ANDEWIELE

V

S L L L LT
A nman i nens L aes by dsan s dsunst d || B
0D AT e e e | ]
S L L L L
LERRRAL A L e Lo e £ an et e | ]|

L T R

__.__..ﬁ._....__“_.________.:a__::i::_:.iﬁ .4____?_ i
T T T

AN Cin

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121

Kullanim Talimmatlari

TR|

Vandewiele Sweden AB Box 54 SE-523 22 Ulricehamn SWEDEN Tel: (+46) 321 297 00 www.vandewiele.se info@vandewiele.se



ml Giivenlik bilgileri

ingilizce = Orijinal talimat dili

Teknik ozellikler ...
Sisteme genel bakis

Ana pargalar .......cccoceeeeiieeens
Kurulum...............
HMI Paneli...........
Calisma ...............
Kontrol paneli ...
D BKII 1.ttt ee ettt eae s
Yeni tarz/Grin yeni iplik tird,
yeni dokuma makinesSi.........occceevrreeeriieeeeiree e 16-18
Dokumayi baslat.........cccoeveeeiiiiiee e 19
Bobin anahtar..........cccceiiieeiiiiiec e 20-21
AYAFIAE e s 22
SEIVIS ettt 23
Ec uygunluK beyani ........ccooceiiiiieiiiee e 24

Bu boéliimde giivenlik bilgileri bulunmaktadir. Atki besleyicisini takmadan, kullanmadan veya bakimini yapmadan énce
kilavuzu dikkatle okuyun.

A UYARI A DIKKAT

tinitede ciddi yaralanma veya hasara yol tinitede kiiclik/orta yaralanma veya hasara yol acabile-
acabilecek olasi bir tehlikeli durumu belirtir. cek olasi bir tehlikeli durumu belirtir.
NOT

islemi veya kullanimi kolaylastiran énemli bilgilere dikkat
cekmek icin kullanilir.

Vandewiele Sweden AB, énceden bildirimde bulunulmaksizin kullanici kilavuzunun icerigini ve teknik sartnamelerini degistirme hakkini sakli tutar.

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121



ml Uyari
A UYARI!

Besleme veya diger elektrikli bilesenler lizerinde
herhangi bir calisma gerceklestirilmeden 6nce gii¢
kaynaginin sebeke kesiciden kapatilmasi gerekme-
ktedir. Besleyici, dolap ve konektorlerin giic kaynagi
baglanmadan énce tamamen monte edilmesi ve
kapatilmasi gerekmektedir.

Akim besleyici, motorlar ve se¢cenek modiilleri lizer-
indeki DC baglanti kondensatorii RV+ ve RB- ve test
kontaklann DC+ ve DC- 875 VCD kadar hayati tehdit edici
voltaj yiikiine sahip olabilir. Servo tahriginin baglantisini
sebeke kaynagindan kestikten sonra, voltaj 50 VDC’nin
altina diisene kadar bekleyin. Ancak o zaman ¢alismak
guvenlidir. Test kontaklarindaki voltaji dogru sekilde
olc¢iin. Galisma alaninin dogru sekilde glivenligini
saglayin.

Elektrikli bilesenler lizerindeki tiim calismalarin yetkili
bir elektrik¢i tarafindan yapilmasi gerekmektedir.

Bu iiriin, patlama potansiyelli atmosferlerde veya 14/34/
EC Avrupa yonergesine uygun olarak siniflandirilan
bélgelerde kullanim icin tasarlanmamistir. Uriinleri pat-
lama potansiyelli atmosferde kullanmak gerekirse liitfen
Vandewiele Sweden AB ile irtibat kurun.

Bu ekipmani calistirmadan 6nce hasarli veya yipranmis
parcalar agisindan rutin kontrollerin yapilmasi gerek-
mektedir. Yipranmis veya hasarli herhangi bir parcanin
dogru sekilde onarilmasi veya yetkili personel tarafindan
degistirilmesi gerekmektedir. Yaralanma riskinden
kacinmak icin, bu ekipmani bilesenin dogru sekilde
calismadigi goériinmesi halinde, KULLANMAYIN.

Uriinle etkilesimde bulunurken yaralanmalar &nle-
mek icin gerekli dnlemleri alin. Uygun solunum ve g6z
korumasi kullanin.

Onarim, ariza bulma veya benzeri islerde yanlis
kullanim, kablolar ve konektorler de dahil olmak lizere
besleyici/arayiiz mekanik/elektrikli bilesenlere zarar
verebilir. Besleyici elektrikli bilesenler ve parcalar Gizer-
inde 6lciim YAPMAYIN. Daha fazla bilgi icin liitfen yerel
IRO servis istasyonunuzla irtibat kurun.

Karbon fiberler elektrik kabininde kisa devreye neden
olabilecek elektrik iletkenleridir. Dolabin acilmasi
gerekiyorsa, Zero Twist’in tozu temizlenmeli ve sonra
karbon fiber tozuna maruz kalmamis baska bir odaya
tasinmalidir. Acmadan 6nce Zero Twist'i 1slak bir bezle
temizleyin.

NOT

A DIKKAT!

Yaralanmalara neden olabilecek hareketli parcalar
icerdiginden ve normal ¢alismada 6nceden uyari
yapilmadan basladigindan dolayi besleyicinin yakin
cevresinde dikkatli olunmasi gerekmektedir.

C.E.’ye uygun davranmak. Yonetmelikler sadece
Vandewiele Sweden AB tarafindan onaylanan yedek
parcalar kullanilabilir.

Besleyici, endiistriyel bir iirlindiir ve bu yilizden ev
ortamlari/yerlesim alanlarinda kullanimi onayh degildir.

Operatoriin sikismamasi i¢in kapagi kapatirken dikkat
edilmesi gerekmektedir.

Gecerli malzemelerin imhasi ve/veya geri doniisiimiiyle ilgili yerel diizenlemeleri g6z 6niinde bulundurarak,

liitfen eski bilingli sekilde imha edin.

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121



ml Teknik ozellikler

1mhmn,

Maks 850 m/dk. iplik, bobin ve uygulamaya baglidir.

230 Kg

Min +5°C — Maks +40°C

maks %85Rh

Ses basinci Lpa <70 dB (A)
Ses glict Lwa 81,4 dB (A)

Serit iplik, Maks 10 mm genisligindedir.
Maks bobin agirigi 7 kg
Bobin sabitlemesi bobin merkezine bagl olarak ézel parca gerektirebilir. Gerekirse IRO AB ile irtibat kurun.

A
|
]
O
at
X

Oranlanmis voltaj: 3 PH+N 400 /480 V AC
Frekans: 50/60 Hz

Maks: 19kVA
—_ 3x16 A
Besleme kablosu Min: 5x2,5 mm?
Fuse
NOT A UYARI!
Teknik degisikliklere tabidir. Bu ekipmani calistirirken isitme korumasi takilmahdir.
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ml Sisteme genel bakis

Bir motor tahrikli bobin dokuma makinesi tarafindan
tlketilen ortalama iplik miktarini saglamak icin déndurGlir
ve bir motor tahrikli tampon kol sirekli dénen bobin ve kan-
ca makine eki arasindaki farka dikkat eder. Bobin rotasyonu
ve tampon kol, dokuma makinesi ile senkronize edilir.

islemdeki sapmalari 6lgmek ve kontrol sisteminde diizelt-
meler yapmak icin bir sensér kolu kullanilir.

iplik bobinden teget olarak yuvarlandikca, biikiilmeden
acilan bir serit iplik buktlmeden sarilir.

Dokuma makinesi ile senkronizasyon yapmak icin yeni bir
Uriine baslamadan veya yeni bir bobin tlriine degisiminden
once bir 6grenme prosedirii gerceklestirmek gerekir.

Sensdr kolu iplik

R

1

I A

Bobin Motor

Controller

Ej Motor

Ve

Dokuma makinesi

Tampon kol

NOT

Bu belge, mevcut bir makineye kurulacak tek basina bir sistemi aciklar.
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ml Kurulum

NOT

Deponun soguk ortamindan dokuma odasinin daha ik ortamina tasinmasi gerektiginde besleyici lizerinde
kondansasyon olusabilir. Acmadan 6nce besleyicinin kuru oldugundan emin olun.

TASIMA

Zero Twist Feeder’i kaldirip tasimak icin
asagida gosterilen kaldirma gézlerini kullanin.

Kaldirma noktalari

CALISMA DIYAGRAMI

400 VAC ve koruyucu zemine baglayin.

)

Dokuma tezgahi

-9, bitis kablosu

Ariza Onleyici
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ml Kurulum

KODLAYICI KURULUMU

Vandewiele Sweden AB tarafindan saglanan veya
Vandewiele Sweden AB tarafindan belirtilen bir kodlayici
dokuma makinesi ana saftinda kurulacaktir.

Kodlayici saftinin, kodlayicinin kullanim émrint saglamak
icin Urtin kilavuzuna uygun olarak ylklenmesi son derece
onemlidir. Kodlayiclyr dogru sekilde kurmak musterinin
sorumlulugundadir.

Kablo ve konektorlin teknik 6zelligi — ayrn belgeye bakin.

A UYARI!

Gereken ayar: Kodlayici mutlak tiirdedir. Kurulum ve
baglantidan sonra ZTF ve dokuma makinesi ana saft
acilarinin senkronize edilmesi gerekmektedir. Bu, ZTF
besleyici yazilminda Vandewiele Sweden AB tarafindan
yapilmaktadir.

DOKUMA MAKINESI BiTiS CiZGiSINE BAGLANTI

Zero twist feeder’dan bitis ¢izgisi, dokuma makinesi bitis
girisine baglanacaktir. ZTF’de saglanan kabloyu kullanin.

GUVENLIK KAFESI

ZTW, kapaklarda anahtarli bir glivenlik kafesine sahiptir.
Kapak agilirsa motorlar mimkuin oldugunca hizli sekilde
durur ve ardindan motorlara giden gti¢ kapanir (STO,
Gulvenli Tork Kapali).

A UYARI!

ZTF calisirken veya her sey sabit olmadan énce
durdugunda kafese herhangi bir nesne veya viicut uzvu
girdirmeyin.

Bir dokuma makinesine kurulan kodlayici 6rnegi

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121



ml HMI Paneli

GENEL BAKIS

Oturum

acma Alarm ve
Yan Gezinti Baglanti durumu Dikkat durumu | Uyarilar

iletisim bilgileri yardim masasi

Ana sayfa

Elektronik Fren ayarlari

Sensor kolu agisi

Desen

Bobin sensérinin sonu

Senkronizasyon*

Hizmet Ayarlari

Hatalar

Tanilama

Yonetici ayarlan

* Senkronizasyon Dokuma makinesi - Sifir Bukim Besleyici

ILETISIM BILGILERI

Yardim masasina/Servis merkezi igin iletisim bilgileri

Vandewiclke Sweden AB

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121 9



ml HMI Paneli

ANA SAYFA

Sistem durumuna genel bakis.

NOT
Isik diigmesine TIKLANAMAZ.

1. Oturum agma durumu
- IRO_Yoneticisi
- operator

2. Alarm ve uyarilar

ELEKTRONIK FREN AYARLARI
Gecerli fren ayarlar hakkinda bilgi.

1. Acllari ve kuvvetleri ayarlamak igin CH1 veya
CH2 semboliine tiklayin (ZTF modeline bagli olarak).

2. Burada fren kuvveti ve aktivasyon bdlgeleri
ayarlanabilir.
En fazla G¢ ayri fren bolgesi ayarlanabilir.
Aclilar cakisirsa, en yuksek fren kuvveti kullanilir.

3. Degisiklikleri kaydetmek ve etkinlestirmek igin Sifir
BUkum besleyicinin durdurma modunda olmasi ve
“dikkat lambasinin” koyu kirmizi isikli olacak sekilde
etkinlestiriimesi gerekir.

Ornegin, durdurma modunu etkinlestirmek icin kapiy!
veya kapagdi agin.

fal
ALY
‘ Durdurma modu: Lamba aktif. Koyu kirmizi 1sik

SENSOR KOLU ACISI

Sensor kolu agilarinin grafigi. Beklenmeyen bir sey
olup olmadigini ve ZTF’nin durup durmadigini
saptamak igin kullanilir.

Yiiksek deger:
Sensor kolunda ¢ok disuk gerilim oldugunu gosterir.

Duisiik deger:

Birkag faktor olabilir: Disuk fren kuvveti, dokuma
makinesine gore yanlis frenleme agilar, tutucu ipligi
gevsetmistir.

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121
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ml HMI Paneli

DESEN

Tek veya karisim ayari.

1. Iki ZTF kolu veya bir ZTF kolu ile bir atki besleyicisi
arasinda karisim ayari. (ZTF modeline bagl olarak)

2. Degisiklikleri kaydetmek ve etkinlestirmek icin
makinenin durdurma modunda olmasi gerekir.

fa
Fd by
0 Durdurma modu: Lamba aktif. Koyu kirmizi isik.

BOBIN SENSORUNUN SONU

Bobin sensériiniin sonunun ayari.

1. AGCIK/KAPALI'yi ve acik veya koyu bobin merkezini
kontrol edip etmemesi gerektigini ayarlayin.

2. Degisiklikleri kaydetmek ve etkinlestirmek icin
makinenin durdurma modunda olmasi gerekir.

fa
ALY
0 Durdurma modu: Lamba aktif. Koyu kirmizi isik.

SENKRONIZASYON o
DOKUMA MAKINESI - SIFIR BUKUM BESLEYICI

NOT
Sifir Biikiim Besleyici yeni bir dokuma makinesine her
yiiklendiginde yeni bir senkronizasyon yapilmaldir.

1. Dokuma makinesinin gegerli acisini girin.

2. Degisiklikleri kaydetmek ve etkinlestirmek igin Sifir
Bukum Besleyicinin durdurma modunda olmasi gerekir.

fa
Fd by
0 Durdurma modu: Lamba aktif. Koyu kirmizi isik.

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121 11



ml HMI Paneli

HIZMET AYARLARI

Yalnizca servis teknisyenleri igin erisilebilirdir.
Yalnizca Yonetici oturumu agildiginda gordilebilir.

TANILAMA

ZTF durumunun ayrintili grafigi. Gerekirse, daha yakindan
¢alisma igin yakinlastirmak mumkindur.

1. Dokuma makinesi agisi
2. Sensor kolu agisi

3. Bobin gevsetici agisi
4. Tampon kol agisi
HATALAR

Hata mesajlari gorintdlenir.

YONETICI AYARLARI

Yalnizca yonetici teknisyenler icin erisilebilirdir.
Yalnizca Yénetici oturumu acildiginda gérdlebilir.

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121 12



ml Calisma

KONTROL PANELI
VE: [ K.
O O U © ©)
I
(@)
Diigme Diigme adi Ozellik
o~

iplik takilr

ZTF iplik modundadir, bu da tampon kol igin motorunun agik oldugunu ve
hareketsiz tutuldugu ve bobini déndiiren motorun agik oldugunu ve operatdr
ipligi sensoér kolundan gekerken iplik tamamlayacagi anlamina gelir.

ZTF, dokuma makinesi durdugunda, otomatik olarak bu duruma gider.

Aktif alarmlan sifirlamak icin iplik digmesi de kullanilir.

Mavi lamba 15181 her zaman yanar.

Dokumaya hazir

Dokumadan énce ZTF’yi sarin. Dokuma makinesini ¢calistirmadan énce bu
digmeye basin.

Isik yanip séndigiinde ZTF hazir moduna girmeye hazirlaniyor. Isik
sabitlendiginde ZTF hazirdir.

L1
il

Bobin degistirildi

Bos bir bobin daha 6ncesinde kullanilan ayni ttirden yeni, tam bir bobin
ile degistirildiginde, bu digmeye basin. ZTF, yeni bobin ile sistemini
baslatacaktir. Bobinin bir &ncekiyle ayni ¢ap ve ayni malzemeye sahip
olmasini gerektirir.

Besleyici kalibrasyonu

ZTF yeni bir dokuma makinesine yerlestirildiginde veya yeni bir iplik
degistirildiginde bu digmeyi kullanin. Diigmeye basildiginda turuncu
yanmaya baslar ve ayni zamanda bir 6grenme prosedirini etkinlestirir.

Isik sabit oldugunda agir cekim eki bekler. Ek devam ederken lamba yanip
soner ve ek hazir oldugunda, operatdr baska bir agir gekim eki baslatmak
icin beklerken sabitlesir. Tamamen kalibre edilmesi igin sistem 5 ek gerektirir.
Kalibrasyon yapildiginda isik séner.

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121
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ml Calisma

v % o Bobin kalibrasyonu

Yeni bir bobin tirl veya yeni bir malzeme tiirl kullanildiginda bu digmeyi
kullanin.

Ariza dnleyici ZTF elektrik kabini Gzerinde ariza dnleyici var ama bu dokuma maki-
nesi durdurmayacaktir. Bunun yerine, dokuma makinesi ariza énleyiciye
basildiginda ZTF de duracaktir.

Hata ZTF ile ilgili bir sorun oldugunda lamba yanip séner.
Yeniden baslatmaya hazir oldugunda lamba sabit kirmizi i1sik yanar.

iplik kinlmasi ZTF’de iplik kirldiginda veya iplik kayboldugunda lamba sabit yanar. Ope-

ratériin bobini degistirmesini veya malzemeyi tekrar birbirine baglamasini
gerektirir.

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121
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ml Calisma

iP TAKILI

A UYARI!

iplik cikisinin bobinin iist tarafinda oldugundan emin

olun.

Baslatmadan 6nce bobin serbest birakma kolunu dogru

sekilde kilitleyin

Lamba Diigme

Operasyon

Tampon kola ulasmak icin kapagr agin.

Bobin kolu araciliiyla ve iplik sensori kolu araciligiyla bobinde ipligi gegirin. Seritin buktlmediginden
emin olun. Kapak agildiginda motorlar kapanir. Kol ve bobin bu modda serbestce hareket ettirilebilir.
Kapak kapatildiginda ve makine iplik moduna gegctiginde, ipligin birbirine karismasini dnlemek icin ipligin
gergin oldugundan emin olun.

Degilse, Ipligi yukar diigmesine basin.

Sabit 1s1k

Sabit I1sik Tampon kolun yukari dogru konumlandiriimasi gerekmektedir.
ﬂn—- Kapag kapatin ve maviye dénecek olan ve motorlar acilacagi iplik takili diigmesine basin. ZTF, iplik ucunun

cekilmesini ve ZTF’nin i¢inde ipligin birbirine karismasini énlemek i¢in ipligin gergin durmasini saglayacak.

iplik ucunu gekin ve dokuma makinesine, kancanin ipligi dogru sekilde girdirecegi pozisyonda baglayin.

ip gecirildikten sonra kullanici asagidaki seceneklere sahiptir:
- Zero Twist’i kalibre etmek

- Bobini kalibre etmek

- Zero Twist’i “Dokumaya Hazir” moda almak

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121 15




ml Calisma

YENi TARZ/URUN YENi iPLiK TURU, YENI
DOKUMA MAKINESI

1. Dokuma makinesinin tek seferde kac tane iplik
icine aldigini 6grenmek

Bu 6grenme prosedurinin her yeni dizisi tip icin
yapilmalidir. Ayrica ZTW!nin yeni dokuma makinesine
kurulmasi gerekmektedir.

Lamp button Operation

vZTF P Ogrenme prosediiriinii baslatmak icin “Besleyici kalibrasyonu” diigmesine basin. ZTF, kalibrasyon icin pozi-
: syonunu belirleyecek ve besleyici kalibrasyon isigi yanip sénecek.

vZTF ? “Kalibrasyon” lambasi sabit oldugunda bir manuel agir gekim ek yapin. Ek sirasinda lamba yanip sénecek.
: Eksiksiz bir dokuma makinesi dongusii (durmadan) yapilacak.

vZTF ? Lamba 1s1g1 yeniden sabit oldugunda bir tane daha agir cekim yapin. Bunun birkag kere tekrarlanmasi
¢ gerekmektedir, genellikle 4 agir gekim ekinin yapilmasi gerekir.

kalibrasyonu sigi sdnecek.

Lamba kapali

B

L—

O |

Sabit 1s1k

vZTF ? Kalibrasyon tamamlandiginda sistem, iplik moduna geri dénecektir. iplik 1sigi sabit olacak ve besleyici

Ogrenme prosediirii basarisiz olursa kirmizi “hata” lambasi
sabit yanar ve proseduirin tekrarlanmasi gerekmektedir.

Bu kalibrasyon prosediirl sirasinda ZTF, dokuma
makinesinin tek bir seferde ne kadar iplik igine aldigini
6grenir ve dokuma makinesi eki ile senkronizasyon yapar.

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121
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ml Calisma

2. Ayni malzemeden yeni bir bobin 6grenmek

Bu 6grenme prosedulrlinin her yeni bobin ayni malzemede
ancak ¢apin bilinmeyen.

Lamba Diigme

Operasyon

VE?

Ogrenme prosediiriinii baslatmak igin “Bobin kalibrasyonu” diigmesine basin. ZTF, kalibrasyon igin pozisy-
onunu belirleyecek ve bobin kalibrasyon isigi yanip sdnecek.

Lamba kapali

Sabit 1s1k

Kalibrasyon tamamlandiginda sistem, iplik moduna geri dénecektir. iplik 1si§i sabit olacak ve bobin kalibra-
syonu i1sigi1 sdnecek.

Ogrenme prosediirii basarisiz olursa kirmizi “hata” lambasi
sabit yanar ve prosedirin tekrarlanmasi gerekmektedir.

Bu kalibrasyon proseduri sirasinda ZTF, bobin Uzerinde ne
kadar iplik oldugunu &grenir.

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121 17




ml Calisma

3. Yiiksek hizli dokumada kanca hareketini 6grenme

Kalibrasyondan sonra: Dokuma makinesi ¢ok ylksek bir
Uretim hizinda galisacaksa sistem dinamiklerini 6grenmek icin
daha disuk bir hizda baslatip birka¢ secim yapmak gerekebi-
lir.

Bundan sonra sistem Uretim hizinda veya belirlenen bir
dustk baslangi¢ hizina uygun olarak dokuma baslatmak icin
hazirlanir.

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121
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ml Calisma

DOKUMAYI BASLAT

Durduktan sonra baslat

ipligin dogru sekilde takildigini kontrol edin.
Dogru degilse : Yukaridaki “Iplik takili” konusuna bakin.

Lamba DiiXme

Operasyon

O

ZTF sistemini etkinlestirmek i¢in “baslat” digmesine basin
Tampon kolu pozisyona yerlesirken digme yanip sdnmeye baslar.

Sistem calismaya hazir oldugunda diigme sabit yesil i1sik yanacak, daha sonra ZTF sistemi, dokuma maki-

nesi ile baslatilacaktir.

Ref. no. 34-8930-2026-06/2121
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ml Calisma

BOBIN ANAHTARI
Bobin uzunluk sayaci veya bobin sensérii ucu ile

Sistem bir bobin uzunluk sayaci veya bobin sensori

ucu ile donatilmissa iplik ucu yuvasina ulasmadan énce
dokuma makinesi durur. IRO tarafindan saglanan bobin
sensori ucunun, iplikten daha agik bir bobin merkezini
veya iplikten daha koyu bir bobin merkezini algilayacak
sekilde ayarlanmasi gerekmektedir. Bu, HMI icinde yapilir.
Sensorin hassasiyeti sensoriin kendisinde ayarlanir. Ayar
vidasini déndirerek esigi test edin ve sensore yerlestirilen
LED isiktaki anahtarlama noktasini gérun.

Lamba Diigme | Operasyon

Dokuma makinesinin kapali oldugundan emin olun

E{’% Uzunluk sayaci veya bobin sensori etkinlestirildiginde “Yeni bobin” diigmesi yanmaya baslar.

Bobin kapagini agin

Sabit 1s1k

Bobini degistirin ve ZTF’den daha 6ncesinde gegirilmis olan ipligin ucuna (digim veya birlestirme) baglayin.

Sabit 1sik

B

L~ Bobin kapagini kapatin

o i

Sabit 1sik
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ml Calisma

=

O

=

Sabit i1sik

Baglanti noktasi gériinene kadar ipligin ucunu cekin.

T

(o)

Sabit I1sik

Kancayi yakalayacak sekilde uygun pozisyonda atki ipligine yerlestirin.

=

“Yeni Bobin” diigmesine basin. Yanip sdnmeye basladiginda kalibrasyon islemi devam ediyor demektir.

Kalibrasyon yapildiginda isik séner.

Sabit 1s1k

Yeni bobin kalibre edildiginde ZTF, baslamaya hazir olan iplik Takili moduna geri déner

ZTF sistemini etkinlestirmek i¢in “baslat” diigmesine basin
Tampon kolu pozisyona yerlesirken digme yanip sénmeye baslar.

Sistem calismaya hazir oldugunda diigme sabit yesil 1sik yanacak, daha sonra ZTF sistemi, dokuma
makinesi ile baslatilacaktir.
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ml Ayarlar

Kontrollii iplik kirllmasi

ZTF, kontrolll iplik kirnimasi ile donatiimissa, kuvvet ve aktif
dénemin ayarlanmasi gerekmektedir.

Fren, G¢ alanda aktif olarak ayarlanabilir.

1. bdlgenin glcun, baslangicini ve bitisini ayarlayin.
2. bdlgenin giclini, baslangicini ve sonunu ayarlayin
(istege bagl olarak).

3. bélgenin glictinl, baslangicini ve bitisini ayarlayin

(istege bagli olarak).

Bu ayarlara PC / HMI Uzerinden erisilebilir.

iPLIK GERGINLIGI

iplik gerginligi, sensér kolunda ayarlanabilir. Yay kuvveti,
mekanik bir ayar ile ayarlanabilir. Hizlh dokuma makineleri
icin sensdr kolunun ipligin ¢abuk hiz degisimlerini takip ede-
bilmesi igin yay kuvvetinin ylksek olmasi gerekir. Bu ayar
bir teknisyeni tarafindan yapilabilir.
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ml Servis

ZTF’nin toz ve liflerden diizenli olarak temizlenmesi gerek-
mektedir. Tampon kol ve sensc'jlr kolundaki iplik sapma
noktalarina 6zel dikkat gerekir. Iki sirimu vardir:

1. Yapiskan veya yuksek sirtiinme iplikleri igin
kullanilacak rulmanli rulo. Bu slrim, fazla devinimsizlik
nedeniyle hizi sinirlar. Rulmanlar ve rulolarin temiz-
lenmesi ve yipranmissa degistiriimesi gerekir. Diizenli
olarak kontrol edin.

2. lIplige karsi siirtiinme ile diisiik devinimsiz siriim.
Yiksek hiz ve iplikler veya disik surtiinmeli seritler
icin kullanilacaktir. Asinmaya maruz kalabilir ve diizenli
kontrol gerektirir.

ASINMA PARCALARI

ZTF, tampon kol ve sensdr kolu i¢in rulmanlar ve rulolar
veya surtinme sapma noktalari gibi asinma parcalari icerir.
Motorlar ve disli i¢in rulmanlar tozla kaplanmis olabilir. Bunu
dtzenli olarak kontrol edin. Ayrica rulmanlarin éniine monte
edilen toz korumasini da kontrol edin.

Gerektiginde pargalari IRO orijinali ile degistirin.

ARIZA BULMA

e Karbon fiberler elektrik kabininde kisa devreye neden
olabilecek elektrik iletkenleridir. Dolabin aciimasi
gerekiyorsa, Zero Twist’in tozu temizlenmeli ve sonra
karbon fiber tozuna maruz kalmamis baska bir odaya
tasinmalidir. Agmadan énce Zero Twist'i islak bir bezle
temizleyin.

e  Bekleme sirasinda tampon kol ¢ok disuk bir diizeyde
(neredeyse yatay) konumlandiriimissa baslangici engel-
leyebilir. Bu durumda, kapagdi agin ve kolu manuel
olarak dikey konuma tasiyin.

e (Calisma sirasinda kapak agilirsa tahriklere giden
guc kesilir. Daha sonra Bobin disari dogru sarilir ve
durdurulana kadar iplikler geriye dogru sarilabilir.
Baslatmadan 6nce, ipligin bobin Uzerinde ve dogru
yonde sarildigindan emin olun. ZTF’nin galisma
sirasinda bozulmasi halinde ayni durum gecerlidir.

e Her yeni Urln icin yeni bir kalibrasyonun yapiimasi
gerekmektedir.

A UYARI!

Tiim hizmette: Sebeke kaynagini kapatin. Uygun kisisel

koruma dislileri kullanin. Karbon fiber, cam elyafi ve benzeri

tirtinlerin saglik icin bir risk olabilecegini unutmayin.
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ml Ec uygunluk beyani

EC UYGUNLUK BEYANI

Vandewiele Sweden AB
Box 54
SE-523 22 Ulricehamn

Makine trinin garantisi:

ZTF-1034 Tape, single channel
ZTF-1134 Tape, dual channel
ZTF-1234 Carbon, single channel
ZTF-1334 Carbon, dual channel

asagidaki EC yoénergeleri hilkimlerine ve yUrUrlikteki
degisikliklerine uygun olarak uretilmektedir:

Uyumlulugu dogrulamak icin
kullanilan standart

Makine guivenligi 2006/42/EC ENISO 111 11-1 2016
ENISO 111 11-6 2005

Dusuk voltaj ekipmanlari 2014/35/EC ENISO 111 11-1 2016
ENISO 111 11-6 2005

Elektromanyetik uyumluluk 2014/30/EC Bagisiklik : EN 6100-6-2:2005
Emisyon: EN 6100-6-4:2007
+A:2011

@ oo

Pér Josefsson, Midiir Urtin ve Gelisim departmani, 28-10-2019
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