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AVVERTENZE

A\

Togliere la tensione dalla cassetta elettrica di alimentazione e dall’alimentatore di trama prima di
effettuare operazioni di collegamento, manutenzione o sostituzione di parti.

Spegnere |'alimentatore di trama ogni volta che si esegue un’operazione di regolazione.

A

Se |'alimentatore di trama é dotato di infilaggio pneumatico scaricare I'aria compressa prima di
procedere allo smontaggio del coperchio posteriore.

L’alimentatore di trama pud mettersi in moto in qualsiasi momento durante il normale funzionamento
senza dare alcun preavviso su comando del telaio.

Verificare l'integrita dell’alimentatore prima dell’avviamento (volano, bussola, elementi in movimento).
Non toccare, durante il moto, le parti in movimento.

Macchina non adatta per il funzionamento in atmosfere potenzialmente esplosive.

0,

Passando dal magazzino all’ambiente caldo della tessitura potrebbe formarsi sull’alimentatore
di trama della condensa; prima di procedere al collegamento aspettare fino a che sia asciutto,
altrimenti potrebbe essere danneggiato nell’elettronica.

Non afferrare mai I'alimentatore di trama per il cono avvolgitrama o per il gruppo tastatrama.
Utilizzare esclusivamente accessori e pezzi di ricambio originali L.G.L. Electronics.

La riparazione di parti elettroniche deve essere effettuata da personale adeguatamente qualificato
ed autorizzato dalla L.G.L. Electronics.
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AVVERTENZE

CONSIGLI PER MANTENERE L’ALIMENTATORE SEMPRE IN PERFETTA EFFICIENZA
E ALLUNGARE LA SUA VITA.

~

Per oftenere nel corso degli anni prestazioni sempre soddisfacenti dall’alimentatore di trama, riteniamo
opportuno seguire alcuni semplici accorgimenti:

1.

3.

Passando dal magazzino all’‘ambiente caldo della tessitura potrebbe formarsi sull’alimentatore di
trama della condensa; prima di procedere al collegamento aspettare fino a che sia asciutto, altrimenti
potrebbe essere danneggiato nell’elettronica.

L'acqua e I'umiditd sono nemici delle parti elettroniche dell’alimentatore. Mantenere I'alimentatore in
funzione per periodi prolungati in ambienti molto umidi (umiditd maggiore dell’80%) oppure utilizzare fili
impregnati d’acqua possono compromettere velocemente le schede elettroniche. Inoltre I'alimentatore non
deve essere pulito con acqua o simill.

Al momento dell’installazione, prima di fornire tensione all’alimentatore, accertarsi che i cavi di terra
siano tutti ben collegati. Un’eventuale insufficiente collegamento a terra pud provocare danni ai com-
ponenti elettronici.

Le macchine che lavorano in ambienti particolarmente polverosi necessitano di maggiore manutenzione.
Mantenendo ["ambiente di tessitura pulito, si evita che residui di sporco e di polvere possano compro-
mettere la prestazione della macchina stressando le parti in movimento. Queste ultime sono protette,
ma l'accumulo di polvere potrebbe avere come risultato una maggior difficoltd di movimento e con-
seguentemente un’usura precoce.
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AVVERTENZE

5. In presenza di filati particolarmente polverosi, polvere o residui di filo si possono depositare sulle
varie parti dell’alimentatore. Un alimentatore particolarmente sporco pud compromettere la qualita
del tessuto lasciando depositi sul filo che inserisce.

Allo scopo di migliorare la qualita del tessuto e la prestazione complessiva della macchina, é bene

programmare una pulizia periodica delle parti meccaniche in movimento:

e Soffiando aria compressa dalla ceramica del volano, si pud pulire il canale dell’albero e rimuove-
re eventuali residui di polvere dal sensore di ingresso. Attenzione: Prima di usare aria compressa
per la pulizia dell’alimentatore, preoccuparsi di togliere il filo dal tamburo. Se si usa aria compressa
con il filo avvolto sul tamburo, si corre infatti il rischio di fare entrare e accumulare filo tra il volano e
il tamburo.

e |l tamburo e il volano possono essere periodicamente smontati per rimuovere eventuali residui di filo e
di polvere.

6. Si consiglia di tenere gli alimentatori che non vengono utilizzati per periodi lunghi nelle apposite sca-
tole di polistirolo, che garantiscono una conservazione oftimale.

7. Quando I'alimentatore viene infilato, usare I'apposita passetta.

8. Se I'alimentatore é equipaggiato con freno TWM, aprire sempre il carrello del freno quando si inseri-
sce la passetta di infilaggio. In questo modo non si corre il rischio che la passetta rovini il freno.
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1 - GENERALITA

Parti principali:

1 « CORPO MOTORE 6 * SENSORE IN USCITA

2 o CARTER 7 » CAVO DI ALIMENTAZIONE

3 ¢« VOLANO 8  SCHEDA ELETTRONICA PRINCIPALE DI COMANDO
4 - CONO AVVOLGITRAMA 9 « GRUPPO TASTATRAMA/FOTOCELLULA RISERVA FILO
5 « GRUPPO DI FRENATURA IN USCITA 10 * SENSORE INGRESSO (ROTTURA TRAMA)
~

Versione
oftica

Versione
meccanica

COMANDI / REGOLAZIONI FUNZIONE
A |INTERRUTTOREO - | * Accende e spegne |'alimentatore di trama.
COMMUTATORE S-0-Z * Permette di impostare il senso di rotazione del motore.
Il commutatore ha 3 posizioni: N.B.: Qualora la funzione “Loom Stop” sia abilitata sul telaio,
B |S, O(zero)e Z. la posizione intermedia O (zero) del commutatore

S - 0 - Z permette di spegnere I'alimentatore non
utilizzato senza arrestare il telaio.

LED Se all’accensione dell’alimentatore di trama non vi sono anomalie si
C accende e rimane acceso.
* Se insorgono malfunzionamenti lampeggia.

D | PULSANTE DI REGOLAZIONE SPIRE | * Permette di variare la distanza tra le spire.

E |PULSANTE DI SGANCIO * Permette di portare in avanti il freno in uscita.

F | MANOPOLA DI REGOLAZIONE * Permette di regolare |'intensitd della frenatura in uscita.
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1 - GENERALITA

ECOWINDER con modulatore di frenata TWM

: Peso 4,8 Kg )

®
°
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146 450
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1 - GENERALITA

Usi Previsti:

ECOWINDER ¢ un alimentatore di trama a spire separate regolabili che pud essere impiegato su tutti i tipi di
telaio a pinza e a proiettile.
Pud lavorare una gamma di titoli di filato variabile da 8 Nm (trama grossa) a 20 den (trama fine).

Caratteristiche funzionali:
* Autoregolazione della velocita in funzione della quantita di trama richiesta dal telaio.
* Possibilita di invertire il senso di rotazione per filati a torsione S o Z.

* Controllo della riserva di frama con un sistema oftico o meccanico protetto da polvere, luce e da deposito di
lubrificanti.

* Possibilita, in base alle condizioni tessili, di adottare vari programmi di lavoro mediante la combinazione dei
DIP-SWITCH.

* Possibilita nelle versioni dotate di sensore in ingresso di eseguire le funzioni di:
- “Arrestotelaio” : Arresta automaticamente I'alimentatore ed il telaio in assenza ditrama all’ingresso dell’ali-
9
mentatore (trama rotta oppure fine della roccal).
- “Esclusione delle trame rotte” : Arresta |'alimentatore, ma senza fermare il telaio, in assenza di frama
all'ingresso dell’alimentatore (trama rotta oppure fine della roccal).
Per eseguire quest'ultima funzione il telaio deve svolgere tale funzione.

* Possibilita di applicare, in ingresso ed in uscita all’alimentatore, vari dispositivi di frenatura a seconda del tipo
di filato lavorato.

* Possibilita di interfacciare |'alimentatore con la macchina per tessere attraverso il protocollo Can-Bus.

Specifiche tecniche:

¢ Alimentazione mediante cassetta elettrica fornita separatamente dalla LGL Electronics.
V =140,/300 Vdc
VA =550

* Regolazione automatica della velocita di alimentazione di trama fino ad un massimo di 1400 m/ min.
* Separazione delle spire regolabile da O fino ad un massimo di 2,5 mm

* Motore brushless esente da manutenzione.
Caratteristiche motore:
Potenza max.: 130 W Potenza media assorbita: 20 W

* livello di pressione acustica A, alla velocitd massima, inferiore ai 70 dB
* Pressione dell'impianto pneumatico: min. 5 bar; max. 7 bar

* Condizioni di funzionamento - Condizioni di immagazzinamento:
Temperatura ambiente: da +10 a +40 °C
Umidita max.: 80%
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1 - GENERALITA

Non afferrare mai I’alimentatore per il cono avvolgitrama o per il gruppo tastatrama.

L'alimentatore di trama viene consegnato nell’apposita scatola di polistirolo; conservare la stessa per eventuali
movimentazioni successive.

L'alimentatore & dotato di un sensore in ingresso che svolge la funzione di:

* Funzione “arresto macchina” : Arresta |'alimentatore e la macchina in assenza di filo all'ingresso dell’alimenta-
tore (filo rotto oppure fine della bobina).

VERSIONE MECCANICA VERSIONE OTTICA

sensore
in ingresso

sensore
in ingresso

=
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1 - GENERALITA

Il sensore oftico di cui I'alimentatore di filo & dotato permette di autoregolare la velocita in funzione della quantita
di filo richiesta dalla macchina. Necessita di settaggio lavorando filati molto fini (inferiori ai 40 den), tramite DIP

SWITCH (vedere capitolo 4).

~

VERSIONE MECCANICA

sensore

inuscilo/

VERSIONE OTTICA

sensore

%

| tasta trama di cui I'alimentatore & dotato ha la funzione di monitorare la riserva di filo sul tamburo.

~

VERSIONE MECCANICA

sensore controllo
riserva filo

/
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VERSIONE OTTICA
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1) Fissare la cassetta elettrica al supporto mediante apposito/i morsetto/i ad un’altezza da terra non inferiore a 30 cm.

Per installare la cassetta elettrica di alimentazione procedere come segue:
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2)

3)

2 - INSTALLAZIONE ED AVVIAMENTO

A\

Verificare che la cassetta eletirica di alimentazione sia predisposta per la corretta tensione di rete.
I valore della tensione per la quale la cassetta elettrica & predisposta é riportato sull’efichetta incollata all’esterno.

Cod.:

S/N :

Year:

P=

. V = 400V

LGL Electronics
lgl@Iglit - www.lgl.it @ @
Iglhz@Igl.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
ATTENZIONE: Togliere tensione prima di collegare gli alimentatori.
ATTENTION: Levez tension electrique avant brancher pre-delivreurs.
DIKKAT:lplik Besleyicisini baglamadan 8nce Elekiirik Panosu ceryanini kapatiniz.
HER: EEMSRZN, WHH RE.

Collegare il cavo di alimentazione della cassetta alla rete di alimentazione trifase.
Per i collegamenti vedere lo schema allegato alla cassetta.

A\

N.B.: L’allacciamento alla rete di alimentazione trifase deve essere fatto a valle dell’inter-
ruttore principale del telaio, questi assume cosi anche la funzione di interrutiore degli

alimentatori installati sul telaio.

4) Collegare il cavo di messa a terra dalla cassetta di alimentazione alla base del supporto sul quale & fissata.

A\

ATTENZIONE: Togliere tensione al quadro del telaio prima di effettuare qualsiasi collegamento.

Esclusione
trame rotte
Stop telaio

L
;3 (] T — =
10 ||z | =]l 2
220 n |[=z]=) 3
24Vde —12[TI=J =]l 4 Output
BL =l 5 Loom Stop
14 [[B 3} 6 5Vdc
90 Vac <]5 R || = 7
16 [[e]=
8 Output
L St
2500 Fusibil oo T
L
Alla rete di

trifase

alimentazione
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NB: in caso si vogliano utilizzare
vecchie cassette di alimentazione
& necessario utilizzare appositi
cavi di alimentazione con specifi-
co adattatore.

AC POWER BOX STD:
A1C3SA004-STDHZ

AC POWER BOX CAN BUS:
A1C3SA004-C8HZ




2 - INSTALLAZIONE ED AVVIAMENTO

Gli alimentatori ECOWINDER integrano un doppio sistema di comunicazione con la macchina per tessere. Essi
possono lavorare sia con il sistema tradizionale, sia con il nuovo protocollo Can-Bus, a patto di disporre di un
equipaggiamento Cavo — Cassetta di alimentazione dedicato.

In particolare, se |'alimentatore lavora con il protocollo Can-Bus, pud scambiare un numero maggiore di informa-
zioni con la macchina per tessere e quindi integrare nuove funzionalita.

L'informazione colore (PATTERN PREVIEW), che |'alimentatore pud sfruttare per migliorare la regolazione della
velocitd, & un esempio dell’accresciuta funzionalita.

La macchina per tessere comunica in anticipo quale alimentatore sara selezionato e per quanto tempo lavorera.
L'alimentatore utilizza quindi queste informazioni per ottimizzare la sua rampa di accelerazione ed impostare una
velocitd dedicata di avvolgimento in tempi pit brevi.

N.B.: Passando dal magazzino all’ambiente caldo della tessitura potrebbe formarsi sull’ali-
mentatore di trama della condensa; prima di procedere al collegamento aspettare fino a
che sia asciutto, altrimenti potrebbe essere danneggiato nell’elettronica.

Per installare ed avviare |'alimentatore di trama procedere come segue:

1)  Fissare |'alimentatore sul supporto servendosi dell’apposito morsetto.
N.B.: Accertarsi che il supporto su cui lI’alimentatore di trama viene fissato sia elettricamen-
te collegato a terra.

2)  Posizionare |'alimentatore di trama facendo in modo che il percorso del filo, tra alimentatore e telaio, sia il piv
lineare possibile ed evitando che assuma angolature eccessive.
p 9

3) Seilfilato lo richiede (es. filato molto ritorto, asole ecc.) applicare all’alimentatore il freno in ingresso nel caso
non sia gid montato sulla cantra.

4)  Se |'alimentatore & predisposto per l'infilaggio pneumatico collegarlo all’impianto pneumatico.

5) Togliere tensione dalla cassetta elettrica di alimentazione prima di collegare I’alimentatore
di trama.
Questa operazione deve essere eseguita per evitare danni alle parti elettroniche dell’alimentatore.

6)  Mettere nella posizione O I'interruttore O - 1 dell’alimentatore di trama.

7)  Collegare il cavo dell’alimentatore di trama in una presa della cassetta eletftrica di alimentazione.
N.B.: Nel caso la cassetta sia predisposta per la funzione di “Esclusione delle trame rotte”
il cavo dell’alimentatore deve essere collegato nella presa contrassegnata con lo stesso
numero della freccia del telaio servita dall’alimentatore.

8) Dare tensione alla cassetta elettrica.
Il led verde presente sul carter dell’alimentatore fa un breve lampeggio e poi si spegne (Reset).

9) Impostare il senso di rotazione e regolare la separazione delle spire.
Gli alimentatori sono preimpostati dalla L.G.L. Electronics sulla rotazione a Z.

10) Procedere all'infilaggio dell’alimentatore servendosi dell’apposita passetta di infilaggio oppure, se presente,
mediante il sistema pneumatico.

11) Terminato I'infilaggio accendere |'alimentatore, posizionando su I l'interruttore O = 1, in modo che la trama si
avvolga sul cono avvolgitrama.

15 ECOwINDEQ



3 - INFILAGGIO E REGOLAZIONI

L'infilaggio deve essere eseguito ad alimentatore spento come illustrato nelle figure:

~

Infilaggio possibile nei due sensi
con freno e rompiballon aperti

E consigliabile I'infilaggio con il TWM aperto per evitare di rovinarlo sul bordo esterno proce-
dendo nel modo sottoindicato:
e Aprire il TWM premendo il pulsante di sgancio.

* Infilare la passetta fino al guidafilo in uscita.
 Agganciare il filo alla passetta e infilarlo.
e Terminato l'infilaggio riportare in posizione I'anello antiballon e chiudere il freno in uscita premendo la manopola (G).

Per non danneggiare il FRENO si consiglia di utilizzare passette di infilaggio fornite in dotazione.
Per infilare I'alimentatore non usare assolutamente gli aghi di ferro che di solito vengono usati
per l'infilaggio delle maglie dei licci e del pettine del telaio in quanto danneggiano il TWM.

16 ECOwlNDEE



3 - INFILAGGIO E REGOLAZIONI

L'alimentatore & dotato di un microprocessore e di un sensore in uscita che gli consentono di autoregolare la sua
velocita in funzione della velocita di inserzione della macchina di tessitura.

Per regolare la frenatura ed ottenere la tensione desiderata del filato si deve agire sui freni in uscita ed in ingresso
(non sempre presente) di cui |'alimentatore di trama ¢ dotato.
Vedi alcuni esempi:

17 EeCo WINDER



3 - INFILAGGIO E REGOLAZIONI

Sull’alimentatore ECOWINDER & possibile regolare la separazione delle spire da 0 e fino ad un massimo di
2,5 mm sia ruotando a S che a Z.

1) Impostare la rotazione a S o a Z spostando il commutatore S - 0 - Z sulla posizione desiderata e regolare la
separazione delle spire procedendo nel seguente modo:

2) Premere il pulsante (E) e tenendolo premuto far girare il volano (L) fino a quando il pulsante entra completamente.

18 ECOwlNDEQ



3 - INFILAGGIO E REGOLAZIONI

3) Tenendo premuto il pulsante far girare il volano di piccoli spostamenti (circa 1 cm) nello stesso senso di rotazio-
ne dell’alimentatore (impostato mediante il commutatore S - O - Z) e rilasciare il pulsante.
(Se il senso di rotazione dell’alimentatore & a S si deve girare il volano nel senso di S e vice versa).

4) Accendere |'alimentatore e verificare che la separazione ottenuta corrisponda a quella desiderata.
Se la separazione non corrisponde a quanto desiderato ripetere le operazioni indicate al punti (2) e (3) facen-
do ruotare il volano nello stesso senso di rotazione dell’alimentatore se si desidera aumentare la separazione
nel senso inverso se si desidera diminuirla.

19 EeCo WINDER



3 - INFILAGGIO E REGOLAZIONI

Il tastatrama viene regolato ad un’altezza standard. Nel caso il filo utilizzato sia molto fine (titolo maggiore di
70 Nm) suggeriamo di abbassare il tastatrama, effettuando % giro della vite di regolazione nel senso indicato.

7

& C @ WINDER
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3 - INFILAGGIO E REGOLAZIONI

Nella versione con 3 tastatori, le 3 leve possono essere regolate con 3 livelli di pressione differente.
- Livello di pressione 1: Filati fini

- Livello di pressione 2: Filati medi

- Livello di pressione 3: Filati grossi.

N.B.: in caso di eccessive vibrazioni del tastatore, Il livello di pressione scelto in base al titolo del
filato puo essere aumentato.

Gli alimentatori con 3 tastatori possono essere montati sui supporti con un’inclinazione massima di 45°.
L'inclinazione si riduce a soli 15° in caso si adotti il livello di pressione 1.

r
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4 - PROGRAMMI SPECIALI

Su tutti gli alimentatori sono disponibili di serie programmi di funzionamento speciali selezionabili mediante la com-
binazione dei DIP-SWITCH presenti sulla scheda elettronica di comando.

DSO1: se & impostato su OFF (impostazione predefinita), viene selezionata la sensibilita della fotocellula standard
(consigliata per il numero di filati > 40 den); se & impostato su ON, viene selezionata la sensibilitd della fotocellula

elevata (suggerita per un filato molto sottile o un titolo del filato < 40d).

DSO02: se ¢ impostato su OFF (impostazione predefinita), viene selezionata I'accelerazione standard; se & impostato
su ON, viene selezionata la bassa accelerazione (consigliata per filati molto delicati).

DSO03: se DS3 & impostato su OFF (impostazione predefinita) la pattern preview & disattivata. Se DS3 & impostato
su ON, la pattern preview & abilitata.

DS04: Se & impostato su OFF (impostazione predefinita), il posizionamento del volano & abilitato. Si noti che il
posizionamento viene eseguito SOLO su un evento di rottura del filo di ingresso.

Se & in posizione ON, il posizionamento del volano per I'infilaggio automatico & disabilitato.

ZZZ°(<

N.B: nella versione a 3 tastatori, sono utilizzabili solo il Dip Switch 02 e il Dip Switch 03.
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S - INTERVENTI DI MANUTENZIONE
E SOSTITUZIONE DI PARTI

Per togliere il cono avvolgitrama procedere come segue:

1) Spegnere |'alimentatore di trama portando l'interruttore O = I nella posizione 0.

A\

2) Togliere tensione all’alimentatore mediante I'interruttore principale della macchina tessile.

3) Togliere il connettore del cavo di alimentazione dal carter.

7

7
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S - INTERVENTI DI MANUTENZIONE

E SOSTITUZIONE DI PARTI

5) Togliere il tappo anteriore, svitare la vite centrale del tamburo e sfilare il bilanciere. Per il rimontaggio fare attenzione
ad allineare correttamente la bussola S/Z presente all'interno del cono con la bussola in ceramica presente sul volano.
La vite centrale va richiusa a 3,5 Nm.

~

E ora possibile sfilare dall’albero il tamburo completo.
E possibile anche sfilare il volano e sostituire la bussola all’interno dell’albero.

~
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S - INTERVENTI DI MANUTENZIONE
E SOSTITUZIONE DI PARTI

1) Dopo aver rimosso il tappo anteriore del cono, svitare le 4 viti che fissano il tamburo e sfilarlo.

2) Svitare la vite centrale del tamburo e sfilare il bilanciere. Svitare le viti che fissano il mozzo oscillante e sfilarlo.
Per il rimontaggio fare attenzione ad allineare correttamente la bussola S/Z presente sul mozzo oscillante con
la bussola in ceramica presente sul volano. La vite centrale va richiusa a 3,5 Nm.

’ &
(G
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E SOSTITUZIONE DI PARTI

3) E possibile togliere I'ammortizzatore svitandone le 4 viti di fissaggio e il gruppo portamagnete sfilandolo dall’albero.
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S - INTERVENTI DI MANUTENZIONE
E SOSTITUZIONE DI PARTI

Per sostituire la scheda elettronica di comando procede-
re come segue:

1) Spegnere |'alimentatore di trama portando l'interrut-
tore O = I nella posizione O.

A\

2) Togliere tensione all’alimentatore mediante I'inter-
ruttore principale della macchina tessile.

3) Togliere il connettore del cavo di alimentazione dal
carter.

~

5) Svitare le 6 viti di fissaggio e togliere la scheda. Posizionare la nuova scheda nell’alloggiamento e fissarla tramite
le apposite viti.

NOTA: dopo aver sosfituito la scheda,
& necessario eseguire la procedura
descritta al capitolo successivo, per
tarare motore e le fotocellule e regolare
la posizione della ceramica del volano
per l'infilaggio pneumatico.
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S - INTERVENTI DI MANUTENZIONE
E SOSTITUZIONE DI PARTI

Ogni volta che si sostituisce una scheda elettronica, va eseguita la seguente procedura di calibrazione,
VALIDA per ALIMENTATORE ECOSMART da SOFTWARE SMAR9003 (meccanico) e SMAR8014 (oftico):

NOTA: il Dip switch numero 4 deve restare OFF.

A. Alimentatore equipaggiato con infilaggio pneumatico parziale oppure non equipaggiato
con infilaggio pneumatico:

1. Rimuovere il filo dall’alimentatore e accenderlo con il selettore S-0-Z in posizione centrale (allarmi disabilitati).
2. lasciare girare il motore per almeno 6-7 secondi. | parametri dei sensori di Hall del motore vengono in questo
modo correttamente acquisiti.
3. Spegnere |'alimentatore. Mettere il selettore S-0-Z in posizione S e accenderlo.
L'alimentatore si fermera dopo pochi giri per allarme rottura trama.
4. Muovere il selettore S-0-Z in sequenza S-0-S-0-S-0 entro 40 secondi dall’inizio della procedura (effettuare
almeno 5 transizioni).
Alla fine dei movimenti descritti lasciare il selettore S-0-Z sullo 0.
5. Spegnere |'alimentatore. A questo punto avviene la calibrazione dei sensori oftici.
Se la calibrazione va a buon fine, la luce sul coperchio emette un breve lampeggio.

NOTA: il lampeggio viene emesso dalla versione software SMAR8027 (ottico)/SMAR9013 (meccanico)/SMA9702/
SMARP502 in poi.

Le versioni software precedenti non emettono lampeggio.

L'alimentatore & ora pronto per I'uso (ricordare di mettere il selettore S-0-Z in posizione S oppure Z secondo necessitd).

B. Alimentatore equipaggiato con infilaggio pneumatico totale: Taratura dei sensori e posiziona-
mento del volano

1. Rimuovere il filo dall’alimentatore e accenderlo con il selettore S-0-Z in posizione centrale (allarmi disabilitati).

2. Llasciare girare il motore per almeno 6-7 secondi. | parametri dei sensori di Hall del motore vengono in questo
modo correttamente acquisiti.

3. Spegnere |'alimentatore. Mettere il selettore S-0-Z in posizione Z e accenderlo.

L'alimentatore si fermera dopo pochi giri per allarme rottura trama e il volano andra a posizionarsi in modo
po pochi giri p p
da avere la ceramica in linea per l'infilaggio pneumatico. Il volano non & libero di ruotare, ma mantiene una
posizione precisa. Se questa posizione ¢ in linea con l'infilaggio pneumatico (vedi immagine), andare al punto
7. Se questa posizione non & in linea con quella per l'infilaggio totale, va modificata, andare al punto 4.
4. Muovere il selettore S-0-Z in sequenza Z-0-Z-0-Z-0-Z entro 40 secondi dall'inizio della procedura (effettuare
q P
almeno 5 transizioni). Alla fine dei movimenti descritti lasciare il selettore S-0-Z sulla Z.

5. L'alimentatore a questo punto lascia il volano libero di ruotare. Per posizionare correttamente la girante, infi-
lare la passetta nell’alimentatore facendola uscire in corrispondenza della feritoia di infilaggio posta sotto il
carter (vedi immagine).

6. Quando il volano & posizionato correttamente, spegnere |'alimentatore e questo memorizza la posizione desi-

p peg q p
derata per la rotazione Z.
7. Spegnere |'alimentatore. Mettere il selettore S-0-Z in posizione S e accenderlo.
L'alimentatore si fermera dopo pochi giri per allarme rottura trama e il volano andra a posizionarsi in modo
a avere la ceramica in linea per l'infilaggio pneumatico. Il volano non & libero di ruotare, ma mantiene una
d | | per 'infilaggio p tico. Il vol libero di ruot t
posizione precisa.
. vovere il selettore 5-0-Z in sequenza S-0-5-0-5- entro secondi dall’inizio della procedura (eftettuare

8. M | selettore S-0-Z q S-0-S-0-S-0 entro 40 di dall’ della proced ffett

almeno 5 transizioni).
Alla fine dei movimenti descritti lasciare il selettore S-0-Z sullo 0.
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S - INTERVENTI DI MANUTENZIONE

E SOSTITUZIONE DI PARTI

9. L'alimentatore a questo punto lascia il volano libero di ruotare. Nel caso ci sia bisogno di posizionare la giran-
te per l'infilaggio pneumatico, infilare la passetta nell’alimentatore facendola uscire in corrispondenza della
feritoia di infilaggio posta sotto il carter (vedi immagine).

10. Quando il volano & posizionato correttamente, spegnere |'alimentatore e questo memorizza la posizione desi-
derata per la rotazione S. Inoltre effettua la calibrazione dei sensori oftici.

Se la calibrazione va a buon fine, la luce sul coperchio emette un breve lampeggio.

NOTA: il lampeggio viene emesso dalla versione software SMAR8027 (ottico)/SMAR9013 (meccanico)/SMA9702/
SMAR®502 in poi.

Le versioni software precedenti non emettono lampeggio.

L'alimentatore & ora pronto per I'uso (ricordare di mettere il selettore S-0-Z in posizione S oppure Z secondo necessitd).
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6 - MONTAGGIO DISPOSITIVI DI FRENATURA

Per montare il modulatore di frenata TWM con il relativo kit procedere come segue:

1) Sganciare il carrello di frenatura premendo sul pul- 2) Inserire il modulatore di frenata TWM.
sante di sgancio (F), fissare I'anello rompiballoon, con
apposita vite, nell'apposita sede posta nel carter.

=
>

3) Riagganciare il carrello di frenatura premendo la 4) Dopo aver infilato |'alimentatore ed avvolto la trama
manopola (G). sul cono, regolare la frenatura come indicato in figura.

Per ottenere la frenatura desiderata consultare il campo di utilizzo.
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6 - MONTAGGIO DISPOSITIVI DI FRENATURA

Per montare la spazzola di setola con il relativo kit procedere come segue:

1) Sganciare il carrello di frenatura premendo sul pul- 2) Inserire il supporto spazzola (O) e successivamente
sante di sgancio (F). la spazzola (P).

3) Riagganciare il carrello di frenatura premendo la 4) Dopo aver infilato |'alimentatore ed avvolto la trama
manopola (G). sul cono regolare la frenatura come indicato in figura.
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6 - MONTAGGIO DISPOSITIVI DI FRENATURA

Per montare la spazzola di metallo con il relativo kit procedere come segue:

1) Sganciare il carrello di frenatura premendo il pul- 2) Inserire e fissare la spazzola di metallo all’interno
sante di sgancio (F). dell’apposito supporto.

3) Agganciare il supporto all’anello porta freno. 4) Riagganciare il carrello di frenatura premendola
manopola (G). Dopo aver infilato |'alimentatore
ed avvolto la trama sul cono regolare la frenatura
come indicato in figura.
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7 - CAMPO DI UTILIZZO DISPOSITIVI DI FRENATURA

Freno a da Nm 12 da Nm 8 da Nm 15 da Nm 3 da Nm 9
compensatore aNm 120 a Nm 200 aNm 150 aNm 90 a Nm 200
Freno a da Nm 15 da Nm 48
compensatore
doppio a Nm ]50 a Nm 200

da Nm 12 da Nm 15 da Nm 15
Freno a dischi

a Nm 30 aNm 120 aNm 120
Freno a disco da Nm 12 da Nm 8 da Nm 15 da Nm 6 da Nm 90
per infilaggio
pneumatico a Nm 120 a Nm 200 aNm 120 a Nm 90 a Nm 120
Freno a ¢ da Nm 12 da Nm 8 da Nm 3 da Nm 9
papera a Nm 30 a Nm 40 a Nm 50 a Nm 50

3 .",o"‘
‘\;\\ daNm20 | daNm20 da Nm 15 da Nm 40
Rompiasole (@@'
‘%ﬁ/ﬁ aNm 120 aNm 120 aNm 150 a Nm 150
¥

da Nm 8 da Nm 8 da Nm 15 da Nm 3 da Nm 9
Oliatore

aNm 120 a Nm 200 aNm 150 a Nm 90 a Nm 200

da Nm 8 da Nm 8 da Nm 15 da Nm 3 da Nm 9
Paraffinatore

a Nm 30 a Nm 60 aNm 70 a Nm 40 a Nm 80
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7 - CAMPO DI UTILIZZO DISPOSITIVI DI FRENATURA

TWM tipo LT10 SM (cod. A1C4S774 LT10 SM)

Filatiin | filafiad | Filafi .
Possibilita Filatidi | cotonee Olfaforsio-  rigidic ' Viscosa,
montaggio molle lana fiocco €, crespi d'l o/ e? & 1! f‘
viscosa e arh.c9 [ 1 cammel- sintetiche
serici lo, ecc.
roniaggio daNm12 | daNm8 daNm15 | daNm 20
(n° 6 molle 0, 6) a Nm 30 a Nm 30 a Nm 30 a Nm 40
Opzione 1 daNm23 | daNm23 | daNm30 | daNm23 | daNm 38
(n° 6 molle 30,4) | o Nm 48 a Nm 48 aNm 70 aNm 70 a Nm 60
TWM tipo LTO5 SM (cod. ATC4S774 LTO5 SM)
T —an Filati ad Filati
Filati in 5 A .
Possibilita Filatidi  cotonee Alfd o | gidic  Viscose,
montaggio molle lana 2::;:0 e articoli  di cammel- sintetiche
serici lo, ecc.
oniaggo daNm12 | daNm20 | daNm20 | daNm30 | daNm 20
(n° 6 molle o 0,6) a Nm 40 a Nm 60 aNm 70 a Nm 50 a Nm 50
Opzione 1 daNm 36 | daNm 50 | daNm45 | daNm 48 | daNm 48
(n°6molle 30,4) | aNm 120 | aNm 150 | aNm 150 a Nm 90 aNm 120
TWM tipo KRO2 (cod. ATN2SA387-4KR20)
-84 Filati ad Filati
Filati in . At :
Possibilita Filatidi | cotonee oM it rigidic | Viscosa,
montaggioimolle land 2::;:0 e articoli  di cammel- sintetiche
serici lo, ecc.
'Sv:.::::’grg'o da Nm 50 | da Nm 50 oltre oltre da Nm 50
(n° 6 molle o 0,4) aNm 100 | a Nm 200 Nm 50 Nm 50 aNm 150
TWM tipo KRO4 (cod. ATN2SA387-6KR40)
-84 Filati ad Filati
Filati in . A :
Possibilita Filatidi | cotonee oM et rigidis | Viscosa,
montaggio molle lana 2::;:0 e articoli  di cammel- sintetiche
serici lo, ecc.
'S":::Lfﬁﬂw daNm 15 | daNm20 | daNm20 | daNm30 | daNm20
a Nm 50 a Nm 50 aNm 50 a Nm 50 a Nm 50

(n° 6 molle 2 0, 6)
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Molle in dotazione:

n°® 6 molle 2 0,6 mm
lunghe 15 mm - ELM 1695

n° 6 molle 0,4 mm
lunghe 15 mm - ELM 1650

Molle in dotazione:

n°® 6 molle 2 0,6 mm
lunghe 15 mm - ELM 1695
n°® 6 molle 2 0,4 mm
lunghe 15 mm - ELM 1650

Molle in dotazione:
n® é molle 2 0,4 mm
lunghe 15 mm - ELM 1650

Molle in dotazione:
n® é molle # 0,6 mm
lunghe 15 mm - ELM 1695



7 - CAMPO DI UTILIZZO DISPOSITIVI DI FRENATURA

Filati in Filati ad alta = Filati rigidi: .
cotone e torsione Lino, Pelo VI
TIPO DI TRAMA Filati di lana . . e fibre
fiocco crespi e di cammello, N
. e e e s sintetiche
viscosa articoli serici ecc.
Pelo di capra (bianco) da Nm 40 da Nm 17 da Nm 75 da Nm 90 da Nm 50
P aNm 150 aNm 150 a Nm 200 aNm 150 a Nm 200
Criniera cinese | ) da Nm 32 da Nm 48 da Nm 54 da Nm 48 da Nm 36
marrone a Nm 45 a Nm 80 aNm 100 aNm 100 aNm 150
0,20 ( ) da Nm 18 da Nm 25 da Nm 45 da Nm 30 da Nm 25
s £ Inero a Nm 34 a Nm 70 aNm60 | aNm50 a Nm 60
0,30 (nero) da Nm 12 da Nm 8 da Nm 30 da Nm 16 da Nm 18
¢ ero aNm 30 aNm 50 aNm 50 aNm 32 a Nm 40

N.B.: Le versioni radiali si considerano nella stessa gamma di utilizzo, ma con prestazioni ten-
denti al modello pit duro

SPAZZOLE DI SETOLA
TIPO DI SETOLA Cod. TORSIONE “S” Cod. TORSIONE “Z” Cod. RADIALE
0,20 A1CI1F372 ATCI1F373 ATCI1F380
0,30 A1C1F374 ATCI1F375 A1C1F381
Criniera cinese A1CI1F376 A1C1F377 A1C1F382
Pelo di Capra A1CI1F378 ATCI1F379 A1C1F383

Per la spazzola tipo Pelo di Capra e per la spazzola tipo Criniera Cinese ¢é consigliato il dispositivo di frenatura
in uscita 2 Freni a Papera Lamella Media o in alternativa Freno a Papera Standard.

Per la spazzola tipo 0,20 e per la spazzola tipo 0,30 & consigliato il dispositivo di frenatura in uscita Freno a
Papera Standard o in alternativa 2 Freni a Papera Lamella Piegata.

Sono disponibili anche il Kit Freno a Papera Standard + Freno a Papera Lamella Piegata o 1 Freno
a Papera Lamella Media.
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7 - CAMPO DI UTILIZZO DISPOSITIVI DI FRENATURA

Tipo B 10 (Spessore 0,10 mm) oltre Nm 60 oltre Nm 60 oltre Nm 90 oltre Nm 40 oltre Nm 80
. da Nm 12 da Nm 30 da Nm 30 da Nm 25 da Nm 30

Tipo B 15 (Spessore 0,15 mm) |~ '\ 70 a Nm 70 a Nm 100 a Nm 45 a Nm 100
. da Nm 12 da Nm 12 da Nm 12 da Nm 12 da Nm 18

Tipo B 20 (Spessore 0,20 mm] | "'\ 50 a Nm 40 a Nm 40 a Nm 30 a Nm 40

Tipo B 10 ELM6931
TipoB 15 ELM6932
Tipo B 20 ELM6933
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7 - CAMPO DI UTILIZZO DISPOSITIVI DI FRENATURA

Nm Ne tex den Dtex Ne, Nm Ne tex den Dtex Nep
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 | 646,14
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 74510 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
25710 | 15,19 38 350 390 42,52 | 90.000 @ 53,15 11 100 110 148,8
27.090 16 36 332 369 44,80 | 101.600 60 10 88 97 168
27.210 | 16,07 36 331 367 45 118.500 70 8,4 76 84 196
30.000 17,72 34 300 335 49,61 | 120.000 70,86 8,4 75 84 198,4
30.240 | 17,86 34 297 330 50 135.500 80 7,2 66 73 224
30.480 18 32 295 328 50,40 | 150.000 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 52 48 53 -
34.000 20,08 30 265 294 56,22 | 203.200 120 5 44 49 -
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8 - GUASTI E RELATIVI RIMEDI

STATO DEL LED

PROBLEMA

CONTROLLO / RIMEDIO

L’alimentatore continua

* Sostituire la scheda principale di comando dell’alimen-

Led spento a girare accumulando
P 9 tatore (cap. 5.2).
trama sul cono.
o . ¢ Se si stanno lavorando trame fini aumentare la frenatura
L'alimentatore continua . N . .
. in ingresso e/o diminuire la separazione delle spire.
Led acceso a girare accumulando b o . 'L
* Sostituire la scheda principale di comando dell’alimen-
trama sul cono.
tatore (cap. 5.2).
Accendendo - - . .
o . * Sostitvire la scheda principale di comando dell’alimen-
Led acceso I'alimentatore il motore
i tatore (cap. 5.2).
non gira.
* Verificare eventuali anomalie sui fusibili della cassetta
Led lampeadiante Accendendo elettrica di alimentazione.
peoy I'alimentatore il motore * Verificare il fusibile sulla scheda principale di comando
3 volte al secondo ) g A . -
non gira. dell’alimentatore; se il fusibile & bruciato sostituire la
scheda principale di comando (cap. 5.2).
Led sempre acceso o * Scollegare il cavo dell’alimentatore dalla presa della
sempre spento Accendendo cassetta elettrica di alimentazione e riattaccarlo dopo
(nonostante si azioni | |'alimentatore il motore alcuni secondi.
I"interruttore non gira. Se il problema persiste sostituire la scheda principale di
ON/OFF) comando dell’alimentatore (cap. 5.2).

Led sempre spento
(nonostante si azioni
I'interruttore

ON,/OFF)

L’alimentatore non
funziona.

¢ Verificare il fusibile della cassetta elettrica di alimenta-
zione.

e Assicurarsi che la cassetta elettrica di alimentazione sia
alimentata.

* Sostituire la scheda principale di comando dell’alimen-
tatore (cap. 5.2).

Led lampeggiante
tre volte al secondo
(L'alimentatore
pero continua
a funzionare
regolarmente)

La tensione DC & scesa
sotto il valore minimo
stabilito.

* Verificare che le tre fasi di ingresso del trasformatore che
si trova all’interno della cassetta elettrica di alimentazio-
ne siano collegate negli appositi morsetti.

¢ Verificare eventuali anomalie sui fusibili della cassetta
elettrica di alimentazione.

Se non si riscontrano bruciature dei fusibili sostituire la sche-
da principale di comando dell’alimentatore (cap. 5.2).

Led lampeggiante
tre volte al secondo

La scheda principale di
comando si surriscalda
eccessivamente.

* Verificare mediante rotazione manuale del volano che
I'albero motore ruoti liberamente.

* Attendere fino a che I'alimentatore si sia sufficientemente
raffreddato.
Se il surriscaldamento persiste sostituire la scheda
principale di comando dell’alimentatore (cap. 5.2).
NB: In condizioni di inserzione trama molto irrego-
lari & normale che I’alimentatori si scaldi senza che
cid ne pregiudichi il funzionamento.
Il microprocessore provvede automaticamente a
interrompere |'alimentazione al motore se la tem-
peratura dello stadio finale di potenza raggiunge
i 90°C; In tal caso I'alimentatore riprendera a fun-
zionare non appena la temperatura scende ad un
valore accettabile.
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8 - GUASTI E RELATIVI RIMEDI

STATO DEL LED PROBLEMA CONTROLLO / RIMEDIO

¢ Provare di nuovo a caricare la riserva di trama tenendo
il filo vicino al cono di avvolgimento in modo che il cari-

Led acceso per L'alimentatore non & o
S - camento risulti facilitato.
15 secondi poi riuscito ad avvolgere la : . S
. . . * Verificare eventuali anomalie sui fusibili della cassetta
lampeggiante 3 scorta di filo necessaria o )
. . elettrica di alimentazione.
volte al secondo nel tempo di 15 secondi. . . .
* Verificare mediante rotazione manuale del volano che
I'albero motore ruoti liberamente.
* Assicurarsi che il commutatore S - O - Z non sia posi-
zionato centralmente sullo O (zero) ma lateralmente sul
. o . senso di rotazione desiderato S oppure Z.
Led lampeggiante L'alimentatore funziona . " P .-
NB: Qualora la funzione “Loom Stop” sia abilitata
7 volte al secondo regolarmente.

sul telaio, la posizione intermedia O (zero) del
commutatore S - 0 - Z permette di spegnere I'ali-
mentatore non utilizzato senza arrestare il telaio.

Led lampeggiante

Rottura trama in ingresso. | * Spegnere |'alimentatore, infilarlo e riaccenderlo.
1 volta al secondo

L'alimentatore tende
a perdere lentamente
la trama dal cono
avvolgitrama.

Led acceso L'alimentatore non
funziona con una velocita
costante nel caso di
inserzioni di trama
costanti.

* Sostituire la scheda principale di comando dell’alimen-
tatore (cap. 5.2).

L'alimentatore quando
parte il telaio va subito in | * Pulire il sensore in ingresso (cap. 1.5).
allarme per rottura trama |  Sostituire la scheda principale di comando dell’alimen-
anche se cid non tatore (cap. 5.2).
avviene.

Led lampeggiante
1 volta al secondo

N.B.: In caso di sostituzione della scheda principale di comando dell’alimentatore, é obbligato-
rio effettuare la procedura di taratura descritta al capitolo 5.3.

N.B.: per quanto concerne il funzionamento del protocollo Can-Bus, riferirsi al manuale di istru-
zione del costruttore della macchina per tessere.
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9 - SMALTIMENTO

E necessario distruggere/annullare le targhe di identificazione e la relativa documentazione se si decide di
demolire la macchina.

Se lo smaltimento viene affidato a terzi, ricorrere a ditte autorizzate al recupero e/o smaltimento dei materiali
risultanti.

Se lo smaltimento viene effettuato in proprio & indispensabile suddividere i materiali per tipologia, incaricando poi,
per lo smaltimento, ditte autorizzate per le singole categorie.

Separare le parti metalliche, il motore elettrico, le parti in gomma, le parti in materiale sintetico per consentirne il
rivtilizzo. Lo smaltimento deve comunque procedere in conformita con le leggi vigenti in quel momento nel paese
in cui si trova la macching; tali prescrizioni al momento non sono prevedibili, ma il loro rispetto & di esclusiva
competenza del proprietario ultimo della macchina o del suo incaricato.

L.G.L. Electronics non si assume alcuna responsabilitd per danni a persone o cose conseguenti al riutilizzo di
singole parti della macchina per funzioni o situazioni di montaggio differenti da quelle originali per cui & stata
concepita la macchina.

40 ECOwINDEQ



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

Sede amministrativa, legale e stabilimento: Via Foscolo 156, - 24024 Gandino (BG) - ltaly
Tel. (int. + 39) 35 733408 Fax (Int. + 39) 35 7337146

—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: ECOWINDER

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: ECOWINDER

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 tframe pour métiers & tisser & pinces ou & projectile.

Producteur: L.G.L. Electronics c €

Model: ECOWINDER

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 Vorspulgeréat for Greifer - oder Projektil - webmaschinen.

Hersteller: L.G.L. Electronics c €

Typ: ECOWINDER

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

— ESPANOL —
DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

La méquina es un alimentador de tframa para maquinas para tejer a pinzas o proyectil.

Productor: L.G.L. Electronics c €

Modelo: ECOWINDER

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

DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE

A mdquina é um alimentador de trama para teares de tecelagem a pinzas ou a projéctil.

Productor: L.G.L. Electronics c €

Modelo: ECOWINDER

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: ECOWINDER

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

— EAAHNIKA —
AHAQIH sYMMOP®OQ3sHs CE

To pnxavnua givat évog tpododdotng udadiol mou SouAevel e GAOUG TOUG TUTIOUG OPYaAELOU.

Mupkd: L.G.L. Electronics c €

Tumog: ECOWINDER

H unxavr mAnpel tig Baokég mpoiumoBEoelg Tou opiovtat amd T odnyieg 2006/42/CE, 2014/35/UE, 2014/30/UE.
— SVENSKA —

CE OVERENSSTAMMELSEDEKLARATION

Maskinen &r en véftsmatare fér band - eller skyttelvévstolar.

Mérke: L.G.L. Electronics c €

Typ: ECOWINDER

Maskinen éverensstémmer 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: ECOWINDER

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

— DANSK —
CE OVERENSSTEMMELSERKLARING

Maskinen er en skudtrédsfeder til bé&nd- eller skyttelvaeve.
Merke: L.G.L. Electronics c €
Type: ECOWINDER

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

Authorized to compile the technical file
Gandino, 01/01/2021 !/ Direftore Generale: Ing. Zenoni Pietro

Yok Quate
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L.G.L. ELECTRONICS S.P.A
Via Ugo Foscolo 156 - 24024 Gandino (BG) - Italy
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: ECOWINDER cA

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

under its responsibility that the ECOWINDER are designed, manufactured and commercialized in compliance
with the following UKCA Standards:

* The Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016 — UK SI 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

Yok st
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L.G.L. Electronics (Hangzhou) CO.Ltd.
Building 17, 189 Hongcan Road, Hongken Nongchang,

Economic Development Zone, Xiaoshan District,
Hangzhou, Zhejiang

T: +86-571-82877258

F: +86-571-828772

Email: Iglhz@Igl.it

L.G.L. Electronics (Hangzhou) Co.,Ltd. FOSHAN Branch
52-54 Jin Hong Street, Textile City, Xigiao Town,

Nanhai District, Foshan, Guangdong

T: +86-757-86819435

F: +86-757-86898258

Email: yli@Igl.it

L.G.L. Electronics (Hangzhou) Co.,Ltd. -

SHANTOU service station

A2108, Building 15, Dongsheng New World, Gurao Town,
Chaoyang District, Shantou City, Guangdong Province, China
T. +86-757-86819435

F: +86-757-86898258

Email: yli@Igl.it

L.G.L Electronics S.p.A. reserve the right to alter in any moment
one or more specifications of his machines for any technical or
commercial reason without prior notice and without any obligation

to supply these modifications to the machines, already insfalled.

HFREF (M) BRAHE
AT ERM R ILXLFEARIF A XL ERZLINER1895171E
B : +86 0571-82877258
1£E : +86 0571-82877268
HRFE: Igihz@lgl.it

EREF (M) BRATABLD AR
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BiE: +86-757-86819435
£ E: +86-757-86898258
BRFE: yli@lgl.it

HFREF (M) BRAF - WLERES R
FRE S ZREILSK T P X AR e R A i R 151RA2108
BiE: +86-757-86819435
f£E: +86-757-86898258
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