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DIKKAT !

A\

Her hangi bir baglanti,bakim ve parca degisimi islemine baslamadan énce mutlaka elektirik
kumanda kutusu ve akiimiilatéri salterinden kapatiniz.

Akiimiilatér (izerinde ayar yapmadan énce mutlaka salterini kapatiniz.

A\

Basincli havayla iplik gecirme sistemiyle donatilmis akiimiilatérlerin arka kapagini sékmeden
énce mutlaka basin¢ll hava devresini kapatiniz.

Dokuma makinesi miisaitse; akiimilatér herhangi bir ikaza gerek kalmaksizin devreye
sokulabilir.

Calistirmadan 6nce Akiimiilatériin hareketli parcalarini(kasnak v.s)elle kontrol ediniz.
Aktiimdilatér calisirken asla dénen hareketli parcalara dokunmayiniz.

Akiimiilatér yiiksek patlama riski olan ortamlarda calismaya uygun degildir.

@

Soguk ve rutubetli ortamlarda depolanan akiimiilatérler, dokuma makinesine baglanmadan
énce bir middet calisma ortaminda bekletilmelidir;aksi taktirde elektronik elemanlar zarar
gorebilir.

Akumiilatéri rezervden veya rezerv sensériinden tutarak tasimayiniz.

10) Sadece orijinal L.G.L. Electronics yedek parca ve aksesuari kullaniniz..

11) Elektronik parcalarin tamiri sadece yetkili LGL Servis elemanlari tarafindan yapiimalidir..



DIKKAT !

AKUMULATORU HER ZAMAN PERFORMANSLI CALIFITIRMAK VE HIiZMET SURESINI
UZATMAK ICIN ONERILER.

Atk akimalatériniza uzun yillar performansh galistirmaniz igin size birkag basit 6nerimiz var:

1. Soguk ve rutubetli ortamlarda depolanan akimudlatérler, dokuma makinesine baglanmadan
Once bir middet calisma ortaminda bekletiimelidir;aksi taktirde elektronik elemanlar zarar
gOrebilir.

2. Su ve buhar ,elektronik komponentlere zarar verir..Akimulatérleri uzun middet su buhari
orani %80 i agan ortamlarda veya su tutmaz apreli ipliklerle calistirmak elektronik karta zarar
verir..Ayrica akimulatorler su veya benzeri tGrGnlerle temizlenmemelidir.

3. Montaj sonrasi cereyan vermeden o6nce yuvarlak kablolarin dogru baglandigindan emin
olunuz.Yetersiz topraklama elektronik komponentlere zarar verir.

4. Tozlu ortamlarda ¢alisan akimudlatérlerin daha fazla bakima ihtiyaci vardir..

Calisma ortamini temiz tutmakla hareketli parcalarin hareketini zorlastiran ve makinenin
performansini diguren toz ve kiri 6nlemis olursunuz.Toz toplanmasi hareketi zorlastirdigi
gibi erken asinmaya ve parga kirllmasina sebep olur..

5. Ucuntulu ipliklerden kaynaklanan toz akimdulatériin muhtelif yerlerinde toplanir.Tozlu bir
akimulatéran toplanan tozu atki ile birlikte kumasa sevk etmesi ve kumas kalitesini olumsuz
etkilemesi sik sik vakidir.

Kumagin kalitesini ve makinenin genel performansini arttirmak igcin makinenin hareketli
parcalarini bir program dahilinde temizlemek gerekir.:

» Kasnak Uuzerindeki seramik yuzukten iceri basingli hava vermek hem saft kanalini temizler
hemde c¢ikis senséri Uzerinde biriken tozlarn uzaklastirir.Dogrusu basin¢li hava



DIKKAT !

kullanmadan énce rezerv Uzerindeki ipligin kesilip alinmasidir.Aksi taktirde ugusan tozlarin
bu ipligin Gstline konup kumasa girme riski vardir.

* Giris sensoéru duzenli olarak sékulip temizlenebilir.

* Rezerv gbvdesi ve kasnak duzenli olarak sokulerek Uzerinde biriken toz ve iplik
temizlenebilir.

. Uzum sure kullaniimayan akimulatérlerin stropor kutulari icinde muhafaza edilmesi
tavsiye edilir.

. Iplik gecirirken ézel ti§ kullaniniz. Metal ti§ kullanmayiniz;zira metal t1§ giris sensériine ve
cikis tansiyon sistemlerine zarar verebilir.

. Akimulatér TWM tansiyon modulatéri ile donatimissa;tigi sokmadan énce mutlaka TWM
tansiyon modulatérind gevsetiniz.Béylece TWM tansiyon modilatérine zarar vermemis
olursunuz.
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1 - GENEL OZELLIKLER

1.1 ANA PARCALAR; KONTROL VE AYAR NOKTALARI

Ana Parcalar:

1« MOTOR 6 « CIKIS SENSORU

2 « UST KAPAK 7 « GUC KABLOSU

3 « KASNAK 8 « ANA ELEKTRONIK KART
4 - |PLIK REZERVI 9 « ATKI HISSEDICI UNITE
5 « CIKIS TANSIYON UNITESI 10 + BASINCLI HAVA GIRIiSi

3

@
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4
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€
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\10

KONTROL/AYARLAR ISLEVI
A 0 - | SALTERI « AkUmulatéra acar kapatir.
S-0-ZSALTERI * Motor d6nls yonund tayin eder.
Salter 3 pozisyonludur: Ornek: Tezgah durdurma fonksiyonu olan makinelerde S-0-Z salteri
S, 0 (sifir) ve Z. ‘0’ konumuna getirildiginde tezgahi durdurmaksizin
akimiilatérii devre disi birakir
B .
Mevcut olana alternatif olarak: Hiz segici, motor hizinin referans degerinin ayarlanmasini saglar.
Hiz ayan segici (L - M - H) Secicinin hiz araliklar asagidaki gibidir :
Hiz segicinin 3 posizyonu - L (Diistk hiz) : 110 - 525 mt/dk. araligindaki ekleme hizlari igin
bulunmaktadir: L, M ve H - M (Orta hiz): 220 - 920 mt/dk. araligindaki ekleme hizlari icin
- H (Yuksek hiz) : 440 - 1350 mt/ dk. araligindaki ekleme hizlari igin
LAMBA « Akiimilatér acildiginda bir ariza yoksa bu lamba yanar ve yanik kalr.
c » Lamba ariza durumunda yanar séner
(paragraf 8 deki ariza aramaya bakiniz)
BASINGLI HAVA iLE iPLIK GECIRME| By butonlar basingli hava ile iplik gecirme operasyonunu kumanda eder
BUTONLARI « Dp Butonu ipligi, giris sensériinden rezerve kadar tasir.
D « Dr Buttonu ipligi rezervden ¢ikis sensériine kadar tasir

iPLIK MESAFE AYAR BUTONU
E - Rezerve uzerindeki iplikler arasi mesafeyi ayarlamak icindir (bakiniz

paragraf 3.8).

F TANSIYON GEVSETME BASKI BUTONU| . Cikis tansiyon sistemini gevsetmek igindir.

G AYAR DUGMESI - Cikis tansiyon sistemini ayarlamak igindir.
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1 - GENEL OZELLIKLER

Kullanim Alani:

TECNICO; rezerv Uzerinde iplikler arasi mesafesi ayarlanabilir bir atki akimdlatéri olup,bitin rapiyerli ve projektilli
dokuma makinelerinde kullanir.

Polipropilen serit, jit ve asindirici iplikler, fiberglas, cekme halatlari ve tek filamentli iplikler gibi yeni teknik érgilerin
dokunmasina yénelik 6zel ¢ézimlerle donatiimigtir.

Temel Ozellikler:

+ ‘Otomatik hiz kontrol fonksiyonu’ sayesinde dokuma makinesinin gerektirdigi butiin hizlari saglar
S veya Z bikumll iplige gére motor dénis yonu ayarlanabilir.

» Manyeto - mekanik atki rezerv kontrol sistemi butinulyle toz,isik ve yagdan korunmustur.
 Basingli hava ile iplik gecirme sistemi(istege bagl).

« Akimulator iplik giris sensori ile donatiimissa asagidaki fonksiyonlar yerine getirilir:

- “Tezgah durdurma’: Akumdulatér girisinde; atki kopusundan veya atki bobininin bitmesinden dolayi iplik
bulunmamasi durumunda hem akumdilatér, hemde dokuma makinesini durdurur.

- “Kopuk atki atlatma”: Atki ipi biten veya kopan akimdulatéri dokuma
makinesini durdurmaksizin devre digi birakir.

Kopuk atki atlatma fonksiyonu olan dokuma makineleri icin gegerlidir.
 Dokunan ipligin karakterine uygun muhtelif giris ve cikis tansiyon sistemleri kullanilabilir.

+ Can-bus protokoll vasitasiyla dokuma makinesi ve akiimdilatér interface baglantisi ile baglanip haberlesebilirler.

Teknik o6zellikler:

« Elektirik gli¢ kutusu ayrica L.G.L. Electronics ten temin edilir.
- besleme voltaji: V =200/600 VA=450 Hz=50/60

« Otomatik atki rezerv hiz kontrolu maksimum 1,900 m/dak.

« Iplikler arasi mesafe ayari 0 - 5 mm arasi

- Bakim gerektirmeyen 3 fazli asenkron motor.

- Ses basing seviyesi A katagorisinde en ylksek hizda 70 dB (A)
- Basingli hava devresi: min. 5 bar; maks. 8 bar

« Calisma sartlari - Depolama sartlari:
Sicaklik : +10 ila +40°C
Maksimum nem: %80

10



1 - GENEL OZELLIKLER

1.4 KULLANIM VE DEPOLAMA

Tasirken veya kaldiriken asla rezervden veya rezerv sensériinden tutmayiniz .

Akumdalatér kendi stropor kutusu icerisinde teslim edilir.Kutuyu ileride kullanmak Uzere saklayiniz.

1.5 GIRiFI SENSORU
Akimulatér istege bagli olarak asagidaki fonksiyonlari yerine getiren giris senséri ile donatilabilir:

- Tezgah durdurma:
Akimulatér girisinde atki kopusundan veya atki bobininnin bitmesinden
dolay: iplik
bulunmamasi durumunda hem akimdilatéri, hemde dokuma makinesini
durdurur

- Kopuk atki atlatma:
Atk bobini biten veya kopan akimilatérii, dokuma makinesini
durdurmaksizin devre disi birakir.

Kopuk atki atlatma fonksiyonu olan dokuma makineleri icin gegerlidir.

Boylece kopuk atki atlatma sistemi sayesinde tezgah durmadan
calistigi icin kumas Gzerinde durus izi olusmaz.

Elektronik piezolektirik atki sensérinin iyi ¢alismasini temin
etmek i¢gin,atki ipinin giris sensérinin hissedicisine degerek
gecmesini saglayiniz.

Not:: Yalanci duruslari 6nlemek icin hissedicinin temiz olmasina dikkat ediniz.
Tezgah durdurma fonksiyonu olan makinelerde S-0-Z salteri ‘0’ konumuna getirildiginde tezgahi
durdurmaksizin akiimliilatérii devre disi birakir.

11
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1.6 CIKIS SENSORU (mevcut ise)

Cikig sensord, dokuma makinesinin atki talebini kargilamak i¢in akiimulatérin hizini otomatik olarak ayarlar.
Ister ince, isterse kalin iplik calisilsin herhangi bir ayar yapiimasi gerekmez.

1.7 iPLIK BUKUM YONU TESPITI

Bir parca ipligi alip;bir elinizle T ucundan tutup,diger elinizle L oku yéniinde geviriniz.
ipligin bukimu artiyorsa ‘S’ bukim
Ipligin bUkima azaliyorsa ‘Z’ bikum dur.

12



2 - MONTAJ VE IFILETMEYE ALMA

2.1 ELEKTIRIK GUC KUTUSU MONTAJI

Montaj icin asagidaki talimata uyunuz:

1) Kutuyu yerden 30 cm yiiksekte olacak sekilde kelepceleriyle tespit ediniz.

2) Kutu giris voltajini kontrol ediniz.
Voltaj icin kutu Ustindeki etikete bakiniz.

Sayet ana voltaj etiket de@erlerinden farkh ise kutuyu agip salterden cikan kablolarn trafodaki uygun sokete
takiniz.

3) Kutuya ait kabloyu (g fazli ana hatta baglayiniz.
Sayet kutu kablosuz ise,4 i kablo ile baglanti yapiniz.Beher kablo kesiti1.5 mm? den az olmamaldir.

Ug fazi; L1,L2 ve L3 soketlerine baglayiniz.Toprak kablosunu ise PE soketine baglayiniz.
Baglantilar icin kutu icindeki ¢izime bakiniz

4) Gug kutusunun topraklama kablosunu, baglandigi sehpanin izerine irtibatlayiniz. (Asagidaki detay A ya bakiniz).

IKAZ: Her hangi bir baglanti yapmadan 6nce giic kutusunun enerjisini kutu (izerindeki salterden kesiniz.

MOLEX tipi gli¢ kutusu

Esclusione
trame rotte
Stop telaio

L
glall1——=
Ejajl2— CANL

11 |12 l=2lf3— CANH
24Vde —12[[[l2d 2[4  Output
13l af| 5— Loom Stop
14 ([ 2| 6 5Vdc
15 |[=]=2]| 7
16 R]= 81
Output
I Loom Stop
Fusibili 24Vde
L
Alla rete di
alimentazione
trifase

13



2 - MONTAJ VE IFILETMEYE ALMA

2.2 CAN-BUS OZELLIGiI

TECNICO Can-Bus atki akiimilatérleri dokuma makinesiyle karsilikli haberlesme 6zelligine sahiptir. TECNICO Can-
Bus atki akiimulatorleri gerektiginde Can-Bus 6zelligi olmayan LGL atki akiimulatérleriyle birlikte uygun glg kutusu
kablosu takildigi taktirde kullanilabilir.

Can-Bus protokolli akiimulatérler, dokuma makinesiyle haberleserek yogun bilgi akisi,dolayisiyla daha etkin
calisma saglarlar.

Bir 6rnek vermek gerekirse; dokunacak kumasin desen bilgilerini Can-Bus protokoli ile alan akimulatér bu desene
uygun calisma hizlarini ayarlayabilir. Dokuma makinesi 6nceden akUmdlatérlerle irtibata gecerek hangi
akimulatértin ne kadar sireyle calisacagi bilgisini verir.Bu bilgiyi alan akiimilatér bu bilgiyi motor ¢ekis rampasini
optimize etmek ve en kisa zamanda en iyi sarim hizini saglamak igin kullanir.

MOLEX CAN-BUS tipi Glic Kutusu
Kablo kodu A1N1SA504

oo 8 [[c)= |1
GND 9 K (3 ]J|2 CanL
CAN-BUS 20 Poles

10 K (=2 J|3 CanH

+24Vdc 11[[ R)=|l4

L

127 z]l=|ls

140Vac 13 ||z [[2]|6
%@‘@\ 140Vac 14 || R | 22 ]| 7 140Vac

14



2 - MONTAJ VE IFILETMEYE ALMA

2.3 AKUMULATORUN MONTAJI VE CALISTIRILMASI

Not: Soguk alanda depolanan akiimlilatérler sicak ortama getirildiklerine lizerinde yogusma olusabilir.
Bu durumda elektronik aksama zarar vermemek icin baglanti yapmadan énce tamamen kurumasini
bekleyiniz.

Akimulatériin montaji ve galistirilmasi icin asagidaki talimatlara uyunuz:

1) AkumdlatorQ; birlikte verilen baglanti kelepgesini kullanarak baglayiniz (825, 30, 232).

NOT: Akiimiilatériin baglandigi sehpanin topraklandigindan emin olunuz.

2) Akimulatoéra 6yle konuslandirinki; atki ipi ile dokuma makinesi arasindaki mesafe hem kisa olsun, hemde diiz
bir hat olustursun.

3) Yiksek bukimlu ipliklerde caglk Gzerine giris tansiyon sistemi takilmamissa;atki akimulatéri girisine tansiyon
sistemi takiniz.

4) Basingli hava ile iplik gecirme sitemi mevcutsa; basingh hava ile ¢alismaya uygun donatiimig
akimilatéru,basingli hava hattina baglayiniz.

5) Akiimiilatéri baglamadan énce glic kutusunun enerjisini kesiniz.
Elektronik aksama zarar vermemek icin gl¢ kutusunun enerjisi mutlaka kesilmelidir.

6) 0-1 salterini 0 konumuna getirerek atki akiimulatértini devre disi birakiniz.

7) Atk akiimulatéri kablosunu gu¢ kutusu soketine baglayiniz.

NOT: Gilic kutusu atki atlatma 6zelligine sahipse;enerji kablosu atki akiimiilatériiniin besledigi secici
parmak ile ayni nhumarayi tasiyan sokete baglanmalidir.

8) Kutuyu salterinden aginiz.
Akimulatorin Ust kapagindaki yesil lamba yanar séner ve sonra sénik kalir(resetleme).

9) Akumulatér dénls yénu ayarini ve rezerv lzerinde iplik mesafe ayarini yapiniz (paragraf 3.7 ye bakiniz).
Fabrika ¢ikis ayari Z yéninde; mesafe ayari ise 2,5 mm dir.

10) Akimulatérle birlikte verilen dzel t1g1 kullanarak atkiyi geciriniz.Varsa basingli hava sistemini kullaniniz. (bakiniz
paragraf 3.1, 3.2, 3.3 ve 3.4).

11) ipligi gecirdikten sonra ; iist kapaktaki 0-1 salterini | konumuna getirdiginizde, akimilatér rezerv Gizerine iplik
sarmaya baslar.
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3 - IPLIK GECIRME VE AYARLAR

3.1 TWM TANSIiYON MODULATORU iLE DONATILMIS ATKI AKUMULATORUNE iPLIK GECIRME iSLEMI

Asagida gosterilen iplik gecirme islemi 6ncesi akiimilatéri 0-1 salterinden kapatiniz:

Balon kirici ve TWM
gevsetilmisken her iki
y6énde iplik gecirilebilir

TWM tansiyon modiilatériiniin dis kenarlarina zarar vermemek icin TWM gevsetilerek asagida siralandigi
gibi iplik gecirilmesi tavsiye edilir:

- TWM tansiyon modtilatériinii gevsetmek icin sekilde gdsterilen islemleri; 1 ve 2 yi sirasiyla uygulayiniz;

« Balon kirici bilezgi TWM tansiyon modUilatériine dogru ¢evirerek tigin her iki yénde rahat gecisini saglayiniz;
 Tigi1 sensére kadar sokunuz;

« Atki ipini tigin kancasina dolayarak ipligi gegiriniz;

« Islem tamamlandiktan sonra balon kirici bilezigi eski pozisyonuna getiriniz.Daha sonra diigmeyi(G) bastirarak
TWM tansiyon modtilatériinii kapatiniz,

TWM tansiyon modiilatériine hasar vermemek icin yeni tig kullaniniz; tig kancasina fazla iplik dolamayiniz.
Asla celik tig kullanmayiniz.(taharda kullanilanlardan)Bu tig TWM tansiyon modiilatériine zarar verir

TWM fren ile donatiimis son nesil Progress akimdilatérlerde;TWM tansiyon
modulatérinin dis kenar sékip takilabilir plastik kenarliklikla giclendirilmistir.

Bu plastik kenarlk TWM tansiyon modulatérini iplik gecirirken, hemde
calisirken korur ve hizmet slresini arttirir.
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3 - INFILAGGIO E REGOLAZIONI

3.2 KIL FIRCA IiLE DONATILMIS ATKI AKUMULATORLERINE iPLIK GECIRME iSLEMi

Asagida gosterilen iplik gecirme islemi 6ncesi
akimdlatérd 0-1 salterinden kapatiniz:

NOT: Akiimlilatérii tekrar actiginizda;
rezerv yéniinden fircaya
dokunarak atkinin rezerve
otomatik sarilmasini saglayiniz.

Her iki ydnde iplik gecirilebilir

3.3 METAL FIRCA iLE DONATILMIS ATKI AKUMULATORLERINE iPLIK GECIRME ISLEMI

Asagida gésterilen iplik gecirme islemi dncesi akimulatéri 0-1 salterinden kapatiniz:

Her iki
yonde iplik
gecirilebilir

3.4 KONIK KANAL iLE BESLEYICIYE iPLIK VERME

iplik verme islemi, asagidaki resimlerde de adsterildiai sekilde, 6rgli besleyici kapaliyken yapiimalidir:

Her iki
ybénde iplik
gecirilebilir
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3 - IPLIK GECIRME VE AYARLAR

3.5 BASINGLI HAVA iLE iPLiK GECIRME iSLEMI
Basingl hava ile iplik gecirme;

- KADEMELI ARKA: ipligi akiimillatér girisinden rezerve kadar gegirir.

« KADEMELI+SON (TAMAMI): ipligi iki kademede gegirir.Girisden rezerve kadar ve rezervden cikisa kadar.

Metal firca ile donatilmis akimdilatérlerde,sadece kademeli arka iplik gecirmek mimkdnd(dir.

Ozellikler:

Basincli hava en az 5 bar; maks. 8 bar tavsiye edilen 5-6 bar.
Hava hortumu capi: 6x4 mm;
Sadece kuru hava kullaniniz.

IPLIK GECIRME iFILEMI:

KADEMELI (rezerve kadar)
Ne zaman gereklidir:

- Akumdlatér alarm verdiginde(atki ipi bitmisse)
Atki ipi hala rezervin 6n kisminda mevcuttur.

Iplik gecirme islemi:

1) Bir elle atki ipini seramik parcaya(l) yaklastirip,diger elinizle butona(DP) basiniz.
2) Rezerve gelen ipligi,rezervdeki iplige baglayiniz.

3) Akimulatér; kapatilip tekrar agilarak atkinin rezerve sarilmasi saglanir.

18



3 - IPLIK GECIRME VE AYARLAR

KADEMELIi+SON (TAMAMI)
Kil firca takilmis akiimiilatérlerde iplik gecirme islemi

« ilk adim: “kademeli arka” (rezerve kadar)

1) Bir elle atki ipini seramik parcaya (H) yaklastirip,diger elinizle butona(Dp) basiniz.
Akimulator acilip rezerve gelen iplik rezerve dogru bastirildiginda sarim saglanir.

- ikinci adim: “son” (rezervden cikisa kadar)
2) (F) butonuna basarak ve (G) diigmesini ¢cekerek ¢ikis tansiyon sistemini gevsetiniz.

3) Rezervden biraz iplik cekerek rezerv ile firca arasinda tutarken,diger elle iplik ¢ikis sensériinden ¢ikasiya kadar
(DF) butonuna basiniz.

Ipligi cikis sensériiniin ucundan sarkasiya kadar cekip birakiniz.
4) islem bitince ¢ikis tansiyon sistemini (G) diigmesine basarak kapatiniz.
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3 - IPLIK GECIRME VE AYARLAR

KADEMELi+SON( TAMAMI)

TWM tansiyon modiilatérii takilmis akiimiilatérlerde iplik gecirme islemi:
- ilk adim: “kademeli arka” (rezerve kadar)

1) Bir elle atki ipini seramik parcaya (H) yaklastirip,diger elinizle butona(Dp) basiniz.
Akimulatér acilip rezerve gelen iplik rezerve dogru bastirildiginda sarim saglanir.

. ikinci adim: “son” (rezervden cikisa kadar)

2) (F) butonuna basarak ve (G) dugmesini cekerek cikis tansiyon sistemini gevsetiniz . Balon kirici bilezigi TWM
tansiyon modulatériine dogru cevirerek rahat gecisi saglayiniz.Rezervden bir miktar iplik aliniz.

3) Bu ipligi bir elle rezervle balon kirici bilezik arasinda tutarken,diger elle iplik ¢ikis sensériinden ¢ikaslya kadar
(DF) butonuna basiniz. Ipligi ¢ikis sensériiniin ucundan sarkasiya kadar elle ¢ekip birakiniz.

4) islem tamamlandiktan sonra balon kirici bilezigi eski pozisyonuna getiriniz.Daha sonra diigmeyi(G) bastirarak
TWM tansiyon modulatérini kapatiniz.

Balon kirici bilezigi
Eski pozisyonuna getiriniz
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3 - IPLIK GECIRME VE AYARLAR

3.6 HIZ AYARI

TECNICO mikro islemci ve ¢ikis sensorl ile donatilmis olup; otomatik olarak sarim hizini makinenin atki hizina
uygun olarak ayarlar.

Bu ylzden hiz ayari yapmak gerekmez.

Ozel calisma sartlarinda ne yapilacag ile ilgili olarak paragraf 4 teki “Calisma parametrelerinin programlanmasi ve
6zel programlar” bélimuine bakiniz.

3.7 TANSIYON AYARI

Tansiyon ayari icin giriste ve cikista calisilacak iplige uygun tansiyon sistemleri kullaniniz. (¢ikista her zaman olmayabilir)
Asagida bazi uygulamalar gdsterilmistir:

,.
4 \\3\\\;\\\\\.\\\\\ NV
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3 - IPLIK GECIRME VE AYARLAR

3.8 DONUS YONU VE IPLIKLER ARASI MESAFE AYARI

PROGRESS VECTOR atki akiimulatorlerinde; Hem S hemde Z bukim atki ipleri igin iplikler arasi mesafe ayar 0-
5 mm arasi yapilabilir.

S-0-Z SELEKTORLU MODEL

1) Ddniis yéniinii S - 0 - Z salterini kullanarak S veya Z olarak ayarlayabilirsiniz.iplikler arasi mesafe ayar! iginse:
2) Parmakla Butona (E) bastirip basili tutarak kasnagi (I) gegcme sesi duyuluncaya kadar ¢eviriniz.

3) Parmaginizi butonda basili tutarak;kasnagi akimdilatérin donts yoninde (S veya Z) cevirip(takriben 5 mm
kadar) butonu birakiniz.

(AkUimUlatérin dénis yoni S ise kasnagin donis yonide S olmalidir;akiimilatériin dénis yoni Z ise kasnaginki
de Z olmalidir).

4) Akumulatérin salterini acip iplikler arasi mesafeyi kontrol ediniz.Sayet istendigi gibi olmamissa 2nci ve 3nci
adimlar tekrarlayiniz.Kasnak ayni yénde cevrildikce iplikler arasi mesafe artar;aksi ydonde cgevrildiginde ise azalir.

L - M - H HIZ SECICILi MODEL

S - 0 - Z anahtari yerine L - M - H anahtarinin bulunmasi durumunda bobinlerin ayrilmasi ve motor dénme yéninin
degistirilebilmesi mimkindar.

Ozellikle motor dénme yéniiniin ayarlanabilmesi icin érgii besleyici karterinin cikartiimasi ve 1 numarali anahtari
kullanmak gerekir. (bkz: bélim 5.3.).

Bobin ayirma ayari ise yukarida 2, 3 ve 4. adimlarda belirtilen sekilde yapilir.

\\'

= S
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3 - IPLIK GECIRME VE AYARLAR

Akumdalatér TWM tansiyon modulatéra ile donatiimissa TWM tansiyon modulatérini ¢ikardiktan sonra Butona (E)
basiniz.

TWM tansiyon modilatérini
cikarmak icin plastik kasnak
Uzerindeki tirnaklara bastiriniz.

DIKKAT:

Her zaman doniis yéniiniin dogru ayarlandigini kontrol ediniz;aksi taktirde iplikler arasi mesafe ayari
yapilamaz.

Akimlatériin S - 0 - Z salteri 0 (sifir)pozisyonunda ise akiimulatér ¢alismaz ve st kapaktaki yesil lamba saniyede
7 kez yanip s6nerek anormal bir durum oldugunu haber verir.Bu durumda salteri S veya Z posisyonuna getiriniz.

Tezgah durdurma fonksiyonu olan makinelerde akiimiilatériin S-0-Z salteri ‘0’ konumuna getirildiginde tezgahi
durdurmaksizin akimdlatérd devre digi birakir.
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3 - IPLIK GECIRME VE AYARLAR

IPLIKLER ARASI MESAFE AYAR MEKANIZMASININ CALISMASI

Motorun dénis yoénu
S - 0 - Z salteri kullanilarak degistirilir.

72

S5
S max. (5 mm)

— S5
Z max. (5 mm)

Ayrylik stutters

1) 0 pozisyonu her iki déniis yoniinde de esit (1 mm) taksimat saglar.

2) Bu sistem sayesinde istenirse bitiin akiimdilatérlerin ‘iplikler arasi mesafesi’ ayni degere
ayarlanir.(Ornegin hepsi Z3 e ayarlanmis gibi)

3) Bu 0zellik sayesinde calisilan desene en uygun olan ‘iplikler arasi mesafe ayari de@eri'ayni desen tekrar
¢alisildiginda kullanilabilir.
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4 - CALIFIMA PARA_I_VIETRELERiNiN PROGRAMLANMASI
VE OZEL PROGRAMLAR

4.1 CALIFIMA PARAMETRELERININ PROGRAMLANMASI

CAN-BUS baglantil akiimiilatérle donatilmis dokuma makinelerinde;calisma parametreleri ve hata mesajlari

dokuma makinesinin kontrol paneli ekranindan da takip edilebilir.

4.2 OZEL PROGRAMLAR (BUTUN AKUMULATORLERDE STANDARTTIR)

Butln akumdlatérler bir dizi 6zel isletim programlari ile donatiimistir.Bu programlar elektronik kart Gzerindeki dip-svig

kombinasyonlari ile segilebilir.

DIP-SVIC FONKSIYONLARI
(S - 0 - Z selektorlii kart)

DIP-SVIC FONKSIYONLARI
(L-M-H segicili kart)

DIP-SWITCH ON OFF DIP-SWITCH ON OFF
DS1 be 4.1.0 dNe nin altindaki iplikler | Standart DS1 S DONUS Z DONUS
icin 6zel program. Program
DS2 Yavaglatiimig hizlanma. Eo:mal DS2 Ekleme ve indirimli: Normal hiz ekleme:
lzlanma -H: 110 + 352 m/dak | - H: 440 + 1350 m/dak
Poli S - . - M: 110 + 264 m/dak - M: 220 + 920 m/dak
olipropilen iplikler igin gekis ve -L:110 + 176 m/dak | - L: 110 + 525 m/dak
hizlanma artigi saglar veya 1450 | Normal ' ’ ' ’
DS3 m/dak.  hizlarin  Ustindeki | hizlanma.
¢alisma hizlari igin uygundur. ) .
DS3 ETKIN DEGIL
Elle sarnlmig  6zel atki
bobinlerinde asir zorlamayi Qs;élrﬁgil?;:]ayl
DS4 onlemek icindir.Serit atkilarda yavaslatiimis
uygulanmasi tavsiye edilmez. secenek DS4 ETKIN DEGIL
(STANDART)

LGL 124 Elektronik karti
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIFIiMi

5.1 IPLIK REZERV GOVDESININ SOKULMESI

Asagida anlatildigi gibi uygulama yapiniz: 1 < Q

1) 0 - I salterini 0 konumuna getirerek akiimalatéru kapatiniz h o

2) Akimulatéri gu¢ kutusuna baglayan kabloyu
¢ikariniz.Devam etmeden 6nce 2 dakika kadar

bekleyerek elektronik kart Gzerindeki kondensatérlerin
bosalmasini saglayiniz.

ZZ7
\ [\ ({7 -

3) 4adet viday! (1) soktiukten sonra Ust kapagi (2) hafifce
One iterek kaldiriniz.Atki hissedici karti baglantisi (C1)

ve ¢ikis sensOri baglantisini (C2) cikararak Ust kapagi
komple kaldiriniz.

4) Sapkayi (3) cikardiktan sonra bir elinizle kasnagin (4) dénmesini 6nleyerek,diger elinizle rezerv gévdesini
sabitleyen vidayi s6klniz ve gévdeyi cikarip aliniz.

Atki hissedici yuvasi
(takarken yuvanin yukarida
olmasina dikkat ediniz)
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIFIiMi

Kasnagi (4) ve saft Uzerindeki seramik yizigu (5) ¢ikariniz.

Miknatis tutucu da sékulmusse; takarken sekildeki gibi takiniz.

SR
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIFIiMi

5.2 GiRiS SENSORUNUN DEGISTIRILMESI

Asagida anlatildigi gibi uygulama yapiniz:

1) 0 - | salterini 0 konumuna getirerek akiimulatéru kapatiniz

2) Akimulatéri gic kutusuna baglayan kabloyu ¢ikariniz.Devam etmeden énce 2 dakika kadar bekleyerek
elektronik kart Gzerindeki kondensatérlerin bosalmasini saglayiniz.

3) Basin¢h hava ile donatiimis akimulatérlerde basingli hava devresini kapattiktan sonra butona (Dp)
basiniz(kademeli iplik gecirme)

4) Giriste tansiyon sistemi varsa onu da sékiniz.
5) 4adet vidayi (7) s6kUp,kapagi (8) kaldiriniz.

6) Giris sensori baglantisini (C3) sokiniz.

7) 2 adet vidayi (9) s6kip,sensér kapagini (10) cikariniz.

8) Basingli hava ile iplik gecirme sistemi olan akiimulatérlerde: hortumu (11) ¢ikariniz.
9) Giris sensorinl yenisi ile degistiriniz (12).

DIKKAT: Sensér kapagini (10) ve akiimiilatér arka kapagini (8) yerine takarken;sensér kablosunun ve hava
hortumunun sikisip ezilmemesine dikkat ediniz.
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIFIiMi

5.3 CIKIS SENSORUNUN DEGISTIRILMESI (mevcut ise)

Asagida anlatildigi gibi uygulama yapiniz:

1
1) 0 - | salterini 0 konumuna getirerek akiimulatért kapatiniz g

2) Akimulatéri  gl¢  kutusuna baglayan kabloyu
¢ikariniz.Devam etmeden 6nce 2 dakika kadar bekleyerek
elektronik kart Gzerindeki kondensatérlerin bosalmasini
saglayiniz.

3) Cikis tansiyon sistemini;gevsetme butonunu (F) 6ne cekerek ve
acma butonunu (G) kendinize gekerek gevsetiniz. 4adet vidayi (1)
sOktlkten sonra Ust kapag! (2) hafifce 6ne iterek kaldiriniz.Atki
hissedici karti baglantisi (C1) ve cikis sensoéri baglantisini (C2)
cikararak Ust kapagi komple kaldiriniz.

Fren sisteminin s6kllmesi icin paragraf 6 ya bakiniz.

4) 4 adet vidayi (13) sdkup tansiyon sistemi tutucusunu ,butonu (G) kullanarak en son konumuna getiriniz.Cikis
sensdri kablosuna ulasmak igin,atki hissedici Unitesini (14) ¢ikariniz.Varsa basin¢h hava hortumunu c¢ikarin.

5) 2 adet vidayi (15) s6kip cikis sensorini tutan muhafazayi ¢ikariniz.
6) Yeni sensorl takiniz.
NOT: Yeni sensér muhafazasina montelidir.
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DIKKAT: Atki hissedici tiniteyi(14) yerine takarken;sensér kablosunun
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIFIiMi

5.4 ANA ELEKTRONIK KARTIN DEGIiSiMi

Asagida anlatildigi gibi uygulama yapiniz:
1) 0 - I salterini 0 konumuna getirerek akiimulatért kapatiniz

2) Akumdlatérd  gu¢  kutusuna  baglayan  kabloyu
¢ikariniz.Devam etmeden 6nce 2 dakika kadar bekleyerek
elektronik kart Uzerindeki kondensatérlerin bosalmasini
saglayiniz.

3) 4adet vidayi (1) sOktlkten sonra Ust kapag (2) hafifce 6ne
iterek kaldiriniz.Atki hissedici karti baglantisi (C1)
ve cikis sensori baglantisini (C2) ¢ikararak Ust kapagi
komple kaldiriniz.

4) 4 adet vidayi(7) sokip,arka kapagr (8) cikariniz.Cikis
sensorl baglantisini (C3) ve motor kablo baglantisini (C4)
cikariniz.
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIFIiMi

5) 2 adet viday! (16) sokip,enerji kablosu fisini (17) yerinden ¢ikariniz.

6) 2 adet mesafe tutucu vidayi (18) ve diger vidayi (19) soktikten sonra ana elektronik karti (20) cikarabilirsiniz
7) Kartin altinda bulunan korumali rezistansin konektérini ¢ikariniz (21).

8) Yeni karti yerine takiniz.

@7 18 (L filetto = 10 mm)

DIKKAT.: Yeni elektronik karti

18 2 | takarken mesafe tutuculu
(L filetto = 1 : ‘ vidalarin(18) ve diger vidanin
(19) iyice

sikildigindan;elektronik kartin
baglanti yerlerinin atki
aklmiilatérii gévdesine iyice
oturdugundan emin
olunuz.Mesafe tutuculu
vidalarin resimde gdsterildigi
gibi takilmasina dikkat ediniz.
Elektronik kartin gévde ile
temas eden yerlerine isi iletken
macundan(beyaz)biraz
stiriiniiz.Ust kapagi
kapatmadan énce dip-svic
ayarlarini gézden geciriniz.

ONEMLI NOT:
Makara (SR) Uzerinde rezerv sensdrlerinin bulunmasi halinde ( SR), bu iki sensérden birinin kumanda kartinin
degistiriimesi durumunda, bir ayar islemi yapilacaktir.

4,
=)

7

Gerekli oldugu hallerde su sekilde hareket ediniz:

1) 6rgl ayar anahtarini 0 - | konumundan 0 konumuna getiriniz.

2) S - 0 - Z selektdérind 0 konumuna getiriniz (ya da alternatif olarak L - M - H secici anahtarini M konumuna
getiriniz).

3) Orgii besleyiciyi takiniz.

4) Besleyiciyi ¢alistirip ardindan derhal kapatiniz.

5) 10 saniye icerisinde S - 0 - Z selektériini 0 konumundan Z konumuna ve tam tersi olarak 5 kez ¢eviriniz (ayni
sekilde L - M - H anahtarini M konumundan H konumuna ve tam tersi olarak 5 kez ¢eviriniz). Sonra S -0 - Z
selektérind (veya L - M - H anahtarini) baglangictaki konumlarina getiriniz. Makaranin Gzerindeki 6rglyu
¢ikariniz ve érguni sensorler ile temas edip etmedigini kontrol ediniz.

6) Besleyiciyi aciniz. Besleyici, karter Uzerindeki lambayi sénlk tutarak, makara Uzerine 40 kez sarar. Sarma
isleminin sonunda, islemin basarili sonuclanmasi halinde, karter Uzerindeki ikaz 15191 2 saniye sureyle suratli bir
sekilde yanip séner. Yanip sénmezse 1. maddeden itibaren islemi tekrarlayiniz.
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIFIiMi

5.5 IPLIK SENSORU ELEKTRONIK KARTININ DEGiSTIRILMESI

Asagida anlatildigi gibi uygulama yapiniz:

1) 0 - I salterini 0 konumuna getirerek akiimulatéri kapatiniz

2) Akimulatéri gu¢ kutusuna baglayan kabloyu cikariniz.
Devam etmeden 6nce 2 dakika kadar bekleyerek

elektronik kart Uzerindeki kondensatdrlerin bosalmasini
saglayiniz.
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3) Cikis tansiyon sistemini; gevsetme butonunu (F) 6ne
cekerek ve acma butonunu (G) kendinize cekerek
gevsetiniz. 4 adet vidayi (1) sdktikten sonra Ust kapagi
(2) hafifce ©6ne iterek kaldiriniz.Atki hissedici karti
baglantisi (C1) ve c¢ikis senséri baglantisini (C2)
¢ikararak Ust kapagi komple kaldiriniz

4) Konik giris kanali mevcut ise sokilmesi gereklidir. Konik o
kanalin orta halkasi Uzerindeki kilidi (3) kaldiriniz ve
kizakli strlciyi (4) sabitleme kolunu (5) ¢cevirerek aginiz.
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIFIiMi

Konik giris kanalini (6) ¢ikariniz. e
Artik st panel ¢ikarilabilir durumdadir.

Sabitleme vidasini (7) gevsetiniz ve orta halkayi (8) cikartiniz.
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIFIiMi

5) 4 adet vidayi (9) s6klniz; butonu (G) kullanarak tansiyon sistemi tutucusunu en son konumuna getirip iplik
sensOru elektronik kartini (10) cikariniz.

6) LGL133-136 (12) kartini sabitleyen 6 adet vidayi (11) sokerken. Karti yenisiyle degistiriniz.

<ceecee @)
©

<<ca(r@
©

/ L/
v

DIKKAT: Elektronik karti (10) iist kapaktaki yerine takarken;cikis sensérii kablosunun ve hava hortumunun
sikisip ezilmemesine dikkat ediniz.
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6 - TANSIYON SISTEMLERI MONTAJI

6.1 TWM TANSIiYON MODULATORUNUN TAKILMASI

TWM freni takmak icin asagida anlatildigi gibi uygulama yapiniz:

1) Butona (F) basarak ve digmeyi (G) ¢cekerek fren 1/a) Elinizdeki model JUTA versiyonu ise halkanin
tutucusunu gevsetiniz.Balon kirici bilezi@i; manyetik takilisi da klasik halka gibi ayni sekilde yapilir,
kismi Uste gelecek sekilde kapagin altindaki ancak sabitlenmesi karter Uzerinde, bu amacla
yuvaya oturtunuz kullanilan yere vidalanarak yapilir.

-- c—a®

2) "TWM tansiyon modulatérini sekilde goéruldigu 4) ipligi  gecirdikten ve rezerve sardirdiktan
gibi takiniz. sonra,sekilde gosterildigi gibi TWM tansiyon

3) Digmeye (G) basarak, fren tutucusunu yerine modulatérindn tansiyonunu ayarlayiniz.
oturtunuz.

kenarlikla ilgili daha fazla
bilgiyi b6lim 3.1 de bulabilirsiniz
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6 - TANSIYON SISTEMLERI MONTAJI

6.2 KIL FIRCANIN TAKILMASI

Kil firgay1 ve adaptériini takmak icin asagida anlatildigi gibi uygulama yapiniz:

1) Butona (F) basarak ve digmeyi (G) cekerek 2) Once firca adaptdriinii,sonra fircay! sekilde
fren tutucusunu gevsetiniz. gosterildigi gibi takiniz.

3) Digmeye (G) basarak, fren tutucusunu 4) Ipligi gecirdikten ve rezerve sardirdiktan
yerine oturtunuz. sonra, sekilde gosterildigi gibi tansiyonu
ayarlayiniz.
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6.3 METAL FIRCANIN TAKILMASI

Metal fircay! ve adaptérini takmak igin asagida anlatildigi gibi uygulama yapiniz:

1) Butona (F) basarak ve digmeyi (G) gcekerek fren 2) Metal firgay (O) sekilde goruldigu gibi adaptériine
tutucusunu gevsetiniz. (N) soktuktan sonra adaptdre sabitlemek icin
tirnakh bilezigi (P) kullanininiz.

3) Metal firca setini, metal firgca tutucusuna takiniz. 4) Dugmeyi bastirarak freni sabitleyin.ipligi gegirdikten
ve rezerve iplik sardirdiktan sonra tansiyon ayarini
ﬁ sekilde gosterildigi gibi yapiniz.
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6 - TANSIYON SISTEMLERI MONTAJI

6.4 KONIiK KANALIN SOKULMESI VE FIRCA KISKACININ TAKILIFII

Konik kanali kil firga seti ile deg@istirmek icin asagidaki sekilde hareket ediniz:

1) Kizagi (1) sabitleme kolunu gevirdikten sonra disa 2) Konik kanali (2) halkadan (3) cikariniz.
dogru cekmek suretiyle aginiz.

3) Seramik baglantiyi (4) sabitleyen vidalari gevsetiniz 4) Kil firga setinin kadranini (5) sabitleyiniz.
ve seramik baglantiy ¢ikartiniz.
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6 - TANSIYON SISTEMLERI MONTAJI

5) Uzerindeki diigmeye (7) basarak kolu (6) karterden 6) Firca kiskacini (8) mevcut pimleri Uzerine
cikariniz. yerlestiriniz ve viday! (6) halkanin orta kismindaki
yerine vidalayiniz.

7) Firgca kiskacina firgca destegini (9) takiniz. Firca 8) Frenleme kizagini digmeye (6) basili tutarak
kiskaci Uzerine arzu edilen kil tipini yerlestiriniz. takiniz. Kadran Uzerinde bulunan pim Gzerine (11)
(10). istenilen ¢ikis frenini uygulayiniz. (6rnek: kurtarici)
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7 - TANSIYON SISTEMLERI UYGULAMA ALANLARI

7.1 GIiRIiS TANSIYON SISTEMLERI UYGULAMA ALANI

iDi Pamuk/vi Yuksek Keten,kenevir Viscon
ATKI TiPi Yiin ak y .k"'s|°°f" bitkumia ipl. | ° P et | sentetik
estk elya ve ipek yuv. elyaf
Krokodil Nm 12 Nm 8 Nm 15 Nm 3 Nm 9
(mandal) Nm 120 Nm 200 Nm 150 Nm 90 Nm 200
Seri - Nm 15 Nm 48
baglanmisg ikili
krokodil Nm 150 Nm 200
. ) Nm 12 Nm 15 Nm 9
Disk tansiyon
Nm 30 Nm 120 Nm 120
Disk tansiyon-
Basingli hava Nm 12 Nm 8 Nm 15 Nm 6 Nm 90
ile iplik Nm 120 Nm 200 Nm 120 Nm 90 Nm 120
gegirmek icin
Yaparak Nm 12 Nm 8 Nm 3 Nm 9
tansiyon Nm 30 Nm 40 Nm 50 Nm 50
Yuksek Nm 20 Nm 20 Nm 15 Nm 40
bukimli iplik
icin tansiyon Nm 120 Nm 120 Nm 150 Nm 150
Yaglama Nm 8 Nm 8 Nm 15 Nm 3 Nm 9
Unitesi Nm 120 Nm 200 Nm 150 Nm 90 Nm 200
Vakslama @ Nm 8 Nm 8 Nm 15 Nm 3 Nm 9
Unitesi ﬁ% Nm 30 Nm 60 Nm 70 Nm 40 Nm 80
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7 - TANSIYON SISTEMLERI UYGULAMA ALANLARI

7.2 "TWM" TANSIYON MODULATORU UYGULAMA ALANI

TWM tip KL (kod ATN1SA250BE)

ELM2710

A1C1F082

ESM3988

ECM 0930

Pamuk/

- Yiiksek ; Viscon
. K k
YAY SECENEKLERI Yiin oo | bikiimii ipl. d‘;t::;ﬁ%e“,";’ sentetik
ve ipek ' elyaf
elyaf
Standart uygulama
6 adet yay: o 0,4 Nm 40 Nm 85 Nm 70 Nm 50 Nm 80
cap 22mm boy Nm 80 Gstdi Nm 200 Gstli Nm 150
Fabrika cikisi takilan standart yay kodu: ELM 1629
DIKKAT: TWM fren gévdesi seffaftir.
TWM tip LTO05 (kod A1N2S968BE)
Pamuk/ .
- Yiiksek ; Viscon
YAY SECENEKLERI Yiin heoon | bkl ipl. 'ézt::ttiﬁe\‘,"; sentetik
ve ipek ' elyaf
elyaf
Standart uygulama
3 yay: 9 0,7 cap
33 mm boy Nm 40 Nm 50 Nm 45 Nm 25 Nm 45
Nm 60 Nm 110 Nm 80 Nm 50 Nm 90
3 yay: 9 0,4 cap
22 mm boy

Fabrika ¢ikisi takilan yay kodu:

3 adet o 0,7 mm - 33 mm boy - ELM 2269

6 adet yay @ 0,4 mm - 22 mm - ELM 1629
DIKKAT: Gévdedeki yazilar YESIL renklidir.

Daha dislk tansiyon gerektiginde sadece 6 adet g 0,4 mmx22 mm yay kullanin kot: ELM 1629.
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7 - TANSIYON SISTEMLERI UYGULAMA ALANLARI

TWM tip LT10 (kot ATN2S969BE - T7)

Pamuk/ Yiiksek Viscon
: N viscon e Keten,kenevir, .
YAY SECENEKLERI Yiin kesik but:r?l:klpl. deve tilyii v. S(-}eI‘I\t(;Ik
elyaf P Yy
Standart uygulama
3 yay: 9 0,7 cap
33 mm boy Nm 15 Nm 30 Nm 30 Nm 25 Nm 25
3 yay: 2 0,4 cap Nm 50 Nm 85 Nm 70 Nm 70 Nm 90
22 mm boy
Secenek Daha kalin Daha kalin
3vyay: 0 0,7 cap Nm 5 Nm 8 Iplikler igin Iplikler igin
22 mm boy N 15 Nim 20 TWM. tip | T.W.M. tiip
3 yay: ¢ 0,4 cap ‘R-R” ‘R-R”
33 mm boy kullaniniz kullaniniz
T.W.M. R-R tipi icin yay kotlari: 3 yay: @ 0,7 mm - 33 mm -ELM 2269
3yay:@ 0,7 mm - 22 mm - ELM 1630
6 yay: @ 0,4 mm - 22 mm- ELM 1629
DIKKAT: Gévdedeki yazilar MAVI renklidir.
Daha distk tansiyon gerektiginde sadece 6 adet @ 0,4 mmx22 mm yay kullanin kot: ELM 1629.
istege bagli olarak:
- Cam elyafi icin (kot AIN2S969BEL - T7).
- Cok tozlu kumaslar icin : 80 capli TWM (kot ATN2S967BE - T7).
TWM tip R-R (kot AIN2S970BE - T7)
_ 5?:;5 Yiiksek Viscon
YAY SECENEKLERI Yin kesik bikimli ipl. sentetik
ve ipek elyaf
elyaf
Standart
uygulama Nm 1 Nm 1 Nm 1 Nm 1
6 yay: @ 0,7 cap Nm 8 Nm 20 Nm 18 Nm 20
22 mm boy

Standart yaylar: 6 yay 0 0,7 mm-22 mm-ELM 1630
3 yay o 0,7 mm-33 mm-ELM 2269

DIKKAT:Gévdedeki yazilar mavi renklidir.
Daha diusUk tansiyon gerektiginde sadece 3 adet @ 07x33 mm yay kullanin kot:- ELM 1630

istege bagli olarak:

- Cam elyafi icin (kot AIN2S970BEL - T7).

- Cok tozlu kumaslar icin : 80 capli TWM (kot ATN2S971BE - T7).
- Cam elyafi icin 80 capl TWM (kot ATIN2S971BEL - T7).

- Jit (kot AIN2S707SL).

TWM tansiyon modtilatérii lame serit icin tavsiye edilmez.

Yag ve parafin kullanildiginda TWM tansiyon moddilatériiniin tansiyonu arttirilmalidir
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7 - TANSIYON SISTEMLERI UYGULAMA ALANLARI

7.3 KIL FIRCA UYGULAMA ALANI

Pamuk/ Yiiksek . Viscon
ATKI TIPI Yiin viscon biikiimlii ipl. :’(eten,.!(epew sentetik
. . eve tuyu v.s
kesik elyaf ve ipek elyaf
Keci kili (beyaz) Nm 30 Usti Nm 60 Usti Nm 60 Ustd Nm 30 Usti Nm 60 Usti
Nm 18 Nm 45 Nm 50 Nm 16 Nm 45
At kili (kahverengi)
Nm 60 Nm 90 Nm 90 Nm 40 Nm 80
Nm 10 Nm 20 Nm 36 Nm 10 Nm 18
0,20 (siyah)
Nm 20 Nm 50 Nm 60 Nm 30 Nm 60
Nm 1 Nm 1 Nm 15 Nm 6 Nm 9
0,30 (siyah)
Nm 12 Nm 30 Nm 40 Nm 18 Nm 20
Not: radyal fircalar icin de ayni uygulama gecerlidir
KIL FIRCALAR
FIRCA TiPi Kot "S" BUKUM Kot "Z" BUKUM
0,20 A1C1F211 A1C1F213
0,30 A1C1F210 A1C1F212
At kili A1C1F214 A1C1F215
Keci kil A1C1F216 A1C1F217
Radyal kegi kili A1C1F231
0,2 Radyal A1C1F222
0,3 Radyal A1C1F229
Radial At kili A1C1F223

Kegi kili ve at kili firga kullanildiginda 6niine ¢ikis tansiyon sistemi takilmasi nerilir:
2 adet orta boy veya 1 adet standart yaprak tansiyon sistemi.

0,20 ve 0,30 firca kullanildiginda standart yaprak veya 2 adet form verilmis yaprak tansiyon sistemi

kullaniimasi onerilir.

imalatimizda standart yaprak+form verilmis yaprak veya 1 adet orta boy yaprak tansiyon sistemi de bulunmaktadir.
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7.4 METAL FIRCA UYGULAMA ALANI

Pamuk/ Yiiksek . Viscon
ATKI TiPi Yiin viscon bikimli ipl. 'ézt::t';eze“,"; sentetik
kesik elyaf ve ipek yuv. elyaf
e Nm 60 . Nm 40 -
Tip A 10 (kalinlik 0,10 mm) Nm 45 Usti Nm 90 Ustl Nm 100 Usti
Nm 200 Nm 90
Nm 25 Nm 30 Nm 25 Nm 30 Nm 25
Tip A 15 (kalinlik 0,15 mm)
Nm 50 Nm 70 Nm 90 Nm 50 Nm 90
Nm 12 Nm 18 Nm 12 Nm 18 Nm 9
Tip A 20 (kalinlik 0,20 mm)
Nm 30 Nm 34 Nm 40 Nm 45 Nm 40
. Nm 25 Nm 30 Nm 25 Nm 30 Nm 25
Tip B 10 (kalinlik 0,10 mm)
Nm 50 Nm 70 Nm 90 Nm 50 Nm 90
. Nm 12 Nm 18 Nm 12 Nm 18 Nm 9
Tip B 15 (kalinlik 0,15 mm)
Nm 30 Nm 34 Nm 40 Nm 45 Nm 40
. Nm 1 Nm 1 Nm 1 Nm 1 Nm 2
Tip B 20 (kalinlik 0,20 mm)
Nm 15 Nm 20 Nm 15 Nm 20 Nm 10
METAL FIRCALAR
TIP KOT
Tip A 10 EFM3904
Tip A 15 EFM3905
Tip A 20 EFM3906
Tip B 10 EFM3907
Tip B 15 EFM3908
Tip B 20 EFM3909
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7.5 IPLIK NUMARALARI CEVRIM TABLOSU

7 - TANSIYON SISTEMLERI UYGULAMA ALANLARI

Nm Ne tex | den | Dtex | Ne. | Nm Ne tex | den | Dtex | Ne_
6.048 | 3,571 | 170 - - 10 | 36.000| 2126 | 28 250 280 | 59,53
7.257 | 4,286 | 140 - - 12 | 36290 | 2143 | 28 248 275 60
8.000 | 4,724 | 125 - - 13,23 | 39.310 | 23,21 25 229 254 65
8.467 5 120 - 14 | 40.000 | 2362 | 25 225 250 | 66,14
9.000 | 5315 | 110 | 1000 | 1100 | 14,88 | 40.640 | 24 25 221 246 | 67,20
9.676 | 5714 | 105 930 | 1033 16 | 42330 | 25 24 212 235 70
10.000 | 5,905 | 100 900 | 1000 | 16,54 | 44.030 | 26 23 204 227 | 72,80
10.160 | 6 100 866 984 | 16,80 | 45.000 | 26,57 | 22 200 220 | 74,41
10.890 | 6,429 | 92 827 918 18 | 47.410| 28 21 189 210 | 78,40
12.000 | 7,086 | 84 750 830 | 19,84 | 48.000 | 2835 | 21 187 208 | 79,37
12100 | 7,143 | 84 744 826 20 | 48380 | 2857 | 21 186 206 80
13.300 | 7,857 | 76 676 751 22 | 50.000 | 29,53 | 20 180 200 | 82,68
13550 | 8 72 664 738 | 22,40 | 50.800 | 30 20 177 197 84
15.000 | 8,858 | 68 600 660 | 24,80 | 54.190 | 32 18 166 184 | 89,6
15120 | 8,929 | 68 595 661 25 |54.430| 32,14 | 18 165 183 90
16.000 | 9,449 | 64 560 620 | 26,46 | 60.000 | 35,43 17 150 167 | 99,21
16.930 | 10 60 530 590 28 | 60.480 | 35,71 17 149 166 100
18.000 | 10,63 | 56 500 550 | 29,76 | 60.960 | 36 16 147 165 | 100,8
18.140 | 10,71 56 496 551 30 |64350| 38 16 140 156 | 106,4
19.350 | 11,43 | 52 465 516 32 |67.730| 40 15 132 147 112
20.000 | 11,81 50 450 500 | 33,07 | 70.000 | 41,34 14 129 143 | 1157
20.320 | 12 50 443 492 | 3360 | 74510 | 44 13 121 134 | 1232
21.170 | 12,50 | 48 425 472 35 | 75.000 | 4429 | 13 120 133 124
22500 | 13,29 | 44 400 440 | 37,20 | 80.000 | 47,24 | 125 112 125 | 1323
23.710 | 14 42 380 420 | 39,20 | 81.280 | 48 12,5 110 122 | 1344
24190 | 14,29 | 42 372 413 40 | 84.670 | 50 12 106 118 140
25710 | 15,19 | 38 350 390 | 42,52 | 90.000 | 53,15 11 100 110 | 148,8
27.090 | 16 36 332 369 | 44,80 |[101.600| 60 10 88 97 168
27.210 | 16,07 | 36 331 367 45 |118.500| 70 8,4 76 84 196
30.000 | 17,72 | 34 300 335 | 49,61 |120.000| 70,86 | 8,4 75 84 198,4
30.240 | 17,86 | 34 297 330 50 |135.500| 80 7,2 66 73 224
30.480 | 18 32 295 328 | 50,40 |150.000| 8858 | 6,38 60 67 248
32.000 | 18,90 | 32 280 310 | 52,91 |152.400| 90 6,4 59 64 252
33.260 | 19,64 | 30 270 300 55 |169.300| 100 6 53 58 280
33.870 | 20 30 266 295 56 |186.300| 110 5,2 48 53 -
34.000 | 20,08 | 30 265 294 | 56,22 [203.200| 120 5 a4 49 -
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8 - ATTIVO ELEKTRONIK FREN

8.1 ATTIVO ELEKTRONIK FREN

ATTIVO elektronik fren, 6rgu besleyicinin frenini hareketlendiren iki motordan olusmaktadir.

Mevcut frenlere asagidakiler uygulanabilir: Kil fircalar, metal fircalar veya TWM.

Hareketi dokuma makinesinin kontrol panelinden otomatik olarak veya yUkleyici (izerindeki ayar digmesinden elle
programlanabilir.

1. Elektronik programlama. kullanici freni ne zaman ve
ne kadar hareket ettirecegini belirleyebilir.
Ne zaman: 6rg0 girisinin 360 derecesinde.
Monte edildigi dokuma tezgahina goére, 8 veya 9
uygulama alanina kadar programlanabilir.
Ne kadar: %0 - 100 araligi arasinda. %0 fren agik
demektir, %100 ise fren kapali demektir.

Ayar digmesi

2. Elle programlama. Gerilim ayrica dugmenin
bulundugu konumdan da etkilenir. Digme statik bir
baslangic gerilimi saglamak igin gereklidir. Bu
gerilimin mimkin olan en disik seviyede tutulmasi
tavsiye olunur. Gercek frenleme gerilimi sadece
programlanmis olan giris kisimlarinda motorun
elektronik hareketlerince Uretilir.

Motorlar

Not: Kullanici reel frenleme gerilimini elle denemek
istedigi takdirde tezgahin kontrol paneli, besleyicinin
adresinin ve frenleme ylzdesinin girilebileceg@i buna
6zgl bir 6ge o©ngdérmektedir. (tezgah hareket
etmiyorken ve her defasinda bir besleyici olmak
Uzere). Bahis konusu fren istenilen konuma getirilir
ve bir dakika sireyle veya makine tekrar ¢alisincaya
kadar o konumda kalir.

Bundan sonra, bir ¢cok iplik tird igin uygun olabilecek bir
elektronik programlama grafigi dneririz.
Frenleme
glici \

90% —

80%

80—

70—

60—
O,
50 50%

40% 40%

40

30—

20—

104

O— 77711

T T
180° 260°| 280° 300° 320° 360°
190° 270°

Tutacaklarin pozisyonu Kesim Degisim Cikis
Not:
Ik kullanimda bir fren ayarlama iglemi uygulanmalidir (her bir fren igin ayri ayri):
« Orgl besleyiciden ipligi ¢ikartiniz ve freni digmesine basmak suretiyle serbest birakin (bkz. resim)
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8 - ATTIVO ELEKTRONIK FREN

8.2 ATTIVO FRENIN IFLLEVINI DAHA 1Yl DUZEYE GETIREBILMEK ICIN TAVSIYELER

Dokuma tezgahinin lzerinde bulunan kontrol paneli Gzerindeki programlama tablosunu kullanarak ATTIVO frenin
daha iyi calismasini saglamak mimkinddir.

BAFLLANGIC:

1. Bir besleyici tespit ediniz ve bunun (zerinde ¢alisiniz. Buldugunuz ayarlar muhtemelen ileride diger besleyicilere
kopyalanarak da kullanilabilir.

2. Dokuma tezgahinin tzerindeki kontrol panelinde, énceki sayfadaki grafikte verilen frenleme tablosunu elektronik
fren ile ilgili sayfaya giriniz. Elle ayar digmesini kullanarak besleyici Gizerinde bulunan frenleme ibresini 3 numarali
konuma getiriniz.

3. Elle girilen ayarn test etmek icin: Dokuma tezgahinda fren testleri ile ilgili sayfaya Uzerinde calistiginiz
besleyicinin numarasini giriniz ve degerini %80 yapiniz (tablo lzerinde 1. maddede girilen maksimum frenleme).
ATTIVO fren %80 frenleme konumuna gelir ve bir dakika slreyle bu konumda kalir.

4. Arzu edilen frenlemeyi denemek igin besleyicinin ipligini el ile ¢ekiniz.
5. Frenleme fazla geliyorsa ayar digmesini kullanarak azaltiniz, disik ise yine ayar digmesi ile yikseltiniz.
6. Iplik tiriine gére uygun fren kullanilmasi gereklidir (bakiniz: asagidaki béliimde bulunan kullanim tablosu).

HASSAS NOKTALAR

Orgiiniin bir kiskag tezgahina eklenmesi, bazi “hassas” noktalar ile gerceklestirilir. Bu noktalarda iplik geriliminin
hassas ve dogru bir sekilde kontroll ile makinenin genel etkinligi arttirilabilir. Latfen bir dnceki paragrafta yer alan
grafikteki frenleme tablosuna bakiniz.

Kesim ve eklemenin baslamasi: Tasiyici kiskag ipligi aldiginda iplik sadece kiskacin almasi icin gerekli olan yani
kiskacin isini kolaylastiracak gerilimde olacaktir. Kesim islemi éncesinde frenleme ylzdesini %5 on derece asagi
indirmenizi éneririz. Ornegin kesim islemi 60°°de gerceklesiyorsa ATTIVO FREN, yaklasik 50°°de %5’e alinacaktir.
Boylece kiskacin hizlanmasiyla ortaya ¢ikan gerilim zirvesi de en aza indirgenirken bir diger yandan da dogru
kiskaglama garanti altina alinacaktir.

Degisim: Degisim, 180 derecede gergeklesir. Kiskaglar iplikleri degistirmezse degisimden dnce frenleme ylizdesini
arttirmanizi dneririz. Frenleme alani uzatilabilir. Ornegin frenleme, %40 ile 150°de baglyorsa, sirasiyla %60’a ve
%70’e frenleme cikartilabilecegi gibi 150°den 140° veya 130°ye de indirilebilir.

NOT: Frenleme sadece kiskacin hizini azalttigi yerlerde ekleme noktasinda arttirilmalidir. Frenlemenin kiskacin
hizlandigi yerlerdeki noktalarda (6rnegin 90° ile 120° arasinda) arttinimasi durumunda makine performansinin
olumsuz etkilenmesi riski vardir

Cikis: Frenleme yuzdesi, elde edilmek istenen kuyrugun fonksiyonu olarak yaklagik 240° ile 300° arasinda
ayarlanacaktir. Ornegin 6rgii en alt seviyeye ulasmazsa frenleme yiizdesi azaltiimali veya frenleme baslangic
derecesi geciktirilmelidir. Tam tersine kuyruk ¢ok uzunsa veya kiclUk digme delikleri kumasin sag kisminda
olusuyorsa frenleme ylzdesi arttirnlmali veya frenleme baslangi¢c dereceleri 6ne getirilmelidir. Ekleme
tamamlandiginda, 320°°den sonra érgiiniin gerginligini kaybetmesini bir sonraki eklemeye takilmasini énlemek igin
320°den itibaren onar derecelik agilarla ortalama frenleme ylzdesi (%30 veya %40) birakilmasi énerilir.
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8.3 ATTIVO FRENIN KULLANIM ALANI

TWM Versiyonu Metal firca versiyonu Not:

Gerekli olmasi durumunda, ATTIVO
xmgﬁgg;BE $wm ﬁL fren (zerine, 6zel destedi kullanmak
A1N1SA796BE TWM LT suretiyle, 6rdek gagali savak

96 05 kombinasyonu ile kil firca da
AIN1SA798BE-T7 TWM LT10 ESM1139 takilabilir
AIN1SA799BE-T7 TWM RR '
A1TN1SA799BEL-T7 TWM RRL
ESM3851
ELM1630
ELM4581
A1C1SA835
A1C1SA778
A1C2SA080 - K A1C2SA110 A1C1SA850
A1C2SA080 - KL
A1C2SA080 - LT05
A1C2SA080 - LT10
A1C2SA080 - RR
A1C2SA080 - RRL
TWM Versiyonu
TWM Tipi Yiin Keten Sacak ince islenmis Si::::(?;':( Pamuk
TWM RR
6 adet @ 0.7 mm lik yay Nm 2,5 i Nm 2,5 Nm 2,5 Nm 3 Nm 2,5
Uzunluk 28mm Nm 10 Nm 10 Nm 10 Nm 20 Nm 10
Kenarlik
TWM LT10 _ Nm 5 ) Nm 7 Nm 7 Nm 10 Nm 7
6 adet @ 0.7 mm lik yay Nm 15 Nm 15 Nm 50 Nm 50 Nm 60
Uzunluk 28mm
TWM LT05 _ Nm 10 Nm 12 ) ) Nm 40 Nm 40
6 adet©® 0.7 mmlikyay| N g0 Nm 30 Nm 100 Nm 100
Uzunluk 28mm
TWM KL
. Nm 40 Nm 20 Nm 80 Nm 80
6adet@ 0.7 mmlikyay|  nNm 400 Nm 60 ; ; Nm 150 Nm 150
Uzunluk 28mm
Metal firca versiyonu
Tipo spazzola Yiin Keten Sacak ince islenmis si’zlr;tkitelrk Pamuk
Tipo A20
. Nm 2,5 ) Nm 2,5 Nm 2,5 Nm 18 Nm 2,5
6 adet @ 0.7 mmlikyay| — \ /5 Nm 10 Nm 10 Nm 45 Nm 10
Uzunluk 22mm
Tipo A15
. Nm 15 Nm 7 Nm 7 Nm 25 Nm 7
6 adet @ 0.7 mm lik yay -
Uzunluk 22mm Nm 60 Nm 15 Nm 50 Nm 90 Nm 60
Tipo A10
6 adet @ 0.7 mm lik yay| ~ Nm 40 Nm 20 - - Nm90 Nm 80
Uzunluk 22mm Nm 100 Nm 60 Nm 150
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9 - OZEL DONANIMLAR

9.1 DUGUM DEDEKTORU
DUgum dedektérl, Gzerinde diigim bulunan atkinin kumasa atilmasini engeller.
Akl akimdilatérd tarafindan gergeklestirilen bu islem i¢in dokuma makinesinin yaziliminin buna uyumlu olmasi

gerekir.(Dokuma makinesi kullanim kulavuzunda bu bilgileri bulabilirsiniz).

Not: digmeli detektodr, L - M - H hiz segici ile donatiimig sirimlerde mevcut degildir.

\or /]
<Y

Ayar diigmesini (M) kullanirken ne kadar ayar yaptiginiz gérebileceginiz cetvele bakarak (1) silindiri (2) ince bicaga
(3) yanastiriniz. Bu ayari yaparken ipligin, bicak ile silindir arasindan rahatca gecgebilmesine ve istenmeyen her
digimin bigaga dokunabilmesine dikkat ediniz.

ipligin diigiim dedektériinden rahatca akmasini saglamak icin tasarlanan iplik klavuzlarinin (4) yiiksekligi istenildigi
gibi, ilgili sabitleme diigmesi vasitasiyla sabitlenebilir.

Digum dedektérd hem Can-Bus I hemde Can-Bus siz dokuma makinelerinde kullanilabilir.
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LAMBANIN DURUMU

PROBLEM

10 - ARIZA ARAMA/GIDERME

YAPILACAK iSLEM

Lamba sonik

Akimulatér dénmeye ve iplik
sarmaya devam ediyor

« Akimulatér Ust kapagini sokerek;atki hissedici
elektronik karti ile ana elektronik kart arasindaki
kablo baglantisini kontrol ediniz. ( C1 ve C2 kablo
baglantilari ana kart Uzerindeki ilgili girislere bagh
olmalidir).

Atk hissedici elektronik kartini yenisiyle degistiriniz.

Lamba yaniyor

Akimulatér dénmeye ve iplik
sarmaya devam ediyor

ince atki  kullanihyorsa;giris  tansiyonunu
arttirip,rezerv Uzerindeki iplikler arasi mesafeyi
azaltiniz..
Atki hissedici elektronik kartinin fotoelektirik
hiicresinin dizgun ¢alisip calismadigini asagidaki
sekilde kontrol ediniz:
- atki hissedici ayagi bir tornavidanin ucuyla yukari
kaldirin.Sayet fotoelktirik hicre saglamsa,
akumdulatér durmahdir.Durmuyorsa fotoelektirik
hicre bozuktur.Bu durumda atki hissedici
elektronik kartini degistiriniz.

Lamba yaniyor

Akumilatér agma digmesinden
aclldiginda,motor dénmuyor

Atki hissedicisinin dizglin c¢alisip c¢alismadigini
asagidaki sekilde kontrol ediniz:

- AkUimdlatéri kapatip,ust kapagi sékinliz ve
C1,C2 kablo baglantilarinin uglarini atki hissedici
kart ile ana elektronik karttan ¢ikariniz.

- AkUimulatért  tekrar  actiginizda
dénuyorsa,sorun atki hissedicidedir.

Atk hissediciyi degistirin.

motor

Lamba saniyede
3 kez yanip soniyor.

Akumulatér agma digmesinden
aclldiginda,motor dénmuyor

Guc¢ kutusu icindeki sigortalari kontrol ediniz..
Ana elektronik kart UGzerindeki 6.3 amperlik
sigortay! kontrol ediniz; yanmissa ana elekironik
karti degistiriniz.

Lamba yanik veya
s6nuk kaliyor

(agma/kapama salterini
kullanmak disinda)

Akumulatér agma digmesinden
acildiginda,motor dénmuyor.

» Akimdlatéri gug¢ kutusuna baglayan kabloyu
sokup takiniz.

Ariza devam ediyorsa ana elektronik karti degistirin.

Lamba yanik kaliyor

(agma/kapama salterini
kullanmak disinda)

AkUmdalatér calismiyor.

* Glg kutusu igindeki 4 amp.sigortayi kontrol ediniz..

* Gl¢ kutusunun salterinin agik oldugunu kontrol
ediniz..

+ Ana elektronik karti degistiriniz.

Lamba saniyede
3 kez yanip sénlyor

(akimdilatér normal galisirken)

135 V dogru akim minimum
seviyede akiyor.

* Trafonun ¢ fazininda dogru soketlere baglandigini
kontrol ediniz..

» Glg kutusu icerisindeki sigortalari kontrol ediniz.
Hepsi saglamsa,ana elektronik karti degistiriniz..
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10 - ARIZA ARAMA/GIDERME

Lamba saniyede
3 kez yanip s6niiyor

(akimdlatér normal ¢alisirken)

24 V dogru akim beslemesi
minimum seviyede.

* Trafonun ¢ fazininda dogru soketlere baglandigini
kontrol ediniz..
 Gl¢ kutusu icerisindeki sigortalari kontrol ediniz.

+ Giris ve ¢ikis senséri kablolarinin hasarl olup
olmadigini kontrol ediniz. Sorun hala devam
ediyorsa,ana elektronik karti degistirin.

Voltaj tekrar orijinal degerine getirilirse lamba séner.

Lamba saniyede
3 kez yanip soniiyor

Ana elektronik kart asir isinmis.

« Kasnagi elle cevirerek,motor milinin serbestce
dénup dénmedigini kontrol ediniz..

« Akuimulatérin sogumasini bekleyiniz. Sorun hala
devam ediyorsa,ana elektronik karti degistirin.

Onemli Not: Akiimiilatér cok az atki atip siirekli
dur/kalk calisiyorsa i1sinma normaldir.lsinmanin
90°C gecmesi durumunda mikro islemci
motorun akimini keser ve devre disi birakir.Bu
durumda tekrar calisabilmek icin,motorun
sogumasini beklemek gerekir.

Lamba 15 saniye sureyle
yandiktan sonra ,saniyede
3 kez yanip sénlyor.

Akimulatér, lambanin yanik
kaldigi 15 saniye sure igerisinde
rezerve ilave sarim yapmiyor.

» Akimulatérin ilave sarim yapmasini saglamak icin
parmaginizla mevcut sarim Gzerine bastiriniz..

« Gl¢ kutusu igindeki sigortalari kontrol ediniz..

» Kasnagi elle cgevirerek,motor milinin serbestce
doénlp dénmedigini kontrol ediniz.

Lamba saniyede
7 kez yanip sonlyor

Akumulatér normal galigiyor

*S - 0 - Z salterinin 0 (sifir)pozisyonunda degilde
ipligin bikim y6nine gére S veya Z pozisyonunda
olmasina dikkat ediniz.(paragraf 3.7 bakiniz).

Onemli Not:Salterin 0(sifir) pozisyonu tezgah

durdurma fonksiyonunu devre disi birakir.Bu

pozisyon akiimiilatérii tezgahi durdurmaksizin
devre disi birakmak icin kullanilir.

Lamba saniyede
1 kez yanip sénlyor

Atk ipi akimulatére giriste
kopmustur

+ AklUmdalatori kapatip ipligi yeniden gegiriniz ve
tekrar agarak calistiriniz.

Lamba sirekli yaniyor

Rezerv Uzerindeki iplik strekli
azaliyor.

AkUmdlator sabit hizda
calisamiyor.

+ Cikis tansiyonunu hafifce arttiriniz..
* Cikis sensoérini degistiriniz.

Lamba saniyede
1 kez yanip sénlyor

Atki ipi kopmamasina ragmen
kopus alarmi veriyor

+ Giris tansiyonunu arttiriniz.

+ Giris sensorinl temizleyiniz..

* Giris sens6runi degistiriniz.

Onemli Not:Gerektiginde giris sensérii kablg
baglantisini cikararak calismaya devam edebilirsiniz..

Onemli Not:Can-Bus protokoliiyle calismak icin, dokuma makine imalatcisi el kitabini kullaniniz
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11 - ELEKTIRIK BILGILERI

11.1 GUC KUTUSU SIGORTALARI

Molex ve Molex can-bus giic kutusu:

Gecikmeli 24 V CC (Molex) 5x20 2,5 A Kkoruyucu sigorta
Gecikmeli 24 V CC (Molex Can Bus) 5x20 4 A koruyucu sigorta
Gecikmeli 140 V CA (c¢ fazli 5x20 6,3 A koruyucu sigorta

<
2
R

\k 4 Arit. per 24 V CC (Molex C.B.)
2,5 Arit. per 24 V CC (Molex)

11.2 ANA ELEKTRONIK KART SIGORTALARI

6.3 A gecikmeli atan sigorta

12 HURDAYA CIKARMA

Akimulatér hurdaya cikarilacaksa etiketi ve dékimanlari imha/iptal edilmelidir.

Hurdaya cikarma isi Gglincl sahislar tarafindan yapilacaksa,sadece uygun hurda depolama merkezlerini kullaniniz.
Hurdaya cikarma isi misteri tarafindan yapilacaksa malzemelerin cinsine gére siniflandirilip,uygun hurda depolama
merkezlerine génderilmesi gerekir.

Geri kazanim igin metal parcalari,motoru,lastik malzemeleri ve sentetik malzemeleri ayiriniz.Hurdaya ¢ikarma isi
bulunulan Ulkenin yasalarina uygun sekilde yapiimaldir.Bu kurallar tarafimizdan bilinmedigi icin,yasalara uyma
zorunlulugu son kullaniciya aittir.

L.G.L. Electronics, akimulatér parcalarinin amaca uygun olmayan yerlerde tekrar kullaniimasindan dogacak hasar
ve yaralanmalardan sorumlu tutulamaz
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