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Beschreibung

[0001] Zur Uberwachung und Regelung des Garnver-
brauchs an einer Flachstrickmaschine wird die Lange
des tatsachlich verbrauchten Garnes gemessen und mit
einem vorberechneten Sollwert verglichen. Uberschrei-
tet die Abweichung des Istwertes vom Sollwert eine vor-
gegebene Toleranzgrenze, so wird durch Verdnderung
der Maschenlénge durch eine entsprechende Ansteue-
rung von Abzugsteilen, insbesondere von Nadelsenkern
der Maschine, der gemessene Istwert des Garnver-
brauchs so lange korrigiert, bis seine Abweichung vom
Sollwert wieder innerhalb der Toleranzgrenzen liegt.
[0002] Bei der Berechnung des Sollwerts des Garn-
verbrauchs flr eine zu strickende Reihe werden aulBer
der fir die pro Nadel typische Maschenldnge auch noch
gegebenenfalls vorhandene Ubergange zwischen den
Nadelbetten sowie eventuelle Versatzbewegungen der
Nadelbetten und etwaige Flottungen mit eingerechnet.
Durch weitere Parameter wie die verwendete Garnart,
die Fadenspannung, der gegenseitige Abstand der Na-
delbetten sowie Eigenschaften der gestrickten Bin-
dungsart wie Rechts-Rechts, einbettig oder Rippge-
strick, die ebenfalls eine Auswirkung auf die Garnlédnge
haben, ist es jedoch nicht méglich, den Sollwert absolut
prazise zu bestimmen. Bleibt die Bindungsart innerhalb
eines Gestrickteils gleich, so kann durch die Regelung
der Garnlange der Istwert des Garnverbrauchs innerhalb
von einigen Strickreihen an den Sollwert herangefiihrt
werden.

[0003] Andertsich die Bindungsartinnerhalb eines Ge-
strickteils jedoch, kénnen am Ubergang die Istwerte stark
von den Sollwerten abweichen, sodass es zu grol3en
Korrekturspriingen kommt, die sich zum Teil erst iber
mehrere Strickreihen hinweg einschwingen. Diese
Strickreihen weisen sichtbare Schwankungen der Ma-
schenlange auf.

[0004] Aus der EP 0 723 042 A1 ist eine Flachstrick-
maschine mit einer Einrichtung zur Regelung des Garn-
verbrauchs bekannt, bei der die Fadenlénge je Strick-
schloss und Garn geregelt wird. Dazu werden vor dem
Beginn der Herstellung eines Gestricks einige Maschen-
reihen gestrickt und die ermittelten Werte des Garnver-
brauchs je Strickschloss und Garn in einem Speicher als
Referenzwerte fiir die Regelung abgelegt.

[0005] Die EP 0699 792 A1 beschreibt ein Verfahren
zur Regelung der Fadenléange wahrend der Herstellung
eines Intarsiagestricks oder Rippgestricks auf einer
Flachstrickmaschine, zu dessen Herstellung mehrere
unterschiedliche Garne aus verschiedenen Richtungen
einem Strickschloss zugefiihrt werden missen. Bei die-
sem Verfahren wird zunachst ein Testgestrick herge-
stellt. Die dabei ermittelten Korrekturwerte fiir die Abzug-
steile werden anschlielend fir die weitere Produktion
Ubernommen. Wahrend des eigentlichen Produktions-
prozesses werden keine Anderungen an den Korrektur-
werten mehr vorgenommen.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
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zugrunde, ein Verfahren zur Regelung des Garnver-
brauchs bereitzustellen, mit dem sich diese Korrektur-
spriinge am Ubergang zu einer anderen Bindungsart ver-
meiden lassen.

[0007] Die Aufgabe wird geléstdurch ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0008] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren wer-
den nach dem Erfassen der Korrekturwerte am ersten
Gestrickstlick bei der Produktion der weiteren Gestrick-
stiicke bereits beim Beginn eines Bereichs in einer neuen
Bindungsart sehr gute Korrekturwerte fiir die Ansteue-
rung der Abzugsteile zur Verfligung gestellt. Wahrend
der Produktion miissen nur noch Garnschwankungen er-
fasst und in die Korrekturwerte mit eingerechnet werden.
Dadurch entfallen die bisher notwendigen Anpassungs-
strickreihen mit sichtbaren Schwankungen in der Ma-
schenléange.

[0009] Beider Produktion der weiteren Gestricke kdn-
nen die flr die jeweiligen Bindungsarten ermittelten Kor-
rekturwerte weiter verbessert werden.

[0010] Dabei wird zur Ermittlung der Korrekturwerte je
Bindungsart die Lange der Maschenreihen nicht bertick-
sichtigt. Soll das gleiche Gestrick in einer anderen GréRRe
hergestellt werden, so muss fir die neue GroéRRe keine
Neuberechnung der Korrekturwerte fiir die im Gestrick
vorkommenden Bindungsarten erfolgen. Die einmal er-
mittelten Korrekturwerte sind auch fir alle neuen GréRen
gultig.

[0011] Zurweiteren Erhéhung der Genauigkeitkénnen
zur Ermittlung der Korrekturwerte je Bindungsart das Stri-
cken auf dem vorderen oder hinteren Nadelbett, die zur
Herstellung der Bindungsart verwendete/n Fadenlan-
genmesseinrichtung/en sowie die Richtung des Schlit-
tens der Flachstrickmaschine berlcksichtigt werden. Je
nach Schlittenrichtung kénnen unterschiedliche Garn-
spannungen auftreten. Auch bei einem Ubergang von
einem Nadelbett zum anderen wird zwischen den Ma-
schen mehr Garn bendtigt als zwischen benachbarten
Maschen desselben Nadelbetts. Fir jedes Garn wird au-
Rerdem ein eigener Fadenflihrer mit zugehdériger Faden-
langenmesseinrichtung verwendet. Wird daher festge-
halten, von welcher Fadenldangenmesseinrichtung die er-
mittelte Fadenlange stammt, geht in die Ermittlung der
Korrekturwerte auch die Garnqualitat mit ein.

[0012] Bei einem Bereich mit mehreren in einer be-
stimmten Bindungsart hergestellten Maschenreihen des
ersten Gestrickstiicks oder auch bei Wiederholung eines
solchen Bereichs an anderer Stelle im Gestrick kann aus
den in jeder Maschenreihe ermittelten Korrekturwerten
ein Mittelwert gebildet und abgespeichert werden. Der
so erhaltene Wert ist sehr stabil, sodass beim Ubergang
zur weiteren Produktion des gewtinschten Gestricks die
Korrekturwerte fir alle Bindungsarten bereits sehr genau
sind und nur noch Schwankungen in der Garnqualitat
wahrend der Produktion ausgeglichen werden miissen.
[0013] Bei modernen Flachstrickmaschinen werden
die Gestricke an sogenannten Designentwurfsanlagen
oder Musterungsanlagen entworfen, die einem Designer
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diverse grafische Hilfsmittel und Darstellungsmdglich-
keiten seines Gestricksentwurfs bieten und die aufler-
dem aus dem Design automatisch Maschinensteue-
rungsdaten erstellen. Auch beim erfindungsgemaRen
Verfahren ist es daher zweckmafig, dass die Musterda-
ten des Gestricks mit den Bindungsarten und den Ab-
zugsteilpositionen von einer solchen Gestrickdesign-
Entwurfsanlage an die Flachstrickmaschine tibergeben
werden.

[0014] Weiteristes vorteilhaft, wenndie je Bindungsart
abgespeicherten Korrekturwerte fiir die Ansteuerung der
Abzugsteile fir andere Gestricke mit gleichen Bindungs-
arten verwendet und/oder an andere Strickmaschinen
Uibergeben werden kénnen. Dazu kénnen die Korrektur-
werte vorzugsweise in einem Speicher der Maschine
und/oder auf einem externen Speichermedium abgelegt
werden, auf das mehrere Maschinen Zugriff haben.
[0015] Die Regelung des Garnverbrauchs kann fiir be-
stimmte oder alle Gestrickbereiche auch abgeschaltet
werden. Dies kann insbesondere dann vorteilhaft sein,
wenn aus stricktechnischen Gesichtspunkten eine Re-
gelungin einem Bereich wie beispielsweise einem Biind-
chen nicht gewlinscht wird. Die Regelung kann jederzeit
wieder aktiviert werden. Das Ermitteln der Korrekturwer-
te anhand von Musterdaten und eines ersten Gestrick-
stlicks ist in diesem Fall nicht mehr erforderlich, auch
wenn auf andere GréfRen und/oder Garnqualitaten tber-
gegangen wird.

[0016] FirdasBedienpersonalder Flachstrickmaschi-
ne ist es weiter vorteilhaft, wenn wahrend der Produktion
des Gestricks auf einer Anzeigeeinrichtung die gerade
gestrickte Bindungsart mit den verwendeten Korrektur-
werten angezeigt wird. Dies ermdglicht eine optische
Kontrolle des Produktionsvorgangs.

[0017] Die Erfindung betrifft auRerdem eine Flach-
strickmaschine zur Durchfilhrung eines erfindungsge-
mafRen Verfahrens mit mindestens zwei Nadelbetten, ei-
nem Schlitten mit mindestens einem Schlosssystem und
mehreren Fadenfihrern mit zugeordneten Fadenlan-
genmesseinrichtungen, die dadurch gekennzeichnet ist,
dass sie eine Einrichtung zur Maschenldngensteuerung
aufweist, die aus Daten der Fadenldngenmesseinrich-
tungen einen Vergleich der Istwerte des Garnverbrauchs
mit in einem Speicher hinterlegten Sollwerten des Garn-
verbrauchs durchfiihrt und mit Hilfe von Daten einer Ge-
strickdesign-Entwurfseinrichtung fiir jede Bindungsart
Korrekturwerte fir die Position von Abzugsteilen des
mindestens einen Schlosssystems erzeugt und daraus
Steuerungssignale fiir die Abzugsteile an dem mindes-
ten einen Schlosssystem generiert.

[0018] Die Einrichtung zur Maschenlangensteuerung
kann dabei auch einen Speicher fir die je Bindungsart
ermittelten Korrekturwerte aufweisen. Die Korrekturwer-
te kénnen jedoch an anderer Stelle der Flachstrickma-
schine und/oder auf einem externen Speichermedium
abgespeichert werden.

[0019] ImFolgendenwirdeinerfindungsgemales Ver-
fahren mit Bezug auf die Zeichnung noch naher beschrie-
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ben.

[0020] Die einzige Figur zeigt eine schematische An-
sicht einer Gestrickdesign-Entwurfseinrichtung 1 und ei-
ner Flachstrickmaschine 2.

[0021] Die Gestrickdesign-Entwurfsanlage 1 aus Fig.
1 weist als zentrale Einheit einen Rechner 10 auf, auf
dem Programme zur Erstellung von Gestrickmustern lau-
fen. Mit Hilfe einer Tastatur 11 oder einem Pad 12 kénnen
die gewiinschte Form, die Bindungsart, die zu verwen-
denden Garne sowie die GroRe des Gestricks eingege-
ben werden. Die auf dem Rechner 10 vorhandenen Pro-
gramme erstellen daraus einen Entwurf fir das Gestrick
und zeigen dieses auf einer Anzeigeeinrichtung 13 inver-
schiedenen Darstellungsformen an. Beim Entwurf des
Gestricks werden je nach gewlinschter Maschenoptik
und-gréfie auch Angaben Uber die Abzugsteilpositionen
fur die verschiedenen Bindungsarten festgelegt. Nach
Fertigstellung des Entwurfs werden die Entwurfsdaten
vom Rechner 10 an eine Flachstrickmaschine 2 tiberge-
ben, was durch den Pfeil W angedeutet ist.

[0022] Aufder Maschine 2 wird mit den Entwurfsdaten
zunachst ein erstes Gestrickstlick 21 mit den gleichen
Musterdaten wie die nachfolgend zu fertigenden Ge-
strickteile erstellt. Wahrend der Fertigung des ersten Ge-
strickstiicks werden alle fir die jeweiligen Bindungsarten
geltenden Abzugsteilangaben, die Kombination einer
Maschenbildung auf dem vorderen und dem hinteren Na-
delbett sowie die Richtung eines Schlittens 23 der Ma-
schine 2 erfasst. Weiter wird eine Fadenldngenmessung
vor jedem verwendeten Fadenfiihrer vorgenommen und
die zugehorige Fadenldngenmesseinrichtung 22 erfasst.
Diese Daten werden abgespeichert und der gemessene
Istwert des Garnverbrauchs mit einem abgespeicherten
Sollwert verglichen. Bei einer Abweichung des Istwerts
vom Sollwert auBerhalb einer Toleranzgrenze wird ein
Korrekturwert fir die Maschenlange errechnet und die
Abzugsteilangabe fir die Bindungsart entsprechend kor-
rigiert und abgespeichert. Mit den korrigierten Werten
werden dann entsprechende Steuerungssignale fir die
Abzugsteile der Maschine 2 generiert. Nach Fertigstel-
lung des ersten Gestrickstlicks werden die nachfolgen-
den Gestrickstlicke unter Verwendung der Korrekturwer-
te je Bindungsart hergestellt, wobei die Maschenlénge
gegebenenfalls noch wegen auftretender Garnschwan-
kungen weiter angepasst wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Regelung des Garnverbrauchs eines
auf einer Flachstrickmaschine (2) hergestellten Ge-
stricks durch Messung eines Istwerts des Garnver-
brauchs und Regelung auf einen Sollwert durch An-
passen der Maschenladnge, wobei das Gestrick mit
Garnen hergestellt wird, die jeweils Uber eine Fa-
denldngenmesseinrichtung (22) und einen Faden-
fuhrer den Nadeln eines vorderen und/oder hinteren
Nadelbetts der Flachstrickmaschine (2) zugefiihrt
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werden, wobei zur Ermittlung eines Korrekturwerts
fur die Ansteuerung der die Maschenlange beein-
flussenden Abzugsteile der Flachstrickmaschine die
bei der Mustererstellung fiir das Gestrick fiir jede
Bindungsart des Gestricks angegebene Abzugsteil-
position beriicksichtigt wird und zu Beginn der Pro-
duktion ein erstes Gestrickstiick (21) mit den glei-
chen Musterdaten wie fiir die weiteren zu produzie-
renden Gestricke hergestellt und durch fortlaufende
Messung des Istwerts des Garnverbrauchs und Ver-
gleichen mit dem Sollwert der Korrekturwert fiir jede
im Gestrick vorkommende Bindungsart errechnet
und weiter verbessert und abgespeichert wird, da-
durch gekennzeichnet, dass anschlieRend die
Produktion der weiteren Gestricke unter Verwen-
dung der ermittelten Korrekturwerte zur Ansteue-
rung der Abzugsteile durchgefiihrt wird, wobei zur
Ermittlung der Korrekturwerte je Bindungsart die
Lange der Maschenreihen nicht berlicksichtigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Produktion der weiteren Ge-
stricke die fir die jeweiligen Bindungsarten ermittel-
ten Korrekturwerte weiter verbessert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Ermittlung der Korrektur-
werte je Bindungsart das Stricken auf dem vorderen
oder hinteren Nadelbett, die zur Herstellung der Bin-
dungsart verwendete/n Fadenldngenmesseinrich-
tung/en (22) sowie die Richtung des Schlittens (23)
der Flachstrickmaschine (2) berticksichtigt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei einem Be-
reich mit mehreren in einer bestimmten Bindungsart
hergestellten Maschenreihen des ersten Gestrick-
stlicks aus den in jeder Maschenreihe ermittelten
Korrekturwerten ein Mittelwert gebildet und abge-
speichert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Muster-
daten des Gestricks mit den Bindungsarten und den
Abzugsteilpositionen von einer Gestrickdesign-Ent-
wurfsanlage (1) an die Flachstrickmaschine (2) Giber-
geben werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die je Bin-
dungsart abgespeicherten Korrekturwerte fir die
Ansteuerung der Abzugsteile fir andere Gestricke
mit gleichen Bindungsarten verwendet und/oder an
andere Strickmaschinen Ubergeben werden koén-
nen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Regelung
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10.

des Garnverbrauchs fir bestimmte Gestrickberei-
che abgeschaltet werden kann.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der
Produktion des Gestricks auf einer Anzeigeeinrich-
tung die gerade gestrickte Bindungsart mit den ver-
wendeten Korrekturwerten angezeigt wird.

Flachstrickmaschine zur Durchfiihrung eines Ver-
fahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 7 mit min-
destens zwei Nadelbetten, einem Schlitten (23) mit
mindestens einem Schlosssystem und mehreren
Fadenfiihrern mit zugeordneten Fadenldangenmes-
seinrichtungen (22), dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine Einrichtung zur Maschenlangensteu-
erung aufweist, die aus Daten der Fadenldngenmes-
seinrichtungen (22) einen Vergleich der Istwerte des
Garnverbrauchs mit in einem Speicher hinterlegten
Sollwerten des Garnverbrauchs durchfiihrt und mit
Hilfe von Daten einer Gestrickdesign-Entwurfsein-
richtung (1) fir jede Bindungsart ohne Berucksichti-
gung der Lange der Maschenreihen Korrekturwerte
fir die Position von Abzugsteilen des mindestens
einen Schlosssystems erzeugt und daraus Steue-
rungssignale fir die Abzugsteile an dem mindesten
einen Schlosssystem generiert.

Flachstrickmaschine nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung zur Maschen-
langensteuerung einen Speicher fiir die je Bindungs-
art ermittelten Korrekturwerte aufweist.

Claims

Method for controlling the yarn consumption of a knit-
ted fabric manufactured on aflatbed knitting machine
(2) by measuring an actual value for the yarn con-
sumption and controlling to a target value by match-
ing of the loop length, wherein the knitted fabric is
manufactured with yarns which are each supplied
via a yarn-length measuring device (22) and a yarn
guide to the needles of a front and/or rear needle
bed of the flatbed knitting machine (2), wherein, in
order to determine a correction value for the control
of the take-off elements of the flatbed knitting ma-
chine influencing the loop length, the position of the
take-off element specified in the case of preparing
the pattern for the knitted fabric for every stitch type
of the knitted fabric is taken into consideration and,
at the start of production, a first knitted-fabric piece
(21) is manufactured with the same pattern data as
for the other knitted fabrics to be produced and,
through continuous measurement of the actual value
of the yarn consumption and comparison with the
targetvalue, the correction value for every stitch type
occurring in the knitted fabric is calculated and fur-
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ther improved and stored, characterised in that,
following this, the production of the further knitted
fabrics isimplemented with the use of the determined
correction values for the control of the take-off ele-
ments, wherein, in order to determine the correction
values for each stitch type, the length of the loop
rows is not taken into consideration.

Method according to claim 1, characterised in that,
in the production of the further knitted fabrics, the
correction values determined for the respective
stitch types are further improved.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that, in order to determine the correction values for
each stitch type, the knitting on the front or rear nee-
dle bed, the yarn-length measuring device/s (22)
used for the manufacture of the stitch type and the
direction of the carriage (23) of the flatbed knitting
machine (2) are taken into consideration.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that, in the case of aregion
with several loop rows of the first knitted fabric piece
manufactured in a given stitch type, an average val-
ue is forged from the correction values determined
in each loop row and stored.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the pattern data of the
knitted fabric with the stitch types and the take-off
element positions are transferred from a knitting de-
sign unit (1) to the flatbed knitting machine (2).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the correction values
stored for each stitch type can be used for the control
of the take-off elements for other knitted fabrics with
the same stitch types and/or transferred to other knit-
ting machines.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the control of the yarn
consumption can be switched off for given knitted-
fabric regions.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that, during the production
of the knitted fabric, the currently knitted stitch type
is displayed on a display device with the correction
values used.

Knitting machine for the implementation of a method
according to one of claims 1 to 7 with at least two
needle beds, a carriage (23) with at least one cam
system and several yarn guides with associated
yarn-length measuring devices (22), characterised
in that it comprises a device for loop-length control,
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10.

which, from data of the yarn-length measuring de-
vices (22) implements a comparison of the actual
values for the yarn consumption with target values
for the yarn consumption stored in a memory and,
by means of data of an knitting design unit (1) gen-
erates correction values for the position of take-off
elements of the at least one cam system for every
stitch type, without consideration of the length of the
loop rows, and from these, generates control signals
for the take-off elements in the at least one cam sys-
tem.

Flatbed knitting machine according to claim 9, char-
acterised in that the device for loop-length control
comprises a memory for the correction values deter-
mined for each stitch type.

Revendications

Procédé de régulation de laconsommation defild’'un
tricot fabriqué sur une machine (2) a tricoter rectili-
gne par mesure d’'une valeur réelle de la consom-
mation de fil et régulation a une valeur de consigne
par adaptation de la longueur de maille, le tricot étant
fabriqué avec des fils qui sont apportés respective-
ment par un dispositif (22) de mesure de la longueur
de fil et par un guide-fil aux aiguilles d’une fonture
avant et/ou arriére de la machine (2) a tricoter recti-
ligne, dans lequel, pour déterminer une valeur de
correction de la commande des parties d’abattage,
influencant la longueur de maille, de la machine a
tricoter rectiligne, ont tient compte de la position de
la partie d’abattage, indiquée pour chaque type d’ar-
mure du tricot lors de I'élaboration du dessin du tricot
et au début de la production, on fabrique une pre-
miére piece (21) de tricot ayant les mémes données
de dessin que les autres tricots a produire et, en
mesurant en continu la valeur réelle de la consom-
mation de fil et en la comparant a la valeur de con-
signe, on calcule la valeur de correction pour chaque
type d’armure se présentant dans le tricot et on con-
tinue a 'améliorer et a la mémoriser, caractérisé en
ce que on effectue ensuite la production des autres
tricots en utilisant les valeurs de correction détermi-
nées pour commander les parties d’abattage, dans
lequel, pour la détermination des valeurs de correc-
tion pour chaque type d’armure, on ne tient pas
compte de la longueur des rangées de mailles.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que, lors de la production des autres tricots, on
continue a améliorer les valeurs de correction déter-
minées pour les types d’armure respectifs.

Procédé suivant larevendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, pour déterminer les valeurs de correction
par type d’armure, on tient compte du tricotage sur
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la fonture avant ou arriére, du ou des dispositifs (22)
de mesure de longueur de fil utilisé pour la production
du type d’armure, ainsi que de la direction du chariot
(23) de la machine (2) a tricoter rectiligne.

Procédé suivant 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que, dans une région ayant
plusieurs rangées de mailles produites dans un type
d’armure déterminée de la premiére piéce de tricot,
on forme une valeur moyenne a partir des valeurs
de correction déterminées pour chaque rangée de
mailles et on la mémorise.

Procédé suivant 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’on transfére les données
de dessin du tricot ayant les types d’armure et les
positions de la partie d’abattage d’une installation
(1) de conception du dessin du tricot a la machine
(2) a tricoter rectiligne.

Procédé suivant 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’on peut utiliser les valeurs
de correction mémorisées pour chaque type d’armu-
re pour la commande des parties d’abattage pour
d’autres tricots ayant les mémes types d’armure
et/ou on peut les transmettre a d’autres machines a
tricoter.

Procédé suivant 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’on peut interrompre la ré-
gulation de la consommation de fil pour des régions
de tricot déterminées.

Procédé suivant 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que, pendant la production
du tricot, on affiche sur un dispositif d’affichage le
type d’armure précisément tricoté avec les valeurs
de correction utilisées.

Machine a tricoter rectiligne pour effectuer un pro-
cédé suivant I'une des revendications 1 a 7, com-
prenant au moins deux fontures, un chariot (23)
ayant au moins un systéme de serrure et plusieurs
guide-fils avec des dispositifs (22) de mesure de la
longueur de fil associés, caractérisée en ce qu’elle
a un dispositif de commande de la longueur de
maille, qui effectue, a partir de données des dispo-
sitifs (22) de mesure de longueur de fil, une compa-
raison des valeurs réelles de la consommation de fil
a des valeurs de consigne de la consommation de
fil mémorisées dans une mémoire et qui produit, a
I'aide de données d’un dispositif (1) de conception
de tricot pour chaque type d’armure sans prendre
en compte la longueur des rangées de mailles, des
valeurs de correction de la position de parties d’abat-
tage du au moins un systéme de serrure et en crée
des signaux de commande des parties d’abattage
sur le au moins un systéme de serrure.
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10. Machine a tricoter rectiligne suivant la revendication

9, caractérisée en ce que le dispositif de comman-
de de la longueur de maille a une mémoire des va-
leurs de correction déterminées pour chaque type
d’armure.
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