLL

PD-KA_EMMI-001_BASE 420,

Carriage | 2:27 PM
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11 Que é uma encomenda?

Uma encomenda esta composta por um ou mais programas de tricotagem
que sao tecidos uma ou mais vezes.

Exemplo
0.05 wesec 1 Senior Operator
Encomenda o = i
com um 00 wwrl # CMS530.DAVID FRONT
5% Loadin Pattem
programa de -~ [ 5o | =2n ] stoLL
tricotagem Folder di\Local Patterns PD-KA EMMI-001 BASE 420
2:45 PM
Setup
0 Order
= Produce
L Order
Senior Operator
Encomenda e
com trés 13 CMS530.DAVID-FRONT
programas de o S 5 | mIm | stoLl
trlCOtagem Folder. dLocal Patterns PO-KA_EMMI-001 BASE 430
313 PM
Use Master
@ Setup:
2y Setup
®7 Order

Na interface de utilizador isto & assim:

Use Master
& Setup: o

(1)

1 |Programa de tricotagem

2 |Numero de passagens (numero de pegas).
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Se a encomenda estiver composta de varios programas de tricotagem isto
aparece assim:

S Loading
_ “+ Options

Folder: d:\Local Patterns

Order:

Use Master
B Setup: O

2 CMS530.DAVID-BACK ® -

3 CMS530.DAVID-SLEEVE

1 | Programa de tricotagem 1 (item 1)

2 |Programa de tricotagem 2 (item 2)

3 |Programa de tricotagem 3 (item 3)

Varios programas de tricotagem (itens) sdo agrupados numa
lista para uma encomenda.

A ordem dos itens também é a ordem ao tecer.

Os itens (programas de tricotagem) sdo completados com os contadores de

pegas:
. » % Loading
o _ *¥ _options
Folder: d:\Local Patterns
;m 7

— + | ,@} Use Master D

& Setup:

1 CMS530.DAVID-FRONT @ - @
2 CMS530.DAVID-BACK @ - @
[ I

-

4 | Numero de pegas para o 7 |Numero de passagens

programa de tricotagem 1 Numero de vezes que a lista

de itens (programas de
tricotagem) sera repetida.
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5 |Numero de pecas para o 8 |Se o0 numero de passagens for
programa de tricotagem 2 maior que "1", isto sera
apresentado com um ciclo (8).

6 |Numero de pecas para o
programa de tricotagem 3

A encomenda esta composta por trés itens (programas de tricotagem) que
serao tecidos em seguinte ordem:

1. DAVID-FRONT (parte de frente) 1 unidade
2. DAVID-BACK (parte das costas) 1 unidade
3. DAVID-SLEEVE (manga) 2 unidades

Esta ordem sera repetida um total de 12 vezes (7).

{1}

Possivelmente vocé ainda conhece este exemplo. Era
conhecido como sequéncia.
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Criar nova encomenda

12 Criar encomenda

12.1 Criar nova encomenda

Base
als. * Que é uma encomenda? [ 109]
A criagdo duma encomenda esta dividida em varios passos:
B O passo 1 deve ser executado para criar uma encomenda.
B Os passos 2, 3 e 4 sdo opcionais para criar uma encomenda.
B Com as teclas de seta vocé muda para o préximo passo ou de volta para
tras.
kel
B Cada passo é executado numa janela separada.
Passo 1 Selecionar programas de Selecionar um ou mais programas de tricotagem que devem
tricotagem ser produzidos.
==
=3 . .
@ selecionar programas de tricotagem [ 114]
Passo 2 Configurar opgoes de Estabelecer, que deve acontecer com os dados anteriores, ao
carregamento carregar uma nova encomenda ou um novo programa de
tricotagem.
===
|.-|.- l . ~
(7] Configurar op¢des de carregamento [ 117]
Passo 3 Selecionar biblioteca Selecionar uma biblioteca que deve ser carregada
adicionalmente aos programas de tricotagem.
Podem ser as fungdes de automatico do programa AUTO-
SINTRAL da STOLL ou um arquivo Autosintral préprio.
Passo 4 Selecionar Master Setup Selecionar um arquivo Master Setup que sera utilizado para

todos os programas de tricotagem desta encomenda.

@ Vocé pode utilizar um Master Setup com cada encomenda,
independentemente de que a encomenda seja composta de
uma ou mais posigdes (programas de tricotagem).

|::|.-=I| .
© Selecionar Master Setup [ 120]
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12.1.1 Selecionar programas de tricotagem

v" Vocé iniciou a sessdo como "Senior Operator".

v" A janela"Configurar encomenda" -> "Editar encomenda" esta
selecionada.

1. Na janela "Editar encomenda" toque a tecla "Criar nova encomenda”.

0.05 msec 1 ﬂ Senior Operator
0 &, Sintral # Shift 1
0.0 wwl & CMS530Bc.DAVID-FRONT
X . Loading J_  Knitting
- [ e | %S | stoLl
Folder: dimuster\CMS_530 PO-KA_EMMI-001 BASE 109
8:04 AM

Use Master
-l ) s o I

|
SIN
1 CMS530Bc.DAVID-FRONT 1A @I 4 1

SET

- Setup
@0 Order

F Produce
(&
x * Order

Maintain
Machine

B, edit a Load Exsting Order I Start Line m

. Create New Order 81 Save ? Start Production
B, ]] 2 = 2 T

4 Edit £ Prepare 2 Setup gb Edit r| Intervene Intervene
E Order /W Machine ‘Bg' Pattern Pattern “ Manually I h Manually Il

2. Aparece a janela "Criar nova encomenda”.

® 0,05 wmsic1 ﬂ Senior Operator
s0
& 0 A Sintral # Shift 1
0.0 wwmrl & CMS530.DAVID-BACK
Create New Order n
Select one or several knitting programs which you want to knit.
. Loading Options 3 I
1. Knitting Program 2 (EALL) 3. Library < >

Folder: Filter:

O N 6
A Name 9 0719 Date / Time e

CMS5530.DAVID-BACK f @' 11/21/2018 7:38 AM

CMS530.DAVID-FRONT @' 2/1/2019 2:09 PM

CMS530.DAVID-SLEEVE @' 12/7/2018 2:40 PM

3. Selecione o caminho (local) do programa de tricotagem desejado.
Para tal tocar a tecla (1).

@ Abra por exemplo a pasta "Programas de tricotagem locais".

4. A pasta é aberta e vocé vé os programas de tricotagem contidos nela.

@ Se ha muitos programas de tricotagem na pasta selecionada, vocé
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pode utilizar a sequéncia de ordenagao ou a funcao de filtro para
encontrar rapidamente o programa de tricotagem.

Alterar a sequéncia de ordenacéo (2): Para tal toque em "Nome" ou em
"Data / hora".

Utilizar a funcao de filtro: Para tal tocar na caixa (3). A janela "Introduzir
filtro de pesquisa" se abrira. Encontrara mais informagdes em Introduzir
filtro de pesquisa.

Selecione o programa de tricotagem desejado.
Para isso, toque no programa de tricotagem desejado (4). Sera
destacado com uma cor.

0.05 wmsec 1 D Senior Operator
£S0;
0 A Sintral /# Shift 1

0.0 wwrl B C€MS530.DAVID-BACK

Create New Order 76

Select one or several knitting programs which you want to knit.

Loading Options

(EALL) 2> 3.lbrary > 4. Master Setup (4 > I

1. Knitting Program > 2.

Folder: Filter:
*n LA cl ] _
oo
A Name 119 Date / Time
(4) -
CMS530.DAVID-FRONT @ I 2/7/2019 2:00 PM
CMS530.DAVID-SLEEVE @ I 12/7/2018 2:40 PM

o= N v Ol

@ Se vocé deseja desfazer a selegéo, simplesmente toque mais uma
vez no programa de tricotagem. O programa de tricotagem ja nao esta
destacado.

Se a encomenda deve estar composta por varios programas de
tricotagem, selecione mais programas de tricotagem. Ser&do destacados
com cor.

A Name 3/19 Date / Time

» A primeira parte do trabalho esta terminado: Vocé selecionou o programa

de tricotagem desejado.
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Continuar com a secc¢ao "Configurar opcdes de carregamento” [ 117]. Para
tal tocar a tecla (5).

i Se vocé nao necessita qualquer Master Setup, vocé pode
terminar o trabalho aqui e iniciar a geragao da encomenda.

Para tal apertar a tecla (6).

encomenda é gerada. Automaticamente retorna-se para a
A d da. Aut t te ret
janela "Editar encomenda".

i Se necessario, também pode executar os passos de
programa "Master Setup" e "Opcgbes de carregamento” na
janela "Editar encomenda".
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12.1.2 Configurar op¢des de carregamento

Aqui vocé estabelece que deve acontecer com os dados anteriores:

(D) 9]
@

Edit I
Loading Options n
cl2 ]

Loading Options

" (EALL) 3. Library > 4. Master Setup

1. Knitting Program 2> 2

DI EAYPOS DI EYLC EII EANP DI
Use Master
o, Setup: [] CMS530.DAVID-FRONT ] #L=0 #LM=0 #RM=0 #R=0 DI
Name SIN JAC SET

1 CMS530.DAVID-FRONT Ej EI EI
al &l &

<l & &

2 CMS530.DAVID-SLEEVE

3 CMS530.DAVID-BACK

1 |Opgodes de carregamento para todos os itens:

Aqui vocé estabelece que deve acontecer com os dados da encomenda anterior.

EALL

Excluir todos os dados da encomenda anterior.

EAY

Excluir as posi¢des de guia-fios da amostra anterior.

SP1

v Esta fungéo so6 é ativa quando a encomenda esta composta por um
programa de tricotagem.

Depois de carregar a encomenda, a mesma € iniciada

automaticamente (configuragéo predefinida).
4

- . L Fpt ~
Ja ndo necessita tocar o botdo * "Iniciar a produgéo".

|==I

= 3 . . P
(7] Depois de carregar a encomenda o programa de tricotagem é

iniciado automaticamente

EAYPOS

v Esta fungao somente esta ativa se a encomenda esta composta por
dois ou mais itens (programas de tricotagem).

Depois de cada item de encomenda (programa de tricotagem) excluir a
posicao inicial de guia-fios.

EYLC

Se trabalhar com um dispositivo YLC para o controle do comprimento
do fio.

Eliminar os valores de corre¢ao YLC (modo "Trabalhar com mm") da
encomenda anterior.

EANP

Exclui as NP corregdes especificas da maquina (MC-NPK e MC-
NPGK) da encomenda anterior.

10;

@ Utilizar Master Setup:

Selecionar, se utilizar um "Master Setup".

A tecla esta dividida em duas areas:

@}m Use Master Setup:  []

® ®
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A | Selecionar o caminho (local) do Master Setup desejado. Para tal
apertar a tecla (A).

B | Ativar ou desativar Utilizar Master Setup.
Ativar: Para tal apertar a tecla (B). Sera destacado com uma cor.

@ Use Master

O Setup: M cMms530.DAVID-FRONT

#1-0 £LM=0 #RM=0 #R=0 g] Selecionar se os contadores de forma devem ser aplicados.

Ao trocar a amostra os valores dos contadores de forma da amostra
anterior sdo aplicados.

Esta funcao somente tem efeito com as seguintes maquinas:
+ Maquina sem estirador de pente
+ Maquina com estirador de pente, mas sem utilizagao de pente

= .
@ Aceitar contadores de forma

2 |Opgoes de carregamento para diferentes itens

Aqui pode ver para cada item (programa de tricotagem), que partes de programa estao contidas:
¢ Programa Sintral (*.sin)

¢ Programa Jacquard (*.jac)

+ Arquivo de setup (*.setx)

Pode ativar ou desativar individualmente estas partes de programa.

v A parte de programa (.sin, .jac, .setx) esta ativada (ativa), ou seja que € utilizada para a
producgéao (configuragao predefinida).

A parte de programa (.sin, .jac, .setx) esta desativada (ativa), ou seja que nao € utilizada
para a produgéo.

{53& Se vocé utilizar um "Master Setup", isto € sinalizado com um simbolo na coluna "SET".
M|

( Voltar para o passo de programa anterior

Voltar
) ) Continuar para o proximo passo de programa

Continuar

Cancelar operagéo e voltar para a janela anterior.
I—n Cancelar berag P :
v Confirmar entrada e voltar para a janela anterior.

& OK
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=
o ~ ~ - =
9 As opgdes de carregamento sao exibidas com a produgao em curso
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12.1.3 Selecionar Master Setup

Como "Master Setup" é designado um arquivo de setup que sera utilizado
para todos os programas de tricotagem desta encomenda.

1. Por definicdo é exibida a pasta na qual foi selecionado o programa de
tricotagem.
Se o arquivo de setup esta numa outra localizacdo, selecione o caminho
correspondente com a tecla (1).

0.05 wsec 1 @ Senior Operator
50

0 A Sintral # Shift 1

0.0 wwrl B No Knitting Program Loaded
Create New Order B
Select a Setup file as Master Setup for all positions of the order.

1. Knitting Program 2 Losingiuptone 3. Library 4. Master Setup L4 I >
(EALL)

Folder: Filter:

mln L e @ I _
oo

CMS530.DAVID-BACK @ ' 11/21/2018 7:38 AM

CMS530.DAVID-FRONT @' 2/1/2019 2:09 PM

CMS530.DAVID-SLEEVE @' 12/7/2018 2:40 PM

14

+
9 Cancel I E Create Order

2. A pasta é aberta e vocé vé os arquivos de setup contidos nela.
No exemplo estdo presentes trés arquivos de setup.

3. Selecione o arquivo de setup desejado.
Para tal toque no arquivo de setup (8) desejado.

> Sera destacado com uma cor.
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0.05 wmsec1 é_s Senior Operator
S0,
0 A, Sintral # shift 1
0.0 wwmrl # No Knitting Program Loaded
Create New Order ﬂ
Select a Setup file as Master Setup for all positions of the order.
1. Knitting Program 2 poiiialiptons 3. Library 4. Master Setup < >
(EALL) I
Folder: Filter:
A Name 119 Date / Time
CMS530.DAVID-BACK 11/21/2018 7:38 AM
CMS530.DAVID-SLEEVE 12/7/2018 2:40 PM

(———— &)

9 Cancel I ﬁ+ Create Order @l

4. A Ultima parte do trabalho esta terminado: Vocé selecionou o Master

Setup desejado.

5. Iniciar a geragdo da encomenda.
Para tal tocar a tecla (9).

» A encomenda é gerada. Automaticamente retorna-se para a janela
"Editar encomenda".
Vocé vé a encomenda e o correspondente Master Setup.

0.05 msec 1 n Senior Operator
¥ 0 Sk & Sintral / Shift 1
s 0.0 wwl & 1of3 CMS530.DAVID-BACK
®  Loading Pattern
o [ s | =5 | stoL
Folder: d:\Local Patterns

PD-KA_EMMI-001_BASE 420,

8:47 AM

Use Master
SIN
1 CMS530.DAVID-BACK J)I\T( ' | +

I
SIN
I 2 CMS530.DAVID-FRONT e I m | T I
Produce
o) (e
I 3 CMS530.DAVID-SLEEVE - iA_f I + I

Maintain

Machine

Configure

! Machine

—

E_ Edit I E; Load Existing Order I LEI: Setup Mode |

E___\ Create New Order l ﬂ; Save ':P.‘ Start Production |

+ Edit n Prepare Set up i, Edit Intervene Intervene
E Order ’ Machine m Pattern Pattern E Manually I E Manually II

n View
I Q, Data

121



12 Criar encomenda

STOLL

Carregar a encomenda existente

12.2 Carregar a encomenda existente

v" Vocé iniciou a sessdo como "Senior Operator".

v' A janela"Configurar encomenda" -> "Editar encomenda" esta
selecionada.

1. Najanela "Editar encomenda" toque a tecla "Carregar enco- menda

existente".
0.05 msec 1 D Senior Operator
0 A Sintral # Shift 1
** 0.0 ww1 & CMS530Bc.DAVID-FRONT
X *. Loading Knitting
- [ s | M | stoLl
Folder: d\muster\CMS_530 PO-KA_EMMI-001_BASE_10%

8:04 AM

Use Master
-l ) = o J

|
SIN
1 CMS530Bc.DAVID-FRONT e @I 4 T

), Setup
80 Order

., Produce

re
P
l E Machine
' Ba et i
E»'a Edit I - Load Existing Order Start Line L‘rj Vie
Q,
IE Create New Order ] a‘ Save ] Eﬂ- Start Production ] ﬂ Help

4 Edit &1 Prepare a. Setup m/ Edit F Intervene Intervene
E Order 7 Machine " Pattern Pattern h Manually | 'h Manually Il

2. Aparece a janela "Carregar enco- menda existente".

0.05 wmsec1 n \ Senior Operator
S0,
0 A, Sintral / shift 1
0.0 wwmrl # No Knitting Program Loaded
Load Existing Order n
Select an order (*.seqx) that you want to load.
Folder: Filter:

E—u Pt s @ “

DAVID-BACK 11/21/2017 2:30 PM
DAVID-FRONT 10/10/2016 8:06 AM
DAVID-SLEEVE 6/8/2016 2:33 PM
JOHN-FRONT 8/8/2016 10:21 AM
JOHN 8/8/2016 10:20 AM

4

9 Cancel I B; Load Order @

3. Selecione o caminho (local).
Para tal tocar a tecla (1).
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4. A pasta é aberta e vocé vé as encomendas contidas nela.

@ Se a pasta selecionada conter muitas encomendas, vocé pode
utilizar a sequéncia de ordenacéao ou a funcao de filtro para encontrar
rapidamente a encomenda.

Alterar a sequéncia de ordenacéo (2): Para tal toque em "Nome" ou em
"Data / hora".

Utilizar a funcao de filtro: Para tal tocar na caixa (3). A janela "Introduzir
filtro de pesquisa" se abrira. Encontrara mais informagdes em Introduzir
filtro de pesquisa.

5. Selecionar a encomenda desejada.
Para tal toque na encomenda desejada (4). Sera destacada com uma
cor.
@ Se vocé desejar desfazer a selegdo, simplesmente toque mais uma
vez na encomenda. A encomenda ja nao esta destacada.

» Para concluir, toque a tecla (5). A encomenda é carregada.
Automaticamente retorna-se para a janela "Editar encomenda".
Vocé vé a encomenda carregada.

Operator

0.05 msec 1

& 0 A, Sintral # Shift 1
** 0.0 ww1 of 3 CMS530.DAVID-FRONT
. >, Loading | Knitting
o [N 52 | M | stoLl

Folder: d\muster\CMS_530 PO-KA_EMMI-001_BASE_10%

9:46 AM
Use Master
-l o o |

| 1 CMS530.DAVID-FRONT
F’ Setup
| 2 CMS530.DAVID-BACK B0 Order

Produce
(&
v * Order

I 3 CMS530.DAVID-SLEEVE 3 -
Maintain

Machine

e
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Alterar uma encomenda

12.3 Alterar uma encomenda

. ) 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
@-—- =] 4 CMS530JOHN-FRONT J:-g @l 4 ] T ] v

- ® ®®

1 Introduzir o nimero de pegas para este item (programa de tricotagem).
Tocar neste campo e introduzir o numero de pecgas na caixa de dialogo "Numero de pecgas".
@' Maquina BMS: A modificagdo nao é possivel com a produgdo em movimento.

Solucéo: Suspender producéo, modificar o nUmero de pecas para a posi¢ao, continuar
produgéo.

2 Entrar o nimero de passagens para a encomenda completa.
+ Aumentar quantidade

= Reduzir quantidade

@ Durante a produgao da maquina vocé pode aumentar ou reduzir o nimero de passagens.

3 O item (programa de tricotagem) estéa ativado (ativo), ou seja que é utilizado para a produgéo
(configuragao predefinida).

4 = O item (programa de tricotagem) esta desativado (ativo), ou seja que nao é utilizado para a
producéo.

Tocar neste campo, o icone muda de activo para inactivo =

5 | SIN | Exibe os itens de programa (.sin, .jac, .setx) contidos nesta posicao.
JAC

SET Pode ativar ou desativar estas partes de programa no menu "Opc¢des de carregamento”.

SIN - Tipo de letra "Negrito", parte de programa ligada (ativa)

JAC - Tipo de letra "Normal", parte de programa desligada (inactiva)

@ Abre a visualizagao prévia para este item:

¢ Programa Sintral

¢ Programa Jacquard

+ Grafico de visualizagao prévia a partir da M1plus
+ Abrir editor de Setup para efetuar alteracoes.

¢ Alterar arquivo de setup de um item n&o ativo (programa de tricotagem)
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STOLL

Alterar uma encomenda

+ "Info de fio" (Posig&o inicial de guia-fios, informagbes acerca do modo como o guia-fios deve
ser enfiado.)

Alterar ordem - Deslocar o item para baixo.

7 ’ Alterar ordem - Deslocar o item para cima.

8 Barra de rolagem
Com a barra de rolagem & possivel mover-se para baixo e para cima.

@ Se a encomenda esta composta por mais de quatro itens (programas de tricotagem)
automaticamente aparece uma barra de rolagem.

9 Ativar ou desativar Master Setup

10 Introduzir nome da encomenda
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12 Criar encomenda

Terminar encomenda

12.4

STOLL

Terminar encomenda

Antes de que possa criar uma nova encomenda devera terminar a
encomenda anterior.

Vocé tem trés opgdes para sair da encomenda:

Apés a producgao

A maquina parou, porque
todas as pecgas foram
produzidas.

1 1. Ajanela de mensagem é aberta porque todas as pegas foram
produzidas.

[ @]

2. Toque no icone "Todas as pegas concluidas”.
Aparece o menu "Encomenda concluida" selecionado.

Order complete
AN Fabeics Frished

3. Toque a tecla "Sair da produgao”.

Durante a produgao

2 Toque a tecla "Sair da produgao”.

+
(EE "Configurar encomenda" -> E "Editar encomenda" -> Eﬂ
"Sair da produgao" ).

3 Na janela "Intervir @ mdo |" toque a tecla " Cancelar a produgéo".

(E-h "Intervir @ mao I" -> &"'a " Cancelar a produg&o")
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13 Configurar amostra

. Enquanto a maquina tece, sdo exibidos os correspondentes
dados do programa de tricotagem para cada curso do carro e
podem ser mudados.

Configurar amostra carregada:

Vocé iniciou a sessdo como Senior Operator [ =)
Encomenda com um programa de tricotagem é gerado.
O numero de pegas (passagens) esta estabelecido.

Encomenda foi iniciada.

NN

Os guia-fios usados no programa de tricotagem estao enfiados e
posicionados.

-_—

Inicie a maquina com a barra de acoplamento.

1 Carro parado

2 Producgéao

2. Na barra de navegacao inferior tocar 'm' "Configurar amostra".

» A janela é exibida.
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128

STOLL

Senior Operator

= 182 & Sintral # Shift 1

olifang 2 Farben E352

Produce
o,
Irder

STOLL
o) HE | ENO
| e o
Q
- - © B2 order
4

Maintain

Machine

! Machine

= 182 »> Si<l-><">A(25)-Y(25); Y:=B; Y-2AR2S F1*A0; Y-2A:YD-1.0; #R<98 S3

‘|‘ 30.0 {|§~ 8 n%? 0
0.70 m/s
WMF vai
+ Edit an Prepare o Edit Intervene Intervene
E Order llv Machine Pattern E Manually I Manually I

Imagem simbdlica

No. |Tecla

1 Indicacao do Exibigao dos sistemas utilizados com
sistema numeragao

+ Cinzento claro: Sistema ativo

+ Cinzento escuro: Sistema inativo

Dados para a frontura traseira

2 RI Abrir o editor de Setup para alterar a graduaco

+ Exibicao da graduacéo atual (indice

16,00 oo
NP) e do valor atribuido

NP 25
¢ Abre o campo numérico para a
alteragao direita do valor

AL: O valor é transferido diretamente
para o Setup.

Exibicao grafica de simbolos de tricotagem para a frontura
traseira

3 ' Abrir o editor de Setup para a alteracédo de
+ YD /YDI

+ YC/YCI

+ Ua-b/NCC




Configurar amostra 13

STOLL

No. |Tecla

+ Exibigao do guia-fios ativo

2 ¢ Abre a janela "Guia-fios" com vista

grafica das barras dos guia-fios

Dados para a frontura dianteira

Exibicao grafica de simbolos de tricotagem para a frontura
dianteira

4 IU Abrir o editor de Setup para alterar a graduacgao

+ Exibicao da graduacao atual (indice

16,00 0o
NP) e do valor atribuido

NP 25
¢ Abre o campo numeérico para a

alteracgao direita do valor
AL O valor é transferido diretamente
para o Setup.

5 Exibicdo do numero da linha de jacquard tecendo
momentaneamente

6 Exibicao do nimero da linha de Sintral tecendo
momentaneamente

7 ag + Exibicdo do indice do sistema de estiragem do tecido
com o valor do sistema de estiragem do tecido atual

+ Abrir o editor de Setup para a alteracdo de dados no

se

—  mmm WMF Menu

9 ))) + Exibicao da diregao do carro com a velocidade do carro

momentanea
0,70m/s
+ Abrir o editor de Setup para a alteragéo dos valores de

velocidade do carro (MSEC)

10 E,H!lls + Exibicao do comutador de ciclos atual

+ Abrir o editor de Setup para a alteragdo do comutador de
ciclos

11 guﬂﬁﬂﬁ + Exibigao do indice de correcio de variador atual com a
posicdo de variador momentanea

+ Abrir o editor de Setup para a alteragéo dos valores do
indice da correcao de variador

3. Efetue as alteragdes desejadas dos parametros de amostra.

» A amostra esta configurada para a produgéo.
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Editar amostra

13.1 Editar amostra

I. Vista ou alterag¢des de Sintral ou jacquard:

v" Vocé iniciou a sessdo como Senior Operator [ =)

. e
1. Na barra principal de navegacao selecionar a area principal Esc
"Configurar encomenda”

2. Na barra de navegacao inferior tocar @/ "Editar amostra".

» A janela é exibida.

[ 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

No |Tecla

1 . Janela de exibigao com o elemento do programa Sintral
®

+ Linha Sintral marcada em amarelo: fileira tecendo
momentaneamente

+ Linha Sintral marcada em azul: linha Sintral selecionada

Janela de exibigdo com o elemento do programa jacquard

3 1= Abrir editor para alterar a linha selecionada

1 As alteragdes so aceitas diretamente.

4 x Eliminar linha Sintral selecionada

L : Ocorre uma consulta antes de realmente eliminar.

5 Caixa de edigéo para a localizagéo de informagdes Sintral
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Editar amostra

No |Tecla

Pesquisar para cima em relagéo a linha selecionada

Pesquisar para baixo em relagéo a linha selecionada

Abrir a janela de exibicdo para a simulac&o de tricotagem

Fechar a janela de exibi¢cdo para a simulagao de tricotagem

AV &)

3. Efetue as alteragdes desejadas no Sintral ou jacquard.

Alteragbes por sua propria conta e risco

[ ]

Alteragdes ndo podem ser testadas na maquina e isso
eventualmente pode conduzir a grandes problemas.

II. Janela de exibigdo com a simulagao de tricotagem:

183
1275

182
1276

180

<

=> 0 137

195

<< 1 1277

>> 1 lé?‘;

<< 0 kg
No. |Tecla
1 = Linha Sintral tecendo atualmente
2 Zoom para a exibicao

3 A Menu de selecéo para a exibicdo das colunas na
@' tabela

== . ~
. : Coluna para a diregéo do carro
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Editar amostra

132

No. |Tecla

. ﬁ\: Coluna para a indicagao do sistema

SIN
JAC: Coluna para o numero da linha de Sintral e

jacquard

*

*

fuﬁ;ﬁj Coluna para a posig¢ao de variador

D: Exibicao da posicao de carro durante a
tricotagem

*

[ 1]

A simulagéo de tricotagem exibe uma linha Sintral antes e
depois da linha Sintral que esta atualmente tecendo.
Estrutura do grafico na diregédo de tricotagem, ou seja ler de

baixo para cima.




Produzir encomenda 14

STOLL

Controlar a encomenda com um programa de tricotagem

14 Produzir encomenda

o
| E "Controlar encomenda": Exibigdo do progresso duma encomenda

q
m A "Controlar producao": Exibicdo do progresso de trabalho das pecas
individuais dum item

| Q : Retecido de pecas dum item

14.1 Controlar a encomenda com um programa
de tricotagem

Controlar encomenda:

v" Uma encomenda esta configurada e foi iniciada.

v Vocé iniciou a sessdo como Senior Operator o
L]
1. Na barra principal de navegacéo tocar E‘ "Produzir encomenda".

g
2. Na barra de navegacao inferior tocar E "Controlar encomenda".

» A janela para o Controle da encomenda é exibida.

Order:

Vollfang 2 Farben E352 STOLL
£_EXC_000.105.000 STOW
S 1 10:13 AM

still 11min 195 e
of 16min 323

| F’ Set up
of 1 o0 Order

SIN: Volifang_2_Farben_E352.sin 6

JAC: Vollfang_2_Farben_E352 jac
SET: Vollfang_2_Farben_E352.setx Maintain

Machine

Configure

Machine

U yuu waei

@ toswitcholf O -] View
ey =Q, Data
With Stop A

F} Stop Machine O

I At next Reversal 4

@ vep
" Monitor » Monitor A Intervene A Intervene
b Order M production » Manually | = Manually I
No | Tecla
1 Nome da encomenda
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Controlar a encomenda com um programa de tricotagem

No | Tecla

Nome do programa de tricotagem ativo com a denominagéo
do tipo de maquina

Exibicao do progresso de produgéo (barra verde) e do tempo
de execugdo para o item atual (programa de tricotagem)

+ Tempo de execucdo do numero de pecgas por item mais
pegas para retecer

¢ Data e hora da conclusdo do numero de pecas por item
mais pecgas para retecer

Exibicdo do numero de pecas por item (programa de
tricotagem) n de m

+ n = Numero de pecgas terminadas de tricotar do item atual

+ m = Numero total de pecas que devem ser tecidas por
item (programa de tricotagem)

¢ + x = Numero de pegas a retecer do item atual
@: Existem varios programas de tricotagem na 'passagem’,

pelo que a exibicao corresponde ao contador de pegas para
o item correspondente (programas de tricotagem).

Nomes dos elementos dum programa de tricotagem
¢ Sintral: xxx .sin
+ Jacquard: xxx .jac

+ Setup: xxx .setx

Numero do item ativo = numero de execugdo dos programas
de tricotagem na encomenda

5
6 =
==
No.
7

Exibicao dos passagens (contador de pecas) n de m
+ n = Numero de passagens terminados de tricotar

+ m= Numero total de passagens que devem ser tecidas

@: Se um programa de tricotagem encontrar-se em
'passagem’, a exibicao corresponde ao contador de pecas.

Progresso da producgéao (area verde) da encomenda com
indicacao da conclusdo da encomenda (data + hora).

Exibicao do tempo de execugao n de m da encomenda
+ n =tempo de execucgao restante

+ m= Tempo total de execugao

105}

N&o parar a maquina

v Parar a maquina
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Controlar a produgédo com um programa de tricotagem

No | Tecla
Abrir menu de selecédo com o botao
¢ na proxima inversdo
¢ quando a pega atual é concluida
11 @ N3o desligar a maquina

v Desligar a maquina

A .

Abrir menu de selecdo com o botao
* no caso de parada
+ quando a pecga atual é concluida

¢ quando a encomenda é concluida

14.2 Controlar a produgao com um programa
de tricotagem

Controlar produgéo:

v" Vocé iniciou a sessdo como Senior Operator [ =)
"Controlar producao" também é executavel por o Operator.

v" Uma encomenda esta configurada e foi iniciada.

L]
1. Na barra principal de navegagéao selecionar a area principal E‘
"Produzir encomenda".

e
2. Na barra de navegagao inferior tocar Bl "Controlar produg&o”.

» A janela a Controle da pega tecendo atualmente é exibida.
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Controlar a produgdo com um programa de tricotagem

E_EKC_000.109.000_STOLL
1 Completed on e Carriage 10:15 AM
|ﬁ April 21 10:18 AM
n
o Fabrics of Position 1 F}
abrcs ol ‘osition
_ 0.70
Racking Take-down Auxiliary Take-down

0 @ ﬁy 4,0 ‘|} 10 Maintain
= Machine

Configure

Stitch Length Yarn Carriers Yarn Length Control l Machine
y  View
9 |§(’1 Data

Sintral /
n Help

B one  YPSowil Ty [ lﬂ il
Imagem simbdlica
No | Tecla
1 Exibicao do tempo de execugao por peca ainda nn
de xx exibigdo de progresso (barra verde)
+ nn : tempo de execugao restante da peca
+ xx: Tempo total de execucao da peca
2 |Concluido Concluséao do item atual (mais retecer de pecas)
em + Data
.ﬂ! ¢ Hora
3 [Carro Velocidade do carro atual m/s com exibicao de
d“) + adiregao do carro para a esquerda / para a direita
+ Exibicao de é:} em botao ativado "Velocidade
reduzida [ML]"
4 |Pecas do Exibicdo do niumero de pecas por item z (programas
item z de tricotagem) no passagem n de m
Q ¢ z=numero do item = nimero consecutivo dos
ndem programas de tricotagem na encomenda
¢ n =Numero de pecas terminadas de tricotar do
item atual
+ m = Numero total de pecas que devem ser tecidas
por item (programa de tricotagem)
+ + x = Numero de pecas a retecer do item atual
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Controlar a produgdo com um programa de tricotagem

No | Tecla
@: Existem varios programas de tricotagem na
'passagem’, pelo que a exibi¢ado corresponde ao
contador de pegas para o item correspondente
(programa de tricotagem).
5 |Comutadores |Exibicdo do comutador de ciclos atual RSn=x/y
de ciclos + n: Numero do comutador de ciclos
+ X : repeticdes ainda restantes
¢ y : Numero total de repeticoes
6 |Variador Exibicao da posigéo de variador atual
7 |Estiragem Exibicdo do valor de estiragem atual
9 |Graduagao Abrir a caixa de dialogo para a alteragao da
ﬂf graduacéao atual
+
10 | Guia-fios Abrir a janela "Guia-fios" com a representagao grafica

do guia-fios ativo

3. Tocar o botao desejado para alterar os valores correspondentes.

P As alteragbes sao introduzidas no setup.
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Retecido de pecas

STOLL

14.3 Retecido de pecas

B Modificagdo necessaria

— Com encomendas com sé um programa de tricotagem, o nimero de
passagens (numero de pegas) pode ser influenciado

— Com encomendas com varios programas de tricotagem, o numero de
pecas por item na encomenda pode ser influenciado

B Retecido de pecas defeituosas

{1}

Estas alteragdes néao influenciam a configuragéo predefinida
ao criar uma encomenda, ja que isto s6 pode ser realizado
por um Senior Operator.

Janela Retecer

v" Vocé iniciou a sessdo como Senior Operator [ =)
"Controlar produgao" também é executavel por o Operator.

v" Uma encomenda esta configurada e foi iniciada.

1. Na janela "Controlar encomenda" ou "Controlar produgéo" tocar o botao

» A janela "Retecer" é aberta.

Re-knitting a
Enter the quantity of fabrics that are to be knitted additionally.

Position Finished:  Order: Re-knitting

1 CMS530.Volifang 2 Farben E352 _F I

€ Close &  Apply o ':/ OK @

No.

Posicao

Lista de programas de tricotagem na encomenda atual

¢ Encomenda com um programa de tricotagem

¢+ Encomenda com varios programas de tricotagem
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Produzir encomenda 14

Retecido de pecas

No.
2 Concluido Numero de passagens processados
3 Encomenda Numero total de passagens
¢+ Encomenda com um programa de tricotagem = NUumero de pecas
+ Encomenda com varios programas de tricotagem (itens) = Numero de
passagens de todos os itens (lista)
4 Retecer Exibicao das pecas ja retecidas
5 = - + Botbes +/- para entrar o numero de pecas a ser retecidas
6 v Confirmar entrada e voltar para a janela anterior
& OK
7 v . Confirmar a entrada para o primeiro item na lista e ndo sair da janela para
Aceitar : ;
realizar mais entradas
8 ( Fechar a janela sem aceitar as entradas
Fechar

2. Efetuar entrada desejada para o primeiro item para alterar.

3. Apertar o botédo v "Aceitar" para confirmar esta entrada e a seguir
prosseguir com a proxima entrada.
- Ou -

Apertar o botdo #= "OK" para confirmar esta entrada e fechar a janela.

Comportamento

[ 1]

Se pecas forem entradas para retecer, entao é executado o
'Retecer' de imediato apds a finalizagdo dum item tecido
atualmente.
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Retecido de pecas
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Demais dados 15

Mais configuragdes do sistema

15 Demais dados

15.1

Mais configuracdes do sistema

| Q Exibicao

— Calibrar a tela sensivel

— Selecionar a representagdo em cores dos menus.

- VNC

] :3" Hora e idioma
— Introduzir a hora, data e fuso horario
— Selecionar idioma

— Sincronizar a hora com a rede

[
] .I:I Usuario

— Introduzir os numeros PIN para os diferentes grupos de utilizadores

— Configurar janelas

Determinar quais sao as acgbes permitidas para um grupo de

utilizadores e quais nao.

— Definir programacao de turnos

Introduzir a hora de inicio e de final para cada turno.

Ativar troca automatica de turno.

u Gestéo de dados
— Efetuar configuracdes da rede

— Ajustar processamento de tickets
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Mais configuragdes do sistema

15.1.1 Exibicao

B — G Ajustar brilho da tela

‘@' Selecionar a representagdo em cores dos menus.
3 Esquema de cores
! A proteccéo de ecra se ativara automaticamente depois de esgotar o tempo
Tempo de espera ;
8 ajustado.
par‘::\ a protecgéo de Gama de valores: 1-9999 Minutos
ecra
@ VNG Permitir ou impedir a conexdo VNC a maquina (VNC: Virtual Network

Computing)
v A maquina esta conectada em rede.

Com ajuda da conexao VNC, é possivel acessar a interface de controle da
maquina desde outro computador. Desta forma é possivel trabalhar num
computador remoto como estando diretamente na frente da maquina.

@ Sem que se dé conta disso, outras pessoas podem acessar a interface de
controle da maquina quando esta funcao esta ativada.
==

=y
€ CMS EKC e Ethernet
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Mais configuragdes do sistema

15.1.2 Hora e idioma

Ga Introduzir a data.
*¥' Data

@ . Selecionar idioma.
-/ ldioma B . o ]
Os menus e mensagens de erro sdo exibidos no idioma selecionado.

> .
@ viszo geral de idiomas

@' + Introduzir a hora
*¥' Hora ) .
¢ Ajustar o fuso horario

+ Comutar automaticamente a hora para hora de Inverno / Verao

=
— @ Introduzir a hora

ALEA M Ative esta configuracdo se desejar utilizar um teclado diferente ao idioma
L Esquema de ajustado

teclado difere do idioma
Por exemplo quando o idioma de menu esta configurado para inglés e deseja

utilizar um teclado em russo (com caracteres cirilicos).
O esquema de teclado esta ativo:
+ no teclado virtual da interface de utilizador

+ no teclado externo ligado a tomada USB da tela

cintral
+# Texto e comando
de Sintral combinados

Selecionar o texto que deve ser exibido nas teclas: sé texto, texto e comando
Sintral ou s6é comando Sintral.

@ Um comando Sintral ndo esta disponivel para todos os elementos de
controle.

@ o Abre a caixa de dialogo para atualizar os idiomas.
-+ Atualizar idioma

Selecione o arquivo de idioma desejado "eknitlang.zip".

@ o Abre a caixa de dialogo para atualizar os idiomas.
-+ Atualizar idioma

Selecione o arquivo de idioma desejado "cknitlang.zip".
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15.1.3 Usuario

ﬁ Definir PIN

Cada grupo de utilizadores autoriza-se com um numero PIN especial para o
trabalho na maquina.

Estes grupos de utilizadores necessitam um namero PIN:
¢ Maintenance

+ Senior Operator

+ Servico STOLL

i O grupo de utilizadores "Operator" ndo necessita qualquer numero PIN.

“5® Definir PIN [r> 145]

L ]
81 Definir direitos

Determinar quais sao as acgdes permitidas para um grupo de utilizadores e
quais nao.

A definicdo pode ser estabelecida para toda uma janela ou para diferentes
elementos de controle numa janela.

=

— @ Definir direitos [ 146]
=

—@ Copiar direitos

E Colocar direitos de

acesso

+ Determinar qual grupo de utilizadores pode utilizar a Ligacdo ao Ambiente de
Trabalho Remoto.

i Esta funcao sé6 esta disponivel em maquinas EKC ki e maquinas BMS.

+ Determinar se os menus e submenus protegidos por senha devem ser
ocultados para o "Operator".

+ Ajustar se desejar exibir o botdo "NPGK => NP" Editor de Setup (graduacgéo).
B
—@ Selecionar Ligacdo ao ambiente de trabalho remoto RDP ou VNC

| ="
@ Ocultar todos os menus bloqueados

[ =

@ Editor de Setup - Ocultar o botdo "NPGK -> NP"

ﬁ Definir

programacéo de turnos

¢ Introduzir a hora de inicio e de final para cada turno.
+ Ativar a troca automatica de turno

=
7] Definir programacao de turnos [ 151]
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Definir PIN  Cada grupo de utilizadores autoriza-se com um PIN especial para o trabalho
na maquina.

Grupo de utilizadores PIN necessario PIN (predefinido)
[ ] — —
[ Operator

° X 1111
&£ Maintenance

@ X 2222
@ senior Operator

9 X 3333
™ Servico STOLL

i O grupo de utilizadores "Operator" ndo necessita qualquer numero PIN.

Introduzir a senha para um grupo de utilizadores:

1. Selecione o grupo de utilizadores.

Introduza o PIN atual.

Introduza um novo PIN.

Confirme o novo PIN introduzindo o novo PIN novamente.

o M DN

Confirmar as entradas com "OK".
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Definir direitos  Para as acgdes na maquina, o pessoal de Maintenance necessita
permissoes diferentes aos do Operator (tecedor). O Operator por exemplo
nao pode modificar dados ou executar determinadas acgdes de maquina.
Isto é definido em cada perfil de utilizador.

B Para o menu "Produzir encomenda" vocé pode desbloquear ou bloquear
diferentes elementos de controle.

B Para todos os outros menus vocé pode desbloquear ou bloquear
diferentes submenus.

Condigdes:
B Vocé iniciou a sessao como "Senior Operator".

B Chamar a janela "Definir direitos".
[

E=>
E "Configurar a maquina" -> ‘/ "Configuracdes de sistema" -> o
[ ]
"Usuario” -> ML "Definir direitos"
A selegédo dum perfil de utilizador efetua-se em varios passos.
Selecionar o grupo de utilizadores.

1. Toque a tecla (1).
Selecione o grupo de utilizadores desejado no menu de selecgéo.

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 ( )

J

a Operator

O,

="
Sl Restore Stoll-Default

9 Cancel ‘:’ OK
L 4

2. Continue para o préximo passo de programa. Para tal tocar a tecla (2).

@ Se tocar a tecla (3) os seus ajustes para o perfil de utilizador selecionado
séo restabelecidos para todos os valores de ajuste STOLL (default).
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Selecionar os direitos de utilizador para um menu:

1. Selecionar o ponto de menu da barra principal de navegacao.
Para tal tocar a tecla (4).

r N
Configure Windows
Set the availability of submenus (all windows) and controls (within the windows for production)
1. User Profile 2. Menu 3. Elements ( I ) I
a Operator n
E. Produce 4
{* Order A
E’G Monitor
Order A
9 Cancel l ‘:’ OK i
S 4

2. Aparece o menu de selecéo.

r

Configure Windows
Set the availability of submenus (all windows) and controls (within the
1. User Profile 2. Met
PD-KA_EMMI-001_BASE _224]
F. Setup
80 Order 7:25 AM
a Operator Produce
i Order
E. Produce .
C* Order Mamt_aln
Machine
E’G Monitor i Configure 3
Order Machine
IEV‘ View = Produce
QA Dpata Order
Maintain
Macl
9 Cancel I ‘:’ OK l
S

3. Selecione o ponto de menu desejado.

1 SZo os pontos de menu da barra principal de navegagao (no lado
direito da tela).
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4. Selecione o ponto de menu desejado da barra de navegacgao inferior.
Para tal tocar a tecla (5).

r

1. User Profile

Operator

Produce
Order

Gl
_

Configure Windows

2. Menu 3.

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

Elements

Monitor
Order

L

<2

9 Cancel

S

v
o oK

r

5. Aparece o menu de selecao.

1. User Profile

2. Menu

Configure Windows

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

3. Elements

E‘i’ Monitor
Order

~

a Operator N
Eb Produce = T
\‘ ord on T
= E Order
E‘Gﬁ Monitor ¥ Monitor
Order Production
F Intervene
- Manually T

Intervene
Manually I

F Intervene
»

Manually [

6. Selecione o ponto de menu desejado.

L])

X S30 os pontos de menu da barra inferior de navegagéo (na parte

inferior da tela).

Para tal tocar a tecla (2).

Continue para o proximo passo de programa.
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Selecionar os direitos de utilizador para o0 menu selecionado:

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 A

Monitor = .
P " ml Configure Controls @ I

g5
R

B

.I Unlock Submenu

ﬁ Lock Submenu

‘9 Cancel ._V oK

6 |Estabelecer as op¢des de acesso para cada elemento (acao, tecla).

@ Somente possivel para o menu "Produzir encomenda”.

9 |Desbloquear todos os elementos de controle da janela selecionada.

10 |Bloquear todos os elementos de controle da janela selecionada.

1. Estabeleca a opgdes de acesso para cada elemento (agéo, tecla).
Para tal tocar a tecla (6).
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2. Aparece o menu selecionado. No exemplo é exibido o menu "Controlar
encomenda".

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 CM553D.da‘Vid-SLEEVE

=\ Stop [_—l I & Switch Off D

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

3. Nesta janela vocé pode estabelecer a opcéo de acesso para cada
elemento (acéo, tecla). No exemplo esta selecionado o elemento
"Desligar a maquina".

Aparece o0 menu de selegéo (7).

S

4. No menu de selegao selecione o ajuste desejado (desbloquear,
protegido por senha, bloquear)
Para tal toque na correspondente tecla.

Desbloquear o elemento

] O elemento esta protegido por senha (senha do Senior Operator
requerida)

:X: Bloquear o elemento.
“ | 0 elemento ja nio é exibido.

1. Se for necessario pode estabelecer a opgao de acesso para mais
elementos. Repita o passo 3 para isto.

2. Guarde as configuragées. Para tal tocar a tecla (8).

Se for necessario pode estabelecer a opgdo de acesso para mais menus.
Para isto repita o passo de trabalho "Selecionar o menu desejado".
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Ativar a tecla "Troca automatica de turno".

Ativar a caixa de verificacdo do turno desejado.

Introduzir a hora de inicio e de final para o turno.

Ajustar data e hora para todos os turnos.

As entradas sdo verificadas automaticamente.

[ L]

B Os periodos de turno no devem sobrepor-se.

m O tempo total deve ser de 24 horas.

Se o tempo de trabalho real é inferior a 24 horas, vocé
devera definir um turno adicional que abranja o tempo
restante.

"Turno automatizado"

Também pode indicar um "turno automatizado" na
programagao de turnos.

Um "turno automatizado" € um turno de producao fora do
tempo de trabalho regular, onde n&o ha operadores
presentes. As maquinas trabalham até que um erro para
as mesmas. Os "turnos automatizados" frequentemente
sdo utilizados durante a noite.
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15.1.4 Gestao de dados

Rede

‘ﬁ ) Abre a caixa de didlogo para introduzir o caminho para as unidades de rede.
Conectar unidades

de rede Vocé pode utilizar isto se desejar acessar diferentes unidades de rede por
exemplo para carregar programas de tricotagem.
==
Sl .
© Conectar unidades de rede

E Transferéncia de amostra entre o M1plus e a maquina de tricotar.
—a— STOLL KnitLAN

Abre a caixa de dialogo para introduzir a online ID.

STOLL Extended knit Report

PPS - Extended Knit Report

-E\. . Stitch Nameserver ativar ou desativar

m i Stitch Nameserver

(SNS) Estabelece se a maquina de tricotar for operada com um Stitch Nameserver
(SNS) e poder ser integrada no PPS. Abre a caixa de dialogo para introduzir o
nome do SNS.

Grupo SNS: Abre a caixa de dialogo para estabelecer o grupo de SNS sob a qual a maquina

é introduzida no PPS.

2 . STOLL-knit report ativar ou desativar
111 sTOLL - Knit report
- knit repo
Se esta funcao estiver ativada, eventos do usuario ou da maquina de tricotar
(SKR)

sdo comunicados no STOLL - knit report.
Estes podem ser eventos de maquina (por ex. parada por alimentacéo de fio) ou
eventos personalizados (por ex. trabalhos de manutengao).

Permite a utilizagdo das fungdes basicas de PPS.

% Infrastructure
@ Nenhum EVP é necessario.

Management
As fungdes basicas de PPS abrangem:

¢ Trabalhar com grupos de utilizadores

+ Troca automatica de turno

152




S T 0 L L Demais dados 15

Mais configuragdes do sistema

¢ Armazenamento automatico dos arquivos log

+ Armazenamento automatico da configuragdo da maquina
¢ Enviar mensagem (Maintenance ou Senior Operator)

+ Utilizar memoéria USB
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STOLL Production Planning System (PPS)

% Production v "Infrastructure Management" Eiﬂj esta ativado.

Management v EVP "Conector PPS" é necessario
"Production Management" ativar ou desativar

Se esta funcao estiver ativada, a maquina de tricotar recebe tickets do sistema
PPS.

O sistema PPS pode enviar os seguintes tickets na maquina de tricotar:
+ Produgéao

+ Manutengao

¢ Configurar amostra

+ Atualizacdo do sistema operativo

+ Produgdo automatica (EVP "Connector PPS, extensdo APM" é necessario)

Com a ajuda destes tickets o progresso do trabalho é acompanhado é
controlado a través do PPS.

o
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15.2 Dados de relatério

O controle recolhe todos os dados operacionais que foram registados desde
o primeiro momento de carregar o sistema operativo e desde a iniciagdo do
programa de tricotagem atual.

Mostrar dados de relatério:

v" Vocé iniciou a sessdo como Senior Operator o

v" O programa de tricotagem é carregado.
|4
1. Na barra principal de navegacao selecionar Q "Ver dados".

2. Na barra de navegacao inferior abrir hrq "Dados de relatério".

» O seguinte menu é exibido.

r Al

reporn O ] X o @ | sToLL
E_EKC _000.127.000_STOLL

SIN Working Time of the Control 1803:53
RUN  Time of Production 41:58 2%
V=V Engaging Rod IEEE <6 S0 0%
I\ Yarn Breakage / Yarn Feedin¢ I 62 2% 3:02 0%
000  Piece Counter | | 360 13% B 2907 12%
>! Stop by Resistance I 56 2% 336 0%
-0 Needle Position Sensor 1 0% 0:00 0%
% Fabric and Comb Take-down I 114 4% 1:59 0%
PR Programming | EL B o
MS~-  Machine Stop B 239 8% B 17435 0% e
=/ Shock Stop 3 0% 0:00 0% Machine
Vv Racking Error 0 0% 0:00 0%

o Machine
#e> Strokes in Total 132424
#ML  Strokes at Reduced Speed 959 4 View
ST Quantity of Produced Fabrics 420 Q' pata

@ © @
Report Run Time &4 System -
M
EQ Data Data ‘l& gseages l Q Information @ Loggings

Botéo para abrir o menu de selegao:

+ Relatério:
Os dados desde o primeiro momento de carregar o sistema operativo na casa Stoll
(n&o pode ser eliminado)

+ Relatério 0:
Recolher os dados operacionais para um periodo determinado

¢ Relatério para o turno n (n=1-5)
Recolher os dados operacionais para cada turno individual

Botao para a eliminacao da tabela exibida

3 |SIN Tempo util do controle (SINTRAL)
RUN Tempo de produgéo
V=V Stop Parar com a barra de acoplamento
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/-\ Stop Unidade de controle do fio, alimentagéo do fio
000 Stop Contador de pecas
>! Stop Parada por resisténcia
-1) Stop Sensor de posicionamento das agulhas
% Stop Sistema de estiragem do tecido
PR Stop Programar
MS~ Stop da maquina ou curta falha de corrente
->/ Stop Parada por choque
V[ ] Erro de variador
#<> Numero de cursos do carro no total
#ML Numero de cursos de carro com velocidade reduzida
ST Numero de pecgas de tecido produzidas
4 |Numero 12 coluna: Numero total do erro correspondente
22 coluna: Indicagao percentual do erro correspondente
5 |Tempo 12 coluna: Tempo de inatividade do erro correspondente
22 coluna: Indicagao percentual do tempo de inatividade do erro correspondente
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Dados do tempo de execucao

No menu "Ver dados" sao recolhidos e exibidos os tempos de execugao das
seguintes seqUéncias:

B [istas de seqliiéncias /seqliéncias
B encomendas com os elementos individuais

B amostras individuais

I. Ativar dados do tempo de execugao:

v" Vocé iniciou a sessdo como Senior Operator o

v" O programa de tricotagem é carregado, o nimero de passagens
entrados e a producgao iniciada.

/|
1. Na barra principal de navegagéao selecionar [E::l "Ver dados".

2. A seguir apertar o botao E:{ "Dados do tempo de execucgao" na barra
de navegacéo inferior.

» O seguinte menu é exibido.

Position i Current | Last Min Max @ Fabric Total 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

@ 00000 0 6 o
8:39 AM

A * Order

}, Maintain
ne

T T [ o
1 |Posicéo Lista dos programas de tricotagem
2 |Atual Tempo de execugao da pecga que esta tecendo atualmente
3 |Ultimo Tempo de execugao da ultima pega tecida
4 |Min O tempo de execugdo mais curto
5 |Max O tempo de execugdo mais longo
6 |g Tempo médio de execugao
7 |Pecas Numero de pegas tecidas até agora
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8 |Total Ndamero total das pecas a tecer

15.4 Ajustar o método de contagem do
contador de passagens

Vocé pode ajustar o método de contagem do contador de passagens:
B Contagem progressiva (predefinigéo)

B Contagem regressiva (método de contagem como nas maquinas OKC)

Representacédo na | Tecla
area de
informacao
Contagem [ 2 o 1 2 o e]
progressiva
(Método de Exemplo:
contagem de Passagem 2 de 12
EKC) 2 = atualmente é tecida a segunda
passagem
12 = um total de 12 passagens
devem ser tecidas
Contagem o S 9|
regressiva
(Método de Exemplo:
contagem de Passagem 11/12
OKCQC) 11 = passagens que ainda devem
ser tecidas
12 = um total de 12 passagens
devem ser tecidas

Ajustar o método de contagem do contador de passagens:

E Configurar a maquina -> E‘/ Ajustes de operacgao -> * Outros

Senior Operator

MM Shift 1

J-FRONT

‘ PK(x)
cns Carriage NPSK(x)

pEbimibmES @000 STOLL

PD-KA_EMMI-001_BASE 904

¥ . .
‘(}Z Switch off Light Automatically O 5 Knitting program is included in the o |

logfile 2:57 PM
10 min
I‘))) Switch on Horn (m] ¥ Display run-through counter: o
L open/total r gy through
L] c
F. Set up
80 Order
Delayed Switch-off in Case of Power Failure e —
=, Produce
& e X “ Order
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15.5

Os fatores de influéncia

Producido econdmica e os seus fatores de
influéncia

Os requisitos para uma maquina de tricotar podem ser divididos em dois
grupos principais: os objetivos referidos a maquina e os objetivos
empresariais.

A maquina de tricotar tem que trabalhar com todo tipo de tricotagem, com
toda graduacao, independetemente do fio, sempre & velocidade maxima.
Simultaneamente se espera uma produtividade alta da maquina de tricotar e
a amostra deve ser tecida sem erros.

every knitting mode

T

Business goals

+ High Productivity maximum carriage
Senven  Highest running reliability of the pattern speed

s Lowwear

+ No machine damages

1

every stitch tension

O alcance simultaneo de todos os objetivos é raramente possivel, ja que ha
um conflito entre alguns objetivos. Um conflito porque eles ndo podem ser
todos realizados simultaneamente. Pelo contrario, entre os objetivos
individuais existem muito mais interacgdes, que podem ter um impacto
negativo na realizagéo de outros objetivos. Portanto, ha objetivos que nao
podem ser alcangados juntos ou que se excluem mutuamente.

Exemplo:

Ha um conflito entre a grossura de fio, a graduagéao e a velocidade do carro.
Se desejar trabalhar no limite superior, 0 maximo, para todos os trés
objetivos, isso conduze a uma reduzida seguranca de marcha da amostra,
um aumento do desgaste e, em alguns casos, até danos a maquina.

Seguranga de marcha | Estrutura da amostra (tipo de tricotagem,
Flexible Gauge,..)

+ Velocidade do carro
¢ Graduagéo (aperto das lagadas)

+ Propriedades do fio (coeficiente de atrito,
elasticidade, torgao, umidade, pilosidade,
estrutura de bobinas, resisténcia ao
rasgamento)

+ Finura de fio, nimero de fios individuais/
torcidos

+ Tipo de fio (fios de efeito)
+ Tensao de fio, alimentagéo de fio

+ Sistema de estiragem do tecido
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Desgaste e danos a
maquina

A combinacéao inadequada desses fatores de
influéncia pode levar a um maior desgaste e
danos as pegas da maquina.

Concluséo

Por isso os fatores de influéncia tém que ser
adaptados.

N&o é possivel alcangar cada velocidade do carro
e graduagao com cada fio e amostras de
tricotagem.

Recomendagéo: Comece com uma velocidade do
carro um pouco menor (por ex. 0.7 m/s) e
aumente a velocidade passo a passo.

L As pecgas de maquina defeituosas, causadas
pela ndo conformidade com as nossas
especificagdes estdo excluidas da garantia.
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15.6 Tabela de fios (BMS)

Os valores indicados sao valores de orientagédo. A qualidade e o peso

especifico do fio também devem ser tidos em consideragdo. Em vez de um
fio simples recomendamos um fio retorcido. Nas maquinas mais grossas &
util usar varios fios retorcidos.

STOLL

Finura Processamento [Nm] Nuamero terminal [Nm]
Varios fios fi?s;éo Grossura de fio dos fios
agrupados e alimentados dobrados.
ao guia-fios como um fio ExeTpIo. 2 x 4412

44/2=22
grosso. 29:9=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

3,6.2 2 x 28/2 45-7

(todas as agulhas) |3 x 28/2

3,56.2 3x14/2 1,5-25

(cada 22 agulha) 7 x 28/2

6.2 2 x 44/2 10-16

(todas as agulhas) |1 x 28/2

6.2 2 x 28/2 45-7

(cada 22 agulha) 3 x 28/2

7.2 1 x 28/2 14 - 20

(todas as agulhas) |1 x 30/2

7.2 2 x28/2 6-8

(cada 22 agulha) 2 x30/2

Tabela de fios - Atribui¢cdo da finura de maquina e grossura de fio
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16.1

Exportar / importar dados da maquina

Software - Instalacao e
configuragdes basicas

Exportar / importar dados da maquina

Motivos para exportar (salvar) os dados da maquina (dongle):
B Perda de dados
B Instalagdo duma nova versao do sistema operativo Stoll

B Troca do disco rigido

Conteudo dos dados de dongle:
Dados da maquina

Opcgodes da maquina
Configuragdo da maquina
Relatério

Configuragdes de rede

Mais informacdes de controle interno

. Dados de dongle sdo salvos em um arquivo com o nome:
Numero da maquina. smc (Stoll-Maquina-Configurationdata).

Suportes de dados possiveis para armazenamento:
B USB Memory Stick
B Unidade de rede

Exportar dados da maquina:

v Vocé iniciou a sessdo como Senior Operator o

1. Na barra principal de navegagédo comutar para E "Configurar a
maquina".

. . E;‘-/ " . ~ . n
2. A seguir selecionar - Configuragdes do sistema" na barra de
navegacgao inferior.

-
3. Abrir guia ™= "Transferéncia de dados".
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= Time and Data Data
g Rty (‘?’ Language ‘D ey I% Management .: Transfer S T 0 L L

Select Data Type E_EKC_000.128,000_STOLL
o 9:48 AM
Machine Data o
&
Save Location on the Machine External Save Location

-53 Local Data\, .as £y [USB]

Import Data k Export Data e

Maintain
Machine

E Configure

Machine

View
L5

Operating o &8 Optional T = Machine
Settings llﬁg Monitorings l i X Maintenance B pata

1 Menu de selegao para o tipo de dados para a transferéncia de dados
. E‘E Sistema operativo

Q Programas de tricotagem

*

. ..l;l PIN e direitos

. ﬁ Programacao de turnos

. Dados da maquina

. Configuragbes da maquina

. th Dados de relatorio

i

. "Sintral Crypto Key File" (apenas em EVP Extended Value
Package)
2 m_n Selecgao do local externo do diretério de destino

. IEI F:\ [USB]

. m Unidade de rede

3 E Botéo para executar a transferéncia de dados de exportagao

4. Abrir o menu debaixo de "Selecionar o tipo de dados".

i
Selecionar "Dados da maquina" no menu de selegao.

Indicar o diretério de destino desejado no "Local externo".
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Exportar / importar dados da maquina

7. Apertar o botéao E "Exportar dados".

» Os dados de dongle sdo exportados no diretério de destino.

Importar os dados da maquina (carregar):

1. Desligar a maquina.

2. Voltar a ligar a maquina com o interruptor principal.

» A maquina se inicializa até o menu "System Control Unit" (SCU) aparece.

- No menu "System Control Unit" apertar o botao "Servigo".

STOLL

Export Loggings (Current :
o Pattern is Included) Show current version

9 Load Machine Cenfiguration I Show version history

e Save Machine Configuration ]

Start

Configuration

Settings
o Factory Settings

Network

Service

Exportar (salvar) dos arquivos log

Importar (carregar) dos dados de dongle na maquina

Exportar (salvar) dos dados de dongle na maquina

WD

Restabelecer nas configuragdes predefinidas de Stoll

- Apertar o botao "Load Machine Configuration”.

» Os dados de dongle sdo carregados.
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16.2 Instalacdo do software

A instalacao do sistema operativo de Stoll pode ser realizada de duas
maneiras:

B Instalagcdo do software direita
— Ao ativar a maquina é instalado o sistema operativo
B Instalagdo do software indireta

— Durante a producao é fornecido o sistema operativo e sera instalado
automaticamente ao ativar a maquina a proxima vez.

16.2.1 Com BMS 52

Instalar software - Instalagdo do software direita:
Instalacgo direita A maquina esta desligada.
1. Ligar a maquina.

» Aparece o menu "System Control Unit".

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

Installation Restart Warmstart

& L4 O

Installation & Configuration (86 Restart & Configuration

— Configuration

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

_ O lZ:‘\E_EKC_GOD 127.000_STOLL St

B .
Calibrate Touch: Ctrd-T e Service

1 Botdes para a sele¢ao dos diretérios de origem para a instalagcao de software
¢ Unidade USB: F:\

¢ Unidade de rede (s6 uma unidade possivel) com diretorios
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Botéo para o inicio do processo de instalagao do sistema operativo de Stoll
(sem consulta dos dados de configuragao)

Botao para o inicio do processo de instalagao do sistema operativo de Stoll

(com consulta dos dados de configuracao)

Restart da maquina (reboot)

X: Depois do Restart ndo ha uma amostra na memaria de amostras. A
maquina esta definida para uma fileira em vazio.

Restart da maquina (reboot) com consulta dos dados de configuragao

Executar um Warmstart automatico da maquina

X: Uma amostra ainda esta na memoria de amostras e a seguir a maquina
pode ser arrancada novamente.

Menu + Botdo Warmstart automatico:

"Settings” — ®: quando a maquina é capaz de Warmstart, um

Warmstart é executado

— [0: quando a maquina é capaz de Warmstart, nenhum
Warmstart é executado

+ Calibrar a tela sensivel

Menu Trabalhar com os dados da configuragdo da maquina
"Servigo"

2. Segue no capitulo Instalagao direita : Instalagdao & Configuragao.

Instalacdo direita: Instalagdo  Executar Instalagao & Configuracao:

& Configuragao 1

Durante o Warmstart, apertar um dos botdes por ex. em "Installation
path" (1), para estipular o diretério de origem para a instalagéo do
software.

» O Warmstart automatico é interrompido.
2. Selecionar uma das 3 predefinigdes baixo (1).

3. Alterar o caminho do diret6rio de origem por o botéo correspondente se
necessario.

4. Selecionar a instalagéo desejada:

B "Instalagao":
sem a oportunidade de alterar os parametros de maquina.

B "Instalagdo & Configuragao":
com a oportunidade de alterar os parametros de maquina.

Resultado:
Uma mensagem "Install new version" com a versao a instalar é exibido.
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STOLL

Install new version

Force Installation

Install new version E_EKC_000.128.000_STOLL?

=]

) No v Yes
« «

5. Instalagao Force .

Reinstale ou repare completamente o sistema operativo.

NAO recomendado!! (dura muito)

- Ou -
Instalagao Force .

Instalar dados modificados rapidamente.

Se o arquivo de idioma eknitlang estar no mesmo diretério que o sistema
operativo, entdo esse arquivo também € instalado automaticamente.

Também pode ser instalado mais tarde.

6. Toque atecla #= "Yes" para a confirmagao.

» O processo de instalagéo ¢ iniciado.

Installer

Version: COMP_PL_EBO_INST_0000.0000.0005.0000
Harddisk image version: ~ P16_PRI_007.002.074
Harddisk image id: {00000000-0000-0000-0000-000000000000}

Checking directories

Checking harddisk image

Waiting for applications termination
Open new knitsys

Installing Platform

Installing System Control Unit
Installing Knit Application

Installing Languages

Installing version files

Installing Patches

» O menu "Installer" é fechado automaticamente e o préoximo menu é

exibido.
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Machine Type CMS530HP MG Control Characteristic STEKC11-N-1 S T 0 L L

Machine Class 671 Component Type 0 i

Serial Number 1 8:17 AM
Knit and Wear Machine U %] l Multi Gauge A

E3.5.2 E4

Startis
@ Mach;:?i

Continue ) I

E@ Configure & [ MePTLLET
Machine Data + Features

7. De acordo com a finura de maquina a tecla "Maquina para artigos
terminados"

B Ativa M: em finuras de maquinas MultiGauge e Knit&Wear
Desativa O: em finuras 'normais' da maquina

8. Ativar a tecla "Maquina para pecas terminadas" #.

9. Com a tecla "Continuar" ) para o préximo ajuste.

Machine Type CMS530HP MG Control Characteristic STEKC11-N-1 S T 0 L L
Machine Class 671 Component Type 0 i
Serial Number 1 8:17 AM
Knit and Wear Machine ¥ Multi Gauge \i/ a
I E4l
E3.5.2 E4
E
{  Back Continue  »

% Configure & [ MePTLTE
Machine Data + Features

10. Com a tecla (2) selecionar o seguinte:
B Multi Gauge
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B Knit&Wear

STOLL

A selecéo so é possivel, quando a tecla "Maquina para pecas terminadas"

™ foi ativada.

11. Com a tecla "Continuar” ) para o préximo ajuste.

Machine Type CMS530HP MG
Machine Class 671
Serial Number 1
Knit and Wear Machine (%)
Il Needle Gauge &=
~
E2.5.2
E3.5.2
52
v

Control Characteristic

Component Type

Multi Gauge

STEKC11-N-1
0

E4

Continue )

B i |

Machine Data

e} Optional

+ Features

STOLL

E_EKC_000.128.000_STOLL

8:18 AM

12. Com v ou A selecionar a desejada MM "Finura de agulha".

13. Com a tecla "Continuar" ) para o préximo ajuste.

Machine Type CMS530HP MG

Machine Class 671

Serial Number 1
Knit and Wear Machine (%]

E3.5.2

Control Characteristic

Component Type

Multi Gauge

STEKC11-N-1

1 Needle Hook Gauge

~

E4L
E4
E4L

v

Continue  »

0

Machine Data

E# Optional

+ Features

STOLL

E_EKC_000.128.000_STOLL

8:18 AM

14. Com V ou A selecionar a desejada ﬂ "Finura da cabecga de
agulha".
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15. Com a tecla "Continuar" ) para o préximo menu.

&) 0.00 wsec @ Operator
& 0 o Shift Active

** 0.0 B No Knitting Program Loaded

w Feed Wheel on the Left Present EI] # Feed Wheel on the Right Present E] STOLL

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

¥ : %, -
m Belt Take-Down (4] ]
{{{ om

m Alimentador a esquerda ¢ ®:Sim
disponivel + O Nao
ﬂ Alimentador a direita ¢ ®:Sim
disponivel + O Nao

Numero de posi¢cdes de pingamento e de corte a esquerda

Numero de posi¢des de pingamento e de corte a direita

/"l} Estirador auxiliar + @: Sim
+ 0O:Nao
ng Estirador de banda ¢ ®:Sim
+ 0O:Nao
342 Lubrificacdo central ¢ ®:Sim
e + O:Néo
% Aspiracdo + B: Sim
+ 0O:Nao

Arrasto do guia-fios ¢ Tipo 1

¢ Tipo 2

16. Com as teclas respetivas introduzir as configuragbes da maquina
correspondente.

Mau funcionamento da maquina!

A existéncia ou néo existéncia das opg¢des da maquina tém
que ser indicadas corretamente ja que pode aparecer una
falha na maquina.

[ 1]
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17. Com a tecla "Continuar" ) para o préximo menu.

& Produce Technical Fabrics BI STOLL

E_EKC_000.128.000_STOLL

8:19 AM

Continue ) I

Configure &
i Machine Data

18. Efetue o ajuste desejado com a tecla @ "Produzir tecidos técnicos ":
B Ativa M: As fungdes para tecidos técnicos sdo desbloqueadas

B Desativa O: As fungdes para tecidos técnicos ndo sdo desbloqueadas

19. Com a tecla "Continuar" ) para o préximo menu.
» O menu "Referenciar a maquina" é aberto.

20. Segue no préximo capitulo Deslocamentos de referéncia.

Deslocamentos de  Depois da instalagdo efetuar os seguintes deslocamentos de referéncia:

referéncia O menu "Referenciar a maquina" é exibido.

Reference Machine

Specify carriage direction and start reference run.

Carriage Direction

&« | » |

«»

€ Close I
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1. Toque a tecla ((( ou a tecla )))

2. Inicie a maquina com a barra de acoplamento.
» Aparece a mensagem para uma referéncia de pente.

» Ter em conta a nota!!

Adjustment Run of Comb

1. Open the comb cover plate and carrying out a visual
check.

@ 2. Remove fabric residuals from comb.

3. Do you want to start the adjustment run of comb
now?

n No v Yes
- «-

3. Confirmar a mensagem com a tecla #= "Sim".

» A referéncia de pente é executada.

Reference Machine
Specify carriage direction and start reference run.

Carriage Direction

Referencing Started

I ( Cbse —

4. Toque a diregao do carro desejada para o deslocamento de referéncia.

5. A seguir inicie a maquina novamente com a barra de acoplamento.

» O carro se desloca em marcha lenta até terminar de executar o
deslocamento de referéncia.

» A referéncia do motor de variador e de passo a passo € realizada na
inversao do carro direita.

. Recomendagéo: Em maquinas com um prensador de trama
estas também deveriam ser referenciadas.
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6. Segue com criar encomenda.

i Desloc. de ref. do variador

Prestar atencado que as malhas duma frontura estao
desprendidas.

Atualizar software - Instalagao indireta:
Instalaggo indirsta g O sistema operativo novo de Stoll esta no disco rigido numa area de
armazenamento separada
B O fornecimento do software é possivel durante a produgdo da maquina

B O software sera carregado ao ativar a maquina a préxima vez

Ao copiar o sistema operativo ndo é sobrescrito nenhum
dado.

il o

Preparar a instalagao indireta:

v Vocé iniciou a sessdo como Senior Operator o

v" A méaquina produz.

1. Na barra principal de navegagédo comutar para E "Configurar a
maquina".

. . F"-’ " . ~ . n
2. A seguir selecionar “#" "Configuracdes do sistema" na barra de
navegacao inferior.

-
3. Abriraguia ." "Transferéncia de dados".

- & Time and Data = Data
g Rplay * Language ‘D User ;% Management L Transfer S T 0 L L
Select Data Type E_EKC_000.128.000_STOLL
E:] . 339 PM
& Operating System .
Save Location on the Machine External Save Location
-='3 Local Data\ 'EE ZN\E_EKC_000.128.000_STOLL\ o I

~

Import Data e I " Export Data

E_EKC_000.128.000_STOLL K oelete

Operating = e & Optional TR Gl Machine
M
Settings ll{_"q Monitorings l 4 Features 3\ aintenance B pata
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Menu de selecéo para o tipo de dados para a transferéncia de dados

S lfad

Selecao do local externo do diretdrio de origem
. El F:\ [USB]

. m Unidade de rede

Botao para executar a transferéncia de dados de importagéo

Eliminacao do sistema operativo fornecido

Atualizar idioma

Abrir o menu debaixo de "Selecionar o tipo de dados".

Selecionar E& "Sistema operativo" no menu de selegao.

Selecionar o diretdrio de origem desejado do sistema operativo no
"Local externo".

[ ]

O sistema operativo nao deve ser colocado no diretério de
origem desejado como arquivo zip. Salvar o sistema
operativo sempre como arquivo descompactado.

Apertar a tecla E "Importar dados".

> O sistema operativo a instalar é exibido e sera instalado ao ativar a
maquina a proxima vez.

Segue no capitulo Deslocamentos de referéncia.

. Se um sistema operativo ser carregado na instalagao
indireta, entdo nenhuma tecla de fungao deve ser apertada
na janela "System Control Unit"!

Motivos para Atualizar idiomas:
B O arquivo eknitlang nao foi instalado durante a instalagao de software

B Um novo arquivo eknitlang esta disponivel

Sequiéncia Atualizar idiomas.

v Vocé iniciou a sessdo como Senior Operator o

1. Na barra principal de navegagédo comutar para E "Configurar a

maquina".
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B,
2. A seguir selecionar “# "Configuracdes de sistema" na barra de
navegacao inferior.

3. Abrir a guia r,:; "Hora e idioma".
Q Display ﬁ:] L L-% ManE;:ﬂenl L Trzjrs‘:er S T 0 L L

£_EKC_000.128.000_STOLL

9:23 AM
Date Language
G Friday, July 28, 2017 @ English (United States) - US e
Time of Day % Keyboard Layout Deviating from the v
o Elansuae i
% 9:23 AM English (United States) - US e Produce
L - — %% Order
Maintain
:’:% Text and Sintral Command Combined o‘ I Machine

Configure
Machine

@ Update Languages e I
[ ,

Operating = p— Optional i G Machine
lp/ Settings ILG Monitorings E_ ey * Maintenance ] Data ,/ Settings

Ajustar hora

@
2 @ Comutar idioma

l:
A condigao € um arquivo eknitlang instalado.
O idioma predefinido é aleméao.

3 @; T Modificagdo do idioma para o teclado virtual

O Idioma do teclado virtual de acordo ao idioma configurado

4 1"53'. Exibigao das teclas
sintral
. +'~#_5: Texto e comandos de Sintral combinados

. @: S6 texto

. 5|ﬂt[‘3|: Apenas comando Sintral

5 @ Atualizar idioma
Abre a caixa de dialogo para atualizar os idiomas.

4. Aperte a tecla @ "Atualizar idioma".

» O menu "Atualizar idioma" é aberto.

5. Com atecla @z abra o menu "Selecionar pasta".

176



Software - Instalagéo e configuragdes basicas 16
STOLL

Instalagao do software

6. Selecionar o caminho do diretério de origem para o arquivo eknitlang:
B Amostras locais (disco rigido)

m USB

B Unidade de rede

7

Selecionar o arquivo Eknitlang no diretério de origem.
8. Confirme com a tecla #= "OK".

”
» A atualizagdo do idioma esta em curso !-"

9. Realizar mais configuragdes no este menu se necessario.
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16.3 Software download

STOLL

O sistema operativo Stoll para as maquinas CMS pode ser descarregado
por a Internet www.stoll.com /Service/ Customer-Net/Software-Updates.

5 Flal k - Internet Explorer

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 suppliers
guarantes highes! possible readyness 1o
dalrar

Learn m cre

R ¢ ccountuanagenen N

-
-
&
Q
2
g
<]

Stoll-Service -
We do not leave you alone

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

Learn more

Tips and tricks

There is nothing quicker
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= §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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