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Orme makinesinin tanimi 1

STOLL

Orme makinesinin bilesenleri

1 Orme makinesinin tanimi

1.1  Orme makinesinin bilesenleri

1.1.1 On taraf

Tanimlama

Aciklama

1 | Bobin masasi

iplik bobinleri birakilir.

2 | Dokunmatik ekran

Dokunmatik ekran, makine kumandasi ile
iletisimi mUmkun kilar

3 |USB baglantisi

Orme programlarinin, isletim sistemlerinin
ve makine degerlerinin kayith oldugu
degistirilebilir bellek i¢in baglanti.

Tavsiyeler: USB bellek kullanin. Ayrica
mUmkun: DVD sirlcust, harici sabitdisk.

4 |iplik kontrol donanimi

ipligi gerer ve denetler.

5 |Sinyal isiklari

Orme makinesinin isletim durumunu
gOsterir

6 | Koruyucu kapaklar

Semerin tim hareket yolu koruyucu
kapaklar ile emniyete alinmistir. Bu
kapaklar, calisir durumdaki makinenin
icine temas edilmesini onler.

Makine 6gelerine genel bakis 1




1 Orme makinesinin tanimi

Orme makinesinin bilegenleri

STOLL

Tanimlama Aciklama

7 |Ana salter Makine acllir ve kapatilir. Acil Kapatma
salteri.

8 |Hareket gcubugu Semer hareketini etkinlestirir ve durdurur.

9 | Kumas ¢ekimi (bant Bant ¢ekimi:

¢ekimi, gekim taragr) Orme kumasi igne yataginin hemen
altinda tutar.
Cekim taragt:
Cekim taragi ile 6rme panellerine otomatik
olarak baslanir ve tamamlandiktan sonra
paneller ¢ikartilr.

10 |Kumas toplama deposu | Kumas ¢ekimi, biten 6rme kumasi kumas
toplama deposuna aktarir. Kumas burada
kirden korunur.

11 |ACIL durdurma ve Acil durdurma salteri

standby

Herhangi bir tehlike aninda semeri ani
olarak durdurmak igin bu saltere basilir.

Standby modu acilir ve kapatilir.

Makine 6delerine genel bakis 2




Orme makinesinin tanimi 1
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Orme makinesinin bilesenleri

ic taraf

Tanimlama Aciklama

1 |Semer igne yataklarinin tizerinde hareket eder.
Her mekigin ve igne yatagindaki her
ignenin galisma pozisyonlarini kumanda
eder.

2 |igne yatag Her makine bir 6n ve arka igne yatagina
sahiptir. igne yataginda, ignelerin gectigi
kanallar yer alir.

3 |iplik tutma ve kesme iplik tutma ve kesme donanimi, o an igin
donanimi (sol, sag) o6rmede kullaniimayan mekigin ipligini
tutar.
4 | Mekik rayi Bu raylar, igne yataklarinin tGzerinde yer

alirlar. Mekikler, bu raylarin tGzerinde
hareket eder.

5 | Mekik Semer tarafindan igne yataginin Gzerine

Makine 6gdelerine genel bakis 3



1 Orme makinesinin tanimi

Orme makinesinin bilegenleri

1.1.2 Yandan gorinim (sag)

S P

Tanimlama

Aciklama

1 |lplik kontrol donanimi

ipligi gerer ve denetler.

2 |Iplik ydnlendirici sistem

Bu sisteme iplik kontrol donanimlari ve
surtinmeli iplik besleme cihazlari monte
edilmigtir.

3 | Surtinmeli iplik besleme
cihazi

Bu sistem ipligi bobinden ceker ve esit
gerginlik ile mekige iletir.

4 |ilave bobin tasiyici

iplik bobinleri birakilir.

5 |Yanal iplik gerdirici

ipligi denetler ve gerer.

Makine 6gelerine genel bakis 4
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Orme makinesinin tanimi 1
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Orme makinesinin bilesenleri

1.1.3 Arka taraf

Tanimlama Aciklama

1 |Semer igne yataklarinin (izerinde hareket eder.
Her mekigin ve igne yatagindaki her
ignenin galisma pozisyonlarini kumanda

eder.
2 |Kumanda (semer) igne secimini, mekikleri ve semerdeki
motorlari kumanda eder.
3 | Takip kablosu (eneriji Enerji zincirinde kablolar gidip gelen
zinciri) kizagi takip eder.
4 |Kumanda Orgii akigini kumanda eder.

Orme programinin verilerini kaydeder.

5 | Transformator (sigortalar) | Orme makinesi gesitli besleme (sebeke)
gerilimleriyle ¢ahsabilir.

6 |Ana tahrik Kizak, bir digli kayis yardimiyla tahrik
motoru tarafindan calistirilir.

7 | Jakar kirma donanimi Arka igne yatagini yana kaydirir.

8 |Arka igne yatag Her makine bir 6n ve arka igne yatagina

sahiptir. igne yataginda, ignelerin gegtigi
kanallar yer alir.

Makine 6delerine genel bakis 5
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1 Orme makinesinin tanimi

Orme makinesinin bilegenleri

12
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1.1.4 Elektronik kumandaya genel bakis

Elektronik kumanda, makinenin arka tarafindadir. Semer igin kumanda (9),
semerin arka tarafinda yer almaktadir.

Kart Fonksiyon
1 1279 025 CKC kumanda
2 280315 Tahrik ve yatak kaydirma kumanda birimi
3 280317 Orme kumasg gekim kart
4 1280318 Redresor
5 280319 Ana iglemci
6 |280 320 Giris, cikis karti
7 (280316 Réle karti
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Orme makinesinin tanimi 1

Orme makinesinin bilesenleri

Kart Fonksiyon
280 314 Transformator (Sigortalar)
279 683 Semer kumanda cihazi

Secimi, mekikleri, kumanda edilebilen kam
parcgalarini ve semerdeki motorlari (ilmek uzunlugu,
kilit parcalari) kumanda eder.

13



1 Orme makinesinin tanimi
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Gvenlikle ilgili kumanda elemanlari

1.2
1.2.1

Kapatma iglemi

Acil kapatma

14

Guvenlikle ilgili kumanda elemanlari

Ana salter

Ana salter

Ana svi¢ (1) makinenin saginda yer almaktadir.
"1 - On" konumunda ana salter agiktir, "0 - Off" konumunda kapalidir.

Ana salter "1" konumundan "0" konumuna dondurulirse, makine hemen
kapatilir. Tehlikeye neden olan hareketler hemen durdurulur. Aklyle
emniyete alindiklari icin makine verileri bu sirada silinmez, bu islem yaklagik
60 saniye siirer. Bu sirada dokunmatik ekranda mesaijlar gériiliir. islem
tamamlaninca, dokunmatik ekran kararir.

Ana salter kapaliyken de, ana saltere giden sebeke besleme hattinda 6lim
tehlikesine neden olan gerilimler bulunmaktadir. Ana salter Unitesindeki
c¢alismalar sirasinda sebeke besleme hatti ayrilmali ve tekrar agmaya karsi
emniyete alinmalidir.

Ana salter, ayni zamanda acil kapatma salteridir.

Bakim ve servis ¢alismalari sirasinda ana salter kapatilmalidir. Bu, ana
salterin yetkisiz sekilde agilmasini engeller.




Orme makinesinin tanimi 1
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1.2.2

Hareket gcubugu

Guvenlikle ilgili kumanda elemanlari

Hareket cubugu, acil durdurma ve Standby

Hareket cubugu

1 Semer durduruldu
2 Uretim

Semer ve dolayisiyla tretim, hareket gubuguyla baslatilir veya durdurulur.

B Hareket gubugunu ileri dogru (2) gevirirseniz, tretim baglar.
Semer, bir sonraki donlise kadar dislk hizda hareket eder. Sonrasinda
semer normal hizda galigir.

B Hareket cubugunu ileri dogru (2) tekrar gevirirseniz, bir sonraki dénusten
sonra hiz diser.

B Hareket cubugunu ne zaman ileri dogru cevirirseniz, hiz degisir (normal
ve dusuk hiz arasinda).

@ Hiz bir sonraki donuste disecek.

Ayarlanan hiz ekranda goriinmektedir.

yesil: normal hiz

sarl: disuk hiz

15



1 Orme makinesinin tanimi
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Gvenlikle ilgili kumanda elemanlari

Acil durdurma ve Standby

1 beyaz |Standby modunu a¢
Uretime uzun bir siire ara verecekseniz, standby moduna
gegebilirsiniz. Bu, eneriji tasarrufu saglar.

1. Semeri, donus noktasinda durdurun.

2. (1) tusuna basin.
Makinenin icindeki aydinlatma lambasi
sondurilecektir.
Ekran kapanacaktir.

® (1) butonuna kazara bile bassaniz, ¢alismakta olan
semer aniden duracaktir. Uretime devam et: Hareket
cubugunu ileri dogru gevirin.

2 yesil | Uretime tekrar hazir hale getirme (standby modunu
kapatma)

¢ (2) tusuna basin.

Birka¢ saniye sonra makine drmeye hazirdir.
Uretime devam et: Hareket gubugunu ileri dogru gevirin.

3 kirmizi | Acil durdurma salteri

Herhangi bir tehlike aninda semeri ani olarak durdurmak
icin bu svice basin.
Acil durdurma salteri OFF pozisyonunda kilitlenir.

Uretime devam et:
Acil durdurma salteri gekiniz.
Hareket cubugdunu ileri dogru cevirin.

16



Orme makinesinin tanimi 1
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Acil Durdurma < -- > Acil
Kapatma arasindaki fark

Guvenlikle ilgili kumanda elemanlari

Acil Durdurma

Acil bir durumda makineyi
durdur.

Tehlikeli hareketler (semer,
bant merdane motoru,
jakar) ani olarak
durdurulur.

Makine ile gu¢ kaynagi
arasindaki baglanti
kesilmemis.

Tum elektriksel bilesenler
aclk olarak kalmaya
devam eder.

Acil kapatma

Acil bir durumda makineyi
kapatir.

Tehlikeli hareketler (semer,
bant merdane motoru,
jakar) ani olarak
durdurulur.

Makineye giden gug kesilir.
Elektriksel tehlikeleri
bertaraf etmek igin makine
kapatilir.

17



1 Orme makinesinin tanimi

Toplu tutma-kesme birimi

STOLL

1.3 Toplu tutma-kesme birimi

18

1 Kesme dluzenegi

2 Tutma-kesme kiskaci 1
3 Tutma-kesme kiskaci 2
4 Mekik

Toplu tutma-kesme birimleri, igne yataklarinin soluna ve sagina monte
edilmistir. Her biri ikiser tutma-kesme kiskaci (2), (3) ve bir kesme diizenegi
(1) ile galigir.

Toplu tutma-kesme birimi, o0 an i¢in 6rmede kullanilmayan mekigin ipligini
tutar.

Mekik (4) artik gerekli olmadiginda, toplu tutma-kesme biriminin disinda
durdurulur. Tutma-kesme kiskaci (2) veya (3) ipligi tutar ve asagi ceker.
Ardindan iplik, kesme duzenegi (1) tarafindan kesilir.

Mekik tekrar kullanilacaksa, birkag sira oéruldikten sonra tutma-kesme
kiskaci acilir ve iplik ucu serbest birakilir. Kiskag agilincaya kadar ortilecek
siralarin sayisi, 6rme programinda ayarlanir.




Orme makinesinin tanimi 1

STOLL

Toplu tutma-kesme birimi

1.3.1 Toplu tutma-kesme biriminde iplik gecgirme

1. Mekigi (1) toplu tutma kesme biriminin disinda durdurun.
Mekik toplu tutma-kesme biriminin Ustinde durmamalidir - hasar
tehlikesi.

2. ipligi mekikten alin ve igne yatagina (2) kadar gekin.
3. lpligi tutun.
4. "Manuel midahale 1" menUsunu agin.

E"‘ "ls emrini Uret" -> m "Manuel mudahale II"

5. "Manuel midahale II" penceresinde "Tutma ve kesme" tusuna dokunun.

vy
m "Manuel mtdahale 11" -> "ﬁ" "Tutma ve kesme"

19



1 Orme makinesinin tanimi

STOLL

Toplu tutma-kesme birimi

= =

6. ‘ﬂ" "Kiskag 1 kapall" veya ‘ﬂ" "Kiskag 2 kapali" tusuna tiklayin.
Sol toplu tutma-kesme birimi - Alan (3)
Sag toplu tutma-kesme birimi - Alan (4)

STOLL Service

Shift 1

&2 M 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) @

D> Iplik, tutma-kesme kiskaci tarafindan tutulur ve sikistirilir.

@ Tutma-kesme kiskacinda zaten bir iplik varsa, bu iplik serbest
birakilir.

= =
7. ‘ﬁ" "Solda kes" veya ‘ﬁ" "Sagi kes" tusuna dokunun.
> iplik kesilir.

20
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Orme makinesinin tanimi 1

Merdane ¢ekimi

1.4 Merdane cekimi

1.4.1

Cekim taragi

Fonksiyon: Cekim taragi

Bir drme paneline, cekim taraginin bos igneler Gzerine yerlestiriimesi ile
bagslanabilir.

Ardindan érme paneli atilir ve yeni 6rme paneline bos igneler ile tekrar
baslanir.

. Bos ignelerle bir rme paneline yeni baslandiginda ¢ekim
taragi ana merdane gorevini Ustlenir ve 6rme panelini ana
merdaneye iletilene kadar asagi dogru geker.

21



1 Orme makinesinin tanimi

STOLL

Merdane cekimi

Cekim taraginin calisma sekli

m Orme programi, "tarak baslangici” ile olusturulmus olmalidir.

B ijne yataklari, tarak kancalari ve kumas toplama deposu bos olmalidir.
B Cekim taragi, ana merdanenin ayarlari ile galisir.
[ ]

Ana ve yardimci merdane aciktir.

—_

Orme programi basaltilir.
iki ilmek sirasi tizerinden tarak ipligi (elastomer iplik) yerlestirilir.

Cekim taragi, tarak kancalari acik olarak yukari kalkar ve tarak ipligini
tutar.

4. Tarak kancalari kapanir ve tarak ipligi tarak tarafindan tarak diizeyinin
altina gekilir.

Artik tarak ipliginde 6rme kumas baslayabilir.
Cekim taragi, 6rme kumasi ana merdanenin altina kadar ¢eker.

Ana merdanenin ¢ekim merdaneleri kapanir ve drme kumasi taraktan
alir.

8. Tarak kancalari agilarak 6rme kumasi serbest birakir, ayni anda tarak
temel pozisyona geger.

9. Orme paneli tamamlanir ve bittiginde atilir.

Yeni bir 6rme paneline baslanabilir.
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Orme makinesinin tanimi 1

STOLL

Merdane ¢ekimi

1.4.2 Bant ¢ekimi

Bantlar

Lineer siyirma fircasi

Bant ¢ekiminin isleyis sekli

Bant ¢ekimi, 6rme kumasi igne yataginin hemen altinda tutar.

Tahrik milleri bir motor tarafindan galistirilir. Bantlar (1) tahrik mili tarafindan
tahrik edilir ve ydnlendirme cubugu tarafindan ydnlendirilir. Biten érme
kumas, bantlardan gegirilerek kumas toplama deposuna aktarilir.

Dolanma emniyeti ve lineer siyirma firgalari (2) 6rme kumasin ve ipliklerin
¢ekim bantlarina dolanmasini 6nler. Buna ragmen dolanma tespit edilirse,
makine kapanir.

Fonksiyon durumlari

Doénme: Motor tarafindan kontrolli hizla ileriye dondirme
Durma: Kisa bir bekleme suresinin ardindan ileri hareket durdurulur
Kapanma: Hizli, kisa ileri dénus, ardindan dénme

Acilma: Hizli, kisa geri donus

Cekim bantlarinda erken eskime

Bant su nedenlerle erken eskiyebilir:

Asin ylksek bant hizi

Lastige zarar veren iplikler, 6rn. surtinen, asindirici iplikler ya da yag
veya gres gibi iplik avivajlari

Orn. ilmekleri veya érme kumasg! bastirma gibi amaglarla kullanilan sivri
aletler
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1 Orme makinesinin tanimi

STOLL

Merdane cekimi

B UVisinlari

m Orn. eter veya yakit gibi lastige zarar veren temizleyiciler.
Tavsiye: Temizlik igin beyaz ispirto kullanin
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STOLL

Orme makinesinin tanimi 1

ignelerin semerin disindaki pozisyonu

1.5 Ignelerin semerin disindaki pozisyonu

Cok gevsek 6rme kumasta, ignelerin semerin digindaki pozisyonunu
degistirmek gerekebilir.

igneler semeri terk ettiklerinde, igne yataginda daha algak bir pozisyonda
bulunurlar. Bir sonraki ilmek sirasinda bir jakar kirma hareketi uygulanirsa,
ilmekler kopabilir. Bunu énlemek igin, ignelerin pozisyonu kilit parcasi (1) ile
degistirilebilir.

Kilit pargasinin (1) pozisyonunu vidanin (2) yardimiyla ayarlayabilirsiniz.

Kilit pargasinin ayarlanmasi:
1. Vidayi (2) ¢6zUn ve dilediginiz pozisyona kaydirin.
2. Vidayi (2) tekrar sikin.

3. Vidayi (2) semerin her iki tarafinda ayarlayin.
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1 Orme makinesinin tanimi

STOLL

igne yatagi ve kumas toplama deposu aydinlatmasi

26

1.6 Igne yatagdi ve kumas toplama deposu
aydinlatmasi

igne yatagi ve kumas toplama deposu aydinlatmasini ayri olarak agabilir
veya kapatabilirsiniz.
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Makineye iplik gecirme 2

STOLL

Bobin masasindan mekige iplik gegirme

2 Makineye iplik gecirme

2.1 Bobin masasindan mekige iplik gecirme

Orme makinesinde, iplik gegirmek icin farkli iplik akiglari éngérilmustir.
ideal iplik akisl, iplige ve desene baglidir.

iplik akisinin belirlenmesi

iplik akislari iplik

iplik akisi 1 nadir kullanilan iplikler, érn.
elastomer iplikler

iplik akisi 2 nadir kullanilan iplikler, érn. ayirici
iplikler

iplik akisi 2: basit desenlerde sik kullanilan iplikler

iplik akisi 3: zor desenlerde

iplik akisi 3 zor iglenen iplikler
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2 Makineye iplik gegirme

Bobin masasindan mekige iplik gegirme

iplik akisi 1

iplik akisi 2

28

STOLL

1 |iplik bobini Emniyet kapagi
2 |iplik iletici iplik yonlendirici
3 | lplik kontrol donanimi Mekik

1 | iplik bobini iplik yénlendirici

2 | iplik iletici Mekik

3 | lplik kontrol donanimi Yanal iplik gerdirici
4 | Emniyet kapag




STOLL

Makineye iplik gecirme 2

iplik akisi 3

Bobin masasindan mekige iplik gecirme

1 |iplik bobini 5 |iplik yénlendirici

2 | iplik iletici 6 |Mekik

3 |iplik kontrol donanimi 7 | Yanal iplik gerdirici

4 | Emniyet kapagi 8 | Sirtinmeli iplik besleme cihazi
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2 Makineye iplik gegirme

STOLL

Bobin masasindan mekige iplik gegirme

30

211

iplik kontrol donanimi

Iplik kontrol donaniminin
gorevleri

Iplik kontrol donanimina iplik gegirme

iplik kopma kontrolii 4 |iplik fren diski

Blyuk dugumler icin diguim |5 |Isik diyodu
sensorl

Klguk dugumler i¢cin digim
sensori

. iplik kontrol donaniminin elemanlari spesifik olarak islenecek
iplige ayarlanabilir.

iplik kopma kontrolii (1) ipligi denetler ve iplik koptugunda veya bittiginde
o6rme makinesini durdurur.

iplikteki blyiik diigimlerde ise diigiim sensérii 6rme makinesini
durdurur.

i Hata g0Ostergesi
Hatalar 1s1k diyodu (5), sinyal lambasi ve ekran araciligiyla
gOsterilir.

iplikte kiigiik diigiimler varsa, makine programlanan sira sayisini diisiik
hizda orer.

iplik fren diski (4) iplik gerginligini ayarlar ve érme sirasinda ipligin
sarkmasini Onler.



Makineye iplik gecirme 2

STOLL , —————
Bobin masasindan mekige iplik gegirme

iplik kopma kontroliinii galigma pozisyonuna getirin.

1.
iplik kopma kontroliinii, artik dayanak kami tarafindan tutulmayacak

iplik kontrol donanimina iplik
gecirme
sekilde biraz sola gekin.

©
-y

2. Heripligi, resimde gdsterilen sekilde bir iplik kontrol donanimindan

gegirin.

31



2 Makineye iplik gegirme

STOLL

Bobin masasindan mekige iplik gegirme

2.1.2 Surtunmeli iplik besleme cihazina iplik gecirme

[. Surtinmeli iplik besleme cihazinda farkli iplik gegirme tirleri:

. Farkli iplik gegirme turler iplik besleme cihazinin tasarimina
baghdir.
Doéner kolsuz tasarim Doéner kollu tasarim

Dugsuk iplik beslemesi Yuksek iplik beslemesi (gri)
Dusuk iplik beslemesi (siyah)

1l:

Gerekiyorsa ipligi strtinme silindirinin Gzerinden iki kez gegirin. Bu, iplik
gerginligini blyik o6l¢lide azaltacaktir.
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Makineye iplik gecirme 2
STOLL

Bobin masasindan mekige iplik gegirme

2.1.3 Daimi frende iplik gecirme

Yalnizca surtinmeli plik besleme cihazi ile iglenen iplikleri
daimi frene gegirin.

[ L]

iplik gegirirken ipligin dikey olarak asag@i yénlendiriimesine
dikkat edin.

ipligi fren disklerinin arkasindan asag@i yénlendirin.

1.
2. ipligi iki fren diskinin arasindan gegirin.

3. Fren disklerinin acilmasi i¢in ipligi biraz makine ortasina dogru ¢ekin.
4. Ipligi tekrar gevsetin.

» Fren diskleri kapanir ve iplik agik géze dogru kayar.
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2 Makineye iplik gegirme

STOLL

Bobin masasindan mekige iplik gegirme

2.1.4 Yan iplik kilavuzuna iplik gegirme

[ L]

Sirtinmeli iplik besleme cihazi, daimi fren, etkin iplik tutucu
ve yan iplik gerdirici birlikte ¢alisir.

I. Yan iplik kilavuzundaki tanimlamalar

Tanimlama

Sirtinmeli iplik besleme cihazi

Daimi fren

Etkin iplik tutucu

B W[IN|=

Yanal iplik gerdirici
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Makineye iplik gecirme 2
STOLL

Bobin masasindan mekige iplik gegirme

II. Yan iplik gerdiriciye iplik gegirme:

1 iplik kilavuz gézii

2 Yanal iplik gerdirici

3 iplik yénlendirici

. iplik gegirirken ipligin dikey olarak yandaki emniyet
1 9 - . ) )
kapagindan gegiriimesine dikkat edin.

-_—

Yan iplik gerdiriciyi dinlenme pozisyonuna getirin (kilitleyin), béylece
etkin iplik tutucu acilacaktir.

2. ipligi yan emniyet kapagindaki gézlerden (1) birinden gegirin.

B Goz 3 ila 10: iplik besleme cihazi Uzerinden gegirilmis iplikler igin.
Bu alanda etkin iplik tutucunun tutma noktalari yer alir.

B Go6z 1+ 2/ 11 ve daha sonraki: iplik besleme cihazi olmadan iglenen
iplikler igin.
Ornek: Tarak ipligi, ayirici iplik
ipligi dikey olarak asagi dogru yan iplik gerdiricinin gdziinden (2) gegirin.
ipligi iplik yénlendirici (3) araciligiyla mekige yonlendirin.

Yan iplik gerdiricinin kilidini agarak ¢alisma pozisyonuna getirin.

35



2 Makineye iplik gegirme

STOLL

Bobin masasindan mekige iplik gegirme

36

2.1.5 Yan iplik kilavuzunun ayari

|. iplik gerginligini ayarlayin:

iplik gerdirici ankrajlanmis / kilidi agilmig

iplik gerdiricinin geriye dénme kuvveti icin ayar siirglisii

Olgek bdlimi

Daimi frenin fren diski

a | AW |IDN|-

Daimi frenin bastirma basinci igin tirtilli vida

o~ N

Yanal iplik gerdirici: Geriye donme kuvvetini ayar siirgisinde (2)
ayarlayin.

Daimi freni (5) agin.
iplik kontrol donanimini ayarlayin.
Daimi freni (5) ayarlayin.

Yanal iplik gerdirici: Gevsetme yolunu 6lgek bdlimiinde (3) ayarlayin.

1. iplik gerdiricinin geriye dénme kuvvetini ayarlayin:

1.
2.

Yan iplik gerdiriciyi (1) ankrajindan alin.

Ayar slrgisinu (2), yan iplik gerdirici ancak ipligi her zaman gergin
tutacak kadar kuvvete sahip olacak sekilde ayarlayin.

Makine drerken ayari kontrol edin.

Bu esnada iplik sarkmamali, iplik gerdirici tarafindan her zaman
gerilmelidir.



STOLL

Makineye iplik gecirme 2

[ll. Daimi freni ayarlayin:

Bobin masasindan mekige iplik gecirme

- Daimi freni, yan iplik gerdirici sadece sadece biraz disa agilacak sekilde
ayarlayin (yakl. 25 derece).

Sirtinmeli iplik besleme cihazi ile daimi fren (yan emniyet kapaginin i¢
tarafinda) arasinda bir iplik sarmali olusuyorsa, iplik kontrol
donanimindaki iplik frenini biraz daha kuvvetli ve daimi freni biraz daha

zayif ayarlayin.

IV. iplik gerdiricinin gevsetme yolunu ayarlayin:

m iplik gerdiricinin gevsetme yolu 80 ile 35 derece arasinda ayarlanabilir.

B Gevsetme yolu, dlgcek bdlumundn dort ayri 6lgek ayari (A-D) ile ayarlanir.

Pozisyo | Maks. agi Fonksiyon

n

A 80° Olgek bélimiinin temel pozisyonu.
Etkin iplik tutucu galisir durumda.
En blylk gevsetme yolu.

B 65 ° Etkin iplik tutucu galisir durumda.

C 50° Etkin iplik tutucu c¢alisir durumda.

TR 35° Etkin iplik tutucu galismaz durumda.

En kiiclik gevsetme yolu.
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2 Makineye iplik gegirme

STOLL

Bobin masasindan mekige iplik gegirme

2.1.6 Normal mekige iplik gegirme

A Hareket halindeki semerden kaynaklanan tehlike

Semer nedeniyle ezilme ve kesilme tehlikesi.

Mekiklere iplik gegirmek icin farkli ydntemler:
1. Koruyucu kapagi agin.

2. Ipligi iplik yénlendirme gézlerinden, iplik yénlendirme yildizindan ve
mekik kafasindan gegirin.

Mekige iplik gecirme - Yontemler

iplikleri, mekikteki bir sonraki
gbzden gegirin.

Ayni ray Uzerinde birden fazla
mekik kullaniliyorsa ve iplikler
mekiklere ayni taraftan
besleniyorsa.

Bir mekik i¢in birden fazla
bobin kullaniliyorsa.

+ Iplikleri soldan saga dogru
gegcirin.

+ Solda ve sayda yaklasik
olarak ayni sayida iplik
kullanilmasina dikkat edin.
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Makineye iplik gecirme 2

STOLL

Bobin masasindan mekige iplik gecirme

2.1.7 lIplik uclarinin beslenmesi

I. Tutma/kesme diizenegi ve tarak kullanarak:

1. Mekigi, mekigin temel pozisyonuna gore ilgili toplu tutma-kesme biriminin
sagina ve soluna konumlandirin.

2. iplik uglarini manuel olarak toplu tutma-kesme birimine yerlestirin (Toplu
tutma-kesme biriminde iplik gegirme [ 19]).

ALY
Y i\

. IR

No. |Oge
1 |Kesme diizenegi
2 | Tutma-kesme kiskaci 1
3 | Tutma-kesme kiskaci 2
4 | Mekik

I. I. Tutma/kesme dizenegi ve tarak kullanmadan:

1. Mekigi, mekigin temel pozisyonuna gore kumas kenarinda saga ve sola
konumlandirin.

Kumas kenarindaki birkag igneyi manuel olarak yukart itin.
iplik uglarini ignelere yerlestirin.
igneleri elinizle gekin.

iplik uclarini kesin.

o a0k~ 0D

Koruyucu kapaklari kapatin.
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2 Makineye iplik gegirme

STOLL

iplik kopusu sonrasinda mekige iplik gegirme

2.2 Iplik kopusu sonrasinda mekige iplik
gecirme

Hareket halindeki semerden kaynaklanan tehlike

Semer nedeniyle ezilme ve kesilme tehlikesi.

Uretim sirasinda: Iplik kopusu sonrasinda mekige iplik gegirin.
Koruyucu kapagdi agin.

ipligi iplik yénlendirme yildizindan ve mekik kafasindan gegirin.
is kancasi ile ipligi igne kancasina yerlestirin.

ipligin ucunu semer yéniinin tersine yoénlendirin.

iplik ucunu, tehlikeli bélgenin (semer) diginda sabit tutun.

iplik, rme kumasa baglanincaya kadar semeri elinizle itin.

ipligin ucunu kesin.

© N o g~ DN =

Koruyucu kapaklari kapatin ve tretime devam edin.
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Makineye iplik gecirme 2

STOLL

Farklh 6rme durumlari i¢cin mekik semerleri

2.3 Farkli orme durumlari icin mekik semerleri

Farkli 6rme durumlarinda kullaniimak tzere (¢ mekik semeri mevcuttur:
® Orme
® Vanize iglemi

B Bolinmus ilmek (Split)

Yakalama ID Orme Vanize islemi Bolinmiis
genigligi (1) iimek (Split)
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

Yakalama genisglikleri ~ Farkli rme durumlari i¢in su yakalama genigliklerini (Ua-b) tavsiye ediyoruz:

Makine ID Orme Vanize islemi | Bélinmiis iimek
inceligi (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 281 973 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
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
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2 Makineye iplik gegirme

Farkli 6rme durumlari igin mekik semerleri

42

Vanize iglemi

STOLL

Toplam yakalama genisligi, sol (Ua) ve sag taraf degerlerinin (Ub) birlesmesi
ile elde edilir.

Bu iki deger ayni (simetrik ayar) veya farkl olabilir.

Yakalama genisliginin ayarlanmasi:

iki vidayi (3) sokdin.

2. Elemani (4) dilediginiz pozisyona kaydirin.
Bir dlgek, ayarlama islemini kolaylastirmaktadir.

3. ki viday (3) tekrar sikin.

4. Ayarlama islemini diger tarafta tekrarlayin.

Vanize igin, birbirinden yakalama genisligi ile ayrilan iki mekik kullanilir.

Ornek:
Makine inceligi Onden giden arka arkaya
(Orme) (Vanize iglemi)
E12 26 40
Ua: 13.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0




Makineye iplik gecirme 2

STOLL

Vanize mekiginin
ayarlanmasi

Farkh 6rme durumlari icin mekik semerleri

B Vanize mekigini 4 veya 5 numarali raya yerlestirin.
B iki mekik de igne artisinin tam ortasinda durmalidir.

B Takip eden ipligin halkasini yaklasik 0,5 mm daha yuksege ayarlayin.

Tavsiye:
Mekik kilavuz uglarinin birbirini itmemesi igin bir mekigi kullaniimadan
birakin.
1 2 7 8

T

Yakalama genigligini desen ayarlama sisteminde ve 6rme makinesinde
ayarlayin:

Ua ve Ub degerleri, mekiklerin dogru durdurulmasi igin énemlidir:
B kumas kenarinda
B tutma-kesme kiskacinda

Yol: Setup editdri -> "Mekik" menisi -> "Y:Ua-b" sekmesi

0.05 wmsec1 D Senior Operator
<50
0 & Sintral # Shift 1

0.0 wwmr1 CMS530.DAVID-FRONT

B
¢ uvab

H , 0, Comment
Y-3A 13.5 13.5
Y-24 13.5 135
- O|. Take-down
¥-1A 13.5 135
v Yarn Carriers.

R, Stitch
+ Length

@ Speed

[o[7] Cycle
RS Counters

a Yamn Length
EZH Control

ﬂﬂ]ﬂn] Racking

ﬂ Help

€ Close I
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2 Makineye iplik gegirme

STOLL

Farkli 6rme durumlari igin mekik semerleri
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igne yataklari ve elemanlar 3

STOLL

3 Igne yataklari ve elemanlar

igne yataklarinin yapisi B Ondeki igne yatagi, igne yatagi tasiyicisina sabit olarak vidalanmistir.

B Arkadaki igne yatagi, jakar kirma donanimi ile 6ndeki igne yatagina
dogru yana kaydirilabilir.

No. |Ogeler No. |Ogeler
1 May bastirici 5 | Secgme platini
2 |igne 6 |igne rayi
3 Baglanti elemani pargasi 7 Kapak rayi
4 |Arasurgu

Hareketli parcgalar (2) ila (5), igne yataginda birden fazla kapak rayi (6, 7) ile
sabitlenir.
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3 igne yataklari ve elemanlar

STOLL

ignenin ve baglanti elemani pargasinin degistirimesi

3.1 Ignenin ve baglanti elemani parcasinin
degistiriimesi

Her iki vidayi (1) s6kin ve ¢itayi (2) asagi itin.
2. igne rayini (3) gikarma kancasi (4) ile yana iterek onarim noktasini agiga
cikartin.

igneyi (5) ve baglanti elemani pargasini (6) yukari gekin.

Ayak may bastirici yatagina ¢arptiginda, baglanti elemani pargasinin (7)
ayagini asagi bastirin.

Yeni igneyi baglanti elemani parcgasi ile birlestirin.

Baglanti elemani pargasinin ayagini, platin yataginin altindaki igne
yatagina itin.

7. igne rayini (3) ve gitayi (2) temel pozisyona itin.
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igne yataklar ve elemanlar 3

STOLL P
Ara sirgunin degistirilmesi

3.2 Ara surgunun degistiriimesi

i Ara surguyu degistirmek icin bir penseye ihtiyaciniz vardir.

igneyi ve baglanti elemani pargasini (1) yukart itin.

2. Pense ile ara surgunun (2) ayagini yukari iterek igne yatagindan digari
cikarin.
Yeni ara suirguyu ters siralamayla monte edin.

igneyi ve baglanti elemani pargalarini temel pozisyona itin.
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3 igne yataklari ve elemanlar

STOLL

Segme platininin degistiriimesi

3.3 Secme platininin degistiriimesi

Her iki vidayi (1) s6kln ve c¢itayi (2) asagi itin.

2. igne rayini (3) gikarma kancasi (4) ile yana iterek onarim noktasini agiga
cikartin.

3. Secgme platinini (5) degistirin.
Ayni tipte bir se¢me platini yerlestirmeye dikkat edin (se¢gme ayagi
pozisyonu ayni).
Sekiz farkli segme platini mevcuttur. Se¢me platinleri birbirinden segme
ayaginin pozisyonu ile ayrilir, segme platinini degistirirken buna dikkat
edin.

4. igne rayini (3) ve citayi (2) temel pozisyona itin.
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igne yataklari ve elemanlar 3

STOLL

igne yataginin kaldirimasi

3.4 igne yataginin kaldiriimasi

Bant ¢ekimine sahip makinelerde iplikler gekme merdanelerine dolanabilir.
iplikleri temizlemek igin igne yataklari kaldirilabilir.

Makinenin hazirlanmasi
v igne yataklar kaldirimadan énce érme kumas ignelerden gikartiimalidir.

1. Semer arabasini sol donis pozisyonunda durdurun.

2. Ana gezinti gubugunda EE "is emrini ayarla"
- veya -

;' "Makineyi bakima al" ana alanini segin.

3. Alt gezinti gubugunda F‘u "Manuel mudahale II" segcenegini segin.

-
'\rh- "Tahrik Frenini A¢ [>!]" tusuna basin.

Semer arabasini dayanaga kadar sola itin.

igne yataginin kaldiriimasi
1. Makinenin her iki tarafindan ikiser vida (2) gikartin.

2. Onigne yatagini dikkatlice kaldirin, 6ne déndiriin ve makine
kaplamasina yaslayin.

Tehlike: Cekme merdanelerinde hasar.

[ O

iplikleri temizlerken keskin ve sivri nesneler kullanmayin!
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igne yataginin kaldiriimasi

igne yataginin geri yerlestiriimesi

1. Igne yatagini ters sirayla tekrar monte edin. Ondeki igne yataginin pime
(1) ve arkadaki igne yataginin makaraya (2) yerlesmesine dikkat edin.

2. Makinenin her iki tarafina igne yatagini tekrar monte edin.
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4.1

Asinmayi asgariye indirme

Orme makinesinin bakimi

Bu bdlim sunun hakkinda bilgi igerir:
B Asinmay asgariye indirme [ 51]
B Orme makinesinin temizlenmesi [ 53]

® Orme makinesinin yaglanmasi [& 62]

Asinmayi asgariye indirme

Orme makinesinin tim pargalari Stoll tarafindan 6zenle segilmis ve kontrol
edilmistir. Buna ragmen pargalar dogal eskimeye bagli bir asinmaya tabidir.
Makineyi duzenli olarak yaglamak, temizlemek ve kontrol etmek suretiyle
asinmayl mimkun mertebe azaltabilirsiniz.

Asagidaki tabloda asinmaya tabi pargalarin ve fazla asinmaya yol
acabilecek olasi nedenlerin genel bir listesi bulunmaktadir.

Asinmaya tabi parga Fazla asinmanin olasi nedenleri
Kumas ¢ekiminin bantlari ¢ Asir yuksek bant hizi
(bant gekimi) + Kumas dolanmasi

+ iplik dolanmasi

¢ Lastige zarar veren
iplikler, 6rn. srtiinen, agindirici iplikler
ya da yag veya gres gibi iplik avivajlari

+ UV isini (veya direkt glines 1s1g1)

+ Orn. eter veya yakit gibi lastige zarar
veren temizleyiciler. Tavsiye: Temizlik
icin beyaz ispirto kullanin

igne fircalarr, + Yanlig ayar
Dolanma emniyetlerinin
firgalari (bant ¢cekimi)

iplik besleme cihazi ¢ Sdrtinen, asindirici iplik

merdaneleri + Iplik besleme cihazinin gereksiz yere

calisir durumda birakiimasi

igne yatagi elemanlari, kam + Asiri yuksek kumas ¢cekim degerleri
pargalari + Fazla kalin iplik
+ Yetersiz yaglama

+ Yetersiz temizlik

iplik ileten pargalar ¢ Sdrtinen, asindirici iplik
(yonlendirme donanimlart, iplik
kontrol donanimi vs.)

Mekik, mekik kasasi + Yetersiz yaglama

¢ Sdrtlnen, asindirici iplik

51



4 Orme makinesinin bakimi

Asinmayi asgariye indirme

52
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Asinmaya tabi parga

Fazla asinmanin olasi nedenleri

iplik kilavuz miknatisi

*

Miknatis gres veya yaga temas
etmemelidir

Kayiglar (tahrik, jakar kirma,
cekim taragr)

Kayis gerginligi cok fazla: Yatak hasari
tehlikesi (6l¢im cihazi ile
ayarlanmalidir - Stoll teknisyeni)

Kayis gerginligi cok az: Pozisyon
hatasi tehlikesi (jakar kirma)

Enerji zinciri - takip kablosu

Yogun kirlenme
Uzerine nesnelerin birakilmasi
Birakma kanali hasari

Makinenin arka tarafinda yapilan
calismalardan sonra dikkatlice dogru
konuma getirilmemis

Asinmaya tabi parcalar

B Orme makinesinin temizlenmesi [ 53]

® Orme makinesinin yaglanmasi [ 62]
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Orme makinesinin temizlenmesi

4.2 Orme makinesinin temizlenmesi

Temizleme araligi  Orme makinesinin diizgiin galismaya devam etmesi ve 6rme Kalitesinin
korunmasi igin, drme makinesi diizenli araliklarla temizlenmelidir.

Temizleme araligi Temizlik calismalari
gerektiginde Dokunmatik ekranin temizlenmesi
her giin Orme makinesinin vakumlanmasi

igne yataginin temizlenmesi

Toplu tutma-kesme biriminin temizlenmesi
Etkin iplik tutucunun temizlenmesi

Daimi frenin temizlenmesi

Surtinmeli iplik besleme cihazinin
temizlenmesi

ayda bir Sag taraftaki i¢ bolimun temizlenmesi

Jakar kirma 1sikli sensorinin
temizlenmesi

3ila6ay igne yataginin detayl temizligi

Temizlik plani

Temizlik malzemeleri  Su temizlik malzemelerinin kullaniimasini éneriyoruz:

Temizlik malzemeleri Temizlik galismalari

Bez, vakumlama, basingl Orme makinesinin tamami

hava

Ozel pleksiglas Dokunmatik ekran ve koruyucu kapaklar

temizleyicileri (Uretici
bilgilerine dikkat edin)

Beyaz ispirto (Uretici Cekme merdanesinin merdane lastigi
bilgilerine dikkat edin)

Temizlik malzemeleri

@ Plastikler, 6zellikle seffaf koruyucu kapaklar, alkol veya ispirto

ile temizlenmemeli, yalnizca 6zel pleksiglas temizleyicileri ile
temizlenmelidir.

@ Metal parcalar ve kiriklar ( 6rn. kirilmis igne dili veya igne
kafasi) manyetik aletlerle temizlenmemelidir. igne yatagi veya

kam parcalari miknatis tarafindan ¢ekilebilir ve yanhs
secimler yasanabilir.
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Orme makinesinin temizlenmesi
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Dokunmatik ekranin temizlenmesi [ 55]

Orme makinesinin vakumlanmasi [ 55]

igne yataginin temizlenmesi [ 56]

Toplu tutma-kesme biriminin temizlenmesi [ 56]

Etkin iplik tutucunun temizlenmesi [ 57]

Daimi frenin temizlenmesi [ 57]

Surtinmeli iplik besleme cihazinin temizlenmesi [ 57]
Sag taraftaki i¢ bolimun vakumlanmasi [ 58]

Jakar kirma 1s1kli sensoriniin temizlenmesi [ 58]
igne yataginin detayli temizligi [ 59]

Orme sistemlerinin temizlenmesi [ 61]
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4.2.1

Orme makinesinin temizlenmesi

Dokunmatik ekranin temizlenmesi

Dokunmatik ekran temizlenirken mendlerin veya fonksiyon tuslarinin devreye
girmemesi i¢in, "Dokunmatik ekrani temizle" tusuna dokunun. Dokunmatik
ekran 15 saniye i¢in kilitlenir. Bu sure yeterli olmazsa, tusa bir kez daha
dokunun.

E" Is emrini Gret -> m Manuel miidahale |

e, B1/1

101
& 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

?" Produce
A * Order

— ] — L)

Temizlik i¢in temiz, yumusak bir bez kullanin.
Yogun kirlenmede pleksiglas icin 6zel temizlik deterjani kullanin.

4.2.2 Orme makinesinin vakumlanmasi

i Makinenin ulasilmayan yerlerine kir girmemesi igin, kirin
emdirilmesini ve makinenin basingli havayla
temizlenmemesini dneriyoruz.

1. Orme makinesini durdurun.

2. Tuyu ve tozu 6rme makinesinden vakumlayin.
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Orme makinesinin temizlenmesi

4.2.3 Igne yataginin temizlenmesi

ignelerin hazneli yaylar her giin ya da en az haftada bir kez temizlenmelidir.
igne yataginin tamami ise her 12 ila 26 haftada bir temizlenecektir.

igne yataginin temizlenmesi:
1. Tim ilmekleri arka igne yatagina aktarin.

2. Tum koruyucu kapaklari igne yataginin tzerine itin.

igne yataginin temizlenmesi
3. On igne yataklarinin tim ignelerini sonuna kadar yukart itin.

igne kafasi/hazneli yay alanindaki (1) ve igne yatag alanindaki (2) kiri
vakumlayin.

igne yataginin tizerindeki tim koruyucu kapaklari tekrar kapatin.

Tum ilmekleri 6n igne yatagina aktarin ve arka igne yatagini ayni sekilde
temizleyin.

B igne yataginin detayli temizligi [ 59]

1. Toplu tutma-kesme biriminin oldugu bdlgedeki kiri vakumlayin.

2. Iplik kalintilarini temizleyin.
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Orme makinesinin temizlenmesi

4.2.5 Etkin iplik tutucunun temizlenmesi

1. Yan iplik gerdiriciyi dinlenme pozisyonuna getirin. Boylece etkin iplik
tutucu agilir.

Etkin iplik tutucunun temizlenmesi

2. Yan emniyet kapaginin gézlerine basingl hava puskurtin.

4.2.6 Daimi frenin temizlenmesi

Daimi frenin temizlenmesi

- Her daimi frenin iki fren diskini bir bezle temizleyin.

4.2.7 Surtunmeli iplik besleme cihazinin temizlenmesi

Sirtiinmeli iplik besleme cihazinin temizlenmesi

1. Tay ve tozu surtiinmeli iplik besleme cihazindan vakumlayin.

2. Surtinme merdanelerindeki kiri (6rn. parafin) temizleyin.

57



4 Orme makinesinin bakimi

Orme makinesinin temizlenmesi

STOLL

4.2.8 Sag taraftaki i¢c bolumin vakumlanmasi

-
®
- .
l'...- -i

" we®
‘ "trrramannntt

1.
2.

Ana salterdeki kapagdi ¢ikartin.
ic bolumi vakumlayin.

4.2.9 Jakar kirma 1sikli sensorunun temizlenmesi

- Tuyu ve tozu jakar kirma 1sikli sensérinden vakumlayin.



Orme makinesinin bakimi 4
STOLL

Orme makinesinin temizlenmesi

4.2.10 Igne yataginin detayl temizligi

igne yatagi her giin kullanici tarafindan temizlenir. Buna ek olarak, her 12 ila
26 haftada bir detayli temizligi yapilmahdir.

igne yatag: detayli ve 6zenli bir temizlikten gegirilmediginde,
Uretim sirasinda zorlanan igneler nedeniyle diizgiin olmayan
bir ilmek goérinima olusur ve makine gérevini dogru sekilde
yerine getiremez.

[ L]

igne yataginin detayl temizligi:

igne yataginin detayli temizligi

igne yatgaina takili kalmis kumas olmamalidir.
Her iki vidayi (1) sokln ve citayi (2) asagi itin.

Tudm igne raylarini (3) ¢cikarma kancasi (4) ile gikartin.

v
1
2
3. Platin yataginin tim civatalarini (5) ¢ikartin.
4. Platin yatagini (6) alin.

5

igneleri, baglanti elemani parcasini, ara siirgiiyi ve segme platinlerini
cikartin.
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Orme makinesinin temizlenmesi

Yag veya temizleyiciler nedeniyle kir yapismis igne
kanallari!

6—3_

igne kanallari yag veya temizleyiciler ile temizlendiginde, kir
kabarir ve igne kanallarinin yapigsmasina yol agar.

- [gne kanallarini yag veya temizleyiciler ile temizlemeyin.

= Kiri igne kanallarindan digari itin, igne kanallarina basingh
hava puskurtin.

6. Kiri igne kanallarindan temizleyin, érnegdin bir oluk temizleyici (6)
kullanin.

Oluk temizleyici

7. ignenin hazneli yay olugunu temizleyin.
igneli yataga basingli hava basin.

ignelerin, baglanti elemani pargasinin, ara siirgiiniin ve secme
platinlerinin hasarsiz olup olmadidini kontrol edin.

10. igneleri, baglanti elemani parcasini, ara siirgiiyii ve segme platinlerini
yag ile temizleyin.

11. igne yatagini tekrar birlestirin.

12. igneleri, baglanti elemani parcasini, ara siirgilyii ve segme platinlerini
yaglayin. Merkezi yaglama varsa, yakl. 15 dakika boyunca "ilk yaglama"
ayarini kullanin.

B Yaglama maddeleri [™ 63]
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Orme makinesinin temizlenmesi

4.2.11 Orme sistemlerinin temizlenmesi

Orme makinesini durdurun.

2. Semer arabasini sol donls pozisyonuna getirin.

3. Ana salteri "0" konumuna getirin ve dokunmatik ekranin kapanmasini
bekleyin.

4. Semer pargasini gikartin.

Orme sistemlerinde hasar!

Basingli hava puskurtuldigunde kir, hareketli pargalarin

kilavuzlarina Uflenir ve 6rme sistemleri zarar gorur.

- Orme sistemlerine higbir zaman hava pUskirtmeyin, daima
vakumlayin.

5. Orme sistemlerini ve segcme sistemlerini vakumlayin.
@ Sec¢me sistemlerinde ve impuls vericisinde hasar!

Secme sistemleri ve impuls vericisi, aseton veya triklor etilen
(Tri) ile temizlendiginde zarar gorir.

- Secme sistemlerini ve impuls vericisini temiz bir bezle

temizleyin.
6. Secme sistemlerini ve impuls vericisini temiz bir bezle temizleyin.
7. Kam pargalarinda aginma ve hasar kontroll yapin.
8. Birince firca ile kam parcgalarina yag surin.
9. Semer pargasini tekrar igne yatagina yerlestirin.

10. Tim semer parcgalari igin 4. il& 9. adimi tekrarlayin.
11. Ana salteri "1" konumuna getirin.

» Semer arabasi pozisyonu tekrar referanslanir.
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Orme makinesinin yaglanmasi

4.3 Orme makinesinin yaglanmasi

Bu bélim sunun hakkinda bilgi icerir:

Yaglama zamani [ 63]

igne yataginin yaglama zamani ayarlanir [ 65]
igne yatagini yaglayin (yag) [ 67]

Platin yataginin yaglanmasi [ 68]

Mekik cubuklarinin yaglanmasi [ 68]

Yag toplama tankinin kontroll [ 69]

Semer kilavuz ¢ubugunun yaglanmasi [ 70]

Baglanti elemani pargalarinin ayaklarinin ve ara surgintn greslenmesi
[ 70]

Kumanda surgusunin greslenmesi [ 71]

B Jakar kirma donanimini gresleme [y 73]

B ijne yatag: desteklerinin greslenmesi [ 75]
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Orme makinesinin yaglanmasi

4.3.1 Yaglama zamani

Orme makinesinin diizgiin calismaya devam etmesi ve 6érme kalitesinin
korunmasi igin, rme makinesi dizenli araliklarla yaglanmalidir.

Yaglama zamani Yaglama calismalari

ayarlanabilir igne yataginin yaglanmasi

Oneri: her 6-10 calisma
saatinde bir, ihtiya¢ durumunda
daha kisa bir aralik segin

10 calisma saati Platin yataginin yaglanmasi
Mekik cubuklarinin yaglanmasi

100 galigma saati Yag toplama tankinin kontroli

Semer kilavuz gubugunun yaglanmasi
Baglanti elemani pargalarinin ve ara
surglndn greslenmesi

Kumanda surgusinin greslenmesi

6 ay Bant ¢gekimi tahrik zincirinin greslenmesi
Jakar kirma donaniminin greslenmesi
igne yatagi desteklerinin greslenmesi

Yaglama plani

Yaglama maddeleri  Sadece makinenin aksesuarlarinda bulunan veya yaglama planinda
listelenen yaglama maddelerini kullanin.

Tanimlama Makine inceligi
Yag Stolltex T46 E3|E3,5|E4|E5|E |+ Oil needle bed
ID 268 621 (11) E|2'5582|| £352|E5 + Platin yataginin
ID 268 622 (20 2| izio| " ' yaglanmasi
" E12|E14|E6.2|E7.|* Olling yam
2 carrier rods

Stolltex T32 E16|E18| E20| ES. ¢ Qiling carriage

guide bar
ID 268 620 2|E9.2| E10.2 -
+ Digli kayisi
yaglama
Gres \ | Stoll Grease + Greasing butts
0475 of the coupling
ID 270 721 parts and
intermediate
sliders

¢ Greasing the
drive chain of
the belt take-
down
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Greasing racking
device

Grease needle
bed supports

Gres
tabancasi:
Klueber
Staburags NBU
8 EP

ID 267 423

Greasing racking
device

Orme makinesi ilk kez isletime alindiktan sonraki ilk

1 haftalarda daha kisa yaglama araliklari segin.
i Sadece belirtilen veya STOLL tarafindan tavsiye edilen

yaglama maddeleri kullaniimalidir.

Diger yaglama maddeleri 6rn. agagidaki gibi nedenlerle

makineye zarar verebilir:

Yetersiz yaglama etkisi

igne yatagi elemanlarinin ve mekiklerin yapismasi

Metal pargalarin paslanmasi

Elektrik kablosu izolasyonlarinin ve plastik parcalarin zarar

gormesi

Uyulmadigi takdirde garanti gecerliligini yitirecektir.
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Orme makinesinin yaglanmasi

4.3.2 Igne yataginin yaglama zamani ayarlanir

igne yatagi icin yaglama zamani olarak 1 il 65.535 tur ayarlanabilir. 2
sistemli bir makinede ortalama deger 30 000 turdur (6rme sistemi basina 15
000 tur). Ancak bu deger biyik Olgiide sunlara baghdir: Makine hizi, sicaklik
ve 6rme sistemlerinin sayisi. Bizim tavsiyemiz: Yaglama zamanini fazla uzun
olmasindansa biraz kisa segin. Yaglama zamani doldugunda, igne yataginin
yaglanmasi gerektigine iliskin bir mesaj gosterilir.

Yaglama zamanini ayarlamak igin:

1. "Yagla" menusunu agin.

.

E "Makineyi yapilandir" -> :K "Bakim" -> k¢ "Yagla"

2. (1) tusuna dokunun.

7% 0,05 wmsec1 ﬂ Senior Operator
A + o & sintral # Shift 1

** 00 ww1 B No Knitting Program Loaded

E— Vacuum g\ Cleaning

PD-KA_EMMI-001_BASE_10%
Lubricate Knitting Area After w

7:42 AM

:'% 60000 System Run-throughs
Setup
@0 Order

ﬂb :::rMoﬁonlfthumityufsym |

F- Produce
X “ Order
Maintain

Machine

System Run-throughs Until Lubricating Process

Configure

Operational 7= _— Optional 4 . Machini = System
(6 osrst | e | oo [T G s |y o
3. Kag sistem ¢evriminden sonra igne yataginin manuel olarak
yaglanacagini girin.

4. Girilen ayarlari "Tamam" ile onaylayin.
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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

|i 3, Operational k\/-\ L i i] Optional %’ . Machine [G=y System
Monit: Maintenance d
[ / Settings l gy omOngs =+ Features ¢ e Data ‘/ Settings

5. Makine sistem ¢evrimlerine ulastiktan sonra duracaksa, (2) tusu acik
(etkin) olmahdir.

> Makine durur ve "Nadelbett 6len" hata mesaji gosterilir.

B No Knitting Program Loaded

ngs
. more information, confirmation and troubleshooting

<o M- of e

6. (2) tusu kapaliysa (devre disiysa), makine durmaz.
Ekranda "Nadelbett 6len" bilgisi gdsterilir.

Oil needle bed §
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Orme makinesinin yaglanmasi

4.3.3 Igne yatagini yaglayin (yag)

igne yataginin yaglama zamani doldugunda, "igne yatagini yaglayin"
piktogrami gosterilir.

Nadelbett dlen

1. Birince firgca veya sprey ile yag surin.

-

2. Yaglama zamanini yeniden baslatin.
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Orme makinesinin yaglanmasi

4.3.4 Platin yataginin yaglanmasi

Platin yataginin yaglanmasi

@ Piiskiirtme tabancasi ile yaglama yapildiginda, gcok
fazla yag siiriilebilir!

Emme borusu tikanir.

- Puskurtme tabancasi ile yaglamayin.

= Birince firga ile platin yatagina (1) yag surun.

4.3.5 Mekik cubuklarinin yaglanmasi

Mekik cubuklarinin yaglanmasi

1. Birince fir¢ca veya sprey ile mekik gubuklarina yag sarun.
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Orme makinesinin yaglanmasi

4.3.6 Yag toplama tankinin kontrolu

1. Makinenin sol tarafindaki kapagi ¢ikartin.

3. Gerekiyorsa tanki ¢ikartin ve yagi dogaya zarar vermeyecek sekilde
bertaraf edin.
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Orme makinesinin yaglanmasi

4.3.7 Semer kilavuz gubugunun yaglanmasi

(|74
AL AT

S

st

Semer kilavuz gubugunun yaglanmasi

- Bir bezle semer kilavuz gubuguna (1) yag surun.

4.3.8 Baglanti elemani pargalarinin ayaklarinin ve ara
surgunun greslenmesi

Her onuncu "igne yatagini yaglayin" notundan sonra, "igne yatagini
yaglayin" piktogrami gdsterilir.

20651 Nadelbett schmieren

Baglanti elemani pargalarinin ayaklarinin ve ara surginun greslenmesi

- Birince firga ile baglanti elemani pargalarinin ayaklarina ve ara siirgiiye
gres surun.
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Orme makinesinin yaglanmasi

4.3.9 Kumanda surgusunun greslenmesi

7o

Ly
o

4

Kumanda surgusunun greslenmesi

1.
2.
3.
4.
5.

Platin kumandasinin kapagini (2) ¢ikartin.

Bunun igin alyani gegis deliginden (ok) gegirin ve civatayi (1) ¢ézin.
Kapagdi (2) alin.

ince bir firga ile kumanda siirgiisiine gres siiriin.

Bunu her iki kumanda strgistne (6n ve arka) uygulayin.
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Orme makinesinin yaglanmasi

4.3.10 Bant ¢ekimi tahrik zincirinin greslenmesi

.......

L
SN

1. Kapagi agin.

2. Birince firga ile tahrik zincirinin i¢ tarafina gres sirtn.
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Orme makinesinin bakimi 4

4.3.11

Orme makinesinin yaglanmasi

Jakar kirma donanimini gresleme

Jakar mekanizma milinin greslenmesinin unutulmamasi igin, 180 giin sonra
"Jakar mekanizma milini gresleyin" piktogrami gosterilir.

1. Jakar kirmanin kapagini ¢ikartin.

2. Bir firga ile jakar kirma gubuguna ve kaydirma kilavuzlarina gres surdn.

3. Bir gres tabancasi ile yagdanlhigi (1) gresleyin (Klueber Staburags NBU 8
EP, ID 267 423).
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Orme makinesinin yaglanmasi

Yaglama igleminin 1. Piktograma tiklayin.

onaylanmasi

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. "Yagla" menusu goruntulenir.

3. "Greslemeyi onayla" tusuna dokunun.

@ Bu meniyu su sekilde de goruntuleyebilirsiniz:

}' Makineyi bakima al -> L:;Q Yagla
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Orme makinesinin bakimi 4

Orme makinesinin yaglanmasi

4.3.12 Igne yatadi desteklerinin greslenmesi

igne yatadi desteklerinin greslenmesi

1. Igne yataklarini egik yerlestirin.
2. Tuyu ve tozu vakumlayin.

3. Gresiince bir firga ile igne yatagi desteklerine sirin.

75



4 Orme makinesinin bakimi
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Orme makinesinin yaglanmasi
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Orme makinesinin bakimi 5

igne firgalarinin degistirimesi ve ayarlanmasi

5 Orme makinesinin bakimi

5.1

Igne firgalarinin degistiriimesi ve
ayarlanmasi

iimek olusturma sirasinda 6rn sokiik gibi sorunlar meydana geliyorsa, igne
firgalari ayarlanmalidir.

igne firgalari, iplik yatirimi icin igne dillerini acar.

igne firgalari sunlar saglanmissa dogru ayarlanmistir

B Firgalar tutucunun her iki yaninda ayni élgtide ¢ikinti yapiyorsa. Firgadaki
isaretler her iki tarafta gortilmelidir.

B egimli ylzeyler (3) karsilikli duruyorsa

B firgalar tamamen disari ¢gikan ignelerin (RR) igne kancasina temas
etmiyorsa. Mesafe (4) 0,5 mm ila 1 mm olmahdir.

igne fircalarinin degistirilmesi ve ayarlanmasi:

igne firgalarinin
degistiriimesi

Vidalari gevsetin (7).
igne firgasini degistirin.
Vidalari (7) tekrar sikin.

igne firgalarini tim sistemlerde degistirin.

P Dd =

Yatay ayar Vidalari gevsetin (1).
igne fircasini ayarlayin.
Vidalari (1) tekrar sikin.

igne firgalarini tim sistemlerde ayarlayin.

Db~

Dikey ayar 1. Vidalari gevsetin (2).
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5 Orme makinesinin bakimi

igne firgalarinin degistirimesi ve ayarlanmasi

78

STOLL

2. igne firgasini ayarlayin.
3. Vidalari (2) tekrar sikin.

4. Igne firgalarini tim sistemlerde ayarlayin.

Not

Gerektiginde kapagi (5) ¢ikartin.

1. Bunun igin alyani gegis deliginden (ok) gegirin ve
civatayi (6) ¢ozin.

2. Kapagi (5) alin.




Orme makinesinin bakimi 5

STOLL

Mekigin ayarlanmasi ve degistiriimesi

5.2 Mekigin ayarlanmasi ve degistiriimesi

5.2.1 Mekigin ayarlanmasi

Mekikler sunlar saglanmissa dogru ayarlanmigtir

B Orme sistemine ait kamin ortasi ile mekik arasindaki mesafe her iki semer
yénunde ayni olmalidir

B tim mekiklerin her iki kenar ignesinde iplik tam olarak ayni noktadan acgik
dile yerlestiriimelidir

B mekik uglari (3) igne yataklarinin tam arasinda igne artisinin iginde
hareket etmeli ve mekik ucu ile kapali igne dili arasindaki mesafe 0,5 mm
ild 1 mm olmahdir

Dikey ayar 1. Vidalari gevsetin (1).

2. Mekik braketini (2) yukari veya agag! itin.
Mekik ucunun (3) pozisyonunu kontrol edin.

3. Vidalar (1) tekrar sikin.

Yatay ayar 1. Mekik braketini (2) dikkatlice (zor kullanmadan)
One veya arkaya egin.
Mekik ucunun (3) pozisyonunu kontrol edin.
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Mekigin ayarlanmasi ve degistiriimesi

80

STOLL

5.2.2 Mekik kilavuzunun ayarlanmasi

Mekik, mekik rayindan kaldirilabiliyorsa veya bir mekik iticisi faaliyet disi
olarak ayarlanamiyorsa mekik kilavuzu ayarlanmalidir.

Mekik kilavuzunun ayarlanmasi

Mekik kilavuzunun ayarlanmasi:

1.

Mekigin mekik rayindan kaldirilip kaldirilamadigini kontrol etmek igin,
mekik muhafazasini sol ve sag tarafta iki elinizle kavrayin ve muhafazayi
yukari - asagi hareket ettirin.

Gerekiyorsa, vidalari (1) biraz daha sikin.
> Boylece kaydirma pargasi (2) mekik rayina daha kuvvetli bastirilir.

Ayari kontrol edin.
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Orme makinesinin bakimi 5

5.2.3

5.2.4

Mekigin ayarlanmasi ve degistiriimesi

Mekigin degistiriimesi

1. Vidalari gevsetin (1).

> Boylece kaydirma pargasi (2) mekik rayindan ayrilir.
Mekigi raydan alin.

Yeni mekigi monte edin.

Mekigin ayarini kontrol edin.

Mekigin ayarlanmasi [ 79]

" m >N

Mekik kilavuzunun ayarlanmasi [ 80]

Mekik sinirlayicisi

Sinirlayicilarin (3) ayarlanmasi gerekmez. Orme makinesinin tesliminde
sinirlayicilarin pozisyon ayari yapimistir.
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Semerin makineden cikartiimasi

5.3 Semerin makineden cikartiimasi

Semeri makinenin sol veya sag tarafindan alabilirsiniz.
1. Makinenin ana salterini kapatin.

2. Vidalari gevsetin (1).
J‘AT

3. Kapagi (2) ice itin.
Dikkat: Makinenin sol tarafinda kapagi yalnizca 2-3 cm itin, aksi takdirde
digmelerin kablolari zarar gorebilir.
Vidayi (3) ¢ozin.

Yan kapagin (5) i¢ tarafinda topraklama kablosunu ve "XZ 22/23" fisini
cikartin.
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Orme makinesinin bakimi 5

Semerin makineden c¢ikartiimasi

6. Vidalari gevsetin (4).
1

@

ONls

=

7. Makinenin 6n tarafinda yan kapagi (5) biraz disa bastirin ve yukari itin.
8. Yan kapagi ¢ikartin.

9. Makinenin arkasindaki, arka panelleri sdkun.

10. Tirtilli vidalari (6) ¢6zun ve kapagi (7) alin.

— j/% .
%‘ 100 4%
b W S 1))

11. Fisi (8) ¢ikartin ve kabloyu manson (9) ile birlikte muhafazadan disari
cekin.

12.V

oy

k.

13. Semer iticisini (11) hafif arkaya yatirin ve semeri yana itin.

14. iki kisi ile semeri makineden ¢ikartilabilene kadar disari dogru itin.
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Semerin makineden cikartiimasi

15. Semeri diiz bir ylizeye (6rn. is tezgahi veya masa) birakin.
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Kullanici arabiriminin felsefesi 6
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6

Kullanici arabiriminin felsefesi

Kullanici arabirimini gelistirirken asagidaki unsurlara 6nem verdik:

Gorev odakli yapi

Desenlerin ayarlanmasindan Uretime ve ag ayarlarina kadar olmak Uzere
cok yonlu islemler analiz edildi ve asagidaki temel alanlara ayrildi:

+ Is emrini ayarla

¢ |s emrini Uret

+ Makineyi bakima al
* Makineyi yapilandir
* Verileri goster

Her bir alan, belirli bir kullanici grubuna atanmistir. Kullanici gruplarindan
her biri normalde sadece kendi alaninda galisir, diger tim alanlar sifre
korumalidir.

Kullanici odakh yapi

Her bir kullanicinin makinede 6zel gorevleri vardir. Birden fazla kullanici ayni
gOreve sahip olabileceginden, érnegin 6rme personeli, bu farkli kullanicilar
tek bir kullanici grubu olusturacak sekilde bir araya getirilir.

Dort kullanici grubu vardir:

¢ "Operator" (6rme personeli)

¢ "Bakimci" (bakim personeli)

+ "Yetkili Operator" (teknisyen, usta)

¢ "STOLL Service" (STOLL servis teknisyeni)
Her bir kullanici grubu, farkli haklara sahiptir.

"Yetkili Operator", 6rme makinesinde "Operator
sahiptir.

a kiyasla daha fazla yetkiye

Sadece 6rme personeli
("Operatdr") icin 6zel bir alan

Yeni kullanici arabiriminin gelistiriimesi esnasinda ana kriterlerden birisi
Orme personelinin goérevi igcin kendi alanina sahip olmasiydi. Bu nedenle "Is
emrini Uret" alani 6rme personeli ("Operator") igin 6zel olarak olusturuldu. Bu
alan ve ayrica bu yeni personel i¢in ise alisma suresi oldukga kisadir.

Bu personel igin diger tim alanlar engellenir ve bir sifre ile korunur
(varsayilan ayar). Boylelikle "Operator”, diger alanlarda istenmeyen
degisiklikler yapamaz veya hatali kullanimlarda bulunamaz.

Kullanici yonlendirmesi

Bir gorev igin birden fazla islem adiminin uygulanmasi gerekiyorsa, kullanici
bu goreve yodnelik olarak adim adim yonlendirilir.
Yeni calisanlar da islem adimlarini hemen dogru sekilde uygulayabilir.

Uretim kesintisi oldugunda
yoénlendirmeli kesinti giderme

En sik meydana gelen Uretim kesintilerinin (6rn. iplik kopmasi gibi)
giderilmesi, hatanin en kisa slrede ortadan kaldiriimasi i¢in 6zel iletisim
kutulari ile desteklenir.

Sezgisel kullanim

Bir tusun fonksiyonunun hizl bir sekilde anlasiimasi - bunun igin her bir tus,
bir simgeye ve aciklayici bir metne sahiptir. Cok sayida simgeyi dnceki
kullanici arabiriminden de biliyorsunuz.
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Buna ilave olarak ¢ogu tusta bir baloncuk yardimi vardir — dokunmatik kalem
veya parmaginizla bir tusun Uzerinde biraz daha uzun stre durdujunuzda,
tusun fonksiyonu konusunda bilgi veren ilave bir yardim metni gérintulenir.

is emri Uretim igin bir is emri olusturulur.
Bir is emri, tek bir Srme programindan veya birden fazla 6rme programindan
olusabilir.

Simdiye dek kullanilan is emri menusune ve sira menusine artik gerek
yoktur.
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Kullanici arabiriminin yapisi 7

STOLL

7/ Kullanici arabiriminin yapisi

Bilgi alani

STOLL
Ana navigasyon
cubugu

' January 19 2:51 PM
still - ‘ﬁ>
11 min 0s 1
F f Posil
abrics of Position 1 | 0-05
s

11 m?rl\ 0s — = F' Set up
Menu OIOr“ w0 Order

Completed on Carriage

cording to Sintral specificatj

Cycle Counters — Auxiliary Take-down Produce
B order

aﬂ ajnnﬁa V] .l. 0.0 /& 1 Maintain

RS Machine

i Configure

Stitch Length Yarn Carriers Yam Length Control Machine
nt - a Vi
e | =Q, pata

+

n Help
ig Nonkor @ Alt navigasyon ¢ubugu i

Kullanici arabirimi dort alana ayriimigtir.

Ana navigasyon |Ana navigasyon gubugunu ekranin sag kenarinda bulabilirsiniz.
@ gubugu Makinedeki gérevler bes temel alana ayrilmistir:

+ is emrini ayarla

* Is emrini Uret

+ Makineyi bakima al

+ Makineyi yapilandir

+ Verileri goster

@ Alt navigasyon Her temel alan (1) birden fazla alt alana ayriimistir.
gubugu Alt alanlari ekranin alt kenarinda bulabilirsiniz.

@ Menu alani Burada segilen alt alan (2) igin menu gosterilir.

@ Bilgi alani + Mesajlar

+ Makine, kullanici grubu ve is emri (drme programi) ile ilgili bilgiler

+ Vardiya degisimi, kullanici grubu degisimi

B Bilgi alani [ 93]
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Roller ve haklar 8

Roller ve haklar

Makinedeki ¢cok yonlu islemler, asagidaki temel alana ayriimistir:

is emrini ayarla
Is emrini Uret
Makineyi bakima al

Makineyi yapilandir

Verileri goster

Her bir alan, belirli bir kullanici grubuna atanmisgtir:

B "Operator" (6rme personeli)

B "Bakimci" (bakim personeli)

B "Yetkili Operator" (6rme ayar uzmani, usta)

Set up
0 Order

= Produce
* Order

Maintain

Configure
Machine

Temel alan Kullanici grubu
B, - - o
0 Is emrini ayarla D vetii Operator
B |e o °
" *Is emrini Uret & Operator &F Bakimci @ vetkili Operator
. - - 4
Makineyi &% Bakimct | @8 vetkili Operator
bakima al
E Makineyi @D Vel Operator
yapilandir
B o o o o o
Verileri géster | @) Operator &F Bakimci @ vetkili Operator
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Kullanici gruplarindan her biri normalde sadece kendi alaninda galisir, diger
tim alanlar sifre korumalidir.

Kullanici, kullanici grubu ve kullanici profili
-\ - ®
|

. Operator ')—, Maintenance I a Senior Operator J
Produce Maintain Set-up Configure ©
Order Machine Order Machine

Kullanici (A) Makineyle ¢alisan her kullanici, bir kullanici grubuna atanmistir (B).

Kullanici grubu Her kullanici grubu, makinede (C) calismalar igin gerekli olan 6zel yetkilere sahiptir.

(B) Kullanici grubuna uygulama izni olmadigi islemler igin yetki verilmez.

Makinede galismalar icin bakim personelinin Operator'den (6rme personeli) farkh
yetkilere ihtiyaci vardir.

Ornegin Operator verileri degistiremez veya belirli makine islemlerini gergeklestiremez.

Bu, Senior Operator tarafindan ilgili kullanici profilinde belirlenir (izinleri ayarla [ 144]).
L ]

E=> .
(E "Makineyi yapilandir" -> ‘/ "Sistem ayarlari" -> ‘I:I "Kullanicr” -> J53 "izinleri
ayarla")

Kullanici profili Kullanici profilleri ile galisma, hak yonetimini kolaylastirir, ¢linki bir degisiklik
yapildiginda sadece kullanici grubunun haklari degistirilir ve her bir kullanicinin
haklarini tek tek uyarlamaya gerek yoktur.
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9 Orme personeli icin alan - Is emri
uretimi
Standart olarak "Is emrini Uret" menisi 6rme personeli (Operator) igin

dngorilmistir. Orme personeli sadece bu alana erisim hakkina sahiptir, ana
navigasyonun diger tim alanlari 6rme personeli igcin engellenir.

"Is emrini Gret" menulsu

‘ Operator "Uretimi denetle" basamakli menUsu
& Sintral # Shift 1
& CMS530.DAVID-FRONT (standart ayar)
PD-KA_EMNMI-001_BASE 420,
Completed on Carriage 9:30 AM
"M January 20 9:35 AM t;)
Fabrics of Position 1 0 05
Cycle Counters Racking Take-down Auxiliary Take-dowr
ol 0 ’l‘ 0.0 AN
Rs i %
Stitch Length Yarn Carriers Yarn Length Control
. k= 2
B |
+ cording to Sintral specificati

E@ Monitor "% Monitor | = Intervene F Intervene
Order El  production 8 Manually T ) Manually T
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"Is emrini Uret" mendsl

{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 lr Intervene Intervene
. 0

Y production Manually T Manually I

With Stop A

Orme personeli, is emrinin tamaminin
is ilerlemesini gérmek istiyorsa, "is
emrini denetle" alt mentsunu seger.

& 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

Daha kuguk islemler veya
mudahaleler gerekiyorsa, 6rme
personeli "Manuel midahale |" ve
"Manuel midahale II" alt menlsitne
gecer.

@ Senior Operator, ilave olarak bir
menunun bagka 6gelerini 6rme
personeli igin engelleyebilir veya
serbest birakabilir, bkz. Kullanici profili
se¢ [ 144].

B Vardiya degistir [» 103]
B Optimum Gretim degil [ 101]
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Bilgi alani 10

10 Bilgi alani

P

Messages

Machine | Production information ‘
information

4)

Shift,
User group

1 Mesaj penceresini ag
B
—@ Hatalar ve mesajlar [ 94]
2 Makine bilgileri
B
—@ Makine bilgileri [& 97]
3 Uretim bilgileri
B
—@ Uretim bilgileri [ 98]
4 Asagidakiler icin iletisim kutusu acihr:

+ Vardiya degistir
¢ Kullanici grubu degistir

|§r'='|
(7] Vardiya degistir [ 103]

=
[ =

@ Kullanici grubu degistir [ 104]

=)
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Hatalar ve mesajlar

10.1 Hatalar ve mesajlar

Makine durumuna bagli olarak bilgi alaninin rengi degisir.

yesil: Uretim devam ediyor

Bir islem gerceklestirdiginizde, bir bilgi (not) gosterilir.

sari: Optimum uretim degil
Uretim durdurulmaz.

Sebebi gérmek i¢in "Mesajlar" simgesine dokunun. Mesaj penceresi agllir.

= g . . .
(7] Optimum uretim degil [ 101]

kirmizi: Bir hata meydana geldi

Makine durur.

Mesaj penceresi otomatik olarak agilir.

Mesaj penceresi iki alana ayrilmistir:

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

B 0il needle bed

L

o e : ) ﬂ:
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STOLL

Hatalar ve mesajlar

Alan ve tus Aciklama
1 |Hata mesajlari Hata mesajinin yapisi:
+ Simge
¢ Hata kodu
+ lleti metni
2 |Uyarilar Uyarinin yapisi: B ol needle bed

%

¢ Uyari zamani

¢ Uyarl metni

3 |Arka planda kalir Fonksiyon etkin:

Bir durus oldugunda,
mesaj penceresi arka
planda kalir.

4 |Onayla Pencerenin kaldirilmasini
onaylayin
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Hatalar ve mesajlar

Hata ile ilgili diger bilgiler

Hata giderme igin iletisim kutusu
Simgede gergeve varsa, sorun giderme penceresi mevcuttur.

Simgenin Uzerine dokundugunuzda, hatayr mimkin oldugunca hizli bir sekilde
gidermenize yardimci olan bir iletisim kutusu géruntdlenir.

Cercgeve yoksa, soru isaretine tiklayin.

Ly

Hata ile ilgili kisa bilgi gosterilir. Kisa bilgi i¢erisinde olasi sebepler ve bunlari
giderme iglemleri aciklanir.

Hata gecmisi

e Oka (1) dokundugunuzda, eski hata

- mesajlari gosterilir (simgenin rengi: yesil).

Stop Motions and Warnings - . .

Access to quick information, more information, confirmation and troubleshooting Boylellkle son Zamanlarda hangl hata
mesaijlarinin verildigine yonelik bir genel

bakis elde edebilirsiniz.
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Makine bilgileri

10.2 Makine bilgileri

/ID-FRONT

® «< 0.90 wsec 2

Semer yoni, hiz

Jakar kirma pozisyonu

Kumas ¢ekim degeri

Makine durumu

Makine durumuna gore bilgi alaninin rengi degisir.

+ yesil: Uretim devam ediyor
¢ sari: Optimum uretim degil
+ kirmizi: Uretim durduruldu, bir hata meydana geldi

(7] Optimum Uretim degil [ 101]
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Uretim bilgileri

STOLL

10.3 Uretim bilgileri

Bu simge, is emrinin bir 6rme programindan olustugunu goésterir.

Ornek:
o4y D2012

Cevrim sayisi

Ornek: Cevrim 2 /12
2 = guncel olarak ikinci ¢cevrim oraluyor
12= toplam 12 g¢evrim 6rulecek
==
=L . ..
(7] Cevrim sayaci sayim seklinin ayarlanmasi [3 156]

5 CMS530.DAVID-FRONT

Orme programi adi

Tur sayaci (1 tur = 2 sira)

Glincel rapor

Ornek: RS2=7/10
Rapor salteri 2 (RS2) toplam 10 kere tekrarlanir; giincel olarak yedinci
tekrar uygulanmaktadir.

Guncel Sintral satiri

Henulz kaydedilmemis olan bir degisiklik (manuel veya otomatik) yapildi
(Setup, Sintral, Jacquard).

® Yeni bir is emri yuklemek istediginizde, degisiklikleri kaydetmek isteyip
istemediginiz sorulur.
(i) OKC makinelerinin daha eski bir kurulum dosyasini okuttugunuzda,

"Ua-b/NCC" sekmesine otomatik olarak varsayilan degerler girilir; bu
nedenle bu simge gosterilir.

Uretim durduruldu.

is emri 6rnegin asagidaki gibi gérinr:
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Uretim bilgileri

Senior Operator

shift1 | &
M 2 AVID-FRONT
I SN e | sToLL
Folder: d:\Local Patterns PD-KA_EMMI-001_BASE 402
10:58
Use Master
@ Setup: o
SIN .
1 CMS530.DAVID-FRONT ;“Ef @® L] T

Bu simge, is emrinin birden fazla érme programindan olustugunu goésterir.
Ornek:

Cevrim sayisi

Ornek: Cevrim 2/ 12
2 = glincel olarak ikinci gevrim oraltyor
12= toplam 12 g¢evrim 6rulecek
==
=L . ..
(7] Cevrim sayaci sayim seklinin ayarlanmasi [3 156]

Bu pozisyon igin parga sayisi

Ornek: 1/5
1 = guincel olarak birinci parcga druliyor
5 = toplam bes parcga orilecek

EPEEREYEENGEINEY | Glncel pozisyonun adi (6rme programi)
Ornek: 2/3

2 = guncel olarak ikinci pozisyon oruliyor

3 = is emri toplam Ug¢ pozisyondan olusuyor

Tur sayaci (1 tur = 2 sira)

RS2=7/10 Glncel rapor

Ornek: RS2=7/10
Rapor salteri 2 (RS2) toplam 10 kere tekrarlanir; giincel olarak yedinci
tekrar uygulanmaktadir.

i
w
w
[=]

= Guncel Sintral satiri

Henulz kaydedilmemis olan bir degisiklik (manuel veya otomatik) yapildi.

;s
Lt

® Yeni bir is emri yuklemek istediginizde, degisiklikleri kaydetmek isteyip
istemediginiz sorulur.

'ﬁ:‘ OKC makinelerinin daha eski bir kurulum dosyasini okuttugunuzda,
"Ua-b/NCC" sekmesine otomatik olarak varsayilan degerler girilir; bu
nedenle bu simge gosterilir.
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STOLL

m Uretim durduruldu.

is emri 6rnegin asagidaki gibi goriindr:

Order: »* Loading

“* Options .'E: Pattern files S T o L L

PD-KA_EMMI-001_BASE_420,

Folder: di\Local Patterns

1:17 PM
Use Master
G}m Setup: a
SIN
1 CMSS530.DAVID-FRONT - ;25 @ I $ +
SIN Set-up
2 CMS530.DAVID-BACK O] ¢ T riﬂ Order
= Produce
T Order

Maintain

100



STOLL

Bilgi alani 10

10.3.1

Uretim bilgileri

Optimum Uretim dedgil

Asagidaki ayarlardan birisi etkin oldugunda, optimum Gretim mimkin
degildir:

F} Azaltilmis hiz

|4 O

Ul Uzatilmig hareket yolu

Bu ayar ile optimum Uretimin mimkan olmadigini hemen gérmeniz bilgi
alaninin rengi yesilden sariya degisir.
Ek olarak bunun nedeni bir simge ile gosterilir.

Simge Sebep

0,05 msec 1
0 . F}"Azaltllm@ hiz" tusu etkindir.

00 wwmrl

0,05 wmsec 1 |4ﬂ| L
0 WAL "Uzatilmis hareket yolu" tusu etkindir.

00 wwmrl

"Mesajlar" simgesine dokunun. Asagidaki pencere gorunttlenir:

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

0.0 wwl & CMS530.DAVID-FRONT
Stop ¥ s and Warnings
Access to g\ P iformation, more information, confirmation and troubleshooting

{2} Reduced Speed [ML]

Sebep gosterilir, yukaridaki 6rnekte sebep "Azaltiimis hiz".
Sebebin giderilmesi:
1. (1) simgesine dokunun.

> "Optimum Uretim degil" penceresi agllir.

2. "Azaltilmig hiz" ayarinin etkin oldugunu gérursiniz.
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Uretim bilgileri

Senior Operator

M «005 mecl  ~gp Clerl
# Shift 1

R
00 wwmel & CMS530.DAVID-FRONT

No Optimal Production
Set machine to highest productivity.

Y=

;,‘;‘il Extended Stroke m]

Carriage out of Needle Bed "

{ Cleose I

3. Avyari kapatmak igin bu tusa dokunun.
4. Optimum olmayan Uretimin nedeni kapatilmistir, bilgi alaninin rengi
saridan yegile degisir.

» Baslangi¢ meniisiine geri donmek istiyorsaniz iki kere arka arkaya
"Kapat" tusuna basin.
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Vardiya degistir

10.4 Vardiya degistir

Manuel vardiya degisimi 1. "Vardiya, kullanici grubu" simgesine dokunun.

005 mscl 43 Dlorl

& CMS530.DAVID-FRONT ﬂ
¥IOLL

PD-KA_EMMI-001_BASE 420,

Completed on Carriage 11:57 AM

'|m January 23 8:08 AM @

Pe

Fabrics of Position 1 0 05
.

Q lofl o/ ﬂ:l Set up
1
=)

Order

Cycle Counters Racking Take-down Auxiliary Take-down r Produce
* Order

mra LE L an

2. Ayar penceresi agclilir. Etkin vardiya renkli vurgulanir.

Change Shift

Shift 1 EI shift 2 G‘J Shift 3 DI Shift 4 DI Shift 5 DI

Change User Group

‘ Operator I :.. Maintenance ll a Senior Operatoral : STOLL Service Il

istediginiz vardiyayi segin. Ornekte "Vardiya 2" segilir.
Pencere otomatik olarak kapatilir.

Kullanici arabiriminde ayarlanan vardiya gosterilir.

S530.DAVID-FRONT

Otomatik Vardiya Degisimi  On kosul:
B Her vardiya icin baglangi¢ ve bitis zamani girilmistir.
B Otomatik vardiya degisimi etkinlestirilmistir
(EE) -
E "Makineyi yapilandir" -> ‘/ "Sistem ayarlari" -> & kullanici” -> ﬁ
"Otomatik Vardiya Degisimi"

:rﬂ Vardiya planini belirleme [ 149]

103



10 Bilgi alani

STOLL

Kullanici grubu degistir

10.5 Kullanici grubu degistir

1. "Vardiya, kullanici grubu" simgesine dokunun.

e

PD-KA_EMMI-001_BASE 420,

Completed on Carriage 11:57 AM

.|m January 23 8:08 AM @

m/s

Fabrics of Position 1 | 0.05
-

Q lofl

Cycle Counters Racking Take-down

F‘ Set up
im0 Order

Auxiliary Take-down F Produce
L Order

mra LEL an

2. Ayar penceresi agilir. Etkin kullanici grubu renkli vurgulanir.

Change Shift

Shift 1 EI shift 2 G] Shift 3 DI Shift 4 Dl Shift 5 DI

Change User Group

‘ ‘Operator I :.,, Maintenance & a Senior Operatoril 2 STOLL Service II

istediginiz kullanici grubunu segin. Ornekte "Bakimc!" segilir.

Daha yuksek bir kullanici grubu secgerseniz, PIN sorulur.

@ Daha dusuk bir kullanici grubu secerseniz, pencere otomatik olarak
kapatilir. 4 ile 6 arasi adimlar gerekli degildir.

Enter PIN

Please Authorize as Maintenance

1 2 3
4 5 6
7 8 9

o

(=)

A3
'S
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Kullanici grubu degistir

5. PIN kodunu girin ve girisinizi onaylayin. Bunun igin (1) tusuna dokunun.
@ Daha yiksek bir kullanici grubu, yani "Yetkili Operator”, ile de oturum
acabilirsiniz.

Kullanici grubu PIN gerekli PIN (varsayilan)

[ ] — —
[ Operator

L X 1111
&5 Bakimci

. X 2222
D veikil Operator

9 X 3333
ﬁ STOLL Service

6. PIN kodunu dogru sekilde girdiginizde, pencere otomatik olarak kapatilir.
- veya -
PIN kodunu yanhsg girdiginizde, pencere kapatiimaz. 3 ile 5 arasi
adimlari tekrarlayin.

» Bilgi alaninda ayarlanmis olan kullanici grubu gosterilir.

STOLL

PD-KA_EMMI-001_BASE_420.

Completed on Carriage 2:27 PM
'|M January 23 8:08 AM
still o
Mo AL

105



10 Bilgi alani

STOLL

Kullanici grubu degistir
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is emri nedir? 11

11

Is emri nedir?

is emri, bir kere driilen tek bir 5rme programindan veya birkag kere oriilen
birden fazla 6rme programindan olusur.

Ornek
P 0.05 wsec 1 Senior Operator
Bir 6rme 0 Shift 1
program“ |§ 00 wwl {# CMS530.DAVID-FRONT
1 . Loading Pattern
emri ~ [ e | =2 | stou
Folder: di\Local Patterns PO-KA_EMMI-001_BASE 420,
2:45 PM
Use Master
-Hl) e oo
W = Senior Operator
Ug 6rme ; Shift 1
programll |§ 0w 113 CMS530.DAVID-FRONT
i v Loading Pattern
emri [ s | =3 | stoL

>

Folder: dA\Local Patterns. PO-ICA_EMMI-001_ BASE 420

313 PM
Use Master
@ Setup: D

I 1 CMsS530.DAVID-FRONT

Setup
I 2 CMS530.DAVID-BACK Od

Bu, kullanici arabiriminde asagidaki gibi gorunar:

Use Master
& Setup: o

1 | Orme programi

2 | Cevrim sayisi (parga sayisi).
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is emri birden fazla érme programindan olusuyorsa, bu, asagidaki gibi

goranar:
»  Loading

Folder: d:\Local Patterns

Order:

Use Master
B Setup: O

1

2 CMS530.DAVID-BACK

O}

3 CMS530.DAVID-SLEEVE @ -

1 |Orme programi 1 (pozisyon 1)

2 | Orme programi 2 (pozisyon 2)

3 | Orme programi 3 (pozisyon 3)

. Birden fazla 6rme programi (pozisyon), bir listede bir is emri
olusturacak sekilde bir araya getirilir.

Pozisyonlarin sirasi, ayni zamanda 6rme sirasidir.

Pozisyonlara (6rme programlari) parca sayilari eklenir.

*  Loading
Order: ik
o _ “+ CpHons

Folder: d:\Local Patterns
7
Use Master
+ | '@}m Setup: O i

1 CMS530.DAVID-FRONT @ -
2 CMS530.DAVID-BACK @ - @
3) 4©

4 | Orme programi 1 igin parca 7 | Cevrim sayisi

sayisi Pozisyonlar (6rme programlari)

listesinin kag kere
tekrarlandigina dair say!.
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5 |Orme programi 2 igin parga 8 | Cevrim sayisi "1"in
sayisl Ustlindeyse, bu durum,
grafiksel olarak bir kurdele (8)

6 | Orme programi 3 igin parga

ile gosterilir.
sayisl

is emri Ui pozisyondan (6rme programi) olusur ve bunlar asagidaki sirada
oruldr:

1. DAVID-FRONT (6n parga) 1 adet

2. DAVID-BACK (arka parga) 1 adet

3. DAVID-SLEEVE (kol) 2 adet

Bu sira, toplam 12 kere (7) tekrarlanir.

. Bu 6rnegi daha eskiden de biliyor olabilirsiniz, buna eskiden
ardisik dizi adi verilirdi.
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is emrini olustur 12

Yeni is emrini olustur

12 Is emrini olustur

12.1 Yeni is emrini olustur

Esaslar
alze + s emri nedir? [ 107]
is emrini olusturma islemi birden fazla adima ayrilmistir:
B 1. adimi bir is emri olusturmak igin uygulamalisiniz.
B 2. 3.ve 4. adimlar, bir is emrini olusturmak icin istege baghdir.
B Ok tuslari ile sonraki veya 6nceki adima gecebilirsiniz.
<J2]
B Her adim, ayri bir pencerede uygulanir.
1. Adim Orme programlarini segme | Uretilecek olan bir veya daha fazla érme programi segin.
==
= 3 ..
@ Orme programlarini se¢me [ 112]
2. Adim YUkleme seceneklerini Yeni bir is emri veya yeni bir 6rme programi yiklendiginde eski
ayarlama verilerin ne olacagi belirlenir.
B
—@ vikleme seceneklerini ayarlama [ 115]
3. Adim Kitaplik secme Orme programlarina ilave olarak yiiklenecek olan bir kitaplik
segin.
Bunlar AUTO-SINTRAL STOLL programinin otomatik
fonksiyonlari veya ayri bir Autosintral dosyasi olabilir.
4. Adim Master-Setup segcme Bu is emrinin tim érme programlari i¢in kullanilacak olan bir

Master-Setup dosyasi segin.

'::D is emrinin bir, iki veya daha fazla pozisyondan (6rme
programi) olustugundan bagimsiz olarak, her is emrinde bir
Master-Setup kullanabilirsiniz.

|::|.-I=|
(7 Master-Setup se¢me [ 118]
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STOLL

Yeni is emrini olustur

12.1.1  Orme programlarini segcme

v' "Yetkili Operator" olarak oturum agtiniz.

v "is emrini ayarla" -> "is emrini diizenle" penceresi segildi.

1. "is emrini diizenle" penceresinde "Yeni is emrini olustur" tusuna

dokunun.
0.05 msec 1 ﬂ Senior Operator
0 &, Sintral # Shift 1
0.0 wwl & CMS530Bc.DAVID-FRONT
X . Loading J_  Knitting
o [ e | B | stoL
Folder: di\muster\CMS_530 PD-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. "Yeni is emrini olustur" penceresi agilir.

® 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:

A Name 9 0719 Date / Time e

CMS5530.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

3. lstediginiz 6rme programinin yolunu (kayit yeri) segin.
Bunun igin (1) tusuna dokunun.
i/ Ornegin "Yerel 6rme programlar" klasériinii agin.

4. Klasor acilir ve klasérde bulunan érme programlarini gorebilirsiniz.

@ Secilen klasorde ¢ok sayida 6rme programi varsa, istediginiz 6rme
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programini hizlica bulmak igin filtre fonksiyonunu veya siralama dizenini
kullanabilirsiniz.

Siralama diizenini (2) degistirme: Bunun i¢in "Ad" veya "Tarih / saat"
Uzerine dokunun.

Filtre fonksiyonunu kullanma: Bunun i¢in (3) alaninin icine dokunun.
"Arama filtresi girin" penceresi acilir. Diger bilgileri Arama filtresi girme
altinda bulabilirsiniz.

5. lIstediginiz 6rme programini segin.

Bunun i¢in istediginiz 6rme programina (4) dokunun. Bunun zerine
renkli vurgulanir.

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.

1. Knitting Program > 2. :::i\;\g Options 2 3. Library > 4. Master Setup < > I
Folder: Filter:
A Name 119 Date / Time
(4) -
CMS530,DAVID-FRONT @ I 2/1/2019 2:09 PM
CMS530.DAVID-SLEEVE @ I 12/7/2018 2:40 PM
4

o= N v Ol

@ Secimi geri almak istiyorsaniz, tekrar 6rme programina dokunun.
Orme programi artik vurgulanmaz.

6. Is emri birden fazla érme programindan olusacaksa, ek érme
programlari seg¢in. Bunun Uzerine renkli vurgulanir.

A Name 319 Date / Time

» isin ilk kismi tamamlandi: istediginiz drme programini segtiniz.

Simdi "Yukleme seceneklerini ayarlama" bolimu ile devam edelim [ 115].
Bunun i¢in (5) tusuna dokunun.
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Master-Setup gerekli degilse, isi bu noktada tamamlayabilir ve
is emrini olusturabilirsiniz.

Bunun igin (6) tusuna dokunun.

is emri olusturulur. "is emrini diizenle" penceresine otomatik
olarak geri déonaldr.

Gerekirse "Master-Setup" ve "YUkleme segenekleri" program
adimlarini "is emrini diizenle" penceresinde de
uygulayabilirsiniz.
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STOLL

Yeni is emrini olustur

12.1.2 YUkleme secgeneklerini ayarlama

Burada simdiye dek olan verilerle ne yapilacagini belirleyebilirsiniz.

Edit

Loading Options 8
Loading Options ;

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

1. Knitting Program 2> 2

@ EALL EI EAY DI EAYPOS DI EYLC EII EANP DI

,@ Use Master

2 Setup: [J €MS530.DAVID-FRONT I #L=0 #LM=0 #RM=0 #R=0 a I

@ i Name i SIN  JAC  SET

1 CMS530.DAVID-FRONT 1% I %} I BI
2 CMS530.DAVID-SLEEVE ) I (%] | BI
3 CMS530.DAVID-BACK 1] I (7] l EI

1 |Tum pozisyonlar igin ylikleme seg¢enekleri:

Burada dnceki is emrinin verileriyle ne yapilacagini belirleyebilirsiniz.

EALL

Onceki is emrinin tim verileri silinir.

EAY

Onceki desenin mekik pozisyonlari silinir.

SP1

v Bu fonksiyon sadece is emri bir drme programindan olusuyorsa
gOsterilir.

is emri yiiklendikten sonra is emri otomatik olarak baslatilir (Standart
ayar).
A4

et .
P Uretimi baslat" tusuna tekrar tiklamaniza gerek yoktur.

L —
E} is emri yliklendikten sonra érme programi otomatik olarak
baslatilir

EAYPOS

v Bu fonksiyon sadece is emri iki veya daha fazla pozisyondan (6rme
programi) olusuyorsa etkindir.

Her is emri pozisyonundan (6rme programi) sonra mekik temel konumu
silinir.

EYLC

iplik uzunlugu kontrolii icin bir YLC cihaziyla ¢alisildiginda.

Onceki is emrinin YLC dizeltme degerleri ("mm ile galigildiginda"
modu) silinir.

EANP

Onceki is emrinin makineye 6zel NP diizeltmelerini (MC-NPK ve MC-
NPGK) silin.

10;

@ Master-Setup kullan:

Bir "Master-Setup™'in kullaniimasina gerek olup olmadigi segilir.

Tus iki alana ayrnimigtir:

@}m Use Master Setup: [

® ®
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A |Istediginiz Master-Setup'in yolunu (kayit yeri) segin. Bunun igin
(A) tusuna dokunun.

B |Master-Setup kullanimini etkinlestirin veya kapatin.
Etkinlestirme: Bunun igin (B) tusuna dokunun. Bunun Uzerine
renkli vurgulanir.

@ Use Master

T Setup: # €Ms530.DAVID-FRONT

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

Form sayacinin devralinmasini isteyip istemediginizi secin.

——

Desen degisiminde dnceki desenin form sayaci degerleri devralinir.
Bu fonksiyon sadece su makinelerde etkilidir:

+ Tarak ¢gekimsiz makine

+ Tarak ¢ekimli, fakat tarak kullanimsiz makine

==

=53
@ Form sayacini devral

2 |Tek pozisyonlar igin ylikleme se¢enekleri

Burada her bir pozisyon (6rme programi) igin hangi program boltimlerinin mevcut oldugunu
gorebilirsiniz:

¢ Sintral programi (*.sin)

¢ Jakar programi (*.jac)

¢ Setup dosyasi (*.setx)

Program boélumlerini ayri ayri etkinlestirebilir veya kapatabilirsiniz.

v Program boéluimi (.sin, .jac, .setx) etkin (aktif), yani tGretim icin kullanilir (varsayilan ayar).

Program boélimdi (.sin, .jac, .setx) kapali (devre disi), yani tretim igin kullaniimaz.

-1:13& Bir "Master-Setup" kullandidinizda, bu durum, "SET" sitununda bu isaret ile isaretlenir.
M|
( _ Onceki program adimina geri doniiliir
Geri
) ller Sonraki program adimina gegilir
eri
. islem iptal edilir ve énceki pencereye geri doniilir.
9 Iptal ® P P ye s
Giris onaylanir ve dnceki pencereye geri donuldr.
#&= Tamam
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rﬂ Yukleme segenekleri Gretim devam ederken gosterilir
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Yeni is emrini olustur

12.1.3 Master-Setup secme

"Master-Setup", bu is emrinin tim 6érme programlari igin kullanilan Setup
dosyasidir.

1. Varsayilan olarak 6rme programinin segildigi klasortin aynisi gosterilir.
Setup dosyasi baska bir yerdeyse, (1) tusuyla ilgili yolu segin.

0.05 msec1 @ Senior Operator
50,
0 A Sintral / Shift 1
0.0 wwe1 E No Knitting Program Loaded
Create New Order n
Select a Setup file as Master Setup for all positions of the order.
1. Kni Loading Options -
nitting Program 2 3. Library 4. Master Setup ( )
(EALL)
Folder:

Filter:

Mam Wal:! Date me
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

<

0 o | B oo |

2. Klasor agcilir ve klasérde bulunan Setup dosyalarini gorebilirsiniz.
Ornekte (¢ Setup dosyasi mevcuttur.

3. lstediginiz Setup dosyasini segin.
Bunun i¢in istediginiz Setup dosyasina (8) dokunun.

> Bunun izerine renkli vurgulanir.
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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. lsin son kismi tamamlandi: istediginiz Master-Setup' segtiniz.

5. Is emrini olusturun.
Bunun icin (9) tusuna dokunun.

» is emri olusturulur. "is emrini diizenle" penceresine otomatik olarak geri

donalar.
is emrini ve ona ait olan Master-Setup'l gériirsiiniiz.

0.05 msec 1 n Senior Operator
0 S A Sintral # shift 1

o 00 wwl {8 103 CMS530.DAVID-BACK

. Loadi P
plods | mie | sTOLL
PO-KA_EMMI-001_BASE_ 420,

8:47 AM

8
g
|
2
&

Produce

SIN ‘s ~
SET

Maintain
Machine

igure:
Machine

r View

I-Q Data

E_‘ Create New Order ﬂ; Save '::‘ Start Production B o
- l I elp

Eq. Edit 3;{ Prepare 'm. Setup i Edit lnrmvrnc lntmvenc
‘Order ¥ Machine Pattern Pattern Manually[ ManuaHy I

:_;:,“ Edit I E; Load Existing Order I LEI: Setup Mode |
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Mevcut is emrini yukle

12.2 Mevcut is emrini yukle

v" "Yetkili Operator" olarak oturum actiniz.

v "is emrini ayarla" -> "is emrini diizenle" penceresi segildi.

1. "is emrini diizenle" penceresinde "Mevcut is emrini yiikle" tusuna

dokunun.
™ 0.05 wmsec 1 é_s Senior Operator
S0
&0 &, Sintral # Shift 1
** 0.0 ww1 & CMS530Bc.DAVID-FRONT
. «% Loading Knitting
o ([ e | s | stow
Folder: d\muster\CMS_530 PO-KA_EMMI-001_BASE_10%
8:04 AM

Use Master
-l ) s o J

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

SET

Setup
Order

Produce
Order

&
<

(r—

B, edit I E; Load|Existing Order II Start Line m

. Create New Order B Save Start Production
P | 8 B (> JO

4 Edit £+ Prepare . Setup @/ Edit F Intervene Intervene
E Order 7 Machine " Pattern Pattern h Manually | »h Manually Il

Machine

er View

Data

2. "Mevcut is emrini yikle" penceresi acllir.

0.05 msec 1 o) Senior Operator
< 50 >
0 A Sintral # Shift 1
0.0 wwrl B No Knitting Program Loaded
Load Existing Order n
Select an order (*.seqx) that you want to load.
Folder: Filter:

Eﬂ S @ | “
ag
A Name 9 Date / Time 9
£

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

L 4

Ba
9 Cancel I - Load Order @

3. Yolu (kayit yeri) segin.
Bunun igin (1) tusuna dokunun.
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Mevcut is emrini yikle

4. Klasor aglilir ve klasérde bulunan is emirlerini gorebilirsiniz.

@ Secilen klasérde ¢ok sayida is emri varsa, istediginiz is emrini hizlica
bulmak igin filtre fonksiyonunu veya siralama dizenini kullanabilirsiniz.

Siralama dizenini (2) degistirme: Bunun i¢in "Ad" veya "Tarih / saat"
Uzerine dokunun.

Filtre fonksiyonunu kullanma: Bunun i¢in (3) alaninin igine dokunun.
"Arama filtresi girin" penceresi acilir. Diger bilgileri Arama filtresi girme
altinda bulabilirsiniz.

istediginiz is emrini segin.

Bunun icin istediginiz is emrine (4) dokunun. Bunun uzerine renkli
vurgulanir.

@ Secimi geri almak istiyorsaniz, tekrar is emrine dokunun. is emri artik
vurgulanmaz.

» Son olarak (5) tusuna dokunun. is emri yiiklenir.
"is emrini diizenle" penceresine otomatik olarak geri donulir.
Yuklenmis is emrini gorursiiniz.

0.05 wsec 1 Operator

: 0 A, Sintral # Shift 1
** 0.0 wwm1 of 3 CMS530.DAVID-FRONT
. &% Loading ) Knitting
o [N 5 | M | stoLL

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

9:46 AM
Use Master
-l oo o |

I 1 CMS530.DAVID-FRONT
. F_ Setup
| 2 CMS530.DAVID-BACK 80 Order

I 3 CMS530.DAVID-SLEEVE

Machine
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Bir is emrinin degistiriimesi

12.3 Bir is emrinin degistiriimesi

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

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

- ® ®®

1 Bu pozisyon (6rme programi) igin parga sayisini girin.

Bu alanin igine dokunun ve "Parga sayisi" iletisim kutusunda parga sayisini girin.

2 TUm is emrini igin gevrim sayisi girilir.
+ Sayiyi arttirma

— Saylyi azaltma

@ Makine Uretim yaparken ¢evrim sayisini artirabilir veya azaltabilirsiniz.

3 Pozisyon (6rme programi) etkin (aktif), yani Gretim i¢in kullanilir (varsayilan ayar).

4 = Pozisyon (6rme programi) kapali (devre disi), yani Gretim igin kullaniimaz.

Bu alanin igine dokunun, simge etkin durumdan devre disi = duruma geger.

5 | SIN | Hangi program bélimlerinin (.sin, .jac, .setx) mevcut oldugunu gosterir.
JAC

SET Bu program bélumlerini "YUkleme secgenekleri" menlstnde etkinlestirebilir veya kapatabilirsiniz.

SIN - Yazi bigimi "Kalin", Program bolimi agildi (etkin)
JAC - Yazi bigimi "Normal", Program bolumu kapatildi (devre disi)

@ Bu pozisyon igin desen 6nizlemesini acar:

¢ Sintral programi

* Jakar programi

+ M1plus'tan 6nizleme grafigi

+ Degisiklik yapmak igin Setup editérini agma

+ Etkin olmayan bir pozisyonun (6rme programi) Setup dosyasini degistirme

*

"Iplik bilgisi" (Mekik temel konumu, mekigin nasil takilacagina iliskin bilgi)

6 ‘ Siralamay degistirme - Pozisyonu asagiya kaydirin.

Siralamayi degistirme - Pozisyonu yukariya kaydirin.
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Bir is emrinin degistiriimesi

8 Kaydirma gubugu
Kaydirma gubugu ile listede asagi/yukari hareket edilebilir.
@ is emri, dértten fazla pozisyondan (6rme programi) olusuyorsa, otomatik olarak bir kaydirma
cubugu géruntilenir.

9 Master-Setup'l etkinlestirme veya kapatma

10 is emri adinin girisi
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is emrini sonlandir

12.4 Is emrini sonlandir

Yeni bir is emri olusturmadan 6nce dnceki is emrini sonlandirmalisiniz.

is emrini sonlandirmak icin i segeneginiz var:

Uretimden sonra 1 1. Tam pargalar Uretildigi icin mesaj penceresi agllir.

[ @]

2. "Tum parcalar bitti" simgesine dokunun.
"Is emrini bitti" mentsu goérantulenir.

Order complete
AN Fabrcs Fashad

Tam parcalar Uretildigi icin
makine durmustur.

3. "Uretimi sonlandir" tusuna dokunun.

Uretim esnasinda 2 "Uretimi sonlandir" tusuna dokunun.

+
(EE "is emrini ayarla" -> E "is emrini diizenle" -> EB "Uretimi
sonlandir" ).

3 "Manuel miidahale I" penceresinde "Uretimi iptal et" tusuna dokunun.

(m "Manuel mudahale I" -> @ "Uretimi iptal et")
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13 Deseni ayarla

[ O

Makine Orerken, her semer hareketi icin drme programindaki
ilgili veriler gosterilir ve degistirilebilir.

Yuklenen deseni ayarlama:

®
Yetkili Operator @ oiarak oturum actiniz.

is emri bir rme programi ile olusturuldu.
Parca sayisi (¢cevrim sayisi) ayarlandi.
is emri baslatild!.

N NN

Orme programinda kullanilan mekiklere iplik gegirildi ve mekikler
konumlandirildi.

—_—

Makineyi hareket cubugu ile baslatin.

1 Semer araci durdu

2 Uretim

2. Alt gezinti gubugunda ‘m' "Desen ayarlama" Uzerine tiklayin.

» Pencere gosterilir.
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Senior Operator
8 Sintral # Shift 1

olifang 2 Farben E352

E_EKC_000.109.000_STOLL
Ll * = o 11:53 AM
= 16.00
e NP 25 9
R
A4 2 @ g, e
3 o
= Produce
1 16.00 L Order
e Maintain

JA1=127 Machine

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

‘|‘ 300 | 4o ou | A ?
WL

+ Edit QR Prepare ]ntﬁnlﬂnn
Order JV Machine Manuallyl

Intervene
Manually I

Sembol resmi

No. |Tus

1 Sistem bilgisi Kullanilan sistemlerin numaralandirma
ile birlikte gosterimi

* Acik gri: Sistem etkin
+ Koyu gri: Sistem etkin degil

Arka igne yatagi verileri

2 RI ilmek sikhigini degistirmek igin Setup editériiniin agiimasi

¢ Guncel ilmek sikhdinin (NP endeksi)

16,00 S e -
ve ilgili degerin gosterimi

NP 25
+ Degeri dogrudan degistirmek igin
numara alanini agar
L Deger direkt olarak kurulum
ayarlarina alinir.

Arka igne yatagi icin 6rme sembollerinin grafik gostergesi

3 ' Sunlar degistirmek icin Setup editortintin agilimasi
+ YD /YDI

* YC/YCI

+ Ua-b/NCC

126



STOLL

Deseni ayarla 13

No. |Tus

2A

¢ Etkin mekigin gdsterimi

¢ Mekik raylarinin grafik géorinimuni
iceren "Mekik" penceresini agar

On igne yatag: verileri

On igne yatag! icin 6rme sembollerinin grafik gdstergesi

4 I'M iimek sikhgini degistirmek igin Setup editériiniin agiimasi
16.00 ¢ Giuncel ilmek sikhidinin (NP endeksi)
NP 25 ve ilgili degerin gosterimi
¢ Degeri dogrudan degistirmek icin
numara alanini agar
L Deger direkt olarak kurulum
ayarlarina alinir.
5 O sirada orulen jakar satir numarasinin gosterimi

6 O sirada orulen Sintral satir numarasinin gosterimi

gosterimi

aclimasi

oo
—  mmm WMF menUsi

7 + Kumas ¢cekim endeksinin glincel kumas ¢ekim degeri ile
9 g

+ Asagidaki verileri degistirmek igin Setup editériiniin

aciimasi (MSEC)

9 ))) ¢ Semer hareket yonunln o anki semer hizi ile gdsterimi

0.70m/s | * Semer hiz degerlerini degistirmek icin Setup editorinun

10 E,H!lls ¢ Glncel rapor salterinin gosterimi

+ Rapor salterini degistirmek igin Setup editérinin agilmasi

pozisyonu ile birlikte gosterimi

1 guq;f + Jakar kirma dizeltmesi endeksinin o anki jakar kirma

¢ Jakar kirma duzeltmesi endeksinin degerlerini
degistirmek icin Setup editérinin agilmasi

3. Desen parametrelerinde dilediginiz degisiklikleri yapin.

» Desen, Uretim igin ayarlanmistir.
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Deseni dlizenle

13.1 Deseni duzenle

I. Sintral jakar degisikliklerinin gérinimu:

@
v Yeftkili Operator [ = olarak oturum agtiniz.

1. Ana gezinti gubugunda EE "is emrini ayarla" ana alanini secin.

2. Alt gezinti gubugunda E/ "Deseni duzenle" Uzerine tiklayin.

» Pencere gosterilir.

[ A sinval 1 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 11:30 AM

173 FEND C M1-SINTRAL

17 & e=————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
8 178 JAl=1276 #L=1 #ILM=0 #RM=0 #R=349

179 IF#99=1 $99=0 MS PRINT/! ! CHECK CoMB ! !/

180 <<

181 IFN$#137=352 MS PRINT/! ! INVALID GAUGE ! !/
>> 5:<1-><*>A(25)-Y(25); b4
183 << S:<1-><*>A(25)-Y(25); ¥ Praduce
184 >> E“ Order
185 ="= §98=0 VU
186 << S5:<1->H(20)-H(20); ¥:0; Maintain
187 >> Machine
188 FEND C Comb On/Off
L3 E ========== cast-off on/off ——————
160 FBEG:SWITCH-2;
191 JA1=1278 #1=1 #1M=0 #RM=0 #R=349 b

| o View

<« ) I 7
R 0 _x 0 ~ED—

+ Edit qn Prepare = Setup Edit Intervene Intervene
[ Order l ¥ Machine ‘o Pattern Pattern » Manually I r‘h Manually I

£_EKC_000.109.000_5TOLL

W
=
o
83

Configure

l Machine

No |Tus

1 . Sintral program elemanini iceren gosterge penceresi
@ ¢ Sari isaretli Sintral satiri: Simdi ortlen ilmek sirasi

* Mavi isaretli Sintral satiri: Segili Sintral satiri

Jakar program elemanini iceren gosterge penceresi

Segili satin degistirmek igin editéri agma

i: Degisiklikler dogrudan devralinir.
4 x Secili Sintral satirini silme

1 Gergekten silinmeden énce sorulur.

5 Sintral bilgilerini aramak igin giris alani

@ Segili satira gére yukari dogru arama
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Deseni diizenle

No |Tus

& Secili satira gore asagi dogru arama

6 ) Orme simiilasyonu gésterge penceresini agma

( Orme simiilasyonu gésterge penceresini kapama

3. Sintral veya jakarda dilediginiz degisiklikleri yapin.

i Tum risk degisikligi yapana aittir
Degisiklikler makinede test edilemez, bu durum buyuk
sorunlara neden olabilir.

I. Orme similasyonunun yer aldigi gésterge penceresi:

183
1275

182
1276

180

<
=> 0 137
195
<< 1 1377
>> 1 1;3:
ce 0 183
S 4
No. |Tus
1 = Glincel 6rllen Sintral satir
2 Gosterge icin zoom

3 @ A Tablodaki sutunlarin gdsterimi icin secim menusu

s “7 : Semer hareket yonii siitunu

. h\: Sistem bilgisi sttunu

SIN
¢ JAC: Sintral ve jakar satir numarasi sttunu
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Deseni dlizenle

No. |Tus
. ﬂ;ﬁ;ﬁ; Jakar kirma pozisyonu situnu
. D: Orme sirasinda semer pozisyonu gostergesi
i Orme simiilasyonu, o sirada ériilen Sintral satirinin dniindeki

ve arkasindaki Sintral satirini gosterir.
Grafik 6rme yoninde olusturulmustur, yani asagidan yukari
dogru okunur.
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Bir rme programli is emrinin denetlenmesi

14 Is emrini uretme

B
| "Is emrini denetle": Bir is emrindeki ilerleme gosterilir

q
m [ "Uretimi denetle": Bir pozisyondaki munferit pargalarin galisma

ilerleyisi gosterilir

| Q : Bir pozisyondaki pargalari sonradan 6érme

14.1 Bir 6rme programli is emrinin
denetlenmesi

is emrini denetleme:

v’ Bir is emri ayarlanmig ve baglatiimistir.

@
v Yetkili Operator @ oiarak oturum actiniz.

1. Ana gezinti gubugunda E"‘ "Is emrini Gret" (izerine tiklayin.

o
2. Alt gezinti gubugunda E "is emrini denetle" Gizerine tiklayin.

» is emri denetleme penceresi gosterilir.

Order:

Vollfang 2 Farben E352 STOLL
£_EXC_000.103,000, 50U
e 1 10:13 AM

still 11min 195 e
of 16min 323

L - {' s
| Set up
of 1 o E?. Order

2 SIN: Volifang_2_Farben_E352.¢in
of 4 JAC: Vollfang_2_Farben_E352jac 6
SET: Volifang_2_Farben_E352.setx Maintain
Machine
C ]
? J E Machine
@F} Stop Machine [J @ :::::::I'I\ 0 lzi :';"-:"'"
At next Reversal 4 WithStop 4 @
= Monitor » Monitor Intervene Intervens
B Order M production 3 Manually 1 B Manually I
No | Tus
1 is emrinin adi
2 Makine tip tanimi ile birlikte etkin 6rme programinin adi
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Bir 6rme programli is emrinin denetlenmesi

132

STOLL

No [Tus
3 Eﬁ Guncel pozisyonun (6rme programi) ¢alisma suresinin ve

Uretim ilerlemesinin (yesil situn) gésterimi

¢ Pozisyon basina parga arti 6rgii tamamlama pargasi
sayisl galisma suresi

¢ Pozisyon basina parga arti 6rgii tamamlama pargasi
sayisl tamamlanma tarihi ve saati

4 @ Pozisyon (6rme programi) basina parga sayisinin m iginde n
cinsinden gosterimi
+ n = Guncel pozisyonun érme iglemi tamamlanan par¢a

sayisi
¢ m = Pozisyon (6rme programi) basina ortlecek toplam
parca sayisi

¢ + x = Glncel pozisyonun tamamlanacak parca sayisi
@: 'Gevrim' icinde birden fazla 6rme programi
bulunmaktadir, buna gére gdsterge s6z konusu pozisyonun
(6rme programlari) parga sayisi igin gegerlidir.

5 Bir 6rme programindaki 6gelerin adlari
¢ Sintral: xxx .sin
+ Jakar: xxx .jac
+ Setup: xxx .setx

6 |Fe= Etkin pozisyon numarasi = is emrindeki érme programlarinin

= seri numarasi
No.

7 Cevrimlerin (parca sayaci) m i¢inde n cinsinden gosterimi
+ n = Orme islemi tamamlanan gevrimlerin sayisi
+ m= Oriilecek gevrimlerin toplam sayisi
@: Bir drme programi '¢cevrim' icindeyse, gdsterge parca
sayacini gosterir.

8 ﬁﬁ is emri tiretim akisi (yesil alan), is emri bitis bilgileri (tarih +
saat) ile

9 E is emri galisma siiresinin m iginde n cinsinden gésterimi
+ n = Kalan galisma suresi
+ m= Toplam galisma suresi

10 Makineyi durdurma

v Makineyi durdur

Secim menusunu tusu ile agin:

+ bir sonraki donuste
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Bir 6rme programi ile Uretimin denetlenmesi

No [Tus
+ Guncel parga tamamlaninca
11 @ Makineyi kapatmayin

v Makineyi kapatin

Sec¢im menusuni tusu ile agin:
¢ Durusla birlikte

¢ Glncel parga tamamlaninca

+ |s emri tamamlaninca

14.2 Bir orme programi ile uretimin
denetlenmesi

Uretimin denetlenmesi:

®
v Yetkili Operator @ oiarak oturum actiniz.

"Uretimi denetle" operator tarafindan da galistirilabilir.

v Bir is emri ayarlanmis ve baslatiimistir.

1. Ana gezinti gubugunda E" "is emrini Gret" ana alanini segin.

i

2. Alt gezinti gubugunda FA "Oretimi denetle" iizerine tiklayin.

» Oriilen giincel pargayi denetle penceresi gésterilir.

1 Completed on e Carriage
|m April 21 10:18 AM n
(L]
=
0 Fabrics of Position 1 0 70

Cycle Counters Racking Take-down Auxiliary Take-down

5Ol 0% wad «q

Stitch Length Yarn Carriers Yarn Length Contral
oks " ﬂ
O G
+ 5
sintral #

E‘E Monitar %® Monitor F Intervene F Intervene
Order Fl  production » » Manually I

Manually 1

STOLL

E_EKC_000.109.000_ 5TOLL

10:15 AM

F’ Setup
w0 Order

Produce

L Order

Maintain
Machine

Configure
Machine

) View
|-Q Data

@ ke

Sembol resmi
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Bir 6rme programi ile Uretimin denetlenmesi

134

No [Tus
1 Parca basina ¢alisma siresinin xx i¢ginde kalan nn
cinsinden ilerleme gubugu (yesil situn) ile gdsterimi
¢ nn: Parganin kalan ¢alisma suresi
+ xx : Parcanin toplam galisma suresi
2 | Bitig tarihi Guincel pozisyonun tamamlanmasi (arti pargalari
‘,aaz sonradan 6rme)
¢ Tarih
¢ Saat
3 |Semer Guncel semer hizi m/s, su gostergelerle
@ ¢ Semer yonul sola / saga
¢ "DuUsUk hiz [ML]" tusu etkinken F} gOsterimi
4 |z pozisyonu |Cevrimdeki z pozisyonu (6rme programlari) basina
parcalari parga sayisinin n / m cinsinden gosterimi
Q + z=Pozisyon numarasi = is emrindeki 6rme
nim programlarinin seri numarasi
¢ n = Gincel pozisyonun 6rme islemi tamamlanan
parca sayisl
¢+ m = Pozisyon (6rme programi) basina orulecek
toplam parga sayisi
+ + x = Glincel pozisyonun tamamlanacak parca
sayisl
@: 'Cevrim' iginde birden fazla 6rme programi
bulunmaktadir, buna gére gosterge s6z konusu
pozisyonun (Grme programi) parga sayisi igin
gecerlidir.
5 |Rapor Salteri | Glincel rapor salterinin gésterimi RSn =x/y
* n: Rapor galterinin numarasi
+ Xx: Kalan tekrarlar
+ vy : Toplam tekrar sayisi
6 |Jakar kirma |Guncel jakar kirma pozisyonunun gdsterimi
7 |Kumas Guncel gcekme degerinin gosterimi
cekimi
9 |ilmek Guncel ilmek uzunlugunu degistirmek icin iletisim
uzunlugu kutusunu agma
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STOLL

Bir 6rme programi ile Uretimin denetlenmesi

No [Tus
ol
+
10 | Mekik Etkin mekigin grafik gdstergesini iceren "Mekik"
w'. penceresini agma
=

3. llgili degerleri degistirmek icin dilediginiz tusa tiklayin.

» Degisiklikler kurulum ayarlarina iglenir.
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Pargalarda 6rglii tamamlama

14.3 Parcalarda orgu tamamlama

B Gerekli degisiklik

— Yalnizca bir 6rme programi igeren is emirlerinde ¢cevrimlerin sayisi
(parca sayisi) degistirilebilir

— Birden fazla 6rme programi igeren is emirlerinde, pozisyon basina
parca sayisi degistirilebilir

B Sorunlu parcalarda 6rgl tamamlama

Bu degisiklikler, yalnizca Yetkili Operator tarafindan
yapllabildiginden bir is emrinin olusturulmasi sirasinda
tanimlamay etkilemez.

{1}

Orgii Tamamlama penceresi

.
v Yetkili Operator @ oiarak oturum actiniz.
"Uretimi denetle" operatér tarafindan da calistirilabilir.

v Biris emri ayarlanmis ve baglatiimistir.

1. "is emrini denetle" veya "Uretimi denetle"” penceresinde Q tusuna
tiklayin.

» "Eksik parcalari tamamla" penceresi agilir.

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 '

€ Close &  Apply 0 ':/ OK @

No.

1 Pozisyon Guncel is emrindeki 6rme programlarinin listesi
¢ Bir 6rme programli is emri

¢ Birden fazla 6rme programindan olusan is emri
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Parcgalarda 6rgl tamamlama

No.
2 Bitti Yurllen gevrimlerin sayisi
3 Siparis Toplam ¢evrim sayisi
+ Bir 6rme programli is emri = Parga sayisi
¢ Birden fazla 6rme programi (pozisyon) iceren is emri = Tim pozisyonlarin
(liste) gevrim sayisi
4 Eksik pargalann | Orgiisii tamamlanan parcalarin gdsterimi
tamamlama
5 = - + Sonradan Oriilecek parga sayisini girmek igin +/- tuslar
6 v Giris onaylanir ve énceki pencereye donullr
& Tamam
7 v Listedeki birinci pozisyonun girisi onaylanir ve bagka girisler yapabilmek i¢in
Uygula
pencere kapatilmaz
8 Girigler uygulanmadan pencere kapatilir
( Kapat sler uyg p p

2. Degistirilecek ilk pozisyon icin dilediginiz girisi yapin.

3. Bu girisi onaylamak ve bir sonraki giris ile devam etmek icin v
"Uygula" tusuna basin.
- veya -

Bu girisi onaylamak ve pencereyi kapatmak igin €= "Tamam" tusuna
basin.

Davraniglar

[ ]

Orgii tamamlama igin parga girildiginde, o sirada 6riilen bir
pozisyon tamamlanir tamamlanmaz 'Orgli tamamlama'’
uygulanir.
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Pargalarda 6rglii tamamlama
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Diger sistem ayarlari

15 Diger

15.1

Diger sistem ayarlari

] Q gOstergesi

— Dokunmatik ekrani kalibre etme
— Menunin renkli gésterimini secin.
- VNC

| % Saat ve dil

— Saat, tarih, saat dilimi girme
— Dili segme

— Saati, ag saati ile esitleme

L]
u .I:I Kullanici

— Farkli kullanici gruplari igin PIN numaralari girme

— Pencereyi yapilandirma
Bir kullanici grubunun makinede hangi islemleri yapabilecegini ve
hangilerini yapamayacagini belirleyin.

— Vardiya planini belirleme
Her vardiya icin baglangig¢ ve bitis zamanini girin.
Otomatik vardiya degisimini etkinlestirin.
[ | Veri yonetimi
— Ag ayarlarini yapma

— Bilet (Ticket) isleme'yi ayarlama
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15.1.1 Gosterim

B —_J— Ed Ekran parlakhiini ayarlama

‘@' MenUndn renkli gdsterimini segin.
3 Renk semasi

! .| Ekran koruyucu, ayarlanan sure doldugunda otomatik olarak devreye girer.
Ekran koruyucu igin | noser araligi: 1-9999 dakika

bekleme siresi

@ Makineye VNC baglantisina izin verin veya engelleyin. (VNC: Virtual Network
VNC Computing)

v Makine aga baglanmis olmalidir.

VNC baglantisi ile baska bir bilgisayardan makinenin kullanici arabirimine
erisilebilir. BOylece uzak bir bilgisayardan, tipki makinenin yanindaymis gibi
kumanda iglemleri yUrutllebilir.

@ Bu fonksiyon etkin oldugunda, baska kisiler siz farkinda olmadan makinenin
kullanici arabirimine erisebilir.
==

=y
(7] CMS-EKC ve ethernet
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15.1.2 Saat ve dil

@' _ Tarih girin.
“¥! Tarih

Dil secin.
@ Dil ¢

Menduler ve hata mesaijlar sectiginiz dilde gosterilir.

'-r'ﬂ' Dillere genel bakig

@' ¢ Saati girin
“¥ Saat
¢ Saat dilimini ayarlama

+ Saati otomatik olarak yaz/kis saatine ayarlama

=
— @ Saati girin

M Ayarlanan mend dilinden farkli bir klavye kullanmak istiyorsaniz, bu ayari

P Kiavye dizeni etkinlestirin.

dilden farkh . .
Ornegin menu dili Ingilizce olabilir ve siz Rusga klavyeyi (kiril harfleri ile)

kullanmak isteyebilirsiniz.

Klavye dizeni etkindir:

+ Kaullanici araylziindeki sanal klavyede

+ Ekrandaki USB girisine takil harici klavyede

cintral
+?' Metin ve Sintral
komutu kombinasyonu

Tuslarda hangi metnin gosterilecegdi secilir; Sadece metin, metin ve Sintral
komutu ya da sadece Sintral komutu.

@Sintral komutu, tim kumanda elemanlarinda mevcut degildir.

@ o Dilleri gincellemek igin iletisim kutusunu acar.
Dili glincelle
Dilediginiz "eknitlang.zip" dil dosyasini segin.

@ . Dilleri giincellemek igin iletisim kutusunu agar.
Dili glincelle
Dilediginiz "cknitlang.zip" dil dosyasini segin.
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15.1.3 Kullanici

ﬁ ) Her kullanici grubu, makinede galismasi igin 6zel bir PIN numarasi ile
PIN belirie yetkilendirilmistir.

Su kullanici gruplart PIN numarasina ihtiya¢ duyar:
¢ Bakimci

+ Yetkili Operator

¢ STOLL Service

L "Operator" kullanici grubu igin PIN numarasi gerekmez.

5@ PIN belirle [ 143]

Bir kullanici grubunun makinede hangi islemleri yapabilecegini ve hangilerini

°
8 izinleri ayarla yapamayacagini belirleyin.

Bu belirleme, bir pencerenin geneli veya pencere igindeki belirli kullanici gruplari
icin yapilabilir.

=

—@ izinleri ayarla [ 144]
=

— @ izinleri kopyala

F o o ¢ Hangi kullanici grubununun Uzak Masaustu Baglantisi'ni kullanabilecegi
& Erisim yetkilerini

belirlenir.
| n
ayariayin AL Bu fonksiyon sadece EKC ki makinelerde ve BMS makinelerde mevcuttur.

+ "Operator" icin sifre korumali mendlerin ve alt mendlerin gizlenip
gizlenmeyecegi belirlenir.

+ "NPGK => NP" tusunun Setup editoriinde (ilmek uzunlugu) gosterilip
gOsterilmeyecegi ayarlanir.

==
E} Uzak Masaustu Baglantisi RDP veya VNC'yi segcme

@ ilitli ttm mendilerin kapatilmasi

[ =

(2] Setup editori - "NPGK -> NP" tusunu gizleme

*ﬂ ) + Her vardiya icin baglangi¢ ve bitis zamanini girin.
~& Vardiya planini
belirle ¢ Otomatik vardiya degisimini etkinlestirin

-=3
E" Vardiya planini belirleme [ 149]
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Her kullanici grubu, makinede calismasi igin 6zel bir PIN ile
yetkilendirilmigstir.

Kullanici grubu PIN gerekli PIN (varsayilan)
[ ] — —
[ Operator

] X 1111
&5 Bakimci

. X 2222
D veikil Operator

. X 3333
™ STOLL Service

A "Operator" kullanici grubu igin PIN numarasi gerekmez.

Bir kullanici grubu igin sifre girme:

1. Kullanici grubunu segin.

Gincel PIN'i girin.

Yeni PIN'i girin.

Yeni PIN'i tekrar girerek onaylayin.

o M DN

Girislerinizi "Tamam" ile onaylayin.
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izinleri ayarla  Makinede calismalar igin bakim personelinin Operator'dan (6rme personeli)
farkli yetkilere ihtiyaci vardir. Ornegin Operator verileri degistiremez veya
belirli makine islemlerini gergeklestiremez. Bunu ilgili kullanici profilinde
belirlersiniz.

B "Is emrini Uret" menisu icin kumanda 6gelerini kilitleyebilir veya serbest
birakabilirsiniz.

B Diger tim mentilerde ise alt mendileri kilitleyebilir veya serbest
birakabilirsiniz.

On kosullar:
B "Senior Operator" olarak oturum agtiniz
m "izinleri ayarla" penceresini gériintileyin.
E=> -
E "Makineyi yapilandir" -> ‘/ "Sistem ayarlan" -> & "Kullanicr” ->
| ]
4 “izinleri ayarla”
Kullanici profili birkag adimda segilir:

Kullanici grubunu segme:

1. (1) tusuna dokunun.
Secim menusunde dilediginiz kullanici grubunu segin.

r al

Configure Windows

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

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

& Operator /-.\
0,

="
Sl Restore Stoll-Default

9 Cancel ‘:’ OK
L 4

2. Bir sonraki program adimina gegin. Bunun icin (2) tusuna dokunun.

@ (3) tusuna dokundugunuzda ayarlariniz tim kullanici profillerinde STOLL
ayar degerlerine (varsayilan) donduralar.
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Bir menti igin kullanici yetkilerinin secgilmesi:

1. Ana gezinti cubugundan dilediginiz menu noktasini segin.
Bunun igin (4) tusuna dokunun.

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

[ ]
Operator

a P a

E. Produce 4

{* Order A

E’G Monitor
Order A
9 Cancel l ‘:’ OK i

S 4

2. Secim menUsu gosterilir.

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’Eﬂ Monitor i Configure = Setup
Order Machine Order
IEV‘ View = Produce
QA Dpata Order
Maintain
Machine
u View
I‘Vo\ Data
9 Cancel I ‘:’ OK l
S

3. Dilediginiz menl noktasini segin.

A Bunlar, ana gezinti gubugundaki mend noktalaridir (ekranin sag
kenarinda).
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4. Alt gezinti gubugunda dilediginiz meni noktasini segin.

S

Bunun igin (5) tusuna dokunun.

STOLL

Configure Windows

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

1. User Profile 2. Menu 3. Elements < | > |
a Operator A
Eb Produce
C* Order A
Eﬁé Monitor
Order 5 A
9 Cancel l ‘:/ oK

5. Secim menusu gosterilir.

Configure Windows

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

1. User Profile 2. Menu

Operator

3. Elements

Eb Produce = T
C* Order onitor
E Order
E‘Gﬁ Monitor ¥ Monitor
Order Production
Intervene
- Manually T
F Intervene
» Manually I
A
s= Monitor Intervene
E Order rQManua\lyI

Dilediginiz menu noktasini segin.

L])

iBunIar, alt gezinti gubugundaki menii noktalaridir (ekranin alt kenari).

Bir sonraki program adimina gegin.

Bunun i¢in (2) tusuna dokunun.
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Secilen menu igin kullanici yetkilerini belirleyin:

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

1. UserProfile » 2.Menu » 3. Elements (

Operator

Pe
»

Produce
Order A

Monitor = .
P " ml Configure Controls @

g5
R

B

>

.I Unlock Submenu

ﬁ Lock Submenu

©

‘9 Cancel ._V oK

6 |Her 6genin (islem, tus) erisilebilirligi belirlenir.

@ Sadece "Is emrini Uret" mendsi icin mimkanddr.

9 |Secilen pencerenin tim kumanda 6geler serbest birakilir.

10 | Secilen pencerenin tim kumanda 6geleri kilitlenir.

1. Her 6genin (islem, tus) erisilebilirligi belirlenir.
Bunun igin (6) tusuna dokunun.
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2. Segcilen menii gérintilenir. Ornekte "is emrini denetle” mendisii

gOsterilmektedir.

r

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

Current Order:

Running Time

still 21 Min 0 sec

16 Min 0 sec

A 10f1

of 21 Min 0 sec CMS530.DAVID-FRONT

¥ June 28 10:26 AM

Completed on 1 Run:through
ﬁ June 28
10:31 AM 7

Stop " Switch Off
L} 3
D Machine O I S O

Machine
When the Cur .
Fabric Is Comd WithStop 4

I ° I >< I CM5530.david-SLEEVE

9 Cancel I ‘:, OK i

S

3. Bu pencereden her 6denin (islem, tus) erisilebilirligini belirleyebilirsiniz.

Ornekte "Makineyi kapat" 6gesi segilidir.
Secim menUsu (7) g0sterilir.

4. Secim menusinde dilediginiz ayari segin (serbest birakma, sifre

korumasi, kilitteme).
Bunun i¢in ilgili tusa dokunun.

Oge serbest birakilir

s Oge sifre ile korunur (Senior Operator sifresi gereklidir)

Oge engellenir.

X

Oge artik gésterilmez.

1. Ihtiyag durumunda, baska 6gelerin de erigilebilirligini belirleyebilirsiniz.

Bunun i¢in 3. adimi tekrarlayin.

2. Ayarlar kaydedin. Bunun igin (8) tugsuna dokunun.

intiyag durumunda, baska meniilerin de erisilebilirligini belirleyebilirsiniz.
Bunun icin, "Dilediginiz menuyu segin" islem adimini tekrarlayin.



Diger 15

STOLL

Vardiya planini belirleme

a M e Dnd -

Diger sistem ayarlari

"Otomatik Vardiya Degisimi" tusunu etkinlestirin.
Dilediginiz vardiyanin onay kutusunu etkinlestirin.
Vardiyanin baslangi¢ ve bitis zamanini girin.
Tum vardiyalarda saati ayarlayin.

Girisler otomatik olarak kontrol edilir.

B Vardiya saatleri birbiri ile kesismemelidirg

[ L]

B Toplam sire 24 saat olmalidir.
Esas calisma zamani 24 saatten azsa, kalan sureyi
kapsamasi icin ek bir vardiya tanimlamaniz gerekir.

B "Hayalet vardiya"
Vardiya planinda bir "hayalet vardiya" da belirleyebilirsiniz.
"Hayalet vardiya“, normal is saatlerinin diginda kalan ve
kullanim personelinin bulunmadigd bir Gretim vardiyasidir.
Makineler, bir hata nedeniyle duruncaya kadar ¢alismaya
devam eder. Hayalet vardiyalar genellikle geceleri
kullanilr.
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STOLL

15.1.4 Veri yonetimi

Ad

"ﬁ Ag surlcdlerini
bagla

Ag suruculerinin yolunu girmek igin ilgili iletisim kutusunu acgar.

Bunlari, farkli ag suricilerine erismek istediginizde kullanabilirsiniz - 6rnegin
Orme programlarini yiklemek igin.

=]

—@ Ag siricilerini bagla

e

STOLL KnitLAN

M1plus ile 6rme makinesi arasinda desen transferi.

Cevrimigi ID'nin girildigi iletisim kutusunu agar.

STOLL Extended knit Report

PPS - Extended Knit Report

E\- Stitch Nameserver
(SNS)

Stitch Nameserver acilir ve kapatilir.

Orme makinesinin bir Stitch Nameserver'da (SNS) mi galistirildi§ini ve PPS'ye
dahil edilip edilemeyecegini belirler. SNS adini girmek igin iletisim kutusunu acar.

SNS grup:

Makinenin PPS'de kayith oldugu SNS grubunu belirlemek igin ilgili iletisim
kutusunu acar.

(ITI STOLL - knit report
(SKR)

STOLL-knit report agilir ve kapatilir.

Bu fonksiyon agikken, kullanicinin veya érme makinesinin olaylari STOLL - knit
report'e bildirilir.

Bunlar, makine olaylari (0rn. iplik beslemesi nedeniyle durma) ya da kullanici
tarafindan tanimlanmigs olaylar (6rn. bakim ¢alismalari) olabilir.

% Altyapi Yonetimi

PPS temel fonksiyonlarinin kullaniimasini mimkun kilar.
(@ EVP gerekli degildir.

PPS temel fonksiyonlari sunlari igerir:
¢ Kullanici gruplari ile galisma

¢ Otomatik Vardiya Degisimi
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GUnluk dosyasinin otomatik olarak kaydi

Makine yapilandirmasinin otomatik olarak kaydi

Mesaj gdnderme (Bakim Personeli veya Yetkili Operator)
USB bellek kullan
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STOLL Production Planning System (PPS)

% Uretim Yonetimi

v "Altyap! Yonetimi" % aciktir.
v EVP "PPS Connector" gereklidir

"Uretim Yonetimi" acilir ve kapatilir.

Bu fonksiyon agikken, drme makinesine PPS sisteminden biletler gonderilir.

PPS sistemi 6rme makinesine su biletleri gonderebilir:

*

*

*

*

*

Uretim

Bakim

Deseni ayarla

isletim sistemi giincellemesi

Otomatik uretim (EVP "PPS Connector, APM genisletmesi" gereklidir)

Bu biletlerin yardimi ile isin ilerleyisi PPS Uzerinden izlenir ve denetlenir.
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15.2 Rapor verileri

Rapor verileri

Kumanda, isletim sisteminin son okutulmasindan ve gincel 6rme
programinin baslatilmasindan sonra algilanan tim igletim verilerini toplar.

Rapor verilerini goéruntileme:

v Yetkili Operator @ oiarak oturum actiniz.

v Orme programi yiiklendi.

/]
1. Ana gezinti gubugunda %\ "Verileri goster" segenegini segin.

2. Alt gezinti cubugunda hro\ "Rapor verileri" secenegini agin.

» Asagidaki men( gosterilir.

Al

Feor0 O .| X - (2] | sToLL
£_EKC_000.127.000 STOLL
SIN  Waorking Time of the Control 1803:53
RUN  Time of Production 41:58 2%
V=V Engaging Rod ISR <o 30%
/A Yarn Breakage / Yarn Feedin¢ I 62 2% 3:02 0%
000  Piece Counter | | 360 13% B 2s0r 2%
=1 Stop by Resistance I 56 2% 3:36 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 e 0% :
->f Shock Stop 3 0% 0:00 0% Machine
vl Racking Error 0 0% 0:00 0%
E Configure
- Machine
#eo Strokes in Total 132424
#ML  Strokes at Reduced Speed 959 F‘ View
ST Quantity of Produced Fabrics 420 QA pata
) © @
Report Run Time £ System R
M
r Data Data 1& gssages l Q Information El Loggings

Sec¢im menusuni agma tusu:

+ Rapor:

Stoll tesislerinde igletim sisteminin ilk okutulmasindan beri toplanan veriler (silinemez)

+ Rapor 0:

Belirli bir zaman dilimi igin igletim verilerini toplama

+ Vardiya n raporu (n=1-5)

Her vardiya igin ayri olarak igletim verilerini toplama

Gosterilen tabloyu silmek icin tus

3 |SIN Kumandanin ¢alisma zamani (SINTRAL)
RUN Uretim siiresi
V=V Hareket cubugu ile kapatmayi durdurma
/-\ iplik kontrol donanimini, iplik beslemesini durdurma
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000 Parga sayacini durdurma
>| Diren¢ durusunu durdurma
-1) Pozisyon igne sensoriint durdurma
% Kumas ¢ekimini durdurma
PR Programlamayi durdurma
MS~ Maschine Stopp oder kurzer Stromausfall
->/ Sok stop aparatini durdurma
V[] Jakar hatasi
#<> Toplam hareket sayisi
#ML Azaltilmis hizda hareket sayisi
ST Uretilen 6rme panellerinin sayisi
4 | Adet 1. stitun: S6z konusu hatanin toplam sayisi
2. sttun: S6z konusu hatanin ylzdesi
5 |Saat 1. sttun: SOz konusu hatanin durma suresi

2. sttun: S6z konusu hatanin durma suresi yuzdesi
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15.3 Calisma suresi verileri

Calisma suresi verileri

"Verileri gdster" menusinde daha sonra akiglarin calisma sureleri toplanir ve
gosterilir:

B Ardisik listeleri /ardisiklar

m s emirleri; minferit dgeler ile
B Tek desen

I. Calisma suresi verileni gagirma:

v Yetkili Operator @ oiarak oturum actiniz.

v Orme progrmai yiiklendi, gevrim sayisi girildi ve Uretim baslatildi.

/]
1. Ana gezinti gubugunda %\ "Verileri goster" segenegini segin.

2. Ardindan alt gezinti cubugunda E:{ "Calisma suresi verileri" tusuna

basin.

» Asagidaki ment gosterilir.

Position {Cument | Last | Min Max @

1 CMs530Vollfang_2_Farben_E352 00:01:29 00:03:37 00:03:37 00:0342 000339 3 12

@ 000060000 ..
8:39 AM

Report Run Time
hl"q e (o) e & Messages l

: Fabric; Total . S T 0 L L

E?. Setup
@0 Or

}‘ Maintain

View

YA
OM 7 e
B Help

£ System IEO\ Loggings

Q Information

1 |Pozisyon Orme programlarinin listesi

2 | Gilncel Ortilen giincel parcanin ¢alisma siiresi
3 |Son En son orlilen parganin calisma suresi
4 |Min En kisa galisma suresi

5 |Maks En uzun galisma suresi

6 |g Ortalama caligsma sdresi

7 |Pargalar Simdiye kadar 6rllen parga adedi

8 |Toplam Toplam oérilecek parga adedi
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STOLL

Cevrim sayaci sayim seklinin ayarlanmasi

Cevrim sayacinin sayim seklini ayarlayabilirsiniz:

m jleri sayim (standart)

B Geri sayim (OKC makinelerdeki sayim sekli)

Bilgi alanindaki Tus
gOsterim
lleri sayim [ 2 ot 1 2 [ =]
(EKC sayim
sekli) Ornek:
Cevrim2/12
2 = guncel olarak ikinci cevrim
drultyor
12=toplam 12 ¢evrim o6rilecek
Geri sayim C 1112 ofeiemreut ]
(OKC sayim
sekli) Ornek:

Cevrim 11/12

11 = halen o6rulmesi gereken ¢evrim
sayisi

12= toplam 12 ¢evrim 6rtlecek

Cevrim sayaci sayim seklinin ayarlanmasi:

E Makineyi yapilandir -> E’ isletim ayarlar -> * Diger

é\\ NPK([x)

B npskp)

.
‘l\} Carriage

%Qn"f . . .
. 'Z Switch off Light Automatically

)-FRONT
L = and Outputs

i

Senior Operator

MM 7 Shift 1

Inputs

PD-KA_EMMI-D01_BASE 904
Knitting program is included in the O
logfile 2:57 PM

Display run-through counter: @]
open / total r g through

Delayed Switch-off in Case of Power Failure

& an<

F. Set up
@0 Order

?b Produce
A * Order
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15.5

Etkenler

Ekonomik uretim ve bunun etkenleri

Ekonomik uretim ve bunun etkenleri

Orme makinesinden beklenenler iki ana gruba ayrilabilir: Makine ile ilgili
hedefler ve ticari hedefler.

Orme makinesi her 6rme tipinde, her ilmek sikliginda iplikten bagimsiz
olarak daima en yuksek hiz ile galismalidir. Ayni zamanda, 6rme makinesi
cok yuksek bir Uretim kapasitesi sergilemeli ve desen hatasiz érilmelidir.

her orme tipi

]

e » Yiiksek randiman (Verimlilik) maksimum
her iplik  — icin azami calisma givenligi 0 semer hizi
¢ Diigik asinma
« Sifir makine hasarn

her ilmek sikhg

Bazi hedefler halihazirda birbiri ile ¢elistiginden, tim bu hedeflere ayni anda
ulasiimasi nadiren mimkin olmaktadir. Hepsinin ayni anda hayata
gecirilememesi, bu geliskilerden biridir. Hedeflerin birbiri Gizerindeki dolayh
etkileri, diger hedeflere ulagiimasini engelleyebilmektedir. Buna goére, hep
birlikte hayata gecirilmesi mimkun olmayan ya da varlidi ile bagka hedefleri
engelleyen hedeflerin oldugu unutulmamaldir.

Ornek:

iplik inceligi, iimek sikhig ve semer hizi arasindaki geligki bunlardan biridir.
Her U¢ hedefte en Ust sinirda, yani maksimumda, ¢alisilirsa, desen ¢alisma
guvenligi azalir, agsinma artar ve hatta kimi durumda makine hasari olusabilir.

Calisma guvenligi ¢ Desenin yapisi (6rme tipi, esnek makine
inceligi,..)

¢ Semer hizi

+ [imek uzunlugu (ilmek sikligi)

+ plik 6zelligi (strtinme degeri, elastiklik,
bikim, nem, tlylallk, bobin yapisi, kopma
mukavemeti)

+ lplik inceligi, tek iplik/bikim sayisi
+ lplik tri (efektli iplikler)
+ plik gerginligi, iplik beslemesi

+ Merdane ¢ekimi

Asinma ve makine Bu etkenlerin uygunsuz sekilde bir araya gelmesi

hasari ile asinma artabilir ve makine pargalari zarar
gorebilir.

Sonug Bu nedenle etkenler uygun sekilde ayarlanmahdir.
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Ekonomik Uretim ve bunun etkenleri

Her iplik ve 6rgu deseni ile her semer hizi ve
ilmek sikligi mimkun olmaz.

Oneri: Biraz daha diisiik bir semer hizindan (érn.
0.7 m/sec) baslayin ve hizi adim adim artirin.

i Vermis oldugumuz bilgilere uyulmamasindan
kaynaklanan parga arizalari garanti kapsami
disindadir.
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iplik tablosu (BMS)

15.6 lIplik tablosu (BMS)

Verilen degerler yol gdsterici olarak gorev yapar. Bir ipligin kalitesi ve 6zgul
agirhgi da dikkate alinmalidir. Tek kath iplik yerine bikimlu iplik
kullanmanizi dneriyoruz. Kalin makinelerde, birden fazla bukimla iplik
kullanmaniz tavsiye edilir.

Makine inceligi isleme [Nm] Bitis numarasi [Nm]
Birden fazla ince iplik }ﬁablo -ipIik kalinhgr
birlestirilir ve kalin bir iplik | O11ek: 2 X 44/2
olarak mekige beslenir. 44{2:22

22:2=11

12 1 x 24/2 10-18
2 x 44/2

12m10 2 x 36/2 8-12
1 x 24/2

14 1 x 28/2 14 - 20
2 x 40/1

14m12 1 x 24/2 10-18
2 x 44/2

3,56.2 2 x 28/2 45-7

(TGm igneler) 3 x28/2

3,56.2 3x14/2 1,5-2,5

(her 2. igne) 7 x 28/2

6.2 2 x 44/2 10-16

(TGm igneler) 1 x28/2

6.2 2 x 28/2 45-7

(her 2. igne) 3 x28/2

7.2 1 x 28/2 14 - 20

(TGm igneler) 1 x30/2

7.2 2 x 28/2 6-8

(her 2. igne) 2 x30/2

iplik tablosu - Makine inceligi ve iplik inceligi dagilimi
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Yazilim - Yikleme ve temel ayarlar 16

STOLL

Makine degerlerini disa / ice aktarma

16 Yazilim - Yukleme ve temel
ayarlar

16.1 Makine degerlerini disa / ice aktarma

Makine degerlerini disari aktarma (kaydetme) nedenleri (donanim kilidi):
B Veri kaybi

B Yeni bir Stoll igletim sistemi sGrimunitn yuklenmesi

B Sabitdisk degisimi

Donanim kilidi verilerinin icerigi:
Makine degerleri

Makine Opsiyonlari

Makine yapilandirmasi
Rapor

Ag ayarlari

Diger kumanda dahili bilgileri

. Donanim kilidi verileri adi: Makine Numarasi. smc (Stoll-
Machine-Configurationdata) olan bir dosyaya kaydedilir.

Kaydetmek icin olasi veri ortamlari:
B USB bellek

B Ag slrtcusu

Makine degerlerini disari aktarma:

@
v Yetkili Operator @ oiarak oturum agtiniz.

1. Ana gezinti gubugunda E "Makineyi yapilandira gecis yapin.
2. Ardindan alt gezinti cubugunda “#° "Sistem ayarlari" segenegini segin.

-
3. .‘ "Veri transferi" sekmesini agin.
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STOLL

Makine degerlerini disa / ige aktarma

= 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}

a

Qpertg lk{; Monitorings l@_'_ Setional 1% Maintenance l gd::ahme

Settings Features

1 Veri transferi igin veri tipi se¢im mendsU
Et.r; isletim sistemi

. Q Orme programlarini

*

[ ]
. .I;l PIN ve izinler

. ﬁ Vardiya plani

. o) Makine verileri
. K Makine ayarlari
. th Rapor verileri

FE "Sintral Crypto Key File" (sadece EVP Extended Value
Package'da)

2 m_n Hedef dizinden harici kayit yerini segme

o El F:\ [USB]
. m Ag surucusu

3 E Disari aktarma veri transferini yuratmek igin tus

4. "Veri tipi se¢" altindaki menuyd agin.

5. i "Makine degerleri" se¢im menudsinu segin.

"Harici kayit yeri" altinda dilediginiz hedef dizini girin.
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STOLL

Makine degerlerini disa / ice aktarma

7. E "Verileri digari aktar" tusuna basin.

» Donanim kilidi verileri belirtilen hedef dizine aktarilir.

Makine degerlerini ice aktarma (okutma):
1. Makineyi kapatin.
2. Makineyi ana galter ile tekrar agin.

» Makine, "System Control Unit" (SCU) menisi gosterilene kadar agilisi
yuratur.

- "System Control Unit" mentsinde "Servis" tusuna basin.

Export Loggings (Current .
o Pattern is Included) S I
9 Load Machine Cenfiguration I Show version history

e Save Machine Configuration ]

Start

Configuration

Settings
o Factory Settings s

Network

Service

Gunlik dosyalarinin disari aktarilmasi (kaydedilmesi)

Donanim kilidi verilerinin makineye alinmasi (ylklenmesi)

Donanim kilidi verilerinin makineden digari aktariimasi (kaydedilmesi)

AW IN|=

Stoll'lin standart ayarlarina geri alma

- "Load Machine Configuration" tusuna basin.

» Donanim kilidi verileri yiiklenir.
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16 Yazilim - Yukleme ve temel ayarlar

Yazilimin yiuklenmesi

16.2

16.2.1

Yazilimi yikleme - Direkt

164

yukleme

STOLL

Yazilimin yuklenmesi

Stoll isletim sistemi iki farkli sekilde yiiklenebilir:
B Direkt yazilm yiikleme

— Makine gahstinldiginda isletim sistemi yuklenir
B Dolayli yazilim yiikleme

— Uretim sirasinda igletim sistemi hazirlanir ve makinenin bir sonraki
acilisinda otomatik olarak yuklenir.

BMS 52'de

Direkt yazilim ylkleme:
v' Makine kapalidir.
1. Makineyi ¢alistirin.

» "System Control Unit" meniisi gosterilir.

System Control Unit

Installation 3 Restart 4 Warmstart

= v

Installation 8 Configuration | 3 ) Restart & Configuration (S8
= @

Configuration

Installation p&t/h/ - \._/. F\ ~.
.'/ —~ N\ [ .‘_: Settings
i ) () Z\E_EKC_000.128.000_STOLL J \

N -~ ’
~_ O IZ!\E_EKC_OOD 127.000_STOLL e Network

oy . .
Calibrate Touch: Ctrl-T O Service

*

Yazilimin yUklenmesi i¢in kaynak dizinleri segme tusu
USB surtcusi: F:\

¢ Ag sUrutcusu (yalnizca bir strici mimkinddr), dizinler ile

Stoll isletim sistemi yUkleme iglemini baslatma tusu
(yapilandirma verileri sorulmaz)




Yazilim - Yikleme ve temel ayarlar 16

STOLL

Yazilimin yuklenmesi

3 Stoll isletim sistemi yUkleme islemini baglatma tusu

(yapilandirma verileri sorulur)

4 Makineyi yeniden bagslatma (Reboot)

i: Yeniden baslatildiktan sonra, desen belleginde desen bulunmaz. Makine bir
bos siraya ayarlanmistir.

5 Yapilandirma verileri sorgusu ile makineyi yeniden baglatma (Reboot)
6 Makinenin otomatik sicak baglama islemini ytritme
i: Bir desen halen desen belleginde mevcuttur ve makine ardindan tekrar dahil
edilebilir.
7 "Ayarlar” + Otomatik sicak baslama tusu:
menusu — ®: Makine otomatik sicak baglama igin uygun
durumdaysa, sicak baslama yurutdltr
— [O: Makine otomatik sicak baglama igin uygun
durumdaysa, sicak baslama yiuritiilmez
+ Dokunmatik ekran kalibrasyonu
8 "Servis" Makine yapilandirma verileri ile galisma
menusu
2. Devami igin bkz. Bolim Direkt yiikleme : Yiikleme ve Yapilandirma.

Direkt yikleme: Yikleme ve  Yukleme ve Yapilandirma islemini yGrttme:

Yapilandirma 1

Sicak baslama devam ederken, yazilimin yiklenmesi i¢in kaynak dizinini
belirlemek tzere 6rn. "Installation path" (1) altindaki tuslardan birine
basin.

» Otomatik sicak baglama yarida kesilir.

2. (1) altinda 3 varsayilan ayardan birini segin.
3. Gerekiyorsa ilgili tus Uzerinden kaynak dizinin yolunu degistirin.
4. Dilediginiz yiklemeyi segin:
B "Yikleme":
makine parametrelerini degistirme olanagi olmadan.
B "Yikleme ve Yapilandirma™
makine parametrelerini degistirme olanagi ile.
Sonug:

Yuklenecek surim ile birlikte "Install new version" mesaji gosterilir.
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Yazilimin yiuklenmesi

Install new version

Install new version E_EKC_000.128.000_STOLL?

Force Installation O |

) No v Yes
« «

Force Installation :

isletim sistemi tamamen yeniden yiklenir veya onarilir.

Tavsiye EDILMEZ!! (uzun siirer)
- veya -

Force Installation [
Degistirilen veriler hizh ytklenir.

6. Onaylamak icin #= "Yes" tusuna basin.

» Yikleme iglemi baglatilir.

Installer S T 0 L L

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

STOLL

Dil dosyasi eknitlang igletim sistemi ile ayni dizinde ise, bu dosya da
otomatik olarak yuklenir.
Sonrada dan yiklemek mimkuandir.

» "Installer" menusl otomatik olarak kapatilir ve sonraki menu gosterilir.
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STOLL

Yazilimin yuklenmesi

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
E E4l
E3.5.2 E4
[

Startis
@ Mach;:?i

Continue ) I a Help

E@ Configure & [ MePTLLET
Machine Data + Features

Makine inceligine gére "Bitmis Mamul Makinesi" tusu
Etkin M: MultiGauge ve knit and wear makinelerinin inceliklerinde
Devre disi O: makinenin 'normal' inceliklerinde

"Bitmis Mamul Makinesi" M tusunu etkinlestirin.

9. "Devam" ) tusu ile sonraki ayara gidin.

r 3
Machine Type CMS530HP MG Control Characteristic STEKC11-N-1 S T o L L
Machine Class 671 Component Type 0 i
Serial Number 1 8:17 AM

Knit and Wear Machine ¥ Multi Gauge \:/ i
I E4l
E3.5.2 E4
Eal
ﬁ Starting
Machine
Continue ) a Help

Eﬁ Configure : Optional
Machine Data + Features

10. (2) tusu ile sunu segin:
B Multi Gauge
B Knit and Wear
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Yazilimin yiuklenmesi

168

STOLL

Secim yalnizca "Bitmis Mamul Makinesi" # tusu etkinlestirildiyse yapilabilir.

11. "Devam" ) tusu ile sonraki ayara gidin.

Machine Type CMS530HP MG
Machine Class 671
Serial Number 1
Knit and Wear Machine (%)
Il Needle Gauge
~
E2.5.2
E3.5.2
E5.2
v

Control Characteristic STEKC11-N-1 S T o L L
Component Type 0 E_EKC_000.128,000_STOLL
8:18 AM
Multi Gauge "

E4

Continue )

E@ Configure 2 &3 Optional

Machine Data + Features

12. v veya A ile dilediginiz MM "igne inceligini" segin.

13. "Devam" ) tusu ile sonraki ayara gidin.

Machine Type CMS530HP MG
Machine Class 671
Serial Number 1
Knit and Wear Machine (%)
E3.5.2

Control Characteristic STEKC11-N-1

STOLL
Component Type o E_EKC_000.128.000_STOLL
8:18 AM
Multi Gauge A ‘

1 Needle Hook Gauge

~

E4L
E4
E4L
v

Continue )

Configure & 2 Optional
Machine Data + Features

14. v veya A ile dilediginiz ﬂ "igne kafasi inceligini" segin.

15. "Devam" ) tusu ile sonraki menulye gidin.



STOLL

Yazilim - Yikleme ve temel ayarlar 16

Yazilimin yuklenmesi

5 0.00 wsec @ Operator
A » o o Shift Active

0.0 8 No Knitting Program Loaded

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

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

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

w Sol iplik besleme cihazi ¢ M: Evet
meveut + O: Hayrr
ﬁ Sag iplik besleme cihazi + M: Evet
meveut + O: Hayrr
'I‘?.. Sol tutma-kesme noktasi sayisi
Sag tutma-kesme noktasi sayisi
/.’P\ Yardimci kumas cekimi + ®: Evet
+ 0O: Hayrr
ng Bant ¢ekimi ¢ M: Evet
+ 0O: Hayrr
"y Merkezi yaglama ¢ M: Evet
e + 0O: Hayrr
% Vakumlama + : Evet
+ 0O: Hayrr
Mekik ve Tulumba tipi ¢ Tip1
¢ Tip2

16. llgili tuslar tizerinden makine yapilandirmasini girin.

Makine ¢aligma hatasi!

Makine segeneklerinin mevcut olup olmadigi dogru bir sekilde
belirtiimelidir, aksi takdirde makinede calisma hatasi
olusabilir.

[ ]

17. "Devam" ) tusu ile sonraki menulye gidin.
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STOLL

Yazilimin yiuklenmesi

& Produce Technical Fabrics Eﬂ] STOLL

E_EKC_000.128.000_STOLL

8:19 AM

@ Starting 2
Machine

Continue ) I a Help

Configure & q_ Optional &
[ Machine Data

18. Dilediginiz ayari @ "Teknik kumas Uret "tusu ile yapin:
B Etkin M: Teknik kumas fonksiyonlari serbest birakilir

B Devre disi O: Teknik kumas fonksiyonlari serbest birakilmaz

19. "Devam" ) tusu ile sonraki menuye gidin.
» "Makineyi referansla" menisu agilir.

20. Bir sonraki Referans hareketleri bdlimuine gegin.

Referans sirusleri  YUkleme sonrasinda su referans hareketlerini uygulayin:
v" "Makineyi referansla" menisi gosterilir.

Reference Machine

Specify carriage direction and start reference run.

Carriage Direction

& | » |

>

€ Close |

1. ((( tusuna veya ))) tusuna basin.
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Yazilimin yiklenmesi

2. Makineyi hareket cubugu ile baslatin.
» Bir tarak referansi mesaji gosterilir.
» Nota dikkat edin!!

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. & "Evet"tusu ile mesajl onaylayin.
» Tarak referansi uygulanir.

Reference Machine
Specify carriage direction and start reference run.

Carriage Direction

« ] _ » @ |

'g!

I ( Cbse _

4. Referans hareketi icin istenen semer hareketi yonune tiklayin.

5. Ardindan makineyi tekrar hareket gubugu ile baslatin.

» Semer, referans hareketi uygulanana kadar yavas tempoda hareket
ettirilir.

» Jakar kirma ve adim motoru referansi sag kafa geri donlsiinde yapilir.

i Oneri: Inlay bastiricili makinelerde de bu referanslanmalidir.

6. Is emri olusturmaya devam edin.
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Yazilimin yiuklenmesi

172

Yazihimi giincelleme -
Dolayli yukleme

STOLL

i Jakar kirma referans hareketi

Bir igne yataginin ilmeklerinin kapatiimis olmasina dikkat
edilmelidir.

Dolayli yukleme:
B Yeni Stoll igletim sistemi, sabitdiskte ayri bir bellek alaninda yer alir
B Makine Uretim yaparken yazilim hazirlanabilir

B Yazilim, makinenin bir sonraki agilisinda okutulur

1 isletim sistemi kopyalanirken verilerin (izerine yazilmaz.

Dolayli yuklemeye hazirlanma:

@
v Yetkili Operator o olarak oturum agtiniz.

v Makine Uretim yapiyor.

1. Ana gezinti gubugunda E "Makineyi yapilandir'a gegis yapin.

2. Ardindan alt gezinti gubugunda “# "Sistem ayarlari" segenegini segin.
-
3. .* "Veri transferi" sekmesini agin.

B Ti d D: Data
g Risplay (‘?’ L;:geuaar;e ‘D ey I% Mana;:nem .: Transfer S T 0 L L

Select Data Type E_EKC_000.128,000_STOLL
o 3:39 PM

@ Operating System o n I

Save Location on the Machine External Save Location

.5'3 Local Data\, ’:s ZAE_EKC_000.128.000_STOLLY, e I

Import Data e I ‘ Export Data

E_EKC_000.128.000_STOLL ¥ oelete o AT

Machine

E Configure

Machine

Operating < s &8 Optional SO TET EL Machine
Settings llﬁ’,g Manitorings l A Features X Maintenance T

Veri transferi igin veri tipi se¢im mendsU

Kaynak dizinden harici kayit yerini segcme

. EI F:\ [USB]




Yazilim - Yikleme ve temel ayarlar 16

STOLL

Yazilimin yuklenmesi

. m Ag surlcusu

ice aktarma veri transferini yiriitmek igin tus

Hazirlanan igletim sistemini silme

Dilleri gtincelleme

4. "Veri tipi se¢" altindaki menuyu agin.

o

E-& "Isletim sistemi" secim mendiisiinii secin.

"Harici kayit yeri" altinda isletim sistemi i¢in dilediginiz kaynak dizinini
segin.

isletim sistemi, segcili kaynak dizininde ZIP dosyasi olarak
kayith olmamalidir. isletim sistemini daima genisletilmis
dosya olarak kaydedin.

[ I

7. E "Verileri al" tuguna basin.

> Yiklenecek isletim sistemi gosterilir ve makinenin bir sonraki
acilisinda yuklenir.

8. Referans hareketleri bolimu ile devam edin.

[ L]

Bir isletim sistemi dolayh yiikleme islemi icin
kaydedildiginde, "System Control Unit" penceresinde higbir
fonksiyon tusuna basiimamahdir!

Dilleri glincelleme nedenleri:
B eknitlang dosyasi, yazilimin yiklenmesi sirasinda yuklenmedi

B Yeni bir eknitlang dosyasi mevcut

Dil glincelleme igleminin akigi.

o
v Yetkili Operator @ oiarak oturum actiniz.

1. Ana gezinti gubugunda E "Makineyi yapilandira gegis yapin.
2. Ardindan alt gezinti gubugunda =¥ "Sistem ayarlar" segenegini segin.

3. e’ "Saat ve dil" sekmesini agin.
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Yazilimin yiuklenmesi

" . Time and [
=ps e

Date

@ Friday, July 28, 2017

Time of Day

S

Data
* Transfer

Data
Management

&

Language

@ English (United States) - US e

TOLL

Al

STOLL

£_EKC_000.128.000_STOLL

9:23 AM

% Keyboard Layout Deviating from the v

A . : D
’:éi Text and Sintral Command Combined o‘ I
@ Update Languages
Operating e — Optional VA G Machine B
l@ Sestings ‘qu Monitorings E_ e 3\ Maintenance ] Data ,/

—

Maintain
Machine

o |

Configure
Machine

E

7

View

Data

[ 7 TR

System
Settings

Saati ayarlama

Dil degistirme

l:

Standart dil Almanca'dir.

Bunun igin yUklG bir eknitlang dosyasi olmalidir.

%]

Sanal klavye icin dil degistirme

O

Sanal klavyenin dili, ayarlanan dile gore

Tuslarin gésterimi:

sintral

. @: Sadece metin

. EIIT[[‘HL Sadece Sintral komutu

+ +@. Metin ve Sintral komutlari kombinasyonu

TG
2 @
: |5
4 s_i'PEml
@

Dili guncelle

Dilleri glincellemek igin iletisim kutusunu acar.

174

4. @ "Dili glincelle" tusuna basin.

» "Dili glincelle" menUsi agilir.

5.

8z tusu ile "Klasor se¢" menlsinl agin.

6. eknitlang dosyasi i¢in kaynak dizininin yolunu segin:

B Yerel desenler (sabitdisk)
m USB
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STOLL

Yazilimin yuklenmesi

B Ag slrutcusu

7. Eknitlang dosyasini kaynak dizininde segin.

8. & "Tamam" tusu ile onaylayin.
”
!

9. Gerekiyorsa bu menide baska ayarlar yapin.

» Dil glincellemesi yapilir
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STOLL

Yazilim indirme

16.3 Yazilim indirme

CMS makineleri icin Stoll isletim sistemi www.stoll.com /Service/ Customer-
Net/Software-Updates internet adresinden indirilebilir.

5 Flal k - Internet Explorer

P x|y [ srow-

R ¢ ccountuanagenen N

gﬁ.

Sfemap  Here you am- Home

=101

CONTACT B

Training Courses

Spare Parts Sarvice

Stoll-Service -

Stoll training courses

T ata glance Do you need We do not leave you alone

aryice spare pans?

FALs & Tips Stall and some of our subsidianes and You get direct support worldwids from our
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