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Scope of supply: Design, manufacture and after sales service of yarn and weft feeders, 

measuring winders, stands, creels and oil systems for textile machinery.

TRADUZIONI DELLE ISTRUZIONI ORIGINALI.
TRANSLATION OF THE ORIGINAL INSTRUCTIONS.
TRADUCTIONS DES INSTRUCTIONS D’ORIGINE.
ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNGEN.
ORJİNAL TALİMATLARIN TERCÜMESİ.
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D‹KKAT !

1) Her hangi bir ba¤lant›,bak›m ve parça de¤iflimi ifllemine bafllamadan önce mutlaka elektirik
kumanda kutusu ve akümülatörü flalterinden kapat›n›z.

2) Akümülatör üzerinde ayar yapmadan önce mutlaka  flalterini kapat›n›z.

3) Bas›nçl› havayla iplik geçirme sistemiyle donat›lm›fl akümülatörlerin arka kapa¤›n› sökmeden
önce mutlaka bas›nçl› hava devresini kapat›n›z.

4) Dokuma makinesi müsaitse; akümülatör herhangi bir ikaza gerek kalmaks›z›n devreye
sokulabilir.

5) Çal›flt›rmadan önce Akümülatörün hareketli parçalar›n›(kasnak v.s)elle kontrol ediniz.

6) Akümülatör çal›fl›rken asla dönen hareketli parçalara dokunmay›n›z.

7) Akümülatör yüksek patlama riski olan ortamlarda çal›flmaya uygun de¤ildir.

8) So¤uk ve rutubetli ortamlarda depolanan akümülatörler, dokuma makinesine ba¤lanmadan
önce bir müddet çal›flma ortam›nda bekletilmelidir;aksi taktirde elektronik elemanlar zarar
görebilir.

9) Akümülatörü  rezervden veya rezerv sensöründen tutarak tafl›may›n›z.

10) Sadece orijinal  L.G.L. Electronics yedek parça ve aksesuar› kullan›n›z..

11) Elektronik parçalar›n tamiri sadece  yetkili LGL Servis elemanlar› taraf›ndan yap›lmal›d›r..
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D‹KKAT !

AKÜMÜLATÖRÜ HER ZAMAN PERFORMANSLI ÇALIFITIRMAK VE H‹ZMET SÜRES‹N‹
UZATMAK ‹Ç‹N ÖNER‹LER.

Atk› akümülatörünüzü uzun y›llar performansl› çal›flt›rman›z için size birkaç basit önerimiz var:

1. So¤uk ve rutubetli ortamlarda depolanan akümülatörler, dokuma makinesine ba¤lanmadan
önce bir müddet çal›flma ortam›nda bekletilmelidir;aksi taktirde elektronik elemanlar zarar
görebilir.

2. Su ve buhar ,elektronik komponentlere zarar verir..Akümülatörleri uzun müddet su buhar›
oran› %80 i aflan ortamlarda veya su tutmaz apreli ipliklerle çal›flt›rmak elektronik karta zarar
verir..Ayr›ca akümülatörler su veya benzeri ürünlerle temizlenmemelidir.

3. Montaj  sonras›  cereyan  vermeden  önce yuvarlak kablolar›n do¤ru ba¤land›¤›ndan emin
olunuz.Yetersiz topraklama elektronik komponentlere zarar verir.

4. Tozlu ortamlarda çal›flan  akümülatörlerin daha fazla bak›ma  ihtiyac›  vard›r..

Çal›flma ortam›n› temiz tutmakla hareketli parçalar›n hareketini zorlaflt›ran ve makinenin
performans›n› düflüren       toz ve kiri önlemifl olursunuz.Toz toplanmas› hareketi zorlaflt›rd›¤›
gibi erken afl›nmaya ve parça k›r›lmas›na sebep olur..

5. Uçuntulu ipliklerden kaynaklanan toz akümülatörün muhtelif yerlerinde toplan›r.Tozlu bir
akümülatörün toplanan tozu atk› ile birlikte kumafla sevk etmesi ve kumafl kalitesini olumsuz
etkilemesi s›k s›k vakidir.

Kumafl›n kalitesini ve makinenin genel performans›n› artt›rmak için makinenin hareketli
parçalar›n› bir program dahilinde temizlemek gerekir.:

• Kasnak üzerindeki seramik yüzükten içeri bas›nçl› hava vermek hem flaft kanal›n› temizler
hemde ç›k›fl sensörü üzerinde biriken tozlar› uzaklaflt›r›r.Do¤rusu bas›nçl› hava
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kullanmadan önce  rezerv üzerindeki ipli¤in kesilip al›nmas›d›r.Aksi taktirde uçuflan tozlar›n
bu ipli¤in üstüne konup kumafla girme riski vard›r.

• Girifl sensörü düzenli olarak sökülüp temizlenebilir.

• Rezerv gövdesi ve kasnak düzenli olarak sökülerek üzerinde biriken toz ve iplik
temizlenebilir.

6. Uzum  süre  kullan›lmayan  akümülatörlerin  stropor  kutular› içinde  muhafaza  edilmesi
tavsiye  edilir.

7. ‹plik geçirirken özel t›¤ kullan›n›z. Metal t›¤  kullanmay›n›z;zira metal  t›¤ girifl sensörüne ve
ç›k›fl  tansiyon sistemlerine  zarar  verebilir.

8. Akümülatör TWM tansiyon modülatörü ile donat›m›flsa;t›¤› sokmadan önce mutlaka TWM
tansiyon modülatörünü gevfletiniz.Böylece TWM tansiyon modülatörüne zarar vermemifl
olursunuz.

D‹KKAT !
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1 - GENEL ÖZELL‹KLER

1.1  ANA PARÇALAR; KONTROL VE AYAR NOKTALARI

Ana Parçalar:

  1  •  MOTOR  
  2  •  ÜST KAPAK
  3  •  KASNAK
  4  •  ‹PL‹K REZERV‹
  5  •  ÇIKIfi TANS‹YON ÜN‹TES‹

  6  •  ÇIKIfi SENSÖRÜ
  7  •  GÜÇ KABLOSU
  8  •  ANA ELEKTRON‹K KART
  9  •  ATKI H‹SSED‹C‹ ÜN‹TE
10  •  BASINÇLI HAVA G‹R‹fi‹
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KONTROL/AYARLAR ‹fiLEV‹

• Akümülatörü açar,kapat›r.

• Motor dönüfl yönünü tayin eder.
   Örnek: Tezgah durdurma fonksiyonu olan makinelerde S-0-Z flalteri

‘0’ konumuna getirildi¤inde tezgah› durdurmaks›z›n
akümülatörü devre d›fl› b›rak›r

H›z seçici, motor h›z›n›n referans de¤erinin ayarlanmas›n› sa¤lar.
Seçicinin h›z aral›klar› afla¤›daki gibidir :
- L (Düflük h›z) : 110 - 525 mt/dk. aral›¤›ndaki ekleme h›zlar› için
- M (Orta h›z): 220 - 920 mt/dk. aral›¤›ndaki ekleme h›zlar› için
- H (Yüksek h›z) : 440 - 1350 mt/ dk. aral›¤›ndaki ekleme h›zlar› için

• Akümülatör aç›ld›¤›nda bir ar›za yoksa bu lamba yanar ve yan›k kal›r.
• Lamba ar›za durumunda yanar söner

(paragraf 8 deki ar›za aramaya bak›n›z)

Bu butonlar bas›nçl› hava ile iplik geçirme operasyonunu kumanda eder
• DP Butonu ipli¤i, girifl sensöründen rezerve  kadar tafl›r.
• DF Buttonu ipli¤i rezervden ç›k›fl sensörüne kadar tafl›r

• Rezerve üzerindeki iplikler aras› mesafeyi ayarlamak içindir (bak›n›z
paragraf 3.8).

• Ç›k›fl tansiyon sistemini gevfletmek içindir.

• Ç›k›fl tansiyon sistemini ayarlamak içindir.

0 - I fiALTER‹

S - 0 - Z fiALTER‹
fialter 3 pozisyonludur:
S, 0 (s›f›r) ve Z.

Mevcut olana alternatif olarak:
H›z ayar› seçici (L - M - H)
H›z seçicinin 3 posizyonu
bulunmaktad›r: L, M ve H

LAMBA

BASINÇLI HAVA ‹LE ‹PL‹K GEÇ‹RME
BUTONLARI

‹PL‹K MESAFE AYAR BUTONU

TANS‹YON GEVfiETME BASKI BUTONU

AYAR DÜ⁄MES‹



192

192

22
0

440

475

440

630

22
0

440

485

525

192

22
0

9

1 - GENEL ÖZELL‹KLER

1.2   GENEL ÖLÇÜLER

ATTIVO FRENL‹ TECNICO

KON‹K KANALLI TECNICO

KIL FIRÇALI GERG‹ MEKAN‹ZMALI TECNICO

A¤›rl›k 11,5 Kg

A¤›rl›k 11,2 Kg

A¤›rl›k 11,5 Kg
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1 - GENEL ÖZELL‹KLER

Kullan›m Alan›:

TECNICO; rezerv üzerinde iplikler aras› mesafesi ayarlanabilir bir atk› akümülatörü olup,bütün rapiyerli ve projektilli
dokuma makinelerinde kullan›r.
Polipropilen flerit, jüt ve afl›nd›r›c› iplikler, fiberglas, çekme halatlar› ve tek filamentli iplikler gibi yeni teknik örgülerin
dokunmas›na yönelik özel çözümlerle donat›lm›flt›r. 

Temel Özellikler:

• ‘Otomatik h›z kontrol fonksiyonu’ sayesinde dokuma makinesinin gerektirdi¤i bütün h›zlar› sa¤lar

• S veya Z bükümlü ipli¤e göre motor dönüfl yönü ayarlanabilir.

• Manyeto - mekanik atk› rezerv kontrol sistemi bütünüyle toz,›fl›k ve ya¤dan korunmufltur.

• Bas›nçl› hava ile iplik geçirme sistemi(iste¤e ba¤l›).

• Akümülatör iplik girifl sensörü ile donat›lm›flsa afla¤›daki fonksiyonlar yerine getirilir:

- “Tezgah durdurma”:           Akümülatör giriflinde; atk› kopuflundan veya atk› bobininin bitmesinden dolay› iplik
                                                  bulunmamas› durumunda hem akümülatörü, hemde dokuma makinesini durdurur. 

- “Kopuk atk› atlatma”:         Atk› ipi biten veya kopan akümülatörü dokuma
                                                makinesini durdurmaks›z›n devre d›fl› b›rak›r.

                                                Kopuk atk› atlatma fonksiyonu olan dokuma makineleri için geçerlidir.

• Dokunan ipli¤in karakterine uygun muhtelif girifl ve ç›k›fl tansiyon sistemleri kullan›labilir.

• Can-bus protokolü vas›tas›yla dokuma makinesi ve akümülatör interface ba¤lant›s› ile ba¤lan›p haberleflebilirler.

Teknik özellikler:

• Elektirik güç kutusu ayr›ca L.G.L. Electronics  ten temin edilir.
- besleme voltaj›:                                             V = 200/600       VA = 450       Hz = 50/60

• Otomatik atk› rezerv h›z kontrolu maksimum 1,900 m/dak.

• ‹plikler aras› mesafe ayar› 0 - 5 mm aras›

• Bak›m gerektirmeyen 3 fazl› asenkron motor.

• Ses bas›nç seviyesi A katagorisinde en yüksek h›zda 70 dB (A)

• Bas›nçl› hava devresi: min. 5 bar;  maks. 8 bar

• Çal›flma flartlar› - Depolama flartlar›:
S›cakl›k : +10 ila +40°C
Maksimum nem: %80



1.4  KULLANIM VE DEPOLAMA

Tafl›rken veya kald›r›ken asla  rezervden veya rezerv sensöründen tutmay›n›z .

Akümülatör kendi stropor kutusu içerisinde teslim edilir.Kutuyu ileride kullanmak üzere saklay›n›z.

1.5  G‹R‹FI SENSÖRÜ

Akümülatör iste¤e ba¤l› olarak afla¤›daki fonksiyonlar› yerine getiren girifl sensörü ile donat›labilir:

• Tezgah durdurma:
Akümülatör giriflinde atk› kopuflundan veya atk› bobininnin bitmesinden
dolay› iplik
bulunmamas› durumunda hem akümülatörü, hemde dokuma makinesini
durdurur

• Kopuk atk› atlatma:
Atk› bobini biten veya kopan akümülatörü, dokuma makinesini
durdurmaks›z›n devre d›fl› b›rak›r.

Kopuk atk› atlatma fonksiyonu olan dokuma makineleri için geçerlidir.

Böylece kopuk atk› atlatma sistemi sayesinde tezgah durmadan 
çal›flt›¤› için kumafl üzerinde durufl izi oluflmaz.

Elektronik piezolektirik atk› sensörünün iyi çal›flmas›n› temin 
etmek için,atk› ipinin girifl sensörünün hissedicisine de¤erek 
geçmesini sa¤lay›n›z.

Not:: Yalanc› durufllar› önlemek için hissedicinin temiz olmas›na dikkat ediniz.
Tezgah durdurma fonksiyonu olan makinelerde S-0-Z flalteri ‘0’ konumuna getirildi¤inde tezgah›
durdurmaks›z›n  akümülatörü devre d›fl› b›rak›r.
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1 - GENEL ÖZELL‹KLER

1.6  ÇIKIfi SENSÖRÜ (mevcut ise)

Ç›k›fl sensörü, dokuma makinesinin atk› talebini karfl›lamak için akümülatörün h›z›n› otomatik olarak ayarlar.
‹ster ince, isterse kal›n iplik çal›fl›ls›n herhangi bir ayar yap›lmas› gerekmez.

1.7  ‹PL‹K BÜKÜM YÖNÜ TESP‹T‹

Bir parça ipli¤i al›p;bir elinizle T ucundan tutup,di¤er elinizle L oku yönünde çeviriniz.
ipli¤in bükümü art›yorsa ‘S’ büküm
‹pli¤in bükümü azal›yorsa ‘Z’ büküm dür.

T

L

T

L
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2 - MONTAJ VE ‹FILETMEYE ALMA

2.1  ELEKT‹R‹K GÜÇ KUTUSU MONTAJI

Montaj  için  afla¤›daki  talimata uyunuz:

1) Kutuyu yerden 30 cm yüksekte olacak flekilde kelepçeleriyle tespit ediniz.

2) Kutu girifl voltaj›n› kontrol ediniz.
Voltaj için kutu üstündeki etikete bak›n›z.

fiayet ana voltaj etiket de¤erlerinden farkl› ise kutuyu aç›p flalterden ç›kan kablolar› trafodaki uygun sokete
tak›n›z.

3) Kutuya ait kabloyu üç fazl› ana hatta ba¤lay›n›z.
fiayet kutu kablosuz ise,4 lü kablo ile ba¤lant› yap›n›z.Beher kablo kesiti1.5 mm2 den az olmamal›d›r.
Üç faz›; L1,L2 ve L3 soketlerine ba¤lay›n›z.Toprak kablosunu ise PE soketine ba¤lay›n›z.
Ba¤lant›lar için kutu içindeki çizime bak›n›z

4) Güç kutusunun topraklama kablosunu, ba¤land›¤› sehpan›n üzerine irtibatlay›n›z. (Afla¤›daki detay A ya bak›n›z).

‹KAZ: Her hangi bir ba¤lant› yapmadan önce güç kutusunun enerjisini kutu üzerindeki flalterden kesiniz.

220

160

200≥300

YES

Alla rete di
alimentazione
trifase

Esclusione
trame rotte
Stop telaio

1
2
3
4
5
6
7
8

9GND

24 Vdc

10
11
12
13
14
15
16

Fusibili

140 Vac

A

CAN L
CAN H
Output
Loom Stop
5Vdc

Output
Loom Stop
24Vdc

MOLEX tipi güç kutusu
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2 - MONTAJ VE ‹FILETMEYE ALMA

2.2  CAN-BUS ÖZELL‹⁄‹

TECNICO Can-Bus atk› akümülatörleri dokuma makinesiyle karfl›l›kl› haberleflme özelli¤ine sahiptir. TECNICO Can-
Bus atk› akümülatörleri gerekti¤inde Can-Bus özelli¤i olmayan LGL  atk› akümülatörleriyle birlikte uygun güç kutusu
kablosu tak›ld›¤› taktirde kullan›labilir.
Can-Bus protokollü akümülatörler, dokuma  makinesiyle haberleflerek yo¤un bilgi ak›fl›,dolay›s›yla daha etkin
çal›flma sa¤larlar.

Bir örnek vermek gerekirse; dokunacak kumafl›n desen bilgilerini Can-Bus protokolü ile alan akümülatör bu desene
uygun çal›flma h›zlar›n› ayarlayabilir. Dokuma makinesi önceden akümülatörlerle irtibata geçerek hangi
akümülatörün ne kadar süreyle çal›flaca¤› bilgisini verir.Bu bilgiyi alan akümülatör bu bilgiyi motor çekifl rampas›n›
optimize etmek ve en k›sa zamanda en iyi sar›m h›z›n› sa¤lamak için kullan›r.

YES

CAN-BUS 20 Poles

> 300

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

GND

GND

+24 Vdc

140 Vac

Can L

Can H

140 Vac

140 Vac

MOLEX CAN-BUS tipi Güç Kutusu
Kablo kodu  A1N1SA504

Üç fazl› 
Ana hat için

Sigortalar
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2.3  AKÜMÜLATÖRÜN MONTAJI VE ÇALIfiTIRILMASI

Not: So¤uk alanda depolanan akümülatörler s›cak ortama getirildiklerine üzerinde yo¤uflma oluflabilir.
Bu durumda elektronik aksama zarar vermemek için ba¤lant› yapmadan önce tamamen kurumas›n›
bekleyiniz.

Akümülatörün montaj› ve çal›flt›r›lmas› için afla¤›daki talimatlara uyunuz:

1) Akümülatörü; birlikte verilen ba¤lant› kelepçesini kullanarak ba¤lay›n›z (ø25, ø30, ø32).

NOT: Akümülatörün ba¤land›¤› sehpan›n toprakland›¤›ndan emin olunuz.

2) Akümülatörü öyle  konuflland›r›nki; atk› ipi ile dokuma  makinesi aras›ndaki mesafe hem k›sa olsun, hemde  düz
bir hat olufltursun. 

3) Yüksek bükümlü ipliklerde ca¤l›k üzerine girifl tansiyon sistemi  tak›lmam›flsa;atk› akümülatörü girifline tansiyon
sistemi tak›n›z.

4) Bas›nçl› hava ile iplik geçirme sitemi mevcutsa; bas›nçl› hava ile çal›flmaya uygun donat›lm›fl
akümülatörü,bas›nçl› hava hatt›na ba¤lay›n›z. 

5) Akümülatörü ba¤lamadan önce güç kutusunun enerjisini kesiniz.
Elektronik aksama zarar vermemek için güç kutusunun enerjisi mutlaka kesilmelidir.

6) 0-1 flalterini 0 konumuna getirerek atk› akümülatörünü devre d›fl› b›rak›n›z.

7) Atk› akümülatörü kablosunu güç kutusu soketine ba¤lay›n›z.

NOT:  Güç kutusu atk› atlatma özelli¤ine sahipse;enerji kablosu atk› akümülatörünün besledi¤i seçici
parmak ile ayn› numaray› tafl›yan sokete ba¤lanmal›d›r.    

8) Kutuyu flalterinden aç›n›z.
Akümülatörün üst kapa¤›ndaki yeflil lamba yanar söner ve sonra sönük kal›r(resetleme). 

9) Akümülatör  dönüfl yönü  ayar›n› ve rezerv üzerinde iplik mesafe ayar›n› yap›n›z (paragraf 3.7 ye bak›n›z).
Fabrika ç›k›fl ayar› Z yönünde; mesafe ayar› ise 2,5 mm dir.

10) Akümülatörle birlikte verilen özel t›¤› kullanarak atk›y› geçiriniz.Varsa bas›nçl› hava sistemini kullan›n›z. (bak›n›z
paragraf  3.1, 3.2, 3.3 ve 3.4).

11) ‹pli¤i geçirdikten sonra ; üst kapaktaki 0-I flalterini I konumuna getirdi¤inizde, akümülatör rezerv üzerine iplik
sarmaya bafllar.

2 - MONTAJ VE ‹FILETMEYE ALMA
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3.1  TWM TANS‹YON MODÜLATÖRÜ ‹LE DONATILMIfi ATKI AKÜMÜLATÖRÜNE ‹PL‹K GEÇ‹RME ‹fiLEM‹

Afla¤›da gösterilen iplik geçirme ifllemi öncesi akümülatörü 0-1 flalterinden kapat›n›z:

TWM tansiyon modülatörünün d›fl kenarlar›na zarar vermemek için TWM gevfletilerek afla¤›da s›raland›¤›
gibi  iplik geçirilmesi tavsiye edilir:

• TWM tansiyon modülatörünü gevfletmek için flekilde gösterilen ifllemleri; 1 ve 2 yi s›ras›yla uygulay›n›z;

• Balon k›r›c› bilez¤i TWM tansiyon modülatörüne do¤ru çevirerek t›¤›n her iki yönde rahat geçiflini sa¤lay›n›z;

• T›¤› sensöre kadar  sokunuz;

• Atk› ipini  t›¤›n kancas›na dolayarak ipli¤i geçiriniz;

• ‹fllem tamamland›ktan sonra balon k›r›c› bilezi¤i eski pozisyonuna getiriniz.Daha sonra dü¤meyi(G) bast›rarak
TWM tansiyon modülatörünü kapat›n›z,

TWM tansiyon modülatörüne hasar vermemek için yeni t›¤ kullan›n›z; t›¤ kancas›na fazla iplik dolamay›n›z.

Asla çelik t›¤ kullanmay›n›z.(taharda kullan›lanlardan)Bu t›¤ TWM tansiyon modülatörüne zarar verir

TWM fren ile donat›lm›fl son nesil Progress akümülatörlerde;TWM tansiyon
modülatörünün d›fl kenar› söküp tak›labilir plastik kenarl›kl›kla güçlendirilmifltir.

Bu plastik kenarl›k TWM tansiyon modülatörünü iplik geçirirken, hemde
çal›fl›rken korur ve hizmet süresini artt›r›r. 

3

2

1

4
Balon k›r›c› ve TWM
gevfletilmiflken her iki
yönde iplik geçirilebilir

3 - ‹PL‹K GEÇ‹RME VE AYARLAR
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3.2  KIL FIRÇA ‹LE DONATILMIfi ATKI AKÜMÜLATÖRLER‹NE ‹PL‹K GEÇ‹RME ‹fiLEM‹

Afla¤›da gösterilen iplik geçirme ifllemi öncesi
akümülatörü 0-1 flalterinden kapat›n›z:

NOT: Akümülatörü tekrar açt›¤›n›zda; 
rezerv yönünden f›rçaya  
dokunarak atk›n›n rezerve
otomatik sar›lmas›n› sa¤lay›n›z.

Her iki yönde iplik geçirilebilir

3.3  METAL FIRÇA ‹LE DONATILMIfi ATKI AKÜMÜLATÖRLER‹NE ‹PL‹K GEÇ‹RME ‹fiLEM‹

Afla¤›da gösterilen iplik geçirme ifllemi öncesi akümülatörü 0-1 flalterinden kapat›n›z:

Her iki
yönde iplik
geçirilebilir

Her iki
yönde iplik
geçirilebilir

3.4 KON‹K KANAL ‹LE BESLEY‹C‹YE ‹PL‹K VERME

‹plik verme ifllemi, afla¤›daki resimlerde de gösterildi¤i flekilde, örgü besleyici kapal›yken yap›lmal›d›r:

3 - INFILAGGIO E REGOLAZIONI
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3 - ‹PL‹K GEÇ‹RME VE AYARLAR

3.5  BASINÇLI HAVA ‹LE ‹PL‹K GEÇ‹RME ‹fiLEM‹

Bas›nçl› hava ile iplik geçirme;

• KADEMEL‹ ARKA: ‹pli¤i akümülatör giriflinden rezerve kadar geçirir.

• KADEMEL‹+SON (TAMAMI): ‹pli¤i iki kademede geçirir.Giriflden rezerve kadar ve rezervden ç›k›fla kadar.

Metal f›rça ile donat›lm›fl akümülatörlerde,sadece kademeli arka iplik geçirmek mümkündür. 

Özellikler:

Bas›nçl› hava en az 5 bar; maks. 8 bar tavsiye edilen 5-6 bar. 
Hava hortumu çap›: 6x4 mm;
Sadece kuru hava kullan›n›z.

‹PL‹K GEÇ‹RME ‹FILEM‹:

KADEMEL‹ (rezerve kadar)

Ne zaman gereklidir:

• Akümülatör alarm verdi¤inde(atk› ipi bitmiflse)
Atk› ipi hala rezervin ön k›sm›nda mevcuttur.

‹plik geçirme ifllemi:
1) Bir elle atk› ipini seramik parçaya(I) yaklaflt›r›p,di¤er elinizle butona(DP) bas›n›z.
2) Rezerve gelen ipli¤i,rezervdeki ipli¤e ba¤lay›n›z.
3) Akümülatör; kapat›l›p tekrar aç›larak atk›n›n rezerve sar›lmas› sa¤lan›r.
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3 - ‹PL‹K GEÇ‹RME VE AYARLAR

1 2

3 4

KADEMEL‹+SON (TAMAMI)

K›l f›rça tak›lm›fl akümülatörlerde iplik geçirme ifllemi

• ‹lk ad›m: “kademeli arka” (rezerve kadar)

1) Bir elle atk› ipini seramik parçaya (H) yaklaflt›r›p,di¤er elinizle butona(DP) bas›n›z.
Akümülatör aç›l›p rezerve gelen iplik rezerve do¤ru bast›r›ld›¤›nda sar›m sa¤lan›r.

• ‹kinci ad›m: “son” (rezervden ç›k›fla kadar)

2) (F) butonuna basarak ve (G) dü¤mesini çekerek ç›k›fl tansiyon sistemini gevfletiniz.
3) Rezervden biraz iplik çekerek rezerv ile f›rça aras›nda tutarken,di¤er elle iplik ç›k›fl sensöründen ç›kas›ya kadar

(DF) butonuna bas›n›z.
‹pli¤i ç›k›fl sensörünün ucundan sarkas›ya kadar çekip b›rak›n›z.
4) ‹fllem bitince ç›k›fl tansiyon sistemini (G) dü¤mesine basarak kapat›n›z.

F G

G

DP

H

DF
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KADEMEL‹+SON( TAMAMI)

TWM tansiyon modülatörü tak›lm›fl akümülatörlerde iplik geçirme ifllemi:

• ‹lk ad›m: “kademeli arka” (rezerve kadar)
1) Bir elle atk› ipini seramik parçaya (H) yaklaflt›r›p,di¤er elinizle butona(DP) bas›n›z.

Akümülatör aç›l›p rezerve gelen iplik rezerve do¤ru bast›r›ld›¤›nda sar›m sa¤lan›r.

• ‹kinci ad›m: “son” (rezervden ç›k›fla kadar)
2) (F) butonuna basarak ve (G) dü¤mesini çekerek ç›k›fl tansiyon sistemini gevfletiniz . Balon k›r›c› bilezi¤i TWM

tansiyon modülatörüne do¤ru çevirerek rahat geçifli  sa¤lay›n›z.Rezervden bir miktar  iplik al›n›z.
3) Bu ipli¤i bir elle rezervle balon k›r›c› bilezik aras›nda tutarken,di¤er elle iplik ç›k›fl sensöründen ç›kas›ya kadar

(DF) butonuna bas›n›z. ‹pli¤i ç›k›fl sensörünün ucundan sarkas›ya kadar elle çekip b›rak›n›z.
4) ‹fllem tamamland›ktan sonra balon k›r›c› bilezi¤i eski pozisyonuna getiriniz.Daha sonra dü¤meyi(G) bast›rarak

TWM tansiyon modülatörünü kapat›n›z.

DP

H

DF

1 2

3 4

Balon k›r›c› bilezi¤i
Eski pozisyonuna getiriniz
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3 - ‹PL‹K GEÇ‹RME VE AYARLAR

3.6  HIZ AYARI

TECNICO mikro ifllemci ve ç›k›fl sensörü ile donat›lm›fl olup; otomatik olarak sar›m h›z›n› makinenin atk› h›z›na
uygun olarak ayarlar.
Bu yüzden h›z ayar› yapmak gerekmez.

Özel çal›flma flartlar›nda ne yap›laca¤› ile ilgili olarak  paragraf 4 teki  “Çal›flma parametrelerinin programlanmas› ve
özel programlar’’ bölümüne bak›n›z.

3.7   TANS‹YON AYARI

Tansiyon ayar› için giriflte ve ç›k›flta çal›fl›lacak ipli¤e uygun tansiyon sistemleri kullan›n›z. (ç›k›flta her zaman olmayabilir)  
Afla¤›da baz› uygulamalar gösterilmifltir:
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3 - ‹PL‹K GEÇ‹RME VE AYARLAR

3.8  DÖNÜfi YÖNÜ  VE  ‹PL‹KLER  ARASI MESAFE  AYARI 

PROGRESS VECTOR atk› akümülatörlerinde; Hem S hemde Z büküm atk› ipleri için iplikler aras› mesafe ayar› 0-
5 mm aras› yap›labilir.

S-0-Z SELEKTÖRLÜ MODEL

1) Dönüfl yönünü S - 0  - Z flalterini kullanarak S veya Z olarak ayarlayabilirsiniz.‹plikler aras› mesafe ayar› içinse:
2) Parmakla Butona (E) bast›r›p bas›l› tutarak kasna¤› (I) geçme sesi duyuluncaya kadar çeviriniz.
3) Parma¤›n›z› butonda bas›l› tutarak;kasna¤› akümülatörün dönüfl yönünde (S veya Z) çevirip(takriben 5 mm

kadar) butonu b›rak›n›z.
(Akümülatörün dönüfl yönü S ise kasna¤›n dönüfl yönüde S olmal›d›r;akümülatörün dönüfl yönü Z ise kasna¤›nki
de Z olmal›d›r).

4) Akümülatörün flalterini aç›p iplikler aras› mesafeyi kontrol ediniz.fiayet istendi¤i gibi olmam›flsa 2nci ve 3ncü
ad›mlar› tekrarlay›n›z.Kasnak ayn› yönde çevrildikçe iplikler aras› mesafe artar;aksi yönde çevrildi¤inde ise azal›r.

L - M - H HIZ SEÇ‹C‹L‹ MODEL

S - 0 - Z anahtar› yerine L - M - H anahtar›n›n bulunmas› durumunda bobinlerin ayr›lmas› ve motor dönme yönünün
de¤ifltirilebilmesi mümkündür.

Özellikle motor dönme yönünün ayarlanabilmesi için örgü besleyici karterinin ç›kart›lmas› ve 1 numaral› anahtar›
kullanmak gerekir. (bkz: bölüm 5.3.).

Bobin ay›rma ayar› ise yukar›da 2, 3 ve 4. ad›mlarda belirtilen flekilde yap›l›r.

Yukar›daki örnek  "S" dönüfl yönü içindir. 
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3 - ‹PL‹K GEÇ‹RME VE AYARLAR

Akümülatör TWM tansiyon modülatörü ile donat›lm›flsa TWM tansiyon modülatörünü ç›kard›ktan sonra Butona (E)
bas›n›z.  

D‹KKAT:
Her zaman dönüfl yönünün do¤ru ayarland›¤›n› kontrol ediniz;aksi taktirde iplikler aras› mesafe ayar›
yap›lamaz.

Akümülatörün S - 0 - Z flalteri 0 (s›f›r)pozisyonunda ise akümülatör çal›flmaz ve üst kapaktaki yeflil lamba saniyede
7 kez yan›p sönerek anormal bir durum oldu¤unu haber verir.Bu durumda flalteri S veya Z posisyonuna getiriniz.

Tezgah durdurma fonksiyonu olan makinelerde akümülatörün S-0-Z flalteri ‘0’ konumuna getirildi¤inde tezgah›
durdurmaks›z›n  akümülatörü devre d›fl› b›rak›r.

S

Z
TWM tansiyon modülatörünü
ç›karmak için plastik kasnak
üzerindeki t›rnaklara bast›r›n›z.



3 - ‹PL‹K GEÇ‹RME VE AYARLAR

24

‹PL‹KLER ARASI MESAFE AYAR MEKAN‹ZMASININ ÇALIfiMASI

Z max. (5 mm)S max. (5 mm)

S4

S3

S2

S1
0 Z1

Z2

Z3

Z4

S5 S5

Ayrylik stutters

1) 0 pozisyonu her iki dönüfl yönünde de eflit (1 mm) taksimat sa¤lar.
2) Bu sistem sayesinde istenirse bütün akümülatörlerin ‘iplikler aras› mesafesi’ ayn› de¤ere

ayarlan›r.(Örne¤in hepsi Z3 e ayarlanm›fl gibi)
3) Bu özellik sayesinde çal›fl›lan desene en uygun olan ‘iplikler aras› mesafe ayar› de¤eri’ayn› desen tekrar

çal›fl›ld›¤›nda kullan›labilir.

Motorun dönüfl yönü
S - 0 - Z flalteri kullan›larak de¤ifltirilir.
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1 2 3 4

ON

ON

1 2 3 4

ON

1 2 3 4

ON

4 - ÇALIFIMA PARAMETRELER‹N‹N PROGRAMLANMASI
VE ÖZEL PROGRAMLAR

4.1 ÇALIFIMA PARAMETRELER‹N‹N PROGRAMLANMASI

CAN-BUS ba¤lant›l› akümülatörle donat›lm›fl dokuma makinelerinde;çal›flma parametreleri ve hata mesajlar›
dokuma makinesinin kontrol paneli ekran›ndan da takip edilebilir.

4.2  ÖZEL PROGRAMLAR (BÜTÜN AKÜMÜLATÖRLERDE STANDARTTIR)

Bütün akümülatörler bir dizi özel iflletim programlar› ile donat›lm›flt›r.Bu programlar elektronik kart üzerindeki dip-sviç
kombinasyonlar› ile seçilebilir.

LGL 124 Elektronik kart›

DIP-SWITCH

DIP-SV‹Ç FONKS‹YONLARI
(S - 0 - Z selektörlü kart)

DS2

DS4

Normal
h›zlanma.

ON OFF

Afl›r› zorlamay›
önlemek için
yavafllat›lm›fl
seçenek
(STANDART)

Yavafllat›lm›fl h›zlanma. Normal
h›zlanma

DS3

DS1 Standart
Program

be  40 dNe nin alt›ndaki iplikler
için özel program.

Elle sar›lm›fl özel atk›
bobinlerinde afl›r› zorlamay›
önlemek içindir.fierit atk›larda
uygulanmas› tavsiye edilmez.

Polipropilen iplikler için çekifl ve
h›zlanma art›fl› sa¤lar veya 1450
m/dak. h›zlar›n üstündeki
çal›flma h›zlar› için uygundur.

DIP-SWITCH

DIP-SV‹Ç FONKS‹YONLARI
(L-M-H seçicili kart)

ON OFF

DS1 Z DÖNÜfiS DÖNÜfi

Normal hız ekleme:
- H: 440 ÷ 1350 m/dak
- M: 220 ÷ 920 m/dak
- L: 110 ÷ 525 m/dak

Ekleme ve indirimli:
- H: 110 ÷ 352 m/dak
- M: 110 ÷ 264 m/dak
- L: 110 ÷ 176 m/dak

DS2

DS4

DS3 ETK‹N DE⁄‹L

ETK‹N DE⁄‹L
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5.1  ‹PL‹K REZERV GÖVDES‹N‹N SÖKÜLMES‹

Afla¤›da anlat›ld›¤› gibi uygulama yap›n›z:
1) 0 - I flalterini 0 konumuna getirerek akümülatörü kapat›n›z
2) Akümülatörü güç kutusuna ba¤layan kabloyu

ç›kar›n›z.Devam etmeden önce 2 dakika kadar
bekleyerek elektronik kart üzerindeki kondensatörlerin
boflalmas›n› sa¤lay›n›z.

3) 4adet viday› (1) söktükten sonra üst kapa¤› (2)  hafifçe
öne iterek kald›r›n›z.Atk› hissedici kart› ba¤lant›s› (C1)               
ve ç›k›fl sensörü ba¤lant›s›n› (C2) ç›kararak üst kapa¤›
komple kald›r›n›z.

4) fiapkay› (3) ç›kard›ktan sonra bir elinizle kasna¤›n (4) dönmesini önleyerek,di¤er elinizle rezerv gövdesini 
sabitleyen  viday› sökünüz ve gövdeyi ç›kar›p al›n›z.

1

C1

2

C2

2

3

Atk› hissedici yuvas›
(takarken yuvan›n yukar›da

olmas›na dikkat ediniz)

4
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5 - BAKIM VE PARÇA DE⁄‹FI‹M‹

Kasna¤› (4) ve flaft üzerindeki seramik yüzü¤ü (5) ç›kar›n›z.

M›knat›s tutucu da sökülmüflse; takarken flekildeki gibi  tak›n›z.

N

S

N

S

N

S

S N

S

ESM2985

S
N

N

S

N S
N

S

S
N S N

ESM4426



S

0 Z

O
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5.2  G‹R‹fi SENSÖRÜNÜN DE⁄‹fiT‹R‹LMES‹

Afla¤ida  anlat›ld›¤› gibi uygulama yap›n›z:

1) 0 - I flalterini 0 konumuna getirerek akümülatörü kapat›n›z

2) Akümülatörü güç kutusuna ba¤layan kabloyu ç›kar›n›z.Devam etmeden önce 2 dakika kadar bekleyerek

elektronik kart üzerindeki kondensatörlerin boflalmas›n› sa¤lay›n›z.

3) Bas›nçl› hava ile donat›lm›fl akümülatörlerde bas›nçl› hava devresini kapatt›ktan sonra butona (DP)
bas›n›z(kademeli iplik geçirme)

4) Giriflte tansiyon sistemi varsa onu da sökünüz.

5) 4adet viday› (7) söküp,kapa¤› (8) kald›r›n›z.

6) Girifl sensörü ba¤lant›s›n› (C3) sökünüz.

7) 2 adet viday› (9) söküp,sensör kapa¤›n› (10) ç›kar›n›z.

8) Bas›nçl› hava ile iplik geçirme sistemi olan akümülatörlerde: hortumu (11) ç›kar›n›z.

9) Girifl sensörünü yenisi ile de¤ifltiriniz (12).

D‹KKAT:  Sensör kapa¤›n› (10) ve akümülatör arka kapa¤›n› (8) yerine takarken;sensör kablosunun ve hava
hortumunun s›k›fl›p ezilmemesine dikkat ediniz.

8

DP

9
10

11

12

7
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5.3  ÇIKIfi SENSÖRÜNÜN DE⁄‹fiT‹R‹LMES‹ (mevcut ise)

Afla¤›da anlat›ld›¤› gibi uygulama yap›n›z:

1) 0 - I flalterini 0 konumuna getirerek akümülatörü kapat›n›z

2) Akümülatörü güç kutusuna ba¤layan kabloyu
ç›kar›n›z.Devam etmeden önce 2 dakika kadar bekleyerek
elektronik kart üzerindeki kondensatörlerin boflalmas›n›
sa¤lay›n›z.

3) Ç›k›fl tansiyon sistemini;gevfletme butonunu (F) öne çekerek ve
açma butonunu (G) kendinize çekerek gevfletiniz. 4adet viday› (1)
söktükten sonra üst kapa¤› (2) hafifçe öne iterek kald›r›n›z.Atk›
hissedici kart› ba¤lant›s› (C1) ve ç›k›fl sensörü ba¤lant›s›n› (C2)
ç›kararak üst kapa¤› komple kald›r›n›z.
Fren sisteminin sökülmesi için paragraf 6 ya bak›n›z.

4) 4 adet viday› (13) söküp tansiyon sistemi  tutucusunu ,butonu (G) kullanarak en son konumuna getiriniz.Ç›k›fl
sensörü kablosuna ulaflmak için,atk› hissedici ünitesini (14) ç›kar›n›z.Varsa bas›nçl› hava hortumunu ç›kar›n.

5) 2 adet viday› (15) söküp ç›k›fl sensörünü tutan muhafazay› ç›kar›n›z.
6) Yeni sensörü tak›n›z.

NOT: Yeni sensör muhafazas›na montelidir.

D‹KKAT: Atk› hissedici üniteyi(14) yerine takarken;sensör kablosunun

5 - BAKIM VE PARÇA DE⁄‹FI‹M‹

13

14

C1

2

F
G

C2

1

15

G



5.4  ANA ELEKTRON‹K KARTIN DE⁄‹fi‹M‹

Afla¤›da anlat›ld›¤› gibi uygulama yap›n›z:

1) 0 - I flalterini 0 konumuna getirerek akümülatörü kapat›n›z

2) Akümülatörü güç kutusuna ba¤layan kabloyu
ç›kar›n›z.Devam etmeden önce 2 dakika kadar bekleyerek
elektronik kart üzerindeki kondensatörlerin boflalmas›n›
sa¤lay›n›z.

3) 4adet viday› (1) söktükten sonra üst kapa¤› (2) hafifçe öne
iterek kald›r›n›z.Atk› hissedici kart› ba¤lant›s› (C1)               

ve ç›k›fl sensörü ba¤lant›s›n› (C2) ç›kararak üst kapa¤›
komple kald›r›n›z.

4) 4 adet viday›(7)  söküp,arka kapa¤› (8) ç›kar›n›z.Ç›k›fl
sensörü ba¤lant›s›n› (C3) ve motor kablo ba¤lant›s›n› (C4)
ç›kar›n›z.

5 - BAKIM VE PARÇA DE⁄‹FI‹M‹
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2

C2

C3

C1
C4

1

O

S

0 Z

8

7

C3



5) 2 adet viday› (16)  söküp,enerji kablosu fiflini (17) yerinden ç›kar›n›z.
6) 2 adet mesafe tutucu viday› (18) ve di¤er  viday› (19) söktükten sonra ana elektronik kart› (20) ç›karabilirsiniz
7) Kart›n alt›nda bulunan korumal› rezistans›n konektörünü ç›kar›n›z (21).
8) Yeni kart› yerine tak›n›z.

ÖNEML‹ NOT:
Makara (SR) üzerinde rezerv sensörlerinin bulunmas› halinde ( SR), bu iki sensörden birinin kumanda kart›n›n
de¤ifltirilmesi durumunda, bir ayar ifllemi yap›lacakt›r. 

Gerekli oldu¤u hallerde flu flekilde hareket ediniz:
1) örgü ayar anahtar›n› 0 - I konumundan 0 konumuna getiriniz.
2) S - 0 - Z selektörünü 0 konumuna getiriniz (ya da alternatif olarak L - M - H seçici anahtar›n› M konumuna

getiriniz).
3) Örgü besleyiciyi tak›n›z.
4) Besleyiciyi çal›flt›r›p ard›ndan derhal kapat›n›z.
5) 10 saniye içerisinde S - 0 - Z selektörünü 0 konumundan Z konumuna ve tam tersi olarak 5 kez çeviriniz (ayn›

flekilde L - M - H anahtar›n› M konumundan H konumuna ve tam tersi olarak 5 kez çeviriniz). Sonra S - 0 - Z
selektörünü (veya L - M - H anahtar›n›) bafllang›çtaki konumlar›na getiriniz. Makaran›n üzerindeki örgüyü
ç›kar›n›z ve örgünü sensörler ile temas edip etmedi¤ini kontrol ediniz.

6) Besleyiciyi aç›n›z. Besleyici, karter üzerindeki lambay› sönük tutarak, makara üzerine 40 kez sarar. Sarma
iflleminin sonunda, ifllemin baflar›l› sonuçlanmas› halinde, karter üzerindeki ikaz ›fl›¤› 2 saniye süreyle süratli bir
flekilde yan›p söner. Yan›p sönmezse 1. maddeden itibaren ifllemi tekrarlay›n›z.

31

18

21

17 16

18

19

20

(L filetto = 10 mm)

(L filetto = 13 mm)

5 - BAKIM VE PARÇA DE⁄‹FI‹M‹

D‹KKAT.: Yeni elektronik kart›
takarken mesafe tutuculu
vidalar›n(18) ve di¤er vidan›n
(19) iyice
s›k›ld›¤›ndan;elektronik kart›n
ba¤lant› yerlerinin atk›
akümülatörü gövdesine iyice
oturdu¤undan emin
olunuz.Mesafe tutuculu
vidalar›n resimde gösterildi¤i
gibi tak›lmas›na dikkat ediniz.
Elektronik kart›n gövde ile
temas eden yerlerine ›s› iletken
m a c u n d a n ( b e y a z ) b i r a z
sürünüz.Üst kapa¤›
kapatmadan önce dip-sviç
ayarlar›n› gözden geçiriniz.

SR
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5 - BAKIM VE PARÇA DE⁄‹FI‹M‹

5.5  ‹PL‹K SENSÖRÜ ELEKTRON‹K KARTININ DE⁄‹fiT‹R‹LMES‹

Afla¤›da anlat›ld›¤› gibi uygulama yap›n›z:
1) 0 - I flalterini 0 konumuna getirerek akümülatörü kapat›n›z
2) Akümülatörü güç kutusuna ba¤layan kabloyu ç›kar›n›z.

Devam etmeden önce 2 dakika kadar bekleyerek
elektronik kart üzerindeki kondensatörlerin boflalmas›n›
sa¤lay›n›z.

3) Ç›k›fl tansiyon sistemini; gevfletme butonunu (F) öne
çekerek ve açma butonunu (G) kendinize çekerek
gevfletiniz. 4 adet viday› (1) söktükten sonra üst kapa¤›
(2) hafifçe öne iterek kald›r›n›z.Atk› hissedici kart›
ba¤lant›s› (C1) ve ç›k›fl sensörü ba¤lant›s›n› (C2)
ç›kararak üst kapa¤› komple kald›r›n›z

4) Konik girifl kanal› mevcut ise sökülmesi gereklidir. Konik
kanal›n orta halkas› üzerindeki kilidi (3) kald›r›n›z ve
k›zakl› sürücüyü (4) sabitleme kolunu (5) çevirerek aç›n›z.

2

C2

C1

3

1

C2

5

4
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6

7

S

Z 0

8

5 - BAKIM VE PARÇA DE⁄‹FI‹M‹

Konik girifl kanal›n› (6) ç›kar›n›z.
Art›k üst panel ç›kar›labilir durumdad›r.

Sabitleme vidas›n› (7) gevfletiniz ve orta halkay› (8) ç›kart›n›z.
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5) 4 adet viday› (9) sökünüz; butonu (G) kullanarak tansiyon sistemi  tutucusunu en son konumuna getirip iplik
sensörü  elektronik kart›n› (10) ç›kar›n›z.

6) LGL133-136 (12) kart›n› sabitleyen 6 adet viday› (11) sökerken. Kart› yenisiyle de¤ifltiriniz.

11

25

12

D‹KKAT:  Elektronik kart› (10) üst kapaktaki yerine takarken;ç›k›fl sensörü kablosunun ve hava hortumunun
s›k›fl›p ezilmemesine dikkat ediniz.

9

10
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6.1  TWM TANS‹YON MODÜLATÖRÜNÜN TAKILMASI

TWM freni takmak için afla¤ida  anlat›ld›¤› gibi uygulama yap›n›z:

1) Butona (F) basarak ve dü¤meyi (G) çekerek fren
tutucusunu gevfletiniz.Balon k›r›c› bilezi¤i; manyetik
k›sm› üste gelecek flekilde kapa¤›n alt›ndaki
yuvaya oturtunuz

1/a) Elinizdeki model JUTA versiyonu ise halkan›n
tak›l›fl› da klasik halka gibi ayn› flekilde yap›l›r,
ancak sabitlenmesi karter üzerinde, bu amaçla
kullan›lan yere vidalanarak yap›l›r.

2) ''TWM tansiyon modülatörünü flekilde görüldü¤ü
gibi tak›n›z.

3) Dü¤meye (G) basarak, fren tutucusunu yerine
oturtunuz.

4) ‹pli¤i geçirdikten ve rezerve sard›rd›ktan
sonra,flekilde gösterildi¤i gibi TWM tansiyon
modülatörünün tansiyonunu ayarlay›n›z.

F G

kenarl›kla  ilgili daha fazla
bilgiyi bölüm 3.1 de bulabilirsiniz

G
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G

6.2  KIL FIRÇANIN TAKILMASI 

Kil f›rçay› ve adaptörünü takmak için afla¤ida  anlat›ld›¤› gibi uygulama yap›n›z:

1) Butona (F) basarak ve dü¤meyi (G) çekerek
fren tutucusunu gevfletiniz.

2) Önce f›rça adaptörünü,sonra f›rçay› flekilde 
gösterildi¤i gibi tak›n›z.

3) Dü¤meye (G) basarak, fren tutucusunu 
yerine oturtunuz.

4) ‹pli¤i geçirdikten ve rezerve sard›rd›ktan 
sonra, flekilde gösterildi¤i gibi tansiyonu
ayarlay›n›z.

LM

F G

36
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6.3  METAL FIRÇANIN TAKILMASI

Metal f›rçay› ve adaptörünü takmak için afla¤ida  anlat›ld›¤› gibi uygulama yap›n›z:

1) Butona (F) basarak ve dü¤meyi (G) çekerek fren
tutucusunu gevfletiniz.

2) Metal f›rçay› (O) flekilde görüldü¤ü gibi adaptörüne
(N) soktuktan sonra adaptöre sabitlemek için
t›rnakl› bilezi¤i (P) kullan›n›n›z.

P O N

S Z

3) Metal f›rça setini, metal f›rça tutucusuna tak›n›z. 4) Dü¤meyi bast›rarak freni sabitleyin.‹pli¤i geçirdikten
ve rezerve iplik sard›rd›ktan sonra tansiyon ayar›n›
flekilde gösterildi¤i gibi yap›n›z.
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6.4 KON‹K KANALIN SÖKÜLMES‹ VE FIRÇA KISKACININ TAKILIFII

Konik kanal› k›l f›rça seti ile de¤ifltirmek için afla¤›daki flekilde hareket ediniz:

1) K›za¤› (1) sabitleme kolunu çevirdikten sonra d›fla
do¤ru çekmek suretiyle aç›n›z.

2) Konik kanal› (2) halkadan (3) ç›kar›n›z.

3) Seramik ba¤lant›y› (4) sabitleyen vidalar› gevfletiniz
ve seramik ba¤lant›y› ç›kart›n›z.

4) K›l f›rça setinin kadran›n› (5) sabitleyiniz.

1

3

2

4

5
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5) Üzerindeki dü¤meye (7) basarak kolu (6) karterden
ç›kar›n›z.

6) F›rça k›skac›n› (8) mevcut pimleri üzerine
yerlefltiriniz ve viday› (6) halkan›n orta k›sm›ndaki
yerine vidalay›n›z.

7) F›rça k›skac›na f›rça deste¤ini (9) tak›n›z. F›rça
k›skac› üzerine arzu edilen k›l tipini yerlefltiriniz.
(10).

8) Frenleme k›za¤›n› dü¤meye (6) bas›l› tutarak
tak›n›z. Kadran üzerinde bulunan pim üzerine (11)
istenilen ç›k›fl frenini uygulay›n›z. (örnek: kurtar›c›)

7 6

6

8

10

9

6

11
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7 - TANS‹YON S‹STEMLER‹ UYGULAMA ALANLARI

7.1  G‹R‹fi TANS‹YON S‹STEMLER‹ UYGULAMA ALANI

ATKI T‹P‹ Yün Pamuk/viscon    
kesik elyaf

Yüksek
bükümlü ipl.

ve ipek

Keten,kenevir,
deve tüyü v.s

Viscon
sentetik 

elyaf

Krokodil
(mandal)

Seri
ba¤lanm›fl ikili
krokodil

Disk tansiyon

Disk tansiyon-
Bas›nçl› hava
ile iplik 
geçirmek için

Yaparak   
tansiyon

Yüksek
bükümlü iplik
için tansiyon

Ya¤lama
ünitesi

Vakslama
ünitesi

Nm 12

Nm 120

Nm 8

Nm 200

Nm 15

Nm 150

Nm 3

Nm 90

Nm 9

Nm 200

Nm 15

Nm 150

Nm 48

Nm 200

Nm 12

Nm 30

Nm 15

Nm 120

Nm 9

Nm 120

Nm 12

Nm 120

Nm 8

Nm 200

Nm 15

Nm 120

Nm 6

Nm 90

Nm 90

Nm 120

Nm 12

Nm 30

Nm 8

Nm 40

Nm 3

Nm 50

Nm 9

Nm 50

Nm 20

Nm 120

Nm 20

Nm 120

Nm 15

Nm 150

Nm 40

Nm 150

Nm 8

Nm 120

Nm 8

Nm 200

Nm 15

Nm 150

Nm 3

Nm 90

Nm 9

Nm 200

Nm 8

Nm 30

Nm 8

Nm 60

Nm 15

Nm 70

Nm 3

Nm 40

Nm 9

Nm 80

S

0 Z

O

S

0 Z

O

A0A2S111A

A0A1

ELM0

ELM0

S

0 Z

O

S

Z

I

O

0

0

S

0 Z

O

S

0 Z

O

S

0 Z

O

S

0 Z

O
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7.2  ''TWM'' TANS‹YON MODÜLATÖRÜ UYGULAMA ALANI

YAY SEÇENEKLER‹ Yün

Pamuk/
viscon 
kesik
elyaf

Yüksek
bükümlü ipl.

ve ipek

Keten,kenevir,
deve tüyü v.s

Viscon
sentetik

elyaf

Standart uygulama
6 adet yay: ø 0,4
çap 22mm boy

Nm 40
Nm 80

Nm 85
üstü

Nm 70
Nm 200

Nm 50
üstü

Nm 80
Nm 150

TWM tip KL (kod  A1N1SA250BE)

Fabrika ç›k›fl› tak›lan standart yay kodu:  ELM 1629
D‹KKAT: TWM  fren  gövdesi fleffaft›r.

YAY SEÇENEKLER‹ Yün

Pamuk/
viscon 
kesik
elyaf

Yüksek
bükümlü ipl.

ve ipek

Keten,kenevir,
deve tüyü v.s

Viscon
sentetik

elyaf

Standart uygulama

3 yay: ø 0,7 çap
33 mm boy

3 yay: ø 0,4 çap
22 mm boy

Nm 40
Nm 60

Nm 50
Nm 110

Nm 45
Nm 80

Nm 25
Nm 50

Nm 45
Nm 90

TWM tip LT05 (kod  A1N2S968BE)

Fabrika ç›k›fl› tak›lan yay kodu:    3 adet ø 0,7 mm - 33 mm boy - ELM 2269
6 adet yay ø 0,4 mm - 22 mm - ELM 1629

D‹KKAT: Gövdedeki yaz›lar  YEfi‹L renklidir.
Daha düflük tansiyon gerekti¤inde sadece 6 adet ø 0,4 mmx22 mm yay kullan›n kot: ELM 1629. 

A1C1F082

ESM3988

ECM 0930

ELM2710
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TWM tip LT10 (kot A1N2S969BE - T7)

YAY SEÇENEKLER‹ Yün

Pamuk/
viscon 
kesik
elyaf

Yüksek
bükümlü ipl.

ve ipek

Viscon
sentetik

elyaf

Standart
uygulama

6 yay: ø 0,7 çap
22 mm boy

Nm 1
Nm 8

Nm 1
Nm 20

Nm 1
Nm 18

Nm 1
Nm 20

TWM tip R-R (kot A1N2S970BE - T7) 

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

D‹KKAT:Gövdedeki yaz›lar mavi renklidir.

Daha düflük tansiyon gerekti¤inde sadece 3 adet ø 07x33 mm yay kullan›n kot:- ELM 1630

‹ste¤e ba¤l› olarak:
- Cam elyaf› için (kot A1N2S970BEL - T7).
- Çok tozlu kumafllar için : 80 çapl› TWM (kot A1N2S971BE - T7).
- Cam elyaf› için 80 çapl› TWM (kot A1N2S971BEL - T7).
- Jüt (kot A1N2S707SL).

YAY SEÇENEKLER‹ Yün

Pamuk/
viscon 
kesik
elyaf

Yüksek
bükümlü ipl.

ve ipek

Keten,kenevir,
deve tüyü v.s

Viscon
sentetik

elyaf

Standart uygulama 
3 yay: ø 0,7 çap
33 mm boy
3 yay: ø 0,4 çap
22 mm boy

Nm 15
Nm 50

Nm 30
Nm 85

Nm 30
Nm 70

Nm 25
Nm 70

Nm 25
Nm 90

Nm 5
Nm 15

Nm 8
Nm 20

Daha kal›n
Iplikler için
T.W.M. tiip 

“R-R”
kullan›n›z

Daha kal›n
Iplikler için
T.W.M. tiip 

“R-R”
kullan›n›z

T.W.M. R-R tipi için yay kotlar›:     3 yay: ø 0,7 mm - 33 mm -ELM 2269 
3 yay:ø 0,7 mm - 22 mm - ELM 1630 
6 yay: ø 0,4 mm - 22 mm- ELM 1629

D‹KKAT: Gövdedeki yaz›lar MAV‹ renklidir.
Daha düflük tansiyon gerekti¤inde sadece 6 adet ø 0,4 mmx22 mm yay kullan›n kot: ELM 1629. 

‹ste¤e ba¤l› olarak:
- Cam elyaf› için (kot A1N2S969BEL - T7).
- Çok tozlu kumafllar için : 80 çapl› TWM (kot A1N2S967BE - T7).

Seçenek
3 yay: ø 0,7  çap
22 mm boy
3 yay: ø 0,4 çap
33 mm boy

TWM tansiyon modülatörü lame flerit için tavsiye edilmez.

Ya¤ ve parafin kullan›ld›¤›nda TWM tansiyon modülatörünün tansiyonu artt›r›lmal›d›r
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ATKI T‹P‹ Yün
Pamuk/
viscon    

kesik elyaf

Yüksek
bükümlü ipl.

ve ipek 

Keten,kenevi
deve tüyü v.s

Viscon
sentetik

elyaf

Keçi k›l›  (beyaz) Nm 30 üstü Nm 60 üstü Nm 60 üstü Nm 30 üstü Nm 60 üstü

At k›l›  (kahverengi)
Nm 18

Nm 60

Nm 45

Nm 90

Nm 50

Nm 90

Nm 16

Nm 40

Nm 45

Nm 80

0,20  (siyah)
Nm 10

Nm 20

Nm 20

Nm 50

Nm 36

Nm 60

Nm 10

Nm 30

Nm 18

Nm 60

0,30  (siyah)
Nm 1

Nm 12

Nm 1

Nm 30

Nm 15

Nm 40

Nm 6

Nm 18

Nm 9

Nm 20

7.3  KIL FIRÇA UYGULAMA ALANI

Not: radyal f›rçalar için de ayn› uygulama geçerlidir

Keçi k›l› ve at k›l› f›rça kullan›ld›¤›nda önüne ç›k›fl tansiyon sistemi tak›lmas› önerilir:
2 adet orta boy  veya 1 adet standart yaprak tansiyon sistemi.

0,20 ve 0,30 f›rça kullan›ld›¤›nda standart yaprak veya 2 adet form verilmifl yaprak tansiyon sistemi
kullan›lmas› önerilir.

‹malat›m›zda standart yaprak+form verilmifl yaprak veya 1 adet orta boy yaprak tansiyon sistemi de bulunmaktad›r.

KIL FIRÇALAR

FIRÇA T‹P‹

0,20

0,30

At k›l›

Keçi k›l›

Radyal keçi k›l›

0,2 Radyal

0,3 Radyal

Radial At k›l›

A1C1F211

A1C1F210

A1C1F214

A1C1F216

A1C1F231

A1C1F222

A1C1F229 

A1C1F223

A1C1F213

A1C1F212

A1C1F215

A1C1F217

Kot "S" BÜKÜM Kot "Z" BÜKÜM
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7 - TANS‹YON S‹STEMLER‹ UYGULAMA ALANLARI

ATKI T‹P‹ Yün
Pamuk/
viscon 

kesik elyaf

Yüksek
bükümlü ipl.

ve  ipek

Keten,kenevir,
deve tüyü v.s

Viscon
sentetik 

elyaf

Tip A 10   (kal›nl›k 0,10 mm) Nm 45 üstü
Nm 60

Nm 200
Nm 90 üstü

Nm 40

Nm 90
Nm 100 üstü

Tip A 15   (kal›nl›k 0,15 mm)
Nm 25

Nm 50

Nm 30

Nm 70

Nm 25

Nm 90

Nm 30

Nm 50

Nm 25

Nm 90

Tip A 20   (kal›nl›k 0,20 mm)
Nm 12

Nm 30

Nm 18

Nm 34

Nm 12

Nm 40

Nm 18

Nm 45

Nm 9

Nm 40

Tip B 10   (kal›nl›k 0,10 mm)
Nm 25

Nm 50

Nm 30

Nm 70

Nm 25

Nm 90

Nm 30

Nm 50

Nm 25

Nm 90

Tip B 15   (kal›nl›k 0,15 mm)
Nm 12

Nm 30

Nm 18

Nm 34

Nm 12

Nm 40

Nm 18

Nm 45

Nm 9

Nm 40

Tip B 20   (kal›nl›k 0,20 mm)
Nm 1

Nm 15

Nm 1

Nm 20

Nm 1

Nm 15

Nm 1

Nm 20

Nm 2

Nm 10

7.4  METAL FIRÇA UYGULAMA ALANI

METAL FIRÇALAR

TIP

Tip A 10

Tip A 15

Tip A 20

Tip B 10

Tip B 15

Tip B 20

EFM3904

EFM3905

EFM3906

EFM3907

EFM3908

EFM3909

KOT
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  6.048      3,571        170            -              - 10        36.000      21,26         28          250          280        59,53

   7.257      4,286        140            -              - 12        36.290     21,43         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      23,62         25           225         250        66,14

   9.000       5,315        110        1000       1100       14,88     40.640        24            25           221         246        67,20

   9.676      5,714        105         930        1033         16        42.330        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      28,35         21           187         208        79,37

  12.100     7,143         84          744         826          20        48.380     28,57         21           186         206          80

  13.300     7,857         76          676         751          22        50.000      29,53         20           180          200        82,68

  13.550         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

  15.120     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        64.350        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        115,7

  20.320        12            50           443         492        33,60     74.510        44            13           121         134        123,2

  21.170     12,50         48          425         472          35        75.000     44,29         13           120          133          124

  22.500     13,29         44          400          440        37,20     80.000      47,24       12,5         112         125        132,3

  23.710        14            42           380         420        39,20     81.280        48          12,5         110         122        134,4

  24.190     14,29         42          372         413          40        84.670        50            12           106         118         140

  25.710     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     88,58        6,8           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 44            49             -

   Nm        Ne        tex       den      Dtex      NeL       Nm        Ne        tex       den      Dtex      NeL

7.5  ‹PL‹K NUMARALARI ÇEVR‹M TABLOSU
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8 - ATTIVO ELEKTRON‹K FREN

8.1  ATTIVO ELEKTRON‹K FREN

ATTIVO elektronik fren, örgü besleyicinin frenini hareketlendiren iki motordan oluflmaktad›r. 
Mevcut frenlere afla¤›dakiler uygulanabilir: K›l f›rçalar, metal f›rçalar veya TWM.
Hareketi dokuma makinesinin kontrol panelinden otomatik olarak veya yükleyici üzerindeki ayar dü¤mesinden elle
programlanabilir.

1. Elektronik programlama. kullan›c› freni ne zaman ve
ne kadar hareket ettirece¤ini belirleyebilir.
Ne zaman: örgü giriflinin 360 derecesinde.
Monte edildi¤i dokuma tezgah›na göre, 8 veya 9
uygulama alan›na kadar programlanabilir.
Ne kadar: %0 - 100 aral›¤› aras›nda. %0 fren aç›k
demektir, %100 ise fren kapal› demektir.

2. Elle programlama. Gerilim ayr›ca dü¤menin
bulundu¤u konumdan da etkilenir. Dü¤me statik bir
bafllang›ç gerilimi sa¤lamak için gereklidir. Bu
gerilimin mümkün olan en düflük seviyede tutulmas›
tavsiye olunur. Gerçek frenleme gerilimi sadece
programlanm›fl olan girifl k›s›mlar›nda motorun
elektronik hareketlerince üretilir. 

Not: Kullan›c› reel frenleme gerilimini elle denemek
istedi¤i takdirde tezgah›n kontrol paneli, besleyicinin
adresinin ve frenleme yüzdesinin girilebilece¤i buna
özgü bir ö¤e öngörmektedir. (tezgah hareket
etmiyorken ve her defas›nda bir besleyici olmak
üzere). Bahis konusu fren istenilen konuma getirilir
ve bir dakika süreyle veya makine tekrar çal›fl›ncaya
kadar o konumda kal›r.

Bundan sonra, bir çok iplik türü için uygun olabilecek bir
elektronik programlama grafi¤i öneririz. 

Not:
‹lk kullan›mda bir fren ayarlama ifllemi uygulanmal›d›r (her bir fren için ayr› ayr›):
• Örgü besleyiciden ipli¤i ç›kart›n›z ve freni dü¤mesine basmak suretiyle serbest b›rak›n (bkz. resim) 

Ayar dü¤mesi

Motorlar

60° 140° 180° 260°
150° 190°

280°
270°

320° 360°
0°

10

20

30

40

50

60

70

80

90%

0

40% 40%

5% 5%

60%

50%

80%

70%

60%

50° 75°
300°

Frenleme
gücü 

KesimTutacaklar›n pozisyonu De¤iflim Ç›k›fl
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8.2  ATTIVO FRENIN IFLLEVINI DAHA IYI DÜZEYE GETIREBILMEK IÇIN TAVSIYELER 

Dokuma tezgâh›n›n üzerinde bulunan kontrol paneli üzerindeki programlama tablosunu kullanarak ATTIVO frenin
daha iyi çal›flmas›n› sa¤lamak mümkündür. 

BAFLLANG›Ç: 

1. Bir besleyici tespit ediniz ve bunun üzerinde çal›fl›n›z. Buldu¤unuz ayarlar muhtemelen ileride di¤er besleyicilere
kopyalanarak da kullan›labilir.

2. Dokuma tezgah›n›n üzerindeki kontrol panelinde, önceki sayfadaki grafikte verilen frenleme tablosunu elektronik
fren ile ilgili sayfaya giriniz. Elle ayar dü¤mesini kullanarak besleyici üzerinde bulunan frenleme ibresini 3 numaral›
konuma getiriniz.

3. Elle girilen ayar› test etmek için: Dokuma tezgâh›nda fren testleri ile ilgili sayfaya üzerinde çal›flt›¤›n›z
besleyicinin numaras›n› giriniz ve de¤erini %80 yap›n›z (tablo üzerinde 1. maddede girilen maksimum frenleme).
ATTIVO fren %80 frenleme konumuna gelir ve bir dakika süreyle bu konumda kal›r.

4. Arzu edilen frenlemeyi denemek için besleyicinin ipli¤ini el ile çekiniz.
5. Frenleme fazla geliyorsa ayar dü¤mesini kullanarak azalt›n›z, düflük ise yine ayar dü¤mesi ile yükseltiniz.
6. ‹plik türüne göre uygun fren kullan›lmas› gereklidir (bak›n›z: afla¤›daki bölümde bulunan kullan›m tablosu).

HASSAS NOKTALAR

Örgünün bir k›skaç tezgah›na eklenmesi, baz› “hassas” noktalar ile gerçeklefltirilir. Bu noktalarda iplik geriliminin
hassas ve do¤ru bir flekilde kontrolü ile makinenin genel etkinli¤i artt›r›labilir. Lütfen bir önceki paragrafta yer alan
grafikteki frenleme tablosuna bak›n›z.

Kesim ve eklemenin bafllamas›: Tafl›y›c› k›skaç ipli¤i ald›¤›nda iplik sadece k›skac›n almas› için gerekli olan yani
k›skac›n iflini kolaylaflt›racak gerilimde olacakt›r. Kesim ifllemi öncesinde frenleme yüzdesini %5 on derece afla¤›
indirmenizi öneririz. Örne¤in kesim ifllemi 60°’de gerçeklefliyorsa ATTIVO FREN, yaklafl›k 50°’de %5’e al›nacakt›r.
Böylece k›skac›n h›zlanmas›yla ortaya ç›kan gerilim zirvesi de en aza indirgenirken bir di¤er yandan da do¤ru
k›skaçlama garanti alt›na al›nacakt›r.

De¤iflim: De¤iflim, 180 derecede gerçekleflir. K›skaçlar iplikleri de¤ifltirmezse de¤iflimden önce frenleme yüzdesini
artt›rman›z› öneririz. Frenleme alan› uzat›labilir. Örne¤in frenleme, %40 ile 150°’de bafll›yorsa, s›ras›yla %60’a ve
%70’e frenleme ç›kart›labilece¤i gibi 150°’den 140° veya 130°’ye de indirilebilir.
NOT: Frenleme sadece k›skac›n h›z›n› azaltt›¤› yerlerde ekleme noktas›nda artt›r›lmal›d›r. Frenlemenin k›skac›n
h›zland›¤› yerlerdeki noktalarda (örne¤in 90° ile 120° aras›nda) artt›r›lmas› durumunda makine performans›n›n
olumsuz etkilenmesi riski vard›r

Ç›k›fl: Frenleme yüzdesi, elde edilmek istenen kuyru¤un fonksiyonu olarak yaklafl›k 240° ile 300° aras›nda
ayarlanacakt›r. Örne¤in örgü en alt seviyeye ulaflmazsa frenleme yüzdesi azalt›lmal› veya frenleme bafllang›ç
derecesi geciktirilmelidir. Tam tersine kuyruk çok uzunsa veya küçük dü¤me delikleri kumafl›n sa¤ k›sm›nda
olufluyorsa frenleme yüzdesi artt›r›lmal› veya frenleme bafllang›ç dereceleri öne getirilmelidir. Ekleme
tamamland›¤›nda, 320°’den sonra örgünün gerginli¤ini kaybetmesini bir sonraki eklemeye tak›lmas›n› önlemek için
320°’den itibaren onar derecelik aç›larla ortalama frenleme yüzdesi (%30 veya %40) b›rak›lmas› önerilir.
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Metal f›rça versiyonu

TWM Versiyonu

TWM Tipi Yün Keten Saçak ‹nce ifllenmifl
Sentetik
iplikler

Pamuk

TWM RR
6 adet Ø 0.7 mm lik yay
Uzunluk 28mm
Kenarl›k

TWM LT10
6 adet Ø 0.7 mm lik yay
Uzunluk 28mm

TWM LT05
6 adet Ø 0.7 mm lik yay
Uzunluk 28mm

TWM KL
6 adet Ø 0.7 mm lik yay
Uzunluk 28mm

Nm 2,5
Nm 10

Nm 5
Nm 15

Nm 10
Nm 60

Nm 40
Nm 100

-

-

Nm 12
Nm 30

Nm 20
Nm 60

Nm 2,5
Nm 10

Nm 7
Nm 15

-

-

Nm 2,5
Nm 10

Nm 7
Nm 50

-

-

Nm 3
Nm 20

Nm 10
Nm 50

Nm 40
Nm 100

Nm 80
Nm 150

Nm 2,5
Nm 10

Nm 7
Nm 60

Nm 40
Nm 100

Nm 80
Nm 150

Tipo spazzola Yün Keten Saçak ‹nce ifllenmifl
Sentetik
iplikler

Pamuk

Tipo A20
6 adet Ø 0.7 mm lik yay
Uzunluk 22mm

Tipo A15
6 adet Ø 0.7 mm lik yay
Uzunluk 22mm

Tipo A10
6 adet Ø 0.7 mm lik yay
Uzunluk 22mm

Nm 2,5
Nm 10

Nm 15
Nm 60

Nm 40
Nm 100

-

-

Nm 20
Nm 60

Nm 2,5
Nm 10

Nm 7
Nm 15

-

Nm 2,5
Nm 10

Nm 7
Nm 50

-

Nm 18
Nm 45

Nm 25
Nm 90

Nm90

Nm 2,5
Nm 10

Nm 7
Nm 60

Nm 80
Nm 150

8.3  ATTIVO FREN‹N KULLANIM ALANI

ESM3851

A1C1SA835

ELM1630

ESM1139

ELM4581

A1C1SA778

A1N1SA797BE
A1N1SA796BE
A1N1SA798BE-T7
A1N1SA799BE-T7
A1N1SA799BEL-T7

TWM KL
A1N1SA801

A1C2SA080 - K
A1C2SA080 - KL
A1C2SA080 - LT05
A1C2SA080 - LT10
A1C2SA080 - RR
A1C2SA080 - RRL

A1C2SA110 A1C1SA850

TWM K

TWM LT05
TWM LT10
TWM RR
TWM RRL

TWM Versiyonu Metal f›rça versiyonu Not:
Gerekli olmas› durumunda, ATTIVO
fren üzerine, özel deste¤i kullanmak
suretiyle, ördek gagal› savak
kombinasyonu i le  k›l f›rça da
tak›labilir. 
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9 - ÖZEL DONANIMLAR

9.1  DÜ⁄ÜM DEDEKTÖRÜ

Dü¤üm dedektörü, üzerinde dü¤üm bulunan atk›n›n kumafla at›lmas›n› engeller.
Ak› akümülatörü taraf›ndan gerçeklefltirilen bu ifllem için dokuma makinesinin yaz›l›m›n›n buna uyumlu olmas›
gerekir.(Dokuma makinesi kullan›m kulavuzunda bu bilgileri bulabilirsiniz).  

Not: dü¤meli detektör, L - M - H h›z seçici ile donat›lm›fl sürümlerde mevcut de¤ildir.

Ayar dü¤mesini (M) kullan›rken ne kadar ayar yapt›¤›n›z görebilece¤iniz cetvele bakarak (1) silindiri (2) ince b›ça¤a
(3) yanaflt›r›n›z. Bu ayar› yaparken ipli¤in, b›çak ile silindir aras›ndan rahatça geçebilmesine ve istenmeyen her
dü¤ümün b›ça¤a dokunabilmesine dikkat ediniz.
‹pli¤in dü¤üm dedektöründen rahatça akmas›n› sa¤lamak için tasarlanan ‹plik klavuzlar›n›n (4) yüksekli¤i istenildi¤i
gibi, ilgili sabitleme dü¤mesi vas›tas›yla sabitlenebilir.

Dü¤üm dedektörü hem  Can-Bus l› hemde Can-Bus s›z dokuma  makinelerinde kullan›labilir.

3

0S Z

2

1

M

4

Senso di scorrim
ento

del fil
o
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10 - ARIZA ARAMA/G‹DERME

LAMBANIN DURUMU PROBLEM YAPILACAK ‹fiLEM

Lamba sönük

Lamba yan›yor

Lamba yan›yor 

Lamba saniyede 
3 kez yan›p sönüyor.

Lamba yan›k veya 
sönük kal›yor

(açma/kapama flalterini  
kullanmak d›fl›nda)

Lamba yan›k kal›yor

(açma/kapama flalterini  
kullanmak d›fl›nda) 

Lamba saniyede 
3 kez yan›p sönüyor

(akümülatör normal çal›fl›rken)

• Akümülatör üst kapa¤›n› sökerek;atk› hissedici
elektronik kart› ile ana elektronik kart aras›ndaki
kablo ba¤lant›s›n› kontrol ediniz. ( C1 ve C2 kablo
ba¤lant›lar› ana kart üzerindeki ilgili girifllere ba¤l›
olmal›d›r).

• Atk› hissedici elektronik kart›n› yenisiyle de¤ifltiriniz.

• ‹nce atk› kullan›l›yorsa;girifl tansiyonunu
artt›r›p,rezerv üzerindeki iplikler aras› mesafeyi
azalt›n›z..

• Atk› hissedici elektronik kart›n›n fotoelektirik
hücresinin düzgün çal›fl›p çal›flmad›¤›n› afla¤›daki
flekilde kontrol ediniz:
- atk› hissedici aya¤› bir tornavidan›n ucuyla yukar›
kald›r›n.fiayet fotoelktirik hücre sa¤lamsa,
akümülatör durmal›d›r.Durmuyorsa fotoelektirik
hücre bozuktur.Bu durumda atk› hissedici
elektronik kart›n› de¤ifltiriniz.

• Atk› hissedicisinin düzgün çal›fl›p çal›flmad›¤›n›
afla¤›daki flekilde kontrol ediniz:

- Akümülatörü kapat›p,üst kapa¤› sökünüz ve
C1,C2 kablo ba¤lant›lar›n›n uçlar›n› atk› hissedici
kart ile ana elektronik karttan ç›kar›n›z.

- Akümülatörü tekrar açt›¤›n›zda motor
dönüyorsa,sorun atk› hissedicidedir.

• Atk› hissediciyi de¤ifltirin.

• Güç kutusu içindeki sigortalar› kontrol ediniz..

• Ana elektronik kart üzerindeki 6.3 amperlik
sigortay› kontrol ediniz; yanm›flsa ana elektronik
kart› de¤ifltiriniz.

• Akümülatörü güç kutusuna ba¤layan kabloyu
söküp tak›n›z.

Ar›za devam ediyorsa ana elektronik kart› de¤ifltirin.

• Güç kutusu içindeki 4 amp.sigortay› kontrol ediniz..

• Güç kutusunun flalterinin aç›k oldu¤unu kontrol
ediniz..

• Ana elektronik kart› de¤ifltiriniz.

• Trafonun üç faz›n›nda do¤ru soketlere ba¤land›¤›n›
kontrol ediniz..

• Güç kutusu içerisindeki sigortalar› kontrol ediniz.
Hepsi sa¤lamsa,ana elektronik kart› de¤ifltiriniz..

Akümülatör dönmeye ve iplik
sarmaya devam ediyor

Akümülatör dönmeye ve iplik
sarmaya devam ediyor

Akümülatör açma dü¤mesinden
aç›ld›¤›nda,motor dönmüyor

Akümülatör açma dü¤mesinden
aç›ld›¤›nda,motor dönmüyor

Akümülatör açma dü¤mesinden
aç›ld›¤›nda,motor dönmüyor.

Akümülatör çal›flm›yor.

135 V do¤ru ak›m minimum
seviyede ak›yor.
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Voltaj tekrar orijinal de¤erine getirilirse lamba söner.

10 - ARIZA ARAMA/G‹DERME 

Lamba saniyede
3 kez yan›p sönüyor

(akümülatör normal çal›fl›rken)

Lamba saniyede 
3 kez yan›p sönüyor

Lamba 15 saniye süreyle
yand›ktan sonra ,saniyede

3 kez yan›p sönüyor.

Lamba saniyede 
7 kez yan›p sönüyor

Lamba saniyede
1 kez yan›p sönüyor

Lamba saniyede
1 kez yan›p sönüyor

Lamba sürekli yan›yor

• Trafonun üç faz›n›nda do¤ru soketlere ba¤land›¤›n›
kontrol ediniz..

• Güç kutusu içerisindeki sigortalar› kontrol ediniz.

• Girifl ve ç›k›fl sensörü kablolar›n›n hasarl› olup
olmad›¤›n› kontrol ediniz. Sorun hala devam
ediyorsa,ana elektronik kart› de¤ifltirin.

• Akümülatörün ilave sar›m yapmas›n› sa¤lamak için
parma¤›n›zla mevcut sar›m üzerine bast›r›n›z..

• Güç kutusu içindeki sigortalar› kontrol ediniz..

• Kasna¤› elle çevirerek,motor milinin serbestçe
dönüp dönmedi¤ini kontrol ediniz.

• S - 0 - Z flalterinin 0 (s›f›r)pozisyonunda de¤ilde
ipli¤in büküm yönüne göre S veya Z pozisyonunda
olmas›na dikkat ediniz.(paragraf 3.7 bak›n›z).

Önemli Not:fialterin  0(s›f›r) pozisyonu tezgah
durdurma fonksiyonunu devre d›fl› b›rak›r.Bu
pozisyon akümülatörü tezgah› durdurmaks›z›n
devre d›fl› b›rakmak için kullan›l›r.

• Akümülatörü kapat›p ipli¤i yeniden geçiriniz ve
tekrar açarak çal›flt›r›n›z.

• Ç›k›fl tansiyonunu hafifçe artt›r›n›z..

• Ç›k›fl sensörünü de¤ifltiriniz.

• Girifl tansiyonunu artt›r›n›z.

• Girifl sensörünü temizleyiniz..

• Girifl sensörünü de¤ifltiriniz.

Önemli Not:Gerekti¤inde girifl sensörü kablo
ba¤lant›s›n› ç›kararak çal›flmaya devam edebilirsiniz..

• Kasna¤› elle çevirerek,motor milinin serbestçe
dönüp dönmedi¤ini kontrol ediniz..

• Akümülatörün so¤umas›n› bekleyiniz. Sorun hala
devam ediyorsa,ana elektronik kart› de¤ifltirin.

Önemli Not: Akümülatör çok az atk› at›p sürekli
dur/kalk çal›fl›yorsa ›s›nma normaldir.Is›nman›n
90°C geçmesi durumunda mikro ifllemci
motorun ak›m›n› keser ve devre d›fl› b›rak›r.Bu
durumda tekrar çal›flabilmek için,motorun
so¤umas›n› beklemek gerekir.

24 V  do¤ru ak›m beslemesi 
minimum seviyede.

Ana elektronik kart afl›r› ›s›nm›fl.

Akümülatör, lamban›n yan›k
kald›¤› 15 saniye süre içerisinde
rezerve ilave sar›m yapm›yor.

Akümülatör normal çal›fl›yor

Atk› ipi akümülatöre giriflte
kopmufltur

Rezerv  üzerindeki iplik sürekli
azal›yor.

Akümülatör sabit h›zda
çal›flam›yor.

Atk› ipi kopmamas›na ra¤men
kopufl alarm› veriyor

Önemli Not:Can-Bus protokolüyle çal›flmak için, dokuma makine imalatç›s› el kitab›n› kullan›n›z
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11 - ELEKT‹R‹K B‹LG‹LER‹

11.1  GÜÇ KUTUSU S‹GORTALARI 

Molex ve Molex can-bus güç kutusu:

Gecikmeli 24 V CC (Molex) 5x20 2,5             A koruyucu sigorta
Gecikmeli 24 V CC (Molex Can Bus) 5x20 4 A             koruyucu sigorta
Gecikmeli 140 V CA üç fazl› 5x20 6,3 A          koruyucu sigorta

11.2  ANA ELEKTRON‹K KART S‹GORTALARI

6.3 A  gecikmeli atan sigorta

6,3 A rit. per 140 V CA

4 A rit. per 24 V CC (Molex C.B.)
2,5 A rit. per 24 V CC (Molex)

12  HURDAYA ÇIKARMA

Akümülatör hurdaya ç›kar›lacaksa etiketi ve dökümanlar› imha/iptal edilmelidir.
Hurdaya ç›karma ifli üçüncü flah›slar taraf›ndan yap›lacaksa,sadece uygun hurda depolama merkezlerini kullan›n›z.
Hurdaya ç›karma ifli müflteri taraf›ndan yap›lacaksa malzemelerin cinsine göre s›n›fland›r›l›p,uygun hurda depolama
merkezlerine gönderilmesi gerekir.
Geri kazan›m için metal parçalar›,motoru,lastik malzemeleri ve sentetik malzemeleri ay›r›n›z.Hurdaya ç›karma ifli
bulunulan ülkenin yasalar›na uygun flekilde yap›lmal›d›r.Bu kurallar taraf›m›zdan bilinmedi¤i için,yasalara uyma
zorunlulu¤u son kullan›c›ya aittir. 

L.G.L. Electronics, akümülatör parçalar›n›n amaca uygun olmayan yerlerde tekrar kullan›lmas›ndan do¤acak hasar
ve yaralanmalardan sorumlu tutulamaz
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