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A\

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

Akumdilatér tzerinde ayar yapmadan dnce mutlaka salterini kapatiniz.

A\

Basingli havayla iplik gegirme sistemiyle donatilmis akimodlatérierin arka kapagini
sékmeden dnce mutlaka basingl hava devresini kapatiniz.

Dokuma makinesi misaitse; akimdlatér herhangi bir ikaza gerek kalmaksizin devreye
sokulabilir.

Calistirmadan énce Akidmdlatérin hareketli pargalarini (kasnak v.s) elle kontrol ediniz.
Akumdilatér ¢alisirken asla dénen hareketli pargalara dokunmayiniz.

Akumdilatér yiksek patlama riski olan ortamlarda ¢alismaya uygun degildir.

0,

Soguk ve rutubetli ortamlarda depolanan akimdilatérler, dokuma makinesine
baglanmadan énce bir middet ¢alisma ortaminda bekletilmelidir; aksi taktirde
elektronik elemanlar zarar gérebilir.

Akdmdilatérii rezervden veya rezerv sensériinden tutarak tagimayiniz.

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

11) Elektronik parcgalarin tamiri sadece yetkili LGL Servis elemanlari tarafindan yapilmalidir.



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

Atki akimdilatérindzi uzun yillar performansli ¢alistirmaniz igin size birkag basit énerimiz var:

1. Soguk ve rutubetli ortamlarda depolanan akiimdlatérler, dokuma makinesine baglanmadan
6énce bir middet ¢alisma ortaminda bekletiimelidir; aksi taktirde elektronik elemanlar
zarar gorebilir.

2. Su ve buhar, elektronik komponentlere zarar verir.. Akiimdilatérleri uzun mdiddet su buhari
orani %80 i agsan ortamlarda veya su tutmaz apreli ipliklerle ¢alistirmak elektronik karta
zarar verir.. Ayrica akuimdlatérler su veya benzeri lrtinlerle temizlenmemelidir.

3. Montaj sonrasi cereyan vermeden 6nce yuvarlak kablolarin dogru baglandigindan emin
olunuz. Yetersiz topraklama elektronik komponentlere zarar verir.

4. Tozlu ortamlarda c¢alisan akidmdilatérlerin daha fazla bakima ihtiyaci vardir. Calisma
ortamini temiz tutmakla hareketli parcalarin hareketini zorlagtiran ve makinenin
performansini dlstiren toz ve kiri 5nlemis olursunuz. Toz toplanmasi hareketi zorlastirdigi
gibi erken asinmaya ve parga kirilmasina sebep olur.



DIKKAT !

5. Ucuntulu ipliklerden kaynaklanan toz aklmdlatérin muhtelif yerlerinde toplanir.Tozlu
bir akimdilatérin toplanan tozu atki ile birlikte kumasa sevk etmesi ve kumas Kalitesini
olumsuz etkilemesi sik sik vakidir. Kumasin kalitesini ve makinenin genel performansini
arttirmak icin makinenin hareketli pargalarini bir program dahilinde temizlemek gerekir.:
* Kasnak (zerindeki seramik ylzikten iceri basin¢cli hava vermek hem saft kanalini
temizler hemde c¢ikis senséri lzerinde biriken tozlari uzaklastirir. Dogrusu basingli
hava kullanmadan &nce rezerv (zerindeki ipligin kesilip alinmasidir.AKksi taktirde
ugusan tozlarin bu ipligin lstiine konup kumasa girme riski vardir.

* Rezerv gbvdesi ve kasnak diizenli olarak sékilerek lzerinde biriken toz ve iplik
temizlenebilir.

6. Uzum sdre kullanilmayan akimdlatérlerin stropor kutulari iginde muhafaza edilmesi
tavsiye edilir.

7. Iplik gecirirken ézel ti§ kullaniniz.
8. Akimdlatér TWM tansiyon modlilatéri ile donatimissa;tigi sokmadan énce mutlaka TWM

tansiyon modlilatériinii gevsetiniz. Béylece TWM tansiyon modiilatériine zarar vermemis
olursunuz.
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1.1 ANA PARCALAR; KONTROL VE AYAR NOKTALARI

Ana parcalar:

1 e
2 o

ONO O~ W
.

MOTOR GOVDESI

UST KAPAK

KASNAK

IPLIK REZERViI

CIKIS TANSIYON UNITESI
GUC KABLOSU

ANA ELEKTRONIK KART
BASINCLI HAVA GiRiSi

Optik siriim:

9 « GIRIS SENSORU (iPLIK KOPMASI)
10 » iPLIK REZERV SENSORU
11 « CIKIS SENSORU

Mekanik siiriim:

9 « GIRIS SENSORU (iPLIK KOPMASI)
10 « MINIMUM REZERV SENSORU
11 « MAKSIMUM REZERV SENSORU

1m 10 9

KONTROL/AYARLAR
0 - I SALTERI

S-0-ZSALTERI
Salter 3 pozisyonludur:
S, 0 (sifir) ve Z.

LAMBA

BASINCLI HAVA iLE iPLIK
GECIRME BUTONLARI

iPLIK MESAFE AYAR BUTONU

TANSIYON GEVSETME BASKI
BUTONU

AYAR DUGMESI

ISLEVI

AkUmulatéri acar,kapatir.

Motor dénls ydnlinu tayin eder.

Ornek: Tezgah durdurma fonksiyonu olan makinelerde
S-0-Z salteri ‘0’ konumuna getirildi inde tezgahi
durdurmaksizin akiimiilatéri devre disi birakir

Akumlatér acildiginda bir ariza yoksa bu lamba yanar ve yanik kalir.
Lamba ariza durumunda yanar séner
(paragraf 10 deki ariza aramaya bakiniz)

Bunlar pnématik dis agmay! kontrol eder.

Kismi dis agma icin Dp (atki makarasi gévdesine kadar).
Toplam dis agma islemi icin Df diigmesi.

Rezerve Uzerindeki iplikler arasi mesafeyi ayarlamak igindir.
Gikis tansiyon sistemini gevsetmek igindir.

Gikis tansiyon sistemini ayarlamak igindir.



1 - GENEL OZELLIKLER

TWM tansiyon modiilatérii ile donatiimifl ECOPROGRESS
{ Agirlik 6,8 Kg )

L] ®
® ®
BF%
230

510

188

ECOPROGRESS ile TENS
: Agirik 7 Kg )

230

610

188

10 ECOPRDDRESS



1.3 KULLANIM ALANI; TEMEL OZELLIKLER VE SPESIFIKASYONLAR

Kullanim Alani:

ECOPROGRESS; rezerv lzerinde iplikler arasi mesafesi ayarlanabilir bir atki akiimalatéri olup,bl-
tln rapiyerli ve projektilli dokuma makinelerinde kullanir.
9000 DEN (kalin atki) ile 5 den (ince atki) arasi batun iplikler ¢cahfhlir.

Temel Ozellikler:

‘Otomatik hiz kontrol fonksiyonu’ sayesinde dokuma makinesinin gerektirdigi butin hizlari saglar
S veya Z bukumlu iplige gére motor dénifl yénu ayarlanabilir.
‘Optik veya mekanik’ atki rezerv kontrol sistemi bittnlyle toz,iflik ve yagdan korunmufltur.

Ana kart Uzerindeki DIP-Svic salteri ile; fabrika ayar degerleri diflindaki ¢aliflma flartlarina cevap
verecek kombinasyonlar sunulmaktadir.

Basingl hava ile iplik gecirme sistemi.

Akumdlatér iplik girifl senséri ile donatilmiflsa aflagidaki fonksiyonlar yerine getirilir:

- “Tezgah durdurma”: Akumdulatdr giriflinde; atki kopuflundan veya atki bobininin bitmesinden
dolay! iplik bulunmamasi durumunda hem akimdlatért, hemde dokuma makinesini durdurur.

- “Kopuk atki atlatma”: Atki ipi biten veya kopan akimulatéri dokuma makinesini durdurmak-
sizin devre difli birakir.
Kopuk atki atlatma fonksiyonu olan dokuma makineleri igin gecerlidir.

Dokunan ipligin karakterine uygun muhtelif girifl ve ¢ikifl tansiyon sistemleri kullanilabilir.

Can-bus protokoll vasitasiyla dokuma makinesi ve akimulatér interface baglantisi ile baglanip
haberleflebilirler.

Teknik o6zellikler:

Elektirik gii¢ kutusu ayrica L.G.L. Electronics ten temin edilir..
V =140/300 Vdc

ROtomatik atki rezerv hiz kontrolu maksimum 1,600 m/min.
Otomatik atki rezerv hiz kontrolu maksimum 0 - 4 mm arasi

Bakim gerektirmeyen brush less motor.
Motor bilgileri:
Maksimum gig¢: 130 W ortalama gug¢ sarfiyati: 20 W

Ses basing seviyesi A, katagorisinde en yiksek hizda 70 dB
Basing¢l hava devresi: min. 4 bar; maks. 7 bar

Galiflma flartlari - Depolama flartlari:
Sicaklk : +10 ila +40 °C
Maksimum nem: %80

11



1 - GENEL OZELLIKLER

Taflirken veya kaldiriken asla rezervden veya rezerv sensériinden tutmayiniz .

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

Iplik Besleyicisi asagidaki fonksiyonlara haiz Giris Sensori ile donatiimistir:

« “Makine durdurma” fonksiyonu: Iplik koptugunda veya bobin bittiginde hem Iplik Besleyicisini,

hemde Makineyi durdurur

MEKANIK VERSIYON

giris sensori giris sensori

OPTIK VERSIYON

12 ECOPRODRESS



1 - GENEL OZELLIKLER

1.6.1 PLIK REZERV SENSORU

Besleyicinin donatildigi sensér, tambur Gzerindeki iplik rezervini izlemekle gérevlidir.

7

iplik rezerv
sensori

1.6.2 CIKIS SENSORU

iplik besleyicisinin donatildigi sensor, hizin, makine tarafindan talep edilen iplik miktarina gére otomatik
ayarlanmasini saglar. DIP ANAHTARI (bkz. Bélim 4) araciliiyla ¢ok ince (40 den alti) iplikler islenirken

ayar gerektirir.

7

cikis sens&ri

13 ECDPRODEESS



1 - GENEL OZELLIKLER

1.71 MiNIMUM REZERV SENSORU

minimum rezerv
sensori

1.7.2 MAKSIMUM REZERV SENSORU

maksimum rezerv
sensori

®

ONEMLI NOT: Once iist kapagi cikarmadan iplik rezervini déndiirmeyiniz, sensér kollari zarar
gérebilir.

14 ECOPRDDRESS
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DC POWER BOX

1) Kutuyu yerden 30 cm ylksekte olacak flekilde kelepceleriyle tespit ediniz.

Montaj i¢in aflagidaki talimata uyunuz:




) [\

Kutu girifl voltajini kontrol ediniz.
Voliaj igin kutu Ustlindeki etikete bakiniz.

Cod.:
SN :
Year:
P=
o V = 400V
LGL Eleclronics
lgl@lgl.it - www.lgl.it
Iglhz@lgl.it - www.lglhz.cn F=50/60 Hz @ @

CAUTION IN OPERATION

ATTENTION: Disconnect the power before connecting accumulators.
ACHTUNG: §, halten bevor die Schssfad icher in Verbindung gesetzt werden
ATTENZIONE: Togliere tensione prima di collegare gli alimentatori.
ATTENTION: Levez tension electrique avant brancher pre-delivreurs.
DIKKAT:Iplik Besleyicisini baglamadan &nce Elektirik Panosu ceryanini kapatiniz.
EE: ERMEHRIN, WK ERE.

3) Kutuya ait kabloyu ¢ fazli ana hatta baglayiniz.
Baglantilar icin kutu igindeki ¢izime bakiniz.

A\

N.B.: Tezgah Uzerindeki ana salterin akis asagisinda Uc¢ fazli sebeke hattina olan tiim baglantilar
yapin tezgah lizerindeki gili¢ Uniteleri icin de bir gecis gérevi gérebilecegini belirtti.

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

A\

IKAZ: Her hangi bir baglanti yapmadan énce guic kutusunun enerjisini kutu lizerindeki flalterden kesiniz.

AC POWER BOX

Kopuk atki
atlatma
+tezgah
durdurma

(B3 1 — J:_
R |32 2 )
=24 3 ik NOT: Eski gii¢ kutusunu
== -__ Tezgah kullanmak isterseniz, 6zel
AE Juraurma bir adaptérle birlikte 6zel
£l guc kablosu kullanmaniz
4=l 8 Cikifl gerekmektedir.
2300 Sigortalar gﬁrzc?lil:na AC POWER BOX STD:
N 2aVdo A1C3SA004-STD15
= AC POWER BOX CAN BUS:
A1C3SA004-CB15
Ug fazli
Ana hat i¢in

16



2.2 CAN-BUS OZELLIGI

ECOPROGRESS atki akimulatérleri dokuma makinesiyle karflilkli haberlefime &zelligine sahiptir.
ECOPROGRESS atki akiimulatérleri gerektiginde Can-Bus 6zelligi olmayan LGL atki akiimulatérle-
riyle birlikte uygun gi¢ kutusu kablosu takildigi taktirde kullanilabilir.

Can-Bus protokolli akimulatérler, dokuma makinesiyle haberleflerek yogun bilgi akifli,dolayisiyla
daha etkin ¢aliflma saglarlar.

Bir 6érnek vermek gerekirse; dokunacak kumaflin desen bilgilerini Can-Bus protokoli ile alan aki-
mulatér bu desene uygun califima hizlarini ayarlayabilir. Dokuma makinesi énceden akimulatér-
lerle irtibata gecerek hangi akimulatérin ne kadar sireyle califlacagi bilgisini verir. Bu bilgiyi alan
akimdlatér bu bilgiyi motor ¢ekifl rampasini optimize etmek ve en kisa zamanda en iyi sarim hizini
saglamak icin kullanir.

2.3 AKUMULATORUN MONTAJI VE CALISTIRILMASI

Not: Soguk alanda depolanan akiimiilatérler sicak ortama getirildiklerine tizerinde yogufima
oluflabilir. Bu durumda elektronik aksama zarar vermemek icin baglanti yapmadan énce tama-
men kurumasini bekleyiniz.

Akimulatériin montaji ve califltiriimasi igin aflagidaki talimatlara uyunuz:

1)  Akumdalatérd; birlikte verilen baglanti kelepgesini kullanarak baglayiniz.
NOT: Akiimiilatériin baglandigi sehpanin topraklandigindan emin olunuz.

2) AkUmiulatéra 6yle konufllandirinki; atki ipi ile dokuma makinesi arasindaki mesafe hem kisa
olsun, hemde diz bir hat olufltursun.

3) Ylksek bukumli ipliklerde caglik Uzerine girifl tansiyon sistemi takilmamiflsa;atki akimulatéra
girifline tansiyon sistemi takiniz.

4) Basinc¢li hava ile iplik gecirme sitemi mevcutsa; basingh hava ile ¢alifimaya uygun donatiimifl
akimulatérd,basingli hava hattina baglayiniz.

5) Akidmiilatérii baglamadan énce gii¢c kutusunun enetrjisini kesiniz.
Elektronik aksama zarar vermemek igin glic kutusunun enerjisi mutlaka kesilmelidir.

6) 0-1 flalterini 0 konumuna getirerek atki akimulatérini devre difli birakiniz.

7)  Atki akimulatori kablosunu gl¢ kutusu soketine baglayiniz.
Onemli Not: Besleyicinin kablosu, besleyicinin hizmet ettigi sasi okuyla ayni numarayla
isaretlenen girise baglanmalidir.

8) Kutuyu flalterinden aginiz.
Akumulatérun Gst kapagindaki yeflil lamba yanar séner ve sonra sénuk kalir(resetleme).

9) AkUmulatér dénufl ydna ayarini ve rezerv Uzerinde iplik mesafe ayarini yapiniz.
Fabrika cikifl ayari Z yéninde.

10) Akumdalatérle birlikte verilen 6zel tigi kullanarak atkiyi geciriniz.Varsa basingli hava sistemini
kullaniniz.

11) lipligi gecirdikten sonra ; lst kapaktaki 0-I flalterini | konumuna getirdiginizde, akimiilatér rezerv
uzerine iplik sarmaya bafllar.

17



3.1 Ti Gi ILE DONATILMIS ATKI AKUMULATORUNE iPLIK GECIRME iSLEMI

Aflagida gdésterilen iplik gecirme ifllemi éncesi akimdilatéri 0-1 flalterinden kapatiniz:

Balon kirici ve TWM
gevfletilmiflken her iki yénde
iplik gegirilebilir

TWM tansiyon modililatériiniin difl kenarlarina zarar vermemek icin TWM gevfletilerek aflagida
siralandigi gibi iplik gecirilmesi tavsiye edilir:

« TWM tansiyon modiilatériind gevfletmek igin flekilde gdsterilen ifllemleri;
e Tigi giden ayra¢ kadar sokunuz;
Atk ipini tigin kancasina dolayarak ipligi geciriniz;

- ifllem tamamlandiktan sonra balon kirici bilezigi eski pozisyonuna getiriniz. Daha sonra diigmeyi
(G) bastirarak

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

18



3 - IPLIK GECIRME VE AYARLAR

Basingli hava ile iplik gecirme;
KADEMELI ARKA: ipligi akiimilator giriflinden rezerve kadar gegirir.
TOPLAM: ipligi iki kademede gecirir.Giriflden rezerve kadar ve rezervden cikifla kadar.

Ozellikler:

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

iplik gecirme islemi:
KADEMELI (rezerve kadar)
Ne zaman gereklidir:

« AkUmilatér alarm verdiginde(atki ipi bitmiflse)
Atk ipi hala rezervin 6n kisminda mevcuttur.

Iplik gegirme ifllemi:

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

3) AkUmulatér; kapatilp tekrar acilarak atkinin rezerve sarilmasi saglanir.
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TOPLAM

1) (F) tusunu kullanarak ¢ikis gerdiricisini agin

2) Bir elinizle ipligi seramik burca (H) yaklastirin ve diger elinizle de iplik, iplik ¢ikis kilavuzundan
digari ¢ikincaya kadar (DT) tusuna basin.

3) Yerlestirme islemi tamamlandiktan sonra (G) diigmesine basarak ¢ikis gerdiricisini kapatin. ipligin
tambur Gzerinde sariimasini gergeklestirmek icin iplik besleyicisini ¢aligtirin.

DIKKAT
Toplam yerlestirme fonksiyonunda volan otomatik olarak konumlanir. Bu islevsellik, agik iplik besleyicisi
DS4 tarafindan varsayilan olarak etkinlestirilmistir (bkz. B6lum 4).
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3 - IPLIK GECIRME VE AYARLAR

ECOPROGRESS mikro ifllemci ve ¢ikifl senséri ile donatiimifl olup; otomatik olarak sarim hizini maki-
nenin atki hizina uygun olarak ayarlar.

Tansiyon ayari igin giriflte ve ¢ikiflta califilacak iplige uygun tansiyon sistemleri kullaniniz. (¢ikiflta her
zaman olmayabilir) Aflagida bazi uygulamalar gésterilmifitir:

21 ECOPRODEESS



3 - IPLIK GECIRME VE AYARLAR

ECOPROGRESS atki akimulatérlerinde; Hem S hemde Z bukim atki ipleri igin iplikler arasi mesafe
ayari 4 mm arasi yapilabilir.

1) Déniifl ydniini S - 0 - Z flalterini kullanarak S veya Z olarak ayarlayabilirsiniz. iplikler arasi mesafe
ayari iginse:

2) Parmakla Butona (E) bastirip basil tutarak kasnagi (L) ge¢me sesi duyuluncaya kadar ceviriniz.

7
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3) Parmaginizi butonda basili tutarak; kasnagr akimulatérin dénifl yéninde (S veya Z) cevirip
butonu birakiniz.
(AkUmulatérin dénifl yénu S ise kasnagin dénafl yénide S olmalidir;akimulatérin déndfl yéni Z
ise kasnaginki de Z olmalidir).

4) Akimulatéran flalterini acip iplikler arasi mesafeyi kontrol ediniz. fiayet istendigi gibi olmamiflsa
2nci ve 3ncl adimlar tekrarlayiniz. Kasnak ayni yonde cevrildikge iplikler arasi mesafe artar; aksi
yonde cevrildiginde ise azalir.
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3 - IPLIK GECIRME VE AYARLAR

=

3 duyargaya sahip mekanik stirimde kollar, kullanilan ipliklere gére farkli kuvvet seviyeleriyle ayarla-
nabilir.

Ozellikle giris sensorii secici (A) kullanilarak 2 seviyeye ayarlanabilir, minimum rezerv sensorii ile mak-
simum rezerv sensérinun her ikisi de segici (B) ile 4 farkli seviyeye ayarlanabilir.

7

Onemli Not: Duyargalarda agiri salinim olmasi halinde kuvvet seviyesinin arttiriimasi tavsiye edilir.

3 duyargali besleyiciler azami 45° egime sahip desteklere monte edilebilir. En disik kuvvet seviyeleri
kullanildiginda egim 15°'ye duser.

7

© &
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4 - OZEL PROGRAMLAR

Tum iplik besleyicileri, elektronik kumanda panosu Uzerinde segcilebilir konumdaki DIP-SWITCH'lerin
etkinlestiriimesiyle bir dizi 6zel isletim programina sahiptir.

DS02: OFF (KAPALI) konumunda ayarlanmis ise (varsayilan ayar) standart hizlanma segilmis olur;
ON (ACIK) konumunda ayarlanacak olur ise duslk hiz segilmis olur (cok hassas iplikler igin énerilir).

DS03: DS3 OFF (KAPALI) konuma ayarlanmis ise (varsayilan ayar) pattern preview devre digi bira-
kilir. DS3 ON (ACIK) konumuna getirilir ise pattern preview etkinlestirilir.

DS04: OFF (KAPALI) konumdaysa (varsayilan ayar), volan konumlandirmasi etkinlestirilir. Konumlanmanin
SADECE giris ipliginin kopmasi veya kirilmasi gibi durumlarda devreye girdigine dikkat edin.

ON (ACIK) konumunda ise otomatik iplik girisi icin volan konumlandirmasi devre digi birakilir.

YALNIZCA OPTIiK SURUM iCiN:

DS01: OFF (KAPALI) konumdaysa (varsayilan ayar) standart sensér duyarliigi segilir (iplik sayisi
olarak > 40 den tavsiye edilir); ON (ACIK) konuma getirilirse, yiksek sensér duyarliligi segilir (cok ince
iplik veya toplu iplik sayisi olarak <=40 den tavsiye edilir).

7

—(Jonnonnen
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5 - BAKIM VE PARCA DEGISTIRME iSLEMLERI

Ana gbvdeyi s6kmek icin asagidaki adimlari takip ediniz:
1) 0 — I konumuna sahip olan gii¢ anahtarini 0 pozisyonuna getirerek iplik besleyiciyi kapatin.

A\

2) Tekstil makinesi Gzerinde mevcut olan ana salter anahtarini kullanarak elektrik akimini kesin.

3) Uzerindeki 2 baglanti civatasini sékerek glic kablosu konektériini iplik besleyici kapagindan cikarin.

7

4) Burada mevcut olan 4 civatayi (1) sékiin, kapagi kaldirin ve ¢ikartin (2) ve gévdeden gelen kablo ve
hortumlardan kurtarin.

7
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIiSTIRME iSLEMLERI

5) On kapag! sokerek cikartin, makara gévdesinin orta vidasini sékiin ve dengeleyiciyi disari cekin.
Tekrardan montaj yapildiginda ise makara gévdesi icindeki S/Z kovaninin volan igerisinde bulunan
seramik burg ile hizalanmis oldugundan emin olun. Orta vida 3,5 Nm'de kapatiimalidir.

simdi makaranin gévdesini tamamen safttan ¢ikarmak mimkdndar.
Volani ¢ikarmak ve saftin igcindeki seramik burcu da sékip almak mimkindur.

7
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIiSTIRME iSLEMLERI

Yansiticilarin ayarlanmasi:
Yansiticilarda (optik strim) artik birakan iplikler mevcut oldugunda, bunlar en disik konuma (6n yan-
sitici) veya geri ¢ekilmis konuma (arka yansitici) monte edilebilir.

,
ON YANSITICI @

- ~

LI
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIiSTIRME iSLEMLERI

7
ARKA YANSITICI

S

_ Sy




5 - BAKIM VE PARCA DEGIiSTIRME iSLEMLERI

1) Gdévdeden 6n kapagdi ¢ikardiktan sonra, merkez vidayi sékin ve kilbutdri disariya ¢ekiniz. Kilbitéru
geri monte ederken, sekilde gosterildigi gibi kasnagin S/Z burcuyla hizalamaya dikkat ediniz.

7

7
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIiSTIRME iSLEMLERI

3) Kasnag sabitleyen 8 vidayi sékunulz ve kasnagi ¢ikariniz.

7
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5) Artik sallanan gobegi digariya ¢gekebilirsiniz.

Gerektiginde arka amortiséru ve miknatis tutucuyu da ¢ikarabilirsiniz.

Sallanan gébegi geri monte ederken, gbsterilen semada oldugu gibi S/Z burcu kasnak Uzerinde
bulunan burgla hizalamaya dikkat ediniz. Sallanan gébegi yerlestirirken, gdsterilen semada oldugu
gibi havsasiz vidalarin yuvalarindan biriyle kasnagin S/Z burcunu hizalamaya dikkat ediniz.

\ \:3//»:~//J
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5.2 ELEKTRONIK KUMANDA KARTININ DEGISTIRILMESI

Elektronik kumanda kartini degistirmek igin
asagidaki adimlar takip ediniz:

1) 0 — I konumuna sahip olan gi¢ anahtarini 0
pozisyonuna getirerek iplik besleyiciyi kapatin. <

A Z

2) Tekstil makinesi Uzerinde mevcut olan ana salter
anahtarini kullanarak elektrik akimini kesin.

3) Uzerindeki 2 baglanti civatasini sékerek giic kablo- ® )
su konektérind iplik besleyici kapagindan ¢ikarin. ~

4) Burada mevcut olan 4 civatayi (1) sékin, kapagi kaldirin ve cikartin (2) ve gévdeden gelen kablo
ve hortumlardan kurtarin.

5) 9 vidayi s6kun ve elektronik karti ¢cikarin. Yeni karti yuvaya yerlestirin ve daha énceden séktuginiz
vidalari kullanarak yerine sabitleyin.

NOT: Karti degistirdikten sonra,
motoru ve sensorleri kalibre etmek
ve de pnématik ¢cektirme islemi igin
volana ait seramigin pozisyonunu
ayarlamak adina, takip eden
bélimde anlatilanlarin harfiyen
uygulanmasi gerekmektedir.
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5.3 OPTIK SURUM: MOTOR SENSORLERININ KALIBRASYONU,
'OPTIK SENSORLERIN KALIBRASYONU VE PNOMATIK
IPLIK GECIRME ICIN KASNAGIN KONUMLANDIRILMASI

Herhangi bir elektronik kart degistirildiginde, asagidaki kalibrasyon prosediri gergeklestiriimelidir:

NOT: 4 numarall anahtar terminali (dip switch) KAPALI (OFF) kalmalidir,

A. Pnématik sistemde kismi ip siirme/yiikleme ile donatilmis veya pnématik sistemde ip

—_

surme/ylikleme ile donatiilmamis besleyici:

ipi besleyiciden cikarin ve orta konumda S-0-Z secicileriyle onu acin (alarmlar devre disi).
Motorun en az 6-7 saniye donmesini saglayin. Bu sekilde motora ait Hall sensdrlerinin parametre-
leri en dogru sekilde alinmig olacaktir.

Besleyiciyi kapatin. S-0-Z segicisini S konumunda birakarak ¢aligtirin.

Bir kagc donlgsten sonra blok koptu alarmi alinarak besleyici duracaktir.

Prosedurln baglamasindan itibaren en ge¢ 40 saniye icerisinde S-0-Z segicilerini sirasiyla S-0-S-
0-S-0 duzeninde hareket ettirin (en az 5 gegis gergeklestirin).

Aciklanan islemleri tamamladiktan sonra S-0-Z segicisini 0 konumunda birakin.

Besleyiciyi kapatin. Bu noktada optik sensdrlerin kalibrasyonu gerceklemis olacakiir.

Eger kalibrasyon dogru sekilde yapiimigsa, kapagin uzerindeki lamba kisa bir stire yanip sénecektir.

NOT: isik yanip s6énme 6zelligi PRG9010 yazilimindan baslayarak daha ileri versiyonlarda mevcuttur.

Daha 6nceki yazihm versiyonlarinda bu isik yanip sénme 6zelligi yoktur.

Besleyici simdi kullanima hazirdir (S-0-Z segicisini duruma ve gereksinime goére S veya Z konumuna
getirmeyi unutmayin).

B. Pnématik sistemde komple ip siirme/yiikleme ile donatilmis besleyici: Sensérlerin kalibrasyo-

—_

nu ve volanin konumlandiriimasi

ipi besleyiciden cikarin ve orta konumda S-0-Z secicileriyle onu acin (alarmlar devre disi).
Motorun en az 6-7 saniye dénmesini saglayin. Bu sekilde motora ait Hall sensérlerinin parametre-
leri en dogru sekilde alinmis olacaktir.

Besleyiciyi kapatin. S-0-Z segicisini Z konumunda birakarak ¢alistirin.

Bir ka¢ dénusten sonra blok koptu alarmi alinarak besleyici duracak ve volan, seramigin pnématik
ip sirme/ylUkleme hizasina gelecek sekilde kendisini konumlandiracaktir. Volan bu durumda bloke
olmustur ve dénemez, lakin net bir konuma sahiptir. Eger bu pozisyon pnématik ip stirme/ytikleme
ile ayni hizada ise (g6érsele bakin) 7. bolime gegin. Eger bu pozisyon komple pnématik ip suirme/
yukleme ile ayni hizada ise pozisyonu degistirin, degisiklik icin 4. béliume gegin.

Prosedurln baglamasindan itibaren en ge¢ 40 saniye igerisinde S-0-Z segicilerini sirasiyla Z-0-Z-
0-Z-0-Z dizeninde hareket ettirin (en az 5 gegis gerceklestirin).

Aciklanan islemleri tamamladiktan sonra S-0-Z segicisini Z konumunda birakin.
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5. Besleyici bu noktada volani dénmesi icin serbest birakacaktir. Mil déngu dislisini/pervaneyi dogru
sekilde konumlandirmak icin geckiyi karterin altinda bulunan ip stirme/yikleme yuvasindan ¢ika-
cak sekilde besleyiciye takin (gérsele bakin).

6. Volan dogru sekilde yerlestirildikten sonra besleyiciyi kapatin, bu sekilde Z dénusu igin istenilen
konum hafizaya alinmig olacaktir.

7. Besleyiciyi kapatin. S-0-Z secicisini S konumunda birakarak c¢alistirin.

Bir ka¢ donusten sonra blok koptu alarmi alinarak besleyici duracak ve volan, seramigin pndmatik
ip sirme/ylUkleme hizasina gelecek sekilde kendisini konumlandiracaktir. Volan bu durumda bloke
olmustur ve dénemez, lakin net bir konuma sahiptir.

8. Prosedirin baglamasindan itibaren en ge¢ 40 saniye icerisinde S-0-Z secicilerini sirasiyla S-0-S-
0-S-0 duzeninde hareket ettirin (en az 5 gecis gerceklestirin).

Aciklanan igslemleri tamamladiktan sonra S-0-Z secicisini 0 konumunda birakin.

9. Besleyici bu noktada volani dénmesi i¢in serbest birakacaktir. Mil déngu diglisinin/pervanenin pné-
matik ip sirme/ytkleme yuvasina konumlandiriimasi gerektigi durumlarda, geckiyi karterin altinda
bulunan ip stirme/yikleme yuvasindan ¢ikacak sekilde besleyiciye takin (gorsele bakin).

10. Volan dogru sekilde yerlestirildikten sonra besleyiciyi kapatin, bu sekilde S dénusu igin istenilen
konum hafizaya alinmig olacaktir. Ayrica optik sensorlerin kalibrasyonu da gerceklesir.

Eger kalibrasyon dogru sekilde yapiimigsa, kapagin uzerindeki lamba kisa bir stire yanip sGnecektir.

NOT: isik yanip sénme 6zelligi PRG9010 yaziimindan baslayarak daha ileri versiyonlarda mevcuttur.

Daha 6nceki yazihm versiyonlarinda bu isik yanip sénme 6zelligi yoktur.

Besleyici simdi kullanima hazirdir (S-0-Z segicisini duruma ve gereksinime goére S veya Z konumuna
getirmeyi unutmayin).
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5.4 MEKANIK SURUM: MOTOR SENSORLERININ KALIBRASYONU VE
PNOMATIK iPLIK GECIRME iCIN KASNAGIN KONUMLANDIRILMASI

Herhangi bir elektronik kart degistirildiginde, asagidaki kalibrasyon proseduru gergeklestirilmelidir:

NOT: 4 numarall anahtar terminali (dip switch) KAPALI (OFF) kalmaldir,

A. Pnématik sistemde kismi ip siirme/ylikleme ile donatilmig veya pnématik sistemde ip
siirme/yukleme ile donatiimamis besleyici:

1. ipi besleyiciden cikarin ve orta konumda S-0-Z secicileriyle onu acin (alarmlar devre dist).
2. Motorun en az 6-7 saniye ddnmesini saglayin. Bu sekilde motora ait Hall sensérlerinin parametre-
leri en dogru sekilde alinmis olacaktir.

NOT: Besleyici artik kullanim igin hazirdir (S-0-Z segicisini ihtiyaca gére S veya Z konumuna getirmeyi
unutmayiniz).

B. Pnématik sistemde komple ip siirme/yiikleme ile donatiimis besleyici: Sensérlerin kalibrasyo-
nu ve volanin konumlandiriimasi

—_

ipi besleyiciden cikarin ve orta konumda S-0-Z segicileriyle onu acin (alarmlar devre dist).

2. Motorun en az 6-7 saniye donmesini saglayin. Bu sekilde motora ait Hall sensorlerinin parametre-
leri en dogru sekilde alinmis olacaktir.

3. Besleyiciyi kapatin. S-0-Z segicisini Z konumunda birakarak ¢aligtirin.
Bir ka¢ donusten sonra blok koptu alarmi alinarak besleyici duracak ve volan, seramigin pnématik
ip surme/yUkleme hizasina gelecek sekilde kendisini konumlandiracaktir. Volan bu durumda bloke
olmustur ve dénemez, lakin net bir konuma sahiptir. Eger bu pozisyon pnématik ip sirme/yikleme
ile ayni hizada ise (g6rsele bakin) 7. bélime gecin. Eger bu pozisyon komple pnématik ip sirme/
yukleme ile ayni hizada ise pozisyonu degistirin, degisiklik icin 4. bélime gegin.

4. Prosedirin baglamasindan itibaren en ge¢ 40 saniye icerisinde S-0-Z segcicilerini sirasiyla Z-0-Z-
0-Z-0-Z dizeninde hareket ettirin (en az 5 gecis gerceklestirin).
Aciklanan islemleri tamamladiktan sonra S-0-Z segicisini Z konumunda birakin.

5. Besleyici bu noktada volani dénmesi icin serbest birakacaktir. Mil déngi diglisini/pervaneyi dogru

sekilde konumlandirmak igin geckiyi karterin altinda bulunan ip sirme/yikleme yuvasindan ¢ika-

cak sekilde besleyiciye takin (gbrsele bakin).
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5 - BAKIM VE PARCA DEGIiSTIRME iSLEMLERI

6. Volan dogru sekilde yerlestirildikten sonra besleyiciyi kapatin, bu sekilde Z dénlist igin istenilen
konum hafizaya alinmig olacaktir.

7. Besleyiciyi kapatin. S-0-Z segicisini S konumunda birakarak calistirin.

Bir ka¢g dénusten sonra blok koptu alarmi alinarak besleyici duracak ve volan, seramigin pnématik
ip suirme/yUkleme hizasina gelecek sekilde kendisini konumlandiracaktir. Volan bu durumda bloke
olmustur ve dénemez, lakin net bir konuma sahiptir.

8. Prosedirin baglamasindan itibaren en ge¢ 40 saniye igerisinde S-0-Z segicilerini sirasiyla S-0-S-
0-S-0 duzeninde hareket ettirin (en az 5 gecis gerceklestirin).

Aciklanan islemleri tamamladiktan sonra S-0-Z segicisini 0 konumunda birakin.

9. Besleyici bu noktada volani ddnmesi i¢in serbest birakacaktir. Mil déngu dislisinin/pervanenin pné-
matik ip sirme/yukleme yuvasina konumlandiriimasi gerektigi durumlarda, geckiyi karterin altinda
bulunan ip siirme/yikleme yuvasindan cikacak sekilde besleyiciye takin (gérsele bakin).

10. Kasnak dogru sekilde konumlandinidiginda, besleyiciyi kapatiniz; bu, S dénlsu igin istenen konu-
mu hafizaya alir.

NOT: Besleyici artik kullanim igin hazirdir (S-0-Z segicisini ihtiyaca gére S veya Z konumuna getirmeyi
unutmayiniz).
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6.1 TWM TANSIYON MODULATORUNUN TAKILMASI

TWM freni takmak icin aflagida anlatildigi gibi uygulama yapiniz:

1) Butona (F) basarak ve tutucusunu gevfletiniz. 2) TWM tansiyon modulatérini flekilde géruldugu
Balon kirici bilezigi; gelecek flekilde kapagin gibi takiniz.
altindaki yuvaya oturtunuz.

3) Digmeye (G) basarak, fren tutucusunu yeri- 4) ipligi gecirdikten ve rezerve sardirdiktan
ne oturtunuz. sonra, flekilde gdsterildigi gibi TWM tansiyon
modulatérinin tansiyonunu ayarlayiniz.

istenilen gerdirmeyi elde etmek icin uygulama alanina bakiniz.
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6 - TANSIYON SISTEMLERI MONTAJI

Kil fircayi ve adaptérini takmak icin asagida anlatildigi gibi uygulama yapiniz:

1) Butona (F) basarak ve tutucusunu gevfletiniz. 2) Oncefirgaadaptériinii (0),sonrafircayiflekilde
gosterildigi gibi takiniz (P).

3) Digmeye (G) basarak, fren tutucusunu yeri- 4) Ipligi gecirdikten ve rezerve sardirdiktan sonra,
ne oturtunuz. flekilde gosterildigi gibi tansiyonu ayarlayiniz.
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6 - TANSIYON SISTEMLERI MONTAJI

Onemli Not: Lameli takmayi kolaylastirmak icin ¢cikigtaki gényenin degistirilmesi tavsiye edilir.

R e

/|

7
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Metal fircayi ve adaptérinl takmak icin aflagida anlatildigr gibi uygulama yapiniz:

1) Butona (F) basarak tutucusunu gevfletiniz. 2) Metal fircay flekilde gérildigu gibi adaptdriine.

W

AN

)

4) Dagmeyi bastirarak freni sabitleyin (G).
Ipligi gecirdikten ve rezerve iplik sardirdiktan
sonra tansiyon ayarini flekilde gésterildigi gibi
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7 - TANSIYON SISTEMLERI UYGULAMA ALANLARI

.. Keten .
. Yiiksek J Viscon
ATKI TiPi Yiin Pi’:s“i';":ls‘;?“ bikamli ipl. dti:et‘i’;r’u sentetik
y ve ipek V.S 4 elyaf

Krokodil Nm 12 Nm 8 Nm 15 Nm 3 Nm 9
(mandal) Nm 120 Nm 200 Nm 150 Nm 90 Nm 200
Seri
baglanmifl Nm 15 Nm 48
ikili Nm 1 Nm 2
krokodi m 150 m 200
Disk Nm 12 Nm 15 Nm 15
tansiyon Nm 30 Nm 120 Nm 120
Disk tansiyon- 1%
Basingli RAERS Nm 12 Nm 8 Nm 15 Nm 6 Nm 90
ile iplik Nm 120 Nm 200 Nm 120 Nm 90 Nm 120
gegirmek igin
Yaparak ’ ) Nm 12 Nm 8 Nm 3 Nm 9
tansiyon Nm 30 Nm 40 Nm 50 Nm 50
Yiksek Nm 20 Nm 20 Nm 15 Nm 40
bukimld iplik
icin tansiyon Nm 120 Nm 120 Nm 150 Nm 150
Ya_QIar_na 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 Nm 30 Nm 60 Nm 70 Nm 40 Nm 80

42 ECOPRODRESS




7.2 "TWM" TANSIYON MODULATORU UYGULAMA ALANI

A1C1F082

ESM3988

ECM 0930
EFM7193

TWM tip KL (kod AIN2SA347KL02P)

Pamuk/ . Keten,
. viscon Yiksek kenevir
YAY SECENEKLERI Yin . blikiimli ipl. e
kesik ve ipek deve tiyi
elyaf P V.S
Standart uygulama
va Nm 40 Nm 85 Nm 70 Nm 50
6 adet yay: 0 0,4 Nm 80 Gistii Nm 200 (istil

cap 22mm boy

Fabrika ¢ikisi takilan yay kodu: 6 adet yay g 0,4 mm - 22 mm boy - ELM 1629

DIKKAT: TWM fren gévdesi seffaftir.

TWM tip LTO5 (kod A1C4S774LTO5PR)

Pamuk/ . Keten,
: viscon LSS kenevir
YAY SECENEKLERI Yiin kesik bu\l::r;nl: k|p|. deve tiyii
elyaf P V.S

Standart uygulama
23"2";“[)2’7 cap Nm 40 Nm 50 Nm 45 Nm 25

n boy Nm 60 Nm 110 Nm 80 Nm 50
3 yay: 0 0,4 cap
22 mm boy

Fabrika ¢ikisi takilan yay kodu: 3 adet yay o 0,7 mm - 33 mm boy - ELM 2269
6 adet yay o 0,4 mm - 22 mm boy - ELM 1629

Daha dufliik tansiyon gerektiginde sadece 6 adet @ 0,4 mmx22 mm yay kullanin kot: ELM 1629.
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ESM1785FC

EFM3227

ESM2980FC

Viscon
sentetik
elyaf

Nm 80
Nm 150

Viscon
sentetik
elyaf

Nm 45
Nm 90



TWM tip LT10 (kod A1C4S774LT10PR)

YAY SECENEKLERI Yiin

Standart uygulama
3 yay: 9 0,7 cap

33 mm boy Hm ;g
3 yay: 9 0,4 cap

22 mm boy

Secenek

3 yay: 9 0,7 cap

22 mm boy ,\'l\lg] 155
3 yay: o 0,4 cap

33 mm boy

Pamuk/
viscon
kesik
elyaf

Nm 30
Nm 85

Nm 8
Nm 20

Fabrika ¢ikisi takilan yay kodu: 3yay: 9 0,7 mm - 33 mm -ELM 2269
3yay: 2 0,7 mm - 22 mm - ELM 1630
6 yay: @ 0,4 mm - 22 mm- ELM 1629
Daha duflik tansiyon gerektiginde sadece 6 adet @ 0,4 mmx22 mm yay kullanin kot: ELM 1629.

TWM tip RR-80 (kod A1C4S774RR0080)

YAY SECENEKLERI Yin

Standart uygulama
vg Nm 1

6 yay: 0 0,7 cap
22 mm boy Nm 8

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

TWM tip KR20 (kod ATN3SA016 - 4KR20)

YAY SECENEKLERI Yin

|
Standart uygulama Nm 50

6 adet yay: 0 0,4 Nm 100
cap 22mm boy m

Fabrika ¢ikisi takilan yay kodu: 6 adet yay g 0,4 mm - 22 mm boy - ELM 1629

Yiiksek
blkimli
ipl. ve
ipek

Nm 30
Nm 70

Keten, .
. Viscon
EEE; sentetik
deve tlyu
elyaf
V.S
Nm 25 Nm 25
Nm 70 Nm 90

Daha kalin | Daha kalin
Iplikler icin | Iplikler igin
T.W.M. tiip | T.W.M. tiip
HR_RH MR_R”
kullaniniz kullaniniz

Pamuk/ Yiuksek .
. e Viscon
viscon bukimliti .
. sentetik
kesik pl. ve elvaf
elyaf ipek y
Nm 1 Nm 1 Nm 1
Nm 20 Nm 18 Nm 20
Pamuk/ yyesek  Keten, Viscon
viscon P kenevir, .
. bukimli ipl. L sentetik
kesik . deve tiyi
ve ipek elyaf
elyaf V.S
Nm 50 Nm 50 Nm 50 Nm 50
Nm 200 astu Ustu Nm 150



TWM tip KR40 (kod ATN3SAQ16 - 7KR40)

Pamuk/ Yiiksek Keten, .
YAY SECENEKLERI Yiin CELEN - Lholull s = LEWlE svézfeot?k
kesik ipl. ve deve tiyl
- elyaf
elyaf ipek V.S
Standart uygulama
23"';’""';”[)2’7 ¢ap Nm 15 Nm 20 Nm 20 Nm 30 Nm 20
v Nm 50 Nm 50 Nm 50 Nm 50 Nm 50
3 yay: o 0,4 cap
22 mm boy
Fabrika ¢ikisi takilan yay kodu: 3yay: 9 0,7 mm - 33 mm -ELM 2269
3 yay:g 0,7 mm - 22 mm - ELM 1630
6 yay: @ 0,4 mm - 22 mm- ELM 1629
Daha duflik tansiyon gerektiginde sadece 6 adet @ 0,4 mmx22 mm yay kullanin kot: ELM 1629.
TWM tip PE20 (kod A1N3S994 - 04PE20)
YAY SECENEKLERI Yiin - bikimli ipl. . sentetik
kesik . deve tiyl
ve ipek elyaf
elyaf V.S
|
Standart u.ygu ama Nm 50 Nm 50 oltre oltre Nm 50
6 adet yay: 0,4 Nm 100 | Nm 200 Nm 50 Nm 50 Nm 150
cap 22mm boy
Fabrika cikisi takilan standart yay kodu: ELM 1629
TWM tip PE40 (kod A1N3S994 - 74PE40)
Pamuk/ Yiksek Keten, .
; " viscon blkimli kenevir Vlscop
YAY SECENEKLERI Yiin : : e sentetik
kesik ipl. ve deve tiiyl
) elyaf
elyaf ipek V.S
Standart uygulama
3yay: o 0.7 cap Nm 15 Nm 20 Nm 20 Nm 30 Nm 20
v Nm 50 Nm 50 Nm 50 Nm 50 Nm 50

3 yay: o 0,4 cap
22 mm boy

Fabrika ¢ikisi takilan yay kodu: 3yay: 9 0,7 mm - 33 mm -ELM 2269
3yay:e 0,7 mm - 22 mm - ELM 1630
6 yay: o 0,4 mm - 22 mm- ELM 1629
Daha duflik tansiyon gerektiginde sadece 6 adet @ 0,4 mmx22 mm yay kullanin kot: ELM 1629.

TWM tansiyon modulatéri lame gerit igin tavsiye edilmez.
Yag ve parafin kullanildiginda TWM tansiyon modulatériniin tansiyonu arttiriimahdir
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7 - TANSIYON SISTEMLERI UYGULAMA ALANLARI

. Pamuk/ Yiksek eten, Viscon
ATKI TIPI Yiin viscon bukimli ipl. deve tivii sentetik
kesik elyaf ve ipek v.s y elyaf
. Nm 30 Nm 60 Nm 60 Nm 30 Nm 60
Kegi lali (beyaz) fistil st st st st
. 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-T A1C1F213-T
0,30 A1C1F210-T A1C1F212-T
At kili A1C1F214-T A1C1F215-T
Keci kili A1C1F216-T A1C1F217-T
Radyal keci kil A1C1F231-T
0,2 Radyal A1C1F222-T
0,3 Radyal A1C1F229-T
Radial At kili A1C1F223-T

Keci kil ve at kili firga kullanildiginda éniine ¢ikifl tansiyon sistemi takilmasi 6nerilir: 2 adet orta boy veya 1 adet standart

yaprak tansiyon sistemi.

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

onerilir.

imalatimizda standart yaprak+form verilmifl yaprak veya 1 adet orta boy yaprak tansiyon sistemi de bulunmaktadir.
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7 - TANSIYON SISTEMLERI UYGULAMA ALANLARI

. Pamuk/  Viksek  Keten, Viscon
ATKI TiPi Yiin viscon  bikimlii ipl. TSN sentetik
kesik elyaf ve ipek v.s y elyaf
. Nm 45 Nm 60 Nm 90 Nm 40 Nm 100
Tip E 10 (kalniik 0,10 mm) {istil Nm 200 st Nm 90 {istii
. Nm 25 Nm 30 Nm 25 Nm 30 Nm 25
Tip E 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 E 20 (kalinlik 0,20 mm) Nm 30 Nm 34 Nm 40 Nm 45 Nm 40
Torotmkono | WZ | N MmE gme
. Nm 12 Nm 18 Nm 12 Nm 18 Nm 9
Tip F 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 F 20 (kalinlik 0,20 mm) Nm 15 Nm 20 Nm 15 Nm 20 Nm 10
METAL FIRCA
TIP KOD SHAPE
Tip E 10 EFM6375-10 (
Tip E 15 EFM6375-15 7}}) )}))/
Tip E 20 EFM6375-20 /
Tip F 10 EFM6376-10 ]
Tip F 15 EFM6376-15 Oﬂ} )))»
Tip F 20 EFM6376-20 /
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Nm
6.048
7.257
8.000
8.467
9.000
9.676

10.000
10.160
10.890
12.000
12.100
13.300
13.550
15.000
15.120
16.000
16.930
18.000
18.140
19.350
20.000
20.320
21.170
22.500
23.710
24.190
25.710
27.090
27.210
30.000
30.240
30.480
32.000
33.260
33.870
34.000

Ne
3,571
4,286
4,724

5,315
5,714
5,905

6,429
7,086
7,143
7,857

8,858
8,929
9,449
10
10,63
10,71
11,43
11,81
12
12,50
13,29
14
14,29
15,19
16
16,07
17,72
17,86
18
18,90
19,64
20
20,08

7.5

tex
170
140
125
120
110
105
100
100
92
84
84
76
72
68
68
64
60
56
56
52
50
50
48
44
42
42
38
36
36
34
34
32
32
30
30
30

IPLIK NUMARALARI CEVRIM TABLOSU

den

1000
930
900
866
827
750
744
676
664
600
595
560
530
500
496
465
450
443
425
400
380
372
350
332
331
300
297
295
280
270
266
265

Dtex

1100
1033
1000
984
918
830
826
751
738
660
661
620
590
550
551
516
500
492
472
440
420
413
390
369
367
335
330
328
310
300
295
294

Ne
10
12

13,23
14

14,88
16

16,54

16,80
18

19,84
20
22

22,40

24,80
25

26,46
28

29,76
30
32

33,07

33,60
35

37,20

39,20
40

42,52

44,80
45

49,61
50

50,40

52,91
55
56

56,22
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Nm
36.000
36.290
39.310
40.000
40.640
42.330
44.030
45.000
47.410
48.000
48.380
50.000
50.800
54.190
54.430
60.000
60.480
60.960
64.350
67.730
70.000
74.510
75.000
80.000
81.280
84.670
90.000
101.600
118.500

120.000
135.500
150.000
152.400
169.300
186.300
203.200

Ne
21,26
21,43
23,21
23,62

24

25

26
26,57

28
28,35
28,57
29,53

30

32
32,14
35,43
35,71

36

38

40
41,34

44
44,29
47,24

48

50
53,15

60

70
70,86

80
88,58

90

100

110

120

tex
28
28
25
25
25
24
23
22
21
21
21
20
20
18
18
17
17
16
16
15
14
13
13
12,5
12,5
12
11
10
8,4
8,4
7,2
6,8
6,4

5,2

den
250
248
229
225
221
212
204
200
189
187
186
180
177
166
165
150
149
147
140
132
129
121
120
112
110
106
100
88
76
75
66
60
59
53
48
44

Dtex
280
275
254
250
246
235
227
220
210
208
206
200
197
184
183
167
166
165
156
147
143
134
133
125
122
118
110

97
84
84
73
67
64
58
53
49

Ne|
59,53
60
65
66,14
67,20
70
72,80
74,41
78,40
79,37
80
82,68
84
89,6
90
99,21
100
100,8
106,4
112
1157
1232
124
132,3
134,4
140
148,8
168
196
198,4
224
248
252
280



8 - DOKUMA MAKINELERI iCiN DISPLAY’Li TENS VE S RAKE

ELBR1736 (tens) ELBR1836 (S rake) yazim versiyonlari

Ana Ekran
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8 - DOKUMA MAKINELERI iCIN DISPLAY’LI TENS VE S RAKE

ELBR1736 (tens) ELBR1836 (S rake) yazim versiyonlari

Tens, yerlestirme islemi sirasinda giristeki ortalama iplik gerginligini ayarlayan bir aygittir.

Resimdeki TENS yazisinin altinda bulunan 6n isik, cihazin farkli durumunu tanimlar.

Isik aclk oldugunda, besleyici cihazi manuel moddadrr. Isik agiksa ve tezgah calisiyor ise, ortalama
gerginlik ayarlanmaz ve fren hareket etmez.

Isik kapali oldugunda, besleyici cihazi otomatik moddadir. Isik kapaliysa ve tezgah caligiyor ise,
ortalama gerginlik ayarlanir ve bu normal ¢alisma kosuludur. Bu durumda +/- digmelerine basilarak
iplik gerginligini arttirmak veya azaltmak mimktnddr.

Display ana ekranda beliren MANUEL veya OTOMATIK fonksiyon modlarina ait bilgilerin yani sira
gercek gerginlik (blyuk halde) ve istenen gerginlik (kicuk halde) ile ilgili bilgileri de g&sterir. Ayrica,
RUN yazisi géruinirse, bunun anlami dokuma makinesi calisiyor demektir. Eger dokuma makinesi
durur ise RUN yazisi gérinmez olur.

AUTOMATIC RUN

MANUAL RUN

* Besleyiciyle birlikte verilen plastik malzemeden yapilmis iplik gegirme kilavuzunu kullanarak iplik
gecirme iglemlerini yapiniz (metal iplik gecirme kilavuzunu kullanmayiniz)

« Olclim pimi, azami mm'nin birkag onda biri kadar bir sapmaya sahiptir. Elle bastirarak asin giic ver-
memeye dikkat ediniz.

* Sens6r dokuma odasinin sicakligina ulastiginda ve sensérin kendisini ¢alistirdiktan 5 dakika
sonra OFFSET islemini gerceklestiriniz.
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8.3 MAKINEYi CALISTIRMAK/BASLATMAK
ICIN YAPILMASI GEREKEN iSLEMLER

Ik kurulumda besleyici manuel modda (Isik agik):

Makineyi geleneksel bir besleyici makinesinde oldugu gibi baslatin. Gerginlik ayar digmesini hareket
ettirmek yerine + (gerginligi artirmak icin) veya - (gerginligi azaltmak icin) digmelerini kullanin.

ipligi elle cekerek kontrol ettiginizde, gerginlik dogru gériiniiyorsa tezgahi calistirin.

Tezgah calistigi zaman (yaklasik ylizden fazla islemden sonra) ortaya c¢ikan gerginlik arzu edilen ger-
ginlik ise bu durumda otomatik moda gecilir.

Besleyici otomatik moda gectikten sonra, TENS Uzerinde bulunan isik sénik konuma gelecek ve
sistem yerlestirme sirasindaki ipligin ortalama gerginligini okuyacak ve bunu sabit tutmaya basla-
yacaktir. Ortalama gerginlik ana ekran lzerinde istenen gerginlik parametresiyle gérintiilenecektir.

TENS'IN YONETILMESI

TENS otomatik modda c¢alismalidir.

Tezgah calisirken + ve - tuslarina basilarak gerginlik voltaj referansi degistirilebilir, yeni gerginlik refe-

ransi hemen ayarlanir.

Tezgah calismiyorken + ve - tuslarina basilarak gerginlik voltaj referansi degistirilebilir, yeni gerginlik

referansi makinenin bir sonraki ¢alistirimasinda ayarlanacaktir.

Besleyici otomatik modda ve tezgah calisir vaziyetteyken:

- degeri yukseltmek icin + veya degeri azaltmak igin - tuguna bir kez basip hemen birakin. Digmeye
her bir basista gerginlik 1 cN artar veya azalir, lamba ise bir kez yanar.

Besleyici otomatik modda ve tezgah calismaz vaziyetteyken:

- degeri ylkseltmek icin + veya deg@eri azaltmak igin - tusuna bir kez basip hemen birakin.
Gerginlikte belirgin bir degisiklik elde etmek isteniyorsa, artirmak icin + veya azaltmak igin - tusunu
basih tutun.
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8 - DOKUMA MAKINELERI iCIN DISPLAY’LI TENS VE S RAKE

ELBR1736 (tens) ELBR1836 (S rake) yazim versiyonlari

Enter |/ tusuna basarak menlye girin, ardindan eksi (-) diigmesi ile Otomatik/Manuel modu segin.

1 Open Brake
5 Password
6 En rem. T.des

10 Offset

Tekrardan giris |/ diigmesine basin. Bir ka¢ saniye sireligine bir sonraki ekran gorinlr ve sistem
otomatik moda gecer.

Automatic

J

Normal sartlarda asla manuel moda geri dénmek gerekmez. TENS bir defa otomatik moda alindig
zaman daima otomatik modda kalmaldir.

Yalnizca gerginlik hiicresinin offsetlenmesine (b6lim 8.7) veya hiicrenin dogru sekilde calismadigi
durumlarda hiicrenin kdrlenmesine ihtiya¢ duyuldugunda manuel moda geri dénmek gerekebilir.
Sistem otomatik modda ise ve beliren ekranda ayni islemi tekrarlayarak manuel moda geri dontlmesi
gerekiyorsa, beliren ekran asagidaki gibi olacak ve TENS manuele gececektir:

Manual

J

NOT: TENS manuel moddayken (arizalar nedeniyle gerginlik hiicresinin devre disi birakilmis olmasi halin-
de), frenlemeyi ayarlamak igin + ve - tuslarini kullanmak yeterli olacaktir.
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8.5 cN CINSINDEN BiR DEGER GIRILEREK GERGINLIGIN AYARLANMASI

iplik Uizerinde sahip olunmasi gereken gerginligin biliniyor olmasi durumunda, bu degeri sisteme gire-
rek ayarlamak mumkundir. Makine acgildigi esnada TENS otomatik modda iken, ¢ok hizli bir sekilde
hareket ederek dnceden ayarlanmis olan gerginlik degerini isleme alir.

Bu fonksiyon modu EN REM T DES parametresi Uzerinden ayarlanmis olmalidir.

Menliye girmek icin ENTER / tusuna basiniz. imleci EN REM T DES parametresine konumlandirin
ve tekrardan ENTER ,/ digmesine basin. + ve — digmelerini kullanarak AUTOM T.DES'den REMOTE
T.DES’e veya tersi ydnde gecis yapmak mimkundr.

- -
6 En rem. T.des N +
e e

AUTOM T.DES ayarlandiyi zaman, paragraf 8.3'de agiklanan prosedirde oldugu gibi, gerilim degeri
otomatik olarak ayarlanir.

REMQOTE T.DES ayarlandigi zaman ise, gerilim degeri REM.T.DES parametresi Gizerinden ayarlanmalidir.
Bu parametreye, parametreler listesinden veya direk olarak ana ekrandaki ENTER ./ tusuna 4 saniye
boyunca basilarak erigilebilir.

\ 4s

“Step” yazisi ile beliren sayi arzu edilen gerginligi 1, 10 veya 100 cN tagimaya imkan tanir. + digme-
sine basih tuttugunuz zaman deger 001'den 010'a gecer. Bu islem tekrarlandiginda ise deger 100’e
geger.

Eger “Step”’=001 ise, + digmesine bir kez basildiginda gerginlik 1 cN artar (- digmesine basildiginda
ise gerginlik 1 cN azalir)

Eger “Step”’=010 ise, + digmesine bir kez basildiginda gerginlik 10 cN artar (- digmesine basildi-
ginda ise gerginlik 10 cN azalir)

Eger “Step”=100 ise, + digmesine bir kez basildiginda gerginlik 100 ¢cN artar (- diigmesine basildi-
ginda ise gerginlik 100 cN azalir)

Gerilim referans degeri es zamanli bir sekilde degisecek ve TENS yeni referans de@erine uyarak onu
takip edecektir.

8.6 FRENIN ACILMASI

Calisma tezgahi durdugu zaman Enter ,/ tusuna basarak mentye girin:

1 Open Brake

ENTER ./ tusuna bir daha basin. Fren belirecektir. X tusuna basarak ¢ikin, fren kapanacaktir.
Sayet fren agcik konumda ise tezgéh calismaya baglamaz, bir hata mesaji verir.
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8.7 OFFSET

Ofset prosedirl, gerginlik hiicresinin sifir noktasini kalibre etmeye olanak tanr.

Normal sartlarda sifir kalibrasyonunun yapilmasi, sadece hicre ¢alisma sartlari degistiginde (6zellikle
de ¢alisma ortaminda i1s1 degisikleri ve basin¢ degisimleri oldugunda, 6rnegin: bakim yahut yillik tatil
déneminde makinenin uzunca bir stre kapali durumda kaldiginda) oldugunda ve yapilmis olmalidir.
Operatorin ipligi seramikten c¢ikarttigi her seferinde (6rnegin makinede desen degisikligi yapildigin-
da) hiicrenin 0 cN degerine déndiginden emin olunmasi ve kontrol edilmesi 6nerilir.

Eger ekranda goériinen deger 0 ise (veya sifira yakin, 1 yahut 2) hiicre diizgin sekilde kalibre edilmig
demektir ve ayrica bir islem yapmaya gerek yoktur. Bunun aksine, ekranda goériinen deger sifirdan
cok farkh bir deger ise, asagidaki prosedirlere riayet edilerek hiicrenin kalibre edilmesi gerekmekte-
dir: TENS manuel modda olmalidir. ENTER 4/ tusuna basarak meniiye girin. imleci OFFSET pozisyo-
nuna getirin ve daha sonra yeniden ENTER ./ tusuna basin.

10 Offset

Ofseti tamamlamak i¢in ENTER ./ tusuna Gglncl kez basin.
Isik birka¢ saniye boyunca yanip sénecek ve ofsetin tamamlanmis oldugunu bildirecektir.

NOT: Eger TENS otomatik modda ise, ofset yapmak miumkin degildir.

ELBR1740 -ELBR1840 yaziim surimuinden itibaren Offset prosedurt degistirilmistir ve TENS otoma-
tik modda birakilabilmektedir:
1. Seramik sensér oldugunda: ipligi tansiyon hiicresinden cikariniz.
ILC sensér oldugunda: ipligi hiicreden cikarmayiniz ve dogrudan 2. maddeye geginiz.
2. Menlye girmek icin ENTER v tusuna basiniz. OFFSET 6gesini seginiz ve ENTER v tusuna basiniz.
Fren otomatik agilir ve LED lamba saniyede bir kez yanip sdner.

10 Offset

3. Ofseti yapmak icin ENTER v tusuna basiniz. Ofset yapilirken LED lamba saniyede 3 kez yanip
soner, ardindan otomatik olarak saniyede bir kez yanip sbnmeye doner.

4. 10 saniye sonra fren otomatik kapanir ve ¢aligtirimaya hazir hale gelir. Alternatif olarak, LED lamba
saniyede bir kez yanip sénmeye déndigunde, otomatik kapanmasini beklemeden freni kapatmak
icin X tusuna basabilirsiniz.
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8 - DOKUMA MAKINELERI iCIN DISPLAY’LI TENS VE S RAKE

ELBR1736 (tens) ELBR1836 (S rake) yazim versiyonlari

Herhangi bir TENS aygiti alarm verdigi zaman 1sik yanip séner ve ¢alisma tezgahi durur. Devreye
giren alarmi sifirlamak igin — tusuna basin. Ekranda belirebilecek olan alarmlar sunlardir (fonksiyon/
¢alisma modunun gérintilendigi yerdeki pozisyonda):

1) “Alarm state!” = fren tanimlanmamig olan bir alarm durumunda.

2) “Opening failure” = Fren agilis prosedirl esnasinda hata. Fren, ayarlanmis olan tur sonunu
tespit edemedi. “-” tusunu kullanarak alarmi sifirlayin. “+” ve “-” tuslarn vasitasiyla freni istenilen
konuma yeniden yerlestirin.

3) “Cell failure” = Gerginlik hiicresi tarafindan okunan deger dogru degil. Muhtemelen tuslar sirekli basili
kaldi, tus veya tuslar arizalandi ve uzun sire boyunca basili tutuldu. “-” tusunu kullanarak alarmi sififlayin.

4) “Reg. timeout!” = Onceden ayarlanmis gerginlik degerine izin verilen azami siirede ulasilamiyor.
Eger dnceden ayarlanmis olan referans degerine en ge¢ 205 (+/- %20) makine pikinde ulagsmaz
ise bu alarm cikar.

5) ”Offset impos.” = Fren arizalandigindan yahut tens otomatik modda oldugundan ofseti gercek-
lestirmek mumkin olmuyor.

6) “Yarn missing” = Gerginlik hiicresinde iplik yok yahut dogru yerlestiriimemis.

Yarn missing!

+ 008

7) “Low reference!” = iplik gerginligi ayarlama referansi cok diisiik seviyede (3 cN’den daha az).
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8.9 ORNEKLER

ORNEK1: Tezgah calisi durumda, besleyici otomatik modda ayarli vaziyette ve iplik gerginligi arttinimali.

YAPILACAK ISLEM: Makine calisirken + diigmesine basin ve birakin. Isik bir kez yanip séner ve ger-
ginlik 1 ¢cN artar. Gerekli gerginlik artisinin daha buyuk degerde olmasi isteniyor ise digmeye birgok
kez basilip birakiimalidir.

Bu durum - digmesi kullanilarak gerginligin azaltiimasi gerektiginde de gecerlidir.

ORNEK2: besleme diizenegi, kapak lizerinde mevcut olan kademeli skala {izerindeki 8 veya 8.5
(diger bir deyimle komple kapamaya yakin yani 9 civarlarinda) konumundaki fren ile frenle birlikte
normal sekilde ¢aligiyor.

Bu asamada, operatér besleyiciye dokunmadan ipligi degistirir ve benzer 6zellikteki yahut daha fazla
yagli veya her halikarda sahip oldugu karakteristik 6zellikleri itibariyle ortamala gerginlik degerinin
azalmasina neden olabilecek bagka bir ipligi kullanmaya baglar.

1. Eger geleneksel tirdeki bir donanim ile (gerginlik sensért olmayan tipte) fren hareket ettirilmemis ise,
tezgahin sag tarafindaki iplik uzatilr.

2. TENS ile besleyici otomatik olarak freni hareket ettirir, clinki gerginlik senséri ortalama gergin-
likte bir azalma meydana geldigini tespit eder. Bu durumda sag taraftaki ipligin uzatiimasindan
kacinilmaldir. Eger fren gerginligi arttirmak icin kendisine ait inme kenarina ulasirsa, istenilen
gerginlige ulasilamadigindan dolay alarma gecebilecektir (Reg. Timeout). Bu durumda, istenilen
gerginlige ulasmak icin, besleme freni daha agir olan bagka bir fren ile degistiriimeli veya daha
sert yaylar kullaniimahdir.

NOT: Seramik TENS hiicresi 450cN degere kadar gerginligi ayarlayabilir, ILC ise modele gore farkl derinlik
yelpazelerine sahiptir. Genel olarak tercih edilen ve kullanilan 250cN derinlik yelpazesidir.

8.10 LED ANLAMLARI

LED ANLAMI
Acik Manuel ¢calisma modu.
¢ '+' ve '-' tuslarina basilarak fren ileri ve geri hareket ettirilir.
Otomatik ayarlama aktif.
Tezgéh galigir vaziyette iken: '+' ve '-' tuslarina yakin araliklarla
basildiginda otomatik gerginlik ayarlama referans degeri 1 cN arttinlir veya
Kapali azaltilr.

Tezgah calismaz vaziyette iken: '+' ve '-' tuslarina yakin araliklarla
basildiginda fren ileri ve geri hareket ettirilir. Tezgahin ilk calismaya
basladigi andaki referans ayar degeri degismistir.

Sabit bir sekilde yavas
yanip sonliyor

3 Hizlica yanip soéniiyor
(tek seferlik tekrarlama)

1 Digmenin birakilmasiyla
hizlica yanip s6niiyor

2 Zamanla tekrar edecek
sekilde her saniye hizlica
yanip soniiyor

Frenin aciimasi ve/veya acik konumda bulunmasi (agma islemi manuel
calisma modunda iken kullanicisi tarafindan gerceklesmis)

Hucre offset islemi gerceklesmis (hlicrenin sifirlanmasi)

Tezgéh caligir vaziyette iken gerilimin 1 cN degeri Uzerinden arttirnimasy/
azaltilmasi komutu verilmis (devreye alinmis otomatik ayarlama ile).

Fren alarm durumu (alarmlara bakiniz). Eger alarm sifirlanabilecek durumda
ise “-” tusuna basilarak alarm durumundan cikilabilmektedir.
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9 - OZEL DONANIMLAR

DUgum dedektérd, Gzerinde digim bulunan atkinin kumafla atilmasini engeller.
Aki akumdlatéru tarafindan gerceklefltirilen bu ifllem igin dokuma makinesinin yaziliminin buna
uyumlu olmasi gerekir.(Dokuma makinesi kullanim kulavuzunda bu bilgileri bulabilirsiniz).

MONTAJ:
1) 0 — I konumuna sahip olan gii¢ anahtarini 0 pozisyonuna getirerek iplik besleyiciyi kapatin.

A\

2) Tekstil makinesi Uzerinde mevcut olan ana salter anahtarini kullanarak elektrik akimini kesin.
3) Dugum detektdérinu besleyicinin kuyruguna baglayiniz.

4) Cihazin kablosunun konektérini Ust kapaktaki ilgili konuma takiniz.

7
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9 - OZEL DONANIMLAR

KULLANIM:

Ayar dugmesini (M) kullanirken ne kadar ayar yaptiginiz gérebileceginiz cetvele bakarak (1) silindiri
(2) ince bicaga (3) yanafltirimiz. Bu ayari yaparken ipligin, bigak ile silindir arasindan rahatga gece-
bilmesine ve istenmeyen her digimun bicaga dokunabilmesine dikkat ediniz.

ipligin digim dedektdriinden rahatca akmasini saglamak icin tasarlanan iplik klavuzlarinin (4) yiik-
sekligi istenildigi gibi, ilgili sabitleme digmesi vasitasiyla sabitlenebilir.

DUgum dedektdri hem Can-Bus I hemde Can-Bus siz dokuma makinelerinde kullanilabilir.

g
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9 - OZEL DONANIMLAR

Bu cihaz, yerlestirme hizina bagl olarak ipligin kontrollii bir sekilde yaglanmasini saglar.

Gug¢ kaynag ile senkronize bir sekilde devreye girer, yani gu¢ kaynagi durdugunda dénmez ve gug
kaynag etkinlestirildiginde dénmeye baglar.

MONTAJ:

1) 0 — I konumuna sahip olan gli¢ anahtarini 0 pozisyonuna getirerek iplik besleyiciyi kapatin.

A\

2) Tekstil makinesi Gzerinde mevcut olan ana salter anahtarini kullanarak elektrik akimini kesin.
3) Yaglayiciyi besleyicinin kuyruguna baglayiniz.

4) Cihazin kablosunun konektorinl Ust kapaktaki ilgili konuma takiniz.

7

59 ECOPRODEESS



9 - OZEL DONANIMLAR

KULLANIM:

Gug kaynagi ile senkronize bir sekilde devreye girer, yani gli¢ kaynagi durdugunda dénmez ve gig
kaynag etkinlestirildiginde dénmeye baglar. Iplige uygulanacak yag miktarini ayarlamak icin cihaz
Uzerinde mevcut olan potansiyometreyi (3) ¢evirin. Yag doldurmak icin ilgili tapayi acin (4).
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9 - OZEL DONANIMLAR

Bu cihaz, yerlestirme hizina bagh olarak ipligin kontrolli bir sekilde parafinlenmesini saglar.

Gug kaynag ile senkronize bir sekilde devreye girer, yani gu¢ kaynagi durdugunda dénmez ve gug
kaynag etkinlestirildiginde dénmeye baglar.

MONTAJ:

Parafinleyicinin montaji i¢in yaglayicidaki montaj adimlarin aynisi uygulanir. Yukarida belirtilen pro-
seddurleri referans alin.

KULLANIM:

Gug¢ kaynag ile senkronize bir sekilde devreye girer, yani gu¢ kaynagi durdugunda dénmez ve gug
kaynag etkinlestirildiginde dénmeye basglar. Parafin diski asindiginda yenisi ile degistirin.
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LAMBANIN
DURUMU

Lamba so6nik

Lamba yaniyor

Lamba yaniyor

Lamba saniyede
3 kez yanip
soénuyor.

Lamba yanik veya
soénlk kaliyor

(agma/kapama
flalterini kullanmak
difinda)

Lamba yanik
kaliyor

(agma/kapama
flalterini kullanmak
difinda)

Lamba saniyede
3 kez yanip
séniyor

(akimdalatér
normal ¢aliflirken)

PROBLEM

AkUmdalatér dénmeye

ve iplik sarmaya
devam ediyor

Akimulatér dénmeye

ve iplik sarmaya
devam ediyor

Akiumulatér agma
digmesinden
acildiginda, motor
dénmuyor

Akumulatér agma
digmesinden
acildiginda,motor
dénmuyor

Akumulatér agma
digmesinden

acildiginda, motor

dénmuyor.

AkUimulator
califimiyor.

Dogru akim minimum

seviyede akiyor.
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YAPILACAK ISLEM

Ana elektronik karti degifltiriniz (b6lim 5.2).

ince atki kullaniliyorsa;girifl tansiyonunu arttirip,
rezerv Uzerindeki iplikler arasi mesafeyi azaltiniz.
Ana elektronik karti degifltiriniz (b6lim 5.2).

Ana elektronik karti degifltiriniz (b6lim 5.2).

Gulc kutusu icindeki sigortalari kontrol ediniz.
Ana elektronik kart Uzerindeki sigortay! kontrol
ediniz; yanmiflsa ana elektronik karti degifltiriniz
(b6lim 5.2).

Akimulatéri gu¢ kutusuna baglayan kabloyu
sOklp takiniz.

Ariza devam ediyorsa ana elektronik karti degifl-
tirin (b&lim 5.2).

Guc kutusu icindeki sigortayi kontrol ediniz.

Guag¢ kutusunun flalterinin agik oldugunu kontrol
ediniz.

Ana elektronik karti degifltiriniz (bélim 5.2).

Trafonun U¢ fazininda dogru soketlere baglan-
digini kontrol ediniz..

Guc kutusu igerisindeki sigortalari kontrol ediniz.
Hepsi saglamsa,ana elektronik karti degifltiriniz
(b6lim 5.2).



LAMBANIN
DURUMU

Lamba saniyede
3 kez yanip
sénayor

Lamba 15 saniye
streyle
yandiktan sonra,
saniyede
3 kez yanip
soniyor.

Lamba saniyede
7 kez yanip
sénlyor

Lamba saniyede
1 kez yanip
sénlyor

Lamba sirekli
yaniyor

Lamba saniyede
1 kez yanip
sénlyor

PROBLEM

Ana elektronik kart
aflir isinmifl.

Akimdulator, lambanin
yanik kaldigi 15
saniye slre icerisinde
rezerve ilave sarim
yapmiyor.

Akdmulatér normal
califhyor

Atki ipi akimulatére
giriflte kopmufltur

Rezerv Gzerindeki iplik
surekli azahyor.

Akumulatér sabit
hizda c¢aliflamiyor.

Atki ipi kopmamasina
ragmen
kopufl alarmi veriyor

YAPILACAK ISLEM

» Kasnag! elle cevirerek,motor milinin serbestce
doéndp dénmedigini kontrol ediniz.

* AkiUmiulatériin sogumasini bekleyiniz. Sorun hala
devam ediyorsa,ana elektronik karti degifltirin

_(b6lim 5.2).

Onemli Not: Akiimiilator cok az atki atip stirekli

dur/kalk califliyorsa isinma normaldir. Isinmanin

90°C gecmesi durumunda mikro ifllemci motorun

akimini keser ve devre difli birakir. Bu durumda

tekrar califlabilmek icin, motorun sogumasini

beklemek gerekir.

« AkUmulatérin ilave sarim yapmasini saglamak
icin parmaginizla mevcut sarim tzerine bastiriniz..

» Gug kutusu icindeki sigortalari kontrol ediniz..

» Kasnagi elle gevirerek, motor milinin serbestce
dénip dénmedigini kontrol ediniz.

« S -0 - Z flalterinin 0 (sifir) pozisyonunda degilde
ipligin bakim yénlne gbre S veya Z pozisyonun-
da olmasina dikkat ediniz.

Onemli Not: fialterin 0 (sifir) pozisyonu tezgah

durdurma fonksiyonunu devre difli birakir. Bu

pozisyon akiimliilatérii tezgahi! durdurmaksizin
devre difli birakmak icin kullanilir.

Akumulatért kapatip ipligi yeniden gegiriniz ve
tekrar agarak califltiriniz.

Ana elektronik karti degistiriniz (bélim 5.2).

+ Girifl sensérinl temizleyiniz (b6lim 1.5).
Ana elektronik karti degifltiriniz (bélim 5.2).

NOT: Karti degistirdikten sonra, motoru ve sensorleri kalibre etmek ve de pnomatik cektirme
ifllemi icin volana ait seramigin pozisyonunu ayarlamak adina, 5.3 takip eden bolumde
anlatilanlanin harfiyen uygulanmasi gerekmektedir.

Onemli Not: Can-Bus protokoliiyle califimak icin, dokuma makine imalatcisi el kitabin
kullaniniz
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11 - HURDAYA CIKARMA

Akimulatér hurdaya ¢ikarilacaksa etiketi ve dékiimanlar imha/iptal edilmelidir.

Hurdaya cikarma ifli G¢tinca flahislar tarafindan yapilacaksa, sadece uygun hurda depolama mer-
kezlerini kullaniniz.

Hurdaya c¢ikarma ifli maflteri tarafindan yapilacaksa malzemelerin cinsine gére siniflandirilip, uygun
hurda depolama merkezlerine génderilmesi gerekir.

Geri kazanim i¢in metal parcalari, motoru, lastik malzemeleri ve sentetik malzemeleri ayiriniz.
Hurdaya cikarma ifli bulunulan Ulkenin yasalarina uygun flekilde yapilmalidir.Bu kurallar tarafimiz-
dan bilinmedigi igin,yasalara uyma zorunlulugu son kullaniciya aittir.

L.G.L. Electronics, akimulatér pargalarinin amaca uygun olmayan yerlerde tekrar kullaniimasin-
dan dogacak hasar ve yaralanmalardan sorumlu tutulamaz

64 ECOPRODRESS



L.G.L. ELECTRONICS S.p.A.

Sede amministrativa, legale e stabilimento: Via Foscolo 156, - 24024 Gandino (BG) - Italy
Tel. (Int. + 39) 35 733408 Fox (Int. + 39) 35 733146

—ITALIANO —
DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE
La macchina & un alimentatore di frama per telai di tessitura a pinza o proiettile.
Produttore: L.G.L. Electronics c €
Modello: ECOPROGRESS
La macchina & conforme ai requisiti essenziali delle direttive 2006/42/CE, 2014/35/UE, 2014/30/UE.

— ENGLISH —
CE CONFORMITY DECLARATION

This machine is a weft accumulator, suitable for rapier and projectile weaving machines.

Manufacturer: L.G.L. Electronics c €
Model: ECOPROGRESS

The machine is in compliance with the main requirements of directives 2006/42/CE, 2014/35/UE, 2014/30/UE.

— FRANCAISE —
DECLARATION DE CONFORMITE CE

L’appareil est un délivreur de trame pour métiers & tisser & pinces ou & projectile.

Producteur: L.G.L. Electronics c €

Model: ECOPROGRESS

La machine est conforme aux conditions requises essentielles des directives 2006/42/CE, 2014/35/UE, 2014/30/UE.
— DEUTSCH —

CE UBEREINSTIMMUNGS ANGABE

Die Maschine ist ein Vorspulgerdt fir Greifer - oder Projektil - webmaschinen.

Hersteller: L.G.L. Electronics c €

Typ: ECOPROGRESS

Die Maschine entspricht der wesentlichen Anforderungen der Richtlinien 2006/42/CE, 2014/35/UE, 2014/30/UE.

— ESPANOL —
DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

La maquina es un alimentador de trama para maquinas para tejer a pinzas o proyectil.

Productor: L.G.L. Electronics c €

Modelo: ECOPROGRESS

La mdquina estd en conformidad con los requisitos esenciales de las directivas 2006/42/CE, 2014/35/UE, 2014/30/UE.
— PORTOGUES —

DECLARAGCAO DE CONFORMIDADE CE

A mégquina é um alimentador de trama para teares de tecelagem a pinzas ou a projéctil.
Productor: L.G.L. Electronics c €
Modelo: ECOPROGRESS

A mdquina estd em conformidade com os requisitos essenciais das directivas 2006/42/CE, 2014/35/UE, 2014/30/UE.
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— NEDERLANDS —
VERKLARING VAN CE OVEREENSTEMMING

Deze machine is enn inslaggaren voorafwikkelaar voor grijper-en projectielweefmachines.

Merk: L.G.L. Electronics C €

Type: ECOPROGRESS

De machine voldoet aan de essentiéle vereisten van de richilijnen 2006/42/CE, 2014/35/UE, 2014/30/UE.

— EAAHNIKA —
AHAQ3IH sYMMOP®Q3Hs CE

To pnxavnua gival évag tpododotng ubasdlol mou SoUAeUEL e OAOUG TOUG TUTIOUG apYOAELOU.

MUpka: L.G.L. Electronics C €

Tumog: ECOPROGRESS

H unxav Anpei tic Baotkég mpolmoBEoelg TTou opilovral amo tig odnyisg 2006/42/CE, 2014/35/UE, 2014/30/UE.
— SVENSKA —

CE OVERENSSTAMMELSEDEKLARATION

Maskinen &r en véftsmatare f6r band - eller skyttelvévstolar.

Mérke: L.G.L. Electronics C €

Typ: ECOPROGRESS

Maskinen &verensstdmmer med de grundléggande kraven enligt EU-direktiven 2006/42/CE, 2014/35/UE, 2014/30/UE.

— SUOMEKSI —
CE VASTAAVUUSTODISTUS

Kone on nauha-tai sukkulakudontalaitteen kuteen systtélaite.

Merkki: L.G.L. Electronics C €

Tyyppi: ECOPROGRESS

Kone on direktiivien 2006/42/CE, 2014/35/UE, 2014/30/UE olennaisten vaatimusten mukainen.

— DANSK —
CE OVERENSSTEMMELSERKLARING

Maskinen er en skudtrédsfeder til b&nd- eller skyttelveeve.
Meerke: L.G.L. Electronics C €
Type: ECOPROGRESS

Maskinen opfylder de grundleeggende krav i EU-direktiverne 2006/42/CE, 2014/35/UE, 2014/30/UE.

Authorized to compile the technical file

Gandino, 01/12/2022 ! Direttore Generale: Ing. Zenoni Pietro

Yok Buste
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L.G.L. ELECTRONICS S.P.A
Via Ugo Foscolo 156 — 24024 Gandino (BG) — ltaly
Tel. 0039 035 733408 — Fax 0039 035 733146 — Mail: Igl@Igl.it

DECLARATION OF CONFORMITY UKCA

The machine is a weft accumulator.
Manufacturer: L.G.L Electronics S.p.A UK
Model: ECOPROGRESS CA

L.G.L Electronics S.p.A DECLARE

under its responsibility that the ECOPROGRESS are designed, manufactured and commercialized
in compliance

with the following UKCA Standards:

*The Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016 — UK S| 2016 No. 1101

*Electromagnetic Compatibility Regulations 2016 — UK SI 2016 No. 1091

*Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008 — UK SI 2008 No. 1597

Gandino (BG), 19/09/2022 CEO: Pietro Zenoni

ko st~
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L.G.L Electronics S.p.A. reserve the right fo alter in any moment

one or more specifications of his machines for any technical or
commercial reason without prior nofice and without any obligation

to supply these modifications o the machines, already insfalled.

T+39035 733408
F+39 035733 146
Igl@Igl.it

www.lgl.it

L.G.L. Electronics S.p.A.
Via Ugo Foscolo, 156
24024 Gandino (BG)

ltaly




