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9)

A\

Bevor Wartungs- Verbindungs- oder Ersatztdtigkeiten am Vorspulgerét durchgefihrt werden, ist die
Spannung am Stromversorgungskasten und am Speicher abzuschalten oder abzuklemmen.

Vor jeder Einstellarbeit ist das Vorspulgerat abzuschalten.

A

Wenn das Vorspulgerdt mit pneumatischem Fadeneinzug ausgestattet ist, mu3 vor Abbau der
hinteren Verkleidung die Druckluft abgelassen werden.

Die Zufihrung des Schussfadens kann jederzeit wéhrend des normalen Arbeitsablaufes iber ein
Kommando des Webstuhls - und ohne vorherige Ankiindigung - in Gang gesetzt werden.

Uberprifen sie die Zuverldssigkeit des Zufihr-Mechanismus vor Inbetriebnahme (Schwungrad,
Schwungrad-Hiilse, und bewegliche Teile).

Die beweglichen Teile wéhrend des Betriebes nicht anfassen.

Der Betrieb dieser Maschine soll nicht in einer Umgebung stattfinden, in der potentiell
Explosionsgefahr herrscht.

0,

Wird das Vorspulgerét aus dem Lager in den warmen Websaal gebracht, kann sich am
Vorspulgerdt Kondensflissigkeit bilden und folglich sollte es erst angeschlossen werden, wenn es
vollkommen trocken ist, damit die Elektronik nicht besch&digt werden kann.

Tragen Sie das Vorspulgerét nie an der Speichertrommel oder vorderen Sensorhalter.

10) Verwenden Sie ausschlieBlich Original-Zubehér und —Ersatzteile von L.G.L. Electronics.

11) Reparaturen von elektronischen Komponenten miissen von qualifiziertem und von L.G.L. Electronics

befugten Fachpersonal ausgefiihrt werden.
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HINWEISE ZUR PERFEKTEN AUFRECHTERHALTUNG UND LANGEN BETRIEBSDAUER DER
ZUFUHRUNG.

~

Um im Laufe der Zeit eine immer zufrieden stellende Leistungsféhigkeit der Schussfadenzufiihrung zu erhal-
ten, sollten folgende einfache Punkte befolgt werden:

. Wird das Vorspulgerét aus dem Lager in den warmen Websaal gebracht, kann sich am Vorspulgerét

Kondensflissigkeit bilden und folglich sollte es erst angeschlossen werden, wenn es vollkommen trok-
ken ist, damit die Elektronik nicht besch&digt werden kann.

Wasser und Feuchtigkeit sind fiir die elektronischen Komponenten der Zufihrung schédlich. Wird die
Zufihrung lange Zeit in sehr feuchter Umgebung (Feuchtigkeit iber 80%) betrieben oder werden mit
Wasser befeuchtete Garne verwendet, kénnen die elektronischen Schaltkarten schnell beschédigt
werden. AuBBerdem darf die Zufiihrung nicht mit Wasser oder éhnlichen Substanzen gereinigt werden.

Bei der Montage muss vor der Zufihrung des Stroms sichergestellt werden, dass die Erdungskabel ange-
schlossen sind. Ein unzureichender Anschluss kann die elektronischen Komponenten beschéddigen.

Maschinen, die in besonders staubiger Umgebung betrieben werden, bedirfen einer héufige-
ren Wartung. Durch Sauberhalten des Webbereichs wird verhindert, dass Schmutz und Staub die
Maschinenleistung durch Beeintréichtigung der beweglichen Komponenten herabsetzen. Letztere sind
zwar geschitzt, aber Staubansammlungen kénnten die Bewegung erschweren und einen héheren

Verschleif3 herbeifihren.
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5. Bei besonders staubigen Garnen kénnen sich Staub oder Garnreste auf den Komponenten der

Zufiilhrung festsetzen. Eine stark verschmutzte Zufihrung kann die Stoffqualitét beeintréchtigen
indem die Reste mit dem Garn verarbeitet werden. Zur Verbesserung der Stoffqualitét und der
Leistungsféhigkeit der Maschine, sollten die beweglichen mechanischen Komponenten regelméBig
gewartet werden:

e Mit der Druckluft aus dem Keramikelement des Schwungrades kénnen das Wellenrohr gereinigt
und eventuelle Staubreste vom Eingangssensor entfernt werden. Achtung: vor der Anwendung
von Druckluft zur Reinigung der Zufihrung, muss das Garn von der Trommel entfernt werden.
Wird die Druckluft mit Garn auf der Trommel verwendet, besteht Gefahr, dass das Garn zwischen
Schwungrad und Trommel eintritt und sich ansammelt.

 Die Trommel und das Schwungrad kénnen regelméBig ausgebaut werden, um von eventuellen
Garnresten und Staub befreit zu werden.

. Es wird empfohlen, fir léngere Zeit unbenutzte Zufihrungen in den dafiir vorgesehenen Styroporkisten
aufzubewahren, um eine optimale Lagerung zu gewdhrleisten.

Bei Einsetzen der Zufiihrung die dazu vorgesehene Fadenfiihrung verwenden.

. Ist die Zufihrung mit TWM-Bremse ausgestattef, immer den Bremsschlitten &ffnen, wenn die
Fadenfihrung eingesetzt wird. So wird verhindert, dass die Fadenfihrung die Bremse beschédigt.
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Parti principali:

1 « MOTORKORPER 6 * SENSOR AM AUSGANG

2 « GEHAUSE 7 + STROMKABEL

3 ¢ WICKELSCHEIBE 8 * HAUPTPLATINE STEUERUNG

4 o SCHUSSFADENTROMMEL 9 ¢ SCHUSSFADENFUHLER-GRUPPE/FADENVORRAT-SENSOR
5 < BREMSGRUPPE AM AUSGANG 10 * EINGANGSSENSOR (SCHUSSFADEN-BRUCH)
-

=

mc—
Mechanische

Ausfiihrung

j—

—Y

Optische
Ausfiihrung

SCHALTELEMENTE / EINSTELLUNGEN FUNKTION
A |SCHALTERO -1 ¢ Fir das Ein- und Ausschalten des Vorspulgerdts.
UMSCHALTER S-o0-Z * Er dient zur Einstellung der Drehrichtung des Motors.
Der Umschailter hat drei Positionen: N.B.: Falls die “Loom Stop” -Funktion der Webmaschine
g |5© (Null) und Z. aktiviert ist, bietet die mittlere Stellung 0 (Null) des
Schalters S - o - Z, die Méglichkeit des Ausschaltens des
Vorspulgerétes, welches nicht benétigt wird, ohne die
Webmaschine abzustellen.
LED * Sofern beim Einschalten des Vorspulgerétes keine Besonderheiten festge-
c stellt werden, schaltet die Leuchtdiode ein.
* Liegen Funktionsstsrungen vor, blinkt die LED
(siehe Absatz 10 “Stérungen und entsprechende Abhilfen”).
D TASTE FUR DIE REGULIERUNG DER | * Fiir die Verdnderung des Windungsabstands (siehe Absatz 3.5
WINDUNGEN “Einstellung der Drehrichtung und Regulierung der Windungsabsténde”).
E | ABHANGENSTASTE * Fir die Offnung der Bremse am Ausgang.
F |EINSTELLKNOPF * Fir die Einstellung der Bremskraft am Ausgang.
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ECOWINDER mit Bremsmodulator TWM
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Vorgesehener Gebrauch:

ECOWINDER ist ein Vorspulgerdt mit einstellbaren separaten Windungen, das an allen Greifer- und
Projektilweb-maschinen eingesetzt werden kann.
Es kann einen variablen Bereich von Garnnummern von 8 Nm (grober Schuf3) bis 20 den (feiner Schuf3) verarbeiten.

Funktionelle Charakteristiken:

Selbstregulierung der Geschwindigkeit geméf3 der von der Webmaschine angeforderten Schufifadenmenge.
Méglichkeit der Drehrichtungsumkehr fir Garne mit S- oder Z-Drehung.

Kontrolle der SchuBBfadenreserve mittels eines optisch oder mechanisch Systems, das gegen Staub, Lichteinwirkung
und Schmiermittelablagerungen geschitzt ist.

Méglichkeit der Verwendung verschiedener stoffspezifischer Arbeitsprogramme iber die Kombination der
DIP-SWITCH.

Bei den Versionen mit eingangsseitigem Sensor sind folgende Funktionen méglich:

- “Webmaschinenstopp” : Halt das Vorspulgerat und die Webmaschine automatisch an, wenn am Eingang
des Vorspulgerdtes kein SchuBBfaden vorhanden ist (bei SchuBfadenbruch oder Spulenende).

- “AusschluB gebrochener SchuBfaden”: Stoppt das Vorspulgerdt beim Fehlen des Schufifadens am
Eingang des Geréits ohne jedoch die Webmaschine anzuhalten (SchuBfadenbruch oder Spulenende).

Zur Anbringung am Speicher-Ein- und Ausgang stehen verschiedene Bremssysteme in Abhéngigkeit des zu ver-
arbeitenden Fadens als Zubehdr zur Verfigung.

Méglichkeit einer Schnittstelle zwischen Zufihrer und Webmaschine durch das Can-Bus-Protokoll.

Technische Spezifikationen:

Stromversorgung iber das getrennt von LGL Electronics gelieferte Netzgeréit.
V =140/300 Vdc
VA =550

Automatische Regulierung der Schuf3fadenspeisung bis zu maximal 1400 m/min.
Windungsabstand von 0 bis maximal 2,5 mm einstellbar.

Wartungsfreier brushless motor.
Motordaten:
Max. Leistung: 130 W durchschnittliche Stromaufnahme: 20 W

Schalldruckpegel A, bei Héchstgeschwindigkeit unter 70 dB
Druck der Druckluftanlage: min. 5 bar; max. 7 bar

Betriebsbedingungen - Lagerbedingungen:
Raumtemperatur: von +10 bis +40°C
Max. Feuchtigkeit.: 80%
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Das Vorspulgerdt auf keinen Fall an der SchuBfadentrommel oder am SchuBfadenfihler
anfassen.

Das Vorspulgerdt wird in einer speziellen Verpackung aus Polystyrol geliefert; diese Verpackung sollte fir eventuelle
spétere Transporte aufbewahrt werden.

Der Fadengeber ist am Einlauf mit einem Sensor ausgestattet, der folgende Funktion hat:

* Funktion “Maschine stopp”: Der Fadengeber und die Maschine werden, wenn kein Garn am Eingang des
Fadengebers vorhanden ist (Garn gerissen oder Garnrolle leer) gestoppt.

-
MECHANISCHE AUSFUHRUNG OPTISCHE AUSFUHRUNG
Einlauf g:rllc:gi—

=
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Der optische Sensor, mit dem das System ausgestattet ist, erlaubt die automatische Geschwindigkeits-Regulierung
entsprechend der von der Maschine angeforderten Garnmenge. Einstellungs-Notwendigkeit bei Verarbeitung sehr
feiner Garne (weniger als 40 den) mittels DIP-SWITCH (siehe Abschnitt 4).

~

MECHANISCHE AUSFUHRUNG

Auslaut-Sensor

\

OPTISCHE AUSFUHRUNG

Auslaut-

%

Der Sensor, mit dem der Fadengeber ausgestattet ist, kontrolliert den Garnvorrat auf der Trommel.

~

MECHANISCHE AUSFUHRUNG

Kontroll-Sensor
Garn-Reserve

L
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1) Den Stromversorgungskasten mittels der speziellen Klemme(n) in einer Héhe von mindestens 30 cm vom Boden an

Fir die Installation des Stromversorgungskasten gehen Sie wie folgt vor:
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2 - INSTALLATION UND EINSCHALTEN

2

Kontrollieren Sie ob der Stromversorgungskasten fir die korrekte Netzspannung vorbereitet ist.
Der entsprechende Spannungswert ist am aufBen angebrachten Aufkleber angefiihrt.

Cod.:

S/N :

Year:

P=

o V = 400V

LGL Elecironics
lgl@lgl.it - 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 werden
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.

3

—

Das Stromkabel des Kastens an das Dreiphasen-Netz anschlieBBen.
Fir die Korrekte Anschlisse, Sehen Sie die Zeichnung auf dem Stromversorgungskasten.

A\

N.B.: Der AnschluB an das Dreiphasen-Versorgungsnetz muBB dem Hauptschalter der Webmaschine
nachgeschaltet sein, wodurch dieser auch die Funktion des Schalters der an der
Webmaschine eingesetzten Vorspulgeréte Gbernimmt.

4) Das Erdkabel des Stromversorgungskastens an das Gestell seiner Halterung anschlieBen (siehe Detail A der
folgenden Abbildung).

ACHTUNG: Bevor irgendwelche Anschlisse ausgefihrt werden, stets die Spannung von der
Schalttafel der Webmaschine abhéngen.

7
Ausschluf der gebrochenen
SchuBfaden
Webmaschinenstop
L
R T — =
10 ||z | =]l 2
220 m == 3
24Vde —12MMIL=J 2| 4 Output
1BL=z]= 5 Loom Stop
ooV 14 E z 6 OVde ANM.: Bei der Verwendung
o <]5 7 alter Versorgungskésten misssen
R 16 [[=)=]] 8 : .
e Output entsprechende Speisekabel mit
Loom Sto f
200 Sicherungen N P Adapter eingesetzt werden.
AC POWER BOX STD:
= A1C3SA004-STDHZ
AC POWER BOX CAN BUS:
A1C3SA004-C8HZ
Zum
Dreiphasen-
Versorgungsnetz
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2 - INSTALLATION UND EINSCHALTEN

Die Zufihrer ECOWINDER stellen ein doppeltes Kommunikationssystem mit der Webmaschine her. Sie kénnen
sowohl mit dem traditionellen System als auch mit dem neuen Can-Bus-Protokoll arbeiten, vorausgesetzt sie sind mit
einer speziellen Einheit (Kabel - Einspeisungs-Kassette) ausgeristet.

Wenn der Zufishrer mit einem Can-Bus-Protokoll versehen ist, kann eine gréflere Menge von Informationen mit der
Webmaschine ausgetauscht werden. Damit ist eine neue Funktionalitét integriert.

Die Information PATTERN PREVIEW, die der Zufishrer zur besseren Regulierung der Geschwindigkeit nutzen
kann, ist ein Beispiel fir die gesteigerte Funktionalitét.

Der Webstuhl kommuniziert im Voraus, welcher der Zufishrer ausgewéhlt wird und wie lange er in Funktion bleibt.
Der Zufishrer kann jetzt also diese Informationen zur Optimierung des Beschleunigungsverlaufs nutzen und ist in der
Lage, eine spezielle Geschwindigkeit der Wicklung in kirzester Zeit anzuregen.

N.B.: Beim WechselvomLagerindenwarmenWebsaalkann sicham VorspulgerédtKondensflissigkeit
bilden und folglich sollte es erst angeschlossen werden, wenn es vollkommen trocken ist,
damit die Elektronik nicht beschédigt werden kann.

Fir Installation und Einschalten des Vorspulgerétes wie folgt vorgehen:

1)  Das Vorspulgerat mit Hilfe der speziellen Klemme an der Halterung befestigen.
N.B.: Sicherstellen, daB die Halterung, an der das Vorspulgerét befestigt wird, geerdet ist.

2) Das Vorspulgerédt so positionieren, daf3 der Faden so linear wie mdglich zwischen Vorspulgerét und
Webmaschine verlduft und keine iberméfBigen Anwinkelungen entstehen.

3) Fallsdas Garn es erfordert (z.B. stark gezwirntes Garn, Schlingen, usw.), am Vorspulgerét die Eingangsbremse
anbringen, sofern diese nicht bereits am Spulengatter montiert ist.

4)  Wenn das Vorspulgerét fir den pneumatischen Fadeneinzug vorbereitet ist, muf dieser an die Pneumatikanlage
angeschlossen werden.

5) Vordem AnschluB des Vorspulgeréites die Spannung vom Stromversorgungskasten abhéingen.
Dies ist notwendig, damit die Elektronikteile des Vorspulgerétes nicht beschédigt werden.

6) Den Schalter O - 1 des Vorspulgerétes auf die Position O stellen.

7) Das Kabel des Vorspulgerétes an eine Buchse des Stromversorgungskastens anschliefen.
N.B.: Falls der Kasten fir die Funktion “AusschluB der gebrochenen SchuBfédden” vo
bereitet ist, muB das Kabel des Vorspulgerétes an die Buchse mit derselben Nummer, wie
jene des Zubringers der von dem Vorspulgerét versorgten Webmaschine angeschlossen
werden.

8) Den Stromkasten unter Spannung setzen.
Die griine LED am Gehéuse des Vorspulgerétes blinkt kurz und schaltet sich dann aus (Reset).

9) Die Drehrichtung und den Windungsabstand einstellen.
Die Vorspulgerdte sind von L.G.L. Electronics auf die Z-Drehung.

10) Nun das Vorspulgerét mit Hilfe des speziellen Einfadlers oder, sofern vorhanden, mit dem Pneumatiksystem

einfadeln (siehe Absdtze 3.1/3.2/3.3/3.4).

11) Nach erfolgtem Einfédeln das Vorspulgerdt einschalten, indem der Schalter O = I auf I gestellt wird, so daf3
sich der SchuBfaden auf der SchuBfadentrommel aufwickelt.

15 ECOwINDER



3 - EINFADELN UND EINSTELLUNG

Das Einfédeln mu3 bei ausgeschaltetem Vorspulgerét erfolgen, wie in den Abbildungen gezeigt:

~

Einfédeln in beide Richtungen
méglich, mit Bremsen
und Rompiballon gesffnet

Wir empfehlen, das Einfadeln mit ge6ffnetem TWM auszufihren, um den éGuBeren Rand nicht zu
beschddigen; wie folgt vorgehen:

e Offnen Sie den TWM indem Sie die Abhéngetaste (1).
* Féadeln Sie die Nadel bis zum ausgabe fadenfiihrer.
* Hdéngen Sie den Faden an die Nadel ein und fédeln Sie ihn ein.

e Nach Abschluf3 des Einfédelns, den Antiballon-Ring zuriicksetzen, die Bremse am Ausgang durch Driicken des
Drehknopfs (G) schliefBen.

Damit der TWM nicht beschédigt wird, sollten unbedingt einwandfreie Einfiddelnadeln, zur ver-
figung gestellt von LGL Electronics.

Zum Einfédeln des Vorspulgerdtes auf keinen Fall die Metallnadeln verwenden, die im allge-
meinen fir das Einféddeln der Weblitzen und des Webblattes eingesetzt werden, weil diese den
TWM beschédigen.
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3 - EINFADELN UND EINSTELLUNG

Das Vorspulgerét ist mit einem Mikroprozessor und einem Sensor am Ausgang ausgestattet, die ihm je nach
Eintragsgeschwindigkeit der Webmaschine die Selbstregulierung seiner Geschwindigkeit erlauben.

Um die Bremswirkung zu regulieren und die gewiinschte Garnspannung zu erhalten, auf die Bremsen am Ausgang
und Eingang einwirken (nicht immer vorhanden), mit denen das Vorspulgerét ausgestattet ist.
Nachstehend geben wir einige Beispiele:
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3 - EINFADELN UND EINSTELLUNG

Am Vorspulgerdt ECOWINDER kann der Abstand der Windungen von 0 bis maximal 2,5 mm eingestellt wer-
den, wobei sowohl in §-, als auch in Z-Richtung gedreht werden kann.

1) Die S- oder Z-Drehung durch Verstellen des Umschalters S - o - Z auf die gewiinschte Position einstellen und
den Windungsabstand auf die folgende Weise regulieren:

2) Die Taste (E) gedriickt halten und die Wickelscheibe (L) laufen lassen, bis die Taste ganz einrastet.

18 ECOwlNDEQ



3 - EINFADELN UND EINSTELLUNG

3) Die Taste gedriickt halten und die Wickelscheibe in kleinen Schritten (zirka 1 cm) in Drehrichtung des
Vorspulgerétes (mit dem Umschalter S - o - Z eingestellt) laufen lassen und die Taste wieder loslassen.

(Bei Drehrichtung des Vorspulgerétes S muf3 die Wickelscheibe ebenfalls in die Richtung S gedreht werden und
umgekehrt).

4) Das Vorspulgerdt einschalten und kontrollieren, ob das Ergebnis dem gewiinschten Abstand entspricht.
Falls der Abstand nicht dem gewiinschten Wert entspricht, die Operationen der Punkte (2) und (3) wiederholen
und die Wickelscheibe in dieselbe Richtung wie das Vorspulgerat drehen, wenn der Abstand erhht bzw. in
umgekehrter Richtung, wenn er verringert werden soll.
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3 - EINFADELN UND EINSTELLUNG

Die schussfadenfuhler ist auf eine Standardhéhe eingestellt. Wenn der verwendete Draht sehr fein ist (Titer gréBBer als
70 Nm), empfehlen wir, den schussfadenfuhler zu senken, indem Sie die Einstellschraube um %2 Umdrehung in die

angegebene Richtung drehen.

7

& C @ WINDER
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3 - EINFADELN UND EINSTELLUNG

In der Ausfihrung mit 3 Sonden kénnen die 3 Hebel mit 3 verschiedenen Druckstufen eingestellt werden.
- Druckstufe 1: Feine Faden

- Druckstufe 2: Mittlere Féden

- Druckstufe 3: Grof3e Faden.

Hinweis: Bei UberméBigen Sondenschwingungen kann das je nach Garnstidrke gewdhlte
Druckniveau erhéht werden.

Ausfishrung mit 3 Fishlern kénnen auf Stitzen mit einer maximalen Neigung von 45° installiert werden.
Die Neigung wird auf nur 15 ° reduziert, wenn Druckstufe 1 angenommen wird.

r
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4 - SONDERPROGRAMME

Bei allen Zufihrvorrichtungen stehen Sonderbetriebsprogramme serienméBig zur Verfigung, die durch die
Kombination der DIP-SWITCH Schalter auf der elektronischen Steuerkarte ausgewdhlt werden kénnen.

DSO1: Ist der Schalter auf OFF eingestellt (vorgegebene Einstellung), dann wird die standardméfige Empfindlichkeit
der Photozelle ausgewdhlt (fir eine Garnnummer > 40 den empfohlen); ist der Schalter auf ON eingestellt, dann
wird die hohe Empfindlichkeit der Photozelle ausgewdhlt (fir ein sehr diinnes Garn oder fir eine Garnnummer <=
40d vorgeschlagen).

DSO02: Ist der Schalter auf OFF eingestellt (vorgegebene Einstellung), dann wird die standardméfBige Beschleunigung
ausgewdhlt; ist der Schalter auf ON eingestellt, dann wird die niedrige Beschleunigung ausgewdhlt (fir sehr feine
Garne empfohlen).

DSO03: Ist DS3 auf OFF eingestellt (vorgegebene Einstellung), dann ist das pattern preview deaktiviert. Ist DS3 auf
ON eingestellt, dann ist das pattern preview freigegeben.

DSO04: Ist der Schalter auf OFF eingestellt (vorgegebene Einstellung), dann ist die Positionierung vom Schwungrad
freigegeben. Bemerken Sie bitte, daf die Positionierung ERST beim Fadenbruch am Eingang erfolgt.

Ist der Schalter auf ON eingestellt, dann ist die Positionierung vom Schwungrad zur automatischen Einfédelung
deaktiviert.

Hinweis: In der Ausfihrung mit 3 Sonden kann nur der Dip-Schalter 02 und der Dip-Schalter
03 verwendet werden.
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5 - OPERATIONEN FUR DIE WARTUNG UND DEN ERSATZ DER TEILE

Um die Kegel zur Schussfadenaufwicklung zu entfernen, wie folgt vorgehen:

1) Den Schalter O = 1 auf O einstellen, um die Schussfaden-Zufihrvorrichtung auszuschalten.

A\

2) Durch den Hauptschalter der Textilmaschine die Zufihrvorrichtung ausschalten.

3) Die 2 Befestigungsschrauben losschrauben und den Verbinder vom Speisekabel entfernen.

7

4) Die 4 Schrauben (1) losschrauben, das Gehéuse (2) heben, die entsprechenden Kabeln und Réhre abkoppeln
und das Gehduse entfernen.

7
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5 - OPERATIONEN FUR DIE WARTUNG UND DEN ERSATZ DER TEILE

5) Den vorderen Stopfen entfernen, die mitflere Schraube von der Trommel losschrauben und den Kipphebel herausziehen.
Zur erneuten Montage die S/Z Buchse innerhalb der Kegel mit der Keramikbuchse am Schwungrad richtig ausrichten.
Die Zentralschraube muss mit 3,5 Nm geschlossen sein.

~

Die komplette Trommel kann jetzt aus der Welle herausgezogen werden.
Sie kénnen auch das Schwungrad herausziehen und die Buchse innerhalb der Welle ersetzen.

~
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5 - OPERATIONEN FUR DIE WARTUNG UND DEN ERSATZ DER TEILE

1) Nachdem Sie den vorderen Stopfen der Kegel entfernt haben, die 4 Schrauben losschrauben, die die Trommel
befestigen und sie herausziehen.

2) Die mittlere Schraube von der Trommel losschrauben und den Kipphebel herausziehen. Die Schrauben, die die
schwingende Nabe befestigen, losschrauben und sie herausziehen. Zur erneuten Montage die S/Z Buchse auf
der schwingenden Nabe mit der Keramikbuchse am Schwungrad richtig ausrichten. Die Zentralschraube muss

mit 3,5 Nm geschlossen sein.
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5 - OPERATIONEN FUR DIE WARTUNG UND DEN ERSATZ DER TEILE

3) Die 4 Befestigungsschrauben losschrauben, um den StoBdémpfer zu entfernen und den Magnethalter von der
Welle herausziehen.

7
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5 - OPERATIONEN FUR DIE WARTUNG UND DEN ERSATZ DER TEILE

Um die elekironische Steuerkarte zu ersetzen, wie folgt
vorgehen:

1) Den Schalter @ =1 auf O einstellen, um die Schussfaden-
Zufihrvorrichtung auszuschalten

A\

2) Durch den Hauptschalter der Textilmaschine die
Zufthrvorrichtung ausschalten.

3) Die 2 Befestigungsschrauben losschrauben und den
Verbinder vom Speisekabel entfernen.

4) Die 4 Schrauben (1) losschrauben, das Gehéuse (2) heben, die entsprechenden Kabeln und Réhre abkoppeln
und das Gehduse entfernen.

5) Die 6 Befestigungsschrauben losschrauben und die Karte entfernen. Die neue Karte positionieren und sie durch
die entsprechenden Schrauben befestigen

ANM.: Nach dem Ersatz der Karte,
das im darauf folgende Kapitel beschrie-
ben Verfahren durchfihren, um den
Motor und die Photozellen zu kali-
brieren sowie die Position der Keramik
vom Schwungrad zur pneumatischen
Einfadelung zu regeln.
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5 - OPERATIONEN FUR DIE WARTUNG UND DEN ERSATZ DER TEILE

Kalibrierung der Motorsensoren und Kalibrierung der optischen Sensoren.

Jedes Mal, wenn eine elekironische Platine ausgetauscht wird, muss das folgende Kalibrierungsverfahren dur-
chgefihrt werden.

GULTIG fir den SCHUSSFADENGEBER ECOSMART mit SOFTWARE SMARP003 (mechanisch) und SMAR80 14 (optisch):

HINWEIS: Der Dip-Schalter Nummer 4 muss auf OFF bleiben.

A. Schussfadengeber mit teilweiser pneumatischer Einfddelung oder nicht mit pneumatischer
Einfddelung ausgestattet:

1. Entfernen Sie das Garn aus dem Schussfadengeber und schalten Sie ihn mit dem Schalter S-0-Z in der
Mittelstellung ein (Alarme deaktiviert).

2. Llassen Sie den Motor fir mindestens 6-7 Sekunden laufen. Die Parameter des Hall-Sensors des Motors werden
nun korrekt erfasst.

3. Schalten Sie den Schussfadengeber aus. Stellen Sie den Wahlschalter S-0-Z auf die Posifion S und schalten Sie ihn ein.
Der Schussfadengeber wird nach ein paar Umdrehungen aufgrund des Schussfadenbruchalarms gestoppt.

4. Bewegen Sie den Schalter S-0-Z in der Reihenfolge S-0-S-0-S-0 innerhalb von 40 Sekunden ab Beginn des
Vorgangs (machen Sie mindestens 5 Ubergdnge).
Am Ende der beschriebenen Bewegungen lassen Sie den Schalter S-0-Z auf O stehen.

5. Schalten Sie den Schussfadengeber aus. Jetzt findet die Kalibrierung der optischen Sensoren statt.
Wenn die Kalibrierung erfolgreich ist, blinkt das Licht auf der Abdeckung kurz auf.

HINWEIS: Das Blinken wird ab der Softwareversion SMAR8027 (optisch)/SMAR?013 (mechanisch)/SMA9702/
SMAR9502 ausgegeben.

Frihere Software-Versionen blinken nicht.

Der Schussfadengeber ist nun einsatzbereit (denken Sie daran, den Schalter S-0-Z je nach Bedarf auf die Position S oder
Z zu stellen).

B. Schussfadengeber mit pneumatischer Gesamteinfddelung: Sensorkalibrierung und
Schwungradpositionierung

1. Entfernen Sie das das Garn aus dem Schussfadengeber und schalten Sie ihn mit dem Schalter S-0-Z in der
Mittelstellung ein (Alarme deaktiviert).

2. Llassen Sie den Motor fir mindestens 6-7 Sekunden laufen. Die Parameter des Hall-Sensors des Motors werden
nun korrekt erfasst.

3. Schalten Sie den Schussfadengeber aus. Stellen Sie den Schalter S-0-Z auf die Position Z und schalten Sie ihn ein.
Der Schussfadengeber stoppt nach ein paar Umdrehungen aufgrund des Schussfadenbruchalarms und das
Schwungrad wird so positioniert, dass die Keramik fir das pneumatische Einfédeln in einer Linie liegt. Das
Schwungrad ist nicht frei drehbar, sondern behélt eine prézise Position bei. Wenn diese Position mit der pneu-
matischen Einfédelung Ubereinstimmt (siehe Bild), fahren Sie mit Schritt 7 fort. Wenn diese Position nicht mit der
Position fir das Gesamteinfédeln Gbereinstimmt, muss sie gecéindert werden, gehen Sie zu Schritt 4.

4. Bewegen Sie den Schalter S-0-Z in der Reihenfolge Z-0-Z-0-Z innerhalb von 40 Sekunden ab Beginn des
Vorgangs (machen Sie mindestens 5 Ubergdnge).

Lassen Sie am Ende der beschriebenen Bewegungen den Schalter S-0-Z auf Z stehen.

5. Der Schussfadengeber lésst jetzt das Schwungrad frei rotieren. Um das Laufrad richtig zu positionieren, setzen
Sie den Einfadler in den Schussfadengeber ein, so dass er in Ubereinstimmung mit dem Einfadelschlitz, der sich
unter dem Gehduse befindet, herauskommt (siehe Abbildung).

6. Wenn das Schwungrad richtig positioniert ist, schalten Sie den Schussfadengeber aus und er speichert die
gewiinschte Position fir die Z-Drehung.
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5 - OPERATIONEN FUR DIE WARTUNG UND DEN ERSATZ DER TEILE

7. Schalten Sie den Schussfadengeber aus. Stellen Sie den Schalter S-0-Z auf die Position S und schalten Sie ihn ein.
Der Schussfadengeber stoppt nach ein paar Umdrehungen aufgrund des Schussfadenbruchalarms und das
Schwungrad wird so positioniert, dass die Keramik fir das pneumatische Einfédeln in einer Linie liegt. Das
Schwungrad ist nicht frei drehbar, sondern hélt eine genaue Position.

8. Bewegen Sie den Schalter S-0-Z in der Reihenfolge S-0-S-O innerhalb von 40 Sekunden ab Beginn des
Vorgangs (machen Sie mindestens 5 Ubergdnge).

Lassen Sie am Ende der beschriebenen Bewegungen den Schalter S-0-Z auf O stehen.

9. Jetzt lasst der Schussfadengeber das Schwungrad frei rotieren. Falls es notwendig ist, das Laufrad fir das
pneumatische Einfédeln zu positionieren, setzen Sie den Einfédler in den Schussfadengeber ein, so dass er in
Ubereinstimmung mit dem Einfadelschlitz unter dem Laufrad herauskommt (siehe Abbildung).

10. Wenn das Schwungrad richtig positioniert ist, schalten Sie den Schussfadengeber aus, und er speichert die
gewiinschte Position fir die Drehung S. AuBBerdem werden die optischen Sensoren kalibriert.

Wenn die Kalibrierung erfolgreich ist, blinkt das Licht auf der Abdeckung kurz auf.

HINWEIS: Das Blinken wird ab der Softwareversion SMAR8027 (optisch)/SMAR9013 (mechanisch)/SMA9702/
SMAR®502 ausgegeben.

Frihere Software-Versionen blinken nicht.
Der Schussfadengeber ist nun einsatzbereit (denken Sie daran, den Schalter S-0-Z je nach Bedarf auf die Position S oder
Z zu stellen).
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6 - MONTAGE DER BREMSVORRICHTUNGEN

Um den Bremsmodulator TWM mit dem entsprechenden Kit zu installieren, wie folgt vorgehen:

1) DenBremsschlitten durch Betétigen des Abhéngenstaste 2) Bringen Sie den Modulator TWM - wie gezeigt -
(F), befreien und den Antiballoon-Ring befestigen, in zum Haltering und klipsen Sie ihn dort ein.
den entsprechenden Sitz am Gehéuse einsetzen.

3) Den Bremsschlitten durch Driicken des Drehknopfs 4) Nachdem das Vorspulgerét eingefédelt und der

(G) wieder einkuppeln. SchuBfaden um die Fadentrommel gewickelt wurde,
die Bremswirkung wie in der Abbildung gezeigt ein-
stellen.

Um die gewiinschte Bremsung zu erzielen, den Einsatzbereich befragen.
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6 - MONTAGE DER BREMSVORRICHTUNGEN

Um die Birste mit dem entsprechenden Kit zu montieren, wie folgt vorgehen:

1) Den Bremsschlitten durch Betdtigen des 2) Den Adapter (O) und den Bremsring (P) - wie
Abhdangenstaste (F). gezeigt — in den Haltering einklipsen

( (

3) Den Bremsschlitten durch Driicken des Drehknopfs

4) Nachdem das Vorspulgerdt eingefédelt und der
(G) wieder einkuppeln.

SchuBfaden um die Fadentrommel gewickelt wurde,

- die Bremswirkung wie in der Abbildung gezeigt ein-
stellen.
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6 - MONTAGE DER BREMSVORRICHTUNGEN

Die Montage der Metallbiirste mit entsprechendem Set erfolgt folgendermaf3en:

1) Lésen Sie den Bremswagen, indem sie den 2) Die Metallbirste in den dafir vorgesehenen Sitz
Entriegelungsknopf (F). einfigen und befestigen.

3) Den Halter an dem Bremstrdgerring einhaken. 4) Den Bremsschlitten einhaken, indem der Griff (G)
gedriickt wird. Nach Einsetzen des Speisers und
Wickeln des Schussfadens um den Kegel, die
Bremse geméf3 Abbildung einstellen.

\ —
\

/9
(.
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7 - EINSATZBEREICH DER BREMSVORRICHTUNGEN

Gbisrne bisus = Stbisrk gedreh- = Steife Gbisrne: .
Bbisumwolle te Gbisrne Leinen VG,
SCHUSSFBISDENTYP Wollgbisrne . . - Synthetik-
und Kreppgbisrne und Kbismelhbisbisr, fbi
Viskosezell-wolle Seidenbisrtikel usw. issern
von Nm @
von Nm 12 von Nm 8 von Nm 15 von Nm 3
Bisusgleichsbremse bis Nm
bis Nm 120 bis Nm 200 bis Nm 150 bis Nm 90
200
von Nm
Doppelte von Nm 15 48
Bisusgleichsbremse bis Nm 150 bis Nm
200
von Nm
von Nm 12 von Nm 15 15
Scheibenbremse
bis Nm 30 bis Nm 120 bis Nm
120
von Nm
Scheibenbremse von Nm 12 von Nm 8 von Nm 15 von Nm 6 90
fir pneumbistischen
Fbisdeneinzug bis Nm 120 bis Nm 200 bis Nm 120 bis Nm 90 bis Nm
120
e von Nm 12 von Nm 8 von Nm 3 von Nm @
Blbisttbremse
bis Nm 30 bis Nm 40 bis Nm 50 bis Nm 50
von Nm
von Nm 20 von Nm 20 von Nm 15 40
Umschlingungsbremse bisNm 120 | bisNm 120 | bis Nm 150 bis Nim
150
von Nm @
. von Nm 8 von Nm 8 von Nm 15 von Nm 3
Oler bis Nm
bis Nm 120 bis Nm 200 bis Nm 150 bis Nm 90
200
von Nm 8 von Nm 8 von Nm 15 von Nm 3 von Nm @
Pbisrbisffiniereinrichtung
bis Nm 30 bis Nm 60 bis Nm 70 bis Nm 40 bis Nm 80
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7 - EINSATZBEREICH DER BREMSVORRICHTUNGEN

TWM vom Typ LT10 SM (Artikelnummer A1C4S774 LT10 SM)

Garne aus Sf:l;g::;eh- Steife Garne:
Méglichkeit des Wollaarn Baumwolle K ; Leinen, Viskose,
Einbaus von Federn ofigarne und rengdar e Kamelhaar, | Synthetikfasern
Viskosezellwolle . V"™ usw.
Seidenartikel
Standard-Montage | von Nm 12 von Nm 8 von Nm 15 | von Nm 20
(6 Federn ¢ 0,6) bis Nm 30 bis Nm 30 bis Nm 30 bis Nm 40
Option 1 von Nm 23 von Nm 23 von Nm 30 | von Nm 23 von Nm 38
(6 Federn ¢ 0,4) bis Nm 48 bis Nm 48 bis Nm 70 bis Nm 70 bis Nm 60
TWM vom Typ LTO5 SM (Artikelnummer A1C4S774 LTO5 SM)
G:::e Stz‘l;g:::eh- Steife Garne:
Méglichkeit des Wollaarne = Baumwolle = Kre ur:l . Leinen, Viskose,
Einbaus von Federn 9 uun d I:’I:Qd Kamelhaar, | Synthetikfasern
Viskosezellwolle Seidenartikel ~ Y*"*
,S“t:::iaqgglio von Nm 12 von Nm 20 von Nm 20 von Nm 30 von Nm 20
(n° 6 molle 5 0,6) bis Nm 40 bis Nm 60 bis Nm 70 bis Nm 50 bis Nm 50
Opzione 1 vonNm 36 | vonNm 50 | vonNm 45 | vonNm 48 | vonNm 48
(n° 6 molle 2 0,4) bis Nm 120 | bis Nm 150 | bis Nm 150 bis Nm 90 bis Nm 120
TWM Typ KRO2 (Artikelnummer ATN2SA387-4KR20)
G::':e St:'keg::;eh- Steife Garne:
Maglichkeit des Wollaarne |~ Baumwolle = Kre an" . Leinen, Viskose,
Einbaus von Federn 9 uun d ':":31 Kamelhaar,  Synthetikfasern
Viskosezellwolle  Seidenartikel usw.
Standardmontage von Nm 50 | von Nm 50 iber iber von Nm 50
(6 Federn 2 0,4) bis Nm 100 | bis Nm 200 Nm 50 Nm 50 bis Nm 150
TWM Typ KRO4 (Artikelnummer ATN2SA387-6KR40)
G::':e St:'keg::;eh- Steife Garne:
Maglichkeit des Wollgarne |~ Baumwolle = Kre ar; . Leinen, Viskose,
Einbaus von Federn 9 uun d ':";% Kamelhaar, ' Synthetikfasern
Viskosezellwolle  Seidenartikel uswe
Standardmontage vonNm 15 | vonNm 20 | vonNm 20 | vonNm 30 | von Nm 20
(6 Federn @ 0, 6) bis Nm 50 bis Nm 50 bis Nm 50 bis Nm 50 bis Nm 50
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Mitgelieferte Federn:

6 Federn 2 0,6 mm
Lange 15 mm - ELM 1695

6 Federn @ 0,4 mm
Lénge 15 mm - ELM 1650

Mitgelieferte Federn:
6 Federn @ 0,6 mm
Lange 15 mm - ELM 1695

6 Federn @ 0,4 mm
Lange 15 mm- ELM 1650

Mitgelieferte Federn:

6 Federn @ 0,4 mm
Lange 15 mm- ELM 1650

Mitgelieferte Federn:

6 Federn @ 0,6 mm
Lange 15 mm - ELM 1695



7 - EINSATZBEREICH DER BREMSVORRICHTUNGEN

G Stark gedreh- Steife
arne aus te Garne ral o
SCHUSSFADENTYP Wollgarne  Baumwolle und Kreppgarllle G;:::;Ili:;::n’ s n:::sel:icl,(sf:’s ern
Viskosezellwolle un ! Y!
Seidenartikel RSN
Ziegenhaar (weif) von Nm 40 von Nm 17 von Nm 75 von Nm 90 von Nm 50
9 : bis Nm 150 bis Nm 150 bis Nm 200 bis Nm 150 bis Nm 200
Chin. H (b ) von Nm 32 von Nm 48 von Nm 54 von Nm 48 von Nm 36
in. Haar (braun bis Nm 45 bis Nm 80 bis Nm 100 bis Nm 100 bis Nm 150
0,20 (schwarz) von Nm 18 von Nm 25 von Nm 45 von Nm 30 von Nm 25
’ bis Nm 34 bis Nm 70 bis Nm 60 bis Nm 50 bis Nm 60
0,30 (schwarz) von Nm 12 von Nm 8 von Nm 30 von Nm 16 von Nm 18
! z bis Nm 30 bis Nm 50 bis Nm 50 bis Nm 32 bis Nm 40

N.B.: Radialversionen fallen unter den gleichen Einsatzbereich, allerdings mit Leistungen, die zum
hértesten Modell hin tendieren.

BREMSRINGE TYP SMART VECTOR
BORSTENTYPE Code “S” -DREHUNG Code “Z” -DREHUNG Code RADIAL
0,20 A1CI1F372 ATCI1F373 ATCI1F380
0,30 A1CI1F374 ATCIF375 A1CTF381
Chin. haar A1CI1F376 A1CI1F377 AT1CI1F382
Ziegenhaar A1C1F378 A1CI1F379 A1C1F383

Beim Bremsring mit Ziegenhaar und chinesischem Haar sollte folgende Ausgangsbremsvorrichtung verwendet
werden: 2 Blattbremsen mit mittlerer Lamelle oder alternativ Standard-Blattbremse.

Beim Bremsring Typ 0,20 und 0,30 sollte folgende Ausgangsbremsvorichtung verwendet werden: Standard-
Blattbremse oder alternativ 2 Blattbremsen mit gekrimmter Lamelle.

Lieferbarsind auch die Kombinationen Standard-Blattbremse + Blattbremse mit gekriimmter Lamelle oder
1 Blattbremse mit mittlerer Lamelle.
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7 - EINSATZBEREICH DER BREMSVORRICHTUNGEN

Typ B 10 (Stérke 0,10 mm) tber Nm 60 tber Nm 60 tber Nm 90 tber Nm 40 Gber Nm 80
.. von Nm 12 von Nm 30 von Nm 30 von Nm 25 von Nm 30
Typ B 15 (Stirke 0,15 mm) bis Nm 70 bis Nm 70 bis Nm 100 bis Nm 45 bis Nm 100
. von Nm 12 von Nm 12 von Nm 12 von Nm 12 von Nm 18
Typ B 20 (Starke 0,20 mm) bis Nm 30 bis Nim 40 bis Nim 40 bis Nm 30 bis Nim 40

Typ B 10 ELM6931
TypB 15 ELM6932
Typ B 20 ELM6933
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7 - EINSATZBEREICH DER BREMSVORRICHTUNGEN

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 - STORUNGEN UND ENTSPRECHENDE ABHILFEN

LED-STATUS

PROBLEM

KONTROLLE / ABHILFE

Led ausgeschaltet

Das Vorspulgerét dreht
weiter und an der
Trommel haufen sich

Schuf¥faden an.

* Die Hauptplatine des Vorspulgerdtes wechseln (kapitel 5.2).

Led eingeschaltet

Das Vorspulgerét dreht
weiter und an der
Trommel haufen sich

Schuf¥faden an.

* Wennfeine Schuféden verarbeitetwerden, die Bremsung
am Eingang erhéhen und/oder den Windungsabstand
verringern.

* Die Hauptplatine des Vorspulgerates wechseln (kapitel 5.2).

Led eingeschaltet

Beim Einschalten des
Vorspulgerdtes dreht der
Motor nicht.

* Die Hauptplatine des Vorspulgerétes wechseln (kapitel 5.2).

Led blinkt dreimal
pro Sekunde

Beim Einschalten des
Vorspulgerates dreht der
Motor nicht.

* Die Sicherungen des Stromversorgungskastens auf
Anomalien untersuchen.

* Die Sicherung an der Hauptplatine des Vorspulgerétes kon-
trollieren; wenn die Sicherung durc gebrannt ist, muf3 die
Hauptplatine ausgewechselt werden (kapitel 5.2).

Led bleibend einge-
schaltet oder blei-
bend ausgeschaltet

(Trotz Betdtigen des
ON/OFF-Schalters)

Beim Einschalten des
Vorspulgerétes dreht der
Motor nicht.

* Das Kabel des Vorspulgerétes aus der Buchse des
Stromversorgungskastens nehmen und nach einigen
Sekunden wieder anschliefen.

Wenn das Problem weiterhin vorliegt, die Hauptplatine
des Vorspulgerdtes wechseln (kapitel 5.2).

Led bleibend

ausgeschaltet

(Trotz Betdtigen des
ON/OFF-Schalters)

Das Vorspulgerét
funktioniert nicht.

* Die Sicherung des Stromversorgungskastens kontrollieren.
* Sicherstellen, daf3 der Stromversorgungskasten gespeist wird.
* Die Hauptplatine des Vorspulgerétes wechseln (kapitel 5.2).

Led blinkt dreimal
pro Sekunde

(Das Vorspulgerét
funktioniert jedoch
weiterhin regulér)

Die Spannung von
135V GS ist unter den
festgesetzten Mindestwert
abgesunken.

* Kontrollieren, ob die drei Eingangs-Phasen des Transformators
im Innern des Stromversorgungskastens an die entspre-
chenden Klemmen angeschlossen sind.

* Die Sicherungen des Stromversorgungskastens auf even-
tuelle Anomalien untersuchen.

Wenn keine durchgebrannten Sicherungen vorgefunden
werden, die Hauptplatine des Vorspulgerétes wechseln
(kapitel 5.2).
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8 - STORUNGEN UND ENTSPRECHENDE ABHILFEN

LED-STATUS

PROBLEM

KONTROLLE / ABHILFE

Led blinkt dreimal
pro Sekunde

Die Hauptplatine wird
iberméfig erhitzt.

* Durch Drehen des Schwungrades von Hand kontrollie-
ren, ob die Motorwelle frei dreht.

* Warten, bis das Vorspulgeréat ausreichend abgekihlt ist.
Wenn die Uberhitzung andauert, die Hauptplatine des
Vorspulgerédtes wechseln (kapitel 5.2).

NB: Bei sehr unregelméBigem SchuBeintrag ist das
Erhitzen des Vorspulgerédtes normal und beein-
tréchtigt die Funktion nicht.

Der Mikroprozessor unterbricht die Versorgung des
Motors automatisch, sobald die Temperatur des
Endstadiums der Leistung 100°C erreicht; in diesem
Fall nimmt das Vorspulgerét die Funktion wieder
auf, sobald die Temperatur auf einen annehmba-
ren Wert abgesunken ist.

Led 15 Sekunden
lang
eingeschaltet, dann
dreimal

pro Sekunde
blinkend

Das Vorspulgerét konnte
den erforderlichen
Fadenvorrat nicht

innerhalb 15 Sekunden

aufwickeln.

Erneut versuchen, den SchuBfadenvorrat zu beschicken,
indem der Faden an die Aufwickeltrommel angendghert
wird, um den Vorgang zu erleichtern.

Die Sicherungen des Stromversorgungskastens auf even-
tuelle Anomalien untersuchen.

* Durch Drehen des Schwungrades
kontrollieren, ob die Motorwelle frei dreht.

von Hand

Led blinkt siebenmal

Der Zufihrer arbeitet

Sicherstellen, daf3 der Umschalter S - O - Z nicht an der
Mitte auf O (Null), sondern seitlich auf die gewiinschte
Drehrichtung S oder Z.

NB:Fallsdie “Loom Stop” -Funktionder Webmaschine

pro Sekunde ordnungsgemdf. aktiviert ist, erméglicht die mittlere Position O (Null)
des Schalters S - 0 - Z, das Ausschalten des an der
Webmaschine nicht beniitzten Vorspulgeréites.
Led blinkt einmal Schuf3fadenbruch am * Das Vorspulgerét ausschalten, einfédeln und wieder
pro Sekunde Eingang. einschalten.

Led eingeschaltet

Das Vorspulgerét neigt
dazu, den Schuf3faden
allméhlich von der
Fadentrommel zu verlieren.
Das Vorspulgerat
funktioniert im Falle
des konstanten
SchuBfadeneinzugs
nicht mit konstanter
Geschwindigkeit.

* Die hauptplatine des vorspulgerétes wewchseln (kapitel 5.2).

Led blinkt einmal
pro Sekunde

Beim Anlaufen der
Webmaschine geht das
Vorspulgerdt sofort in
Alarmzustand wegen
Fadenbruch ber, auch
wenn kein solcher vorliegt.

* Den Sensor am Eingang reinigen (kapitel 1.5).
* Die hauptplatine des vorspulgerdtes wewchseln (kapitel 5.2).

ANM.: Nach dem Ersatz der Karte, das im 5.3 Kapitel beschrieben Verfahren durchfuhren,
um den Motor und die Photozellen zu kalibrieren sowie die Position der Keramik vom
Schwungrad zur pneumatischen Einfadelung zu regein.

ANM.: bezuglich der Funktionsweise des Can-Bus-Protokolls halten Sie sich an die
Bedienungsanweisung des Webmaschinen-Herstellers.
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Das Typenschild und die entsprechende Dokumentation missen zerstdrt/ungiltig gemacht werden, wenn die
Maschine verschrottet werden soll.

Wenn die Entsorgung von Dritten besorgt wird, sind zugelassene Recycling- und Entsorgungsfirmen heranzuziehen.

Wenn die Entsorgung in eigener Regie ausgefishrt wird, missen die Stoffe sortenrein getrennt werden; die
Entsorgung ist anschlieBend Firmen zu Ubertragen, die fir die jeweiligen Stoffklassen zugelassen sind.

Metallteile, den Elektromotor, Gummiteile sowie Kunststoffteile fir die Wiederverwertung trennen. Die Entsorgung
mu3 auf jeden Fall gem&B der geltenden Gesetzgebung des Landes, in dem sich die Maschine zu diesem
Zeitpunkt befindet, vorgenommen werden; diese Vorschriften sind derzeit nicht vorhersehbar, allerdings obliegt
deren Einhaltung ausschlief3lich dem letzten Eigentimer der Maschine bzw. der von ihm beauftragten Person.

L.G.L. Electronics ibernimmt keinerlei Haftung fir Personen- oder Sachschdden infolge einer
Wiederverwendung einzelner Maschinenteile fir Funktionen oder Einbaubedingungen, die von den
urspriinglichen Bedingungen abweichen, fir die die Maschine konzipiert worden ist.
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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 uate
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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
IREBLTEEXEERSHBI#H52-545
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
HRAE: yli@lgl.it




