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ADVERTENCIAS

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

El alimentador de hilo se puede poner en marcha en cualquier momento durante su
normal funcionamiento sin dar ningdn aviso anticipado.

ATENCION: Las luces color naranja no sefializan que el alimentador esta
encendido, mas bien es solo una alarma. Por lo tanto durante su normal
funcionamiento aparecen apagadas.

Verificar la integridad de la méquina antes de ponerla en marcha (volante/casquillo/
elementos en movimiento). Durante el transporte y la instalacién de los alimentadores y
del posible kit de alimentacién, dotarse de dispositivos de proteccidn individual (guan-
tes, calzado) para evitar los riesgos de aplastamiento en caso de caida.

No tocar mientras trabajan las partes en movimiento. No llevar puestas prendas
ni accesorios de ropa que puedan quedarse atrapados entre las partes méviles.
Recogerse el pelo largo.

Pueden usarse lubricantes para facilitar el deslizamiento del hilo. El usuario debe remitirse
a la ficha de seguridad de los productos utilizados. Mantener limpio el alimentador.

0,

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

La reparacién de partes electrénicas tiene que ser llevada a cabo por personal idénea-
mente cualificado y autorizado por L.G.L. Electronics.

Al pasar del almacén al ambiente célido de la tejeduria podria formarse condensacién
en el alimentador de hilo, antes de efectuar la conexién, esperar a que esté seco, en
caso contrario podria dafiarse la parte electrénica.

No aferrar nunca el alimentador de hilo por el cono enrollador o por el grupo de frenado.
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ADVERTENCIAS

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 instalcidn, Al pasar desde el almacén al ambiente cdlido de la tejeduria
podria formarse condensacién en el alimentador de trama; antes de efectuar la conexién,
esperar a que esté seco, en casocontrario podria dafarse la parte electrénica.

El agua y la humedad son enemigos de las partes electrénicas del alimentador. Mantener
el alimentador en funcién por periodos prolungados en ambientes muy himedos (hume-
dad de mds del 80%), o utilizar hilos empapados de agua pueden comprometer répida-
mente las tarjetas electrénicas. Ademds no se debe limpiar con agua o similares.

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 comprometer la prestacién de la mdquina estresando las partes en
movimiento. Estas Ultimas estdn protejidas, pero la acumulacién de polvo podria resultar
en una mayor dificultad de movimiento y como consecuencia en un temprano desgaste.

Se aconseja de tener los alimentadores que no se utilicen por largos periodos en sus res-
pectivas cajas de poliestireno, que garantizan una excelente conservacién.

Cuando el alimentador viene ensartado, usar su respectivo instrumento. No usar ofras
herramientas, sobretodo de metal, porque se corre el riesgo de dafiar el sensor de ingre-
so y eventuales frenos en salida.
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1 - GENERALIDADES

Partes principales:

1 » CUERPO MOTOR 7 * CONEXION CABLE DE ALUMENTACION (AQ)
2 o CARTER o CONEXIONES DE ALIMENTACION Y
3 ¢ VOLANTE COMUNICACION (DC)
4 « CONO ENROLLADORDE HILO 8 * TARJETA ELECTRONICA PRINCIPAL
5 « GRUPO DE FRENADO DE MANDO
EN SALIDA 9 « DETECTOR CONTROL RESERVA
6 * DETECTOR DE SALIDA 10 » DETECTOR CONTROL RESERVA

Para freno electrénico attivo
Véase capitulo 6.

MANDOS / REGULACIONES FUNCION
A | INTERRUPTORO -1 * Enciende y apaga el alimentador de hilo.
B PUERTA DE * Permite el interfaz con el pocket y una PC

COMUNICACION SERIAL (solamente RS485).

* Si no existen problemas al producirse el encendido del

LUCES DE alimentador de hilo, permanece apagado.

SENALIZACION * Si surgen defectos de funcionamiento se encienden.
(véase pdrrafo “Averias y soluciones”).

* Permite regular la sensibilidad del defector dptico,

D | DIP SWITCH invertir el sentido de rotacién, autotarar los detectores

magnéticos y efectuar la terminacién del bus serial.

MANECILLA
DE REGULACION

* Permite regular la intensidad de frenado a la salida.
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1 - GENERALIDADES

ECOMPACT2 con modulador de frenado TWM
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1 - GENERALIDADES

Usos previstos:

ECOMPACT2 es un alimentador de hilo de espiras separadas que puede ser utilizado
en cualquier tipo de maquinas de géneros de punto o mdquinas textiles que necesitan una
alimentacién hilado con tensién constante.

Puede trabajar perfectamente una gama de titulos de hilado variable de 600 den (hilo
grueso) a 5 den (hilo fino).

Usos NO previstos

Son usos no previstos todos aquellos usos que no se indiquen explicitamente en los usos
previstos, en especial:

- elaboracién de hilados diferentes de los especificados

- alimentacién eléctrica de la maquina diferente de la especificada

- uso de la mé&quina en una atmésfera explosiva.

Caracteristicas funcionales:

* Autoregulacién de la velocidad en funcién de la cantidad de hilo requerida por la
maquina.

* Control de la reserva de hilo con un sistema de detector magnético.

* Funcién parada alimentador y mdquina en ausencia de hilo en la entrada del alimentador
(hilo roto o bien final de bobina).

* Kit KLS (Optional):
Funcién interrupcién alimentador y maquina en ausencia de cable en salida del
alimentador sin utilizar sensores mecdnicos (cable roto o fuera de lugar de la méquina).

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

* Posibilidad de instalacién vertical u horizontalmente segin necesidad.

* Funcidn extraccién y visualizacién consumo hilado para toda caida en tiempo real.

* Freno electrénico ATTIVO (optional). El operador marca la tensién de salida deseada, y
el sistema la mantendrd, evitando todas las variaciones de tensién unidas al hilado, a las
bobinas, etc.

Especificaciones técnicas:

* Alimentacién eléctrica mediante conexién directa con la maquina o con la caja eléctrica
suministrada separadamente por L.G.L.
Caracteristicas de la alimentacién: 'V =42-48 VAC trifasica Hz = 50/60 (Versién AC)

V =57 VDC (Versién DC)

* Regulacién automdtica de la velocidad de alimentacién de hilo hasta un méximo de
700 m/min.

* Separacién de las espiras sujetas de 0,9 mm.

* Motor sincrono e imanes permanentes.
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1 - GENERALIDADES

Caracteristicas motor:

Potencia méx.: 30 W
* Nivel de presién acUstica A, a la velocidad méxima, inferior de 70 dB (A)
¢ Condiciones de funcionamiento y almacenamiento

Temperatura ambiente: de +10 a +40 °C

Humedad méx.: 80%

No aferrar nunca el alimentador por el cono enrollador, por el carter o por el
grupo de frenado de salida.

El alimentador de hilo 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”:

Sensor de entrada Para el alimentador y la méquina en
ausencia de hilo en la entrada del
alimentador (hilo roto o bien final de

bobinal).

ATENCION: si se apaga el ali-
mentador, la maquina no se
para.

La seiial stop maquina esta
activo solo con luces de senali-
zacién encendidas.

1 (= COMPACT 2



1 - GENERALIDADES

El detector éptico con el que estd equipado el alimentador de hilo permite autorregular
la velocidad en funcién de la cantidad de hilo requerida por la méquina. Necesita
regulacién trabajando hilados muy finos (inferiores a 40 den), mediante DIP SWITCH
(véase parrafo 2.4).

p
Detector de salida
(fotocélula)

El detector magnético con el que estd equipado el alimentador tiene la funcién de
monitorar la reserva de hilo en el tamburo.

r

Detector Control
reserva hilo
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1 - GENERALIDADES

La aplicacién de este detector de salida al alimentador permite el envio, a través del
alimentador, de una sefial de stop a la mdquina en caso de averia hilo de salida.

r

AJUSTE DE AJUSTE
LA SENSIBILIDAD DE LA FUERZA
DEL SENSOR DEL SENSOR

Ajuste la posicién de
la sefial de STOP

Baja

sensibilidad

MAX 4

1
Fuerza \23.@
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

N.B.: Pasando del almacén al lugar de trabajo, podria formarse condensacién
en el alimentador de hilo; 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 hilo actuar como sigue:

( VERSION VERTICAL )

Fijar el alimentador en su apropiado plato de soporte (F) introduciendo también el cable plano
de alimentacién (G); cerrar el grano (H) hasta la perforacién de el cable plano.

Nota: el anillo de soporte debe tener las siguientes dimensiones:
- una altura no inferior a 25mm
- espesor méx.10 mm

IMPORTANTE: Respetar absolutamente la secuencia exacta representada en
la figura para evitar dafios en la electrénica.

El hilo marrén (1) debe quedarse hacia las luces de sefializacién (€) (si el cable plano estd
suministrada por LGL, el hilo marrén (1) estd identificado por las fechas (L) imprimidas en el
cable plano).

N.B.: Asegurarse que el soporte en el que el alimentador de hilo viene fijado
esté eléctricamente conectado a tierra, asi como también el centro estrella del
transformador de alimentacién 48V AC trifasico.

Pletina de
color gris

Marrén

Amarillo
Azul
Negro
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

C VERSION HORIZONTAL )

Para instalar el alimentador en la mdquina, actuar como sigue:

- fijar la mordaza (F) con los tornillos (G) bajo el alimentador; posteriormente bloquear la
mordaza en el tubo de la m&quina mediante los granos (H) presentes en la mordaza,
posicionando el alimentador con la inclinacién exacta para su funcionamiento.
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

- Conectar los alimentadores al cable plano (1) utilizando su apropiada placa de sujecién
(L) bloquedndola con los tornillos (M) presente en el carter.

ATENCION: el cable plano se conecta respetando las referencias imprimidas
que indican la posicén exacta donde serd fijada (las flechas (N) deben estar
dirigidas hacia la parte frontal del alimentador).

r

Pletina de
color gris

L Marrén
L— Amarillo
—— Azul
— Negro
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

2.1.1 A comprobar antes del encendido (Versién AC)

OK!

eeee

>10KQ
OK!
>10KQ
>10KQ
M NO!
i L S SR T
Wd'g sojuesesiE 197

N
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Asegurarse de que el transformador esté conectado al valor
correcto de tensién primaria

Amarillo

Marrén

AEEEA

Asegurarse de que los cables planos estén conectados al
transformado con la secuencia de color correcta




2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

=42-48 Vac
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

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

C VERSION VERTICAL )

Fijar el alimentador en su apropiado plato de soporte (F) introduciendo también el cable
plano de alimentacién (G); cerrar el grano (H) hasta la perforacién de el cable plano.

Nota: el anillo de soporte debe tener las siguientes dimensiones:
- una altura no inferior a 25mm
- espesor méx.10 mm

IMPORTANTE: Respetar absolutamente la secuencia exacta representada en
la figura para evitar daiios en la electrénica.

El hilo Amarillo/verde (1) debe quedarse hacia las luces de sefalizacién (€) (si el cable
plano estd suministrada por LGL, el hilo Amarillo/verde (1) estd identificado por las fechas
(L) imprimidas en el cable plano).

Nota: Asegurarse de que el soporte sobre el cual se fija el hilo, esté conecta-
do a tierra eléctricamente.

Pletina de
color azul

Pletina de
color azul

Amarillo/verde
Marrén

Azul

Rojo
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

C VERSION HORIZONTAL )

Para instalar el alimentador en la mdquina, actuar como sigue:

- fijar la mordaza (F) con los tornillos (G) bajo el alimentador; posteriormente bloquear la
mordaza en el tubo de la m&quina mediante los granos (H) presentes en la mordaza,
posicionando el alimentador con la inclinacién exacta para su funcionamiento.

r
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

- Conectar los alimentadores al cable plano (1) utilizando su apropiada placa de sujecién
(L) bloquedndola con los tornillos (M) presente en el carter.

ATENCION: el cable plano se conecta respetando las referencias imprimidas
que indican la posicén exacta donde serd fijada (las flechas (N) deben estar
dirigidas hacia la parte frontal del alimentador).

r

Pletina de color azul

L__ Amarillo/verde
L Marrén

Azul

Rojo
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

2.2.1 Lista de comprobacién antes del encendido (Version DC)

PRUEBA DE CORTOCIRCUITO
La resistencia debe ser de > 10 KQ

CONTROLAR LA
CORRECTA POSICION
DEL CABLE

CONTROLAR EN EL ANILLO LA CONEXION DE TIERRA
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

2.2.2 Conexién Cables CAN-BUS

Cables de
la caja de
alimentacién

LGL

Kit de
alimentacién
LGL

Nota: Versién CAN BUS. Si el cable plano azul finaliza como en la siguiente imagen:

| DERECHA

Lado flechas

A1C1SA1348

El CAN se termina con una resistencia en el cable, asi que el DS4 debe estar en OFF en
todos los alimentadores.

Si uno o mds DS4 estdn en ON, esto provocard un descenso de la resistencia del BUS,
llevando, por lo tanto, a problemas de comunicacién.
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

El kit de direcciones identifica cada alimentador en el bus de comunicacién, por lo tanto,
permite una comunicacién con la méquina o con una interfaz especifica.

Esta interfaz permite obtener informacién de alimentadores o configurar parédmetros (por
ejemplo, configurar tensiones en ATTIVO o leer consumos del hilo).

En la versién DC (Cable plano azul) el conector con direccién en T se instala en el
alimentador en LGL. Las direcciones también estdn marcadas fuera de las cajas del
alimentador, de manera que el operador pueda tomar Los nimeros necesarios.

Sugerimos combinar el nimero del alimentador con el nimero de alimentacién de la
maquina.

~

Conectoren T
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

VERSIONE AC: Inserir el conector a T en la puerta de comunicacién, prestando atencién a la
numeracién que debe corresponder a la de la caida de la méquina.

Fijar el conector (35) mediante sus tornillos (36) al cuerpo del alimentador.
Entonces conectar sus relativos cables (si no es que ya estén conectados) come muestra la

figura. Conectar la maquina al cable del primer alimentador.

El kit incluye una serie de conectores numerados en T con los cables de conexién relativos.
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

El acceso a los DIP-SWITCH estd permitido quitando el tapén en el cérter del alimentador.

DS1 SIGNIFICADO AJUSTE (Posicion de Default = OFF)
OFF Rotacién Z
ON Rotacién S

DS2 SIGNIFICADO AJUSTE (Posicion de Default = OFF)
OFF | Sensibilidad detector éptico STD

Sensibilidad detector éptico ampliada, se utiliza para titulo hilado
inferior a 40 den.

ON

DS3 SIGNIFICADO AJUSTE (Posicion de Default = OFF)

OFF | Posicién del trabajo (standard)

Autotara detectores magnéticos.

El procedimiento aconsejado es el siguiente:

- Poner el interruptor 0-1 en posicién O. Poner el DS3 en posicién ON.

- Remover la reserva de hilo del tamburo, manteniendo el alimentador
ensartado.

- Poner el interruptor 0-1 en posicién 1. El alimentador enrrolla la reserva
poniendo un nimero fijo de espiras en el tamburo

- Si el procedimiento se ha realizado correctamente, el alimentador enciende
las lémparas de aviso por un segundo para indicar la correcta tara.

- Al final del procedimiento, poner el interruptor O-1 en posicién O.

- Poner el DS3 en la posicién OFF.

- Poner el interruptor 0-1 en la posicién 1 para completar la autotara.

ON

DS4 SIGNIFICADO AJUSTE (Posicion de Default = OFF)

OFF | Terminacién bus desinserida.

ON | Terminacién bus inserida (véase parrado 2.3).
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

Nota: Para activar la funcién prevista de cada Dip-Switch, es necesario apagar
el alimentador con el interruptor 0-1; en seguida poner el Dip-Switch en la
posicion deseada y poner en marcha de nuevo el alimentador.

Como alternativa, los interruptores de dip 1,2 y 3 se pueden programar de
forma remota a través de una tableta o un ordenador.
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

-
( Hasta 10 Alimentadores )
Cable Flat
Cable stop
mdquina ‘i
Mdquina !
puesta a tierra
(Amarillo/Verde)
—
48 VAC
del trasformador
Trasformador puesto
a tiera (Amarillo/
Verde)
e =
]
Méquina , ;
puesta
a tierra
(Amarillo/ Cable Flat
\
Cable stop erde) O O @ NO
méquin NC
o0 []][[]
HE
% <ﬂP a—)
FIERE
(o] [e][6]
L |
! ags)
Trasformador
puesto a tiera 48 VAC del 1
(Amarillo/Verde) ] trasformador CcOoM
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

2.6.1 KLS: dispositivo de parada automatico de la produccion

El sistema KLS permite que el alimentador pare la maquina sin utilizar un sensor, en caso
de producirse un fallo en la produccién de hilo. Si el hilo se rompiera entre el alimentador
y la méquina, el alimentador podré detectarlo y parard la maquina.

ATENCION: s el hilo se rompiera antes de llegar al alimentador (entre la bobina y el
alimentador), este sistema no serd vdlido pero existe otro sensor en el mismo alimentador
que lo detectaria.

r

i p (ke )

O POWER

O MACHINE RUN

O MACHINE STOP
O REVOLUTION PULSE
O INVERTER SPEED
O KLS STATUS

O FEEDER STOP

O SYNCHRO

O FEEDER BUS

O Wi

CHECK GROUNDING!
© ’ KYC

T

CALIBRATION

KYC TOUCH
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

2.6.2 Boton para el procedimiento de aprendizaije situado en la caja KYC

KYC KYCTOUCH

Botén
verde

LGl

O POWER
O MACHINE RUN @ CALIBRATION
O MACHINE STOP

O REVOLUTION PULSE
O INVERTER SPEED
O KIS STAIUS

O FEEDER STOP

O SYNCHRO

O FEEDER BUS

O Wifi

(O CHECK GROUNDING! KYC

Press START to execute calibration of the output stop mofi m

@ =

Una vez findlice la instalacién y la maquina esté lista para encenderse, realice el siguiente

proceso de aprendizaje:

1. Presione el botdn para el proceso de aprendizaje hasta que se enciendan todas
las luces de los alimentadores (aproximadamente 1 segundo). Los alimentadores
mantendrén las luces encendidas mientras la mdquina estd parada.

2. Ponga en marcha la mdquina en modo working Speed. Todas las luces se apagardn.

. Haga funcionar la mdquina hasta el final del patrén.

4. Pare la maquina al final del patrén. Cuando la méquina se para, los alimentadores
guardan el ritmo en su memoria. Ahora los alimentadores estédn preparados para
comprobar las roturas de hilo entre alimentador y mdquina.

w
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2 - INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

ATENCION 1: La maquina tiene que estar en funcionamiento al menos 8 segundos.

Si por alguna razén se para antes de pasados 8 segundos, vuelva a encenderla.

Si estd en funcionamiento durante més de 8 segundos pero se para antes del final del
patrén, los alimentadores estardn listos para comprobar el fallo en la produccién de hilo.
En cualquier caso, si la mdquina se para en falso, repita el procedimiento asegurdndose
que la mdquina completa un ciclo entero.

ATENCION 2: Durante el procedimiento, los alimentadores no pueden detectar roturas de hilo.

ATENCION 3: Presionando el botén para obtener el proceso de aprendizaje, todas las
luces de los alimentadores se encienden. Si en este momento se presiona el botén una
segunda vez, las luces de los alimentadores se apagarén y el sistema quedard inactivo.
Los pardmetros del alimentador implicados en estas funciones son:

OYB SW Tmr - Retardo Kls Cm

Véase la tabla del capitulo 6.1 para obtener mds explicaciones.

35 (= COMPACT 2



3 - ENHEBRADO Y REGULACIONES

El enhebrado se debe realizar con el alimentador apagado como ilustra la figura:

ENSARTADO PARCIAL

ENSARTADO COMPLETO

ENSARTADO COMPLETO
VERSION ATTIVO

Para no daiiar el TWM se aconseja de utilizar ganchos de enhebrado en buenas
condiciones sin acumulaciones de hilo en el extremo. Para enhebrar el alimenta-
dor no hay que usar en absoluto las agujas de hierro ya que daiian el TWM.
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3 - ENHEBRADO Y REGULACIONES

El alimentador ECOMPACT?2 estd equipado por un microprocesor y un detector de salida
que le permiten autorregular su velocidad en funcién de la velocidad de insercién de la
maquina.

La velocidad no necesita por tanto ninguna regulacién por parte del operador. Para
aplicaciones en las que se requieren condiciones de funcionamiento particulares véase el
siguiente parrafo 2.4.

Para regular el frenado y obtener la tensién deseada del hilado hay que mover los frenos de
salida (TWM) con los que el alimentador de hilo estd equipado, operando la manecilla de
regulacién.

La regulacién del frenaje, en cambio, es completamente automdtica para los alimentadores
equipados con el freno electrénico ATTIVO.

r
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4 - INTERVENCIONES DE MANUTENCION

Para quitar el cono enrollador de hilo, actuar como sigue:
A])Quitor la alimentacién eléctrica de los alimentadores de hilo mediante el
interruptor principal presente en la méquina de tricotar.

2) Desenchufar el cable del alimentador y quitar el alimentador de la maquina.
3) Desatornillar los 3 tornillos (1) de fijacién y quitar el carter.

r

r
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4 - INTERVENCIONES DE MANUTENCION

5) Desmonte el conjunto del amortiguador (5). Desenrosque el tornillo (6), la arandela (7)
y la proteccién (8).
N.B.: la proteccién (8) debe volver a montarse con la muesca de referencia
en el asiento correspondiente del buje.
Retire el buje (9).

r
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4 - INTERVENCIONES DE MANUTENCION

7) El grupo tanteador “T” se puede desmontar aflojando los 2 tornillos.
8) Ahora se pueden desatornillar el soporte magnético (11), el espaciador (12), la junta térica
OR (13) y el volante (14). Quitado el volante es posible sustituir la brijula de cerdmica (15).

La sustitucién de la tarjeta electrénica de mando es posible solo por un centro de asistencia
autorizado L.G.L.
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5 - SUSTITUCION DE PIEZAS

Para quitar el modulador de frenado de TWM, proceder de la siguiente manera:
1) Desenganchar el modulador de frenado de TWM del anillo de soporte presionando sobre
las lengiietas de retencién.

r
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5 - SUSTITUCION DE PIEZAS

3) En el caso de que esté el freno ATTIVO, apretar el botén de liberacién. Las luces
empiezan a parpadear répidamente. El freno de TWM se abre. Sélo es posible utilizar el
TWM cuando el parpadeo pasa de répido a lento.

4) Prestar atencién a la forma en que se montan los
resortes en el soporte del TWM: el gancho de los
resortes debe montarse hacia el exterior del TWM
para impedir el contacto con el tronco del cono y,
por lo tanto, estropearlo.
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5 - SUSTITUCION DE PIEZAS

5)En el caso de que esté el freno ATTIVO, cuando se haya instalado el nuevo TWM, apretar
la tecla de liberacién. Las luces pasardn de un parpadeo lento a uno rdpido. Entonces, el
freno volverd a la posicién de trabajo anterior.

r
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5 - SUSTITUCION DE PIEZAS

Los procedimientos de sustitucién del cepillo de cerdas son los siguientes:
1) Desenganchar el cepillo de cerdas del anillo de soporte presionando sobre las lengiietas de
retencion.
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5 - SUSTITUCION DE PIEZAS

3) En los casos en que esté el freno ATTIVO, apretar el botén de desbloqueo. Los testigos
empezardn a parpadear répidamente. La unidad de cepillos de cerdas se abrird. Se
permite operar en la unidad de cepillos de cerdas cuando ésta pasa de parpadeo répido
a parpadeo lento.
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5 - SUSTITUCION DE PIEZAS

4) Tirar del cepillo a sustituir empujéndolo fuera del soporte. Introducir el nuevo cepillo
apretdndolo en su soporte. Asegurarse de que los extremos de las cerdas estén unidos
una vez introducidos en el anillo.

NOTA: El cepillo esta provisto de un escalén. Las cerdas deben montarse con
el escalén colocado delante del tambor.
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5 - SUSTITUCION DE PIEZAS

5) Enlos casos en los que esté el freno ATTIVO, una vez instalada la nueva unidad de cepillos de
cerdas, apretar el botén de desbloqueo. Los testigos cambiarédn de frecuencia de parpadeo,
de lento a rdpido. Después, la unidad de cepillos de cerdas volverd a la posicién de trabajo
que tenia anteriormente.
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6 - ATTIVO

ATTIVO es un sistema electrénico, estudiado para mantener una tensién del hilo constante y
programable. El detector de tensién suministra una medida en tiempo real de la tensién en salida
y un motor eléctrico utiliza esta informacién para regular la posicién del freno TWM. De esta
manera todos los problemas de tensién, debidos a variaciones de caracteristicas del hilo en la
misma bobina, diferencias de parafinacién, variaciones de tensién entre bobinas llenas y vacias y
asi por el estilo, se pueden resolver.

La tensién deseada se puede programar a través de un ordenador o tableta.

Interesan 2 pardmetros.

- Tdes. dgr: para ajuste de la tensién deseada;
- Tread dgr: para leer la tensién actual (para saber si el detector de tensién estd trabajando
correctamente).

Nota: si durante el normal funcionamiento la tensién deseada no se puede
obtener, las luces delanteras empezaran a parpadear.

F

Luces frontales

Pulsador
de liberacién

P/’ Motor
Detectores de

tensién
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6 - ATTIVO

Ademds de los dos pardmetros relativos a la tensién, hay otros pardmetros que pueden ser

importantes:
Parametro | Configuracién Descripcion Notas
predefinida

KLSCm Delay |86 Para hacer més | A configurar de 20 a 100. Si
répido el tiempo | es demasiado bajo, posibles
de respuesta del | problemas son las falsas
alimentador, en | paradas. Si se disminuye
caso de rotura el valor también disminuye
del hilo en salida | el tiempo de respuesta de
(tiempo de KLS, si se aumenta el valor
respuesta KLS mds | también aumenta el tiempo de
répido) respuesta de KLS.

ENBrk OpAlr |0 Sies=1, siel
freno ATTIVO
estd abierto el
alimentador para
la maquina

EnOffstp 0 Sies=1, siel Si ENOff STP es =1,

interruptor de
ENCENDIDO/
APAGADO

estd en posicion
APAGADO, el
alimentador para
la maquina

el procedimiento de
compensacién es el siguiente:
1. Introducir el hilo en el
alimentador. 2. Quitar el

hilo de la celda de carga.

3. Apagar el alimentador.
Los testigos de alimentador

y del freno se encenderdn.

4. Apretar el botén de
COMPENSACION y
mantenerlo apretado hasta
que la luz del ATTIVO no

se apague. 5. Encender el
alimentador. Los testigos de
alimentador se apagardan

y el TESTIGO del ATTIVO
parpadeard una vez. Esto
significa que la compensacién
ha finalizado correctamente.
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6 - ATTIVO

SM Man pos | 150 Util en el caso
de rotura de la
celda de tensidn,

para ajustar la
tension del hilo
manualmente.

Uso: Configurar
TDes=0 Apretar

el botén de
apertura Attivo.
Cuando Attivo estd
completamente
abierto apretar
otra vez para
cerrar. El freno
cierra 150 pasos

motor.
Tens TmOut 40 Si la tensién
(segundos) configurada no
se alcanza antes
de Tens TmOut,

os alimentadores
los al tad
paran la mdquina

(Tmtrerr)
OYB SW 0 Intervalo de Controlar el valor correcto:
Tmr (KLS deshabilitado) tiempo entre si la méquina aumenta la
dos bobinados velocidad, el valor debe
sucesivos. disminuir. Si la méquina
(ms=OYB disminuye la velocidad, el

SWTmrx50). Valor| valor debe aumentar.
del disparador
para KLS.
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6 - ATTIVO

Parametro

Configuracién
predefinida

Descripcion

Notas

AutSync Tim

0

Sies =0, el
consumo de hilado
estd en cm/
revolucién. Si es
#0, el consumo

de hilado estd en
cm/AutSyncTim
segundos (hasta
15)

AutSyncTim=0 para seamless
y de didmetro grande (donde
estd la sefial de revoluciones).
AutSyncTim=1 para los
calcetines.

Real speed

Velocidad
alimentador en
revoluciones por
minuto

Méx. 4900 revoluciones por
minuto El consumo de hilado
en m/min= velocidad real x

16,3

Rots/z Src

= sentido
de rotacién
configurado por el
interruptor de dip
DS1 0 = sentido
de rotacién leido
por el pardmetro
Rots/z

Rots/z

O =rotacién Z 1 =
rotacién S

Sélo tiene significado si Rot
s/z Src

Sens FTC Src

—_

1 = Sensibilidad
de la fotocélula
configurada por el
interruptor de dip
2 0 = Sensibilidad
de la fotocélula
leida por el

pardmetro “Sens
FTC”

Sens Fic

1 = estédndar O
= hilados finos <
40den

Sélo tiene significado si Sens
Ftc Src=0

T Des Dgr

40 (gramos)

Tensién
programada

T Read Dgr

Tensién leida
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6 - ATTIVO

Una vez instalado por primera vez este dispositivo, necesita permitir que el sensor de tensién

adquiera la funcién de COMPENSACION (error mecénico funcién de cero).

Siga el procedimiento de abajo:

- Quite el hilado del alimentador de tensién.

- Desconecte el alimentador.

- Apriete el botén de apertura y manténgalo apretado hasta que la luz del dispositivo se
encienda.

- Conecte el alimentador.

- La luz se apagard y se conseguird la COMPENSACION.

r

Nota 1: El procedimiento de OFFSET puede ser necesario también después de que la méquina
haya estado parada por algin tiempo.

Nota 2: El procedimiento de OFFSET debe realizarse cada vez que se instala un alimentador en la
méquina o vuelva a instalarse un alimentador en la mé&quina tras una reparacién.

Nota 3: Debajo, el procedimiento de OFFSET en el caso de que el pardmetro “ENOFFSTP” sea 1.

- Sacar el hilo del alimentador de tensién.

- Desconectar el alimentador. El testigo del dispositivo se ilumina.

- Apretar el botén de desbloqueo y mantenerlo apretado hasta que se apague el testigo del
dispositivo.

- Conectar el alimentador.

- El testigo se iluminard y se obtendrd el OFFSET.
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7 - SENALES

Si presiona el botén STATUS situado en cada alimentador se puede saber cudl es su
situacién. Si un alimentador tiene sus luces ENCENDIDAS o estd parpadeando, significa que
el alimentador estd en condicién de sefial. Al mismo tiempo el alimentador estd enviando
informacién sobre la sefial. Si presiona en el botén STATUS se mostrard la razén de esta seial.

BILGL 6.10 ©169.254.0.1 NEW_KYC000039@

STATUS

En este ejemplo el alimentador nimero 3 es vélido.

LA CASILLA STATUS situada al final de la pantalla: modo continuo del monitoraje de la
sefial. Esta funcién es necesaria si el ordenador se encuentra alejado de la maquina. De esta
manera se obtiene informacién sobre posibles sefiales sin estar en la misma.

En el caso de que se envie una sefial mientras la méquina estd funcionando y la casilla
STATUS esté seleccionada, el alimentador pararéd la maquina y aparecerdn unas letras
grandes en la pantalla como en la siguiente imagen:
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7 - SENALES

Alarmas de los alimentadores en KYC touch

Si un alimentador entra en alarma, la imagen de la pantalla cambia como se muestra
a continuacién:

DIRECCION SIGNIFICADO
ALIMENTADOR ALARMA
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7 - SENALES

Si los alimentadores estdn bien, no se mostrard nada en la pantalla.

A continuacién una lista de posibles sefiales:

SENAL SIGNIFICADO ACCIONES
AC PWRFAIL Faltan fase nimero | Verifique la entrada de tensién y la conexién
(Solo AC, 2 (azul) y /o fase del alimentador en el cable plano.
cable plano gris) | nomero 3 (amarillo)
YARN BREAK Rotura del hilo antes | Arregle el hilo.
del alimentador Si el hilo no estd roto:
1. Limpie la fotocélula de entrada y su parte
brillante en el tambor con un pafio seco.
Gire el tambor manualmente para acceder
a la parte brillante (véase la seccién 1.7).
2. Si el hilo es muy fino (<20 Den), aumente
la sensibilidad de las fotocélulas.
Mediante una tableta, PC o KYC, visualice
los pardmetros “Sens FTC Src” y “Sens
FTC" y configure:
“Sens FTC Src”"=0
“Sens FTC"=0
Si no dispone de dispositivos de
comunicacién, mueva el interruptor DIP 2
del alimentador (véase la seccién 2.4).
MOTOR LOCK | Hilo enredado en Compruebe el fragmento de hilo entre la
algin lugar entre bobina y el alimentador.
la bobina y el
alimentador
HIGH Temperatura 1. Reduzca la tensién de entrada en el hilo.
TEMPERATURE | demasiado alta 2. Compruebe que el volante gira sin
en el alimentador problemas. En caso contrario desmonte la
electrénico bobina y quite el polvo.
TIME ERROR El alimentador tarda | Detenga el hilo de la bobina
en enrollar el hilo en | con un dedo para facilitar el
la bobina al ponerse | relleno de hilo de reserva.
en marcha Esta alarma también puede aparecer como
PREWINDERRR.
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7 - SENALES

SENAL SIGNIFICADO ACCIONES

VB MOT FAIL Tensién DC Compruebe las conexiones en el
demasiado baja transformador de tensién.
en el motor

AC1PWRFAIL Falta fase nimero Compruebe la entrada de tensién y la

(Solo AC, cable | 1 (negro). conexién del alimentador al cable plano.
plano gris)

SWITCH OFF Botén ON OFF Encienda el alimentador (Vea también
en posicién OFF pardmetro en posicién EN OFF STP).

TENSMTRERR El alimentador no Compruebe lo siguiente:

puede alcanzar
el valor de tensién
predeterminado
en un ftiempo
preestablecido
(véase también

el parédmetro
TensTMOut en

el capitulo 6)

1. El hilado estd pasando por las células
de carga.

2. El freno y los muelles TWM son
adecuados para alcanzar la tensidn
deseada.

3. OFFSET de la célula de carga.

4. Si el freno estd completamente cerrado
y la tensién deseada (“Tdes. Dgr”) es
mayor que la lectura de voltaje (“T read
dgr”), es posible que el freno TWM y los
resortes no logren la tensién deseada. Se
deben instalar resortes con alambre més
grueso (consulte la tabla de repuestos).

5. Compruebe que el sensor que mide la

tensién del hilo no esté dafiado. Al retirar
el hilo del sensor, con “T read dgr” =0,
y presionar el sensor en la direccién del
hilo, el pardmetro deberia aumentar.
Si el sensor estd roto, puede seguir
operando mientras espera la pieza de
repuesto:

e Ajuste “Tdes. Dgr” =0

* Pulse el botén de apertura ATTIVO.

e Cuando ATTIVO esté completamente
abierto, pulse de nuevo para cerrarlo.
El freno se cierra 150 pasos del motor.

 Ajuste el pardmetro “SM Man Pos”
(de 0 a 360) para abrir o cerrar el
freno segln la tensién deseada en
el hilo. Cuanto mayor sea el valor,
mayor serd la tensién.

ECOMF’ACT =3




7 - SENALES

SENAL

SIGNIFICADO

ACCIONES

OYB ERROR

Hilo roto después
del alimentador
(o consumo
demasiado bajo

del hilo)

Arregle el hilo.

S
1

2.

3.

4.

i el hilo no estd roto:

. Recalibre el sistema KLS (mdquinas de tejer
de gran didmetro): consulte el cap. 2.6.
Limpie la fotocélula de salida y su parte
brillante en el tambor con un pafio
seco. Gire el tambor manualmente para
acceder a la parte brillante (consulte la
seccién 1.7).

Si el hilo es muy fino (<20 Den), aumente
la sensibilidad de las fotocélulas.
Mediante una tableta, PC o KYC,
visualice los pardmetros “Sens FTC Src”
y “Sens FTC" y configure:

“Sens FTC Src"=0

“Sens FTC"=0

Si no dispone de dispositivos de
comunicacién, mueva el interruptor DIP
2 de la fuente de alimentacién (consulte
la seccién 2.4).

Compruebe las conexiones a la méquina,
la sefial RUN y la sefial del inversor.

ELBRK OPEN

Freno (ATTIVO)

abierto.

Ciérrelo presionando el botén situado
en el soporte negro ATTIVO.

PREWINDERR

Sélo durante la
fase de enrollado
de la bobing,
durante la puesta
en funcionamiento
o después de la
rotura del hilo

1

. Aparece mientras el hilo se enrolla en
el tambor tras encender la méquina,
para evitar que arranque antes de que
finalice el enrollado. El alimentador
envia una alarma a la méquina, pero no
enciende las luces.

. Sila reserva de hilo no se enrolla en 20

segundos tras encender la mdquina, el
alimentador se detiene y activa esta alarma
(se encienden las luces). En este caso,
sujete el hilo en el tambor con el dedo para
facilitar el enrollado. Esta alarma también
puede aparecer como TIME ERROR.

I2T ERROR

Proteccién 12T

—_

. Reduzca la tensién de entrada en el hilo.
. Compruebe que el volante gira sin

problemas. En caso contrario desmonte la
bobina y quite el polvo y/o restos de hilado.
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8 - CAMPO DE EMPLEO

TIPOLOGIA DEL HILADO GAMA DE HILO
Hilados de lana De T00 Nma 15 Nm
Hilados de algodén y fibra cortada de viscosa De 120 Ne a 10 Ne

Hilados de alta torsién, crespén y articulos de seda | De 20 Den a 120 Den

Hilados de alta torsién, crespi e articoli serici De 100 Den a 250 Den
Viscosa y fibras sintéticas De 10 Den a 120 Den
Viscosa y fibras sintéticas De 100 Den a 250 Den

‘ TWMTIPO K ’ ‘ TWMTIPO KL ’

- Para frenados de hilados de mds de 10 gramos, se recomienda el uso del TWM KL.
- Para frenados bajos (aprox. 2 gramos) e hilados finos (menos de 80 Nm), se pueden

utilizar resortes de 0,25 mm (ATN3S931-25-00I)
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8 - CAMPO DE EMPLEO
s po el cono upo de resortes, la junta térica y el anillo
c




8 - CAMPO DE EMPLEO

Hilos en fibra de algodén y viscosa De 100 Ne a 10 Ne
Hilos con torsién elevada, crepé y seda De 40 Den a 250 Den
Lurex

Lame

~
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9 - MOTOR PARAFINADOR

El motor parafinador gira cuando el alimentador de alambre al que estd conectada estd en
funcionamiento. Cuando el alimentador se detiene, el motor parafinador también se detiene.
La velocidad de rotacién de el motor parafinador es ajustable; al girar el potenciémetro en
sentido horario, aumenta la velocidad.

r

LADO DEL ALIMENTADOR

LADO DE FRENOS —JfHH
DE ENTRADA

N.B.: si el alimentador estd equipado con direccién, retire el conector A1TC2SA250-15HZ del
alimentador e instale el kit de direccién A1C3SA175HZ-XXX incluido en motor parafinador, que esta
programado con la direccién del conector A1C2SA250-15HZ retirado.

OBSERVACION PARA

EL INSTALADOR: En caso

de ausencia de terminacién
A1C1SA1348HZ en el extremo de los
cables planos, activar TERMINACION
(DS4 pos. ON) en el dltimo
alimentador antes del final del cable.
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9 - MOTOR PARAFINADOR

W = Advertencia: Cuando se agota la pardfing, el alimentador emite un destello répido
cada medio segundo, mientras que la luz de el Motor parafinador emite un destello por
revolucién. La mdquina continta funcionando.

A= Alarma: Cuando se agota la parafing, el alimentador activa una alarma y detiene la
mdquina. La luz de el Motor parafinador emite un destello corto cuando se acfiva la alarma.

O = Posicién intermedia = APAGADO: El Motor parafinador estd apagada y no gira.
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10 - TABLA DE EQUIVALENCIA

Nm Ne | tex | den | Ditex| Ne_ Nm Ne | tex | den [ Dtex | Ne_

18.000|10,63| 56 | 500 | 550 |29,76| 48.000 |28,35 21 187 | 208 |79,37
18.140 110,71 56 | 496 | 551 | 30 | 48.380 28,57 21 186 | 206 | 80

19.350 |11,43| 52 | 465 | 516 | 32 | 50.000 29,53| 20 | 180 | 200 |82,68
20.000 (11,81, 50 | 450 | 500 33,07 50.800| 30 | 20 | 177 | 197 | 84

20.320 | 12 | 50 | 443 | 492 |33,60| 54.190 | 32 18 | 166 | 184 | 89,6
21.170 |12,50| 48 | 425 | 472 | 35 | 54.430 (32,14 18 | 165 | 183 | 90

22.500 |13,29| 44 | 400 | 440 |37,20| 60.000 35,43| 17 | 150 | 167 |99,21]
23.710 | 14 | 42 | 380 | 420 (39,20, 60.480 |35,71| 17 | 149 | 166 | 100
24.190 (14,29 42 | 372 | 413 | 40 | 60.960 | 36 16 | 147 | 165 |100,8
25710 115,19 38 | 350 | 390 |42,52 64.350 | 38 16 | 140 | 156 |106,4
27090 | 16 | 36 | 332 | 369 (44,80 67.730 | 40 15 | 132 | 147 | 112
27.210 116,07 36 | 331 | 367 | 45 | 70.000 41,34, 14 | 129 | 143 [115,7
30.000 |17,72| 34 | 300 | 335 49,61 74.510 | 44 13 | 121 | 134 |123,2
30.240 17,86 34 | 297 | 330 | 50 | 75.000 |44,29| 13 | 120 | 133 | 124
30.480 | 18 | 32 | 295 | 328 50,40/ 80.000 47,24/ 12,5 112 | 125 [132,3
32.000|18,90| 32 | 280 | 310 [52,91] 81.280 | 48 |12,5| 110 | 122 |134,4
33.260 19,64 30 | 270 | 300 | 55 | 84.670 | 50 12 | 106 | 118 | 140
33.870 | 20 | 30 | 266 | 295 | 56 |90.000 53,15/ 11 | 100 | 110 |148,8
34.000 |20,08| 30 | 265 | 294 |56,22/101.600| 60 10 88 97 | 168
36.000 |21,26| 28 | 250 | 280 59,53/118.500, 70 | 8,4 | 76 84 | 196
36.290 121,43| 28 | 248 | 275 | 60 [120.000 70,86| 8,4 | 75 84 |198,4
39.310 123,21 25 | 229 | 254 | 65 135500 80 | 7,2 | 66 73 | 224
40.000 23,62 25 | 225 | 250 |66,14/150.000 88,58| 6,8 | 60 | 67 | 248
40.640 | 24 | 25 | 221 | 246 (67,20/152.400| 90 | 6,4 | 59 64 | 252
42330 | 25 24 | 212 | 235 | 70 [169.300/ 100 | 6 53 58 | 280
44030 | 26 | 23 | 204 | 227 |72,80/186.300| 110 | 5,2 | 48 53 -

45.000 26,57| 22 | 200 | 220 |74,41,203.200| 120 | 5 44 | 49 -

47410 | 28 | 21 189 | 210 |78,40
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11 - AVERIAS Y SOLUCIONES

* Si después de la instalacién de la maquina el alimentador no funciona (las luces naranja
no se encienden y el motor no gira), asegurarse que el enchufe esté correctamente
conectado (véase 2.1). Eventualmente aflojar y volver a cerrar el alimentador en el
cable. Si no arranca probar a desplazar la posicién de la presién mdx. en el cable de un
centimetro.

Si después de estas operaciones no es posible encender el alimentador, éste se sustituye
por probable averia de la tarjeta de mando.

* Si el alimentador, después de haber funcionado correctamente, no volviera a encender
las luces de sefializacién naranja cuando la méquina se para, verificar la funcionalidad
de las luces.

* Si el malfuncionamiento del alimentador no fuera causado por un error de instalacién
o sujecién, es posible que haya una averia en la tarjeta de mando. En este caso el
alimentador se sustituye y la reparacién se efectuard solo por personal autorizado L.G.L.
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12 - DEMOLICION

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

Si la demolicién se confia a terceros, hay que recurrir a empresas autorizadas a la recupera-
cién 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 metélicas, 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 Gltimo propietario de la mdquina o a su encargado.

L.G.L. Electronics no se asume ninguna responsabilidad por dafos a personas o cosas

derivantes de la reutilizacién de partes individuales de la maquina para funciones o situacio-
nes de montaje diferentes de las originales para las que ha sido concebida la maquina.
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DECLARATION OF INCORPORATION

(pursuant to annex Il, point B of Directive 2006/42/EC)
The manufacturer L.G.L. Electronics S.p.A., Via Ugo Foscolo, 156 - Gandino (BG)
e-mail: Igl@Igl.it Tel: +39 035 733 408

Declares, under his own exclusive responsibility, that the partly completed machine
Model ECOMPACT2

Denomination Yarn Feeder with separate coils

From: xxxx to: xxxx

Serial Numbers
From: xxxx to: xxxx

Year of construction 20xx

The model, serial number and year of construction are shown on the plate of the partly
completed machine.

It complies with the relevant provisions of Directive 2006/42/EC and subsequent amendments
and additions, implemented in Italy by Legislative Decree 17/2010 — Machinery Directive.
Essential Safety Requirements applied and respected are: 1.1.1, 1.1.6, 1.1.7, 1.1.8, 1.2.1,
1.2.2,13.2,13.4,135,13.7,138,139,14.1, 142,151, 1.5.2,1.5.3, 1.55, 1.5.6,
1.5.7,1.5.8,1.5.10,1.5.11, 1.5.12, 1.5.13, 1.5.14, 1.5.15, 1.5.16, 1.6.2,1.6.4, 1.6.5,1.7.2,1.7.4

It also complies with the following directives and harmonised standards:
> Directive 2014/30/EU on electromagnetic compatibility
> Directive 2014/35/EU on low voltage electrical equipment
> EN 12100:2010 Machine safety — General design principles, risk assessment and risk reduction
> CEl EN 60204 - Safety of machinery - Electrical equipment of machines.
Following reasoned request from a National Authority, the Manufacturer undertakes to
provide information pertaining to the partly completed machine.

Name and address of the person authorised to produce the relevant technical documentation:
CEO in L.G.L. Electronics S.p.A., Via Ugo Foscolo, 156 - Gandino (BG) — Italia.

The partly completed machine must not be commissioned until the final machine in which it
is to be incorporated has been declared compliant (if necessary) with the provisions of
directive 2006/42/EC.

Gandino (BG), 07/01/2026

CEO: PIETRO ZENONI

Fobo Gt~

Cap.Soc. € 928.800 1.V. T +39 035 733408 LGL Electronics S.p.A.
C.F, PIVA, Reg.Imp, BG: IT 01849360167 F +39 035 733146 Via Ugo Foscolo, 156
RE.A. 241984 lgl@lgl.it 24024 Gandino (BG)

www.Igl.it  ltaly
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L.G.L. Electronics S.p.A. reserve the right fo alter in
any moment one or more specifications of his machines

for any technical or commercial reason without prior
nofice and without any obligation to supply these
modifications fo the machines, already installed.

T+39 035733408
F+39 035733 146
Igl@Igl.it

www.Iglif

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




