STOLL

Erganzungsanleitung fur CMS-Maschinen mit
EKC-Steuerung

Typ Rechnertyp Baumuster

CMS 933 775 EKC1.0 000
776

CMS 822 665 EKC1.0 000
666

CMS 530 W 698 EKC1.0 000

CMS 530 BW

CMS 530 670 EKC1.0 000
656

CMS 520 C+ 672 EKC1.0 000

CMS 502 HP+ 690 EKC1.0 000
669

CMS 330 694 EKC1.0 000

CMS 330 W 695 EKC1.0 000

ADF 530-16 805 EKC1.0 000
685

ADF 530-16 W 806 EKC1.0 000

ADF 530-32 804 EKC1.0 000

ADF 530-32 W 688 EKC1.0 000

CMS730T 591 EKC1.0 000

CMS 803 660 EKC1.0 000
661

CMS 830 C 662 EKC1.0 000

CMS 830 S 664 EKC1.0 000

€

DE



STOLL

Datum: 2017-10-10

Originalbetriebsanleitung

Betriebssystem der Maschine: V_EKC_001.000.000_STOLL (oder héher)
H. STOLL AG & Co. KG, Stollweg 1, D-72760 Reutlingen, Germany

Unsere Produkte werden kontinuierlich weiterentwickelt, daher sind technische Anderungen vorbehalten.
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Zu diesem Dokument 1
STOLL

1 Zu diesem Dokument

Ergénzungsanleitung  Diese Erganzungsanleitung soll Innen einen Uberblick geben, welche
Funktionen bei dieser Maschine neu sind.

Die Beschreibungen, welche sich nicht geadndert haben, finden Sie in der

Betriebsanleitung und der Sicherheitsanleitung auf der Dokumentations-
DVD.

Dokumentations-DVD  Im Zubehdr der Maschine finden Sie eine DVD mit Dokumenten zu lhrer
Maschine.

Bedienungsanleitung
Sicherheitsanleitung
Ersatzteilkatalog

© Copyrgm 217

st } @ Schaltplan

Fi
Germam

oS Documentation | == Broschlre "Reinigung, Wartung, Pflege"
EKC 1.0
R Pocketkarte

—_— ¢ Schulungsunterlagen...

Die Dokumente sind in verschiedenen Sprachen
verflgbar.

Dokumentations-DVD durchsuchen:
1. DVD in Computer einlegen.
2. Datei "1_Start.htm" mit Doppelklick 6ffnen.

-
K ®/ &3 ¢ Computer > DVD-RW-Laufwerk (E) CMS.documentationOKCI-0_ssuel >
Dotei Bearbeiten  Ansicht Extras 1

Orgaisieren = Auf Datentriger brennen
A Favorten Name Andenungsdatum Ty Grote
+ Momentan auf dem Datentrager vorhandene Dateien (377)
B Deskiop - 13042000135
4 Biblictheken p
2 en
18 Computer -
& systemi(C) 0
a Daten (D) it
il DVD-RW-Laufwerk (E) CMS_docusner mavie
== n
2 search
e YLC2 zip
= 2] 1 starthtm
e (3 229254 07 Jbedan_Rll.chm
= [ 229254 15 bedsn_CH.chm
= (3 229254_15 Jbedan_DE.chn
=20 [ 229254.15 Jbedan_ES.chm
= (3 229254_15 Jbedan_FR.chm
= [ 229254.15 Jbedan_GB.chm
(5 220254 15 bedan IT.chm
(5 220254 15_bedan PT.chm
[ 229254 15 bedan_TR.chm
] 229256 04 _Grundkurs_DE pef
i Diese DVD fir alle Personen zuganglich aufbewahren, die mit

Arbeiten an der Strickmaschine betraut sind.

Bei Weiterverkauf der Maschine die DVD mitliefern.
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Uberblick 2

2 Uberblick

Ab 09/2017 ist die neue CMS-Generation mit der Steuerung EKC 1.0 auf
dem Markt.

Die wesentlichen Merkmale dieser Maschinen sind:

Neue Bedienoberflache
ADF-Maschine:

— Neuer Fadenverlauf
— Neuer Schiebetisch

Feinheit ES bis ES:

Hohere Produktivitat durch einen verklrzten Systemabstand.

Bei diesen Feinheiten wurde der Systemabstand von 6 auf 5,2 Zoll
reduziert.

& ol
<+ rI

D Erlauterung

D5 |5" Abstand der Stricksysteme
Feinheit: E10| E12| E14| E16| E18| E6.2| E7.2| E8.2| E9.2

D5,2 |5,2" Abstand der Stricksysteme
Feinheit: E5| E7| E8| E2,5.2| E3,5.2| E5.2

D6 |6" Abstand der Stricksysteme
CMS 730 T, CMS 830 S: alle Feinheiten

D9 |9" Abstand der Stricksysteme
CMS 520 C+, CMS 830 C: alle Feinheiten

Systemabstand / Maschinentyp

D5 D5,2 D6 D9
CMS 330 694
CMS 330 W 695
CMS 530 670 656
CMS 530 W 698
CMS 502 HP+ 690 669
CMS 520 C+ 672
ADF 530-16 805 685
ADF 530-16 W 806




2 Uberblick

STOLL
Systemabstand / Maschinentyp
D5 D5,2 D6 D9

ADF 530-32 804
ADF 530-32 W 688
CMS 822 665 666
CMS 933 775 776
CMS730T 591
CMS 803 660 661
CMS 830 C 662
CMS 830 S 664




Uberblick 2

STOLL

Fadenverlauf (ADF)

2.1 Fadenverlauf (ADF)

Neuer Fadenverlauf  Die Fadenzufiihrung erfolgt von oben — direkt von der Fadenkontrolleinheit
zum Fadenfuhrer. Damit sich die Faden nicht berihren, sind die
Fadenkontrolleinheiten V-férmig angeordnet.

Damit der Fadenverlauf von der Spule bis zum Fadenfuhrer geradlinig
verlauft, gibt es eine feste Zuordnung von Spule, Fadenkontrolleinheit und
Fadenfihrer.

B Spule 1 - Fadenkontrolleinheit 1 - Fadenfiihrer 1

B Spule 2 - Fadenkontrolleinheit 2 - Fadenfiihrer 2 usw.
Diese Fadenzuflihrung bewirkt:

B eine mdglichst geringe Fadenspannung

B dass sich die Faden nicht berlihren



2 Uberblick

Schiebetisch (ADF)
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2.2

STOLL

Schiebetisch (ADF)

Der Schiebetisch besteht aus zwei einzelnen Tischen. Jeder Schiebetisch
kann nach links oder rechts geschoben werden.

A

o

A | Die Schiebetische sind an zwei Stellen gesichert. Verwenden Sie zum
Offnen den Vierkantschliissel aus dem Zubehér.
B |Jeder Schiebetisch kann nach links oder rechts geschoben werden.

Um das hintere Schlittenteil von der Maschine nehmen zu kénnen, bei-
de Schiebetische in dieselbe Richtung schieben.




Strickmaschine instand halten 3

STOLL

Plattieren - Plattierfadenfihrer-Schlitten

3 Strickmaschine instand halten
3.1 Plattieren - PlattierfadenfUhrer-Schlitten

Nicht bei CMS 520 C,
CMS 830 C

Fir das Plattieren mit Normalfadenfiihrern werden zwei Fadenfuhrer
verwendet, welche sich durch die Eingriffsweite (1) am Fadenflhrer-Schlitten
unterscheiden. Bei diesem Fadenflhrer-Schlitten ist die Eingriffsweite
individuell einstellbar (23-46 mm).

Kombinationsmdglichkeiten der beiden Fadenfuhrer:
B 2 Plattierfadenflihrer-Schlitten
B 1 Standard-Fadenflihrer und 1 Plattierfadenfiihrer-Schlitten

Beispiel flr ein
Plattiermuster

Farbplattiermuster

Der helle, auf der Warenvorderseite sichtbare, Faden ist der Plattierfaden
(Fadenflihrer mit der kleineren Eingriffsweite)

Der dunkle Faden ist der Grundfaden (Fadenfiihrer mit der gréReren Ein-
griffsweite)

Wird ein Gummifaden verstrickt, spricht man davon, dass
dieser plattiert wird, was technologisch nicht ganz richtig ist.
Gemeint ist, dass der Faden mit dem Plattierverfahren
verstrickt wird und der Gummifaden technologisch gesehen
der Grundfaden und der sichtbare Faden der Plattierfaden ist.

[ __I]

Klemm-Schneidbett 2x16  Beim 16-fachen Klemm-Schneiden, muss jede zweite Klemm-Schneidstelle
ausgeschaltet werden, damit beide Faden sicher geklemmt und geschnitten
werden kénnen.

11
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STOLL

Plattieren - Plattierfadenflihrer-Schlitten

12

3.1.1

Einstellung im Fenster "Optionen" vornehmen.

- Hauptschalter aus- und einschalten -> System Control Unit -> Restart &
Configuration -> Optionen

B Anzahl Klemm-Schneidstellen links, Einstellung: 16/8

B Anzahl Klemm-Schneidstellen rechts, Einstellung: 16/8

Einstellen
(2) | Ua :

— i Ub

-
q_k_.l

Eingriffsweite einstellen:
1. Beide Schrauben (1) lésen.

2. Einsatz (2) in die gewunschte Position schieben.
Eine Skala erleichtert das Einstellen.

3. Beide Schrauben (1) wieder festziehen.
4. Einstellvorgang fur die andere Seite wiederholen.

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

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

Empfohlene Eingriffsweite (Angaben in Millimeter)

Feinheit / Maschine vorlaufend nachlaufend
E10|E12|E14 29 43
E16|E18| E6.2 Ua: 14.5 Ua: 21.5
E7.2|E8.2| E9.2 Ub: 14.5 Ub: 21.5
E5|E7|E8 27 46
E2,5.2| E3,5.2 Ua: 13.5 Ua: 23.0
E5.2 Ub: 13.5 Ub: 23.0
CMS730T 29 46

Ua: 14.5 Ua: 23.0

Ub: 14.5 Ub: 23.0
CMS 830 S 33 42

Ua: 16.5 Ua: 21.0

Ub: 16.5 Ub: 21.0




Strickmaschine instand halten 3

STOLL

Plattieren - Plattierfadenfihrer-Schlitten

Einstellungen an der  Die Werte Ua und Ub sind wichtig fur das korrekte Abstellen der
Strickmaschine  Fadenfuhrer:

B am Gestrickrand
B im Klemm-Schneidbett
Pfad: Setup-Editor -> Fenster "Fadenflhrer" -> Registerkarte "Y:Ua-b / Ncc"

Senior Operator
<50 & c: . [
A Sintral # Schicht 1 o

& CMS530.DAVID-FRONT

0,05 wmsec 1

Kommentar

Y-3A 13,5 13,5 0

Y-2A 13,5 13,5 0
## Abzug
Y-1A 13,5 135 0
v Fadenfiihrer
= 1 Maschen-
U linge
&
schwindigkeit
7] Rapport-
ERS schalter
Fadenlingen-
LD Kontrolle
ﬂlﬂ%ﬂ Versatz
e
( SchlieBen I
Erlduterung Wertebereich

Y Korrekturen fur Fadenflihrer 1A bis 8D

Minimaler Wert: 11.5 mm
Maximaler Wert: 23 mm
Schrittweite: 0.5 mm

Ua |Eingriffsweite einstellen (links) beim
Plattieren mit Normalfadenfihrern.

Ub |Eingriffsweite einstellen (rechts) beim
Plattieren mit Normalfadenfihrern.

NCC |Nur bei Maschinen mit Klemm-Schneid-
bett:
Steuerung der Klemmtiefe der jeweili-

Minimaler Wert: -10
Maximaler Wert: 10
Schrittweite: 1

gen Klemm-Schneidnadel.

Standardeinstellung: n=0
z.B.: Klemm-Schneidnadel um 5 Schrit-
te tiefer abziehen: NCC=5

Klemmtiefe (NCC) einstellen

Bei einem dinnen oder elastischen Plattierfaden kann es
notwendig sein, dass die Klemm-Schneidnadel tiefer
abgezogen wird, um ein sicheres Abschneiden zu
gewabhrleisten.

L]

13
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Spannungsversorgung 40 V aus- und einschalten

14

3.2

Spannungsversorgung 40 V aus- und
einschalten

Fir Montagetatigkeiten kann die Spannungsversorgung des Schlittens
(Schrittmotoren, Auswahlsysteme, Fadenfiihrermitnehmer) ausgeschaltet
werden. Somit entfallt das Aus- und Einschalten des
Maschinenhauptschalters und damit die Wartezeit bis der Rechner der
Strickmaschine herunter- oder hochgefahren ist.

Wenn die Spannungsversorgung ausgeschaltet ist, kann die Maschine nicht
mit der Einrlckstange gestartet werden.

Spannungsversorgung aus- und einschalten:

v Sie sind als "Maintenance" oder "Senior Operator" angemeldet.
v" Die Maschine ist gestoppt.

1. Offnen Sie das Men( "Schlitten".

= Ko™ ()
ﬁMaschinewarten *Service Schlitten

Bei einer Tandem-Maschine: n Schlitten (links) oder O Schlitten
(rechts)

AVID-FRONT

Die Nutzung dieser Funktionen erfordert Fachkenntnisse, um Schaden an der Maschine zu vermeiden.
Beim Auslésen einiger Funktionen darf sich kein Gestrick in den Nadeln oder im Abzug befinden. S T 0 L L
PD-KA_EMMI-001_BASE_559.
& auptantieb ] 4% schlitten referenzieren I | Temperaturanzeigen I D)
. e Liifter und andere
n Schlitten J #  Atoren

v Impulsgeber un \ B
i (1 )
=] Impulsgeberschicner. Mikroschalter

Iﬂﬂiﬂi Versatz .:s, Einriickstange I e
gy Nadelauswahi

o® Abzug

é Hilfsabzug I S]S Lichtvorhang I
"1 Kamm ]

_k:p S

EQ Loggings

F a
l: —
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STOLL

Spannungsversorgung 40 V aus- und einschalten

2. Schalten Sie die Spannungsversorgung "40 V" aus (O).

) «€ 0,05 msec1 {? E 1ven Senior Operator

. & 0 N Schicht 1 ::,

00 wwil B CMS530.DAVID-FRONT

Service-Funktionen fiir den Schlitten
Uberprifen Sie die Funktion der Auswahlsysteme (AWS) und der Abzugsteil-Motoren (ATM).

By [y ul»] v‘l WJ-] G aws sichtpriifung >J

AWS 1 AWS 2 AWS 3 AWS 4

HE BE BE BE VJ-I v‘I v-l-] B aws Funktonstest ,J
0 %) W] B ]
S v v
o) w
ATM1  AM2  ATM3 &I&l&‘ & o D]

2 &I ﬂ.’ &] WA Alle witnehm _J

BE BE BE E
bl (o
AWS1 AWS2 AWS3  AWS4 " I ™ I m |

v
e OK

S

@ Antriebsbremse |dsen [>!]

3. Tippen Sie noch einmal auf die Taste, wird die Spannungsversorgung
wieder eingeschaltet (M). Die Taste wird farblich hervorgehoben.

4. Schlielen Sie das Mend, tippen Sie dazu auf die Taste "OK".

15



3 Strickmaschine instand halten
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Zwischenschieber wechseln

3.3 Zwischenschieber wechseln

Abhangig von Maschinentyp und Feinheit gibt es verschiedene
Ausfliihrungen.

Ausfihrung 1| Gijitig fiir:

CMS 530
CMS 822
CMS 933
ADF

CMS 502 HP+
CMS 330
CMS 803

Zum Wechseln des Zwischenschiebers bendtigen Sie eine kleine Zange.

Wechseln des Zwischenschiebers

Nadel und Kupplungsteil (1) nach oben schieben.

2. Mit der Zange den unteren Fuld des Zwischenschiebers (2) nach unten
aus dem Nadelbett herausziehen, dabei den oberen Fuf} ins Nadelbett
hineindriicken und unter die Deckschiene (3) driicken.

Neuen Zwischenschieber in umgekehrter Reihenfolge einbauen.

Nadel und Kupplungsteile in Grundstellung schieben.

16
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STOLL

Zwischenschieber wechseln

Ausfihrung 2 | Giittig fiir:

CMS730T

Zum Wechseln des Zwischenschiebers bendtigen Sie eine kleine Zange.

Wechseln des Zwischenschiebers

Nadel und Kupplungsteil (1) nach oben schieben.

2. Zwischenschieber (2) so weit schieben, bis unterer Full an Deckschiene
(3) anstoft.

3. Den oberen Full des Zwischenschiebers aus dem Nadelbett
herausziehen, dabei den unteren Ful} ins Nadelbett hineindriicken und
unter die Deckschiene dricken.

Neuen Zwischenschieber in umgekehrter Reihenfolge einbauen.

Nadel und Kupplungsteile in Grundstellung schieben.

17
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STOLL

Zwischenschieber wechseln

Ausfihrung 3 | Giittig fiir:

CMS 830 C
CMS 520 C+

Zum Wechseln des Zwischenschiebers bendtigen Sie eine kleine Zange.

Wechseln des Zwischenschiebers

1.
2.
3.
4.
5.

Nadel und Kupplungsteil (1) nach oben schieben.

Federkeil (3) zur Seite schieben.

Zwischenschieber (2) nach oben herausziehen.

Neuen Zwischenschieber in umgekehrter Reihenfolge einbauen.

Nadel und Kupplungsteile in Grundstellung schieben.

18
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Strickmaschine instand halten 3

Zahnstangen im Schrittmotor austauschen

3.4 Zahnstangen im Schrittmotor austauschen

Ausfliihrung 1

Abhangig von Maschinentyp und Feinheit gibt es verschiedene
Ausfuhrungen.

Gliltig far:

CMS 530
CMS 822
CMS 933
ADF

CMS 502 HP+
CMS 330
CMS 803

Zahnstangen austauschen:
1. Schrittmotor abnehmen.

2. Positionsscheibe (1) in Montagestellung (5 Uhr) drehen.

3. Schrittmotor wenden und die Montagestellung kontrollieren.
Die Einstellung ist korrekt, wenn
Die obere Zahnstange (2) und die Bohrung in einer Linie sind.
Die untere Zahnstange (3) und die Bohrung in einer Linie sind.

2 Steuerung der Maschenfestigkeit

3 Steuerung der Drickerteile fir Fang und Maschenibernahme

19
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STOLL

Zahnstangen im Schrittmotor austauschen

4. Schrauben (4) fur die defekte Zahnstange entfernen.

FUhrungsleisten (5) und Zahnstange vorsichtig abheben.
Defekte Zahnstange austauschen.

Neue Zahnstange und FUhrungsleisten montieren.

® N o o

Kontrollieren, ob die Zahnstangen richtig positioniert sind. Dazu die
Positionsscheibe (1) in Grundstellung drehen (6 Uhr).

> Die Zahnstangen miissen sich in einer Linie befinden.

9. Wenn dies nicht der Fall ist, dann Schritt 2 bis 8 wiederholen.

» Die Zahnstange ist getauscht.

20
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Zahnstangen im Schrittmotor austauschen

Ausfihrung 2 | Giittig fiir:

CMS 730 T
CMS 830 C
CMS 520 C+

Zahnstangen austauschen:
1. Schrittmotor abnehmen.

2. Positionsscheibe (7) in Grundstellung (6) drehen.

Grundstellung Schrittmotor

3. Den linken Stift der unteren Zahnstangenfiihrung zurlickschlagen.

Stift der Zahnstangenfiihrung

4. Untere Zahnstange von Hand so weit nach links schieben, bis alle
Zahnstangen herausgenommen werden kénnen.

5. Defekte Zahnstange austauschen.

21
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Zahnstangen im Schrittmotor austauschen

6. Einstellen der Einbauposition. Dazu die Facherscheibe (1) so drehen,
dass die rechte Kante etwas vor der Lichtschranke (2) steht. (Bildlich
ausgedrickt: wird diese Einstellung auf eine Uhr Ubertragen, zeigt sie
die Uhrzeit: 11 Uhr 58 Minuten.)

Einbauposition

7. In dieser Einbauposition die Zahnstange (3) von links einschieben, bis
ein leichter Widerstand zu spuren ist.

> Die Zahnstange stoRt an das Ritzel an.
8. Ebenso die Zahnstange (5) einschieben.

9. Zahnstange (4) von rechts einschieben, bis ein leichter Widerstand zu
spuren ist.

> Die Zahnstange stoRt an das Ritzel an.
10. Zahnstange (3) und (4) gleichmaf3ig nach innen schieben.

D> Zahnstange (5) wird automatisch durch das Schieben der Zahnstange
(4) nach innen gezogen.

11. Kontrollieren, ob die Zahnstangen richtig positioniert sind. Dazu die
Positionsscheibe (7) in Grundstellung (6) drehen.

12. Die Zahnstangen mussen sich in einer Linie befinden.

Kontrolle der Einbauposition

13. Wenn dies nicht der Fall ist, dann Schritt 3 bis 11 wiederholen.
14. Stift der unteren Zahnstangenflhrung wieder in Grundstellung bringen.

» Das Austauschen der Zahnstangen ist abgeschlossen.

22
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3.5

Nadelbereich bei 84"
Nadelbettbreite

Kopplungsweite 42"

Kopplungsweite 44"

Schlittenwagen weit- oder engkoppeln (CMS 822)

Schlittenwagen weit- oder engkoppeln
(CMS 822)

ﬁﬁl =9 [H

enge Kopplung und weite Kopplung

Die beiden Schlittenwagen kénnen weitgekoppelt im Tandembetrieb oder
enggekoppelt arbeiten.

Die Kopplungsweite ist abhangig von:
B der Gestrickbreite

B dem bendétigten Abstellraum fiir die Fadenfihrer zwischen beiden
Gestrickteilen

Die anschlieBenden Tabellen zeigen lhnen den Zusammenhang von
Kopplungsweite, Gestrickbreite und Abstellraum flir die Fadenflhrer.

[:“ Iﬁ
E5(252)[ 1 419
E7(352)] 1 587
ES 1 671
E10(5.2) | 1 839
E12(6.2) | 1 1007
E14(7.2) | 1 175
E16(8.2) | 1 1343
enge Kopplung
«—— 42" —p
| | |
: 427 42"
"E5(252) 1 - 209 0" | 211 - 419
CET(352)1 - 293 295 - 587
E8 1 - 335 337 - 671/
CEM0(B2) |1 - 419 421 - 839| .
CE12(62) |1 - 503 505 - 1007) :
CE14(7.2) |1 - 587 589 - 1175
"E16(8.2) L1 - &71 673 - 1343
Nadelbereich Kopplungsweite 42"
‘_MH_’ r=i
) L /
: 40" 40"
"E5(252)) 1 - 199 4" | 221 - 419
CET352) 1 - 279 309 - 587
:E8 1 - 319 353 - 671 :
:E10(5.2)| 1 - 399 441 - 839 :
CE12(62)( 1 - 479 529 - 1007 :
cE14(7.2)| 1 - 559 625 - 1175
cE16(8.2) |1 - B39 725 - 1343

23
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Schlittenwagen weit- oder engkoppeln (CMS 822)

Schlittenwagen weitkoppeln

24

v Der Auftrag ist beendet.

Automatisch ist eine Leerreihe eingestellt, im Informationsbereich steht

<<sn>>
das Icon .

Maschine mit der Einrtickstange starten und wieder stoppen, wenn der
Schlitten kurz nach der linken Umkehrstelle steht.

Spannungsversorgung 40 V ausschalten.

Mit dem Vierkantschlissel aus dem beiliegenden Zubehor die
Verriegelung der Rickwand-Segmente 6ffnen und die Segmente
abnehmen.

Enge Kopplung der Schlittenwagen

Schrauben (2) entfernen. Kopplungsstange (1) abnehmen.

2 )

| —

Weite Kopplung der Schlittenwagen

Zur weiten Kopplung (Tandemmaschine) den rechten Schlittenwagen
nach rechts schieben bis die Kopplungsstange (1) montiert werden kann.

42"

I I
[© o o]

l 447 |
Kopplungsweiten bei CMS 822
Schrauben (2) einsetzen und festziehen.

Zum Tausch der Schlossteile das Schlittenteil abnehmen.

[ e e = ey

s

9.

Schlossteile tauschen fiir weite Kopplung

Schlittenteil auf Auflageflache setzen und mit Schlittenwagen
zusammenbauen.

Rickwand schlieRen.

10. Spannungsversorgung 40 V einschalten.
11. Die Eingabe mit "OK" bestatigen.
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Schlittenwagen weit- oder engkoppeln (CMS 822)

12. Maschine mit der Einrtickstange starten.

> Der Schlitten stoppt und die Fehlermeldung "Kopplungsweite ?"
erscheint.

13. Maschine mit der Einrtickstange starten.

> Der Schlittenwagen lauft im Kriechgang. Die Steuerung stellt sich auf
die neue Kopplungsweite ein.

14. Die Schlitten in der linken Umkehr wieder stoppen.

15. Offnen Sie das Meni "Funktionen".

E Maschine konfigurieren e E"l' Optionen e E}l'

Funktionen

. Technische Gestricke produzieren @ E_EKC_000.124 012 HERRMAS

10:55
|
| q Tandem mit Kamm

N

i Maschine
konfigurieren

|3} Betriebs- —~ Uber- Opti v L Maschinen-
c 4 einstellungen LW wachunge + 9\ artung et daten

lg;, System-

einstellungen

16. Tandem mit Kamm
Die Einstellung kontrollieren und bei Bedarf andern.
M - Der Kamm und das Klemmen & Schneiden sind aktiviert
O - Der Kamm und das Klemmen & Schneiden sind deaktiviert

» Strickprogramm einlesen.

. Wenn die Schlittenwagen weit gekoppelt arbeiten, missen
alle Nadeln aul3erhalb der Gestrickteile frei von Gestrick sein.
Alle Fadenflihrer miissen positioniert sein.
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Schlittenwagen weit- oder engkoppeln (CMS 822)

Schlittenwagen engkoppeln  v* Der Auftrag ist beendet.
Automatisch ist eine Leerreihe eingestellt, im Informationsbereich steht

<<sn>>
das Icon .

1. Maschine mit der Einrtickstange starten und wieder stoppen, wenn der
Schlitten kurz nach der linken Umkehrstelle steht.

2. Zum Tausch der Schlossteile das Schlittenteil abnehmen.

i [ —

Schlossteile tauschen fur enge Kopplung

3. Schlittenteil auf Auflageflache setzen und mit Schlittenwagen
zusammenbauen.

4. Mit dem Vierkantschllssel aus dem beiliegenden Zubehor die

Verriegelung der Rickwand-Segmente 6ffnen und die Segmente
abnehmen.

2 )

|

Weite Kopplung der Schlittenwagen

5. Schrauben (2) entfernen. Kopplungsstange (1) abnehmen.

Enge Kopplung der Schlittenwagen

6. Zur engen Kopplung (Tandemmaschine) den linken Schlittenwagen nach
rechts schieben und Kopplungsstange (1) einhangen.

7. Schrauben (2) einsetzen und festziehen.

Den Kabelstrang in den Haltebtigel einlegen. Dadurch wird vermieden,
dass die Kabel an der Stitze (3) scheuern und beschadigt werden.

e

Kabelstrang in Haltebligel einlegen

9. Rlckwand schlieRen.
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10. Spannungsversorgung 40 V einschalten.
11. Die Eingabe mit "OK" bestatigen.
12. Maschine mit der Einrtickstange starten.

> Der Schlitten stoppt und die Fehlermeldung "Kopplungsweite ?"
erscheint.

13. Maschine mit der Einrtickstange starten.

> Der Schlittenwagen lauft im Kriechgang. Die Steuerung stellt sich auf
die neue Kopplungsweite ein.

14. Die Schilitten in der linken Umkehr wieder stoppen.

15. Offnen Sie das Meni "Funktionen".

E Maschine konfigurieren 9 E'l" Optionen 9 E‘L

Funktionen

’ Technische Gestricke produzieren () E_EKC_000.124.012 HERRMA

‘ 10:55
| q Tandem mit Kamm

AN

konfigurieren

& Betriebs- < Uber- - EL Maschinen-
ﬂ i8] opti V.
/Einste\lungen DL'R wachunge + o, ) vartung 1 B daten

l@ System-

einstellungen

16. Tandem mit Kamm
Die Einstellung kontrollieren und bei Bedarf &ndern.
M - Der Kamm und das Klemmen & Schneiden sind aktiviert
O - Der Kamm und das Klemmen & Schneiden sind deaktiviert

» Strickprogramm einlesen.
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3.6 Schlittenwagen weit- oder engkoppeln
(CMS 933)

Nadelbereich bei 96"
Nadelbettbreite

Kopplungsweite 54"

Kopplungsweite 52"

|

=

)

enge Kopplung und weite Kopplung

Die beiden Schlittenwagen kénnen weitgekoppelt im Tandembetrieb oder

enggekoppelt arbeiten.

Die Kopplungsweite ist abhangig von:

B der Gestrickbreite

B dem bendétigten Abstellraum fiir die Fadenflihrer zwischen beiden

Gestrickteilen

Die anschlieBenden Tabellen zeigen Ihnen den Zusammenhang von
Kopplungsweite, Gestrickbreite und Abstellraum flir die Fadenflhrer.

ES 1 = 479

E7 1 - 671

E8 1 - 767

E10 |1 - 959

E12 | 1 - 1151

E14 [ 1 - 1343

enge Kopplung

=

2!! 42”
E 5 1 - 209 127 (271 - 479
E7 1 - 293 379 - 671
ES8 1 - 335 433 - 767
E10 (1 - 419 541 - 959
E12 |1 - 503 649 - 1151
E14 |1 - 587 757 - 1343

Nadelbereich Kopplungsweite 54"

==

44” 44!!
E5 1 - 219 8” |261 - 479
E7 1 - 307 365 - 671
E8 1 - 351 417 - 767
E10 |1 - 439 521 - 959
E12 |1 - 527 625 - 1151
E14 [1 - 615 729 - 1343

Nadelbereich Kopplungsweite 52"
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Kopplungsweite 50"

Kopplungsweite 48"

Schlittenwagen weitkoppeln

Schlittenwagen weit- oder engkoppeln (CMS 933)

f—‘—| 50!! [ |
0
46" 46

E5 [1 - 220 | 4 [251 - 479
E7 |1 - 321 351 - 671
E8 |1 - 367 401 - 767
E10 |1 - 459 501 - 959
E12 |1 - 551 601 - 1151
E14 [1_- 643 701 - 1343

Nadelbereich Kopplungsweite 50"

E 48" _———
—7 I
48" 48"

ES [ - 299 | o [ca1 - are
E¥ [t - 3% 337 - 671
E8 |1 - 363 385 - 767
E10 |1 - 479 481 - 959
Ed2 1 - B8 577 - 1151
E14 [1_- 671 673 - 1343

Nadelbereich Kopplungsweite 48"

v' Der Auftrag ist beendet.

Automatisch ist eine Leerreihe eingestellt, im Informationsbereich steht

c<sn>>
das Icon .

Maschine mit der Einrtickstange starten und wieder stoppen, wenn der
Schlitten kurz nach der linken Umkehrstelle steht.

Spannungsversorgung 40 V ausschalten.

Mit dem Vierkantschliissel aus dem beiliegenden Zubehor die
Verriegelung der Rickwand-Segmente 6ffnen und die Segmente
abnehmen.

Schrauben (2) 16sen und entfernen.

o [ of

) (-]

Kopplung der Schlittenwagen

Zur weiten Kopplung (Tandemmaschine) den rechten Schlittenwagen
nach rechts schieben bis die Kopplungsstange (1) montiert werden kann.

54"

I|
0 o O]
|

52"
Kopplungsweiten bei CMS 933

Schrauben (2) einsetzen und festziehen.
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Schlittenwagen engkoppeln

30

7. Zum Tausch der Schlossteile das Schlittenteil abnehmen.

| t———————

s — A R

Schlossteile tauschen fir weite Kopplung

8. Schlittenteil auf Auflageflache setzen und mit Schlittenwagen
zusammenbauen.

9. Rickwand schlief3en.

10. Spannungsversorgung 40 V einschalten.
11. Die Eingabe mit "OK" bestatigen.

12. Maschine mit der Einrlickstange starten.

D> Der Schlitten stoppt und die Fehlermeldung "Kopplungsweite ?"
erscheint.

13. Maschine mit der Einrtickstange starten.

> Der Schlittenwagen lauft im Kriechgang. Die Steuerung stellt sich auf
die neue Kopplungsweite ein.

14. Die Schlitten in der linken Umkehr wieder stoppen.

15. Strickprogramm einlesen.

. Wenn die Schlittenwagen weit gekoppelt arbeiten, missen
alle Nadeln aulierhalb der Gestrickteile frei von Gestrick sein.
Alle Fadenfiihrer miissen positioniert sein.

v Der Auftrag ist beendet.
Automatisch ist eine Leerreihe eingestellt, im Informationsbereich steht

<<sn>>
das Icon .

1. Maschine mit der Einrtickstange starten und wieder stoppen, wenn der
Schlitten kurz nach der linken Umkehrstelle steht.

2. Zum Tausch der Schlossteile das Schlittenteil abnehmen.
N [ — S

Schlossteile tauschen flr enge Kopplung

3. Schlittenteil auf Auflageflache setzen und mit Schlittenwagen
zusammenbauen.

4. Mit dem Vierkantschllssel aus dem beiliegenden Zubehor die
Verriegelung der Rickwand-Segmente 6ffnen und die Segmente
abnehmen.
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7.
8.
9.

Schlittenwagen weit- oder engkoppeln (CMS 933)

Schrauben (2) 16sen und entfernen.

ToTel=

T i)

Kopplung der Schllttenwagen

Zur engen Kopplung (Tandemmaschine) den linken Schlittenwagen nach
rechts schieben und Kopplungsstange (1) einhangen.

Schrauben (2) einsetzen und festziehen.

Ruckwand schlief3en.

Spannungsversorgung 40 V einschalten.

10. Die Eingabe mit "OK" bestatigen.

11. Maschine mit der Einrtickstange starten.

> Der Schlitten stoppt und die Fehlermeldung "Kopplungsweite ?"

erscheint.

12. Maschine mit der Einrtickstange starten.

> Der Schlittenwagen lauft im Kriechgang. Die Steuerung stellt sich auf

die neue Kopplungsweite ein.

13. Die Schilitten in der linken Umkehr wieder stoppen.

14. Strickprogramm einlesen.
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3.7 Ubersicht elektronische Steuerung
(Steuerschrank rechts)

Gliltig far:
Typ
CMS 530 670
656
CMS 530 W | 698
CMS 530 BW
CMS 502 HP+ [ 690
669
CMS 330 694
CMS 330 W |695

Die Steuerung der Maschine befindet sich im rechten Steuerschrank unter
der Abdeckung. Die Karte zur Steuerung der Fadenflihrermagnete befindet
sich im Schlitten.

o
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Ubersicht elektronische Steuerung (Steuerschrank rechts)

Steuerschrank rechts

Karte Funktion

1 041 Antriebs- und Versatzsteuereinheit

(ID 301 041) Steuern des Antriebs- und Versatzmotors. Weiter-
leiten der Fehlermeldungen von den Motoren an
Karte 009.

2 (023 Input-, Output-Karte, Sicherung fir (1)
(ID 301 023) Die Karte iberwacht, dass die Maschine nicht gest-
artet werden kann, solange ein Fehler anliegt.

Abschalten des Hauptschalters:

+ wenn die automatische Abschaltung der
Maschine aktiviert ist

+ bei extremer Uberspannung

+ wenn die Servos nicht betriebsbereit sind
Steuern von Flusenentsorgung und Stérlampe.
Ballastsicherung firr Servo-Antrieb und Versatz.

Steuern von Hupe, Beleuchtung, Piezo-Elemente
und Zentralschmierung.

3 (018 Gestrickabzugs-Karte

(ID 301 018) Steuern der Gestrickabzugsmotoren (Hauptabzug,
Hilfsabzug, Kamm, Kammhaken-Motor, Bandab-
zug). Weiterleiten der Fehlermeldungen von den
Gestrickabzugsmotoren an Karte 009.

Steuern des Fournisseurs.

4 Lifter

Elektronikkarten
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Ubersicht elektronische Steuerung (Steuerschrank rechts)

Steuerschrank rechts

Funktion

Steuern der Eingabeeinheit und des Touch-
Screens.

Steuern der SSD-Festplatte (Solid-State-Drive). Die
SSD-Festplatte ist auf der Karte integriert.

Hauptrechner; Sammeln aller Meldungen von den
anderen Karten. Ausgabe von Anweisungen an die
anderen Karten. Steuerung des Strickablaufs.
Steuern des Schlittens (Hauptantrieb) und der Ver-
satzposition des hinteren Nadelbetts.

Uberwachung der Positionen des Schlittenwagens.
Ansteuerung der Auswahlsysteme und der Schritt-

motoren. Weiterleiten der Informationen an die Kar-
te 040.

Endstufe der Schrittmotoren der Abzugsteile. Zu-
sammenarbeit mit der Karte 965.

Steuern der Schusseinstreifer.

Netzteil mit Leuchtdioden

Uberpriifen des Ladezustands der Akkus. Aktivie-
ren des Ladens.

Batterie-Einschub

Display-Kabel

Karte
5 (046

(ID 301 046)
6 [009

(ID 301 009)
7 1965

(ID 300 965)
8 (040

(ID 301 040)
9 (947

(ID 300 947)
10 | 301 020
11 | 301 027
12
13

Buchse flir Ethernet-Anschluss, wenn Maschine
vernetzt ist.

Elektronikkarten
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3.8 Ubersicht elektronische Steuerung
(Steuerschrank links und rechts)

Giiltig fiir:
Typ
CMS 933 775
776
CMS 830 C 662
CMS 822 665
666
CMS 803 660
661

Die Steuerung der Maschine befindet sich im linken und rechten
Steuerschrank unter den Abdeckungen. Die Karte zur Steuerung der
Fadenfihrermagnete befindet sich im Schlitten.

Ubersicht elektronische Steuerung (Steuerschrank links und rechts)
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Ubersicht elektronische Steuerung (Steuerschrank links und rechts)

36

Steuerschrank links

Steuerschrank links

Karte Funktion
1 |046 Steuern der Eingabeeinheit und des Touch-
(ID 301 046) Screens.
Steuern der SSD-Festplatte (Solid-State-Drive). Die
SSD-Festplatte ist auf der Karte integriert.
2 |009 Hauptrechner; Sammeln aller Meldungen von den
(ID 301 009) anderen Karten. Ausgabe von Anweisungen an die
anderen Karten. Steuerung des Strickablaufs.
Steuern des Schlittens (Hauptantrieb) und der Ver-
satzposition des hinteren Nadelbetts.
3 |965 Uberwachung der Positionen des Schlittenwagens.
(ID 300 965) Ansteuerung der Auswahlsysteme und der Schritt-
motoren. Weiterleiten der Informationen an die Kar-
te 040.
4 1040 Endstufe der Schrittmotoren der Abzugsteile. Zu-
(ID 301 040) sammenarbeit mit der Karte 965.
5 951 Uberpriifen des Ladezustands der Akkus. Aktivieren
(ID 300 951) des Ladens. Steuern von Hupe, Beleuchtung, Pie-
zo-Elemente und Zentralschmierung.
6 [300 923 Netzteil mit Leuchtdioden
7 |300 924 Batterie-Einschub
8 Ethernet-Kabel, wenn Maschine vernetzt ist.

Elektronikkarten
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3.8.1

Ubersicht elektronische Steuerung (Steuerschrank links und rechts)

Steuerschrank rechts *

Steuerschrank rechts

Karte

Funktion

041
(ID 301 041)

Antriebs- und Versatzsteuereinheit

Steuern des Antriebs- und Versatzmotors. Weiter-
leiten der Fehlermeldungen von den Motoren an
Karte 009.

953
(ID 300 953)

Relais-Karte, Sicherung fiir (1)

Die Relais-Karte uberwacht, dass die Maschine
nicht gestartet werden kann, solange ein Fehler an-
liegt.

Abschalten des Hauptschalters:

+ wenn die automatische Abschaltung der
Maschine aktiviert ist

+ bei extremer Uberspannung
+ wenn die Servos nicht betriebsbereit sind

Steuern von Fournisseur, Flusenentsorgung und
Stoérlampe.

Ballastsicherung fur Servo-Antrieb und Versatz.

929
(ID 300 929)

Gestrickabzugs-Karte

Steuern der Gestrickabzugsmotoren (Hauptabzug,

Hilfsabzug, Kamm, Anpressmotor). Weiterleiten der
Fehlermeldungen von den Gestrickabzugsmotoren

an Karte 009.

936
(ID 300 936)

Kondensator-Karte
Motor-Kondensatoren fiir Gestrickabzugs-Motoren
(bei Nadelbettbreite 72 Zoll, 84 Zoll und 96 Zoll)

5

Lufter

Elektronikkarten
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3.9 Ubersicht elektronische Steuerung
(Steuerschrank links und rechts)

Gliltig far:
Typ
ADF 530-16 805
685
ADF 530-16 W 806
ADF 530-32 804
ADF 530-32 W 688

Die Steuerung der Maschine befindet sich im linken und rechten
Steuerschrank unter den Abdeckungen.
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STOLL

Ubersicht elektronische Steuerung (Steuerschrank links und rechts)

Steuerschrank links

™ 7 .

B
.
)
‘
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4
:
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%

W g

"

Karte

Funktion

013
(ID 301 013)

Steuern der Motoren fir die Fadenfiihrer.

Jede Karte steuert 4 Fadenfuhrer-Antriebe (Servomoto-

ren) und 4 Hoch/Tief Motoren (Schrittmotoren).

015
(ID 301 015)

Spannungsversorgung der Motoren fur die Fadenflhrer.

Elektronikkarten
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40

Steuerschrank rechts

Steuerschrank rechts

Karte

Funktion

1 |041
(ID 301 041)

Antriebs- und Versatzsteuereinheit

Steuern des Antriebs- und Versatzmotors. Weiter-
leiten der Fehlermeldungen von den Motoren an
Karte 009.

2 |023
(ID 301 023)

Input-, Output-Karte, Sicherung fir (1)
Die Karte Uberwacht, dass die Maschine nicht gest-
artet werden kann, solange ein Fehler anliegt.

Abschalten des Hauptschalters:

+ wenn die automatische Abschaltung der
Maschine aktiviert ist

+ bei extremer Uberspannung

+ wenn die Servos nicht betriebsbereit sind
Steuern von Flusenentsorgung und Stérlampe.
Ballastsicherung firr Servo-Antrieb und Versatz.

Steuern von Hupe, Beleuchtung, Piezo-Elemente
und Zentralschmierung.

3 |o18
(ID 301 018)

Gestrickabzugs-Karte

Steuern der Gestrickabzugsmotoren (Hauptabzug,
Hilfsabzug, Kamm, Kammhaken-Motor, Bandab-
zug). Weiterleiten der Fehlermeldungen von den
Gestrickabzugsmotoren an Karte 009.

Steuern des Fournisseurs.

4

Lifter

Elektronikkarten
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Ubersicht elektronische Steuerung (Steuerschrank links und rechts)

Steuerschrank rechts

Karte Funktion
5 |046 Steuern der Eingabeeinheit und des Touch-
(ID 301 046) Screens.
Steuern der SSD-Festplatte (Solid-State-Drive). Die
SSD-Festplatte ist auf der Karte integriert.
6 |009 Hauptrechner; Sammeln aller Meldungen von den
(ID 301 009) anderen Karten. Ausgabe von Anweisungen an die
anderen Karten. Steuerung des Strickablaufs.
Steuern des Schlittens (Hauptantrieb) und der Ver-
satzposition des hinteren Nadelbetts.
7 965 Uberwachung der Positionen des Schlittenwagens.
(ID 300 965) Ansteuerung der Auswahlsysteme und der Schritt-
motoren. Weiterleiten der Informationen an die Kar-
te 040.
8 040 Endstufe der Schrittmotoren der Abzugsteile. Zu-
(ID 301 040) sammenarbeit mit der Karte 965.
9 |947 Steuern der Schusseinstreifer.
(ID 300 947)
10 | 301 020 Netzteil mit Leuchtdioden
Uberpriifen des Ladezustands der Akkus. Aktivie-
ren des Ladens.
11 1301 027 Batterie-Einschub
12 Display-Kabel
13 Buchse fur Ethernet-Anschluss, wenn Maschine

vernetzt ist.

Elektronikkarten
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4 Maschenfestigkeitsbereich

Die Festigkeitsbereiche fur Stricken oder Splitten unterscheiden sich.
Ursache hierfir ist die Form des Splittteils. Die Angaben in der Tabelle
zeigen den minimalen und maximalen NP-Wert.

Glltig far:
CMS 933 CMS 330
CMS 822 ADF
CMS 530 CMS 803
CMS 502 HP+

min. max. min. NP max. NP

NP NP (Split) (Split)
E3 7.0 16.7 8.2 15.6
E 3,5 7.0 16.7 8.2 15.6
E 4 7.0 16.7 8.2 15.6
E5 6.5 16.9 8.0 14.1
E7 8.3 18.7 9.8 15.9
E8 8.8 19.5 10.3 16.6
E 10 7.25 19.2 9.3 17.65
E 12 7.55 20.0 8.4 16.2
E 14 7.95 20.7 8.8 16.85
E 16 7.6 21.9 8.9 17.85
E 18 7.6 21.9 8.9 17.85
E5.2 7.8 17.5 9.0 14.7
E6.2 7.55 20.0 8.4 16.2
E7.2 7.95 20.7 8.8 16.85
E 8.2 8.0 22.3 9.3 18.25
E9.2 8.0 22.3 9.3 18.25
E25.2 6.5 16.9 8.0 14.1
E252m4L |6.5 16.9 8.0 16.15
E 3,5.2 8.3 18.7 9.8 15.9
E3,52m4L (8.3 18.7 9.8 17.95

Maschenfestigkeitsbereich
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Glltig far:
CMS 830 C CMS 520 C+
CMS730T

min. max. min. NP max. NP

NP NP (Split) (Split)
E1,5.2 8.3 18.0 9.6 16.9
E3m.3L 7.0 16.7 8.2 15.6
E 3,5 7.0 16.7 8.2 15.6
E22 8.5 18.2 9.8 171
ES5 6.5 16.9 8.0 14.1
E7 8.3 18.7 9.8 15.9
E8 8.8 19.5 10.3 16.6
E 10 7.4 215 9.4 17.7
E 12 7.7 215 9.4 15.1
E 14 8.1 22.3 9.8 15.5
E 16 8.1 225 9.5 15.2
E 18 8.1 225 9.5 15.2
E5.2 7.8 17.5 9.0 14.7
E6.2 7.7 215 9.4 15.1
E7.2 8.1 22.3 9.8 15.5
E 8.2 8.1 225 9.5 15.2
E9.2 8.1 22.4 9.5 15.5
E25.2 6.5 16.9 8.0 14.1
E252m4L 6.5 16.9 8.0 16.15
E 3,52 8.3 18.7 9.8 15.9
E 3,5.2md4L 8.3 18.7 9.8 17.95

Maschenfestigkeitsbereich

CMS 730 T

E12 |Bei diesen Feinheiten gibt es unterschiedliche
E14 | Schlossteile fur loses und festes Stricken.

E6.2
E7.2

B Wirtschaftliche Produktion und ihre Einflussfaktoren [ 49]
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5 Maschenlange

Die angegebenen Werte dienen als Richtlinie. Je nach Garn kdnnen diese

Werte abweichen, da die Beschaffenheit und das spezifische Gewicht des

Materials die Maschenlange beeinflussen.

§l » ==
—
mm
NP E3 E152 |E35 |E4 E22 |E5 E7 ES8 E10 |E10
3) 3) (1) (2)

6.5 6.26
7.0 7.67 590 |[7.03 6.96 1.83
75 9.25 740 |8.48 7.52 215 |2.20
8.0 10.83 8.90 |9.93 8.22 285 |2.80
8.5 12.42 |13.96 10.40 |11.38 |11.38 |8.92 |4.66 3.56 |[3.60
9.0 14.00 [15.32 11.90 [12.83 [12.83 |9.48 |5.46 [3.58 |4.26 |4.20
9.5 15.85 |16.68 13.40 [14.28 (14.28 |10.18 |6.10 [4.30 |4.97 |4.80
10.0 17.17 |18.05 14.90 |15.73 |15.73 |10.88 |6.90 |5.20 |5.67 |5.60
10.5 18.75 |19.41 16.40 |17.18 |17.18 |11.44 |7.70 |592 |6.38 |6.20
11.0 20.33 |20.77 17.90 |18.63 |18.63 |12.14 |8.34 |6.82 |7.00 |7.00
11.5 21.92 |22.14 19.40 |20.08 |20.08 |12.84 |9.14 |7.54 |7.71 |7.60
12.0 23.50 |23.50 20.90 |21.53 |21.53 |13.40 |9.94 |8.44 |8.41 |8.40
12.5 25.08 |[24.86 22.40 (22.98 |22.98 |14.10 [10.58 [9.34 |9.12 [9.00
13.0 26.67 |26.23 23.90 |24.43 |24.43 |14.80 |11.38 |10.06 |9.82 |9.80
13.5 28.25 |27.59 2540 |25.88 |25.88 |15.36 |12.18 |10.96 |[10.53 |10.40
14.0 29.83 |28.95 26.90 (27.33 |27.33 |16.06 |12.82 [11.68 |11.23 |11.00
14.5 31.42 |30.32 28.40 |28.78 |28.78 |16.76 |13.62 |12.58 [11.94 |11.80
15.0 33.00 |[31.68 29.90 |30.23 |30.23 |17.32 |14.26 |13.30 |[12.57 |12.40

Maschenlange - Garnverbrauch pro Masche (mm) bei R/L-Gestrick (Tabelle 1)

(1) CMS 933, CMS 822, CMS 530, CMS 502 HP+, ADF
(2)CMS 730 T
(3) CMS 830 C, CMS 520 C+
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NP E12 |E14 |E16 E 18 E252 |E25.2 E25.2 E3mJ3L

m.4L (3)
6.5 6.26 5.29 10.55
7.0 6.96 6.06 4.36 10.55
75 7.52 6.91 5.71 11.80
80 |2.85 1.88 8.22 7.68 7.06 13.05
85 338 |258 (216 [1.86 |8.92 8.45 8.41 14.30
9.0 (391 [313 [251 [221 |948 9.30 9.76 15.55
95 [445 |368 |2.86 |256 |10.18  [10.07 11.11 16.80
100 |4.98 423 (321 [291 [10.88 |10.84 12.46 18.05
105 |551 |4.78 (356 |3.26 [11.44  |11.69 13.81 19.30

11.0 6.05 5.33 3.91 3.61 12.14 12.46 15.16 20.55
11.5 6.58 5.88 4.26 3.96 12.84 13.23 16.51 21.80
12.0 7.11 6.43 4.61 4.31 13.40 14.08 17.86 23.05
12.5 7.65 6.98 4.96 4.66 14.10 14.85 19.21 24.30
13.0 8.18 7.53 5.31 5.01 14.80 15.62 20.56 25.55
13.5 8.71 8.08 5.66 5.36 15.36 16.47 21.91 26.80
14.0 9.25 8.63 6.01 5.71 16.06 17.24 23.26 28.05
14.5 9.78 9.18 6.36 6.06 16.76 18.01 24.61 29.30
15.0 10.31 |9.73 6.71 6.41 17.32 18.86 25.96 30.55

Maschenlange - Garnverbrauch pro Masche (mm) bei R/L-Gestrick (Tabelle 2)

(3) CMS 830 C

CMS730T |E12 Bei diesen Feinheiten gibt es unterschiedliche
E14 Schlossteile fir loses und festes Stricken.

E6.2
E7.2

46



Maschenlange 5

STOLL
NP E352|E352|E52 |E6.2 |E6.2(knit [E7.2 |E7.2(knit |[E8.2 E9.2
m.4L and wear) and wear)
(4) (5)
6.5 5.48
7.0 5.48
7.5 548 |3.54 |214 |1.77
8.0 497 |548 |3.86 [247 |2.07 214 [1.58 1.57 1.61
8.5 530 |5.84 (466 |3.02 (257 258 [1.99 1.91 1.91
9.0 6.13 |6.63 |546 |[3.57 |3.08 313  |2.49 2.33 2.30
9.5 6.80 |7.42 |6.26 [4.12 |3.58 3.68 [3.00 2.75 2.68
10.0 |7.63 [830 |7.06 |4.67 |4.08 423 [3.50 3.18 3.06
10.5 |847 [9.09 |7.86 |522 |4.58 478 |4.01 3.60 345
11.0 |[9.13 |9.88 (866 |577 |[5.08 533 |4.51 4.02 3.83
115 |9.97 [10.76 |9.46 |6.32 |558 5.88 |5.02 4.45 4.21
120 |[10.80 |11.56 [10.26 |6.87 [6.09 6.43 |5.52 4.87 4.60
125 [11.47 |12.35 [(11.06 |7.42 |[6.59 6.98 |[6.03 5.29 4.98
13.0 |[12.30 |13.23 (11.86 |7.97 |[7.09 753 |6.53 5.72 5.36
135 |13.13 [14.02 |1266 |8.52 |7.59 8.08 |7.04 6.14 5.75
14.0 |13.97 [14.81 |[13.46 |9.07 |8.09 863 |7.54 6.56 6.13
145 |14.80 [15.69 [14.26 |9.62 |8.59 9.18 |8.05 6.99 6.51
15.0 |15.47 |16.48 |15.06 |10.17 |9.10 9.73 |8.55 7.41 6.90

Maschenlénge - Garnverbrauch pro Masche (mm) bei R/L-Gestrick (Tabelle 3)

(4) CMS 822
(5) CMS 530, CMS 822, ADF

CMS730T |E12 Bei diesen Feinheiten gibt es unterschiedliche
E14 Schlossteile fiir loses und festes Stricken.

E6.2
E7.2

B Wirtschaftliche Produktion und ihre Einflussfaktoren [ 49]
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5 Maschenlange

STOLL
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Wirtschaftliche Produktion und ihre Einflussfaktoren 6

STOLL

6 Wirtschaftliche Produktion und ihre

Die Einflussfaktoren

Einflussfaktoren

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

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

jede Strickart

|

Unternehmerische Ziele
« Hohe Produktivitat i
jedes G «— X ) » Mmaximale
Lt Hochste Laufsicherheit des Musters Schiittengeschwindigkeit
Geringer Verschleiss
Keine Maschinenschiden

l

Jede Maschenfestigkeit

Das gleichzeitige Erreichen aller Ziele ist selten moglich, da zwischen
einigen Zielen ein Konflikt besteht. Ein Konflikt deshalb, weil sie nicht alle
gleichzeitig verwirklicht werden kénnen. Zwischen den einzelnen Zielen
bestehen vielmehr Wechselwirkungen, welche sich negativ auf die
Realisierung anderer Ziele auswirken kdnnen. Es gibt also Ziele, die nicht
gemeinsam zu erreichen sind oder sich gegenseitig ausschliefden.

Beispiel:

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

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

¢ Schlittengeschwindigkeit
¢ Maschenlange (Festigkeit)

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

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

¢ Fadenspannung, Fadenzufiihrung

¢ Gestrickabzug
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nenschaden

Verschleif® und Maschi-

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

Fazit

Deshalb missen die Einflussfaktoren angepasst
werden.

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

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

i Defekte Maschinenteile, welche durch Nicht-
beachtung unserer Vorgaben hervorgerufen wer-
den, sind von der Gewahrleistung ausgeschlos-
sen.
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