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S T O L L Introduzir o tipo de alimentador
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1.1 Introduzir o tipo de alimentador

Na primeira instalagdo do sistema operativo aparece uma consulta perguntando com qual
tipo de alimentador é equipada a maquina.

B Nenhum alimentador

B Alimentador de friccao

B Alimentador armazenador

Introduzir o tipo de alimentador na instalagao:

1. Desligar e ligar novamente o interruptor principal da maquina.

2. Toque a tecla "Installation”.

System Control Unit

STOLL

Installation I Restart l Warmstart

Installation & Configur¥.c Restart & Configuration l
a

3. O processo de instalagéo é interrompido no menu "Opgdes".

4. Selecione o tipo de alimentador correspondente para o lado esquerdo (1) e direito (2) da
maquina.

5. Toque a tecla "Continuar" (3).

6. Quando aparece o menu "Referenciar a maquina" a instalagéo do sistema operativo &
finalizada.
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7. Execute um deslocamento de referéncia.

8. A maquina esta pronta para tricotar.

STOLL
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1.2

Larguras da
hendedura
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Carro de guia-fios para diferentes situagdes de tricotagem

Carro de guia-fios para diferentes situacdes de
tricotagem

Trés carros de guia-fios estao disponiveis que sao inseridos em diferentes situagdes de
tricotagem:

B Tecer
B Vanizar
H Split
Largura da ID Tecer Vanizar Split
hendedura (1)
18 —33 mm 281973 |E12 | E14 | E16 — E3,5.2
E6.2 | E7.2
15-29 mm 282 079 |E3,5.2 — E3,5.2
34 - 47 mm 282 080 — E12 | E14 | E16 E12 | E14 | E16

E6.2 | E7.2 | E3,5.2 E6.2 | E7.2

Para as diferentes situagdes de tricotagem recomendamos as seguintes larguras da
hendedura (Ua-b):

Finura ID Tecer Vanizar Split
E3,5.2 282 079 20 44 29
Ua: 10.0 Ua: 22.0 Ua: 14.5
Ub: 10.0 Ub: 22.0 Ub: 14.5
E12 281973 26 40 40
E12/10 Ua: 13.0 Ua: 20.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0 Ub: 20.0
E14 282 080 26 40 40
E14/12 Ua: 13.0 Ua: 20.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0 Ub: 20.0
E6.2 282 080 26 42 42
Ua: 13.0 Ua: 21.0 Ua: 21.0
Ub: 13.0 Ub: 21.0 Ub: 21.0
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Vanizar

STOLL

Finura ID Tecer Vanizar Split

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

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

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

Ajustar a largura da hendedura:

Soltar ambos os parafusos (3).

2. Deslocar o inserto (4) para a posigao desejada.
Uma escala facilita o ajuste.

Apertar ambos parafusos (3) novamente.

Repetir o procedimento de ajuste para o outro lado.

Para a vanizagem sao utilizados dos guia-fios, que se diferenciam na largura da hendedura.

Exempilo:
Finura precedente perseguindo
(Tricotar) (Vanizar)
E12 26 40
Ua: 13.0 Ua: 20.0
Ub: 13.0 Ub: 20.0
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Ajustaro  m Ultilizar o guia-fios de vanizagem na pista 4 ou 5.

guia-fios de I
. | ] -
vanizagem Ambos os guia-fios devem estar exatamente no centro da cruz de agulhas.
B Ajustar o ilhé para o fio que segue cerca de 0,5 mm mais alto.
Recomendacao:
Deixe uma barra de guia-fios sem uso para que as cabecgas de guia-fios nao se desloquem.
1 2 7 8

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

Os valores Ua e Ub sao importantes para o correto paro do guia-fios:

B na ourela do tecido

B na pinga colectiva

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

0.05 msec1 J._.\ Senior Operator
S0 & . ®
0 &, Sintral # Shift 1 o

0.0 wwri B CMS530.DAVID-FRONT
gﬂ Ua-b
I O - N Commant
Y-3A 135 13.5
Y-2A 13.5 135
; ‘l. Take-down
Y-1A 13.5 13.5
v Yarn Carriers
m + Stitch
b8 Length
(o] Cycle
RS Counters
a Yarn Length
ELd Control
( Close I

PT 5



1 Novidades no CKC V1.4?

STOLL

Exportar ou importar unidades de rede e outras configuragbes da maquina

1.3 Exportar ou importar unidades de rede e outras
configuragcdes da maquina

Vocé pode exportar outras configuragdes da maquina e importar as mesmas para outras

maquinas.
Até agora + Velocidades do carro
+ Diferentes ajustes de operacao
+ Aspiragao
¢ Limpar os sistemas de selegao
¢ Lubrificacdo manual ou lubrificagédo central
Novo adicionalmente, vocé pode selecionar as seguintes configuragdes:

¢ Unidades de rede

+ O programa de tricotagem esta incluido no arquivo log
+ Representacdo do contador de passagens

+ Vista técnica

+ Mostrar menus bloqueados

+ Tempo de espera para a protecgao de ecra

Ao importar pode selecionar se desejar importar configuragdes individuais ou todas.

Se uma configuragao estiver inativa (1), ndo é importada, porque a configuragéo nao esta
disponivel nesta maquina (por exemplo lubrificagao central).

! CMS530.DAVID-FRONT
L] 1 Data

) N Time and
g Display C’ Language Wy User ‘r@ Management

Select Data Type R 4 0.05 msic?

@& oo
Machine Settings 00 wsl
Import the Machine Settings
Save Location on the Machine Select the settings you want to import.
m.., Local Data all @
oo Sact

~

Network Drives. EI Suction ml E

Import Data

2| o 4|

BI Delayed Switch-off in Case of Powar Failure BI
Camiage Spesds EI it II
Knitting program is inluded in the logfile BI Display of the Run-through Counter BJ

5 Use USB Storage
—_——— mttan al o~ =l
Al
lp'l/ ;:i:ir:;:m\ l"—'ﬁ Monitorin 9 - I L

Configurar a maquina -> Configuragdes de sistema
B
-> W= Transferéncia de dados -> i Configuragbes da maquina
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1.4 Editar encomenda - Os nomes das partes de
programa sao exibidos.

v A encomenda esta composta por um item (programa de tricotagem)

Se em uma encomenda forem utilizadas partes de programa de diferentes programas de
tricotagem, os nomes das partes de programa s&o exibidos no menu "Editar encomenda".

Exemplo: Encomenda com trés partes de programa diferentes

0.05 msec1 é_s Senior Operator
0 & v1L.c0 shift 2
0.0 wwrl & CMS530.DAVID-FRONT.sin
X ®.  Loading Knitting
o [ e | &2 | stor
Folder: d\muster COMP_KA_EMMI_0000.0000.
0341.0000
Use Master 3:07 PM
-l | e o J
CMS530.DAVID-FRONT.sin
1 DAVID-BACKjac @I ¥ T
‘ CMS530.Delta-NP.setx
Setup

80 Order

CMS530.DAVID-FRONT sin
DAVID-BACK jac
CMS530.Delta-NP.setx

Produce
A
x © Order

E; Edit I E; Load Existing Order I i
Bn ? ] e
!:_ Create New Order I - Save I 703 Start Production ]

4 Edit 43§l Prepare i, Setup Edit F Intervene Intervene
E Order /W Machine " Pattern Pattern -h Manually | h Manually Il

1.5 PPS - O tempo de tricotagem introduzido no ticket
€ exibido na primeira peca de tecido

Até agora Se o programa de tricotagem n&o conter um arquivo cfgx, o tempo de
tricotagem s6 é exibido depois da conclusao da primeira pega de tecido.

Mais se so ser produzidas pegas individuais, ndo é possivel exibir o tempo
de tricotagem.

Fundo:

Se o programa de tricotagem ser gerado no M1plus ou CREATE, o tempo de
tricotagem é exibido depois do carregamento do programa de tricotagem. O
software de amostras escreve esta informagao no arquivo cfgx.

Novo Se entrar o tempo de tricotagem no ticket, ao iniciar o ticket & exibido o
tempo de tricotagem.

@ O tempo de tricotagem do ticket s6 é exibido quando nao esta disponivel
o arquivo cfgx.
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1.6 Tabela de fios (BMS)

Os valores indicados sao valores de orientagdo. A qualidade e o peso especifico do fio

STOLL

também devem ser tidos em consideracao. Em vez de um fio simples recomendamos um fio
retorcido. Nas maquinas mais grossas é util usar varios fios retorcidos.

Finura Processamento [Nm] Nuamero terminal [Nm]
/8 v g
f e o ~ Grossura de fio dos fios
Varios fios finos sao agrupados e
. L dobrados
alimentados ao guia-fios como _
um fio grosso. Exemplo: 2 x 44/2
44/2=22
22:2=11
12 1x24/2 10-18
2 x44/2
12m10 2 x36/2 8-12
1x24/2
14 1x28/2 14 - 20
2 x 40/1
14m12 1x24/2 10-18
2 x44/2
352 2 x28/2 45-7
(todas as agulhas) 3x28/2
352 3 x14/2 1,5-25
(cada 22 agulha) 7 x 28/2
6.2 2 x44/2 10-16
(todas as agulhas) 1x28/2
6.2 2 x28/2 45-7
(cada 22 agulha) 3x28/2
7.2 1x28/2 14 - 20
(todas as agulhas) 1x30/2
7.2 2 x28/2 6-8
(cada 2?2 agulha) 2 x30/2

Tabela de fios - Atribuicdo da finura de maquina e grossura de fio
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1.7

Os fatores
de influéncia
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B Producgdo econdmica e os seus fatores de influéncia [ 9]

Producao econdmica e os seus fatores de
influéncia

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

A maquina de tricotar tem que trabalhar com todo tipo de tricotagem, com toda graduacéao,

independetemente do fio, sempre & velocidade maxima. Simultaneamente se espera uma
produtividade alta da maquina de tricotar e a amostra deve ser tecida sem erros.

every knitting mode

Business goals

» High Productivity »  Maximum carmiage
« Highest running reliability of the pattern speed

s Lowwear

¢ No machine damages

l

every stitch tension

everyyam g

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

Exemplo:

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

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

+ Velocidade do carro
¢ Graduagao (aperto das lagadas)

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

¢ Finura de fio, numero de fios individuais/torcidos
+ Tipo de fio (fios de efeito)
¢ Tensao de fio, alimentagéo de fio

+ Sistema de estiragem do tecido
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Desgaste e danos a
maquina

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

Concluséo

Por isso os fatores de influéncia tém que ser adaptados.

Nao é possivel alcangar cada velocidade do carro e
graduagdo com cada fio e amostras de tricotagem.
Recomendacao: Comece com uma velocidade do carro um
pouco menor (por ex. 0.7 m/s) e aumente a velocidade
passo a passo.

1 As pegas de maquina defeituosas, causadas pela n&o
conformidade com as nossas especificagbes estao
excluidas da garantia.
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