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ADVERTENCIAS

10)
11)

A\

Cortar la corriente de la caja eléctrica de alimentacién y del alimentador de trama antes de
efectuar operaciones de conexién, manutencidn o sustitucién de partes.

Apagar el alimentador de trama cada vez que se lleva a cabo una operacién de regulacién.

A

Si el alimentador de trama estd provisto de enhebrado neumdtico, evacuar el aire comprimido
antes de desmontar la tapa posterior.

El acumulador de trama peude ponerse en marcha, controlado por el telar, en cualquier momento
durante el funcionamiento normal sin previo aviso.

Verifique la integridad del acumulador antes del arranque (volante, casquillo volante, piezas en
movimiento).

No toque las piezas en movimiento durante la marcha.

La mdquina no es adecuada para obrar en atmésferas explosivas en potencia.

0,

Al pasar desde el almacén al ambiente célido de la tejeduria podria formarse condensacidn en el
alimentador de trama; antes de efectuar la conexién, esperar a que esté seco, en caso contrario
podria dafarse la parte electrénica.

No aferrar nunca el alimentador de trama por el cono enrollador de trama o por el grupo
palpador de trama.

Utilizar exclusivamente accesorios o piezas de repuesto originales L.G.L. Electronics.

La reparacién de partes electrénicas tiene que ser llevada a cabo por personal idéneamente
cualificado y autorizado por L.G.L. Electronics.
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CONSEJOS PARA MANTENER EL ALIMENTADOR SIEMPRE EN PERFECTAS CONDICIONES
PROLONGANDO ASi SU VIDA.

Para obtener con el pasar de los afios prestaciones siempre eficaces del alimentador de trama, creemos
oportuno seguir algunas sencillas advertencias:

1. Al momento de la instalcién, Al pasar desde el almacén al ambiente célido de la tejeduria podria
formarse condensacidn en el alimentador de trama; antes de efectuar la conexidn, esperar a que esté
seco, en casocontrario podria dafarse la parte electrénica.

2. Elagua y la humedad son enemigos de las partes electrénicas del alimentador. Mantener el alimen-
tador en funcidn por periodos prolungados en ambientes muy himedos (humedad de mds del 80%),
o utilizar hilos empapados de agua pueden comprometer rdpidamente las tarjetas electrénicas.
Ademds no se debe limpiar con agua o similares.

3. Al momento de la instalacién, antes de dar tensién al alimentador, cersiorarse que los cables de tierra
estén todos bien conectados. Una posible insuficiente conexidn a tierra puede provocar dafios a los
componenetes electrénicos.

4. las mdquinas que trabajan en ambientes muy polvorientos necesitan de una mayor manutencién.
Manteniendo el ambiente tejedor limpio, se evita que residuos de suciedad y de polvo puedan com-
prometer la prestacién de la mdquina estresando las partes en movimiento. Estas dltimas estdn prote-
jidas, pero la acumulacién de polvo podria resultar en una mayor dificultad de movimiento y como
consecuencia en un temprano desgaste.



ADVERTENCIAS

5. En presencia de hilados especialmente polvorientos, polvo o residuos de hilo se pueden depositar en
las varias partes del alimentador. Un alimentador demasiado sucio puede comprometer la calidad del
tejido dejando depdsitos en el hilo que introduce. A fin de mejorar la calidad del tejido y la prestacidn
global de la mdquina, se recomienda programar una limpieza periodica de las partes mecdnicas en
movimiento:

* Soplando aire comprimido de la cerdmica del volante, se puede limpiar el canal del érbol y remo-
ver eventuales residuos de polvo del sensor de ingreso. Atencién: Antes de usar aire comprimido
para la limpieza del alimentador, cercionarse de quitar el hilo del tamburo. Si se usa aire compri-
mido con el hilo enrrollado en el tamburo, se corre el riesgo de hacer entrar y acumular hilo entre
el volante y el tamburo.

* Eltamburo y el volante se pueden periddicamente desmontar y remover eventuales residuos de hilo y
de polvo.

6. Se aconseja de tener los alimentadores que no se utilicen por largos periodos en sus respectivas cajas
de poliestireno, que garantizan una excelente conservacidn.

7. Cuando el alimentador viene ensartado, usar su respectivo instrumento.

8. Siel alimentador estd equipado con freno TWM, abrir siempre el carro del freno cuando se introduce
el instrumento de ensarte. De este modo no se corre el riesgo que este estropee el freno.
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1.1 PARTES PRINCIPALES; PUNTOS DE MANDO Y DE REGULACION

Partes principales: Version optica:
1 « CUERPO MOTOR 9 « SENSOR ENTRADA (ROTURA TRAMA)
2 + CARTER 10 « SENSOR CONTROL RESERVA HILO
3 « VOLANTE 11 « SENSOR A LA SALIDA
4 + CONO ENROLLADOR DE TRAMA 3 o
5 « GRUPO DE FRENADO A LA SALIDA Version mecanica:
6 * CABLE DE ALIMENTACION 9 « SENSOR ENTRADA (ROTURA TRAMA)
7 + TARJETA ELECTRONICA PRINCIPAL DE MANDO 10 » SENSOR RESERVA MINIMA
8 + CONEXION AIRE COMPRIMIDO 11 + SENSOR RESERVA MAXIMA

Versidn

Sptica B A Dpr

.. ®
Versién
mecdnica

MANDOS / REGULACIONES FUNCION
A | INTERRUPTOR O -1 * Enciende y apaga el alimentador de trama.

CONMUTADOR S-o0-Z * Permite fijar el sentido de rotacién del motor.

El conmutador fiene 3 posiciones NOTA: Si la funcién “parada telar” esta habilitada sobre
B |S, O(cero)yZ. el telar, la posicién intermedia 0 (cero) deshabilita

del conmutador S - 0 - Z permite apagar no utilizado sin
parar el telar.
LED * Si no existen problemas al producirse el encendido del
alimentador de trama, se enciende y permanece encendido.

¢ * Si surgen defectos de funcionamiento, parpadea
(véase apartado 10 “Averias y soluciones correspondientes”).
BOTONES PARAEL Accionan el enhebrado neumdtico
D ENHEBRADO NEUMATICO * Botén Dp para el enhebrado parcial posterior
(hasta el cono enrollador de tramal).
* Botén Df para el enhebrado total.
£ BOTON DE REGULACION ESPIRAS | « Permite cambiar el paso de las espiras (véase apartado 3.5 “Fijacién del

sentido de rotacién y regulacién de la separacién de las espiras”).
F PULSADOR DE ESACOPLAMIENTO | ¢ Permite abrir el freno a la salida.
G  MANECILLA DE REGULACION * Permite regular la intensidad del frenado a la salida.



1 - GENERALIDADES

ECOPROGRESS con modulador de frenado TWM
: Peso 6,8 Kg )

L] ®
® ®
BF%
230

510

188

ECOPROGRESS con TENS
: Peso 7 Kg ’

230

610

188
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1.3 USOS PREVISTOS - CARACTERISTICAS TECNICAS Y FUNCIONALES

Usos previstos:

El ECOPROGRESS es un alimentador de trama de espiras separadas regulables que puede ser utilizado en
cualquier tipo de telar de pinza y de proyectil.
Puede trabajar una gama de nimeros de hilo que oscila entre 9000 DEN (trama gruesa) y 5 den (trama fina).

Caracteristicas funcionales:

Autorregulacién de la velocidad en funcién de la cantidad de trama requerida por el telar.
Posibilidad de invertir el sentido de rotacién para hilados con torsién S o Z.

Control de la reserva de trama con un sistema Sptico - mecdnico protegido contra polvo, luz y depésito de
lubricantes.

Posibilidad, en base a las condiciones textiles, de adoptar varios programas de trabajo mediante la combina-
cién de los DIP-SWITCH.

Enhebrado neumdtico.

Posibilidad, en las versiones provistas de detector de entrada (opcional), de efectuar funciones de:

- “Parada telar”: para avtomdticamente el alimentador y el telar en ausencia de trama en la entrada del
alimentador (trama rota o bien final de bobina).

- “Exclusién de las tramas rotas” : para el alimentador, pero sin parar el telar, en ausencia de trama en
la entrada del alimentador (trama rota o bien final de bobinal).
Para ejercer esta Ultima funcién el telar tiene que estar preajustado.

Posibilidad de aplicar, en la entrada y en la salida del alimentador, diferentes dispositivos de frenado en funcién
del tipo de hilado trabajado.

Posibilidad de interfaz del alimentdor con la maquina para tejer a través del protocolo Can-Bus.

Especificaciones técnicas:

Alimentacién mediante caja eléctrica suministrada por separado por LGL Electronics.

VvV =140/300 Vdc
Regulacién automdtica de la velocidad de alimentacién de trama hasta un méximo de 1600 m/ min.
Separacién de las espiras regulable desde 0 hasta un maximo de 4 mm

Motor brushless exente de manutencién.
Caracteristicas motor:
Potencia méx.: 130 W Potencia media absorbida: 20 W

Nivel de presién acustica A, a la velocidad méxima, inferior a 70 dB
Presién de la instalacién neumdtica: min. 5 bar; méx. 7 bar

Condiciones de funcionamiento - Condiciones de almacenamiento:
Temperatura ambiente: de +10 a +40 °C
Humedad max.: 80%



1 - GENERALIDADES

No aferrar nunca el alimentador por el cono enrollador de trama o por el grupo palpador de
trama.

El alimentador de trama se entrega en la apropiada caja de poliestireno; conservar la misma para eventuales
traslados sucesivos.

El alimentador estd equipado de un detector de entrada que ejerce la funcién de:

* Funcién “parada maquina” : Para el alimentador y la maquina en ausencia de hilo en la entrada del alimentador
(hilo roto o bien final de bobina).

VERSION MECANICA VERSION OPTICA

Detector de entrada Detector de entrada

12 ECOPRODRESS



1 - GENERALIDADES

1.6.1 SENSOR CONTROL RESERVA HILO

El sensor con el que estd equipado el alimentador tiene la funcién de monitorizar la reserva de hilo en el tambor.

7

Sensor control
reserva hilo

1.6.2 SENSOR A LA SALIDA

El sensor con el que estd equipado el alimentador de hilo permite autoajustar la velocidad en funcién de la canti-
dad de hilo que necesita la méquina. Requiere un ajuste cuando se trabaja con hilos muy finos (menos de 40 den),

a través del DIP SWITCH (ver capitulo 4).

7

Sensor a la salida
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1 - GENERALIDADES

1.7.1 SENSOR RESERVA MiNIMA

sensor reserva
minima

1.7.2 SENSOR RESERVA MAXIMA

sensor reserva
mdaxima

N.B: no girar el cono enrollador de trama antes de retirar el carter, daiiaria las palancas de los
sensores.

14 ECOPRDDRESS



2.1 INSTALACION DE LA CAJA ELECTRICA DE ALIMENTACION

Para instalar la caja eléctrica de alimentacién actuar como sigue:

1) Fijar la caja eléctrica en el soporte mediante idénea,/s mordaza/s a una altura del suelo no inferior a 30 cm.

Con lared de
alimentacién
trifésica

15
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2 O\

Controlar que la caja eléctrica de alimentacion esté preajustada para la correcta tension de red.
El valor del voltaje para el que la caja eléctrica estd preajustada estd indicado en la etiqueta pegada en la parte exterior.

Cod.:

S/N :
Year:
P=
. 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:Iplik Besleyicisini baglamadan &nce Elektirik Panosu ceryanini kapatiniz.

BE: EREHB2ZN, FOWBN.

3) Conectar el cable de alimentacién de la caja con la red de alimentacién trifésica.
Para las conexiones, véase el esquema que se adjunta con la caja.

A\

NOTA: La conexion con la red de alimentacion trifasica se tiene que efectuar rio abajo del inter-
ruptor principal del telar, de este modo éste asume también la funcién de interruptor de
los alimentadores instalados en el telar.

4) Conectar el cable de puesta a tierra de la caja de alimentacién con la base del soporte en el que estd sujeta.

A\

ATENCION: Cortar la corriente del cuadro del telar antes de efectuar cualquier conexién.

AC POWER BOX

Exclusién
tramas rotas
Stop telar

1
x4 3 ] - =
z[=)] 2
z|=]l 3
471 4 Output
4315 Loom Stop N
ota: en el caso de que se
B3 [} 5Vdc . ol .. q
&2 7 quieran utilizar las viejas cajas de
]2 8 alimentacién es necesario utilizar
Output . oz
cables de alimentacién adecua-
Fusibl Loom Stop
2300 ustoles 24Vdc dos con un adaptador especifico.
AC POWER BOX STD:

ATC3SA004-STD15
AC POWER BOX CAN BUS:
Con la red de ATC3SA004-CB15

alimentacién trifésica




2.2 FUNCIONES CAN-BUS

Los alimentadores ECOPROGRESS integran un sistema doble de comunicacién con la mdquina para tejer. Estos
pueden trabajar con el sistema tradicional, ya sea con el nuevo protocolo Can-Bus, con la condicién de disponer
de un equipo Cable-Caja de alimentacién dedicado.

En particular, si la alimentacién trabaja con el protocolo Can-Bus, puede intercambiar un mayor ndmero de infor-
maciones con la mdquina para tejer y por tanto integrar nuevas funciones.

La informacién color (PATTERN PREVIEW), que el alimentador puede aprovechar para mejorar la regulacién de
la velocidad, es un ejemplo de su excelente funcién.

La mdquina para tejer comunica con anticipacién cudl alimentador seleccionard y por cudnto tempo trabajard.

El alimentador utiliza por tanto estas informaciones para optimizar su rampa de aceleracién y programar una
velocidad dedicada para enrollar en tiempos mas breves..

2.3 INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA DEL ALIMENTADOR DE TRAMA

NOTA: Al pasar desde el almacén al ambiente calido de la tejeduria podré formarse conden-
sacion en el alimentador de trama; antes de efectuar la conexién, esperar a que esté
seco, en caso contrario podria dafiarse la parte electrénica.

Para instalar y poner en marcha el alimentador de trama, actuar como sigue:

1)  Fijar el alimentador en el soporte con la ayuda de la apropiada mordaza.
NOTA: Controlar que el soporte en donde se fija el alimentador de trama esté conectado
eléctricamente a tierra.

2) Colocar el alimentador de trama de manera que el recorrido del hilo, entre alimentador y telar, sea lo més
lineal posible y evitando que asuma angulaciones excesivas.

3) Silorequiere el hilado (por ej. hilado muy retorcido, ojales, etc.), montar en el alimentador el freno de entrada
en caso de que no esté montado ya en la fileta.

4)  Siel alimentador estd preajustado para el enhebrado neumdtico, conectarlo con la instalacién neumdtica.

5) Cortar la corriente de la caja eléctrica de alimentaciéon antes de conectar el alimentador de
trama.
Hay que efectuar esta operacidn para evitar que se dafen las partes electrénicas del alimentador.

6)  Poner en la posicién O el interruptor O - I del alimentador de trama.
7)  Conectar el cable del alimentador de trama con un enchufe de la caja eléctrica de alimentacién.

Nota: el cable del alimentador debe conectarse a la toma de corriente marcada con el
mismo niumero que la flecha del bastidor al que da servicio el alimentador.

8) Dar corriente a la caja eléctrica.
El led verde situado en el cérter del alimentador parpadea brevemente y luego se apaga (Reset).

9)  Fijar el sentido de rotacién y regular la separacién de las espiras.
Los alimentadores estdn prefijados por L.G.L. Electronics en la rotacién en Z.

10) Enhebrar el alimentador con la ayuda del idéneo gancho de enhebrado o bien, si estd equipado, mediante
el sistema neumdtico.

11) Una vez terminado el enhebrado, encender el alimentador, poniendo en | el interruptor O - I, de manera que
la trama se enrolle en el cono enrollador de trama.



3.1 ENHEBRADO ALIMENTADOR CON GANCHO DE ENHEBRADO

Hay que efectuar el enhebrado con el alimentador apagado como se ilustra en las figuras:

Enhebrado posible sélo
en ambos sentidos con freno
y rompe-balén abiertos

Se aconseja efectuar el enhebrado con el TWM abierto para evitar daiios sobre el borde exte-
rior, procedendo como indicado:

* Abrir el TWM presionando el pulsador de desacoplamiento;
* Introducir el gancho de enhebrado hasta la guia del hilo en salida;
* Enganchar el hilo al gancho de enhebrado y enhebrarlo.

* Una vez terminado el enhebrado, reconducir en posicién el anillo rompe-balén y cerrar el freno de salida
apretando la manecilla (G).

Para no daiiar el TWM se aconseja utilizar ganchos de enhebrado suministrado por LGL Electronics.

Para enhebrar el alimentador no hay que usar en absoluto las agujas de hierro que se usan nor-
malmente para el enhebrado de las mallas de los lizos y del peine del telar ya que daiian el TWM.



3 - ENHEBRADO Y REGULACIONES

El enhebrado neumdtico puede ser:
PARCIAL: Permite enhebrar la parte posterior del alimentador hasta el cono enrollador de trama.

TOTAL: Permite enhebrar no sélo la parte posterior hasta el cono enrollador sino también la parte anterior desde
el cono enrollador de trama hasta la salida.

Especificaciones:

Presién aire comprimido: min. 5 bar; max. 8 bar (Aconsejada 6 bar);
Didmetro tubo de alimentacién aire: 6x4 mm;
Usar sélo aire seco.

Procedimientos de enhebrado:
PARCIAL (hasta del cono enrollador de trama)

Condicién en que se lleva a cabo:
* Alimentador en alarma por final bobing;
Trama presente en la parte anterior del cono enrollador de trama.

Procedimiento de enhebrado:
1) Con una mano acercar la trama al casquillo de cerdmica (1) y con la otra apretar el botén (Dp).
2) Anudar la trama apenas enhebrada con la que se encuentra en la parte anterior del cono enrollador de trama.

3) Apagar y encender de nuevo el alimentador para el enrollado.
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TOTAL

1) Abrir el freno en la salida apretando el pulsador (F)

2) Con una mano acercar la frama al casquillo de cerdmica (H) y con la otra apretar el pulsador (D) hasta que
salga la trama del guia-hilo en la salida.

3) Una vez terminado el enhebrado, cerrar el freno en la salida apretando el pomo (G). Poner en marcha el ali-
mentador para enrollar el hilo sobre el tambor.

ATENCION

La funcién de enhebrado total prevé la colocacién automdtica del volante. Esta funcién estd habilitada por defecto con
el alimentador encendido a través del DS4 (véase la tabla correspondiente en el capitulo 4).

20



3 - ENHEBRADO Y REGULACIONES

El alimentador ECOPROGRESS estd equipado con un microprocesador y un detector de salida que le permiten
autorregular su velocidad en funcién de la velocidad de insercién de la maquina de tisaje.

Para regular el frenado y obtener la tensién deseada del hilado hay que mover los frenos de salida y de entrada
(no siempre presente) con los que estd equipado el alimentador de trama.
Véanse algunos ejemplos:

21 ECOPROGEESS



3 - ENHEBRADO Y REGULACIONES

En el alimentador ECOPROGRESS se puede regular la separacién de las espiras desde O y hasta un maximo de
4 mm tanto girando en S como en Z.

1) Fijar la rotacién en S o en Z desplazando el conmutador S - © = Z hasta la posicién deseada y regular la
separacién de las espiras actuando del siguiente modo:

2) Apretar el botén (E) y, manteniéndolo apretado, girar el volante (L) hasta que entre el botén completamente.

7
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3) Manteniendo apretado el botén, girar el volante con pequefios desplazamientos (aprox. 1 cm) en el mismo
sentido de rotacién que el alimentador (fijado mediante el conmutador S - o - Z) y soltar el botén.
(Si el sentido de rotacién del alimentador es S, hay que girar el volante en el sentido de S y viceversal).

4) Encender el alimentador y controlar que la separacién obtenida corresponda con la deseada.
Si la separacién no corresponde con lo deseado, repetir las operaciones indicadas en los puntos (2) y (3)
girando el volante en el sentido de rotacién del alimentador si se desea aumentar la separacién, en el sentido

inverso si se desea disminuirla.
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3 - ENHEBRADO Y REGULACIONES

=

En la versién mecdnica con 3 palpadores, las palancas pueden ajustarse con diferentes niveles de fuerza, en fun-
cién de los diferentes titulos del hilo utilizado.

En particular, el sensor de entrada puede ajustarse en 2 niveles mediante el interruptor selector (A), el sensor de reser-
va minima y el sensor de reserva mdxima pueden ajustarse en 4 niveles diferentes, ambos mediante el selector (B).

\@\

N.B: en caso de oscilacién excesiva de los palpadores, se recomienda aumentar el nivel de fuerza.

7

Los alimentadores con 3 palpadores pueden montarse en soportes con una inclinacién maxima de 45°. La inclina-
cién se reduce a 15° si se adoptan los niveles minimos de fuerza.

7

© &
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4 - PROGRAMAS ESPECIALES

En todos los alimentadores hay disponibles de serie programas de funcionamiento especiales seleccionables
mediante la combinacién de los INTERRUPTORES DIP presentes en la tarjeta electrénica de mando

DSO02: si estd configurado en OFF (configuracién predefinida), se selecciona la aceleracién estandar; si se configu-
ra en ON, se selecciona la aceleracién baja (aconsejada para hilados muy delicados).

DS03: si DS3 estd configurado en OFF (configuracién predefinida) la pattern preview estd desactivada. Si DS3 esté
configurado en ON, la pattern preview estd habilitada.

DSO04: Si estd configurado en OFF (configuracién predefinida), se habilita la colocacién del volante. Obsérvese que
la colocacién se realiza SOLAMENTE en el caso de rotura del hilo de entrada.

Si estd en la posicién ON, la colocacién del volante para el enhebrado automdtico estd deshabilitada.

SOLO PARA VERSION OPTICA:

DSO1: si estd configurado en OFF (configuracién predefinida), se selecciona la sensibilidad de la fotocélula estan-
dar (aconsejada para el nimero de hilados> 40 den); si se configura en ON, se visualiza la sensibilidad de la
fotocélula elevada (sugerida para un hilado muy suave o un titulo de hilado <= 40d).

7
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5 - INTERVENCIONES DE MANTENIMIENTO

Y SUSTITUCION DE PIEZAS

5.1.1 DESMONTAJE DEL CONO ENROLLADOR DE TRAMA POR LIMPIEZA

Para quitar el cono enrollador de trama proceder de la siguiente manera:

1) Apagar el alimentador de trama llevando el interruptor O = 1 a la posicién 0.

A\

2) Quitar la tensién del alimentador mediante el interruptor principal de la méquina textil.

3) Quitar el conector del cable de alimentacién del carter desatornillando los 2 tornillos de fijacién.

7

4) Desatornillar los 4 tornillos (1), levantar y quitar el cérter (2), desenganchdndolo de los cables y de los tubos
procedentes del cuerpo.
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5 - INTERVENCIONES DE MANTENIMIENTO

Y SUSTITUCION DE PIEZAS

5) Quitar el tapén trasero, desatornillar el tornillo central del tambor y sacar el balancin. Para el remontaje prestar aten-
cién para alinear correctamente el casquillo S/Z presente dentro del cono con el casquillo de cerdmica presente en
el volante. El tornillo central debe estar cerrado a 3.5 Nm.

Ahora es posible quitar todo el tambor del eje.
También es posible quitar el volante y sustituir el casquillo del interior del eje.

7

27 ECOPROGEESS



5 - INTERVENCIONES DE MANTENIMIENTO

Y SUSTITUCION DE PIEZAS

Ajustes reflectantes:
con hilos que dejan residuos en los reflectantes (versién éptica), es posible montarlos en posicién més baja (reflec-
tante delantero) o en posicién atrasada (reflector trasero).

7
REFLECTANTE DELANTERO @

- ~

LI
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5 - INTERVENCIONES DE MANTENIMIENTO

Y SUSTITUCION DE PIEZAS

7
REFLECTOR TRASERO




5 - INTERVENCIONES DE MANTENIMIENTO

Y SUSTITUCION DE PIEZAS

5.1.2 DESMONTAJE PARTES INDIVIDUALES
DEL CONO ENROLLADOR DETRAMA

1) Después de quitar el tapén anterior del cono, desenroscar el tornillo central y refirar el balancin. Al volver a
montar el balancin, prestar atencién a alinearlo con el casquillo S/Z del volante como se muestra en la figura.

7
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5 - INTERVENCIONES DE MANTENIMIENTO

Y SUSTITUCION DE PIEZAS

3) Aflojar los 8 tornillos que fijan el tambor y extraerlo.

7
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5) Ahora es posible retirar el cubo oscilante

Si es necesario, también se puede desmontar el amortiguador trasero y el portaimanes.

Al volver a montar el buje oscilante, prestar atencién a alinear el casquillo S/Z con el casquillo presente en el
volante, como se indica en el esquema. Al insertar el buje oscilante, prestar atencién a alinear con el casquillo

S/Z del volante uno de los asientos de los tornillos sin escariado, como se muestra en el esquema.
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5.2 SUSTITUCION DE LA TARJETA ELECTRONICA DE MANDO

Para sustituir la tarjeta electrénica de mando proceder N

de la siguiente manera: — \’?‘.{/
1) Apagar el alimentador de trama llevando el interrup- S 7 |
tor O = | a la posicién 0. = Q.'/"
o
@ i3 S
3
% <
2) Quitar la tensién del alimentador mediante el inte- N\

rruptor principal de la méquina textil.

s TSS
® ¢ \ Q
3) Quitar el conector del cable de alimentacién del "“\ \ /

carter desatornillando los 2 tornillos de fijacidn.

4) Desatornillar los 4 tornillos (1), levantar y quitar el cérter (2), desenganchdndolo de los cables y de los tubos
procedentes del cuerpo.

5) Desatornillar los 9 tornillos de fijacién y quitar la tarjeta. Colocar la nueva tarjeta en el alojamiento y fijarla
mediante los tornillos correspondientes.

NOTA: después de haber sustituido la
tarjeta es necesario realizar el procedi-
miento descrito en el capitulo siguiente
para calibrar el motor y las fotocélulas,
y ajustar la posicién de la cerdmica del
volante para el enhebrado neumdtico.
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5.3 VERSION OPTICA: CALIBRADO DE LOS SENSORES DEL MOTOR,
CALIBRADO DE LOSSENSORES OPTICOS Y POSICIONAMIENTO
DEL VOLANTE PARA EL ENHEBRADO NEUMATICO

Cada vez que se sustituye una tarjeta electrénica se realiza el siguiente procedimiento de calibracién:

NOTA: el interruptor DIP némero 4 debe permanecer en OFF.

A. Alimentador equipado con enhebrado neumatico parcial o no equipado con enhebrado
neumatico:

1. Quitar el hilo del alimentador y encenderlo con el selector S-0-Z en la posicién central (alarmas deshabilita-
das).
2. Dejar girar el motor durante al menos 6-7 segundos. De esta manera se adquieren correctamente los pard-
metros de los sensores de Hall del motor.
3. Apagar el alimentador. Poner el selector S-0-Z en la posicién S y encenderlo.
El alimentador se pararé después de unas pocas revoluciones debido a una alarma por rotura de la trama.
4. Mover el selector S-0-Z en la secuencia S-0-S-0-S-0 en un tiempo de 40 segundos desde el inicio del proce-
dimiento (realizar al menos 5 transiciones).
Al final de los movimientos descritos dejar el selector S-0-Z en el 0.
5. Apagar el alimentador. En este punto se produce la calibracién de los sensores Spticos.
Si la calibracién se ha realizado correctamente, la luz sobre la tapa emite un parpadeo breve.

NOTA: el parpadeo es emitido por la versién software PRG9010 en adelante.
Las versiones software anteriores no emiten parpadeo.
Ahora, el alimentador estd listo para ser usado (recordar poner el selector S-0-Z en la posicidn S o Z segin lo que sea necesario).

B. Alimentador equipado con enhebrado neumatico total: Calibracion de los sensores y colo-
cacion del volante

1. Quitar el hilo del alimentador y encenderlo con el selector S-0-Z en la posicidn central (alarmas deshabilitadas).

2. Dejar girar el motor durante al menos 6-7 segundos. De esta manera se adquieren correctamente los pard-
metros de los sensores de Hall del motor.

3. Apagar el alimentador. Poner el selector S-0-Z en la posicién Z y encenderlo.
El alimentador se parard después de unas pocas revoluciones por alarma causada por la rotura de la trama,
y el volante se colocard en posicién para tener la cerdmica en linea para el enhebrado neumdtico. El volante
no puede girar libremente, pero mantiene una posicién precisa. Si esta posicién estd en linea con el enhebrado
neumdtico (véase la imagen), ir al punto 7. Si esta posicién no estd en linea con la del enhebrado total, se
modifica, ir al punto 4.

4. Mover el selector S-0-Z en la secuencia Z-0-Z-0-Z-0-Z en un tiempo de 40 segundos desde el inicio del pro-
cedimiento (realizar al menos 5 transiciones).
Al final de los movimientos descritos dejar el selector S-0-Z en Z.
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5.

10.

En este punto, el alimentador deja que el volante gire libremente. Para colocar correctamente el girante,
introducir el pasador en el alimentador haciendo que salga a la altura de la celosia de enhebrado colocada
debajo del carter (véase imagen).

Cuando se haya colocado correctamente el volante, apagar el alimentador y éste memoriza la posicién
deseada para la rotacién Z.

Apagar el alimentador. Poner el selector S-0-Z en posicién S y encenderlo.

El alimentador se parard después de unas pocas revoluciones por alarma causada por la rotura de la trama,
y el volante se colocard en posicién para tener la cerdmica en linea para el enhebrado neumdtico. El volante
no puede girar libremente, pero mantiene una posicién precisa.

Mover el selector S-0-Z en la secuencia S-0-S-0-S-0 en un tiempo de 40 segundos desde el inicio del proce-
dimiento (realizar al menos 5 transiciones).

Al final de los movimientos descritos dejar el selector S-0-Z en el 0.

En este punto, el alimentador deja que el volante gire libremente. En el caso de que se necesite colocar el
girante para el enhebrado neumdtico, introducir el pasador en el alimentador haciendo que salga a la altura
de la celosia de enhebrado colocada debajo del cérter (véase imagen).

Cuando se haya colocado correctamente el volante, apagar el alimentador y éste memoriza la posicién
deseada para la rotacién S. Ademds, realiza la calibracién de los sensores dpticos.

Si la calibracién se ha realizado correctamente, la luz sobre la tapa emite un parpadeo breve.

NOTA: el parpadeo es emitido por la versién software PRG9010 en adelante.

Las versiones software anteriores no emiten parpadeo.

Ahora, el alimentador estd listo para ser usado (recordar poner el selector S-0-Z en la posicién S o Z segin
lo que sea necesario).
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5.4 VERSION MECANICA: CALIBRADO DE LOS SENSORES DEL MOTOR Y
POSICIONAMIENTO DEL VOLANTE PARA EL ENHEBRADO NEUMATICO

Cada vez que se sustituye una tarjeta electrénica se realiza el siguiente procedimiento de calibracién:

NOTA: el interruptor DIP nimero 4 debe permanecer en OFF.

A. Alimentador equipado con enhebrado neumadtico parcial o no equipado con enhebrado
neumatico:

1. Quitar el hilo del alimentador y encenderlo con el selector S-0-Z en la posicién central (alarmas deshabilitadas).
2. Dejar girar el motor durante al menos 6-7 segundos. De esta manera se adquieren correctamente los pard-
metros de los sensores de Hall del motor.

NOTA: el alimentador ahora estd listo para su uso (recordar poner el selector S-0-Z en la posicién S o Z segin sea
necesario).

B. Alimentador equipado con enhebrado neumatico total: Calibracion de los sensores y colo-
cacion del volante

1. Quitar el hilo del alimentador y encenderlo con el selector S-0-Z en la posicién central (alarmas deshabilitadas).

2. Dejar girar el motor durante al menos 6-7 segundos. De esta manera se adquieren correctamente los pard-
metros de los sensores de Hall del motor.

3. Apagar el alimentador. Poner el selector S-0-Z en la posicién Z y encenderlo.
El alimentador se parard después de unas pocas revoluciones por alarma causada por la rotura de la trama,
y el volante se colocard en posicién para tener la cerdmica en linea para el enhebrado neumdtico. El volante
no puede girar libremente, pero mantiene una posicién precisa. Si esta posicién estd en linea con el enhebrado
neumdtico (véase la imagen), ir al punto 7. Si esta posicién no estd en linea con la del enhebrado total, se
modifica, ir al punto 4.

4. Mover el selector S-0-Z en la secuencia Z-0-Z-0-Z-0-Z en un tiempo de 40 segundos desde el inicio del pro-
cedimiento (realizar al menos 5 transiciones).
Al final de los movimientos descritos dejar el selector S-0-Z en Z.

5. En este punto, el alimentador deja que el volante gire libremente. Para colocar correctamente el girante,
introducir el pasador en el alimentador haciendo que salga a la altura de la celosia de enhebrado colocada
debajo del carter (véase imagen).
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5 - INTERVENCIONES DE MANTENIMIENTO

Y SUSTITUCION DE PIEZAS

6. Cuando se haya colocado correctamente el volante, apagar el alimentador y éste memoriza la posicién
deseada para la rotacién Z.

7. Apagar el alimentador. Poner el selector S-0-Z en posicién S y encenderlo.

El alimentador se parard después de unas pocas revoluciones por alarma causada por la rotura de la trama,
y el volante se colocard en posicién para tener la cerdmica en linea para el enhebrado neumdtico. El volante
no puede girar libremente, pero mantiene una posicién precisa.

8. Mover el selector S-0-Z en la secuencia S-0-S-0-S-0 en un tiempo de 40 segundos desde el inicio del proce-
dimiento (realizar al menos 5 transiciones).

Al final de los movimientos descritos dejar el selector S-0-Z en el O.

9. En este punto, el alimentador deja que el volante gire libremente. En el caso de que se necesite colocar el
girante para el enhebrado neumdtico, introducir el pasador en el alimentador haciendo que salga a la altura
de la celosia de enhebrado colocada debajo del cérter (véase imagen).

10. Cuando el volante estd correctamente colocado, apagar el alimentador y este memoriza la posicién deseada
para la rotacién S.

NOTA: el climentador ahora estd listo para su uso (recordar poner el selector S-0-Z en la posicién S o Z segin sea
necesario).

37 ECDPRODEESS



6.1 MONTAJE MODULADOR DE FRENADO TWM

Para montar el modulador de frenado TWM con el kit de montaje correspondiente, actuar como sigue:

1) Desacoplar el carro de frenado apretando el puslador 2) Introducir el modulador de frenado TWM al sopor-
de desacoplamiento (F), fijar el anillo rompe-baldn te movil.
intfroduciendo en su sede colocada en el carter.

3) Acoplar de nuevo el carro de frenado apretando la 4) Después de haber enhebrado el alimentador y enro-
manecilla (G). llado la trama en el cono, regular el frenado como
indica la figura.

Para obtener el frenado deseado consultar el campo de uso.
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6 - MONTAIJE DISPOSITIVO DE FRENADO

Para montar el cepillo de cerda con el kit de montaje correspondiente, actuar como sigue:

1) Desacoplar el carro de frenado apretando el pulsa- 2) Introducir el soporte cepillo (O) y, a continuacién el
dor de desacoplamiento (F). cepillo (P) al soporte mévil.

3) Acoplar de nuevo el carro de frenado apretando la 4) Después de haber enhebrado el alimentador y enro-
manecilla (G). llado la trama en el cono, regular el frenado como
indica la figura.
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6 - MONTAIJE DISPOSITIVO DE FRENADO

N.B.: se recomienda cambiar las escuadra a la salida para facilitar el montaje de la laminilla.

~ -




Para montar el cepillo metdlico con el kit relativo, proceder como sigue:

1) Desganchar el carro de frenaje apretando el botén 2) Introducir y fijar el cepillo metdlico dentro del
de desenganche (F). soporte especial.

2>

4) Re-enganchar el carrito de frenado presionando la

manopla (G). Después de haber enfilado el alimen-
tator de trama y enrollado la trama sobre el cono,
arreglar el frenado come se indica en la figura.
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7 - CAMPO DE EMPLEO DISPOSITIVOS DE FRENADO

0

Hilados Hilados de  Hilados rigidos: Vi
TIPO DE TRAMA Hilados de algodén alta i'orsién,' Lino, Pelo Y::::‘:
de lana y fibra cortada crespén y arti-  de camello, intéti
de viscosa culos de seda etc. sinteticas
Freno de de Nm 12 de Nm 8 de Nm 15 de Nm 3 de Nm 9
compensador aNm 120 a Nm 200 aNm 150 a Nm 90 a Nm 200
Freno de de Nm 15 de Nm 48
compensador
doble a Nm 150 a Nm 200
Freno de de Nm 12 de Nm 15 de Nm 15
discos aNm 30 aNm 120 aNm 120
Freno
de disco para de Nm 12 de Nm 8 de Nm 15 de Nm 6 de Nm 90
enhebrado aNm 120 | aNm 200 a Nm 120 a Nm 90 a Nm 120
neumatico
Freno de de Nm 12 de Nm 8 de Nm 3 de Nm 9
Doble Hoja aNm 30 a Nm 40 a Nm 50 a Nm 50
de Nm 20 de Nm 20 de Nm 15 de Nm 40
Rompe-ojales
aNm 120 aNm 120 aNm 150 aNm 150
de Nm 8 de Nm 8 de Nm 15 de Nm 3 de Nm 9
Lubricador
aNm 120 a Nm 200 aNm 150 a Nm 90 a Nm 200
de Nm 8 de Nm 8 de Nm 15 de Nm 3 de Nm 9
Parafinador
a Nm 30 a Nm 60 aNm 70 a Nm 40 a Nm 80
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7.2 CAMPO DE EMPLEO DEL MODULADOR DE TENSION “TWM”

A1CTF082
+—n———ESM1785FC
ESM3988 EFM3227
ECM 0930 F———— ESM2980FC
EFM7193
TWM tipo KL (cé6d. ATN2SA347KLO2P)
Hilados de Hiladosdealta  Hilados Viscosa
Posibilidad Hilados algodony torsion, crespon  rigidos: fibras
de montaje muelles de lana | fibra cortada  yarticulos lino, pelo de s?ntéticus
de viscosa de seda camello, etc.

Montaj tand
ontaje estancar de Nm 40 Més alla de de Nm 70 Mésalldde | de Nm 80

n° 6'muelles 20,4 a Nm 80 Nm 85 a Nm 200 Nm 50 aNm 150
longitud 22 mm

Muelles incluidos en el equipo base:  n° 6 muelles & 0,4 mm - longitud 22 mm - ELM 1629
N.B.: El tronco de cono es transparente.

TWM tipo LTO5 (c6d. A1C4S774LTO5PR)

Hilados de Hiladosdealta Hilados

Posibilidad Hilados algodon y torsion, crespon  rigidos: v‘;::::
de montaje muelles de lana | fibra cortada  yarticulos lino, pelo de s?ntéticas
de viscosa de seda camello, etc.

Montaje estandar

n®3muelless0,7 | 4o Nm40 | deNm50 | deNm45 | deNm25 | deNm45

longitud 33 mm e aNm60 | aNm110 a Nm 80 aNm50 | aNm90
n° 3 muelles 2 0,4

longitud 22 mm

Muelles incluidos en el equipo base:  n° 3 muelles g 0,7 mm - longitud 33 mm - ELM 2269
n° 6 muelles 0,4 mm - longitud 22 mm - ELM 1629

Si se desean frenados més bajos, se pueden utilizar sélo n® é muelles g 0,4 mm - longitud 22 mm - ELM 1629.
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TWM tipo LT10 (c6d. A1C4S774LT10PR)

Hilados de Hilados de alta Hilados rigidos:

Posibilidad Hilados @ algodony  torsion, cres- lino, chenilla, v':i:::::
de montaje muelles de lana fibra cortada pény articulos pelo de camello, s?ntéticas
de viscosa de seda yute, etc.
Montaje estandar
n'3 muelless0,7 deNm15| deNm30 | deNm30 | deNm25 | deNm25
ongitud 33 mm a Nm 50 aNm 85 aNm 70 aNm 70 a Nm 90
n° 3 muelles 2 0,4
longitud 22 mm
Opzione 2 Para titulos Para titulos
n° 3.mUe"es o 017 de Nm 5 de Nm 8 grueso.s se grUeSO.S se
longitud 22 mm aNm 15 a Nm 20 aconseja el aconseja el
n° 3 muelles2 0,7 T.W.M. TW.M.
longitud 33 mm tipo “R-R” tipo “R-R”
Muelles incluidos en el equipo base:  n° 3 muelles g 0,7 mm - longitud 33 mm - ELM 2269
n° 3 muelles @ 0,7 mm - longitud 22 mm - ELM 1630
n° 6 muelles 0,4 mm - longitud 22 mm - ELM 1629
Es preciso montar los 6 muelles @ 4 mm ELM 1629 si se desean frenados muy bajos.
TWM tipo RR-80 (céd. A1C4S774RR0O080)
Hilados de Hilados rigidos: Viscosa
Posibilidad Hilados algodény lino, chenilla, fibras
de montaje muelles de lana fibra cortada pelo de camello, Y Yoo
- sintéticas
de viscosa yute, etc.
Montaje estandar
. ! I de Nm 1 de Nm 1 de Nm 1 de Nm 1
n® 6 muelles 5 0,7 aNm8 a Nm 20 aNm 18 a Nm 20
longitud 22 mm
Muelles incluidos en el equipo base:  n° 6 muelles 0,7 mm - longitud 22 mm - ELM 1630
TWM tipo KR20 (céd. ATIN3SAO016 - 4KR20)
Hilados de Hiladosdealta Hilados Viscosa
Posibilidad Hilados algodény torsion, crespon  rigidos: fibras
de montaje muelles de lana | fibra cortada  yarticulos lino, pelo de siyntéticas
de viscosa de seda camello, etc.

Montaj tand
ontaje estandar de Nm 50 de Nm 50 Més alla de Més alldde | de Nm 50

n®6 muelless0,4 |\ 100  oNm200 Nm 50 Nm50 | aNm 150
longitud 22 mm

Muelles incluidos en el equipo base:  n° 6 muelles & 0,4 mm - longitud 22 mm - ELM 1629
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TWM tipo KR40 (c6d. ATIN3SA016 - 7KR40)

Hilados de Hilados de alta Hilados rigidos:

Posibilidad Hilados algodony  torsion, cres- lino, chenilla, v':i;:::
de montaje muelles de lana fibra cortada pén y articulos pelo de camello, s?ntéticus
de viscosa de seda yute, etc.
Montaje estandar
:‘° 3,"“:*"35 90,7 | deNm15 deNm20 | deNm20 | deNm30 | deNm20
ongitud 33 mm a Nm 50 a Nm 50 a Nm 50 a Nm 50 a Nm 50
n° 3 muelles 2 0,4
longitud 22 mm
Muelles incluidos en el equipo base:  n° 3 muelles g 0,7 mm - longitud 33 mm - ELM 2269
n° 3 muelles 0,7 mm - longitud 22 mm - ELM 1630
n° 6 muelles 0,4 mm - longitud 22 mm - ELM 1629
Es preciso montar los 6 muelles @ 4 mm ELM 1629 si se desean frenados muy baijos.
TWM tipo PE20 (c4d. ATN3S994 - 04PE20)
Hilados de Hiladosdealta Hilados Viscosa
Posibilidad Hilados algodény torsion, crespén  rigidos: fibras
de montaje muelles de lana | fibra cortada y articulos de lino, pelo de siyntéficas
de viscosa seda camello, etc.

Montaj tand
ontaje estandar de Nm 50 de Nm 50 Més alla de Maés alld de | de Nm 50

n®6 muelless0,4 |\ 100  oNm 200 Nm 50 Nm50 | aNm 150
longitud 22 mm

Muelles incluidos en el equipo base:  n° 6 muelles & 0,4 mm - longitud 22 mm - ELM 1629

TWM tipo PE4O (cdd. ATN3S994 - 74PE40)

Hilados de Hilados de alta Hilados rigidos:

Posibilidad Hilados algodény  torsién, cres- lino, chenilla, v':i:;:::
de montaje muelles de lana fibra cortada pény articulos pelo de camello, | i
. sinteticas
de viscosa de seda yute, etc.
Montaje estandar
n®3muelless 0,7 | 4 15 deNm20 | deNm?20 deNm30 | deNm20
longitud 33 mm aNm50 | aNm50 a Nm 50 a Nm 50 a Nm 50

n° 3 muelles 2 0,4
longitud 22 mm

Muelles incluidos en el equipo base:  n° 3 muelles & 0,7 mm - longitud 33 mm - ELM 2269
n° 3 muelles @ 0,7 mm - longitud 22 mm - ELM 1630
n° 6 muelles @ 0,4 mm - longitud 22 mm - ELM 1629

Es preciso montar los 6 muelles & 4 mm ELM 1629 si se desean frenados muy bajos.

Non se aconseja utilizar el TWM cuando se teja el fleje de lamé.
La utilizacién de aceite y parafina causard una disminucién de la tensién en el hilado: cuando se obre en estas condiciones, es preciso
aumentar el frenado del TWM.
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7.3 CAMPO DE EMPLEO DEL FRENO DE CEPILLO DE CERDA

Hilados de @ Hilados de alta Hilados .
Hilados algodény | torsién, crespon  rigidos: Lino Viscosa
TIPO DE TRAMA !, ! y fibras
de lana | fibra cortada y articulos Pelo de L er
. sinteticas
de viscosa de seda camello, etc.
por encima por encima por encima por encima por encima
Pelo de cabra (blanco] Nm 30 Nm 60 Nm 60 Nm 30 Nm 60
Crin china (marrén) daNm 18 | daNm 45 da Nm 50 daNm 16 da Nm 45
© a Nm 60 a Nm 90 a Nm 90 a Nm 40 a Nm 80
0,20 ( ) da Nm 10 da Nm 20 da Nm 36 da Nm 10 da Nm 18
s 25 negro a Nm 20 a Nm 50 a Nm 60 a Nm 30 a Nm 60
0,30 ( ) da Nm 1 da Nm 1 da Nm 15 da Nm 6 da Nm 9
’ negro aNm 12 a Nm 30 a Nm 40 aNm 18 a Nm 20

NOTA: Las versiones radiales se consideran en la misma gama de empleo, pero con prestaciones tendentes al mode-

lo mas duro.

CEPILLOS DE CERDA

TIPO DE CERDA Cod. TORSIONE “S” Cod. TORSIONE “Z”
0,20 ATCIF211-T ATCI1F213-T
0,30 A1C1F210-T ATC1F212-T
Crin china ATCIF214-T A1CIF215-T
Pelo di Cabra ATCIF216-T A1CIF217-T
Pelo di Cabra radial ATCI1F231-T
0,2 Radial A1C1F222-T
0,3 Radial ATCITF229-T
Crin china radial A1CITF223-T

Para el cepillo tipo Pelo de Cabra y para el cepillo tipo Crin China se aconseja el dispositivo de frenado a la salida 2 Frenos de Doble
Hoja Laminilla Media o como dlternativa Freno de Doble Hoja Standard.

Para el cepillo tipo 0,20 y para el cepillo tipo 0,30 se aconseja el dispositivo de frenado a la salida Freno de Doble Hoja Standard
o como alternativa 2 Frenos de Doble Hoja Laminilla Plegada.

Estén a disposicién también el Kit Freno de Doble Hoja Standard + Freno de Doble Hoja Laminilla Plegada o 1 Freno de
Doble Hoja Laminilla Media.
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7 - CAMPO DE EMPLEO DISPOSITIVOS DE FRENADO

Hilados de Hilados de alta Hilados Viscosa
Hilados  algodén y fibra torsién, crespén rigidos:
TIPO DE TRAMA g q y fibras
de lana cortada de y articulos de | Lino, Pelo de AT
. sinteticas
viscosa seda camello, etc.

. por encima de Nm 60 por encima de Nm 40 por encima
Tipo E 10 (Espesor 0,10 mm| Nm 45 a Nm 200 Nm 90 a Nm 90 Nm 100
Tipo E 15 (E £0,15 mm) de Nm 25 de Nm 30 de Nm 25 de Nm 30 de Nm 25

P spesory, a Nm 50 a Nm 70 a Nm 90 a Nm 50 a Nm 90

. de Nm 12 de Nm 18 de Nm 12 de Nm 18 de Nm 9
Tipo E 20 (Espesor 0,20 mm) a Nm 30 a Nm 34 a Nm 40 aNm 45 a Nm 40

. de Nm 25 de Nm 30 de Nm 25 de Nm 30 de Nm 25
Tipo F 10 (Espesor 0,10 mm) | " "\ "sg a Nm 70 a Nm 90 a Nm 50 a Nm 90

. de Nm 12 de Nm 18 de Nm 12 de Nm 18 de Nm 9
Tipo F 15 (Espesor 0,15 mm) |~ "\ ' "a a Nm 34 a Nm 40 o Nm 45 a Nm 40

. de Nm 1 de Nm 1 de Nm 1 de Nm 1 de Nm 2
Tipo F 20 (Espesor 0,20 mm) aNm 15 a Nm 20 aNm 15 a Nm 20 aNm 10

CEPILLO METALICO
TIPO cODIGO SHAPE

TipoE 10 EFM6375-10 ‘
TipoE 15 EFM6375-15 7}) )}»)/
Tipo E 20 EFM6375-20 /
Tipo F 10 EFM6376-10 ]

Tipo F 15 EFM6376-15 ﬂ})))»
Tipo F 20 EFM6376-20 /
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7.5 TABLA DE EQUIVALENCIA DE LOS HILADOS EN LOS DIFERENTES
SISTEMAS DE TITULACION

Nm Ne tex den Dtex Ne, Nm Ne tex den Dtex Neg
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 | 39310 | 23,21 25 229 254 65
8.467 5 120 - - 14 40.000 23,62 25 225 250 66,14
9.000 5,315 110 1000 1100 14,88 40.640 24 25 221 246 67,20
9.676 | 5714 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 2] 189 210 78,40
12.000 7,086 84 750 830 19,84 | 48.000 28,35 2] 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
15120 @ 8,929 68 595 661 25 54.430 | 32,14 18 165 183 90
16.000 9,449 64 560 620 | 26,46 | 60.000 35,43 17 150 167 | 99,21
16.930 10 60 530 590 28 60.480 | 35,71 17 149 166 100
18.000 10,63 56 500 550 29,76 60.960 36 16 147 165 100,8
18.140 | 10,71 56 496 551 30 64.350 38 16 140 156 106,4
19.350 | 11,43 52 465 516 32 67.730 40 15 132 147 112

20.000 11,81 50 450 500 @ 33,07 | 70.000 41,34 14 129 143 | 115,7
20.320 12 50 443 492 33,60 74.510 44 13 121 134 123,2

21.170 | 12,50 48 425 472 35 75.000 | 44,29 13 120 133 124
22.500 | 13,29 44 400 440 37,20 | 80.000 @ 47,24 12,5 112 125 132,3

23.710 14 42 380 420 39,20 81.280 48 12,5 110 122 134,4
24.190 | 14,29 42 372 413 40 84.670 50 12 106 118 140

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- TENS Y S RAKE CON PANTALLA PARA BASTIDOR DE TEJEDURIA

Versiones software de ELBR1736 (tens) ELBR1836 (S rake)

Pantalla principal

e

U

® L TENSION LEiDA
- TENSION DESEADA
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J 11 | Tens 3
— [] e AN v J
8
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8 - TENS Y S RAKE CON PANTALLA PARA BASTIDOR DE TEJEDURIA

Versiones software de ELBR1736 (tens) ELBR1836 (S rake)

El Tens es un dispositivo que permite ajustar la tensién media en la trama durante la introduccién.

La luz frontal define los diferentes estados del dispositivo. Cuando la luz estd encendida, el alimentador estd en
modalidad manual. Si la luz estd encendida y el bastidor trabaja, la tensién no se ajusta y el freno estd parado.
Cuando la luz estd apagada, el alimentador estd en modalidad automdtica. Si la luz estd apagada y el bastidor
trabaja, la tensién se ajusta y esta es la condicién de trabajo normal. En esta condicidn, actuando en los pulsadores
+/-, se podr& aumentar o disminuir la tensién ajustada.

El monitor indica en la pantalla principal las informaciones inherentes a la tensién leida (en grande) y la tensién
deseada (en pequefio), ademds del modo de funcionamiento AUTOMATICO o MANUAL. Ademds, si aparece la
leyenda RUN, significa que el sistema ve la mdquina para tejer en movimiento. La leyenda RUN desaparece si se
para la maquina para tejer.

AUTOMATIC RUN

MANUAL RUN

w010

o 011

* Realice las operaciones de enhebrado utilizando el gancho de pléstico suministrado con el alimentador (no
utilizar ganchos de metal)

* El perno de medicién tiene una excursién maxima de unas décimas de mm. Prestar atencién a no sobrecargarlo
presiondndolo manualmente.

* Realizar la operacién de OFFSET cuando el sensor haya alcanzado la temperatura de la sala de tejeduria y 5
minutos después de la puesta en marcha del sensor.
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8 - TENS Y S RAKE CON PANTALLA PARA BASTIDOR DE TEJEDURIA

Versiones software de ELBR1736 (tens) ELBR1836 (S rake)

Alimentador en modalidad manual (luz encendida):

Poner la maquina en marcha de la misma manera que se hace con un alimentador tradicional. En vez de quitar el
pomo de ajuste de la tensién, apretar los pulsadores + (para aumentar la tensién) y — (para disminuir la tensién).
Poner en marcha el bastidor cuando, tirando con la mano, la tensién parece ser correcta.

Cuando el bastidor trabaja (después de unos cien golpes) y la tensién es aquella deseada, se debe pasar al modo
automdtico.

Cuando el alimentador haya pasado a la modalidad automética, se apagard la luz en el TENS, el sistema leerd
la tensién media y empezard a mantenerla constante. La tensién media serd visualizada en la pantalla principal
en la referencia de tensién deseada.

GESTION DEL TENS

EI TENS debe funcionar en modo automdtico.

Cuando el bastidor estd en marcha, apretando los botones + y — se cambia la referencia de tensién, la nueva

referencia de tensién se ajusta inmediatamente.

Cuando el bastidor estd parado, apretando los botones +y — se cambia la referencia de tensién, la nueva referen-

cia se ajusta en la siguiente puesta en marcha del bastidor.

Con el bastidor en marcha con el alimentador en modo automdtico:

- apretar una vez y soltar inmediatamente la tecla + para aumentar o la tecla — para disminuir. La tensién aumenta
o disminuye 1 cN cada vez que se aprieta y la luz parpadea una vez.

Con el bastidor parado con el alimentador en modo automético:

- apretar una vez y soltar inmediatamente la tecla + para aumentar o la tecla - para disminuir.
Si quieres conseguir una variacién marcada de la tensién, mantén apretada la tecla + para aumentar o — para
disminuir.
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8 - TENS Y S RAKE CON PANTALLA PARA BASTIDOR DE TEJEDURIA

Versiones software de ELBR1736 (tens) ELBR1836 (S rake)

Entrar en el men0 apretando la tecla Enter v, después con la tecla Menos (-) seleccionar Auto/Manual.

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

10 Offset

Apretar otra vez Enter V. Aparecerd la siguiente pantalla durante algin segundo y el sistema pasa a modalidad
automdtica.

Automatic

J

Normalmente, nunca es necesario volver al modo manual. Una vez que el TENS estd en modo automdtico, debe
permanecer en modo automdtico.

Puede que sea necesario volver al modo manual sélo en el caso de que se deba realizar la compensacién de la
celda de tensidn (pdrrafo 8.7), o para excluir la celda si esta Gltima no funciona correctamente.

Si el sistema estd en modo automdtico y hay que volver al modo manual, al repetir el mismo procedimiento apare-
cerd la siguiente pantalla y el TENS entrard en el modo manual:

" ELQEL

J

NOTA: Cuando el TENS estd en modo manual (en el caso de que se quiera excluir la celda de tensién debido a
funcionamientos anémalos), para ajustar el frenado sélo hay que apretar los botones + vy -.
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8 - TENS Y S RAKE CON PANTALLA PARA BASTIDOR DE TEJEDURIA

Versiones software de ELBR1736 (tens) ELBR1836 (S rake)

En el caso en que se conozca el valor deseado de la tensidn que se quiere en el hilo, es posible configurar dicho
valor en el sistema. En la puesta en marcha del articulo, el TENS, en modalidad automdtica, se moverd rapidamente
para ajustar el valor de tensién preconfigurado.

Esta modalidad de funcionamiento debe configurarse a través del pardmetro EN REM T DES.

Acceder al meni apretando ENTER V. Colocar el cursor en EN REM T DES y apretar otra vez ENTER V.

A través de las teclas + y — se puede pasar de AUTOM T.DES. a REMOTE T.DES. y viceversa.

1 Open Brake 6 En rem. T.des 6 En rem. T.des
2 Auto/Manual

5 Password

Remote T.des Autom. T.des
10 Offset

Cuando se selecciona AUTOM T.DES. el valor de tensién es configurado autométicamente segin el procedimiento
descrito en el apartado 8.3.

Cuando se selecciona REMOTE T.DES el valor de tensién deberd configurarse a través del pardmetro REM.T.DES.
Dicho pardmetro es accesible desde la lista de pardmetros, o directamente desde la pantalla principal mantenien-
do apretado durante 4 segundos ENTER V.

AUTOMATIC RUN 11 Rem. T.des

o 010 g = 008

El nimero contramarcado con la leyenda “Step” permite desplazar la tensién deseada 1, 10 o 100 cN.
Manteniendo apretada la tecla +, el valor pasa de 001 a 010. Repitiendo esta operacién el valor pasa a 100.

Si Step=001, apretando una vez + la tensién aumenta 1 cN (apretando - la tensién baja un cN)
Si Step=010, apretando una vez + la tensién aumenta 10 cN (apretando - la tensién baja 10 cN)

Si Step=100, apretando una vez + la tensién aumenta 100 cN (apretando - la tensién baja 100 cN)

La referencia de tensién cambiard automdticamente y el TENS seguird el nuevo valor configurado.

Cuando el bastidor estd parado, entrar en el mend apretando la tecla Enter v

1 Open Brake
2 Auto/Manual
5 Password

6 En rem. T.des
10 Offset

Apretar otra vez ENTER V.. Se abrirg el freno. Salir apretando la fecla X; se cerrard el freno.
El bastidor no arranca si el freno estd abierto, aparecerd un mensaje de error.
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8 - TENS Y S RAKE CON PANTALLA PARA BASTIDOR DE TEJEDURIA

Versiones software de ELBR1736 (tens) ELBR1836 (S rake)

El procedimiento de Offset permite calibrar el cero de la celda de carga.

Normalmente, la calibracién del cero debe realizarse Gnicamente cuando cambien las condiciones de funciona-
miento de la celda (sobre todo, las condiciones ambientales de temperatura y de presién, por ejemplo, cuando la
mdéquina permanece parada durante un tiempo prolongado, o durante el cierre veraniego).

Es recomendable, de vez en cuando (por ejemplo, durante un cambio de articulo), controlar que la celda devuelva
un valor de O cN cuando el operador quite el hilo. Si el valor en la pantalla es O (o cerca de cero, 1 0 2), la celda
estd calibrada correctamente. En cambio, si el valor en la pantalla es muy diferente de cero, entonces, la celda
requiere una calibracién a través del siguiente procedimiento:

EI TENS debe estar en modalidad manual. Acceder al meni apretando ENTER v/, Colocar el cursor en OFFSET y
apretar ENTER V.

1 Open Brake
2 Auto/Manual

10 Offset

CN
CN

La luz parpadea durante algin segundo, indicando que se ha realizado el offset.

5 Password
6 En rem. T.des
10 Offset

NOTA: si el TENS estd en modalidad Automdtica, no es posible realizar el offset.

Offset impos.
cN
cN

A partir de la versién de software ELBR1740 -ELBR1840 el procedimiento de Offset cambia, y el TENS puede
dejarse en modo automdtico:
1. En el caso de un sensor cerdmico: refirar el hilo de la celda de tensién.
En caso de sensor ILC: No retirar el hilo de la celda e ir directamente al punto 2.
2. Presionar ENTER V' y entrar en el Mend. Seleccionar la opcién OFFSET y presionar ENTER V.
El freno se abre automdticamente y el LED parpadea una vez por segundo.

1 Open Brake 10 Offset

2 Auto/Manual
5 Password 380
6 En rem. T.des cN
cN

3. Presionar ENTER V para hacer el offset. Mientras se ejecuta el offset, el LED parpadea 3 veces por segundo, y
luego vuelve a parpadear automdticamente una vez por segundo.

4. Después de 10 segundos, el freno se cierra automdticamente y estard listo para trabajar. Como alternativa,
cuando el LED vuelve a parpadear una vez por segundo, se puede pulsar X para cerrar el freno sin esperar al
cierre automdtico.
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8 - TENS Y S RAKE CON PANTALLA PARA BASTIDOR DE TEJEDURIA

Versiones software de ELBR1736 (tens) ELBR1836 (S rake)

Cuando un dispositivo TENS va en alarma, la luz parpadea y el bastidor se para. Para restablecer la alarma

apretar la tecla -.

Las alarmas que pueden salir en la pantalla (en la posicién donde se visualiza el modo de funcionamiento) son las siguientes:

r 1” = el freno estd en un estado de alarma no definido.

1) “Alarm state!” =el f f tado de al definid

2) “Opening failure” = Error durante la fase de apertura del freno. El freno no ha conseguido localizar el
final de carrera reconstruido. Salir de la alarma con la tecla “-”. Volver a colocar el freno en la posicién

"y n “"on

deseada con las teclas “+" y “-".

3) “Cell failure” = Valor leido por la celda de carga no correcto. Es probable que las teclas estén apretadas
siempre, tecla/s rota/s y mantenidas apretadas durante mucho tiempo.
Salir de la alarma con la tecla “-".

4) “Reg. timeout!” =Valor de ajuste no alcanzado en el tiempo méximo admitido. Si el pardmetro de referencia
de ajuste no se alcanza al +/- 20% en un intervalo de unos 205 golpes de bastidor, se genera esta alarma.

5) ” Offset impos.” = No es posible ejecutar el offset porque el freno estd averiado o porque el tens estd en
modalidad automdtica.

6) “Yarn missing” = El hilo no ha sido introducido correctamente en la celda de carga.

Yarn missing!

+ 008

7) “Low reference!” = El pardmetro de tensién de ajuste del hilo es demasiado bajo (inferior a 3 cN).
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8.9 EJEMPLOS

EJEMPLO 1: el bastidor estd en marcha, el alimentador estd funcionando en modalidad automética y la tensién
debe aumentarse

PROCEDIMIENTO: apretar y soltar el pulsador + durante el funcionamiento. La luz parpadea una vez y la tensién
aumenta 1 cN. Se puede apretar y soltar el pulsador mds veces si se quiere un aumento importante de la tensién.

Esto también se aplica cuando se quiere disminuir la tensién con el pulsador -.

EJEMPLO 2: el alimentador trabaja con normalidad con el freno en posicién 8 o 8.5 en la escala graduada pre-
sente en la tapa (o cerca del cierre completo, que se tiene en torno al 9).

En este punto, el operador, sin tocar el alimentador, cambia el hilo y empieza a usar otro similar, aunque quizds
mds engrasado o, de todas maneras, un hilo cuyas caracteristicas produzcan una disminucién de la tensién media.
1. Con un equipamiento tradicional (sin sensor de tensién) la frenza se alarga si no se mueve el freno.
2. Con el TENS el alimentador desplaza automdticamente el freno porque el sensor de tensién advierte una dis-
minucién de la tensién media. De esta manera se evita el alargamiento de la trenza.
Si para aumentar la tensién el freno llega al final de su carrera, podria entrar en alarma por una tensién desea-
da no alcanzada (Reg. timeout). En ese caso, hay que sustituir el freno del alimentador por otro més rigido, o
hay que usar muelles mds duros para llegar a la tensién deseada.

NOTA: la celda TENS de cerdmica puede regular la tensién hasta 450cN, la de ILC tiene un fondo de escala diferente
segln el modelo. La més usada tiene un fondo de escala de 250cN.

8.10 SIGNIFICADO DEL LED

LED SIGNIFICADO
. Funcionamiento manual.

Encendido et i . . .
Las teclas '+’ y ’-" apretadas mueven hacia adelante y hacia atrés el carro.
Ajuste automdtico activo.
Con el bastidor en marcha: Las teclas ‘+' y ‘-’ apretadas brevemente aumentan o dis-
minuyen 1cN la referencia de tensién de ajuste automdtico.

Apagado

Con el bastidor parado: Las teclas ‘+' y '-" apretadas brevemente mueven hacia ade-
lante y hacia atrds el carro. En el arranque del bastidor se ha cambiado el pardmetro
de referencia.

Carro en preapertura y/o en estado de abierto (apertura realizada por el usuario

Parpadeo lento constante desde funcionamiento manual)

3 parpadeos rapidos

. s Realizado el procedimiento de offset celda (puesta a cero de la celda)
(cada repeticién)

1 parpadeo rapido Realizado el mando de aumento/disminucién en 1cN de la tensién con el bastidor en
al soltar la tecla marcha (con ajuste automdtico habilitado).

2 parpadeos veloces
cada segundo repetidos
con el tiempo

Estado de alarma freno. (véanse alarmas) Si puede cancelarse la alarma, se puede
salir del estado de alarma apretando la tecla “-”.
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9 - DISPOSITIVOS ESPECIALES

Este dispositivo evita inserir en la tela los nudos presentes en el hilo.
Lo dirige el alimentador y eventualmente puede utilizarse en combinacién con software para tal funcién suminis-
trados por el constructor de méaquinas (en este caso consultar el manual de instrucciones de la maquina tejedora).

INSTALACION:

1) Apagar el alimentador de trama llevando el interruptor O = I a la posicién 0.

A\

2) Quitar la tensién del alimentador mediante el interruptor principal de la maquina textil.
3) Fijar el detector de nudos en la cola del alimentador.

4) Introducir el conector del cable del dispositivo en su posicién en el cérter.

7
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9 - DISPOSITIVOS ESPECIALES

USO:

Siguiendo la escala graduada (1), obrar la manopla de regulacién (M) acercando asi el cilindro plasmado (2) a la
laminilla (3). La regulacidn se efectia de modo que el hilo pueda correr libremente entre la laminilla y el cilindro, en
cambio, si hay nudos tendrd que tocar la laminilla.

Las guias de los hilos (4) pueden ser regulados en altura por medio de las relativas manoplas de fisaje facilitando asi

el flujo del hilo en el dispositivo.

El detector de nudos funciona ya sea en mdquinas tejedoras tradicionales que en las de fipo Can-Bus.

7
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9 - DISPOSITIVOS ESPECIALES

Este dispositivo permite una lubricacién del hilo de manera controlada segin la velocidad de introduccién.
Se activa automdticamente en sincronismo con la alimentacién, es decir, no gira cuando el alimentador estd parado
y gira cuando se activa el alimentador.

INSTALACION:

1) Apagar el alimentador de trama llevando el interruptor O = 1 a la posicién 0.

A\

2) Quitar la tensién del alimentador mediante el interruptor principal de la méquina textil.
3) Fijar el engrasador en la cola del alimentador.

4) Introducir el conector del cable del dispositivo en su posicién en el cérter.

7
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9 - DISPOSITIVOS ESPECIALES

USO:

Se activa automdticamente en sincronismo con la alimentacién, es decir, no gira cuando el alimentador estd
parado y gira cuando se activa el alimentador. Para ajustar la cantidad de aceite a aplicar al hilo actuar sobre el
potenciémetro (3) presente en el dispositivo. Para rellenar el aceite, abrir el tapén correspondiente (4).
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9 - DISPOSITIVOS ESPECIALES

Este dispositivo permite parafinar el hilo de manera controlada segin la velocidad de introduccién.

Se activa automdticamente en sincronismo con la alimentacidn, es decir, no gira cuando el alimentador estd para-
do y gira cuando se activa el alimentador.

INSTALACION:

la parafinadora se instala de la misma manera que el engrasador. Remitase al procedimiento descrito anterior-
mente.

USO:

Se activa autométicamente en sincronismo con la alimentacién, es decir, no gira cuando el alimentador esta para-
do y gira cuando se activa el alimentador. Sustituir el disco de parafina cuando esté agotado.
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10 - AVERIAS Y SOLUCIONES CORRESPONDIENTES

ESTADO DEL LED

PROBLEMA

CONTROL / SOLUCION

Led apagado

El alimentador sigue
girando acumulando
trama en el cono.

Sustituir la tarjeta principal de mando del alimentador
(capitulo 5.2).

Led encendido

El alimentador sigue
girando acumulando
trama en el cono.

Si se estan trabajando tramas finas, aumentar el frenado
de entrada y/o disminuir la separacién de las espiras.
Sustituir la tarjeta principal de mando del alimentador
(capitulo 5.2).

Led encendido

Al encender
el alimentador
el motor no gira.

Sustituir la tarjeta principal de mando del alimentador
(capitulo 5.2).

Led parpadeante
3 veces
por segundo

Al encender
el alimentador
el motor no gira.

Controlar eventuales problemas en los fusibles de la caja
eléctrica de alimentacién.

Controlar el fusible en la tarjeta principal de mando del
alimentador; si el fusible estd quemado, sustituir la tarjeta
principal de mando (capitulo 5.2).

Led siempre
encendido o siempre
apagado

(a pesar de que se
accione el inferruptor

ON,/OFF)

Al encender
el alimentador
el motor no gira.

Desenchufar el cable de alimentacién del enchufe de
la caja eléctrica de alimentacién y enchufarlo de nuevo
después de algunos segundos.

Si el problema persiste, sustituir la tarjeta principal de
mando del alimentador (capitulo 5.2).

Led siempre
apagado

(a pesar de que se
accione el interruptor

ON,/OFF)

El alimentador no
funciona.

Controlar el fusible de la caja eléctrica de alimentacién.
Controlar que la caja eléctrica de alimentacién esté ali-
mentada.

Sustituir la tarjeta principal de mando del alimentador
(capitulo 5.2).

Led parpadeante
tres veces por
segundo
(sin embargo
el alimentador
sigue funcionando
normalmente)

El voltaje de CC ha
descendido por debajo
del valor minimo
establecido.

Controlar que las tres fases de entrada del transformador
que se encuentra en el interior de la caja eléctrica de
alimentacién estén conectadas con los bornes corres-
pondientes.

Controlar eventuales problemas en los fusibles de la caja
eléctrica de alimentacién.

Sino se verifican fusibles fundidos, sustituir la tarjeta prin-
cipal de mando del alimentador (capitulo 5.2).
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ESTADO DEL LED

Led parpadeante
tres veces
por segundo

PROBLEMA

La tarjeta principal de

mando se recalienta
excesivamente.

CONTROL / SOLUCION

* Controlar mediante rotacién manual del volante que el
eje motor gire libremente.

Esperar a que el alimentador se haya enfriado suficien-
temente.

Si persiste el recalentamiento, sustituir la tarjeta principal
de mando del alimentador (capitulo 5.2).

NOTA: Con condiciones de insercién de trama muy
irregulares es normal que el alimentador se calien-
te sin que ello perjudique su funcionamiento.

El microprocesador automdticamente se encarga
de interrumpir la alimentacién al motor, si la tem-
peratura del estadio final de potencia alcanza los
100°C; en tal caso el alimentador empezaré a fun-
cionar de nuevo apenas la temperatura descienda
a un valor aceptable.

* Probar de nuevo a cargar la reserva de trama man-

Led encendido El alimentador no ha teniendo el hilo cerca del cono de enrollado a fin de

durante conseguido enrollar la facilitar la carga.
15 segundos, luego | reserva de hilo necesaria | * Controlar eventuales problemas en los fusibles de la caja
parpadeante durante un tiempo eléctrica de alimentacién.

3 veces por segundo

de 15 segundos.

* Controlar mediante rotacién manual del volante que el

eje del motor gire libremente.

* Controlar que el conmutador § - o - Z no esté puesto

centralmente en el O (cero) sino lateralmente en el senti-
do de rotacién deseado S o bien Z.
NOTA: Si la funcién “Parada Telar” estda habilitada
sobre el telar, la posicién intermedia O (cero) del
conmutador S - 0 - Z permite parar el alimentador
que no estd funcionando sin parar el telar.

El alimentador funciona
normalmente.

Led parpadeante
7 veces por segundo

Rotura de frama
en la entrada.

Led parpadeante

* Apagar el alimentador, enhebrarlo y reencenderlo.
1 vez por segundo

El alimentador tiende
a perder lentamente la
trama desde el cono
enrollador de trama.
El alimentador no
funciona con una
velocidad constante en
el caso de inserciones de
trama constantes.

* Sustituir la tarjeta principal de mando del alimentador

Led encendido (capitulo 5.2).

Cuando se pone en mar-
cha el telar, el alimen-
tador se pone inmedia-
tamente en alarma por
rotura de trama aunque

ésta no se produzca.

* Limpiar el detector de entrada (capitulo 1.5).
* Sustituir la tarjeta principal de mando del alimentador
(capitulo 5.2).

Led parpadeante
1 vez por segundo

N.B: después de haber sustituido la tarjeta es necesario realizar el procedimiento descrito en
el capitulo 5.3 para calibrar el motor y las fotocélulas, y ajustar la posicién de la ceramica
del volante para el enhebrado neumatico.

N.B: por lo que respecta al funcionamiento del protocollo Can-Bus, remitirse al manual de
instrucciones del constructor de la maquina de tejer.
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11 - DEMOLICION

Hay que destruir/anular las placas de identificacién y la correspondiente documentacién si se decide demoler la
mdquina.

Si la demolicién se confia a terceros, hay que recurrir a empresas autorizadas a la recuperacién y/o eliminacién
de los materiales resultantes.

Si la demolicién la efectia la empresa por si misma es indispensable subdividir los materiales por tipologia,
encargando luego, para la eliminacién, a empresas autorizadas para cada una de las categorias.

Separar las partes metdlicas, el motor eléctrico, las partes de goma, las partes de material sintético para permitir
su reutilizacién. La demolicién se tiene que llevar a cabo de todas formas segin las leyes en vigor en ese momento
en el pais en que se encuentra la maquina; dichas prescripciones por el momento no son previsibles, pero su
cumplimiento respecta exclusivamente al dltimo propietario de la maquina o a su encargado.

L.G.L. Electronics no se asume ninguna responsabilidad por dafios a personas o cosas derivantes de la
reutilizacién de partes individuales de la m&quina para funciones o situaciones de montaje diferentes de las
originales para las que ha sido concebida la maquina.
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L.G.L. ELECTRONICS S.p.A.

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

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

— ENGLISH —
CE CONFORMITY DECLARATION

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

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

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

— FRANCAISE —
DECLARATION DE CONFORMITE CE

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

Producteur: L.G.L. Electronics c €

Model: ECOPROGRESS

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

CE UBEREINSTIMMUNGS ANGABE

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

Hersteller: L.G.L. Electronics c €

Typ: ECOPROGRESS

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

— ESPANOL —
DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

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

Productor: L.G.L. Electronics c €

Modelo: ECOPROGRESS

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

DECLARAGCAO DE CONFORMIDADE CE

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

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

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

Merk: L.G.L. Electronics C €

Type: ECOPROGRESS

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

— EAAHNIKA —
AHAQ3IH sYMMOP®Q3Hs CE

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

MUpka: L.G.L. Electronics C €

Tumog: ECOPROGRESS

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

CE OVERENSSTAMMELSEDEKLARATION

Maskinen &r en véftsmatare f6r band - eller skyttelvévstolar.

Mérke: L.G.L. Electronics C €

Typ: ECOPROGRESS

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

— SUOMEKSI —
CE VASTAAVUUSTODISTUS

Kone on nauha-tai sukkulakudontalaitteen kuteen systtélaite.

Merkki: L.G.L. Electronics C €

Tyyppi: ECOPROGRESS

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

— DANSK —
CE OVERENSSTEMMELSERKLARING

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

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

Authorized to compile the technical file

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

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

DECLARATION OF CONFORMITY UKCA

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

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

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

* The Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016 — UK 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

ko st~

67



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

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

to supply these modifications o the machines, already insfalled.

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

www.lgl.it

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

ltaly




