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NOTE : Read safety instructions carefully and understand them before using.
Retain this Instruction Manual for future reference.

HINWEIS : Lesen Sie die Sicherheitsanweisungen aufmerksam durch, um sich mit ihnen vertraut
zu machen, bevor Sie diese Maschine in Betrieb nehmen. Bewahren Sie diese
Bedienungsanleitung fiir spédtere Bezugnahme auf.

NOTE : Avant d’utiliser la machine, lire attentivement toutes les consignes de sécurité.
Conserver ce manuel pour pouvior le consulter en cas de besoin.

NOTA: Antes de comenzar a usar esta maquina lea con detencion hasta comprender todas las
instrucciones de sequridad. Conserve este Manual de instrucciones a mano para futuras
consultas.

NOTA : Leggere attentamente e compredere tutte le istruzioni per la sicurezza prima di inziare I’ uso
di questa macchina. Conservare questo Manuale d’Instruzioni per pronto riferimento.
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WARNING :

This Instruction Manual is for the control panel, CP-180.

Read "Safety Instructions" of the Instruction Manual for the control box carefully beforehand and
understand them before using CP-180.

In addition, be careful not to splash water or oil on it, or shock such as dropping and the like since
this product is a precision instrument.

(1. INSTALLING THE CONTROL PANEL )

HSI'TONT

WARNING
To prevent personal injury caused by abrupt start of the sewing machine, carry out the work after
turning OFF the power switch and ascertaining that the motor has completely stopped.

1) Remove side plate setscrews @ from the side plate.
2) Install control panel @ on the machine head using screws @, flat washers € and rubber seat @ sup-
plied with the control panel as the accessories.

( 7, 1. DDL-9000B (Not provided with AK) is given as an example of installing procedure. \
| 2. Screw to install the panel changes according to the machine head used. Refer to Table 1 and |
{ confirm the kind of screw. )

< The relation between the respective machine heads and the positions of installing hole of the bracket are as described in the table. >

Table 1
Installing hole Screw
° ° Ser lied with panel
DDL-9000A | ®-G M5 X 12 ew supplied with pane
as accessories
Provided with AK
( M5 X 14 ) Side plate setscrew
DDL-9000B - - -
o o ©-6 (Not provided with AK) | Screw supplied with panel
\\ M5 X 12 as accessories
p Q LH-3500A @-® M5 X 14 Side plate setscrew

)

1) Pass cord @ of the control panel through hole @
in the machine table route it to the underside of
the table.

2) As for the connection of the connector, refer to
the Instruction Manual for the control box.




('3. CONFIGURATION
\
o BLEECH CP-180
LR e =/Z
W N | I 8688
OO %%%%0 @ @c¢
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ca D)
|
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© Power indicator lamp (LED) : Lights up when the power switch is turned ON.
@® Max. speed limitation variable resistor : Limits the speed when it is moved to the left ( -mm- )
(4. SETTING PROCEDURE OF THE MACHINE HEAD )
1) Referto "18. FUNCTION SETTING SWITCH"
p.15, and call the function setting No. 95
ALIKKh CP-'IBO\ 2) The type of machine head can be selected by
pressing switch @
* Refer to "CAUTIONS WHEN SETTING UP THE
’ " o ' :'u'-r' SEWING MACHINE" or "Machine head list"
on the separate sheet for the types of machine
%%% @8‘ ?D o heads
3) After selecting the type of machine head, by
pressing switch @, the step proceeds to 96 or
JALIKI] CP-180\ 94, and the display automatically initializes to the
contents of the setting corresponding with the
=/¥ i
L type of machine head
o5 4EE .','_/
& %% Y @@ 0
% 06 O® O




(5. ADJUSTING THE MACHINE HEAD )
. (DIRECT-DRIVE MOTOR TYPE SEWING MACHINE ONLY)

J

WARNING :
Be sure to perform the angle adjustment of the machine head by the operation below before using
the machine head.

o BLEKKHE CP-180

Oty

~
=Hi| BB CP-180

1

/3
w | 9

B

1

DO ¢
@8 OO

dUKIFT\
o 1l

o JLEEKCHE CP-180

M
\

1) Simultaneously pressing switch @ and switch @,
turn ON the power switch.

2) -H.lis displayed @ in the indicator and the
mode is changed over to the adjustment mode.
3) Turn the handwheel by hand and angle @ is dis-
played in the indicator when the reference signal
has been detected.
(The value is the reference value.)

4) In this state, align the white dot @ of the hand-
wheel with the concave @ of the handwheel
cover as shown in the figure.

5) Press switch @ to finish the adjustment work.
(The value is the reference value.)
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(6. EXPLANATION OF THE CONTROL PANREL )
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© 6 (1]

Pattern selector switch
+ Used for selecting a pattern from among the
four different patterns.

Thread trimming prohibition switch
+ Used for prohibiting thread trimming at any occasion.

Double reverse stitching (for start) switch
+ Used for turning ON/OFF the double reverse
stitching for start.

Double reverse stitching (for end) switch
+ Used for turning ON/OFF the double reverse
stitching for end.

Automatic reverse stitching (for start) switch
+ Used for turning ON/OFF the automatic
reverse stitching for start.

Automatic reverse stitching (for end) switch
+ Used for turning ON/OFF the automatic
reverse stitching for end.

Bobbin thread counter/thread trimming counter

+ Bobbin thread counter/thread trimming counter
can be changed over by the function of the control
box main body.

Bobbin thread counter :

+ Indicates the amount of bobbin thread while
counting it by subtracting from the set value.

+ When the bobbin thread remaining amount
detecting device is installed on the machine, the
counter indicates the number of times of detecting.

Thread trimming counter :

+ Every time thread trimming is performed, the
counter value is added.

Switches for setting the number of stitches
+ Used for setting the number of stitches to be
sewn in processes A through D.

Material edge sensor ON/OFF switch

+ Rendered effective when the material edge
sensor is installed on the machine.

+ Used for setting whether or not the material
edge sensor is used during sewing.

Bobbin counter reset switch

+ Used for returning the value shown on the
bobbin thread counter to the initial value.

+ When the thread trimming counter is selected,
it is reset to [0].

Bobbin thread amount setting switch
+ Used for setting the amount of bobbin thread.

One-shot automatic stitching switch

+ Rendered effective when the material edge
sensor is installed on the machine or when
the sewing machine is operated under the
constant-dimension stitching mode.

+ Start the sewing machine with this switch, and
the sewing machine will run automatically until
the material edge is detected or the end of a
constant-dimension stitching is reached.

Automatic thread trimming switch

+ Rendered effective when the material edge
sensor is installed on the machine or when
the sewing machine is operated under the
constant-dimension stitching mode.

+ Even keep depressing the front part of the
pedal, the sensor can detect the material
edge, or after the completion of the constant-
dimension stitching mode, the machine will
automatically perform thread trimming.

Needle up/down compensation switch

+ Used for performing needle up/down
compensation stitching.

[Changeover selection of needle bar stop position

when the pedal is in its neutral position]

+ Pressing the needle up/down compensation
switch, turn ON the power to the machine, and
the needle bar stop position when the pedal is
in its neutral position is changed over to down
position/up position.

+ Confirmation of the stop position can be
performed at the front cover of the control box.
When up position stop is specified : " nP UP "
When down stop position is specified : " nP Lo "

Information switch

+ Used for calling the production support
function and calling the one-touch setting
(by keeping the switch held pressed for one
second.)




7. HOW TO OPERATE THE CONTROL PANEL FOR SEWING
STITCHING PATTERNS

(1) Reverse stitching pattern

ILEKCE cp-1so\
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/¥
AR

O iiting

1) Press reverse stitching pattern switch @ to
(2] m OFF OFF ON specify the reverse stitching pattern.

2) The reverse stitching pattern is selected, and the
number of stitches and data on reverse stitching
| which have already been specified are shown on
I the panel.

: 3) If you want to change the number of stitches,

y operate the " + " or " - " switch of switches @ for
|

|

|

|

@)
z

Sewing pattern X :
setting the number of stitches A through D.

changed : 0 to 19 stitches

—_—— —— — - — — — — —

m< >
_____<____
o O _ o
= _:____4_____

(The range of the number of stitches that can be)

4) Four different stitching patterns can be performed

ON by matching the ON and OFF settings of auto-
matic reverse stitching (for start) switch @ and
automatic reverse stitching (for end) switch @.

5) Furthermore, the double reverse stitching can be
selected by operating double reverse stitching
(for start) switch @ and double reverse stitching
(for end) switch @.

(5) N OFF | OFF




(2) Constant-dimension stitching pattern
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1) Press constant-dimension stitching pattern

) m OFF ON OFF ON switch @ on the control panel to select the
constant-dimension stitching pattern.

2) The constant-dimension stitching pattern is

A A selected. Now, the predetermined number of
B B stitches and the state of reverse stitching func-
tion are shown on the control panel.
: 3) To change the number of stitches of the process-
Sewing pattern | cp ! CDV CD" CD" ) esin th(fconstant—dimension stitching paﬁtern,
B B change the number of stitches for processes C
and D by operating switches @ for setting the
| L A A number of stitches for processes C and D. Select
the reverse feed stitching accordingly. To change
the number of reverse-feed stitches, operate
L34 N OFF OFF ON ON switches @ for setting the number of stitches for

4)
5)

6)

7)

8)

processes A and B.

Adjusting range : A, B =to 19 stitches
C, D =5 to 500 stitches

Four different kinds of stitching patterns can be performed according to the combination of ON/OFF set-
tings of automatic reverse stitching (for start) switch @ and automatic reverse stitching (for end) switch @.
Furthermore, the double reverse stitching mode can be specified by operating double reverse stitching (for
start) switch @ and double reverse stitching (for end) switch @.
If automatic thread trimming switch @ is turned ON, the sewing machine will automatically perform
thread trimming after it finishes the predetermined number of stitches between C and D. (If the automatic
reverse feed stitching (for end) is selected, the sewing machine will automatically perform thread trim-
ming after it finishes the automatic reverse stitching (for end) even when the automatic thread trimming
switch is not selected.)
If automatic thread trimming switch @ is turned OFF, operate the touch-back switch after the completion
of processes C and D. Then the machine runs at a low speed (stitch compensation operation).
Also, if the pedal is returned to its neutral position and depressed its front part again, the sewing can be
continued regardless of the setting of number of stitches.
If thread trimming prohibiting function @ is chosen, the machine will stop with the needle up without per-
forming thread trimming.
If one-shot automatic stitching function @ is chosen, the machine will automatically perform sewing at a
stretch, at the specified speed by depressing the front part of the pedal.



(3) Overlapped stitching pattern
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Press overlapped stitching pattern switch @ to
specify the overlapped stitching pattern.

The overlapped stitching pattern is selected, and
the number of stitches and data on overlapped
stitching which have already been specified are
shown on the panel.

If you want to change the number of stitches,
operate number of stitches setting switches @
for processes A through C, and to change the
number of repeated processes, operate the "

or " - " switch of switch @ for setting the number
of processes D.

The range of the number of stitches A, B and C
that can be changed : 0 to 19 stitches.

The range of the number of processes D that
can be changed : 0 to 9 times.

Depress the front part of the pedal once, and the sewing machine will repeat the normal stitching and re-
verse stitching by the predetermined times. Then, the sewing machine will automatically make the thread
trimmer actuate and will stop to complete the overlapped stitching procedure. (The one-shot automatic

stitching cannot be turned OFF.)

If thread trimming prohibiting function @ is chosen, the machine will stop with the needle up upon com-
pletion of the overlapped stitching procedure without performing thread trimming.
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(4) Rectangular stitching pattern
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0 m OFF ON OFF ON
A A
B D
——— ————
D A D D A D
B
Sewing pattern

Cy Cc Cy Cc Cy Cc Cy Cc

D D D D

1) N OFF OFF ON ON

Press rectangular stitching pattern switch @ on the control panel to select the rectangular stitching pattern.
The rectangular stitching pattern is selected. Now, the predetermined number of stitches and other sewing
data are shown on the control panel.

To change the number of stitches of the processes in the rectangular stitching pattern, operate switches @
(for processes C and D) to change the number of stitches for processes C and D.

Select the reverse feed stitching accordingly. To change the number of reverse-feed stitches, operate
switches @ for setting the number of stitches for processes A and B.

(Adjustable range : A, B = 0 to 19 stitches, C, D = 0 to 99 stitches)

Four different kinds of stitching patterns can be performed according to the combination of ON/OFF set-
tings of automatic reverse stitching (for start) switch @ and automatic reverse stitching (for end) switch @.
Furthermore, the double reverse stitching mode can be specified by operating double reverse stitching (for
start) switch @ and double reverse stitching (for end) switch @.

At each step the sewing machine automatically stops after sewing the predetermined number of stitches.
At this time, if the touch-back switch is operated, the sewing machine runs at a low speed (stitch compen-
sation operation). Also, at the last process, if the pedal is returned to its neutral position and depressed its
front part again, the sewing can be continued regardless of the setting of number of stitches.

If automatic thread trimming switch @ is turned ON, the sewing machine will automatically perform thread
trimming after the completion of the last process. (If the automatic reverse stitching (for end) is selected,
the sewing machine will automatically perform thread trimming after it finishes the automatic reverse stitch-
ing (for end).)

If thread trimming prohibiting function @ is chosen, the machine will stop with the needle up without per-
forming thread trimming.

If one-shot automatic stitching function @ is chosen, the machine will automatically perform sewing at a
stretch until the number of stitches specified is reached, at the predetermined sewing speed by depressing
the pedal while the sewing machine is engaged in the sewing of process C or D. The machine performs
thread trimming in the last process of one-shot automatic stitching pattern.

For the sewing machine equipped with an auto-lifter, the presser foot will automatically go up after the com-
pletion of each sewing process.

-8-



(8. ONE-TOUCH SETTING )

A part of function setting items can be easily changed in the normal sewing state.

WARNING
For the setting of functions other than those covered in this part, refer to "Instruction manual for the
SC-920".
< One-touch setting procedure >
1) Keep switch @ held pressed one second to en-
ILEKCE CP180 T ) Keep swilch @ held p
ter the function setting mode.
=/¥ 2) The set value can be changed by using switch @.
| To return to th I i tat
II__II “I_I 3) To .re urn to the normal sewing state, press
- T r 11 switch @.
%%% ‘ ® Il Calon\ The setting is confirmed by pressing \I
| @ switch @. ]

* Wiper function (H F)
o~ F : Wiper does not operate after thread trimming
or : Wiper operates after thread trimming

(9. PRODUCTION SUPPORT FUNCTION )

The production support function consists of two different functions (five different modes) such as the
production volume management function, operation measuring function. Each of them has its own production
support effect. Select the appropriate function (mode) as required.

< Production volume management function >

+ Target No. of pcs. display mode [F100]

« Target/actual No. of pcs difference display mode [F200]
The target number of pieces, actual number of pieces and the difference between the target and actual
number of pieces along with the operation time are displayed to notify the operators of a delay and advance
in real time. Sewing machine operators are allowed to engage sewing while constantly checking his/her
work pace. This helps raise target awareness, thereby increasing productivity. In addition, a delay in work
can be found at an early stage to enable early detection of problems and early implementation of corrective
measures.

< Operation measuring function >

+ Sewing machine availability rate display mode [F300]

+ Pitch time display mode [F400]

+ Average number of revolutions display mode [F500]
Sewing machine availability status is automatically measured and displayed on the control panel. The data
obtained can be used as basic data to perform process analyses, line arrangement and equipment efficiency
checkup.
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Table 1: Display of modes

< To display the production support modes >

1) Keep switch @ held pressed (for one second) in
the normal sewing state to call up the one-touch
setting screen.

2) Then, press switch @ on the one-touch setting
screen to display/hide the production support modes.

3) Select the mode to be displayed/hidden by
pressing switch €.

4) ON/OFF of the display can be changed over by
pressing switch @.

5) To return to the normal sewing state, press
switch @.

F100 to F500 modes have been factory-set \

to HIDE at the time of delivery. }

< Basic operation of the production support modes >

Sewing can be performed with the production

support data displayed on the control panel.

1) When switch @ is pressed in the normal sewing
state to enter the production support mode.

2) Production support function (F100 to F500) can
be changed over by pressing switch @.

3) The data with an asterisk mark (*1) in Table 1
"Display of modes" can be changed by pressing
switch €. The data with an asterisk mark (*2)
can be changed by switch @ or switch @.

4) Refer to the Table 2 "Mode resetting operation"
for the resetting procedure of data.

5) To return to the normal sewing state, press
switch @.

Indicator @
Mode name Indicator @ Indicator @ (when switch @ or switch @
is pressed)
Target No. of pcs. display mode | Actual No. of pcs. Target No. of pcs.
(F100) (Unit : Piece) (Unit : Piece) -
(1) (*2)

Target/actual No. of pcs.
difference display mode

of pcs and actual No. of pcs

Difference between target No.

Target pitch time
(Unit : 100 msec)

(F500)

(Unit : sti/min)

(F200) (Unit : Piece) (*2)
1)

Sewing machine availability Sewing machine | Display of average
rate display mode oP- availability rate in the | availability rate of sewing
(F300) previous sewing machine

(Unit : %) (Unit : %)
Pitch time display mode Pitch time in the previous | Display of average pitch
(F400) P ,-r sewing time

(Unit : 1 sec) (Unit : 100 msec)
Average number of Average number of revolutions | Display of average number
revolutions display mode HEFPA in the previous sewing of revolutions

(Unit : sti/min)
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Table 2: Mode resetting operation

Mode name

Switch @
(held pressed for 2 seconds)

Switch @
(held pressed for 4 seconds)

Target No. of pcs. display mode
(F100)

Resets the actual number of pieces.
Resets the difference between target
number of pieces and actual number
of pieces.

Target/actual No. of pcs. difference
display mode
[F200]

Resets the actual number of pieces.
Resets the difference between target
number of pieces and actual number
of pieces.

Sewing machine availability rate
display mode
(F300)

Resets average availability rate of
sewing machine

Resets average availability rate of
sewing machine.

Resets average pitch time.

Resets average number of
revolutions of sewing machine.

Pitch time display mode
(F400)

Resets average pitch time

Resets average availability rate of
sewing machine.

Resets average pitch time.

Resets average number of
revolutions of sewing machine.

Average number of revolutions
display mode
(F500)

Resets average number of
revolutions of sewing machine

Resets average availability rate of
sewing machine.
Resets average pitch time.

HSI'TONT

Resets average number of
revolutions of sewing machine.

< Detailed setting of production volume manage
ment function (F101, F102) >
« When switch @ is held pressed (for three sec-
onds) under the target No. of pcs. display mode
(F100) or the target/actual No. of pcs. difference
display mode (F200), the detailed setting of the

@ ‘ . production volume management function can be
g % “é: carried out.
‘ ® ? + The setting state of the number of times of

SILEECH CP-180 T

thread trimming (F101) and that of the target
achievement buzzer (F102) can be changed
over by pressing switch @.

+ The number of times of thread trimming for sew-
ing one piece of garment can be set by pressing
switch @ in the setting state of the number of
times of thread trimming (F101).

+ ltis possible to set whether the buzzer sounds
or not when the actual number of pieces has
reached the target volume by pressing switch
© in the setting state of the target achievement
buzzer.

-11 -



(1 0. HOW TO USE THE BOBBIN THREAD COUNTER )

The machine detects the number of stitches. The preset value on the bobbin thread counter is subtracted in
accordance with the number of stitches detected. (Subtraction is made according to the setting of function
setting No. 7, bobbin thread count down unit.) When the value on the counter becomes a minus value as " 1 —
0 — -1", the buzzer peeps three times to warn the operator that the time to change the bobbin thread has come.

———

~—
wJLENCH CP-180
=/2 ] [

|

1)

32228282 -

Press bobbin thread counter reset switch @

to return the value indicated on bobbin thread
counter @ to the initial value (it has been facto-
ry-set to "0" at the time of delivery).

- The bobbin thread counter cannot be reset |

@ during sewing. In this case, make the |

thread trimmer actuate once. ]

Specify an initial value using bobbin thread
amount setting switch @.

When keeping pressing the switch, the change-
over speed is increased.

< Initial value on the bobbin thread counter for reference >

@)

Q

The table below gives the initial setting values for
reference when the bobbin is wound with thread
to the extent that the pinhole in the outside of the
bobbin case is reached as shown in the figure given
above.

Value on bobbin
thread counter
1200 (stitch
length : 3 mm)
1000 (stitch
length : 3 mm)

Length of thread wound
round the bobbin

36m

Thread used

Polyester spun
thread #50
Cotton thread
#50

31m

Thread tension rate 100 %

%  Actually, the bobbin thread counter is affected
by the material thickness and the sewing speed.
So, adjust the initial value of the bobbin thread
counter in accordance with the operating conditions.

-12-

Once the initial value is specified properly, start
the sewing machine.

When a minus value is shown on the counter and the
buzzer peeps three times, replace the bobbin thread.
After the bobbin thread has been properly re-
placed, press bobbin thread counter reset switch
© to return the value on the bobbin thread coun-
ter to the initial value. Now, re-start the sewing
machine.

If the remaining amount of bobbin thread is ex-
cessive or the bobbin thread runs out before the
bobbin thread counter indicates a minus value,
adjust the initial value appropriately using the “+”
or “-“ switch of bobbin thread adjustment switch

(3}

If the remaining amount of bobbin thread is excessive
... Increase the initial value using the “+” switch.

If the remaining amount of bobbin thread is insufficient
... Decrease the initial value using the “-“ switch.

1. Uneven performance may occur in
accordance with the winding way of
thread or the thickness of materials and
it is necessary to set the thread trimming
amount with some surplus.

2. If the bobbin thread counter is used

. in combination with the bobbin thread

@ remaining amount detecting device, the

bobbin thread counter indicates the number
of detections of the bobbin thread remaining
amount detecting device.

So, be sure to use the device after carefully
reading the Instruction Manual for the
bobbin thread remaining amount detecting
device.

o
3,
———— — — — — — — — — —



(11. HOW TO USE THE THREAD TRIMMING COUNTER

\
o JLEKKE CP-180

A—B—C—D /
Lo [N
l l 1 [

([
] A

T2LLER B2

( 5 After selecting each item, be sure to perform updating of the function setting No.
@ When turning OFF the power without performing updating, the set contents are not changed.
\ For the updating procedure, refer to "18. FUNCTION SETTING SWITCH" p.15.

Bobbin thread counter indication can be changed
over to thread trimming counter (simplified sewing
counter) indication by the operation below.

1) Function setting No. 6 Turn OFF the setting of
bobbin thread counter function. .
(0:off/1:0n)

2) Function setting No. 14 Turn ON the setting of
sewing counter function.

(0:off/1:0n)

3) From turning ON the power next, the counter
indication works as the thread trimming counter.
Every time thread trimming is performed, the
counter indication is upped.

4) When reset switch @ is pressed, the contents of indication @ will be resetto " 0 ".
5) When modifying the count value, increase/decrease the value with setting switch @.

(1 2. NEEDLE UP/DOWN COMPENSATION SWITCH )

Waierlag s g a85m
I\ND[‘Q}A[‘BJ vy [%Cs

@OWO

Every time needle up/down compensation switch
@ is pressed, the needle goes up when it is in its
lowest position or comes down when it is in its highest
position. This compensates the stitch by a half of the
predetermined stitch length. However, note that the
machine does not run continuously at a low speed even
if you keep the switch held pressed. Also, note that the
needle up/down compensation switch is inoperative
after turning the handwheel by hand. Sewing of needle
up/down compensation operation does not make the
thread trimming operation operative.

Whenever pressing the needle up/down
compensation switch @ and turning ON the power to
the machine, the stop position when the pedal is in
its neutral position can be changed over.

Also, the specified state at this time can be
confirmed at the panel.

(The contents shown there will be reflected when
turning ON the power after next time.)

-13 -
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(1 3. KEY LOCK FUNCTION

)

In order to prevent the specified data on the number of stitches or the processes (A, B, C and D) to be
changed by mistake, the setting switch can be locked. (Even with the setting keys locked, the pattern to be

sewn and the value on the bobbin thread counter can be changed.)

—

ALICE cp-1so\

E

W

VlALB":

R [/r /r‘ u‘ —‘

Ll‘l

L

=/%
-559

)
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\.

@OV %%

Q@ D¢
RO O©

1) After the completion of the setting of data on the number of stitches, etc., turn OFF the power to the ma-

chine

2) Turn ON the power switch while simultaneously pressing automatic reverse stitching (for end) switch @

once.

and the " + " switch of number of stitches setting switch @ for process A with fingers.
3) Key mark @ is shown on the control panel. This completes the locking of keys.
(If the key mark is not shown on the control panel, carry out the aforementioned steps 1) through 3) again.)

To release the keys from the locked state, perform again the steps 1) and 2).

(Once the key mark goes out, the keys are released from the locked state.)

(14 ON/OFF SWITCH @ OF THE MATERIAL EDGE SENSOR )

When the material edge sensor, which is optionally available, is connected to the control panel, the ON/
OFF switch of the material edge sensor becomes effective.

If the material edge sensor is specified, the sewing machine will automatically stop running or perform

thread trimming when the sensor detects the material edge.

(15 AUTOMATIC THREAD TRIMMING SWITCH &

This switch is used to automatically actuate the thread trimmer in a process where the sewing machine

automatically stops or when the material edge sensor is used.

(If the automatic reverse stitching (for end) is specified, the thread trimmer will actuate after the sewing

machine completes the automatic reverse stitching (for end).)

(16 ONE-SHOT AUTOMATIC STITCHING SWITCH ©

)

This switch is used, in the constant-dimension stitching mode, rectangular stitching mode, or in the

process where the material edge sensor is specified, to make the sewing machine automatically perform
sewing at the specified speed until the end of the process is reached only by driving the sewing machine
mode.

-14 -



(1 7. THREAD TRIMMING PROHIBITION SWITCH )

+  This switch is used to temporarily make the thread trimming function inoperative.
The other performance of sewing machine is not affected by this switch.
(If the automatic reverse stitching (for end) is specified, the sewing machine will perform the automatic
reverse stitching at the end of sewing.)

+ If the automatic thread trimming switch and the thread trimming prohibition switch are both speci-

fied, the machine will not perform thread trimming but stop with its needle up.

HSI'TONT

(18. FUNCTION SETTING SWITCH )

//’— oB|LEBCE CP-180 |
N Nuer =%
N| Nere o5 Ehirn)

- @@@@%%%%%%

1) Pressing function setting switch @), turn ON the power to the machine.

2) The indication on the control panel is changed over to the function setting indication mode.
Function setting No. is shown at section @) and the set value is shown at section @ of counter indication section.
* The contents to be shown will be different according to the contents that were set in the last time.

3) Function setting No. can be changed over by operating switch @.

4) Function set value (setting state in case of on/off) can be changed over by operating switch @.

5) After completion of setting, by operating switch @ the changed contents are stored in memory and re-
flected from the next time.

6) For the details of the contents of function setting, refer to the Instruction Manual supplied with the control box.

.

‘ Calion Refer to SC-920 instruction manual for the function setting list, details of the function setting and the \
l @ optional input/output connector. j
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(1 9. OPTIONAL INPUT/OUTPUT SETTINGS

HLERCE CP-180 |
VlALB".

=¥
Nere: i 0Pl
)
)

@OWO %%%%@ z
L*..o..b L é

J
(=/% ) 1) Select function number 12.
| 1
,’,:’ DF:
- /
=/¥% 2) Select the items of "E~4", /7" and "ol /" using
winln C_ [
gnn Erd switch @.
N J
=/%
aog | (n)
1L \ )
4 E/E A
nialy] e
Iy
T \ )

[When ",+" is selected]

Specify the input port with switch @, and specify the
of option is displayed.

function of the input port with switch @.

Function code and abbreviation are displayed
alternately in @.

(Refer to SC-920 instruction manual for the

relationship between the signal input number and the
connector pin assignment.)

[When w_\J{n

ol " is selected.]

Specify the output port with switch @, and specify
the function of the output port with switch €.
953

Function code and abbreviation are displayed
alternately in @.

(Refer to SC-920 instruction manual for the

relationship between the signal input number and the
connector pin assignment.)
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Example) Setting of the thread trimming function to the input option port.

=/ 1) Select function number 12 according to the function
'l’j alPlr setting method.
— N Y

Select the item of ";#" by switch @.

Il
|§
»

Ve
U

L

[

=3
HSI'TONT

([
I¥
@

Select 901 port by switch @.

=

.
2
2
T

-~
&

Select "/ 5 H" thread trimming function by switch @.

il
¥

=
L
o=

iy

oot

Ve
-

The lamps will light up alternatel

<
| =

< |I$

5) Fix "/ 54" thread trimming function by switch @.

== (il

|

Set activation of signal by switch @. If the thread
trimming is performed by "Low" signal, set the dis-
play to " ", and if the thread trimming is performed

I
¥
2

o~
<!
-~

,
[t
g

U

11
L

-
-

The lamps will light up alternately. I by "High" signal, set the display to "H".
(=/%)
H o H
—_——
(=/%) 7) The above function is fixed by switch @.
g0 naf
— /
=/ 8) The option input is ended by switch @.
o -
L \ iy
=/% 9) Select the item of "E 74" by switch @, and return to
o — the function setting mode.
500 End
—— N v

-17-



(20. AUTOMATIC COMPENSATION OF NEUTRAL POINT OF THE PEDAL SENSOR )

Compensation value

LILERCE CP-180 |
50
0

Whenever the pedal sensor, spring, etc. are

replaced, be sure to perform following operation.

1) Pressing the switch @), turn ON the power switch.

2) Compensation value is displayed in the indicator
as illustrated.

1. At this time, the pedal sensor does not \
work properly if the pedal is depressed. |
Do not place the foot or any object on |
the pedal. Warning sound "blip" and the |
compensation value is not displayed. |

2. When any thing other than number is |
displayed in the indicator, refer to the |
Engineer’s Manual. ]

vl
]
=
=]
)

c

3) Turn OFF the power switch, and turn ON the
power switch again to return to the normal mode.

(21. SETTING OF THE AUTO LIFTER FUNCTION )

WARNING :
When the solenoid is used with the air drive setting, the solenoid may be burned out. So, do not

mistake the setting.

ALK CP-180\

-

)

Y
°

"FII_"" n

When the auto-lifter device (AK) is attached, this

function makes the function of auto-lifter work.

1) Turn ON the power switch while pressing switch @.

2) LED display is turned to " F! " " 5~ " with "blip",
and the function of auto-lifter becomes effective.

3) Turn OFF the power switch and turn ON the
power switch again. The machine returns to the
normal motion.

4) Repeat the operation 1) to 3), and LED display
isturnedto " FL"" 5FF ". Then, the function of
auto-lifter does not work.

an . Auto-lifter device becomes effective. Selection of the auto-lifter device of solenoid drive
(+33V) or of air drive (+24V) can be performed with switch @.
(Changeover is performed to drive power +33V or +24V of CN37.)

niC) onn
FL

or 5" : Solenoid drive display (+33V)

"FL""ga H":Airdrive display (+24V)
"FL""aFF" : Auto-lifter function does not work. (Standard at the time of delivery)
(Similarly, the presser foot is not automatically lifted when programmed stitching is completed.)

1. To perform re-turning ON of the power, be sure to perform after the time of one second or more has passed. ]
(If ON/OFF operation of the power is performed quickly, setting may be not changed over well.) |

T 2. Auto-lifter is not actuated unless this function is properly selected. |

3. When" F| " " 51 " is selected without installing the auto-lifter device, starting is momentarily |
delayed at the start of sewing. In addition, be sure to select" F/ "" 5FF " when the auto-lifter is |
not installed since the touch-back switch may not work. ,



(22. INITIALIZATION OF THE SETTING DATA )

All contents of function setting can be returned to the

S~ standard set values.
wBLEKKE CP-180 1) Pressing all switches @, @ and @, turn ON the
=/ power switch.

C [: 2) "~5"is displayed on indicator with a "blip" to

start initialization.

3
R (¢ @ . 3) The buzzer sounds after approximately one
@ second (single sound three times, "blip", "blip",
J

and "blip"), and the setting data returns to the
standard setting value.

( - Do not turn OFF the power on the way of )
@ initializing operation. Program of the main |
| unit may be broken. )

4) Turn OFF the power switch and turn ON the
power switch again to return to the normal mode.

[ 1. When you carry out the aforementioned operation, the neutral position correction value for the \
I pedal sensor is also initialized. It is therefore necessary to carry out automatic correction of the

| pedal sensor neutral position before using the sewing machine. I
| (Refer "20. AUTOMATIC COMPENSATION OF NEUTRAL POINT OF THE PEDAL SENSOR" p.18.) |
| €afion\ 2. When you carry out the aforementioned operation, the machine-head adjustment values are also |
| @ initialized. It is therefore necessary to carry out adjustment of the machine head before using the |
| sewing machine. |
| (Refer "5. ADJUSTING THE MACHINE HEAD" p.3.) |
| 3. Even when this operation is performed, the sewing data set by the operation panel cannot be |
\ initialized. )

(23. CHECKING PROCEDURE OF THE ERROR CODE )

1) Turn ON the power switch with switch @ held
S~ pressed.
o JLEKKE CP-180 L -
2) The latest error number is displayed on indicator
with blip.
3) Contents of previous errors can be checked by
pressing switch @.

|
T 1 T b kY
%% @ (When the procedure has reached the end, two alarm
sounds in single tone will be heard, "blip" "blip".)
©0008® O

=
1 C
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WARNUNG :

Diese Bedienungsanleitung bezieht sich auf die Steuertafel CP-180.

Lesen Sie vor der Inbetriecbnahme den Abschnitt "Sicherheitsvorschriften" in der Bedienungsanleitung der
Steuertafel aufmerksam durch, um sich mit seinem Inhalt vertraut zu machen.

Achten Sie auBerdem darauf, die Steuertafel nicht mit Wasser oder Ol zu bespritzen oder Erschiitterungen aus-
zusetzen, z. B. durch Fallenlassen, weil es sich bei diesem Produkt um ein Prazisionsinstrument handelt.

(1. INSTALLIEREN DER STEUERATAFEL )

WARNUNG :
A Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschineverursachte Unfélle zu verhiiten.

1) Die Befestigungsschrauben @ von der Seitenplatte entfernen.
2) Die Steuertafel @ mit den im Lieferumfang enthaltenen Schrauben @, den Unterlegscheiben @ und
dem Gummisitz @ installieren.

( 7odom, 1. Das Modell DDL-9000B(AK nicht vorhanden) dient als Beispiel fiir das Installationsverfahren. \
| 2. Die Befestigungsschrauben der Tafel hingen vom verwendeten Maschinenkopf ab. Die |
\ Schraubenart ist aus Tabelle 1 ersichtlich. ]

< Die Beziehung zwischen dem jeweiligen Maschinenkopf und den Montageloch-Positionen des Hal-
ters ist aus der Tabelle ersichtlich. >

Tabelle 1
Montageloch Schraube
o o . :
DDL-9000A | (- (® M5 X 12 it dar Tafol gelieferte
(AK vorhanden) | Seitenplatten-
Befestigungsschraube
o ° DDL-9000B | M-® Ms X 14 g9
— (AK nicht vorhanden)| it der Tafel gelieferte
DO —— M5 X 12 Schrauben
6 i .
,O_ QJ LH-3500A | @-® M5 X 14 Seitenplatten

0
G{‘ @/_.._ \ Befestigungsschraube
® g Y%

(2. ANSCHLIESSEN DES KABELS )

1) Das Kabel @ der Steuertafel durch die Offnung
@ im Maschinentisch ftihren, um es entlang der
Unterseite des Tisches zu verlegen.

2) Angaben zum Anschluss des Steckers entneh-
men Sie bitte der Bedienungsanleitung des
Schaltkastens.
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(3. KONFIGURATION )
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/ o BLEBCHE CP-180
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© Netzlampe (LED) : Leuchtet auf, wenn der Netzschalter eingeschalter wird.
@ Stellwiderstand zur Begrenzung der Maximalgeschwindigkeit : Durch Verschieben nach links ( -sm- ).wird
die Geschwindigkeit begrenzt.

(4. EINSTELLVERFAHREN DES MASCHINENKOPFES )

-:I

l_ll

(]
“

b

o JLEKKHE CP-1 80\ Funktionseinstellungs-Nr. 95 auf.
Angaben zu den Maschinenkopftypen finden Sie
3) Nach der Wahl des Maschinenkopftyps durch
o BLEKKE CP-180
automatisch auf die Anzeige des Inhalts der Ein-

1) Nehmen Sie auf "18. FUNKTIONSEINSTEL-
2) Der Maschinenkopftyp kann durch Drticken der
/‘91
/
unter "VORSICHTSMASSNAHMEN BEI DER
Driicken der Taste @ rtickt die Schrittanzeige
= / M . . .
— stellung, die dem Maschinenkopftyp entspricht.

LUNGSTASTE" S. 15 Bezug, und rufen Sie die
-~ Taste @ gewdhlt werden.
I n
@ EINRICHTUNG DER NAHMASCHINE" oder
@ @ "Maschinenkopfliste" auf dem separaten Blatt.
auf 96 oder 94 vor, und das Display wechselt
l u
gL
® O©




5. EINSTELLEN DES MASCHINENKOPFES
L. (NUR NAHMASCHINEN MIT DIREKTANTRIEBSMOTOR)

J

WARNUNG :
Fiihren Sie unbedingt die Winkeleinstellung des Maschinenkopfes nach dem folgenden Verfahren
durch, bevor Sie den Maschinenkopf benutzen.

1) Bei gleichzeitigem Drlicken der Tasten @ und @
den Netzschalter einschalten.

o BLEKKE CP-180

Oty

HOSLN3a

2) =-H./wird im Anzeigefeld @ angezeigt, und der
Modus wird auf den Einstellmodus umgeschaltet.
Durch Drehen des Handrads wird der Winkel @
im Anzeigefeld angezeigt, wenn das Bezugssig-
=/9 nal erkannt worden ist.

F’,”, [( 7 ) (Der Wert ist der Bezugswert.)

1 %

TR 5

/

o (| 20 CP-180 )

4) In diesem Zustand den weiBen Punkt @ des
Handrads auf die Aussparung € der Handradab-

._.._IK. deckung ausrichten, wie in der Abbildung gezeigt.

5) Die Taste @ drlicken, um die Einstellarbeit zu

S~ beenden.
o BRLEKCE CP-180 (Der Wert ist der Bezugswert.)




(6. ERLAUTERUNG DER STEUERTAFEL
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Musterwahltasten
« Dienen zur Wahl eines von vier verschiedenen Mustem.

Taste fiir Doppelriickwértsstiche (am Néhbeginn)
» Dient zum Ein- bzw. Ausschalten der
Doppelrtickwértsstiche am Nahbeginn.

Taste fiir Doppelriickwértsstiche (am Ndhende)
+ Dient zum Ein- bzw. Ausschalten der
Doppelrtickwértsstiche am Néhende.

Taste fiir automatische Riickwértsstiche (am Nédhbeginn)
» Dient zum Ein- bzw. Ausschalten der automatischen
Ruckwértsstiche am Nahbeginn.

Taste flir automatische Riickwértsstiche (am Néhende)
« Dient zum Ein- bzw. Ausschalten der automatischen
Ruckwértssiche am Nahende.

Spulenfadenzéhler/Fadenabschneidezéhler
Die Umschaltung zwischen Spulenfadenzéhler/
Fadenabschneidezahler kann mithilfe der Funktion des
Schaltkasten-Hauptteils erfolgen.

Spulenfadenzéhler :

+ Zeigt die restliche Spulenfadenmenge durch Subtriaktion
von dem vogegebenen Wert an.

+ Wenn der Spulenfaden-Restbetragdetektor an der
Maschine angebracht ist, zeigt der Zahler die Anzahl der
Erkennungnsvorgéng an.

Fadenabschneidezéhler :

Bei jedem Fadenabschneidevorgang erhéht sich der
Z&hlerstand.

Stichzahl-Einstelltasten
« Dienen zum Einstellen der in den Prozessen A bis D
zu ndhenden Anzahl von Stichen.

Stoffkantensensor-Ein/Aus-Taste

» Nur wirksam, wenn der Stoffkantensensor an der
Maschine angebrcht ist.

» Dient zur Aktivierung bzw. Deaktivierung des
Stoffkantensensor de wahrend des Nahens.

SpuIenfadenzahIer-RucksteIItaste
Dient zur Rickstellung des auf dem
Spulenfadenzahler angezeigten Wertes auf den
Ausgangswert.

+ Wenn der Fadenabschneidezéhler gewéhlt wird,
wird er auf [0] zurlickgesetzt.

Spulenfadenmengen-Einstelltaste
+ Dient zum Einstellen der Spulenfadenmenge.

Taste fiir EinschuB-Ndhautomatik

» Nur wirksam, wenn der Stoffkantensensor an der
Maschine angebracht ist oder die Maschine unter
der KonstantmaB-Néhberiebsart betrieben wird.

» Wird die Ndhnaschine mit dieser Taste gestartet,
lauft sie automatisch solange, bis die Stoffkante
erfaBt oder das Ende das KonstantmaB-
N&hvorgangs crreicht wird.

Taste fiir automatisches Fadenabschneiden

» Nur wirksam, wenn der Stoffkantensensor an der
Maschine angebracht ist oder die Maschine unter
der KonstantmaB-Né&hbetriebsart betriebcen wird.

+ Bei Betétigung dieser Taste fiihrt die Ndhmaschine
nach der Erkennung der Stoffkante oder nach der
Beendigung der KonstantmaB-Né&hbetriebsart automatisch
Fadenabschneiden aus, selbst wenn der vordere Teil des
Pedals gedrtickt gehalten wird.

Nadel-Hoch/Tief-Kompensationstaste
Dient der Durchftihrung von Nadel-Hoch/Tief-
Kompensationsndhen.

[Umschaltungswahl der Nadelstangen-Stoppposition bei

Neutralstellung des Pedals]

+ Schalten Sie die Stromversorgung der Maschine ein,
wéhrend Sie die Nadel-Hoch/Tief-Kompensationstaste
gedrtickt halten. Dadurch wird die Nadelstangen-
Stoppposition bei Neutralstellung des Pedals zwischen
Tief- und Hochstellung umgeschaltet.

Die Uberpriifung der Stoppposition kann an der
Frontabdeckung des Schaltkastens durchgeftihrt
werden.

Bei Angabe von Hochstellungsstopp: "nP UP"
Bei Angabe von Tiefstellungsstopp: "nP Lo"

Taste zur Verhiitung des Fadenabschneidens
« Dient zur Verhtitung des Fadenabschneidens unter allen
Umsténden.

Informationstaste

+ Dient zum Aufrufen der
Produktionsunterstiitzungsfunktion und zum
Aufrufen von Einstellung durch Tastendruck
(indem die Taste fir eine Sekunde gedrtickt gehalten wird).




7. BEDIENUNG DER STEUENAFEL ZUM NAHEN VON
STICHMUSTERN

(1) Ruckwaértsstichmuster

ALIKCE cp-1ao\

MALB’]
NJ°re

A—B—C—D [Z
EEEE

® O

@@@@%%%‘ DO @¢
—

(2] m AUS EIN AUS EIN
| A LA
| | | |
| M; | VB
| | ' '
Nahmuster \ \j Y Y
| |
| EEINIEINS
| |
| b D
(3] N AUS AUS EIN EIN

Die Taste fuir Rlickwértsstichmuster @ drticken,

um das Ruickwértsstichmuster anzugeben.

Das Ruckwértsstichmuster wird gewéhlt, und die
bercits angegebenen Werte fuir die Stichzahl und
die Daten fuir die Rlickwdrtsstiche werden auf
der Stieuertafel angezeigt.

Wenn Sie die Stichzahl dndern wollen, betéti-
gen Sie die Taste "+" oder "-" der Tasten @ zum
Einstellen der Stichzahl fur A bis D.
(Einstellbereich der Stichzahl : 0 bis 19 Stiche)

Durch Kombinieren der EIN- und AUS-Zusténde
der Tasten @ und @ flir automatische Rtick-
waértsstiche (am Né&hbeginn bzw. am N&hende)
stehen vier verschiedene Stichmuster zur Verfir-
dgung.

Dartiber hinaus kénnen Doppelrtickwartsstiche
durch Betatigung der Taste @ flir Doppelrtick-
wartsstiche (am Nahbeginn) und der Taste @ fur
Doppelrtickwértsstiche (am Ndahende) gewéhlt
werden.
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(2) KonstantmaB-Stichmuster
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4)

1)

Die Taste @ flir KonstantmafB-Stichmuster an
der Steuertafel drlicken, um das KonstantmafB-
Stichmuster zu wahlen.

Das KonstantmaB-Stichmuster wird gewahlt.
Nun werden die vorbestimmte Anzahl von
Stichen und der Zustand der Riickwértsstich-
funktion auf der Steuertafel angezeigt.

Zum Andern der Stichzahl der Prozesse C und D
im KonstantmaB-Stichmuster die Stichzahl-Ein-
stelltasten @ flir die Prozesse C und D drticken.
Die Ruckwértsstiche entsprechend wéhlen. Zum
Andern der Anzahl der Ruickwértsstiche die
Stichzahl-Einstelltasten @ flir die Prozesse A
und B drticken.

Einstellbereich : A, B = 0 bis 19 Stiche
C, D =5 bis 500 Stiche

Durch Kombinieren der EIN- und AUS-Zustédnde der Tasten @ und @ flir automatische Rtickwartsstiche

(am N&hbeginn bzw. am Nahende) stehen vier verschiedene Stichmuster zur Verfligung.

5) Durch Betétigen der Taste flir Doppelrtickwértsndhen (am Anfang) @ und der Taste flir Doppelriickwérts-
ndhen (am Ende) @ kann auBerdem der Doppelrtickwértsndhmodus angegeben werden.

6) Wird die Taste flir automatisches Fadenabschneiden @ betétigt, flihrt die Ndhmaschine automatisch
Fadenabschneiden durch, nachdem sie die vorgegebene Stichzahl zwischen C und D ausgeftihrt hat.
(Wenn automatisches Ruckwértsndhen (am Ende) gewéhlt wird, flihrt die Ndhmaschine automatisch
Fadenabschneiden durch, nachdem sie den automatischen Rickwdrtsndhvorgang (am Ende) ausgeftihrt
hat, selbst wenn die Taste flir automatisches Fadenabschneiden nicht gewahlt wird.)

Falls der Schalter @ ftir automatisches Fadenabschneiden deaktiviert ist, betdtigen Sie den Tippschalter
nach AbschluB der Prozesse C und D. Die Maschine 14uflt dann mit niedriger Geschwindigkeit (Stich-

kompensationsbetrieb).

Durch Riickstellen des Pedals auf seine Nullstellung und erneutes Niederdrticken des vorderen Teils
kann der Nahvorgang ohne Ruicksicht aur die Einstellung der Stichzahl fortgesetzt werden.

7) Falls die Taste @ zur Verhtlitung des Fadenabschneidens betétigt wird, bleibt die Maschine mit angeho-
bener Nadel stehen, ohne Fadenabschneiden auszuflihren.

8) Wenn die automatische Ein-Schuss-N&hfunktion @ gewéhit wird, flihrt die Maschine automatisch den
Nahvorgang liber die vorgegebene Strecke mit der angegebenen Geschwindigkeit aus, indem das Pedal
nach vorn niedergedrtickt wird.



(3) Uberlappendes Stichmuster
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1) Die Taste @ Uberlappungsstichmuster driicken,
um das Uberlappungsstichmuster anzugeben.

2) Das Uberlappungsstichmuster wird gewahlt, und
die bereits angegebenen Werte flir die Stichzahl
und die Daten fur tiberlappendes Néhen werden
auf der Steuertafel angezeigt.

3) Wenn Sie die Stichzahl &ndern wollen, betéti-
gen Sie die Stichzahl-Einstelltasten @ ftir die
Prozesse A bis C, und um die Anzahl der wie-
derholten Vorgdnge zu dndern, betétigen Sie die

D Seite "+" oder "-" der Taste €, um die Anzahl der

Prozesse D einzustellen.

HOSLN3a

4)

5)

Einstellbereich der Stichzahl flir die Prozesse A,
B und C : 0 bis 19 Stiche

Einstellbereich der Anzahl von Prozessen D : 0
bis 9

Den vorderen Teil des Pedals einmal niederdrticken woraufhin die Ndhmaschine die Vorwérts- und
Ruckwértsstiche um die vorgegebene Anzahl wiederholt, Dann I6st die Ndhmaschine automatisch den
Fadenabschneider aus und beendet den Uberlappungsvorgang (Die EinschuB-N&hautomatik kann nicht
ausgeschalte werden.)

Falls die Taste @ zur Verhlitung des Fadenabschneidens betétigt wird, bleibt die Maschine nach Been-
digung des Uberlappungsvorgangs mit angehosbener Nadel stehen, ohne Fadenabschneiden auszufiih-
ren.



(4) Rechteck-Stichmuster

0 m AUS EIN AUS EIN
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Nahmuster
Cy Cc Cy Cc Cy Cc Cy Cc
D D D D
0 N AUS AUS EIN EIN

1) Die Taste @ fur Rechteck-Stichmuster an der Steuertafel diicken, um das Rechteck-Stichmuster zu wahlen.

2) Das Rechteck-Stichmuster wird gewéhlt. Nun werden die vorbestimmte Anzahl von Stichen und andre
N&dhdaten auf der Steuertafel angezeigt.

3) Zum Andern der Stichzahl der Prozesse C und D im Rechteck-Stichmuster die Stichzahl-Einstelltasten
@ fur die Prozesse C und D drticken.
Die Riickwértsstiche entsprechend wéhlen. Zum Andern der Anzahl der Riickwértsstiche die Stichzahl-
Einstelltasten @ flir die Prozesse A und B drticken.

Einstellbereich der Stichzahl flir die Prozesse D : 0 bis 9
Einstellbereich der Anzahl von Prozessen D : 0 bis 9

4) Durch Kombinieren der EIN- und AUS-Zustinde der Tasteu @ und @ flir automatische Ruickwartsstiche
(am Néhbeginn bzw. am N&dhende) stehen vier verschiedene Stichmuster zur Verfligung.

5) Durch Betétigen der Taste fuir Doppelrtickwértsndhen (am Anfang) @ und der Taste flir Doppelrlickwarts-
nahen (am Ende) @ kann auBerdem der Doppelrtickwértsndhmodus angegeben werden.

Bei jedem Schritt hélt die Nahmaschine automatisch an, nachdem sie die vorgegebene Stichzahl ausgefhrt hat.
Wird an dieser Stelle der Nahrichtungsumschalter betatigt, 1duft die Ndhmaschine mit niedriger Geschwindigkeit (Stich-
kompensationsbetrieb). Wird auBerdem am letzten Prozess das Pedal auf die Neutralstellung zurtickgestellt und wieder
nach vorn niedergedriickt, kann der Nahvorgang ohne Riicksicht auf die Einstellung der Stichzahl fortgesetzt werden.

6) Wenn die Taste @ flr automatisches Fadenabschneiden betétigt wird, 18st die Nahmaschine nach Beendigung des lezten Prozesses
automatisch den Fadenabschneider aus, (Falls die Funktion fir automatische Riickwértsstiche (am Nahende) gewahlt wird, I6st die
Nahmaschine den Fadenabschneider aus, nachdem sie die automatischen Riickwartsstiche (am Nahende) ausgefhrt hat.)

7) Falls die Taste @ zur Verhlitung des Fadenabschneidens betdtigt wird, bleibt die Mashine mit angeho-
bener Nadel stehen, ohne Fadenabschneiden auszuftihren.

8) Falls die Taste (O fiir EinschuB-N&hautomatik betétigt wird, flihrt die Maschine auf Niederdriicken des
Pedals wahrend der Vararbeitung des Prozesses C oder D automatisch den Néhvorgang tber die vorge-
gebene Strecke mit der vorgegebenen Geschwindigkeit aus, bis die angegebene Stichzahl erreicht ist Im
letzten ProzeB der EinschuB-Né&hautomatik flihrt die Maschine Fadenabschneiden aus.

9) Bei Ndhmaschinen mit automatischer N&hfuBIiftung wird der N&hfuB nach Beendigung jedes Néhpro-
zesses automatisch angehoben.

-8-



(8. EINSTELLUNG DURCH TASTENDRUCK )

Ein Teil der Funktionseinstellungsposten kann im normalen Néhzustand leicht geéndert werden.

WARNUNG :
A Fiir die Einstellung von anderen Funktionen als den in diesem Teil behandelten siehe die
"Bedienungsanleitung fiir SC-920".

< Einstellverfahren mit Tastendruck >

LJALICE CP-180\ 1) Die Taste @ eine Sekunde lang gedrtickt halten,
um den Funktionseinstellmodus zu aktivieren.
=/ 2) Der Einstellwert kann mit der Taste @ geéndert

3) Um zum normalen Ndhzustand zurtickzukehren,

Y 1 Y T
%%% @ ‘ . die Taste @ drticken.
‘ ® f ( fodeny Die Einstellung wird durch Driicken der \

| Taste @ bestitigt. ]

* Wischerfunktion (5 )
aFF : Der Wischer wird nach dem Fadenabschneiden nicht betétigt.
orn . Der Wischer wird nach dem Fadenabschneiden betétigt.

(9. PRODUKTIONSUNTERSTUTZUNGSFUNKTION )

Die Produktionsunterstiitzungsfunktion besteht aus zwei verschiedenen Funktionen (flinf verschiedenen
Modi), wie z. B. der Produktionsvolumen-Verwaltungsfunktion und der Betriebsmessfunktion. Jede dieser
Funktionen besitzt ihren eigenen Produktionsunterstltzungseffekt. Wéahlen Sie je nach Bedarf die geeignete
Funktion (Modus).

[Produktionsvolumen-Verwaltungsfunktion]

+ Soll-Stlckzahl-Anzeigemodus [F100]

+ Anzeigemodus der Differenz zwischen Soll-/Ist-Sttickzahl [F200]
Soll-Stlickzahl, Ist-Sttickzahl und die Differenz zwischen Soll- und Ist-Stlickzahl sowie die Betriebszeit wer-
den angezeigt, um den Bediener lber Verzégerung und Fortschritt in Echtzeit zu informieren. Die Ndhma-
schinen-Bedienungsperson kann den Nahbetrieb unter standiger Kontrolle ihres Arbeitstempos durchftihren.
Dies tragt zu einer Scharfung des Bewusstseins der Sollvorgabe bei, um somit die Produktivitédt zu steigern.
AuBerdem kann eine Arbeitsverzdgerung im Frihstadium erkannt werden, um eine friihe Erkennung von
Problemen und eine friihe Ergreifung von KorrekturmaBnahmen zu ermdglichen.

[Betriebsmessfunktion]

+ Anzeigemodus der Ndhmaschinen-Verflgbarkeitsrate [F300]

+ Produktionszeit-Anzeigemodus [F400]

+ Anzeigemodus der durchschnittlichen Drehzahl [F500]
Der Ndhmaschinen-Verfligbarkeitsstatus wird automatisch gemessen und auf der Steuertafel angezeigt. Die
so gewonnenen Daten kénnen als Grunddaten zur Durchfliihrung von Prozessanalysen, Fertigungsstraena-
nordnung und Geréteeffizienzkontrolle verwendet werden.
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Tabelle 1: Modusanzeige

< Zum Anzeigen der Produktionsunterstiitzungsmodi >
1) Halten Sie die Taste @ im normalen N&hzustand
(fiir eine Sekunde) gedrtickt, um den Bildschirm
fur Einstellung durch Tastendruck aufzurufen.
Driicken Sie dann die Taste @ auf dem Bildschirm
fiir Einstellung durch Tastendruck, um die Produk-
tionsuntersttitzungsmodi ein-/auszublenden.
Wabhlen Sie den ein-/auszublendenden Modus
durch Drticken der Taste @ aus.

Der Zustand EIN/AUS der Anzeige kann durch
Drticken der Taste @ umgeschaltet werden.

Um zum normalen Nahzustand zurlickzukehren,
die Taste @ drticken.

2)

‘ \ﬁrs?ht Die Modi F100 bis F500 wurden werkssei- \
| tig vor dem Versand auf HIDE eingestellt. |
< Grundbetrieb der Produktionsunterstiitzungsmodi >
N&dhen kann durchgeftihrt werden, wahrend die Pro-
duktionsunterstlitzungsdaten auf der Steuertafel an-
gezeigt werden.

1) Wenn die Taste @ im normalen Néhzustand ge-
drtickt wird, wird der Produktionsunterstlitzungs-
modus aktiviert.

Die Produktionsunterstitzungsfunktion (F100 bis
F500) kann durch Driicken der Taste @ umge-
schaltet werden.

Die Daten, die in Tabelle 1 "Modusanzeige" mit
einem Sternchen (*1) markiert sind, k6nnen
durch Driicken der Taste @ geéndert werden.
Die mit einem Sternchen (*2) gekennzeichneten Daten
kénnen mit Taste @ oder Taste @ geédndert werden.
Fur das Datenrtckstellverfahren siehe Tabelle 2
"Modusrtickstellverfahren".

Um zum normalen Ndhzustand zurtickzukehren,
die Taste @ drticken.

2)

Modusname

Anzeigefeld @)

Anzeigefeld @
(wenn Taste @ oder Taste
@ gedrtickt wird)

Anzeigefeld @

Soll-Sttickzahl-Anzeigemodus
(F100)

Ist-Stlickzahl
(Einheit : Stlick)
(1)

Soll-Sttickzahl
(Einheit : Stick) -
(*2)

Anzeigemodus der Differenz
zwischen Soll-/Ist-Stlickzahl
(F200)

Differenz zwischen Soll-
Stlickzahl und Ist-Stlickzahl
(Einheit : Stdick)

1)

Soll-Produktionszeit
(Einheit : 100 ms)
(*2)

Anzeigemodus der
Né&hmaschinen-Verfligbarkeitsrate

Ndhmaschinen-
Verfligbarkeitsrate im

Anzeige der durchschnittlichen
Verfligbarkeitsrate der

(F500)

[

(F300) afl-r vorherigen Ndhvorgang Nahmaschine

(Einheit : %) (Einheit : %)
Produktionszeit- Produktionszeit im | Anzeige der durchschnittlichen
Anzeigemodus P-r vorherigen N&hvorgang Produktionszeit
(F400) (Einheit : 1 Sek.) (Einheit : 100 ms)
Anzeigemodus der Durchschnittliche Drehzahl | An zeige der
durchschnittlichen Drehzahl HS5Pd im vorherigen Ndhvorgang | durchschnittlichen Drehzahl

(Einheit : sti/min) (Einheit : sti/min)
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Tabelle 2: Modusrtckstellvorgang

Taste @ Taste @

(fir 2 Sekunden gedrtickt gehalten) (flir 4 Sekunden gedrtickt gehalten)
Ricksetzung der Ist-Sttickzahl
Rucksetzung der Differenz zwischen -
Soll-Sttickzahl und Ist-Stlickzahl
Anzeigemodus der Differenz | Ricksetzung der Ist-Stlickzahl

zwischen Soll-/Ist-Sttickzahl Rlcksetzung der Differenz zwischen -
(F200) Soll-Sttickzahl und Ist-Stlickzahl

Modusname

Soll-Stiickzahl-Anzeigemodus
(F100)

Die durchschnittliche Verfligbarkeitsrate
Sewing maAnzeigemodus der der Ndhmaschine wird zurtickgesetzt.
N&hmaschinen-Verfligbarkeitsrate | Rticksetzung der durchschnittlichen | Die durchschnittliche Produktionszeit
(F300)chine availability rate display mode | Verfligbarkeitsrate der Ndhmaschine | wird zurlickgesetzt.

(F300) Die durchschnittliche Drehzahl der -
N&hmaschine wird zurtickgesetzt. l':n
Die durchschnittliche Verfligbarkeitsrate ~
der Ndhmaschine wird zurtickgesetzt. g))
Produktionszeit-Anzeigemodus Rticksetzung der durchschnittlichen | Die durchschnittliche Produktionszeit I
(F400) Produktionszeit wird zurtickgesetzt.

Die durchschnittliche Drehzahl der
Ndhmaschine wird zurlickgesetzt.
Die durchschnittliche Verfligbarkeitsrate
der Néhmaschine wird zurtickgesetzt.
Rucksetzung der durchschnittlichen | Die durchschnittliche Produktionszeit
Drehzahl der Ndhmaschine wird zurlickgesetzt.

Die durchschnittliche Drehzahl der
Ndhmaschine wird zurlickgesetzt.

Anzeigemodus der durchschnittlichen
Drehzahl
(F500)

[Detaillierte Einstellung der Produktionsvolumen-
Verwaltungsfunktion (F101, F102)]

« Wenn die Taste @ im Anzeigemodus der Soll-
Stiickzahl (F100) oder im Anzeigemodus der
Differenz zwischen Soll-/Ist-Stlickzahl (F200)
gedriickt gehalten wird (fir drei Sekunden), kann

ALK cp-1ao\
E/

|y

[} I
II

117
l

@ . ' die detaillierte Einstellung der Produktionsvolu-
%%% men-Verwaltungsfunktion ausgefiihrt werden.
‘ ® ? + Der Einstellzustand der Anzahl der Faden-

1
]
11

abschneidevorgénge (F101) und der Anzahl
der Sollziel-Erreichungssummer-Auslésungen
(F102) kann durch Drticken der Taste @ umge-
schaltet werden.

+ Die Anzahl der Fadenabschneidevorgénge fur
das N&hen eines Konfektionsteils kann durch
Drticken der Taste € im Einstellzustand der
Anzahl der Fadenabschneidevorgénge (F101)
eingestellt werden.

« Durch Driicken der Taste @ im Einstellzustand
des Sollziel-Erreichungssummers kann festgelegt
werden, ob der Summer ertént oder nicht, wenn
die Ist-Stlickzahl das Sollvolumen erreicht hat.

-11 -



(1 0. VERWENDUNG DES SPULENFADENZAHLERS )

Die Maschine registriert die Anzahl der Stiche. Der vorcingestellte Wert des Spulenfadenzahlers verringert sich in Uberein-
stimmung mit der Anzahl der registrierten Stiche. (Die Subtraktion erfolgt gemé&B der Einstellung der Funktionseinstellungs-
Nr. 7 fur die Spulenfaden-Abwartszahleinheit.) Sobald der Wert des Zahlers negativ wird (1 — 0 — -1), ertént del Summer
dreimal, um die Bedienungsperson darauf aufmerksam zu machen, daB es an der Zeit ist, die Spule auszuwechseln.

—_—

SN—
o JLAEKKE CP-180
=/

333283 B8

1) Die Spulenfadenzédhie-Rlickstelltaste @ dri-
cken, um den auf dem Spulenfadenzéhler
@ angezeigten Wert auf den Ausgangswert
zurtickzustellen. (Der Wert wurde werkseitig vor
den Versand auf " 0 " eingestellt.)

= Der Spulenfadenzahler kann nicht wihrend des )
Nahvorgangs zuriickgestellt werden. In diesem Fall |
| muB der Fadenabschneider einmal betétigt werden. |

2) Geben Sie einen Anfangswert mit der Spulen-
fadenmengen-Einstelltaste € Wird die Taste
gedriickt gehalten, erhéht sich die Durchlaufge-
schwindigkeit.

< Ausgangswert auf dem Spulenfadenzéhler als Anhaltspunkt >

O

Q

Die in der untenstehende Tabelle angegebenen Aus-
gangswerte gelten fur die Situation, bei der die Spule
so bewickelt ist, daB das Stiftloch in der AuBensei-
te der Spulenkapsel geméaB der obigen Abbildung
erreicht wird.

Lé&nge des auf die

Verwendetes Garn

Spule gewickelter
Fadens

Spulenfadenzahler-
Anzeige

Polyester- 36m 1200
Spinnfasergarn #50 (Stichldnge : 3 mm)
Baumwollgarn #50 31m 1000

(Stichldnge : 3 mm)

Fadenspannungskonstante 100%

* Da der Spulenfadenzahler von der Stoffdicke
und der Ndhgeschwindigkeit beeinfluf3t wird,
sollte der Ausgangswert des Spulenfadenzah-
lers gemdaR den Betriebsbedingungen eingestellt

werden.

3) Nachdem der Ausgangswert korrekt eingestellt wor-
den ist, kann die Néhmaschine gestauet werden.

4) Sobald ein negativer Wert auf den Z&hler ange-
zeigt wird und der Summer dreimal ertént. muB
der Spulenfadenvorrat emeuert werden.

5) Nachdem die Spule korrekt ausgewechselt worden
ist, die Spulenradenzéhler-Ruickstelltaste @ drticken,
um den auf dem Spulenradenzahler angezeigten Wert
auf den Ausgangswert zurlickzustellen. Num kann die
Nahmaschine wieder gestartet werden.

6) Falls der Restbetrag des Spulenfadens tiber-
maBig grof ist oder der Spulenfadenvorrat zur
Neige geht, bevor der Spulenfadenzéhler einen
negativen Wert anzeigt, mu3 der Ausgangswert
durch Drticken der Seite " + " oder " - " der Spu-
lenfadenmengen-EinsLelltaste @ entsprechend
korrigiert werden.

Falls der Restbetrag des Spulenfadens liberma-
Big groB ist

... Den Ausgangswert durch Drticken von " + " erhéhen.
Falls der Restbetrag des Spulenfadens unzurei-
chend ist

... Den Ausgangswert durch Drticken von " - " verringem.

der Stoffdicke kann eine ungleichméBige
Leistung auftreten, weshalb es notwendig
ist, den Fadenabschneidebetrag mit etwas I
Spielraum einzustellen. |
2. Wenn der Spulenfadenzéhler in |
Verbindung mit dem Spulenfaden- I
Restbetragdetektor verwendet wird, zeigt
der Spulenfadenzéhler die Anzahl der :
I

s
{2
2
2

©

Erkennungsvorgédnge des Spulenfaden-
Restbetragdetektors an.

Lesen Sie daher die Bedienungsanleitung |
des Spulenfaden-Restbetragdetektors
aufmerksam durch, bevor Sie die
Vorrichtung benutzen.

o — — — — — — — — — — —
1)

1

'y

N
1



(11. VERWENDUNG DES FADENABSCHNEIDEZAHLERS )

I|||I
S~

{{=3 I‘ﬁ

~_ folgenden Verfahren auf die Anzeige des Fadenab-
= JLEECE CP-180 B schneidezéhlers (vereinfachter Nédhvorgangszéhler)
1) Funktionseinstellung Nr. 6 Die Spulenfadenzéh-
lerfunktion wird deaktiviert.
2) Funktionseinstellung Nr. 14 Die Ndhvorgangs-
@ z&hlerfunktion wird aktiviert.
(O0:Aus/1:Ein)
funktioniert der Zahler als Fadenabschneidezéhler.
Bei jedem Fadenabschneidevorgang erhéht sich

Die Anzeige des Spulenfadenzéhlers kann nach dem
umgeschaltet werden.
A—B—C—D
/_r /_r I_l‘ E‘
(0:Aus/1:Ein)
1 3) Ab dem néchsten Einschalten der Stromversorgung
der Zéhlerstand.

Fiihren Sie nach der Auswahl des jeweiligen Postens unbedingt eine Aktualisierung der Funkti- ]
—+~ onseinstellungsnummer durch. |
@ Wenn Sie die Stromversorgung ausschalten, ohne die Aktualisierung durchzufiihren, dndert sich der |

Einstellungsinhalt nicht. |
Fiir das Aktualisierungsverfahren siehe "18. FUNKTIONSEINSTELLUNGSTASTE" S. 15. )

4) Wenn die Riickstelltaste @ gedrtickt wird, wird der Inhalt der Anzeige @ auf "0" zurlickgesetzt.
5) Wenn Sie den Z&hlerwert &ndern wollen, erhéhen/erniedrigen Sie den Wert mit der Einstelltaste @.

(12. TASTE FUR NADEL-HOCH/TIEF-KOMPENSATLON )

Mit jedem Drticken der Nadel-Hoch/Tief-Kompensa-
tionstaste @ hebt oder senkt sich die Nadel je nach-

//" dem, ob sie sich in Tief- oder Hochstellung befindet.
Dadurch wird der Stich um die Halfte der vorbe-

stimmten Stichldnge kompensiert.

|/|/|ALB AW WRI Beachten Sie jedoch, dass die Maschine nicht fort-
N\IDFC aped vV J|epce wéhrend mit niedriger Geschwindigkeit luft, selbst
wenn diese Taste gedrtickt gehalten wird.
@@@@ Beachten Sie auch, dass die Nadel-Hoch/Tief-Kom-
pensationstaste funktionsunféhig ist, nachdem das
Handrad von Hand gedreht worden ist.
| 0 > Der Nahbetrieb mit Nadel-Hoch/Tief-Kompensation macht

den Fadenabschneidevorgang nicht funktionsféhig.

Jedes Mal, wenn die Stromversorgung der Maschine
bei gedruickter Nadel-Hoch/Tief-Kompensationstaste
@ eingeschaltet wird, kann die Stoppposition bei
Neutralstellung des Pedals umgeschaltet werden.
AuBerdem kann der zu diesem Zeitpunkt angege-
} bene Zustand an der Tafel Gberprift werden.

_ 0
(N7

|
A
[i]
~
I:-
S|¥
o

|| =

(Der dort angezeigte Inhalt wird wirksam, wenn die
Stromversorgung das ndchste Mal eingeschaltet wird.)

]
I

[t
o

il
S~
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(13. TASTENSPERRFUNKTION )

Um versehentliches Verstellen der fir die Stichzahl oder die Nahprozesse (A, B, C und D) eingestellten
Daten zu verhlten, kénnen die Einstelltasten gesperrt werden. (Das zu ndhende Muster und der Wert des
Spulenfadenzéhlers kénnen aber trotz gesperrter Einstelltasten geéndert werden.)

/’" JLIK] CP-180\

Wi /
Ay | G
N‘@@@fé%%

1) Nachdem die Einstellung der Daten fuir die Stichzahl usw. beendet worden ist, die Stromversorgung der
Maschine cinmal ausschalten.

2) Den Netzschalter cinschalten, wéhrend gleichzeitig die Taste fuir automatische Ruickwértsstiche (am N&h-
ende) @ und die Seite " + " der Stichzahl-Einstelltaste @ flir prozeB A gedrlickt gehalten werden.

3) Das Schitissel-Symbol € erscheint auf der Steuertafel. Damit ist die Sperre der Tasten abgeschlossen.
(Falls das Schltissel-Symbol nicht auf der Steuertafel erscheint, die oben beschriebenen Schritte 1) bis 3) erneut ausflihren.)

*  Um den Sperrzustand der Tasten aufzuheben, flihren Sie die Schritte 1) und 2) erneut durch. (Sobald das
Schlussel-Symbol erlischt, ist der Sperrzustand der Tasten aufgehoben.)

|¥

3
ool | LI

(14. STOFFKANTENSENSOR-EIN/AUS-TASTE )

+  Durch den AnschluB des gesondert erhéltlichen Stoffkantensensors an die Steuertarefel wird die Stoff-
kantensensors-Ein/Aus-Taste funktionsflhig.

+  Wenn der Stoffkantensensor aktiviert ist, bleibt die Ndhmaschine automatisch stehen oder flihrt Faden-
abschneiden aus, wenn der Sensor die Stoffkante erkennt.

‘ odchty Wenn der Stoffkantensensor In Verbindung mit der Steuertafel verwendet wird, sollte vor der Inbe- \
\ triebnahme die Bedienungsanleitung des Stoffkantensensors sorgfiltig durchgelesen werden. ]

(15. TASTE FUR AUTOMATICHES FADENABSCHNEIDEN )

+ Diese Taste wird bei Prozessen, wo die Ndhmaschine automatisch stehenbleibt, oder wo der Stoffkanten-
sensor verwendet wird, benutzt, um den Fadenabschneider automatisch zu betétigen.
(Falls die Funktion flir automatische Rickwértssliche (am Néhende) gewéhlt wird, 16st die Ndhmaschine den
Fadenabschneider aus, nachdem sie die automatischen Ruickwartsstiche (am Ndhende) ausgefihrt hat.)

(16. TASTE FUR EINSCHUSS-NAHAUTOMATIK © )

* Diese Taste wird in den Betriebsarten flir KonstantmaB-Stichnmuster und Rechteck-Stichmuster oder bei Prozessen
mit Angabe des Stoffkantensensors benutzt, um die Ndhmdaschine durch einmalinges Starten zu veranlassen, den
Nahvorgang mit der angegebenen Geschwindigkeit automatisch auszuftihren, bis das Ende des Prozesses erreicht ist.

-14 -



(1 7. TASTE ZUR VERHUTUNG VON FADENABSCHNEIDEN )

Diese Taste dient dazu, die Fadenabschneide-Funktion vortibergchend unwirksam zu machen.

Die dbrigen Funktionen der Ndhmaschine werden durch diese Taste nicht beeinfluB3t.

(Wenn automatische Rickwadrtsstiche (am Ndhende) angegeben worden sind, fihrt die Ndhmaschine
die automatischen Riickwdértsstiche am Nédhende aus.)

Falls sowohl die Taste flir automatisches Fadenabschneiden als auch die Taste zur Verhttung von
Fadenabschneiden aktiviert wird, flihrt die Maschine kein Fadenabschneiden aus, sondern bleibt mit

hochgestellter Nadel stehen.

(18. FUNKTIONSEINSTELLUNGSTASTE )

o BLEBCE CP-180 |

Vl =9
alLB% ]

! ) LIrrr
Nores o5 RIAIA]E

@OWO %%%%@s 0@ %

Schalten Sie die Stromversorgung der Maschine bei gedrtickter Funktionseinstellungstaste @ ein.

Die Anzeige an der Steuertafel wechselt zum Funktionseinstellungs-Anzeigemodus.

Die Funktionseinstellungsnummer erscheint in Abschnitt ), und der Einstellwert erscheint in Abschnitt @
des Zé&hleranzeigebereichs.

*  Der angezeigte Inhalt ist je nach dem zuletzt eingestellte Inhalt unterschiedlich.

Die Funktionseinstellungsnummer kann durch Driicken der Taste @ umgeschaltet werden.

Der Funktionseinstellwert (Einstellungszustand im Falle von Ein/Aus) kann durch Drlicken der Taste @
umgeschaltet werden.

Nach Abschluss der Einstellung wird der gednderte Inhalt durch Driicken der Taste @ im Speicher abge-
legt und tritt ab dem néchsten Mal in Kraft.

Einzelheiten zum Inhalt der Funktionseinstellung finden Sie in der Bedienungsanleitung des Schaltkastens.

[ Uors'jch t\ Angaben zur Liste der Funktionseinstellungen, zu den Details der Funktionseinstellungen und zum \
\

optionalen Ein-/Ausgangsanschluss finden Sie in der Bedienungsanleitung des SC-920. )

-15 -
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(1 9. OPTIONALE EINGABE/AUSGABE-EINSTELLUNGEN

2 BLEBCE CP-180 |

0
3

z
i (oPr_)

i1

-0

L ) 0 0000 9
s =/ N 1) Die Funktionsnummer 12 wéhlen.
/17 aPl _
N J
(=/¥ 2) Die Posten "Eqd", ",~" und "o/ " mit der Taste
winln C_ wahlen.
900 End) ©
=/¥)
(] )
=/¥
ann alll”
N /)
[Bei Wahl von ",+"]
o Geben Sie den Eingangsanschluss mit der Taste @,
o und die Funktion des Eingangsanschlusses mit der
I Der Name der Option  Taste @ an.
i igt. . .
wird angezeig Funktionscode und Abkilirzung werden abwechselnd
o3 in @ angezeigt.
- - (Angaben zur Beziehung zwischen der Signalein-
gangsnummer und der Steckerstiftbelegung finden
Sie in der Bedienungsanleitung des SC-920.)
ocC 1 i
a3 [Bei Wahl von "o/

Der Name der Option
wird angezeigt.

Geben Sie den Ausgangsanschluss mit der Taste @,
und die Funktion des Ausgangsanschlusses mit der
Taste @ an.

Funktionscode und Abkilirzung werden abwechselnd
in @ angezeigt.

(Angaben zur Beziehung zwischen der Signalein-
gangsnummer und der Steckerstiftbelegung finden
Sie in der Bedienungsanleitung des SC-920.)

-16 -




Beispiel) Belegen des optionalen Eingangsanschlusses mit der Fadenabschneidefunktion
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Die Funktionsnummer 12 geméB der Funktionsein-
stellungsmethode wéhlen.

Den Posten von ",+" mit der Taste @ wahlen.

Den Anschluss 901 mit der Taste @ wahlen.

Die Fadenabschneidefunktion "/ 54" mit der Taste
© wihlen.

HOSLN3a

Die Fadenabschneidefunktion "~ 54" mit der Taste

@ festlegen.

Die Aktivierung des Signals mit der Taste €@ fest-
legen. Falls Fadenabschneiden durch das Signal
"Low" erfolgt, stellen Sie die Anzeige auf """, und
falls Fadenabschneiden durch das Signal "High"
erfolgt, stellen Sie die Anzeige auf "H".

Die obige Funktion wird durch die Taste @ festge-
legt.

Die Optionseingabe wird durch die Taste @ been-
det.

Den Posten von "E 4" mit der Taste @ wéhlen, und
zum Funktionseinstellungsmodus zurtickkehren.



\.

(20. SENSOR FUR AUTOMATISCHE KOMPENSIERUNG DER

PEDAL-NEUTRALSTELLUNG

Bei jedem Austausch von Pedalsensor, Feder usw.

Kompensationswert
P muss der folgende Vorgang durchgeftihrt werden.

~ ~ 1) Den Netzschalter einschalten, wéhrend die Taste
o JLEEKE CP-180 @ gedriickt wird.
— 2) Der Kompensationswert wird im Anzeigefeld ange-
= zeigt, wie abgebildet.

] | a) —_—————————————— =
_ I - ( 1. Zu diesem Zeitpunkt funktioniert der |

! > > | Pedalsensor nicht richtig, falls das
@ | Pedal niedergedriickt wird. Stellen |

@ @ Sie nicht lhren FuB oder irgendeinen
| o Gegenstand auf das Pedal. Ein Warnton I
J | @ ertént, und der Kompensationswert |

6 | wird nicht angezeigt.

| 2. Wenn irgendetwas anderes als |

eine Nummer auf dem Anzeigefeld

| angezeigt wird, schlagen Sie in der
\ Mechanikeranleitung nach. )

3) Den Netzschalter aus- und wieder einschalten, um
auf den Normalmodus zurtickzuschalten.

(21. EINSTELLUNG DER AUTO-LIFTER-FUNKTION )

WARNUNG :
Wenn der Elektromagnet mit der Luftantriebseinstellung verwendet wird, kann der Elektromag-

net durchbrennen. Verwechseln Sie daher nicht die Einstellung.

Wenn die Auto-Lifter-Vorrichtung (AK) angebracht ist,

2 JLEECE CP-1 80\'" macht diese Funktion d.en Auto-Lifter"wirksam..
1) Den Netzschalter einschalten, wéhrend die Taste
=/ @ gedrtickt wird.

— 2) Die LED-Anzeige wird mit einem Signalton auf " F/ "
L " or " umgeschaltet, und die Funktion des Auto-

)

4) Die Schritte 1) bis 3) wiederholen, so dass " ! "
" aF F " auf der LED-Anzeige erscheint. Die Funkti-

I~
A0 AN A Lifters wird wirksam.
@ 3) Den Netzschalter aus- und wieder einschalten. Der
® @ Normalbetrieb der Maschine wird wiederhergestellt.
on des Auto-Lifters ist unwirksam.
FlL"am" : Die Auto-Lifter-Vorrichtung wird wirksam. Die Wahl der Auto-Lifter-Vorrichtung des Magne-
tantriebs (+33 V) oder des Luftantriebs (+24 V) kann mit der Taste @ durchgeftihrt werden.
(Umschaltung auf Antriebsstrom +33 V oder +24 V von CN37.)
"Fl"" 54 5" Magnetantriebsanzeige (+33 V)
"FL""am A" Luftantriebsanzeige (+24 V)
FL""aFF™ . Die Auto-Lifter-Funktion ist unwirksam. (Werksseitige Standardeinstellung)
(GleichermaBen wird der NahfuB nicht automatisch angehoben, wenn der programmierte

N&hvorgang beendet wird.)

1. Um die Stromversorgung wieder einzuschalten, warten Sie, bis ein oder mehr Sekunden )
vergangen sind. |
(Erfolgt der EIN/AUS-Vorgang der Stromversorgung zu schnell, wird die Einstellung eventuell |

v§m nicht richtig umgeschaltet.) |

. Der Auto-Lifter wird nur dann betétigt, wenn diese Funktion korrekt gewéhit wird.

. Wenn"F T gewdhlt wird, ohne dass die Auto-Lifter-Vorrichtung installiert ist, wird der Start I
am Néhanfang kurzzeitig verzégert. Wahlen Sie auBerdem unbedingt " F/ " " 5FF ", wenn der |
Auto-Lifter nicht installiert ist, da sonst Nahrichtungsumschalter eventuell nicht funktioniert. )



(22. INITIALISIERUNG DER EINSTELLUNGSDATEN )

Alle Inhalte der Funktionseinstellungen kénnen auf
\ die Standard-Einstellwerte zurtickgestellt werden.
= BLEKCE CP-180 1) Schalten Sie den Netzschalter ein, wadhrend Sie

=/ die Tasten @, @ und € gedriickt halten.
= J [E: 2) "5 " wird mit einem Signalton auf dem Anzeige-
! ‘—’ - feld angezeigt, um die Initialisierung zu starten.
g @ 3) Der Summer ertént nach ca. einer Sekunde
@ (dreifacher Einzelton "piep", "piep", "piep"), und
die Einstellungsdaten werden auf den Standard-
0 0 ?

Einstellwert zurtickgesetzt.

l Schalten Sie die Stromversorgung nicht \
| Wodcity, widhrend des Initialisierungsvorgangs |
| @ aus. Anderenfalls kann das Programm der |
| Haupteinheit beschédigt werden. ]

4) Den Netzschalter aus- und wieder einschalten, um auf den Normalmodus zurtickzuschalten.

( 1. Bei der Ausfiihrung des oben erwédhnten Vorgangs wird der Neutralstellungs-Korrekturwert fiir )
| den Pedalsensor ebenfalls initialisiert. Daher ist es notwendig, die automatische Korrektur der |
| Pedalsensor-Neutralstellung vor der Benutzung der Ndhmaschine auszufiihren. |
| (Siehe "20. SENSOR FUR AUTOMATISCHE KOMPENSIERUNG DER PEDAL-NEUTRALSTELLUNG", S. 18.) |
| (Yosicity 2. Bei der Ausfiihrung des oben erwihnten Vorgangs werden die Maschinenkopf-Einstellwerte |
| @ ebenfalls initialisiert. Daher ist es notwendig, die Einstellung des Maschinenkopfes vor der |
| Benutzung der Nahmaschine auszufiihren. |
| (Siehe "5. EINSTELLEN DES MASCHINENKOPFES", S. 3.) |
| 3. Selbst wenn dieser Vorgang durchgefiihrt wird, kénnen die an der Bedienungstafel eingestellten |
{ Néhdaten nicht initialisiert werden. )

(23. UBERPRUFUNGSVERFAHREN DES FEHLERCODES )

1) Den Netzschalter bei gedrtickt gehaltener Taste

S~ @ cinschalten.

o BLERCE CP-180 ( o _
2) Die letzte Fehlernummer wird mit einem Signal-
[E/E } ton auf dem Anzeigefeld angezeigt.

/ 3) Der Inhalt der vorherigen Fehler kann durch Drui-

cken der Taste @ Uberpriift werden.

I
t 1 T % %
%% @ (Wenn das Ende des Vorgangs erreicht ist, erté-
nen zwei einstimmige Alarmténe: "piep" "piep".)
000088 O
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1. INSTALLATION DU PANNEAU DE COMMANDE .........ccocmmirmmmrmnssssrsssnssssssnssssnssssssnas 1
2. RACCORDEMENT DU CORDON .......ccccmminmemmisnssmmssssrmisssssmssssssmsssssssmssssssssssssssssnssnes 1
3. CONFIGURATION .....iiiiiinmniiisnnniisssnissssnsssssnsssss s s ssss s sassssssssssasssssssansssassansssnssnns 2
4. PROCEDURE DE PARAMETRAGE DE LA TETE DE MACHINE...........ccccciniiimrrniannn 2
5. REGLAGE DE LA TETE DE MACHINE

(UNIQUEMENT LES MACHINES A COUDRE A MOTEUR A ENTRAINEMENT DIRECT)......3
6. EXPLICATION DU PANNEAU DE COMMANDE ..........ccociiimmmimnmnsssnsssssmssssssssssssssssnsas 4
7. COMMENT UTILISER LE PANNEAU DE COMMANDE

POUR L'EXECUTION DES CONFIGURATIONS DE COUTURE..........ccccuvumermninnnnnnnnns 5
8. PARAMETRAGE AVEC TOUCHE UNIQUE.........cccunmmnmrniarnnssssssssssssssssssssssssss s ssssssnsas 9
9. FONCTION D’AIDE A LA PRODUCTION .....ccoiiimermnsnmssmsssss s sssssssssssssssssssssssssnssnnes 9
10. COMMENT UTILISER LE COMPTEUR DE FIL DE CANETTE.......ccovviimermnneernianeas 12
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AVERTISSEMENT :

Ce manuel d'utilisation est destiné au panneau de commande CP-180.

Avant d'utiliser le CP-180, lire attentivement les "Consignes de sécurité" du manuel d'utilisation de
la boite de commande et bien les comprendre.

Ce produit étant un instrument de précision, veiller a ne pas I'asperger d'eau ou d'huile et a ne pas le
soumettre a des chocs tels que chutes.

(1. INSTALLATION DU PANNEAU DE COMMANDE )

AVERTISSEMENT :

Pour ne pas risquer des blessures causées par une brusque mise en marche de la machine, toujours
placer l'interrupteur d'alimentation sur arrét et s'assurer que le moteur est complétement arrété
avant d'effectuer cette opération.

“

X

>

2

“Q

1) Oter les vis de fixation de plaque latérale @ de la plaque latérale. -E

2) Poser le panneau de commande @ sur la téte de la machine a I'aide des vis @, des rondelles plates @ »

et du siége en caoutchouc @ fournis comme accessoires avec le panneau de commande.

‘ defion, 1. La DDL-9000B(Non disponible sur I’AK) est donnée comme un exemple de la procédure d'installation. \
‘ 2. Lavis de montage du panneau différe selon la téte de machine utilisée. Voir le type de vis dans le tableau 1. ,

< Le tableau suivant indique les positions des orifices de montage de la platine de fixation a utiliser
pour les différentes tétes de machine. >

Tableau 1
Orifice de montage Vis
° °© Vis fournie comme
DDL-9000A O-® M5 X 12 )
accessoire avec le panneau
Disponible sur 'AK
(Disp ) Vis de fixation de plaque latérale
o o M5 X 14

— DDL-90008 ©-® (Non disponible sur 'AK)|Vis fournie comme
— M5 X 12 accessoire avec le panneau
({O C{p_ _Q e p_ QJ LH-3500A @-® M5 X 14 Vis de fixation de plaque latérale
(2. RACCORDEMENT DU CORDON )

1) Faire passer le cordon @ du panneau de com-
mande a travers l'orifice @) de la table de la
machine vers le dessous de la table.

2) Pour le branchement du connecteur, consulter le
manuel d'utilisation de la boite de commande.




('3. CONFIGURATION
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@ Témoin d'alimentation (diode-témoin) : S'allume lorsque l'interrupteur d'alimentation est sur marche.
@ Résistance variable de limitation de vitesse maximale : Limite la vitesse lorsqu'on la déplace vers la gau-

che (-mm-).

(4. PROCEDURE DE PARAMETRAGE DE LA TETE DE MACHINE )
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1)

2)

3)

Consulter "18. TOUCHE DE PARAMETRAGE
DES FONCTIONS" p.15, et appeler le paramétre
de fonction No. 95.

Appuyer sur la touche @ pour sélectionner le
type de téte de machine.

* Consulter les documents séparés "PRECAU-

TIONS POUR L'INSTALLATION DE LA MA-
CHINE" ou "Liste des tétes de machine" pour
connaitre les types de tétes de machine.

Apres avoir sélectionné le type de téte de ma-
chine, appuyer sur la touche @ permet de passer
au parametre N° 96 ou 94 et I'affichage initialise
automatiquement le contenu du paramétre cor-
respondant au type de téte de machine.



(5. REGLAGE DE LA TETE DE MACHINE )
L (UNIQUEMENT LES MACHINES A COUDRE A MOTEUR A ENTRAINEMENT DIRECT) |
AVERTISSEMENT :
A Avant d’utiliser la téte de machine, veiller a régler ’angle de la téte de machine en procédant comme
indiqué ci-dessous.
1) Tout en appuyant simultanément sur les touches
P © et @, mettre l'interrupteur d’alimentation sur
W - =TT marche.
(W N] N )
@) %
e ® ®

o (| 20 CP-180

2)
5

A { /
223282

= H./ s’affiche sur Iafficheur @) et le mode com-
mute sur le mode de réglage.
3)

a été détecte.
® O J

[l
14

i

o | S

Tourner le volant a la main et I'angle @ s’affiche

sur I'afficheur une fois que le signal de référence

(La valeur est la valeur de référence.)

ALIKI]
|

SIVONVH4

Dans cet état, aligner le point blanc @ du volant
sur I'élément concave @ du couvercle du volant
comme indiqué sur la figure.

5) Appuyer sur la touche @ pour terminer le réglage.
(La valeur est la valeur de référence.)




(6. EXPLICATION DU PANNEAU DE COMMANDE

14

wBLEN

nr|

-0
A—B—

VVIALB 'ALB1A B/(I)| D A[A
DFC'AFB V\_V_,' D {

10
(]

<I{<I§
IIIIIII
|

OO®O %é%%

Touches de sélection de configuration (10) Touche d'interdiction de coupe du fil

+ Permettent de sélectionner quatre configurations différentes. + Permet d'interdire la coupe du fil en toute circonstance.

Touche de double piquage arriére (pour le début ® Compteur de fil de canette/compteur de coupe du fil

de la couture) + Le compteur de fil de canette/compteur de coupe du fil

» Permet d'activer/désactiver le double piquage arriere peut étre commuté par la fonction du corps principal de
au début de la couture. la boite de commande.

Touche de double piquage arriére (pour la fin de la Compteur de fil de canette :

couture) + Compte Ia} qg?ntlte de fil de canette en la retranchant de la

- Permet d'activer/désactiver le double piquage arriére valeur spécifice. o » ,
ala fin de la couture. + Lorsque le dlsposmf c?e détection Qe quantité restan'te Qe fil

de canette est installé sur la machine, ce compteur indique

Touche de piquage arriére automatique (pour le le nombre de détections.

début de la couture) . . . Compteur de coupe du fil :

+ Permet d'activer/désactiver le piquage arriere automatique - Achaque coupe du fil, la valeur du compteur augmente
au début de la couture. d'une unité.

Touche de piquage arriere automatique (pour la fin ® | Touche de réinitialisation du compteur de fil de canette

de la couture) + Permet de ramener l'indication du compteur de fil de

» Permet d'activer/désactiver le piquage arriére canette a la valeur initiale.
automatique 4 la fin de la couture. + Lorsque le compteur de coupe du fil est sélectionné,

Touches de saisie du nombre de points il est remis a [0].

* Permettent de spécifier le nombre de points a ® | Touches de saisie de quantité de fil de canette
exécuter dans les étapes Aa D. « Permettent de spécifier la quantité de fil de canette.

Touche d'activation/désactivation de capteur de ® Touche de compensation des points par le relevage/

bord du tissu abaissement de l'aiguille

. Cett.e touche fonct!onne I’orsque le capteur de bord « Permet d'exécuter une compensation de points par
du tissu se trpuve ms?alle sur la machine. le relevage/abaissement de l'aiguille.

+ Permet d'activer et désactiver le capteur de bord du [Sélection de la position d'arrét de la barre a aiguille
tissu pour la couture. lorsque la pédale est au neutre]

Touche One-shot (couture automatique non + Mettre la machine sous tension tout en appuyant sur

répétitive) la touche de compensation des points par le relevage/

+ Cette touche fonctionne lorsque le capteur de abaissement de l'aiguille. La position d'arrét de la barre
bord du tissu se trouve installé sur la machine ou a aiguille quand la pédale est au neutre passe entre la
que la machine fonctionne en mode de couture a position abaissée et la position relevée.
dimensions constantes. + On peut vérifier la position d'arrét sur le couvercle avant

+ Lorsqu'on met la machine en marche avec cette de la boite de commande.
touche, elle fonctionne automatiquement jusqu'a ce Lorsque la position relevée est spécifiée : " nP UP "
que le bord du tissu soit détecté ou que la fin d'une Lorsque la position abaissée est spécifiée : " nP Lo "
couture a dimensions constantes soit atteinte. ® Touche d’information

Touche de coupe automatique dusfil + Sert a appeler la fonction d’aide a la production et

 Cette touche fonctionne lorsque le capteur de le paramétrage a touche unique (en maintenant la
bord du tissu se trouve installé sur la machine ou touche enfoncée pendant 1 seconde.)
que la machine fonctionne en mode de couture a
dimensions constantes.

» Lorsqu'on maintient I'avant de la pédale enfoncé, le
capteur peut détecter le bord du tissu ou la machine
coupe automatiquement le fil & la fin du mode de
couture a dimensions constantes.




7. COMMENT UTILISER LE PANNEAU DE COMMANDE POUR
L'EXECUTION DES CONFIGURATIONS DE COUTURE

(1) Configuration de points arriére

ALICE cp-1ao\*

Wars [E/I-j
e NI

POPOLILELG

n
1) Appuyer sur la touche d'exécution de points E
0 m Cf:,fggEE CLEE’;'HEE CE’;SCESEE CLEE’;‘HEE arriere @ pour spécifier une configuration de =
points arriére. °g
| | A 2) La configuration de points arriére est sélection- >
| A | | | née et le nombre de points et données d'exe-
| % I B! cution de points arriere ayant déja été spécifiés
| | ' ' sont indiqués sur le panneau.
Configuration + # + + 3) Sivous souhaitez modifier le nombre de points,
de couture | | | | utiliser la touche " + " ou " - " des touches @
: : c : c : pour paramétrer le nombre de points de A a D.
: : [N D ' (Plage de réglage du nombre de points : 0 a4 19 )
points
(3] N | | clinonie | oLenonee | 4) Wl est possible d'exécuter quatre configurations
de couture différentes en combinant les états ac-

tivé et désactivé de la touche d'exécution auto-
matique de points arriére (pour le début de la
couture) @ et de la touche d'exécution automati-
que de points arriére (pour la fin de la couture) ©.

5) On peut également spécifier le mode de double
piquage arriére a l'aide de la touche de double
piquage arriére (pour le début de la couture) @
et de la touche de double piquage arriére (pour
la fin de la couture) @.



(2) Configuration de couture a dimensions constantes

// o JLERCE |P-180
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1) Appuyer sur la touche de configuration de cou-
DESEN- EN- DESEN- EN- b H H
(2] m CLENGHEE | GLENGHEE | CLENGHEE | CLENGHEE ture a dimensions con,stan_tes @ surle pannegu
de commande pour sélectionner la configuration

Configuration v

de couture a dimensions constantes.
2) La configuration de couture a dimensions
B B constantes est sélectionnée. Le nombre de
points prédéfini et I'état de la fonction d'exécu-
1] tion de points arriére sont alors affichés sur le
panneau de commande.
B B 3) Pour changer le nombre de points des étapes
de la configuration de couture a dimensions
A A constantes, spécifier le nombre de points pour

A A

de couture

les étapes C et D a l'aide des touches @.

DESEN- | DESEN- EN- EN- Sélectionner I'exécution de points arriere en
N CLENCHEE | CLENCHEE | CLENCHEE | CLENCHEE conséquence. Pour changer le nombre de points
arriére, utiliser les touches @ afin de spécifier le

4)

5)

6)

7)

8)

nombre de points pour les étapes A et B.

Plage de réglage : A, B = 04& 19 points
C, D =5 a 500 points

Il est possible d'exécuter quatre configurations de couture différentes en combinant I'état activé ou dé-
sactivé de la touche d'exécution automatique de points arriére (pour le début de la couture) @ et de la
touche d'exécution automatique de points arriere (pour la fin de la couture) @.

On peut également spécifier le mode de double piquage arriére a l'aide de la touche de double piquage
arriére (pour le début de la couture) @ et de la touche de double piquage arriére (pour la fin de la cou-
ture) @.

Si la touche de coupe automatique du fil @ est activée, la machine exécute automatiquement la coupe
du fil aprés avoir exécuté le nombre prédéfini de points entre C et D. (Si I'on a spécifié une exécution
automatique de points arriére (pour la fin de la couture), la machine exécute automatiquement la coupe
du fil apres I'exécution automatique des points arriére (pour la fin de la couture) méme si la touche de
coupe automatique du fil n'est pas activée.)

Si la touche de coupe automatique du fil @ est désactivée, actionner la touche Touch-back aprés les éta-
pes C et D. La machine fonctionne alors a petite vitesse (opération de compensation de points).

Si I'on raméne la pédale au neutre, puis que I'on enfonce a nouveau l'avant de la pédale, on peut conti-
nuer la couture quel que soit le nombre de points spécifié.

Si la fonction d'interdiction de coupe du fil @ est sélectionnée, la machine s'arréte avec l'aiguille relevée
sans couper le fil.

Lorsque la fonction de couture automatique One-shot (couture automatique non répétitive) @ eest sélec-
tionnée, la machine exécute automatiquement la couture d'un seul trait a la vitesse spécifiée lorsqu'on
appuie sur l'avant de la pédale.



(3) Configuration de couture de parties se chevauchant

/ LILENCE P80 T
=/¥

] °§°ﬂ>g@ [_-a

LG

1) Appuyer sur la touche de configuration de cou-
ture de parties de chevauchant @ pour spécifier
une configuration de couture de parties se che-
vauchant.

2) La configuration de couture de parties se che-
vauchant est sélectionnée et le nombre de
points et données de configuration de couture de
parties se chevauchant ayant déja été spécifiés
sont indiqués sur le panneau.

3) Pour changer le nombre de points, utiliser les

D touches de saisie de nombre de points @ pour

les étapes A a C. Pour changer le nombre d'éta-

pes répétées, utiliser les touches " +"et"-" @

afin de spécifier le nombre d'étapes D.

,._
o
3~

r<
<
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Plage de réglage des nombres de points A, B et
C pouvant étre changés : 0 a 19 points.

Plage de réglage du nombre d'étapes D pouvant
étre changées : 0 a 9 fois.

4) Enfoncer une fois I'avant de la pédale. La machine exécute en boucle la couture normale et I'exécution
de points arriére le nombre de fois prédéfini. La machine actionne ensuite automatiquement le coupe-fil
et s'arréte, terminant ainsi la procédure de couture de parties se chevauchant. (La couture automatique
One-shot (couture automatique non répétitive) ne peut pas étre désactivée.)

5) Sila fonction d'interdiction de coupe du fil @ est sélectionnée, la machine s'arréte avec l'aiguille relevée
sans couper le fil a la fin de la procédure de couture de parties se chevauchant.



(4) Configuration de couture rectangulaire

JLIKE

Mn B
i F)
. T

(1) m DESENCLENCHEE ENCLENCHEE DESENCLENCHEE ENCLENCHEE
A A
B s
~———— —————
D A D D A D
Configuration B B
de couture cy c cy c cy c cy c
D D D D
(1) N DESENCLENCHEE DESENCLENCHEE ENCLENCHEE ENCLENCHEE

Appuyer sur la touche de configuration de couture rectangulaire @ sur le panneau de commande pour
sélectionner la configuration de couture rectangulaire.

La configuration de couture rectangulaire est sélectionnée. Le nombre de points prédéfini et les autres
données de couture sont alors affichés sur le panneau de commande.

Pour changer le nombre de points des étapes de la configuration de couture rectangulaire, spécifier le
nombre de points pour les étapes C et D a l'aide des touches @ (pour les étapes C et D).

Sélectionner I'exécution de points arriére en conséquence. Pour changer le nombre de points arriére, utili-
ser les touches @ afin de spécifier le nombre de points pour les étapes A et B.

(Plage de réglage : A, B =0 a 19 points, C, D = 0 a 99 points)

Il est possible d'exécuter quatre configurations de couture différentes en combinant I'état activé ou désac-
tivé de la touche d'exécution automatique de points arriére (pour le début de la couture) @ et de la touche
d'exécution automatique de points arriére (pour la fin de la couture) €.

On peut également spécifier le mode de double piquage arriére a I'aide de la touche de double piquage ar-
riere (pour le début de la couture) @ et de la touche de double piquage arriére (pour la fin de la couture) @.
A chaque étape, la machine s'arréte automatiquement aprés I'exécution du nombre de points prédéfini.

Si I'on appuie alors sur la touche Touch-back, la machine tourne a petite vitesse (fonction de compensation
des points). A la derniére étape, si I'on raméne la pédale au neutre, puis que I'on enfonce a nouveau l'avant de
la pédale, on peut continuer la couture quel que soit le nombre de points spécifié.

Si la touche de coupe automatique du fil @ est activée, la machine exécute automatiquement la coupe du fil aprés la
derniére étape. (Si I'exécution automatique de points arriére (pour la fin de la couture) est sélectionnée, la machine coupe
automatiquement le fil aprés I'exécution automatique de points arriere (pour la fin de la couture).)

Si la fonction d'interdiction de coupe du fil @ est sélectionnée, la machine s'arréte avec l'aiguille relevée
sans couper le fil.

Lorsque la fonction de couture automatique One-shot (couture automatique non répétitive) @0 est sélectionnée,

la machine exécute automatiquement la couture d'un seul trait a la vitesse de couture prédéfinie jusqu'a ce que le
nombre de points spécifié soit atteint lorsqu'on appuie sur la pédale lorsque la machine exécute la couture de I'étape
C ou D. La machine exécute la coupe du fil a la derniére étape de la configuration de couture automatique One-shot.
Lorsque la machine est dotée d'un releveur automatique, le pied presseur remonte automatiquement a la
fin de chaque étape de couture.



(8. PARAMETRAGE AVEC TOUCHE UNIQUE )

Une partie des options de paramétrage de fonction peut facilement étre modifiée en couture normale.

AVERTISSEMENT :
A Pour le paramétrage des fonctions autres que celles couvertes dans cette partie, consulter le "Mode d’
emploi du SC-920".

< Procédure de paramétrage a touche unique >

LILENCE CP-180\ 1) Maintenir la touche @ enfoncée pendant une
seconde pour accéder au mode de paramétrage
=/¥ de fonction.
’I_II “I:I 2) Utiliser la touche @ pour changer la valeur.

T 3) Appuyer sur la touche @ pour revenir a la cou-

223 R — i

Attefion, Lorsqu’on appuie sur la touche @, le para- \I
métrage est validé. ]

* Fonction de tire-fil (H )
oF F : Le tire-fil n’est pas activé apreés la coupe du fil
an : Le tire-fil est activé aprés la coupe du fil

(9. FONCTION D’AIDE A LA PRODUCTION )

Elle se compose de deux fonctions différentes (cing modes différents) : la fonction de gestion du volume de
production et la fonction de mesure de disponibilité. Chacune offre une aide distincte a la production. Sélec-
tionner la fonction (mode) appropriée suivant la nécessité.

< Fonction de gestion du volume de production >

+ Mode d’affichage du nombre de piéces ciblé [F100]

+ Mode d’affichage de I'écart entre le nombre actuel de pieces et le nombre ciblé [F200]
Le nombre de piéces ciblé, le nombre actuel de piéces et I'écart entre les deux, de méme que le temps d’
exécution sont affichés afin de signaler a 'opérateur tout retard et la progression en temps réel. Les opé-
rateurs de machine a coudre peuvent ainsi travailler tout en vérifiant constamment leur cadence de travail.
Cela permet de sensibiliser a la cible et d’augmenter ainsi la productivité. En outre, tout retard dans le travail
peut étre identifié dés qu’il apparait et permettre de détecter les problémes pour mettre en ceuvre rapidement
les mesures palliatives.

< Fonction de mesure de disponibilité >

+ Mode d’affichage du taux de disponibilité de la machine a coudre [F300]

+ Mode d’affichage du temps de pas [F400]

+ Mode d’affichage du nombre moyen de rotations [F500]
L’état de disponibilité de la machine a coudre est automatiquement mesuré et affiché sur la panneau de
commande. Les données obtenues peuvent étre utilisées pour effectuer des analyses de processus, ou véri-
fier la configuration de la ligne et I'efficacité du matériel.

SIVONVH4




< Pour afficher les modes d’aide a la production >
1) En couture normale, maintenir la touche @
enfoncée (pendant une seconde) pour appeler I

=/
[ écran de paramétrage de touche unique.
7 2) Puis appuyer sur la touche @ de I’écran pour affi-

@@@@ %%% @ %:]—0 cher ou masquer les modes d’aide a la production.
® @ 3) Appuyer sur la touche @ pour sélectionner le
é a ’ mode a afficher ou masquer.
4) Pour afficher ou masquer I'affichage, appuyer
sur la touche @.

5) Pour revenir a la couture normale, appuyer sur
la touche @.

/

o JRLEKKHE CP-180

Il fetion, Les modes F100 a F500 ont été paramétrés \I
| U en usine a la livraison. ]

< Utilisation de base des modes d’aide a la production >
La couture peut étre exécutée avec les données d’aide
a la production affichées sur le panneau de commande.
1) Appuyer sur la touche @ en couture normale

™~
ol | BECHE CP-180

=/7 pour accéder au mode d’aide a la production.
I ]y ,:Eilnn 2) Pour changer de fonction d’aide a la production
! It ' (F100 a F500), appuyer sur la touche @.

Tableau 1 "Affichage des modes". Pour modi-
fier les données affectées d’un astérisque (*2),
appuyer sur la touche @ ou @.

4) Concernant la procédure de réinitialisation des
données, consulter le Tableau 2 "Réinitialisation

l
3) Appuyer sur la touche € pour modifier les
? I données affectées d’'un astérisque (*1) dans le

des modes".
5) Pour revenir a la couture normale, appuyer sur
Tableau 1: Affichage des modes la touche @.
Afficheur @
Nom du mode Afficheur @ Afficheur @ (sur pression de la
touche @ ou @)

Mode d’affichage du nombre | Nombre de piéces actuel Nombre de piéces ciblé

de piéces (Unit : Piece) (Unit : Piece) -

(F100) (*1) (*2)

Mode d’affichage de I’écart | Ecart entre le nombre de pieces | Temps de pas ciblé
entre le nombre de pieces ciblé | ciblé et le nombre de piéces actuel | (Unit : 100 msec)

et le nombre de pieces actuel (Unit : Piece) (*2)
(F200) (*1)
Mode d’affichage du taux de Taux de disponibilité de la | Affichage du Taux moyen
disponibilité de la machine a coudre o machine a coudre durant | de disponibilité de la
(F300) arer la couture précédente machine a coudre

(Unit : %) (Unit : %)
Mode d’affichage du temps Temps de pas durant la | Affichage du temps de
de pas F.-r couture précédente pas moyen
(F400) (Unit : 1 sec) (Unit : 100 msec)
Mode d’affichage du nombre Nombre moyen de rotations | Affichage du nombre
moyen de rotations R&Pd durant la couture précédente | moyen de rotations
(F500) (Unit : sti/min) (Unit : sti/min)
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Tableau 2: Réinitialisation des modes

Touche @ Touche @
Nom du mode (maintenue enfoncée (maintenue enfoncée
pendant 2 secondes) pendant 4 secondes)

Réinitialise le nombre actuel de piéces
Mode d’affichage du nombre de piéces | Réinitialise I’écart entre le nombre
(F100) de pieces ciblé et le nombre actuel
de pieces

Mode d’affichage de I'écart entre le | Réinitialise le nombre actuel de piéces
nombre de piéces ciblé et le nombre | Réinitialise I'écart entre le nombre

de pieces actuel de pieces ciblé et le nombre actuel
(F200) de piéces
Réinitialise le taux moyen de
Mode d’affichage du taux de o disponibilité de la machine a coudre
) o, . Réinitialise le taux moyen de e
disponibilité de la machine a coudre . . o Réinitialise le temps de pas moyen
disponibilité de la machine a coudre L
(F300) Réinitialise le nombre moyen de

rotations de la machine
Réinitialise le taux moyen de
disponibilité de la machine a coudre

Mode d’affichage du temps de pas

(F400) Réinitialise le temps de pas moyen Réinitialise le temps de pas moyen m
Réinitialise le nombre moyen de E
rotations de la machine P4
Réinitialise le taux moyen de °§

Mode d’affichage du nombre moyen o disponibilité de la machine a coudre 7]

. Réinitialise le nombre moyen de o
de rotations . ) Réinitialise le temps de pas moyen
rotations de la machine .
(F500) Réinitialise le nombre moyen de

rotations de la machine

< Paramétrage détaillé de la fonction de gestion
\ du volume de production (F101, F102) >
= BLEKKE CP-180 « Pour paramétrer en détail la fonction de gestion
du volume de production, maintenir enfoncée la
touche @ (pendant trois secondes) située sous
le mode d’affichage du nombre de pieces ciblé
%

I
@ (F100) ou le mode d’affichage de I'écart entre le

nombre de piéces ciblé et actuel (F200).

) 1 s
%%% /) ® ? J + Appuyer sur la touche @ pour commuter entre le
|

IILII
|¥

- -1
1L

/

!

-

1

nombre de coupes de fil (F101) réglé et I'avertis-
seur de cible atteinte réglé (F102).

+ Lorsque le nombre de coupes de fil paramétré
est affiché (F101), appuyer sur la touche € pour
paramétrer le nombre de coupes de fil pour la
couture d’'une (1) piéce de vétement.

+ Lorsque l'avertisseur de cible atteinte paramé-
tré est affiché, appuyer sur la touche @ pour
paramétrer I'activation ou la désactivation de I’
avertisseur une fois que le nombre actuel de pié-
ces a atteint le volume ciblé.

-11 -



(10. COMMENT UTILISER LE COMPTEUR DE FIL DE CANETTE )

La machine détecte le nombre de points. La valeur prédéfinie sur le compteur de fil de canette diminue en

fonction du nombre de points détectés. (La soustraction est exécutée en fonction du réglage du paramétre
de fonction No. 7, Compteur de fil de canette.) Lorsque le compteur atteint une valeur négative telle que " 1
— 0 — -1", trois bips sont émis pour avertir I'opérateur qu'il est temps de changer le fil de canette.

—_—

o BLEKKE CP-180

S|l

/

[y

1

1)

AtteHlion

@)

TR -

Appuyer sur la touche de réinitialisation du
compteur de fil de canette @ pour ramener
l'indication du compteur de fil de canette @ a la
valeur initiale (la valeur initiale a été réglée a "0"
en usine).

Il n'est pas possible de réinitialiser le comp- )
teur de fil de canette pendant la couture. |
Dans ce cas, actionner une fois le coupe-fil. j

Spécifier une valeur initiale a I'aide des touches
de saisie de quantité de fil de canette @.
Lorsqu'on maintient la touche enfoncée, la vi-
tesse de changement augmente.

< Valeur initiale sur le compteur de fil de canette pour référence >

@)

Q

Le tableau ci-dessous indique, pour référence, les
valeurs de réglage initiales lorsque la canette est bo-
binée jusqu'a l'orifice extérieur de la boite a canette
comme le représente la figure ci-dessus.

Longueur de fil bobiné
sur la canette

Valeur du compteur
de fil de canette
1.200
(longueur des
points : 3 mm)
1.000
(longueur des
points : 3 mm)

Taux de tension du fil 100 %

Fil utilisé

Filé de polyester

n° 50 36m

Fil de coton n° 50 31m

|

I

I

I
Dans la réalité, le compteur de fil de canette est |
affecté par I'épgisseur du tis.slu. et la vitesse de |
couture. Spécifier la valeur initiale du compteur |
de fil de canette selon les conditions d'utilisation. |
I

I

(

-12-
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Apres avoir spécifié correctement la valeur ini-
tiale, mettre la machine en marche.

Lorsqu'une valeur négative s'affiche sur le compteur
et que trois bips sont émis, remplacer le fil de canette.
Apres avoir remplacé correctement le fil de
canette, appuyer sur la touche de réinitialisation
du compteur de fil de canette @ pour ramener

le compteur a la valeur initiale. Remettre alors la
machine en marche.

Si la quantité restante de fil de canette est ex-
cessive ou si le fil de canette s'épuise avant que
le compteur de fil de canette n'ait indiqué une
valeur négative, spécifier correctement la valeur
initiale a I'aide des touches de réglage de fil de
canette “+” et “-” @.

Si la quantité restante de fil de canette est excessive
... Augmenter la valeur initiale a l'aide de la touche “ +”.
Si la quantité restante de fil de canette est insuffisante
... Diminuer la valeur initiale a I'aide de la touche “ - ”.

1. La maniére dont le fil est bobiné ou I'épais-
seur du tissu peuvent entrainer une irrégu-
larité de performance et il est alors néces-
saire de spécifier un certain surplus pour la
quantité de coupe du fil.

. Sil'on utilise le compteur de fil de canette
avec le capteur de quantité restante de fil
de canette, le compteur de fil de canette
indique le nombre de détections effectuées
par le capteur.

Avant d'utiliser le captateur de quantité res-
tante de fil de canette, lire attentivement son
manuel d'utilisation. )

— — — — — — — — — —



(11. COMMENT UTILISER LE COMPTEUR DE COUPE DU FIL )

On peut passer de l'affichage du compteur de fil de
canette a I'affichage du compteur de coupe du fil

ALENCE CP-180\ — (compteur de couture simplifié) en procédant comme
il est indiqué ci-dessous.

A—B—C—D =/¥ 1) Parametre n° 6 Désactiver la fonction de comp-
'—’| L ” L ” E‘ ’-’ teur de fil de canette.

(0 : Fonction désactivée / 1 : Fonction activée)
2) Paramétre n° 14 Activer la fonction de compteur de couture.
@ (0 : Fonction désactivée / 1 : Fonction activée)
3) Ala mise sous tension suivante, l'affichage indi-
1 que le compteur de coupe du fil.

A chaque coupe du fil, la valeur du compteur
augmente d'une unité.

( o~ Aprés chaque paramétrage, ne pas oublier de valider le paramétrage. \
ention:

| @' Si I'on coupe I'alimentation sans valider, le contenu du paramétre ne change pas. |

| Pour la procédure d’actualisation, consulter "18. TOUCHE DE PARAMETRAGE DES FONCTIONS" p. 15 ]

4) Lorsqu'on appuie sur la touche de réinitialisation @, I'indication de I'affichage @ est ramenée a " 0 ".
5) Pour modifier la valeur de comptage, I'augmenter/la diminuer avec les touches de saisie @.

(12. TOUCHE DE COMPENSATION DES POINTS PAR LE
. RELEVAGE/ABAISSEMENT DE L'AIGUILLE

A chaque fois que I'on appuie sur la touche de com-
pensation des points par le relevage/abaissement de

// l'aiguille @, I'aiguille remonte si elle se trouve sur sa

position la plus basse ou s'abaisse si elle se trouve
VI4ALB “wLel | A A BSA, sur la position la plus haute. Ceci compense le point
N\lnrc 'ArafV 4 'El\é par la moitié de la longueur des points prédétermi-
née. Noter, toutefois, que la machine ne tourne pas
@@@@ continuellement a petite vitesse méme si I'on main-
tient cette touche enfoncée. Noter également que la
L touche de compensation des points par le relevage/
abaissement de l'aiguille est inopérante apres que
l'on a tourné le volant a la main. La fonction de com-
pensation des points par le relevage/abaissement de
l'aiguille n'active pas I'opération de coupe du fil.

Lorsqu'on met la machine sous tension tout en ap-
( =/¥ } puyant sur la touche de compensation des points par le

relevage/abaissement de I'aiguille @, la position d'arrét
quand la pédale est au neutre peut étre changée.

I Il est également possible de valider I'état affiché sur
- } le panneau de commande.

=/
P

(Le contenu indiqué ici est pris en compte a la re-
mise sous tension suivante.)

-13 -
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(13. FONCTION DE VERROUILLAGE DES TOUCHES )

Les touches de saisie peuvent étre verrouillées pour empécher que les données spécifiées pour le nombre de points ou
les étapes (A, B, C et D) ne puissent étre changées par erreur. (La configuration a coudre et la valeur du compteur de fil
de canette peuvent toutefois étre changées, méme lorsque les touches de saisie sont verrouillées.)

/_ SILERCE CP-180 T

T
] 5553333

1) Aprés avoir terminé la saisie des données de nombre de points, etc., mettre la machine hors tension une fois.
2) Remettre l'interrupteur d'alimentation sur marche tout en appuyant sur la touche d'exécution automatique
de points arriere (pour la fin de la couture) @ et sur la touche " + " de saisie du nombre de points @ pour
I'étape A.
3) Le symbole clé @ s'affiche sur le panneau de commande. Ceci termine le verrouillage des touches.
(Si le symbole clé ne s'affiche pas sur le panneau de commande, répéter les opérations des étapes 1) a 3) ci-dessus.)
*  Pour déverrouiller les touches, effectuer a nouveau les opérations des étapes 1) et 2).
(Les touches sont déverrouillées lorsque le symbole clé disparait.)

\.

14. TOUCHE D'ACTIVATION/DESACTIVATION @ DU
CAPTEUR DE BORD DU TISSU

+ Lorsque le capteur de bord du tissu en option est raccordé au panneau de commande, la touche d'acti-
vation/désactivation du capteur de bord du tissu fonctionne.

+  Sile capteur de bord du tissu est spécifié, la machine s'arréte automatiquement ou exécute la coupe le
fil lorsque le capteur détecte le bord du tissu.

‘ iemion, Si le capteur de bord du tissu est utilisé avec le panneau de commande, lire attentivement son ma- \
{ nuel d'utilisation. ]

(15. TOUCHE DE COUPE AUTOMATIQUE DU FIL )

+  Cette touche permet de commander I'actionnement automatique du coupe-fil lorsque la machine s'arréte
automatiquement ou lorsqu'on utilise le capteur de bord du tissu.
(Si I'exécution automatique de points arriére (pour la fin de la couture) est spécifiée, le coupe-fil est ac-
tionné aprés I'exécution automatique de points arriére (pour la fin de la couture).)

(1 6. TOUCHE ONE-SHOT (COUTURE AUTOMATIQUE NON REPETITIVE) @)

+  Cette touche s'utilise en mode de couture a dimensions constantes, en mode de couture rectangulaire
ou pour une étape ou l'utilisation du capteur de bord du tissu est spécifiée. Elle commande I'exécution
d'une couture automatique d'un seul trait a la vitesse spécifiée jusqu'a la fin de I'étape.

-14 -



(1 7. TOUCHE D'INTERDICTION DE COUPE DU FIL )

Cette touche s'utilise pour désactiver temporairement la fonction de coupe du fil.

Les autres fonctions de la machine ne sont pas affectées par cette touche.

(Si l'on a spécifié une exécution automatique de points arriere (pour la fin de la couture), la machine exé-
cute automatiquement des points arriére a la fin de la couture.)

Sil'on a activé a la fois la touche de coupe automatique du fil et la touche d'interdiction de coupe du

fil , la machine ne coupe pas le fil, mais s'arréte avec son aiguille relevée.

(18. TOUCHE DE PARAMETRAGE DES FONCTIONS )

///’ oB|LEBCE CP-180 |

=¥
h—
’—”— LIII_II-II-I

ST 5

SIVONVH4

Woo.oo‘b

\.

(
l

Mettre la machine sous tension tout en maintenant la touche de paramétrage des fonctions @ enfoncée.
L'affichage du panneau de commande passe en mode d'indication du paramétrage des fonctions.

Le numéro de paramétre est indiqué dans la section @) et la valeur spécifiée dans la section @ de la
section d'indication du compteur.

*  Le contenu du paramétrage prend en compte ce qui a été spécifié la fois précédente.

On peut changer le numéro de parametre a l'aide des touches @.

On peut changer la valeur spécifiée (état spécifié dans le cas d'une activation/désactivation) a I'aide des
touches @.

Aprés le paramétrage, lorsqu'on appuie sur la touche @, le contenu modifié est mémorisé et sera pris en
compte la fois suivante.

Pour plus d'informations sur le contenu du paramétrage des fonctions, consulter le manuel d'utilisation
de la boite de commande.

@ Pour la liste des paramétres de fonction, le détail des paramétrages de fonction et le connecteur d’ \

entrée/de sortie en option, consulter le Mode d’emploi du SC-920. )
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(1 9. PARAMETRES D’ENTREE/DE SORTIE EN OPTION
/ o BLERCE CP-180 |
ale4q =X
WM N N } v
: Noch ’rl:r aPr
@@@Gg’ C«g C? C? @O @G
- 00000 @ L /) @ @
- =% N 1) Sélectionner le numéro de fonction 12.
/17 ofl _
- /
=/% 2) Utiliser la touche @ pour sélectionner I'option
I_-IIII_-'I’I_I-I EI—IEI’ ||E,_’du’ ||'n|| ou “DlU’II-"-
N J
=/¥
1L
N J
( E/E A
onn alll
T \ )
[Lorsque ";+" est sélectionné]
:_-”-I/ / Utiliser la touche @ pour spécifier le port d’entrée et
— : _ la touche @ pour spécifier sa fonction.
I Le nom de P'option s'affiche. Le code et 'abréviation de la fonction s’affichent en
alternance sur @.
g2 (Pour le lien entre le numéro d’entrée de signal et I
affectation des broches du connecteur, consulter le
Mode d’emploi du SC-920.)
— LOI‘S ue w_\n
_’:l”:l ! [ q oL
I Le nom de I'option s’affiche.
oC
J33

est sélectionné.]

la touche @ pour spécifier sa fonction.

Utiliser la touche @ pour spécifier le port de sortie et
alternance sur @.

Le code et I'abréviation de la fonction s’affichent en
(Pour le lien entre le numéro d’entrée de signal et I
affectation des broches du connecteur, consulter le
Mode d’emploi du SC-920.)
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Exemple : paramétrage de la fonction de coupe du fil sur le port d’entrée en option.

/& 1) Sélectionner le numéro de fonction 12 selon la pro-
17 I~ cédure de paramétrage de fonction.
e N — J
(=/% ) 2) Utiliser la touche @ pour sélectionner I'option ",+".
Jd

Vs

U

~

=/¥) 3) Utiliser la touche @ pour sélectionner le port 901.
gl rnoF
- /
=/ 4) Utiliser la touche @ pour sélectionner la fonction de
. = coupe du fil "I GH".
41 I Jo
N J

Les diodes-témoins s’allument en alternan

[2]

€.

| =

=/¥ 5) Utiliser la touche @ pour valider la fonction de ‘£
! u coupe du fil " 4" >
= 3
>
(=/%) 6) Utiliser la touche @ pour activer le signal. Si la 7))
R coupe du fil est exécutée par le signal "Bas", régler I
Ju - ) affichage sur "". Si la coupe du fil est exécutée par
Les diodes-témoins s’allument en alternance. I le signal "Haut", régler I'affichage sur "H".
(=/¥)
H 4
| —
(=/%) 7) Utiliser la touche @ pour valider la fonction ci-des-
o —— sus.
507 nar
- -- J
=/% 8) Appuyer sur la touche @ pour terminer I'entrée de I
R option.
500 "
N J
=/ 9) Utiliser la touche @ pour sélectionner I'option "F 4"
o _E "", et revenir au mode de paramétrage de fonction.
300
—— N J
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(20. COMPENSATION AUTOMATIQUE DU POINT NEUTRE DU CAPTEUR DE LA PEDALE )

Chaque fois que le capteur, le ressort, etc. de la péda-
le est remplacé, veiller a exécuter I'opération suivante.

Valeur de compensation

b ~ 1) Tout en maintenant enfoncée la touche @, pla-
wBLEKCH CP-180 cer l'interrupteur d’alimentation sur marche.
= |5 2) La valeur de compensation s’affiche sur I'affi-

o = cheur comme illustré.
(]} | [ |
I _—_————————_—_———_—— -
T 3 1. A ce moment-la, le capteur de la pédale \
@ ne fonctionne pas correctement si la |

pédale est enfoncée. Ne pas poser le |
I~ pied ou un objet sur la pédale. Un bip |
@ d’avertissement retentit et la valeur de |
compensation n’est pas affichée. |
2. Si un élément autre qu’un numéro s’affi- |
che sur I'afficheur, consulter le manuel |
de I'ingénieur. )

-

—
o — — — — — — — —
=
ol
=
o
S

3) Placer l'interrupteur d’alimentation sur arrét puis
sur marche pour revenir en mode normal.
Placer l'interrupteur d’alimentation sur arrét puis
sur marche. La machine revient en mode normal.

(21 . PARAMETRAGE DE LA FONCTION DE RELEVEUR AUTOMATIQUE )

AVERTISSEMENT
Si le solénoide est utilisé avec la commande pneumatique sélectionnée, il risque d'étre bralé. Aussi,
ne pas faire d'erreur de paramétrage.

Lorsque le dispositif de releveur automatique (AK)

LILINCE CP-180\ est installé, cette fonction permet de I'activer.

1) Tout en maintenant enfoncée la touche @, pla-
cer l'interrupteur d’alimentation sur marche.

2) L’afficheur affiche " L " " gn " et un bip retentit
pour signaler que la fonction de releveur auto-

] 1 T
‘ ti t activée.
%% @ 3) matique est activee

Placer l'interrupteur d’alimentation sur arrét puis
® @ sur marche. La machine revient en mode normal.
J 4) Répéter les étapes 1) a 3). La diode-témoin affi-
é che" FL""aFF " pour signaler que la fonction
de releveur automatique est désactivée.
"L AA " . Le releveur automatique est activé. La sélection du releveur automatique de la commande
a solénoide (+33 V) ou de la commande pneumatique (+24 V) s'effectue avec la touche @.
(Une commutation est exécutée vers une tension de commande +33 V ou +24 V de CN37.)
"FlL"" 54, 5" Affichage de la commande a solénoide (+33 V)
"FL""an H":Affichage de la commande pneumatique (+24 V)
"FLmmaFF" : lafonction de releveur automatique est désactivée. (Standard au moment de la livraison)
(De la méme maniere, le pied presseur n'est pas automatiquement relevé une fois que le piquage programmé est terming.)

—_—— e - —_
( 1. Attendre au moins une seconde avant de remettre I'interrupteur d’alimentation sur marche (ON) )
| lorsqu’on I’a placé sur arrét (OFF).(Sinon, le paramétrage peut ne pas étre modifié correctement.) |
| @1 2. Le releveur automatique n’est pas actionné si cette fonction n’est pas correctement sélectionnée. |
| 3. Si"Fl "" g~ " est sélectionné alors que le releveur automatique n’est pas installé, le démarrage |
| de la couture est momentanément retardé. En outre, veiller a sélectionner " =/ " " 5FF " lorsque le |
\ releveur automatique n’est pas installé car la touche Touch-back risque de ne pas fonctionner. )



(22. INITIALISATION DES DONNEES DE PARAMETRAGE )

Tous les contenus des parameétres de fonction peu-

S~ vent étre ramenés aux valeurs standard réglées.
o BLEECH CP-180 1) Tout en appuyant sur les touches @, @ et ©,
=/ placer I'interrupteur d’alimentation sur marche.

- [: 2) "5 "gaffiche sur I'afficheur et un bip retentit

pour lancer l'initialisation.

o
Y 1 Y 1 %
@ 3) Lavertisseur retentit au bout d’une seconde
@ environ (trois bips simples) pour signaler que les

données de paramétrage ont été ramenées aux
valeurs standard réglées.

‘ G~ Ne pas couper I'alimentation en cours d’ \
| U initialisation. Le programme de I'unité prin- |
cipale risque d’étre endommageé. )

4) Placer l'interrupteur d’alimentation sur arrét puis
sur marche pour revenir en mode normal.

| 1. Lorsque vous effectuez I’opération ci-dessus, la valeur de correction de position neutre du cap- )
| teur de la pédale est également initialisée. Il est donc nécessaire de procéder a la correction auto- |
| matique de la position neutre du capteur de la pédale avant d’utiliser la machine a coudre. |
| (Consulter "20. COMPENSATION AUTOMATIQUE DU POINT NEUTRE DU CAPTEUR DE LA PEDALE" p. 18.) |
| 3 2. Lorsque vous effectuez I'opération ci-dessus, les valeurs de réglage de la téte de machine sont |
| également initialisées. Il est donc nécessaire de procéder au réglage de la téte de machine avant d’ |
I
I
I
\

SIVONVH4

utiliser la machine a coudre. |
(Consulter "5. REGLAGE DE LA TETE DE MACHINE" p. 3.) |
3. Méme si cette opération est exécutée, les données de couture réglées par le panneau de comman- |
de ne peuvent pas étre initialisées. )

(23. PROCEDURE DE VERIFICATION DU CODE D’ERREUR )

1) Tout en maintenant enfoncée la touche @, pla-
\ cer l'interrupteur d’alimentation sur marche.
o JLEEKE CP-180 . , g g
2) Le dernier code d’erreur s’affiche sur I'afficheur
et un bip retentit.
! cnonn 3) Appuyer sur la touche @ pour vérifier les erreurs
antérieures.

|
. ‘%%‘ @ (Une fois la procédure terminée, deux bips sim-
ples retentissent.)
002088 O

t
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ADVERTENCIA :

Este Manual de Instrucciones es para el panel de control CP-180.

Lea cuidadosamente y con antelacion las “Instrucciones de seguridad” del Manual de Instrucciones
para la caja de control y tenga un entendimiento cabal de las mismas antes de utilizar el panel CP-180.
Asimismo, tenga cuidado para no derramar o salpicar agua o aceite en dicho panel, o golpearlo, dejar-
lo caer o algo similar, debido a que este producto es un instrumento de precision.

(1. MODO DE INSTALAR EL PANEL DE CONTROL )

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica y asegurese que el motor se haya detenido completamente antes de
comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por un arranque brusco de la maquina de coser.

1) Retire de la placa lateral los tornillos de fijacion @ de la placa lateral.
2) Instale el panel de control @ en el cabezal de la maquina utilizando los tornillos @, arandelas planas @
y asiento de goma @ que se suministran con el panel de control como accesorios.

o — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

( o 1. Se utiliza el DDL-9000B(Sin AK) como ejemplo del procedimiento de instalacion. \
| @ 2. El tornillo para instalar el panel varia de acuerdo con el cabezal de maquina que se utilice. | (l';'l)
{ Consulte la Tabla 1 para confirmar el tipo de tornillo. ] v
N —— — — —— — — — —— — — — — — — — — — — — — — — —— — — — — — — >
< La relacion entre las posiciones de los agujeros de instalacién de la ménsula y respectivos cabezales de ma- CZ)!
quina es como se indica en la siguiente tabla. > 1, 1 ~
Agujero de :
o o instalacion Tornillo
Tornillo que se suministra como
DDL-9000A ©-® M5 X 12 accesorio con el panel
(Con AK) ) L
o M5 X 14 Tornillo de fijacion de placa lateral
—— ° DDL-9000B ®-® g aK : —
e — (Sin AK) | Tornillo que se suministra como
l 0 M5 X 12 | accesorio con el panel
Y- p_ _Q e p Q4 LH-3500A ®-0® M5 X 14 | Tornillo de fijacién de placa lateral
@{ @/ E@ @{ ®

(2. MODO DE CONECTAR EL CABLE )

1) Pase el cable @ del panel de control por el
agujero @ en la mesa de la maquina y enrutelo
debajo de la mesa.

2) En cuanto a la conexidn del conector, consulte el
Manual de Instrucciones para la caja de control.




(3. CONFIGURACION )

!

o JLEKCH CP-180
/% ‘

(3 i 4]y 58

. OO %%%%@

]
oo

RS @

o e 0@ o

Ca D) D

@ Lampara indicadora de corriente eléctrica (LED) : Se ilumina cuando se posiciona en ON el interruptor
de la corriente eléctrica.
@ Resistor variable limitador de velocidad maxima: limita la velocidad cuando se mueve a la izquierda ( -sm- ).

(‘4. PROCEDIMIENTO DE FIJACION DEL CABEZAL DE LA MAQUINA )

1) Consulte "18. INTERRUPTOR DE FIJACION
DE FUNCIONES", p. 15, y traiga a la pantalla la

ALICE cp_180\ fijacion de funcién No. 95.

2) Eltipo de cabezal de maquina se puede selec-

E/E cionar pulsando el interruptor @.
Tt _{] I . F—.
'-"_-, * Para los tipos de cabezales de maquina, con-

sulte el "PRECAUCIONES AL INSTALAR LA

|
B 1 ) ¥ T
@ MAQUINA DE COSER" o "Lista de cabezales de
® @ maquina" en hoja aparte.

»

~

)

3) Después de seleccionar el tipo de cabezal de ma-
quina, cuando se pulsa el interruptor @, el paso

o BLEEKHE CP-1 80\'“ continda con 96 6 94, y el display automaética-

— mente se inicializa con el contenido de la fijacidn

{E/E} correspondiente al tipo de cabezal de maquina.

o

TR




\.

(5. AJUSTE DEL CABEZAL DE LA MAQUINA
(SOLAMENTE PARA EL TIPO DE MAQUINA DE COSER CON MOTOR DE ACCIONAMIENTO DIRECTO) |

~\

dicado abajo antes de utilizar la maquina de coser.

ADVERTENCIA :
Asegurese de efectuar el ajuste del angulo del cabezal de la maquina mediante el procedimiento in-

1)

o BLEKKHE CP-180

2)
ol 2KKE CP-180\ T 3)
g | {E/%"
TS
2)
ILIKCE w
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/
5)
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Pulsando simultdneamente el interruptor @ y
el interruptor @, active (ON) el interruptor de la
corriente eléctrica.

Se visualiza =,/ en el indicador @), y el modo
cambia al modo de ajuste.

Gire el volante con la mano y se visualizara el
angulo @ en el indicador cuando se detecta la
sefial de referencia.

(El valor es el valor de referencia.)

En este estado, alinee el punto blanco @ del
volante con la concavidad € de la cubierta del
volante, tal como se muestra en la figura.

Pulse el interruptor @ para finalizar el trabajo de
ajuste.
(El valor es el valor de referencia.)

TONVYdS3




(/6. EXPLICACION DEL PANEL DE CONTROL )

14 ® 06 @
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© 6 (1]

(1) Interruptor selector de patron (10) Interruptor de prohibicién de corte de hilo
» Se usa para seleccionar un patrdn de entre los cuatro + Se usa para prohibir el corte de hilo en cualquier ocasion.
patrones diferentes. @® | Contador de hilo de bobina/contador de corte de hilo
(2] Interruptor de doble puntada invertida (de inicio) + Laindicacion del contador de hilo de bobina/contador de
» Se usa para activar/desactivar el cosido de doble corte de hilo puede cambiarse de uno a otro mediante la
puntada invertida de inicio. funcion en el cuerpo principal de la caja de control.

Contador de hilo de bobina :

+ Indica la cantidad de hilo de bobina mientas la cuenta
restandola del valor fijado.

+ Cuando el dispositivo detector de cantidad remanente de

(3) Interruptor de doble puntada invertida (de fin)
» Se usa para activar/desactivar el cosido de doble
puntada invertida de fin.

@ | Interruptor de puntada automatica invertida (de inicio) hilo de bobina esta instalado en la maquina de coser, el
» Se usa para activar/desactivar el cosido automatico contador indica el nimero de veces de deteccion.
de puntada invertida de inicio. Contador de corte de hilo :
(5) Interruptor de puntada automatica invertida (de fin) + Cada vez que se realiza un corte de hilo, se adiciona
- Se usa para activar/desactivar el cosido automatico uno al valor del contador.
de puntada invertida de fin. @® | Interruptor de reposicién de contador de bobina
(6) Interruptor para fijar el nimero de puntadas + Se usa para volver el valor que se muestra en el
» Se usa para fijar el nimero de puntadas a coser en contador de hilo de bobine al valor inicial.
los procesos A al D. + Cuando se selecciona el contador de corte de hilo,

se efectua su reposicion a [0].

@ | Interruptor ON/OFF de sensor de borde de material

+ Su funcién es operante cuando esta instalado en la ® Interruptor de fijacion de la cantidad de hilo de bobina
maquina de coser el sensor de borde de material. + Se usa para fijar la cantidad de hilo de bobina.

» Se usa para fijar si el sens_or de borde de material ® Interruptor de compensacién de aguija arriba/abajo
se usa o no durante el cosido. + Se utiliza para coser la puntada de compensacion de aguja

(3] Interruptor de puntada automatica de accion unica arriba/abajo

- Su funcién es operante cuando el selector de borde [Seleccién de cambio de la posicion de parada de la
de material estd instalado en la maquina de coser barra de agujas cuando el pedal se encuentra en su
0 cuando la méaquina de coser es operada bajo la posicion neutral]
modalidad de puntada de dimensidn constante. + Manteniendo presionado el interruptor de compensacion

» Ponga en marcha la maquina de coser con este de aguja arriba/abajo, conecte la alimentacion eléctrica
interruptor , y la maquina de coser funcionara a la maquina, y la posicién de parada de la barra de
automaticamente hasta que se detecte el borde del agujas cuando el pedal se encuentra en su posicion
material o hasta que se llegue el fin de un cosido de neutral cambiard a la posicién abajo/posicion arriba.
puntada de dimensidn constante. + La confirmacion de la posicion de parada puede

realizarse en la cubierta frontal de la caja de control.

Interruptor de corte automatico de hilo " o
o P Cuando se especifica la posicion

+ Su funcidn es operante cuando el selector de borde

de material esta instalado en la maquina de coser de parada arriba - . +nP UP”
o cuando la maquina de coser es operada bajo la Cuando se especmca la posicién - y
modalidad de puntada de dimensidn constante. de parada abajo : “nP Lo

+ Aunque mantenga presionada la parte frontal del pedal, @ | Interruptor de informacion
el sensor puede detectar el borde del material o después + Se utiliza para traer a la pantalla la funcion de
de completada la modalidad de cosido de puntada apoyo a la produccidn y la fijacion de un toque
de dimension constante, o después de completada la (manteniendo pulsado el interruptor por un
modalidad de cosido de puntada de dimensidn constante, segundo).
la maquina de coser ejecutara automaticamente el corte
de hilo.




7. MODO DE OPERAR EL PANEL DE CONTROL PARA COSER
PATRONES DE PUNTADA

(1) Patron de puntada invertida

ALIKCE cp-1ao\

[
EECELLIRLT
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® O

1) Pulse el interruptor @ de patron de puntada in-

() m OFF OFF ON vertida especificar el patron de puntada invertida.
2) Se para selecciona el patén de puntada inver-

tida, y se muestran en el panel el numero de

| puntadas y datos sobre la puntada invertida que

| ya ha sido especificada.

: 3) Sidesea modificar el numero de puntadas, pulse

Y el interruptor " + " 0 " - " de los interruptores @

|

|

|

|

o
P

Patrones de

—_—— — - — — — — —

>
_____4____
°_4
____4_____
© o

m
cosido para fijar el numero de puntadas de AaD. (ﬁ
Gama de numero de puntadas que se puede Pl
cambiar ; 0 a 19 puntadas 'C_)
4) Se puede ejecutar cuatro diferentes patrones de
(3] N OFF OFF ON ON puntada equiparando las fijaciones ON y OFF

del interruptor @ de puntada invertida automa-
tica (de inicio) y el interruptor € de puntada
invertida automatica (de fin).

5) Ademas la puntada doble invertida se puede
seleccionar operando el interruptor @ de la pun-
tada doble invertida (de inicio) y el interruptor @
de la puntada doble invertida (de fin).




(2) Patron de puntada de dimensién constante

[10)

\

// o BLERCH [P-180
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I
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1) Pulse el interruptor @ de patrdn de puntada de
() m OFF ON OFF ON dimensidn constante en el panel de control para
selecionado el patron de puntada de dimension

constante.
A A 2) Se selecciona el patrdn de puntada de dimen-

B B sion constante.
Ahora, el nimero predeterminado de puntadas
Patrones de Y Y y el estado de la funcién de puntada invertida se

cosido cD cD cD cb muestran en el panel de control.

B B 3) Para cambiar el nimero de puntadas del proce-
so en el patrén de puntada de dimension cons-
A A tante, cambie el nimero de puntadas para los

procesos C y D operando los interruptores @
para fijar el nimero de puntadas para los pro-

N OFF OFF ON ON cesos C y D. Seleccione el numero de puntadas

para los procesos C y D. Seleccione la puntada

8)

de transporte inverso correspondientemente,

opere los interruptores @ para fijar el nimero de

puntadas pala los procesos Ay B.

Gama ajustable : A, B =0 a 19 puntadas

C, D =5 a 500 puntadas.

Se pueden ejecutar cuatro diferentes clases de patrones de puntada de acuerdo con la combinacion de
las fijaciones ON/OFF del interruptor @ de puntada automatica invertida (de inicio) y del interruptor @
de puntada automatica invertida (de fin).
Ademas, se puede especificar la modalidad de doble puntada invertida mediante la operacidn del inte-
rruptor @ de doble puntada invertida (de inicio) e interruptor @ de doble puntada invertida (de fin).
Cuando el interruptor @ de corte automatico de hilo esta activado (ON), la maquina de coser ejecutara
automaticamente el corte de hilo al completar el nimero predeterminado de puntadas entre C y D. (Si se
selecciona la modalidad de puntada invertida automatica (de fin), la maquina de coser ejecutara auto-
maticamente el corte de hilo al completar la puntada invertida automatica (de fin) aun cuando no se haya
seleccionado el interruptor de corte automatico de hilo.)
Si se desactiva (OFF) el interruptor @ del cortahilo automatico, opere el interruptor de transporte inver-
so para completar los procesos C y D. Entonces la maquina funcionara a baja velocidad (operacion de
compensacion de puntada).
Ademas, si el pedal se vuelve a su posicidn neutral y si se vuelve a presionar la parte fontal del pedal, el
cosido puede continuar sea cual fuere la fijacion de nimero de puntadas.
Si se selecciona la funcion @ de prohibicion de corte de hilo, la maquina de coser se detendra con la
aguja arriba sin ejecutar el corte de hilo.
Si se selecciona la funcién de puntada automatica de accion unica (B, la maquina ejecutara automatica-
mente el cosido en un tramo, a la velocidad especificada cuando se presiona la parte frontal del pedal.



(3) Patrén de puntada superpuesta
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Pulse el interruptor @ de patron de puntada su-
perpuesta para especificar el patron de puntada
superpuesta.

Se selecciona el patrdn de puntada superpues-
ta, y el numero de puntadas y los datos sobre la
puntada superpuesta que se han especificado
se muestran en el panel.

Si desea cambiar el nimero de puntadas, opere
los interruptores @ para fijar el nimero de pun-
tadas para los procesos de Aa C, y para cam-
biar el nimero de procesos repetidos, opere el
interruptor “ +” ¢ “ - ” del interruptor @ para fijar
el numero de procesos D.

Gama del nimero de puntadas A, By C que se
pueden cambiar : 0 a 19 puntadas

Gama del niumero de procesos D que se puede
cambiar : 0 a 9 veces

Presione la parte frontal del pedal una vez, y la maquina de coser repetira la puntada normal y la pun-
tada invertida por el tiempo predeterminado. Luego, la maquina de coser actuara automaticamente el

corta-hilo y se detendra para completar el procedimiento de puntada superpuesta (No se puede cancelar

la puntada automatica de accién unica.)

Si se selecciona la funcion @ de prohibicidn de corte de hilo, la maquina se detendra con la aguja arriba

al completar el procedimiento de puntada superpuesta sin ejecutar el corte de hilo.

TONVYdS3




(4) Patron de puntada rectangular

AOWO %
- osc0edlp l

.

(1) m OFF ON OFF ON
A A

. . I B

D A D D A D

Patrones de

cosido Cy c Cy c Cy c Cy c

D D D D

(1) N OFF OFF ON ON

Pulse el interruptor de patrén de puntada rectangular @ en el panel de control para seleccionar el patrén de punta-
da rectangular.

Se seleccionad el patrén de puntada rectangular. Luego, el nimero predeterminado de puntadas y otros datos de
cosido se muestran en el panel de control.

Para cambiar el nimero de puntadas de los procesos en el patrdn de puntada rectangular, opera los interruptores
@ (para procesos C y D) para cambiar el nimero de puntadas de los procesos C y D.

Seleccione la puntada de transporte inverso correspondientemente. Para cambiar el nimero de puntadas de trans-
porte inverso, opere los interruptores @ para fijar el nimero de puntadas para los procesos Ay B.

(Gama ajustable : A, B =0 a 19 puntadas C, D = 0 a 99 puntadas)

Pueden coserse cuatro diferentes tipos de patrones de puntada de acuerdo con la combinacion de las fijaciones
ON/OFF del interruptor @ de puntada invertida automaética (de inicio) e interruptor € de puntada automatica inverti-
da (de fin).

Ademads, la modalidad de puntada invertida puede especificarse operando el interruptor @ de doble puntada inverti-
da (de inicio) y el interruptor @ de doble puntada invertida (de fin).

En cado paso, la maquina de coser se detiene automaticamente después de coser el himero predeterminado de
puntadas.

En este punto, si se acciona el interruptor de transporte invertido, la maquina de coser funciona a baja velocidad (ope-
racion de compensacion de puntada). Asimismo, en el ultimo proceso, si el pedal se vuelve a su posicion neutral y si
se vuelve a presionar su parte frontal, el cosido puede continuar sea cual fuere la fijacion del nimero de puntadas.

Si se posiciona en ON el interruptor @ de corte automatico de hilo, la maquina de coser ejecutard automaticamente el corte de
hilo después de completar el dltimo proceso. (Si se selecciona la modalidad de puntada automatica invertida (de fin), la maqui-
na de coser ejecutard automaticamente el corte de hilo después que termina la puntada automatica invertida (de fin).

Si se selecciona la funcion @ de prohibicion de corte de hilo, la maquina de coser se detendré con la aguja arriba
sin ejecutar el corte de hilo.

Si se selecciona la funcién @ de puntada automatica de accion unica, la maquina de coser ejecutara au-
tomaticamente el cosido en un tramo hasta que se llegue al numero especificado de puntadas, a la veloci-
dad predeterminada de cosido presionando el pedal mientras que la maquina de coser esta ejecutando el
cosido de los procesos C o D. La maquina de coser ejecuta el corte de hilo en el ultimo proceso de patrdn
puntada automatica de accidn unica.

Para la maquina de coser equipada con un elevador automatico, el prensatelas subird automaticamente
después de completar cada proceso de cosido.

-8-



('8. FIJACION DE UN TOQUE )

Parte de los elementos de fijacion de funciones puede cambiarse facilmente en el estado de cosido normal.

ADVERTENCIA
Para la fijacion de funciones distintas de las abarcadas en esta seccion, consulte el "Manual de ins-
trucciones de SC-920".

< Procedimiento de fijacion de un toque >

LALENCE CP-180\ 1) Pulse y mantenga pulsando el interruptor @
durante un segundo para ingresar al modo de
=/¥ fijacion de funciones.
’/_' . ’I:I ( 2) Elvalor predeterminado puede modificarse me-

diante el interruptor @.

Y 1 T )
@ ‘ . 3) Para volver al estado de cosido normal, pulse el
‘ ® ? interruptor @.

Il pecdicon  La fijacion se confirma pulsando el inte- \
| rruptor @. ]

* Funcion del retirahilos (5 )
oF F : El retirahilos no funciona tras el corte de hilo
or . Elretirahilos funciona tras el corte de hilo

(‘9. FUNCION DE APOYO A LA PRODUCCION )

La funcién de apoyo a la produccion consiste en dos funciones diferentes (cinco modos diferentes), tales
como funcion de gestion del volumen de produccion, funcion de medicion de operacion. Cada una de ellas
tiene su propio efecto de apoyo a la produccion. Seleccione la funcidn apropiada (o el modo apropiado),
segun se requiera.

< Funcién de gestion del volumen de produccion >

+ Modo de display de Ne objetivo de pzas. [F100]

+ Modo de display de diferencia entre el No. objetivo y real de piezas [F200]
Se visualizan el numero objetivo de piezas, el numero real de piezas, y la diferencia entre el nimero objetivo
y real de piezas, junto con el tiempo de operacion, para notificar a los operadores u operadoras sobre
retrasos o adelantos en tiempo real. Los operadores u operadoras de las maquinas de coser pueden llevar
a cabo su trabajo de cosido mientras monitorean constantemente el ritmo de su trabajo. Esto contribuye a
elevar su conciencia y motivacion, con miras a mejorar su productividad. Ademas, cualquier retraso en el
trabajo puede determinarse en una etapa temprana para permitir la deteccion temprana de problemas, y la
implementacion temprana de medidas correctivas.

< Funcion de medicién de operacion >

+ Modo de display de tasa de disponibilidad de la maquina de coser [F300]

+ Modo de display de tiempo de paso [F400]

+ Modo de display de numero promedio de revoluciones [F500]
El estado de disponibilidad de la maquina de coser se mide y se visualiza automaticamente en el panel
de control. Los datos obtenidos pueden utilizarse como datos basicos para realizar analisis del proceso,
disposicion de lineas, y comprobacion de eficiencia de los equipos.

TONVdS3
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< Para visualizar los modos de apoyo a la produccién >

1) Pulse y mantenga pulsado el interruptor @ (du-
rante un segundo) en el estado normal de cosido
para visualizar la pantalla de ajustes de un toque.

2) Luego, pulse el interruptor @ en la pantalla de
ajustes de un toque para visualizar/ocultar los
modos de apoyo a la produccidn.

3) Seleccione el modo a visualizar/ocultar pulsando

el interruptor €.

4) Para activar/desactivar (ON/OFF) alternativamente el display, pulse el interruptor @.
5) Para volver al estado de cosido normal, pulse el interruptor @.

Vo \

P

@ Al momento de la entrega, los modos F100 a F500 se han ajustados en fabrica a HIDE (ocultar). |
)

™~
ol | BECHE CP-180

- 11171
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Tabla 1: Display de modos

< Operacion basica de los modos de apoyo a la produccion >

El cosido puede ejecutarse con los datos de apoyo a

la produccidn visualizados en el panel de control.

1) Pulse el interruptor @ en el estado de cosido
normal, para ingresar a la pantalla de modo de

apoyo a la produccion.

2) Las funciones de apoyo a la produccidon (F100
a F500) pueden cambiarse alternativamente
pulsando el interruptor @.

3) Los datos identificados con el asterisco (*1) en a
Tabla 1: "Display de modos" pueden modificarse
pulsando el interruptor €. Los datos identificados

con el asterisco (*2

) en la misma tabla pueden mo-

dificarse pulsando el interruptor @ o el interruptor @.
4) Consulte la tabla 2: "Operacion de reposicion de modos" para el procedimiento de reposicién de datos.

5) Para volver al estado de cosido normal, pulse el interruptor @.

Nombre de modo

Indicador @

Indicador @

Indicador @
(cuando se pulsa el interruptor
0O o el interruptor @)

Modo de display de No.
objetivo de pzas.
(F100)

Numero real de pzas.
(Unidad : Prenda)

1)

Numero objetivo de piezas
(Unidad : Prenda)
(*2)

Modo de display de
diferencia entre Neo
objetivo/real de pzas.
(F200)

Diferencia entre el numero
objetivo de piezas y el
numero real de piezas
(Unidad : Prenda)

1)

Tiempo de paso objetivo
(Unidad : 100 mseg)
(*2)

Modo de display de tasa
de disponibilidad de

Tasa de disponibilidad de
la maquina de coser en el

Display de tasa de
disponibilidad promedio

revoluciones
(F500)

maquina de coser ofl-r cosido anterior de la maquina de coser
(F300) (Unidad : %) (Unidad : %)

Modo de display de Tiempo de paso en el | Display de tiempo de paso
tiempo de paso BT cosido anterior promedio

(F400) (Unidad : 1 seg) (Unidad : 100 mseg)
Modo de display de Numero promedio de | Display de numero
nimero promedio de Acod revoluciones en el cosido | promedio de revoluciones

anterior
(Unidad : sti/min)

(Unidad : sti/min)

-10 -



Tabla 2: Operacidn de reposicion de modos

Nombre de modo

Interruptor @
(mantenido pulsado por 2 segundos)

Interruptor @
(mantenido pulsado por 4 segundos)

Modo de display de No. objetivo de
pzas.
(F100)

Efectua la reposicion del nimero
real de piezas.

Efectua la reposicion de la diferencia
entre el numero objetivo de piezas y
el numero real de piezas.

Modo de display de diferencia entre
No. objetivo/real de pzas.
(F200)

Efectua la reposicion del nimero
real de piezas.

Efectua la reposicion de la diferencia
entre el nimero objetivo de piezas y
el nimero real de piezas.

Modo de display de tasa de
disponibilidad de maquina de coser
(F300)

Efectua la reposicion de la tasa
promedio de disponibilidad de la
maquina de coser.

Efectua la reposicion de la tasa
promedio de disponibilidad de la
maquina de coser.

Efectua la reposicion del tiempo de
paso promedio.

Efectua la reposicion del numero
promedio de revoluciones de la
maquina de coser.

Modo de display de tiempo de paso
(F400)

Efectua la reposicion del tiempo de
paso promedio.

Efectua la reposicion de la tasa
promedio de disponibilidad de la
maquina de coser.

Efectua la reposicion del tiempo de
paso promedio.

Efectua la reposicion del numero
promedio de revoluciones de la
maquina de coser.

Modo de display de numero
promedio de revoluciones
(F500)

Efectua la reposicion del nimero
promedio de revoluciones de la
maquina de coser.

Efectua la reposicion de la tasa
promedio de disponibilidad de la
maquina de coser.

Efectda la reposicion del tiempo de
paso promedio.

Efectua la reposicion del numero
promedio de revoluciones de la
maquina de coser.

< Fijacion detallada de la funcion de gestion del
volumen de produccién (F101, F102) >

TONVdS3

SILEECH CP-180 T

/‘91

—

—

/

- F 1177
- l [

“~_

%%% & ?

-11 -

+ Cuando se pulsa y se mantiene pulsado el interrup-

tor @ (por tres segundos) en el modo de display
de No. objetivo de pzas. (F100) o modo de display
de diferencia entre el No. objetivo y real de piezas
(F200), puede efectuarse la fijacion detallada de la
funcidn de gestion del volumen de produccion.

El estado de fijacion del numero de veces de
corte de hilo (F101) y el del zumbador de logro
del objetivo (F102) pueden cambiarse alternati-
vamente pulsando el interruptor @.

El numero de veces de corte de hilo para el co-
sido de una prenda puede ajustarse pulsando el
interruptor € en el estado de fijacion del nimero
de veces de corte de hilo (F101).

Para establecer si el zumbador debe sonar o no
cuando el numero real de piezas ha alcanzado el
volumen objetivo, se pulsa el interruptor @ en el es-
tado de fijacion del zumbador de logro del objetivo.



(1 0. MODO DE USAR EL CONTADOR DE HILO DE BOBINA )

La mdquina de coser detecta el nimero de puntadas. El valor prefijado en el contador de hilo de bobina se resta en
conformidad con el nimero de puntadas detectadas. (La resta se efectua de acuerdo con lo ajustado en la fijacidn de
funcion No. 7, unidad de cuenta regresiva de hilo de bobina.) Cuando el valor en el contador desciende hasta “1 — 0 —
-1” el zumbador emite un pitido tres veces para avisar a la operadora que ha llegado la hora de cambiar el hilo de bobina.

\
o JLEECHE CP-180

32239 @%

—_—

RE—"

I||||
I~

{{=3 I‘ﬁ

1)

2)

YA i
Precaucion

Pulse el interruptor @ de reposicion del contador
de hilo de bobina para ajustar el valor indica-

do en el contador @ de hilo de bobina al valor
inicial (ha sido fijado en la fabrica a “0” al tiempo
de la entrega)

El contador de hilo de bobina no se puede \
reposicionar durante el cosido. En este |
caso haga que actue una vez el corta- h|Io ]

Especifique el valor inicial utilizando el interrup-
tor @ de fijacion de cantidad de hilo de bobina.
Cuando se continda pulsando este interruptor,
aumenta la velocidad de cambio.

<Valor inicial del contador de hilo de bobina para referencia>

@)

Q

En la siguiente tabla se dan los valores iniciales
de fijacion para referencia cuando la bobina es
bobinada con hilo hasta el punto de que el hilo
haya llegado hasta el agujerito en el exterior del
portabobinas como se muestra en la figura anterior.

Valor del contador
de hilo de bobina

Longitud del hilo

Hilo que se usa | o 1inado en la bobina

— 1200
Hilo hilado de '
. 36m (longutid de
poliester #50 puntada : 3 mm)
. ] 1000
Hilo de algoddn 31m (longutid de

#50

puntada : 3 mm)

Proporcidn de tensidn del hilo 100%

*

El contador de hilo de bobina es afectado por el
grosor del material y por la velocidad de cosido.
Por lo tanto, ajuste el valor inicial del contador
de hilo de bobina en conformidad con las condi-
ciones de operacion.

3)

4)

Una vez que se ha especificado debidamente el
valor inicial, ponga en marcha la maquina de coser.
Cuando se muestre un valor negativo en el contador

y el zumbador suene tres veces, reemplace el hilo de
bobina.

Después que se ha cambiado debidamente el hilo

de bobina, pulse el interruptor @ de reposicion del
contador de hilo de bobina para ajustar el valor en

el contador de hilo de bobina al valor inicial. Luego,
vuelva a poner en marcha la maquina de coser.

Si la cantidad remanente de hilo de bobina es excesi-
va o se gasta el hilo de bobina antes de que el conta-
dor de hilo de bobina indique un valor negativo, ajuste
el valor inicial apropiadamente usando el interruptor “
+70“- “del interruptor @ de fijacién de cantidad de
hilo de bobina.

Si la cantidad remanente de hilo de bobina es excesiva
... Aumente el valor inicial usando el interruptor “ +

Si la cantidad remanente de hilo de bobina es insuficiente
.. Disminuya el valor inicial usando el interruptor - .

1. Puede ocurrir el cosido irregular \
dependiendo de la forma de bobinado |
del hilo y espesor de los materiales, y es |
necesario fijar la cantidad de corte de hilo |
con cierto excedente.

2. Si se utiliza el contador de hilo de bobina I
en combinacion con el dispositivo detector I
de cantidad remanente de hilo de bobina, el |
contador de hilo de bobina indica el nimero |
de detecciones del dispositivo detector de |
cantidad remanente de hilo de bobina. |
Por lo tanto, asegurese de utilizar el
dispositivo después de leer cuidadosamente I
el Manual de Instrucciones para el I
dispositivo detector de cantidad remanente |
de hilo de bobina. j



(11. MODO DE USAR EL CONTADOR DE CORTE DE HILO )

La indicacion del contador de hilo de bobina puede
~_ cambiarse a la indicacion del contador de corte de
=L BBCE CP-180 i hilo (contador de costura simplificada) mediante la

siguiente operacion.
A—B—C—D
/r| /r‘ u‘ E‘

1) Fijacion de funcion No. 6 : Desactivar (OFF) la

funcién del contador de hilo de bobina.

(0 = OFF (desactivada) ; 1 = ON (activada) )
%%% % 2) Fijacién de funcién No. 14: Activar (ON) la fun-

@ cion del contador de cosido.

( 0 = OFF (desactivada); 1 = ON (activada) )
| 3) Después de realizar el ajuste, a partir de la
siguiente conexidn de la alimentacion eléctrica,
la indicacion del contador corresponde a la del
contador de corte de hilo.

Cada vez que se ejecuta un corte de hilo, se
adiciona uno al valor del contador.

IILII
I‘é

l:s

( Después de seleccionar cada item, asegurese de realizar la actualizacién del No. de fijacién de funcion. )
| P@n Cuando se desconecta la alimentacion eléctrica sin haber realizado la actualizacién, no varia el contenido fijado. |
| Para el procedimiento de actualizacién, vea el procedimiento de ajuste de funciones descrito en el Para el proce- |
\ dimiento de actualizacién, consulte "18. INTERRUPTOR DE FIJACION DE FUNCIONES", p. 15. j

4) Cuando se pulsa el interruptor de reposicion @), el contenido de la indicacién @ vuelve al valor inicial de “0”.
5) Para modificar el valor del contador, utilice el interruptor de fijacion @ para aumentar/disminuir el valor.

(1 2. INTERRUPTOR DE COMPENSACION DE AGUJA ARRIBA/ABAJO )

Cada vez que se pulsa el interruptor @ de
1 compensacion de aguja arriba/abajo, la aguja

// asciende cuando se encuentra en su posicion mas
baja o desciende cuando se encuentra en su posicion

mas alta. Esto compensa en la mitad la longitud de

|/|/|ALB Wl | A ARy puntada predeterminada. Sin embargo, tenga en
N\IDFC apeg Y |E[}'; cuenta que la maquina no funciona continuamente
a baja velocidad aun cuando mantenga presionado
@@@@ el interruptor. Asimismo, tenga en cuenta que el
interruptor de compensacion de aguja arriba/abajo es
inoperante después de girar el volante manualmente.
| e v El cosido con la funcion de compensacion de aguja
arriba/abajo inhabilita la operacion de corte de hilo.
Cada vez que se pulsa el interruptor @ de
=/¥ compensacion de aguja arriba/abajo y se conecta
——— la alimentacion eléctrica a la maquina, puede

\
M
-
——
L]

cambiarse la posicidn de parada cuando el pedal se
encuentra en su posicion neutral.

Asimismo, el estado especificado en este momento
puede confirmarse en el panel.

(El contenido que se muestra ahi se reflejara cuando
se conecta la alimentacion eléctrica la siguiente vez.)

_

3

=
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_ 0
(N7

o

il
= ~
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(1 3. FUNCION DE ENCLAVAMIENTO DE TECLA )

Para evitar que se cambien por equivocacion los datos especificados sobre el numero de puntadas o los
procesos (A, B, C y D), se puede enclavar (bloquear) el interruptor de fijacion. (Aun con las teclas de fijacion
enclavadas, es possible cambiar el patron a coser y el valor en el contador de hilo de bobina.)

/ wALIKKE ch1g0
VlALB‘: =/ ]
R { L /r u‘ —‘ [- ‘

Y

e
o|le

e®

1) Después de completada la fijacidon de datos sobre el nimero de puntadas, etc., desconecte una vez de la
maquina de coser la corriente eléctrica.

2) Posicione en ON el interruptor de alimentacidn de corriente eléctrica a la vez que pulsa simultdaneamente
el interruptor @ de puntada automatica invertida (de fin) y el interruptor “ + ” del interruptor @ de fijacion
de numero de puntadas para el proceso A.

3) La marca @ de tecla aparece en el panel de control. Con esto se completa el bloqueo de teclas.
(Si la marca de tecla no aparece en el panel de control, ejecute otra vez los mencionados pasos 1) al 3).)

*  Para desbloquear las teclas, ejecute nuevamente los pasos 1 y 2) mencionados anteriormente.
(Una vez que desaparezca la marca de tecla, es que las teclas han quedado desbloqueadas.)

(14. INTERRUPTOR < ON/OFF DEL SENSOR DE BORDE DE MATERIAL )

+ Cuando el sensor de borde de material, disponible opcionalmente, esté conectado al panel de control, la
funcion del interruptor ON/OFF del sensor de borde de material sera operante.

+ Si se especifica el sensor de borde de material, la maquina de coser se parara automaticamente o eje-
cutara el corte de hilo cuando el sensor detecta el borde del material.

f pieciicion  Si se usa el sensor de borde de material en combinacion con el panel de control, lea de antemano \
[ detenidamente el Manual de instrucciones del sensor de borde de material. ]

(15. INTERRUPTOR & DE CORTE AUTOMATICO DE HILO )

+ Este interruptor se usa para actuar automaticamente el corta-hilo en un proceso donde la maquina de
coser se para automaticamente o cuando se usa el sensor de borde de material.
(Si se especifica la puntada automatica invertida (de fin), el corta-hilo actuara después que la maquina
de coser completa la puntada automatica invertida (de fin).)

(16. INTERRUPTOR @ DE PUNTADA AUTOMATICA DE ACCION UNICA)

+ Este interruptor se usa en la modalidad de puntada de dimensidn constante, modalidad de puntada
rectangular, 0 en el proceso en que se haya especificado el sensor de borde del material, para que la
maquina de coser pueda ejecutar automaticamente el cosido a la velocidad especificada hasta llegar al
fin del proceso solamente activando la modalidad de la maquina de coser.

-14 -



(1 7. INTERRUPTOR & DE PROHIBICION DE CORTE DE HILO )

+ Este interruptor se usa para anular temporalmente la funcién de corte de hilo.
Las otras funciones de la maquina de coser no son afectadas por este interruptor.
(Si se especifica la puntada automatica invertida (de fin), la maquina de coser ejecutura la puntada auto-
matica invertida al fin del cosido.)

+  Si se especifican el interruptor de corte automatico de hilo y el interruptor de prohibicidon de corte

de hilo, la maquina de coser no ejecutara el corte de hilo sino que se parara con su aguja arriba.

(18. INTERRUPTOR DE FIJACION DE FUNCIONES )

//, o B|LEBCE CP-180 |

nk % ['EI’J@%]
@@@@%%% @3‘@
0

1) Manteniendo presionado el interruptor @ de fijacion de funciones, conecte la alimentacion eléctrica a la
maquina.

2) Laindicacion del panel de control cambiara a la modalidad de indicacion de fijacion de funciones.
El No. de fijacion de funcion se muestra en la seccion @, y el valor fijado se muestra en la seccion @ de
la seccidn de indicador del contador.

* El contenido que se muestra variara segun el contenido que se haya fijado la ultima vez.

3) El No. de fijacién de funcidn puede cambiarse mediante la operacion del interruptor @.

4) El valor fijado de la funcidn (estado de ajuste on/off) puede cambiarse mediante la operacion del inte-
rruptor .

5) Al término del ajuste, cuando se pulsa el interruptor @ el contenido modificado se almacena en la me-
moria y se reflejara a partir de la siguiente vez.

6) Para los detalles del contenido de fijacidon de funciones, consulte el Manual de Instrucciones que se su-
ministra con la caja de control.

‘ pfecaiion  Consulte el Manual de instrucciones de SC-920 para la lista de fijaciones de funciones, detalles de \
‘ fijacion de funciones, y el conector de entrada/salida opcional. ]

-15 -
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/, o BLERCE CP-180 |
AlLB1 = T
W] V.- | (B
H NDFCN' l’l:’ aPr
@@@6@' Gg C? C? QO DG
- 00000 @ L /) @ @
(=/% ) 1) Seleccione la funcién numero 12.
IZ aFl _
- /
=/¥ 2) Utilice el interruptor @ para seleccionar los ite-
I-_I”I__"’l—l-’ EI_IEI’ ms n I-II:l’", "II-I" y IIDLll-Il
N J
=/E
1L
N J
4 E/E N
o alll
T \ )
[Cuando se selecciona "/+"
— Especifique el puerto de entrada con el interruptor @,
Ju y especifique la funcién del puerto de entrada con el
I Se visualiza el nombre de la opcién.  interruptor (3}
El cddigo de funcion y su abreviatura se visualizan
o3 alternadamente en @.
-1 (Consulte el Manual de instrucciones de SC-920
para la relacion entre el numero de la sefal de
entrada y la asignacion de espigas del conector.)
oc _
S [Cuando se selecciona "5/} "]
I Se visualiza el nombre de la opcion.
oC
J33

Especifique el puerto de salida con el interruptor @,
interruptor @.

y especifique la funcidn del puerto de salida con el

El cddigo de funcion y su abreviatura se visualizan
alternadamente en @.

(Consulte el Manual de instrucciones de SC-920
-16 -

para la relacion entre el numero de la sefal de

entrada y la asignacion de espigas del conector.)



Ejemplo) Fijacion de la asignacion de la funcidn de corte de hilo al puerto de entrada opcional.
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Las lamparas se iluminan alternadamente.
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Seleccione la funcidon numero 12 de acuerdo con el
método de fijacion de funciones.

Seleccione, con el interruptor @, el item ",7".

Seleccione, con el interruptor @, el puerto 901.

Seleccione, con el interruptor @, la funcion de corte
de hilo " 55"

Fije, con el interruptor @, la funcién de corte de hilo

]
"I,-Ell'_-l"-

Ajuste, con el interruptor @, la activacion de sefia-
les. Si desea que el corte de hilo se ejecute con se-
fal "baja", ajuste el display a ".", y si desea que el
mismo se ejecute con sefal "alta", ajuste el display
a"H"

La funcidn arriba indicada se fija con el interruptor @.

La entrada de datos de la opcidn se finaliza con el
interruptor @.

Seleccione, con el interruptor @, el item "E 4",
para volver al modo de ajuste de funciones.

TONVYdS3




(20. COMPENSACION AUTOMATICA DEL PUNTO NEUTRO DEL SENSOR DEL PEDAL)

Valor de compensacion

SBLERCE CP-180 |
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Cuando reemplace el sensor, resorte, etc. del pedal,

asegurese de ejecutar la siguiente operacion.

1) Pulsando el interruptor @, active (ON) el inte-
rruptor de la corriente eléctrica.

2) El valor de compensacion se visualiza en el indi-
cador, tal como se muestra en la ilustracion.

| 1. En este momento, el sensor del pedal |
| no funciona debidamente si se presiona |
| el pedal. No ponga el pie ni ningtn otro |
| oy objeto sobre el pedal. De lo contrario, |
@' suena un pitido de advertencia y no se

I visualiza el valor de compensacion. I
| 2. Cuando en el indicador se visualiza |
| cualquier otra cosa que no sea un |
‘ numero, consulte el Manual del ingeniero. ,

3) Desactive (OFF) el interruptor de la corriente eléctrica,
y vuelva a activarlo (ON) para volver al modo normal.

(21. FIJACION DE LA FUNCION DEL ELEVADOR AUTOMATICO )

A

ADVERTENCIA :

Cuando se utiliza el solenoide con la fijacion de accionamiento neumatico, puede quemarse el sole-

noide.

LI cp-1so\

—

)

T
°

Cuando el elevador automatico (AK) esta instalado,

esta funcidn hace que funcione el elevador automatico.

1) Active (ON) el interruptor de la corriente eléctri-
ca mientras pulsa el interruptor @.

2) Eldisplay de LED indica" F{ "" 5" con un pitido,
y se habilita la funcidn del elevador automatico.

3) Desactive (OFF) el interruptor de la corriente
eléctrica, y vuelva a activarlo (ON). La maquina
vuelve al modo normal.

4) Repita el procedimiento de los pasos 1) a 3), y el
display de LED indica" F{ " " oFF ". De este modo,
se inhabilita la funcidn del elevador automatico.

: El dispositivo elevador automatico es operante. La seleccidn del dispositivo elevador
automatico del accionamiento por solenoide (+33V) o accionamiento neumatico (+24V)
puede seleccionarse con el interruptor @.

(El cambio se efectua en la potencia de accionamiento +33V ¢ +24V de CN37.)

| C
n IL-L nn

on 5" : Display de accionamiento por solenoide (+33V)
"Fl"" 54 H":Display de accionamiento neumatico (+24V)

. El operador automatico es inoperante. (Ajuste estandar al momento de la entrega.)

(Asimismo, el pie prensatelas no se eleva automaticamente cuando se completa la costura programada.)

1. Para reconectar (ON) la corriente eléctrica, asegurese de hacerlo cuando hayan transcurrido un )

ull_lL n II,:“_II
n I’:Il_ nn DF
—
pfecaticion
Q ;
3

segundo 0 mas.

. El elevador automatico no se activa a menos que esta funcién se haya seleccionado debidamente.

-

. Cuando se selecciona " -/ " " 7~ " sin haber instalado el elevador automatico, el arranque se
retrasa momentaneamente al inicio del cosido. Ademas, asegurese de seleccionar " F Lo L—,F Eo
cuando el elevador automatico no esta instalado; de lo contrario, es posible que el interruptor de
transporte inverso no funcione.

(Si la operacion de conexion/desconexion de la corriente eléctrica se efectia mas rapido que lo |
indicado arriba, es posible que la fijacion no se modifique correctamente.)



(22. INICIALIZACION DE DATOS DE FIJACION )

Todos los datos de fijacion de funciones pueden

S~ restablecerse a sus valores prefijados estandar.
o BRLEKCE CP-180 1) Mientras pulsa los interruptores @, @ y ©), acti-
=/ ve (ON) el interruptor de la corriente eléctrica.

de inicio de inicializacion.

@ 2) Sevisualiza" -5 " en el indicador con un pitido

_C
ra
£ %
@ . 3) El zumbador suena después de aproximada-

? @ mente un segundo (un sdlo sonido tres veces:

"blip", "blip" y "blip"), y los datos de fijaciones se

restablecen a sus valores de fijacion estandar.

( No desactive (OFF) el interruptor de la co- \
| pcdicen rriente eléctrica cuando la inicializacion |
| @ esta en curso. De lo contrario, el programa |
| de la unidad principal puede dafarse. ]

4) Desactive (OFF) el interruptor de la corriente
eléctrica y vuelva a activarlo (ON), para volver al
modo normal.

1. Cuando se ejecuta la operacion antes mencionada, también se inicializa el valor de correccién ]
de la posicion neutral del sensor del pedal. Por lo tanto, es necesario ejecutar la correccion |
automatica de la posicion neutral del sensor del pedal antes de usar la maquina de coser. |
(Consulte "20. COMPENSACION AUTOMATICA DEL PUNTO NEUTRO DEL SENSOR DEL PEDAL", p. 18.) |

. Cuando se ejecuta la operacion antes mencionada, también se inicializan los valores de ajuste |

@ del cabezal de la maquina. Por lo tanto, es necesario ejecutar el ajuste del cabezal de la maquina |

antes de usar la maquina de coser. |
(Consulte "5. AJUSTE DEL CABEZAL DE LA MAQUINA", p. 3.) |

3. Aun cuando se ejecute esta operacion, los datos de cosido ajustados por el panel de operacion |

no pueden inicializarse. )

TONVdS3
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(23. PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION DE CODIGOS DE ERROR )

1) Active (ON) el interruptor de la corriente eléctri-

\ ca mientras mantiene pulsado el interruptor @.
o JLEKKE CP-180 . ) . o
2) El ndmero del error mas reciente se visualiza en
=/ el indicador con un pitido.
o
/ Ennn 3) El contenido de errores anteriores puede com-

T probarse pulsando el interruptor @.

I
<1 = )
%% @ (Cuando el procedimiento llega a su fin, se escu-
charan dos alarmas de un sdlo tono: "blip", "blip".)
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AVVERTIMENTO :

Questo Manuale d'Istruzioni é per il pannello di comando, CP-180.

Leggere attentamente "Istruzioni per la Sicurezza" del Manuale d'lstruzioni per la centralina di con-
trollo e comprenderle pienamente prima di utilizzare il CP-180.

Inoltre, fare attenzione a non spruzzare acqua o olio su di esso, 0 non sottoporlo a urti come caduta
e cose simili poiché questo prodotto & uno strumento di precisione.

(1. INSTALLAZIONE DEL PANNELLO DI COMANDO )

AVVERTIMENTO :
Prima di effettuare le seguenti operazioni assicurarsi di spegnere lI'interruttore dell’alimentazione al
fine di evitare incidenti causati dall’avvio improvviso della macchina per cucire.

1) Rimuovere le viti di fissaggio della piastra laterale @ dalla piastra laterale.
2) Installare il pannello di comando @ sulla testa della macchina usando le viti @, le rondelle piane @ e il
tampone di gomma @ in dotazione con il pannello di comando.

o ———————————————————————————— — — — —
P 1. La DDL-9000B(Non dotata del AK) é indicata come un esempio di procedura di installazione. \
ttenzione
| @ 2. La vite per installare il pannello varia secondo la testa della macchina utilizzata. Consultare la |
{ tabella 1 e controllare il genere di vite. )
< Larelazione tra le rispettive teste della macchina e le posizioni del foro di montaggio del supporto é descritta nella tabella >
Tabella 1
Foro di .
o o montaggio Vite
DDL-9000A | O -® M5 X 12 Vite in dotazione con il pannello -
Dotata del AK Ny
( ) Vite di fissaggio della piastra laterale >
M5 X 14 ~
o o DDL-9000B | 1D -® =
2
o

e (Non dotata del AK) Vite in dotazione con il pannello
— M5 X 12 P
10 p 0 6 /0 Q LH-3500A @-® M5 X 14 Vite di fissaggio della piastra laterale
== ~__\/

(2. COLLEGAMENTO DEI CAVI )

1) Far passare cavo @ del pannello di comando
attraverso foro @) per dirigerlo sotto il tavolo.

2) Quanto al collegamento del connettore, consul-
tare il Manuale d'lstruzioni per la centralina di
controllo.




('3. CONFIGURAZIONE
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@ Indicatore a LED dell’alimentazione : Si accende quando l'interruttore dell’alimentazione viene acceso.
@® Resistore variabile per la limitazione di velocita massima: Limita la velocita quando esso viene spostato

Verso sinistra ( -sm- ).

(4. PROCEDURA DI IMPOSTAZIONE DELLA TESTA DELLA MACCHINA )
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1)

2)

3)

Fare riferimento all’articolo "18. INTERRUTTORE
DI IMPOSTAZIONE DELLA FUNZIONE" a p.15,
e chiamare I'impostazione della funzione No. 95.
Il tipo di testa della macchina pud essere sele-
zionato premendo l'interruttore @.

* Fare riferimento al "PRECAUZIONI PER L’
INSTALLAZIONE DELLA MACCHINA PER CU-
CIRE" o "Elenco delle teste della macchina" sul
foglio separato per il tipo di testa della macchina.

Dopo aver selezionato il tipo di testa della mac-
china, premendo l'interruttore @, il passo pro-
cede a 96 0 94, e il contenuto dell'impostazione
viene automaticamente inizializzato a quello
corrispondente al tipo di testa della macchina.



(5. REGOLAZIONE DELLA TESTA DELLA MACCHINA
_ (SOLTANTO PER LA MACCHINA PER CUCIRE CON MOTORE A COMANDO DIRETTO)

~\

razioni prima di usare la testa della macchina.

AVVERTIMENTO :
Assicurarsi di eseguire la regolazione dell’angolo della testa della macchina tramite le seguenti ope-
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1) Premendo l'interruttore @ e l'interruttore @
contemporaneamente, accendere l'interrut-
tore dell’alimentazione.

2) -H./viene visualizzato nellindicatore @ e il
modo é commutato al modo di regolazione.
3) Girare il volantino manualmente e I'angolo
@ é visualizzato nell'indicatore quando il
segnale di riferimento é rilevato.
(Il valore € il valore di riferimento.)

4) In questo stato, allineare il punto bianco @ del
volantino alla parte concava @ del coperchio
del volantino, come mostrato nella figura.

5) Premere l'interruttore @ per terminare il
lavoro di regolazione.
(Il valore € il valore di riferimento.)
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(6. DESCRIZIONE DEL PANNELLO DI COMANDO

14

aBLEK

g
VVIALB 'ALB1 ABCBC D SarA
DrclArBJ PV v ilege B{u/|

B—c—$p 4{4@
0 |\ooloo
I‘IUI‘ >£9

| I
4

EOCE %%% @

@ @
T

Interruttore di selezione del modello
» Usato per selezionare un modello tra i quattro
modelli differenti.

Interruttore di affrancatura doppia (per I'inizio)
» Usato per accendere/spegnere I'affrancatura doppia
per l'inizio.

Interruttore di affrancatura doppia (per la fine)
» Usato per accendere/spegnere I'affrancatura doppia
per la fine.

Interruttore di affrancatura automatica (per I’inizio)
» Usato per accendere/spegnere I'affrancatura
automatica per l'inizio.

Contatore di filo della bobina/contatore di tagli del filo

+ Contatore di filo della bobina/contatore di tagli del filo
puo essere commutato tramite la funzione del corpo
principale della centralina di controllo.

Contatore di filo della bobina :

+ Indica la quantita di filo della bobina conteggiandola per
sottrazione dal valore di impostazione.

+ Quando il dispositivo per rilevare la quantita rimanente di
filo della bobina € installato sulla macchina, il contatore
indica il numero di volte della rilevazione.

Contatore di tagli del filo :

+ Ogni volta che il taglio del filo viene effettuato, il valore
del contatore viene addizionato.

Interruttore di affrancatura automatica (per la fine)
+ Usato per accendere/spegnere I’affrancatura
automatica per la fine.

Interruttore per impostare il numero di punti
» Usati per impostare il numero di punti da cucire in
processi daAaD.

Interruttore di ripristino del contatore di filo della bobina

+ Usato per reportare il valore mostrato sul contatore
di filo della bobina al valore iniziale.

+ Quando il contatore di tagli del filo € selezionato,
esso viene rimesso a (0).

Interruttore di sensore bordo materiale

» Reso valido quando il sensore bordo materiale e
installato sulla macchina.

» Usato per impostare se il sensore bordo materiale €
usato o meno durante la cucitura.

Interruttore di impostazione della quantita di filo
della bobina
+ Usato per impostare la quantita di filo della bobina.

Interruttore di cucitura automatica “di un colpo”

* Reso valido quando il sensore bordo materiale &
installato sulla macchina o quando la macchina per
cucire viene azionata nel modo di cucitura programmata.

+ Avviare la macchina per cucire con questo
interruttore, e la macchina per cucire funzionera
automaticamente finché il bordo materiale sia rilevato
o finché il numero di punti impostato sia raggiunto.

Interruttore di taglio del filo automatico

» Reso valido quando il sensore bordo materiale &
installato sulla macchina o quando la macchina
per cucire viene azionata nel modo di cucitura
programmata

» Pur tenendo premuta la parte anteriore del pedale,
quando viene rilevato il bordo materiale o al termine
del modo di cucitura a dimensioni costanti, la
macchina eseguira automaticamente il taglio del filo.

Interruttore di compensazione su/giu dell’ago

+ Usato per effettuare la cucitura compensativa con
su/giu dell'ago.

[Selezione della commutazione della posizione di stop della
barra ago quando il pedale € nella sua posizione di folle]

+ Premendo l'interruttore di compensazione su/giu
dell'ago, accendere la macchina, e la posizione di stop
della barra ago quando il pedale € nella sua posizione
di folle sara commutata alla posizione abbassata/
posizione sollevata.

+ La conferma della posizione di stop puo essere
effettuata al coperchio anteriore della centralina di
controllo.

Quando lo stop alla posizione
sollevata e specificato
Quando lo stop alla posizione
abbassata e specificato

:"nP UP"

:"nP LO"

Interruttore di proibizione del taglio del filo
+ Usato per proibire il taglio del filo ad ogni caso.

Interruttore di informazioni

+ Usato per chiamare la funzione di sostegno alla
produzione e per chiamare I'impostazione con un
semplice tocco (tenendo premuto l'interruttore per
un secondo.)




7. COME AZIONARE IL PANNELLO DI COMANDO PER
CUCIRE MODELLI DI CUCITURA

(1) Modello di affrancatura

ALIKCE CP-180\
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1) Premere interruttore di modello di affrancatura
(2] m OFF OFF ON © per selezionare il modello di affrancatura.

2) Il modello di affrancatura viene selezionato, e il
numero di punti e dati su affrancatura che sono
| stati gia impostati vengono mostrati sul pannello.
| 3) Se si desidera modificare il numero di punti,
: utilizzare l'interruttore "+" o "-" degli interruttori @
v per 'impostazione del numero di punti da A a D.
|
|
|
|

o
z

Modelli di
cucitura

Il campo di impostazione del numero di punti :
da 0 a 19 punti

—_—— — - — — — — —

W< >
_____4____
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= _:____4_____

4) Quattro differenti modelli di cucitura possono
essere eseguiti accoppiando le impostazioni di

ON ON e OFF di interruttore di affrancatura automa-
tica (per I'inizio) @ ed interruttore di affrancatura
automatica (per la fine) .

5) Inoltre, affrancatura doppia pud essere selezio-
nata agendo su interruttore di affrancatura dop-
pia (per I'inizio) @ ed interruttore di affrancatura
doppia (per la fine) @.

(3] N OFF | OFF

ONVITVLI




(2) Modello di cucitura a dimensioni costanti
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1) Premere interruttore di modello di cucitura a
dimensioni costanti @ per selezionare il modello
di cucitura a dimensioni costanti.

2) Il modello di cucitura a dimensioni costanti viene
selezionato, e il numero di punti e dati su affran-
catura ecc. che sono stati gia impostati vengono
mostrati sul panneno.

3) Qualora si desideri cambiare il numero di punti
per processi nel modello di cucitura a dimen-
sioni costanti, cambiare il numero di punti per
processi C e D agendo sugli interruttori @ per
impostare il numero di punti per processi C e D.

o m OFF | ON | OFF | ON
A A

B B

Modello di

\) Y Y \)

cucitura cD cD cD cD
B B

] ] DA DA

(3] N OFF OFF ON ON

Se viene selezionata anche I'affrancatura, per
cambiare il numero di punti dell’affrancatura, agi-
re sugli interruttori @ per impostare il numero di

punti per processi A e B.

Il campo di impostazione : A, B=da0a 19 punti
C, D =da 0 a 500 punti

4) Quattro diffenti modelli di cucitura possono essere eseguiti accoppiando le impostazioni di ON e OFF di
interruttore di affrancatura automatica (per l'inizio) @ ed interruttore di affrancatura automatica (per la

fine) ©.

5) Inoltre, il modo di affrancatura doppia pud essere specificato azionando l'interruttore di affrancatura dop-
pia (per l'inizio) @ e l'interruttore di affrancatura doppia (per la fine) @.

6) Se linterruttore di taglio del filo automatico @ € acceso, la macchina per cucire eseguira automaticamen-
te il taglio del filo dopo che essa finisce il numero di punti predeterminato tra C e D. (Se l'affrancatura
automatica (per la fine)é selezionata, la macchina per cucire eseguira automaticamente il taglio del filo
dopo che essa finisce I'affrancatura automatica (per la fine) anche se l'interruttore di taglio del filo auto-

matico non € selezionato.)

Se l'interruttore di taglio del filo automatico @ € spento, azionare l'interruttore “touch-back” al termine dei
processi C e D. La macchina quindi ruota a bassa velocita (compensazione di punto).
Inoltre, se il pedale viene riportato in folle e la parte anteriore del pedale viene premuta nuovamente, la
cucitura puo essere continuata indifferentemente all'impostazione del numero di punti.

7) Se funzione di proibizione del taglio del filo @ €& selezionata, la macchina si fermera con I'ago in alto sen-

za eseguire il taglio del filo.

8) Se la funzione di cucitura automatica "di un colpo" @ é selezionata, la macchina per cucire eseguira la
cucitura automatica ininterrottamente alla velocita impostata premendo la parte anteriore del pedale.




(3) Modello di cucitura sovrapposta
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Premere interruttore di modello di cucitura so-
vrapposta @ per selezionare il modello di cucitu-
ra sovrapposta.

Il modello di cucitura sovrapposta viene sele-
zionato, e il numero di punti e dati su cucitura
sovrapposta che sono stati gia impostati vengo-
no mostrati sul pannello.

Qualora si desideri cambiare il numero di pun-
ti, azionare gli interruttori di impostazione del
numero di punti @ per i processi da A a C, e per
cambiare il numero di processi ripetuti, azionare
linterruttore "+" o "-" dell'interruttore @ per I'im-
postazione del numero di processi D.

Il campo di impostazione del numero di punti A,
Be C:da0a19 punti

Il campo di impostazione del numero di processi
D:da 0 a9 volte

Premere la parte anteriore del pedale una volta, e la macchina per cucire ripetera la cucitura normale e
cucitura ad inversione per il predeterminato numero di volte. La macchina per cucire quindi automatica-
mente fara funzionare il rasafilo e si arrestera per completare la procedura di cucitura sovrapposta. (La
cucitura automatica “di un colpo” non puo essere spenta.)

Se la funzione di proibizione del taglio del filo @ é scelta, la macchina si arrestera con I'ago in alto al
termine della procedura di cucitura sovrapposta senza eseguire il taglio del filo.

ONVITVLI




(4) Modello di cucitura rettangolare
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(1) m OFF ON OFF ON
A A
: : B B
D A D D A D
Modello di B
D D D D
(1) N OFF OFF ON ON

5)

9)

Premere interruttore di modello di cucitura rettangolare @ per selezionare il modello di cucitura rettangolare.
Il modello di cucitura rettangolare viene selezionato, e il numero di punti e altri dati che sono stati gia
impostati vengono mostrati sul pannello.

Qualora si desideri cambiare il numero di punti dei processi nel modello di cucitura rettangolare, cambia-
re il numero di punti per processi C e D agendo sugli interruttori @ per impostare il numero di punti per
processi C e D. Se viene selezionata anche I'affrancatura, per cambiare il numero di punti dell’affranca-
tura, agire sugli interruttori @ per impostare il numero di punti per processi A e B.

(I campo di impostazione: A, B =da 0 a 19 punti, C, D = da 0 a 99 punti)

Quattro differenti modelli di cucitura possono essere eseguiti accoppiando le impostazioni di ON e OFF
di interruttore di affrancatura automatica (per I'inizio) @ ed interruttore di affrancatura automatica (per la
fine) ©.

Inoltre, il modo di affrancatura doppia pud essere specificato azionando l'interruttore di affrancatura dop-
pia (per l'inizio) @ e l'interruttore di affrancatura doppia (per la fine) @.

A ciascuna fase operativa, la macchina per cucire si ferma automaticamente dopo aver cucito il numero
di punti predeterminato.

In questo momento, se l'interruttore "touch-back" viene azionato, la macchina per cucire ruota a bassa
velocita (operazione di compensazione del punto).

Inoltre, all'ultimo processo, se il pedale viene riportato alla sua posizione di folle e la parte anteriore del
pedale viene premuta di nuovo, la cucitura puo essere continuata indifferentemente all'impostazione del
numero di punti.

Se linterruttore di taglio del filo automatico @ € acceso, la macchina per cucire eseguira automaticamente il taglio
del filo al termine dell’ultimo processo. (Se I'affrancatura automatica (per la fine) € selezionata, la macchina per cuci-
re eseguira automaticamente il taglio del filo dopo che la stessa finisce I'affrancatura automatica (per la fine).

Se funzione di proibizione del taglio del filo @ € selezionata, la macchina si fermera con I'ago in alto sen-
za eseguire il taglio del filo.

Se funzione di cucitura automatica “di un colpo” @ é selezionata, la macchina eseguira automaticamente
la cucitura di fila finché il numero di punti impostato sia raggiunto premendo la parte anteriore del peda-
le mentre la macchina per cucire € impegnata nella cucitura di processo C o D. La macchina esegue |l
taglio del filo nell’'ultimo processo del modello di cucitura automatica “di un colpo”.

Per la macchina per cucire dotata di alzapiedino automatico, il piedino premistoffa si sollevera automati-
camente al termine di ciascun processo di cucitura.

-8-



(8. IMPOSTAZIONE CON UN SEMPLICE TOCCO )

Una parte degli articoli di impostazione della funzione puo essere facilmente modificata nello stato di cucitura normale.

AVVERTIMENTO
Per I'impostazione delle funzioni tranne quelle che rientrano in questo capitolo, fare riferimento al
"Manuale d’Istruzioni per il SC-920."

< Procedura di impostazione con un semplice tocco >
JALERCE CP-1 80\ 1) Tenere premuto I’in.t(.erruttore 0 per un seco.ndo per
entrare nel modo di impostazione della funzione.
2) Il valore di impostazione pud essere cambiato
utilizzando l'interruttore @.
3) Per ritornare al normale stato di cucitura, preme-

L-l
%%%‘ @‘ ‘ re l'interruttore @.
O® ? Y — '

/19.1
=]
il

~

~
—|‘

o) ~|

[ Afeniote  L’impostazione & confermata premendo I’ \I
\ interruttore @. ]

* Funzione di scartafilo (& ')
oF F : Lo scartafilo non funziona dopo il taglio del filo.
on Lo scartafilo funziona dopo il taglio del filo.

(‘9. FUNZIONE DI SOSTEGNO ALLA PRODUZIONE )

La funzione di sostegno alla produzione é costituita da due diverse funzioni (cinque diversi modi), quali la
funzione di gestione del volume di produzione, la funzione di misurazione del funzionamento. Ciascuna di
esse ha il proprio effetto di sostegno alla produzione. Selezionare la funzione (modo) appropriata secondo I
esigenza dell’'utente.

< Funzione di gestione del volume di produzione >

+ Modo di visualizzazione del numero d'obiettivo di pezzi [F100]

* Modo di visualizzazione della differenza tra il numero d'obiettivo/reale di pezzi [F200]
Il numero d'obiettivo di pezzi, il numero reale di pezzi e la differenza tra il numero d'obiettivo di pezzi e quello
reale insieme con il tempo di funzionamento sono visualizzati per informare gli operatori di un ritardo e un
anticipo in tempo reale. Poiché questo permette agli operatori della macchine per cucire di impegnarsi in
cucitura controllando costantemente il loro ritmo di lavoro, sara sollevata la consapevolezza dell'obiettivo,
con conseguente aumento della produttivita. In aggiunta, un ritardo nel lavoro pud essere trovato in una fase
precoce per consentire l'individuazione precoce dei problemi e rapida attuazione di misure correttive.

< Funzione di misurazione del funzionamento >

+ Modo di visualizzazione dell'indice di utilizzazione della macchina per cucire [F300]

+ Modo di visualizzazione del tempo di passo [F400]

+ Modo di visualizzazione del numero medio di giri [F500]
Lo stato di utilizzazione della macchina per cucire viene automaticamente misurato e visualizzato sul
pannello di comando. | dati ottenuti possono essere utilizzati come i dati di base per eseguire I'analisi di
processo, la sistemazione della linea e il controllo dell'efficienza delle attrezzature.
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< Per visualizzare i modi di sostegno alla produzione >
1) Tenere premuto l'interruttore @ (per un secondo)
nel normale stato di cucitura per richiamare lo
schermo di impostazione con un semplice tocco.
Quindi, premere l'interruttore @ sullo schermo di
impostazione con un semplice tocco per visualizza-
re/nascondere i modi di sostegno alla produzione.
Selezionare il modo da visualizzare/nascondere
premendo l'interruttore @.

ON/OFF dell'indicazione pud essere commutato
premendo l'interruttore @.

Per ritornare al normale stato di cucitura, preme-
re l'interruttore @.

I modi da F100 a F500 sono stati impostati \
in fabbrica su "non visualizzazione" al mo- |

< Funzionamento di base dei modi di sostegno
alla produzione >

La cucitura puo essere eseguita con i dati di sostegno
alla produzione visualizzati sul pannello di comando.
1) Premere linterruttore @ nel normale stato di cucitu-
ra per entrare nel modo di sostegno alla produzione.
La funzione di sostegno alla produzione (da F100 a
F500) puo essere commutata premendo l'interruttore @.
Il dato con un asterisco (*1) nella Tabella 1 "Indi-
cazioni di ciascun modo" puo essere modificato
premendo l'interruttore €. Il dato con un asteri-
sco (*2) pud essere modificato tramite l'interrut-
tore @ o l'interruttore @.

Fare riferimento alla Tabella 2 "Operazione di ripristino di ciascun modo," per la procedura di ripristino dei dati.

5) Per ritornare al normale stato di cucitura, premere l'interruttore @.

Tabella 1:

Indicazioni di ciascun modo

Nome del modo

Indicatore @

Indicatore @
(quando l'interruttore @ o
linterruttore @ viene premuto)

Indicatore @

Modo di visualizzazione del
numero d'obiettivo di pezzi
(F100)

Numero reale di pezzi
(Unita : Pezzi)
(1)

Numero d'obiettivo di pezzi
(Unita : Pezzi) -
(*2)

Modo di visualizzazione
della differenza tra il numero
d'obiettivo/reale di pezzi
(F200)

Differenza tra il numero d'obiettivo
di pezzi e il numero reale di pezzi
(Unita : Pezzi)

1)

Tempo d'obiettivo di passo
(Unita : 100 msec.)
(*2)

Modo di visualizzazione
dell'indice di utilizzazione

Indice di utilizzazione della
macchina per cucire nella

Indicazione dell'indice
medio di utilizzazione della

(F500)

(Unita : sti/min)

della macchina per cucire of-r cucitura precedente macchina per cucire
(F300) (Unita : %) (Unita : %)

Modo di visualizzazione Tempo di passo nella | Indicazione del

del tempo di passo F.-r cucitura precedente tempo medio di passo
(F400) (Unita : 1 sec.) (Unita : 100 msec.)
Modo di visualizzazione Numero medio di giri nella | Indicazione del

del numero medio di giri AEPA cucitura precedente numero medio di giri

(Unita : sti/min)

-10 -




Tabella 2: Operazione di ripristino di ciascun modo

Nome del modo

Interruttore @
(tenuto premuto per 2 secondi)

Interruttore @
(tenuto premuto per 4 secondi)

Modo di visualizzazione del numero
d'obiettivo di pezzi
(F100)

Ripristina il numero reale di pezzi.
Ripristina la differenza tra il numero
d'obiettivo di pezzi e il numero reale di pezzi.

Modo di visualizzazione della
differenza tra il numero d'obiettivo/
reale di pezzi

(F200)

Ripristina il numero reale di pezzi.
Ripristina la differenza tra il numero
d'obiettivo di pezzi e il numero reale di pezzi.

Modo di visualizzazione dell'indice
di utilizzazione della macchina per
cucire

Ripristina I'indice medio di
utilizzazione della macchina per
cucire.

Ripristina l'indice medio di utilizzazione
della macchina per cucire.
Ripristina il tempo medio di passo.

(F300)

Ripristina il numero medio di giri
della macchina per cucire.

Modo di visualizzazione del tempo di
passo
(F400)

Ripristina il tempo medio di passo.

Ripristina l'indice medio di utilizzazione
della macchina per cucire.

Ripristina il tempo medio di passo.
Ripristina il numero medio di giri
della macchina per cucire.

Modo di visualizzazione del numero
medio di giri
(F500)

Ripristina il numero medio di giri
della macchina per cucire.

Ripristina I'indice medio di utilizzazione
della macchina per cucire.

Ripristina il tempo medio di passo.
Ripristina il numero medio di giri

della macchina per cucire.

\
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< Impostazione dettagliata della funzione di ge-
stione del volume di produzione (F101, F102) >
* Quando l'interruttore @ & tenuto premuto (per
tre secondi) sotto il modo di visualizzazione del
numero d'obiettivo di pezzi (F100) o il modo di
visualizzazione della differenza tra il numero
d'obiettivo/reale di pezzi (F200), I'impostazione
dettagliata della funzione di gestione del volume
di produzione puo essere effettuata.
« Premendo l'interruttore @, lo stato di imposta-
zione puo essere commutato tra lo stato di impo-
stazione del numero di volte del taglio del filo

(F101) e quello del cicalino di raggiungimento
dell'obiettivo (F102).
+ Il numero di volte del taglio del filo per cucire
un pezzo di indumento puo essere impostato
premendo l'interruttore @ nello stato di imposta-
zione del numero di volte del taglio del filo (F101).
« Premendo linterruttore @ nello stato di imposta-
zione del cicalino di raggiungimento dell'obiet-
tivo, & possibile impostare se fare suonare il
cicalino o meno quando il numero reale di pezzi
ha raggiunto il volume d'obiettivo.

-11 -
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(1 0. COME USARE IL CONTATORE DI FILO DELLA BOBINA )

La macchina rileva il numero di punti. Il valore prestabilito sul contatore di filo della bobina viene sottratto a seconda
del numero di punti rilevato. (La sottrazione é effettuata secondo I'impostazione dell'impostazione della funzione No.
7, unita di conto alla rovescia del filo della bobina.) Quando il valore sul contatore diventa un valore negativo come “
1 — 0 —-17, il cicalino squittisce tre volte per avvertire 'operatore che € arrivata ora di cambiare il filo della bobina.
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1) Premere interruttore di ripristino del contatore di
filo della bobina @ per riportare il valore indica-
to su contatore di filo della bobina @ al valore
iniziale (€ stato impostato a “0” in fabbrica in
momento della consegna).

Il contatore di filo della bobina non puo essere )
ripristinato durante la cucitura. In questo caso, |
mettere in funzione il rasafilo una volta. ]

Attenzmne

| | @

2) Impostare un valore iniziale usando l'interruttore di
impostazione della quantita di filo della bobina €.
Quando si tiene premuto l'interruttore, la velocita
di commutazione viene aumentata.

<Valore iniziale sul contatore di filo della bobina come riferimento>

@)

Q

La tabella qui sotto fornisce il valore di impostazione
iniziale come riferimento quando la bobina é avvolta
con il filo finché il foro di spillo nella parte esterna
della capsula sia raggiunto come mostrato nella
figura data qui sopra.

3) Una volta che il valore iniziale & impostato cor-
rettamente, avviare la macchina per cucire.

4) Quando un valore negativo € mostrato sul contatore e il
cicalino squittisce tre volte, sostituire il filo della bobina.

5) Dopo che il filo della bobina € stato sostituito
correttamente, premere interruttore di ripristino
del contatore di filo della bobina @ per riportare
il valore sul contatore di filo della bobina al valo-
re iniziale. Avviare quindi la macchina per cucire
nuovamente.

6) Se la quantita rimanente di filo della bobina é
eccessiva o il filo della bobina si esaurisce prima
che il contatore di filo della bobina indichi un
valore negativo, regolare il valore iniziale usando
interruttore “ + 7 0 “ - “ di interruttore di imposta-
zione della quantita di filo della bobina €.

Se la quantita rimanente di filo della bobina é eccessiva
.. Aumentare il valore iniziale usando l'interruttore “+”

Se la quantita rimanente di filo della bobina € |nsuff|0|ente
.. Diminuire il valore iniziale usando l'interruttore “-”.

Lunghezza del filo Valore sul
Filo utilizzato avvolto intorno alla contatore del filo
bobina della bobina
S . 1200
Filo di spun di
. 36m (lunghezza del
poliestere #50 punto : 3mm)
— 1000
;gg di cotone 31m (lunghezza del
punto : 3mm)

1. La prestazione irregolare potrebbe verificarsi )
secondo il modo di avvolgimento del filo o

Rapporto di tensione del filo il 100%

* In pratica, il contatore di filo della bobina é con-
dizionato dallo spessore del materiale e dalla
velocita di cucitura. Regolare percio il valore

iniziale del contatore di filo della bobina secondo

le condizioni operative.

lo spessore dei materiali ed & necessario :
impostare la quantita di taglio del filo con |
qualche soprappiu.
2. Se il contatore di filo della bobina € usato I
in combinazione con il dispositivo di |
rilevazione della quantita rimanente di filo |
della bobina, il contatore di filo della bobina |
indica il numero di rilevazioni del dispositivo
di rilevazione della quantita rimanente di filo |
della bobina.
Percio, non mancare di leggere attentamente I
il Manuale d'Istruzioni per il dispositivo di
rilevazione della quantita rimanente difilo |
della bobina prima di usare il dispositivo. ]



(11. COME USARE IL CONTATORE DI TAGLI DEL FILO )

L'indicazione del contatore di filo della bobina pud

essere commutata all'indicazione del contatore di

= JLECE CP-180 R tagli del filo (contatore semplificato della cucitura)

tramite I'operazione qui sotto.

1) Impostazione della funzione No. 6 Impostare la
funzione di contatore di filo della bobina su "off".

A—B—C—D
URIEE
BN 3 (0:off/1:0n)
%%% @ @ % 2) Impostazione della funzione No. 14 Impostare
® @ j la funzione di contatore della cucitura su "on".

(0:off/1:0n)

1 3) Dalla prossima accensione della macchina,
l'indicazione del contatore funzionera come il
contatore di tagli del filo.

Ogni volta che il taglio del filo viene effettuato,
l'indicazione del contatore viene aumentata.

~—

IILII
=] ]

=3

‘ Dopo aver selezionato ciascun articolo, non mancare di effettuare I'aggiornamento del No. di impo- \
| stazione della funzione. |
| Afentiore  Quando si spegne la macchina senza effettuare I'aggiornamento, il contenuto dell'impostazione non |
| @ viene cambiato. |
| Per la procedura di aggiornamento, fare riferimento all'articolo "18. INTERRUTTORE DI IMPOSTAZIO- |
{ NE DELLA FUNZIONE" p.15. )

4) Quando l'interruttore di ripristino @ viene premuto, il contenuto dell'indicazione @ sara rimesso a "0".
5) Quando si modifica il valore di conteggio, aumentare/diminuire il valore con l'interruttore di impostazione €.

(1 2. INTERRUTTORE DI COMPENSAZIONE SU/GIU DELL’AGO)

Ogni volta che l'interruttore di compensazione
1 su/giu dell'ago @ viene premuto, I'ago si solleva
/—/ quando esso € nella sua posizione piu bassa o si
abbassa quando esso € nella sua posizione piu
alta. Questo compensa il punto per la meta della
VVIALB':ALa;I 14 A@ predeterminata lunghezza del punto. Tuttavia, notare
. c clg

ONVITVLI

N\]DFCJAI‘BJD'L if che la macchina non ruota continuamente a bassa
velocita anche se l'interruttore viene tenuto premuto.
@@@@ Inoltre, notare che l'interruttore di compensazione
su/giu dell'ago e inoperante dopo che il volantino €
stato girato manualmente. Al momento della cucitura

SR R 2 tramite I'operazione di compensazione su/giu
dell'ago, I'operazione di taglio del filo non € operante.

Ogni volta che si accende la macchina premendo

=/ l'interruttore di compensazione su/giu dell'ago @,
O la posizione di stop quando il pedale € nella sua
- posizione di folle pud essere commutata.
Inoltre, lo stato specificato in questo momento pud
I essere confermato al pannello.
— (Il contenuto mostrato alla centralina sara riflesso
( =/ guando si accende la macchina dopo la prossima volta.)
P
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(13. FUNZIONE DI BLOCCAGGIO A CHIAVE )

Al fine di evitare che i dati impostati sul numero di punti o sui processi (A, B, C e D) vengano modificati per
errore, l'interruttore di impostazione pud essere bloccato. (Ache con gli interruttori di impostazione bloccati, il
modello da cucire e il valore sul contatore di filo della bobina possono essere modificati.)

ALIKCE CP-180\
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1) Al termine di impostazione di dati sul numero di punti, ecc., spegnere la macchina una volta.

2) Accendere l'interruttore dell’alimentazione premendo simultaneamente interruttore di affrancatura automa-
tica (per la fine) @ e l'interruttore “+” di interruttore di impostazione del numero di punti @ per processo A
con le dita.

3) Segno di chiave @ viene mostrato sul pannello di comando. Questo completa il bloccaggio a chiave. (Se il

segno di chiave non viene mostrato sul pannello di comando, eseguire nuovamente i passi sopraccitati da 1)

a3).)

Per rilasciare il bloccaggio a chiave, eseguire di nuovo i passi 1) e 2).

(Una volta che il segno di chiave si spegne, il bioccaggio a chiave é rilasciato.)

(14. INTERRUTTORE DI SENSORE BORDO MATERIALE )

+ Quando il sensore bordo materiale, che e disponibile a richiesta, & collegato al pannllo di comando, I
interuttore di sensore bordo materiale viene reso valido.

+ Se il sensore bordo materiale & selezionato, la macchina per cucire si fermera o eseguira il taglio del filo
automaticamente quando il sensore rileva il bordo del materiale.

‘ Afentiode  Se il sensore bordo materiale & usato in combinazione con il pannello di commando, leggere attenta- \
[ mente Manuale d’Istruzioni per il sensore bordo materiale in anticipo. ]

(15. INTERRUTTORE DI TAGLIO DEL FILO AUTOMATICO )

+ Questo interruttore é usato per mettere in funzione il rasafilo antomaticamente in un processo nel quale
la macchina per cucire si ferma automaticamente o quando il sensore bordo materiale € usato.
(Se I'affrancatura automatica (per la fine) € selezionata, il rasafilo si mettera in funzione dopo che la
macchina per cucire completa I'affrancatura automatica (per la fine)).

16. INTERRUTTORE DI CUCITURA AUTOMATICA “DI UN
COLPO” ®

+ Questo interruttore € usato, nel modo di cucitura a dimensioni costanti, nel modo di cucitura rettango-
lare o nel processo in cui il sensore bordo materiale & selezionato, per fare eseguire automaticamente
la cucitura alla velocita impostata alla macchina per cucire finché la fine del processo sia raggiunta solo
mettendo in funzione la macchina per cucire una volta.

-14 -



(1 7. INTERRUTTORE DI PROIBIZIONE DEL TAGLIO DEL FILO )

« Questo intterruttore € usato per rendere temporaneamente inoperante la funzione di taglio del filo. Le
altre esecuzioni della macchina per cucire non sono condizionate da questo interruttore.
(Se I'affrancatura automatica (per la fine) é selezionata, la macchina per cucire eseguira I'affrancatura
automatica alla fine de cucitura.).

+  Se l'interruttore di taglio del filo automatico e l'interruttore di proibizione del taglio del filo sSono

selezionati tutti e due, la macchina non eseguira il taglio del filo ma si fermera con il suo ago in alto.

(18. INTERRUTTORE DI IMPOSTAZIONE DELLA FUNZIONE )

//—f oBLEBCE CP-180 |
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1) Premendo linterruttore di impostazione della funzione @), accendere la macchina.

2) L'indicazione sul pannello di comando viene commutata al modo di indicazione dell'impostazione della
funzione.
Il No. di impostazione della funzione viene mostrato alla sezione @) e il valore di impostazione viene mo-
strato alla sezione @ della sezione di indicazione del contatore.

* Il contenuto che viene visualizzato varia secondo il contenuto che € stato impostato nell'ultima volta.

3) I No. di impostazione della funzione puo essere commutato azionando l'interruttore @.

4) |l valore di impostazione della funzione (stato dell'impostazione in caso di on/off) pud essere commutato
azionando l'interruttore €.

5) Dopo il completamento dell'impostazione, azionando l'interruttore @, il contenuto cambiato viene memo-
rizzato e riflesso dalla prossima volta.

6) Per ulteriori dettagli del contenuto dell'impostazione della funzione, consultare il Manuale d'Istruzioni in
dotazione con la centralina di controllo.

ONVITVLI

‘ Afentiove  Fare riferimento al Manuale d'Istruzioni per il SC-920 per I'elenco delle impostazioni della funzione, \
l per ulteriori dettagli sull'impostazione e per il connettore di ingresso/uscita opzionale. ]
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é selezionato]

(1 9. IMPOSTAZIONE DELL’'INGRESSO/USCITA OPZIONALE )
/’ wBLEBCE CP-180 |
ale4q =X
WM W] N, _ oF “"j
: Noch ’rl:r aPr
@@@6@' ‘ C? C? QO DG
- 00000 @ L % /) @ @
© =/ N 1) Selezionare la funzione No. 12.
/17 ofl _
- /
=/¥ 2) Selezionare gli articoli "E~ 4", "," e "ol utiliz-
/_‘”_-’/’:_l'r /__',_,Dl zando l'interruttore €.
N J
=/E
T
N J
4 E/E N
900 olil
- _/
[Quando ",+" é selezionato]
ot Specificare la porta d'ingresso con l'interruttore @), e specificare
U la funzione della porta d'ingresso con linterruttore €.
I Il nome dell’opzione viene visualizzato. || codice di funzione e la sigla vengono visualizzati
alternativamente in @.
"—/’ /’1:' (Fare riferimento al Manuale d’Istruzioni per il
— SC-920 per il rapporto tra il numero di ingresso
segnale e 'assegnazione dei pin del connettore.)
[Quando "5/ " &
oC
J33

Specificare la porta di uscita con l'interruttore @), e specificare
la funzione della porta di uscita con l'interruttore €.
alternativamente in @.

Il codice di funzione e la sigla vengono visualizzati

(Fare riferimento al Manuale d’Istruzioni per il

SC-920 per il rapporto tra il numero di ingresso
-16 -

segnale e I'assegnazione dei pin del connettore.)



Esempio) Impostazione della funzione di taglio del filo alla porta opzionale d’ingresso.

=/¥ 1) Selezionare la funzione No. 12 secondo il metodo
13 aFr di impostazione della funzione.
e N — J
(=% ) 2) Selezionare l'articolo ";#" con l'interruttore €.
N ——
500 | (L_»)
—— N /

Selezionare la porta 901 con l'interruttore @.

\
|

Y S~
all¥

J

»

i~
|
-
-
-~
-
]
0

e
&

4) Selezionare " 55" Funzione di taglio del filo con
l'interruttore @.

il
¥

i~
<
-~

/
|

—

Iy

L

-
-

e
-

Le luci si accendono alternativamente. I

=/% 5) Confermare "/"54" Funzione di taglio del filo con
! y l'interruttore @.
7
(=% ) 6) Impostare I'attivazione del segnale con l'interrutto-
I P re @. Se si esegue il taglio del filo con il segnale
N "Low". im t l'indi i nin ; _
\ /) , impostare l'indicazione su ".", e se si ese
Le luci si accendono alternativamente. I gue il taglio del filo con il segnale "High", impostare
(=/%¥) lindicazione su "H".
H 4
| ——
s =/ N 7) La funzione di cui sopra viene confermata con l'in-
R —— terruttore @. ~
507 naf 5
Juc /) =
>
=/¥ 8) L'impostazione dell'ingresso opzionale viene termi- (o)
= A nata con l'interruttore @.
J in
N J
=/ 9) Selezionare l'articolo "E 4" con l'interruttore @, e
R — ritornare al modo di impostazione della funzione.
J \
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(20. COMPENSAZIONE AUTOMATICA DEL PUNTO NEUTRO DEL SENSORE DEL PEDALE )

Valore di compensazione

HLEBCE CP-180 |
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Ogni volta che si sostituiscono il sensore del pedale, la

molla, ecc., assicurarsi di effettuare le seguenti operazioni.

1) Premendo l'interruttore @), accendere l'interrut-
tore dell’alimentazione.

2) Il valore di compensazione viene visualizzato
nell’indicatore come illustrato.

l 1. In questo momento, il sensore del pedale \
| non funziona correttamente se il pedale |
€ premuto. Non mettere il piede o alcun
I BN oggetto sul pedale. Viene emesso il I
| @ suono di avvertimento "pio" e il valore di |
| compensazione non viene visualizzato. |
2. Se I’indicazione tranne il numero
I appare sull’indicatore, fare riferimento |
{ al Manuale di Manutenzione.

_____ _alManuale di Manutenzione. |

Spegnere linterruttore dell’alimentazione, e accendere di nuovo l'interruttore dell’alimentazione per ritor-

nare al modo normale.

\.

(21. IMPOSTAZIONE DELLA FUNZIONE DI SOLLEVAMENTO
AUTOMATICO DEL PIEDINO PREMISTOFFA )

~\

Quando I’elettrovalvola viene usata con I'impostazione dell’azionamento ad aria, I’elettrovalvola po-
trebbe bruciare. Percid, non sbagliare 'impostazione.

.E AVVERTIMENTO:
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Quanto segue é la procedura per rendere operante

la funzione di sollevamento automatico del piedino

premistoffa quando il dispositivo alzapiedino
automatico (AK) é installato.

1) Accendere l'interruttore dell'alimentazione pre-
mendo l'interruttore @.

2) Il display a LED cambiaa"~! "" 51" con il suo-
no "pio", e la funzione di sollevamento automati-
co del piedino premistoffa viene resa valida.

3) Spegnere linterruttore dell'alimentazione e accen-
dere di nuovo l'interruttore dell'alimentazione. La
macchina quindi ritorna al movimento normale.

4) Ripetere le operazioni da 1) a 3), e il display
a LED cambieraa" FL"" oFF ". Quindi, la
funzione di sollevamento automatico del piedino
premistoffa sara resa inoperante.

"FL""an" : L’alzapiedino automatico diventa valido. La selezione dell’alzapiedino automatico azionato
da elettrovalvola (+33V) o azionato da aria (+24V) puo essere effettuata con I'interruttore @.
(La commutazione viene effettuata all’alimentazione di azionamento +33V o +24V del CN37.)

"FL""an 5":Indicazione dell’azionamento a elettrovalvola (+33V)
"FL""an H":Indicazione del’azionamento ad aria (+24V)
"FL""gFF" : Lafunzione di sollevamento automatico del piedino premistoffa viene resa inoperante.

(Standard al momento della consegna)
(Allo stesso modo, il piedino premistoffa non viene automaticamente sollevato quando
la cucitura programmata viene completata.)

1. Assicurarsi di riaccendere l'interruttore dell'alimentazione quando uno o piu secondi sono passati |
dopo lo spegnimento dello stesso. (Se I'operazione di attivazione/disattivazione dell'alimentazione |

viene esegduita in modo rapido, I'impostazione potrebbe non essere commutata bene.)
2. L'alzapiedino automatico non viene azionato a meno che questa funzione non sia selezionata correttamente. |
3. Quando " F! "" 5~ " & stato selezionato senza l'installazione del dispositivo alzapiedino
automatico, I'avvio della macchina per cucire € momentaneamente ritardato all'inizio della I
cucitura. In aggiunta, assicurarsi di selezionare " | " " FF " quando I'alzapiedino automatico |
non é installato poiché il pulsante per affrancatura potrebbe non funzionare.



(22. INIZIALIZZAZIONE DEI DATI DI IMPOSTAZIONE )

ALICE cp-1so\

=/%
r5
(W 1
)

1ES
22 5
0 0 ?

Si puo far tornare tutto il contenuto dell'impostazione

della funzione ai valori standard di impostazione.

1) Premendo tutti gli interruttori @, @ e @, accen-
dere l'interruttore dell’alimentazione.

2) "5 "é visualizzato sull’indicatore con il suono
"pio", e l'inizializzazione comincia.

3) Il cicalino suona dopo circa un secondo (suono
singolo tre volte, "pio", "pio" e "pio"), ed i dati
di impostazione ritornano ai valori standard di
impostazione.

Non disattivare I’alimentazione durante I’ \

)

e

o — — — — — — — — —
=
b
S
N
=)
3,
t3
N

TN
Attenzione . s s .
operazione di inizializzazione. Il program- |

I
\ ma dell’unita principale pud rompersi. )

4) Spegnere linterruttore dell’alimentazione e ac-
cendere di nuovo l'interruttore dell’alimentazione
per ritornare al modo normale.

1. Quando si effettua I'operazione di cui sopra, anche il valore di compensazione del punto neutro del \
sensore del pedale é inizializzato. E pertanto necessario effettuare I'operazione di compensazione
automatica del punto neutro del sensore del pedale prima di usare la macchina per cucire.

(Vedere I'articolo "20. COMPENSAZIONE AUTOMATICA DEL PUNTO NEUTRO DEL SENSORE DEL PEDALE" a p.18.) |

. Quando si effettua I'operazione di cui sopra, anche i valori di regolazione della testa della |
macchina sono inizializzati. E quindi necessario effettuare la regolazione della testa della |
macchina prima di usare la macchina per cucire. |
(Vedere I'articolo "5. REGOLAZIONE DELLA TESTA DELLA MACCHINA" a p.3.) |

3. Anche quando questa operazione viene effettuata, i dati di cucitura impostati tramite il pannello |

operativo non vengono inizializzati.

(23. PROCEDURA DI CONTROLLO DEL CODICE DI ERRORE )

ALECE cp-1so\

=/%

/ Crirr
Cou

EEY
o

1) Accendere l'interruttore dell’alimentazione pre-
mendo linterruttore @.

2) L’ultimo numero di errore viene visualizzato sull’
indicatore con il suono "pio".

3) | contenuti degli errori precedenti possono esse-
re controllati premendo l'interruttore @.
(Quando la procedura é giunta alla fine, viene
emesso il suono di avvertimento in suono singo-
lo due volte, "pio", "pio".)
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NPEAYNPEXAEHUE :

[laHHoe pyKOBOACTBO N0 JKCMuIyaTaumn — Ans naHenu ynpasnexus CP-180. MpouuTaitTe BHUMATENbHO MHCTPYKLMIO NO
TeXHUKe 6e3onacHOCTV PyKOBOACTBA MO 3KCnyaTaumn ana 6noka ynpasnenus, npexae yem Bbl HaYHeTe Ucnonb3oBaTh
CP-180.

Kpome Toro, 6yabTe 0CTOPOXHbI, HE NPONUBaNTE BOAY WM MAacno Ha Hee, He POHSATE ee, TaK KaK 3TO — TOYHOe YCT-
poiicTBoO.

(1. YCTAHOBKA NAHENN YNPABJIEHUS )

NPEAYNPEXAEHWNE
Yro6bl NPeaoTBPaTUTL TPaBMbl, BbI3BaHHbIE BHE3AMHLIM 3aMyCKOM LWBEHOM MalMHbl, NPOU3BOANTE AEHCTBUS nocne
TOro, KaK OTKNIOYNTE BbIKNIOYATENb 3NEKTPONUTaHUS U Y6EANTEC, 3NEKTPOMOTOP NMOSHOCTBIO OCTaHOBMICS.

1) OTKpyTUTE BUHTbI, yAepXMBaOLLME 6OKOBYtO NnacTuHy @.
2) YcTaHoBUTE NaHenb ynpasneHus @ Ha WNuHAENLHOM roNoBKE, UCMONb3yst BUHTHI @), nnockue Wwaibbl € v peavHoBoe
ynnotHeHue @), KOTOpbIE MOCTABASKOTCS C NAHENbIO YNPABNEHUS B KAYECTBE MPUHALNEXHOCTE.

________________________________ —
‘ e 1. DDL-9000B(MocTaBnsetcs 6e3 AK) npusoauTcs B KauecTse npuMepa npoLieAypbl yCTaHOBKM.
2. YcTaHOBOYHbIE BUHTbI N1S1 YCTAHOBKYM MaHeNn MEHS0TCA B 3aBUCUMOCTY OT UCMOMb3YeMOi WNMHAENbHON FONOBKM.
‘ Cnpasnsiitech B Tabnuue 1 1 yTo4HANTE BUALI BUHTOB.
. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

< CooTHolLeHWe Mexay COOTBETCTBVIOLI.IBVI LUNWUHAENBHOI FONOBKOI W NONOXXEHUEM MOHTAXHOIO 0TBEPCTUA cKoObl onucaHo B Tabnuue. >

Tabnuua 1
MoHTaxHoe
o o 0TBEPCTHE BunT
BWHT nocTaBnsieTcs ¢ NaHenblo
DDL-9000A | ©-® M5 X 12 B Ka4eCTBE NPUHALANEXHOCTH.
(MocTasnseTest y y 6 .
BMeCTeCAK) CTAHOBOYHbBIN BUHT OOKOBOMK
NNacTUHbI
M5 X 14
DDL-9000B -G
(Mocrasnsetcs
63 AK) BWHT nocTaBnseTcs ¢ naHenbo
M5 X 12 B ka4eCTBE NPUHAANEXHOCTH.
YCTAHOBOYHbIA BUHT 6OKOBOW
LH-3500A @-® M5 X 14 G

)

1) MponycTtuTe nposoa @ naHeny ynpasneHus Yepes 0TBep-
cTve ansi npoeoaos @ B CTONE LWBEHAHON MaLLMHBI Tak,
4TOObI OH NPOLLEN NOA CTON.

2) [Mo noBoAy NOAKMIOYEHUS COELNHUTENS CMOTPW PYKOBOAC-
TBO M0 3KcnnyaTaumm Ans 6noka ynpasneHus.

nnYOIAd




(3. KOHOUrYPALMS )

!

o JLEKCH CP-180
/% ‘

(50 i 4]y 58

OOOG %%%%@

=]
[n]

DS @

b N Y

Ca D) D

@ CBeTOANOAHbI MHOMKATOP NUTAHWS © 3aropaeTesl, KOraa BKIUMTE BbIKNHOYATE b ANEKTPOMUTaHNS.
@ [lepemeHHbIi Pe3nCTop, OrpaHNIMBAKLLIMI MAKCUMANbHYKO CKOPOCTb; OrPaHMUMBAET CKOPOCTb, KOT i NEPEMELLAETCS BNEBO ( ~gm- ).

(4.NPOLIEAYPA YCTAHOBKM rOJIOBKM LUBEAHON MALUVH! )

1) O6patutecs k "18. OYHKLIMOHAIbHbIA YCTAHOBOY-
HbIA NEPEKITKOYATENb" cTp. 15, v ycTaHoBKe Bbi3oBa

o JLEECHE CP-1 80\ hyHKLmm Ne 95.

2)  Twn ronoBKku LUBENHOM MaLLMHbI MOXET ObITb BbIOGPaH,

=/ V_;_i HaXaTuem Bbikmouatens @.
oc * O6pattecs k "MPEJOCTEPEXEHIS NPV YCTAHOB-
KE LIBEMHOW MALLIMHBI" nam "Crincky ronoBok matuy-

-
<~ 1 T ¢ T
%%% @ o Hbl" Ha OTﬂeﬂbHOﬁ CTpaHuue ans TunoB royioBOK MalluHbI.

»

o
-~

3) Tlocne BblGopa TUNA rONOBKM LIBEMHOW MALLMHBI, HAXa-
TMeM BbikntovaTens @, nepeiiauTe K wary 96 nmm 94, u
AMCNAEi aBTOMATUYECKN NOKAXKET COAEPXKAHME YCTaHOB-
Ki, COOTBETCTBYIOLLIEH TUMY FONOBKM LUBEAHON MaLLMHbI.

SILERCE CP-180 T

TR




5. HANAZKA FONIOBKM LLUIBEAHOM MALLIMHbI )
__(TOMbKO 151 LIBEHbIX MALUMH C MOTOPOM MPSIMOTO MPUBOJIA) |

NMPEAYNPEXAEHUE :
Y6eauTech, 4TO BbINOMHUNM YrNIOBOE PEryNMpoBaHie rONOBKY WBEAHON MALWMHBI, KaK ONUCAHO HIXE NPeXae, YeM Uc-
nonb30BaTh roNOBKY MaLUKHbI.

1) OnHOBPEMEHHO HaXKMMast BbiKNouaTens @ 1 @, BKto-

YuTe BbIKNTKDYaTeNnb UCTOYHMKA NUTAHUSA.
o ALBICHE CP-180

=/

| Co)
%

OO 0EICICIOION@) %

R ©
2) A nosensietcs @) Ha MHAMKATOPE, U BKIHOYAETCA
PEXMM PEryIMpOBaHNS.
~ 3) TMoBepHUTE MaxoBuK PYKOi v yron @ NoSBUTCS B MHANMKA-
o8| ABKCHE CP-180

TOpe, KOra 06HAPY>XWTCS ONOPHbIA CUrHaN.
=/ (BennumHa - cnpasoyHas BennimHa.)
0o 1 ]

!

-~ 114

Z

333238

4) B 3TOM COCTOSIHUN COBMECTUTE GENyHo TOUKy @ Maxosu-
ka ¢ yrnybneHnem € KpbILLKW MaxoBuKa Kak NnokasaHo Ha
ALIK] ‘ propice

i
;

—
-

)

5)  HaxmuTe BbikmiouaTens @), 4ToGbI 3aKOHUMTH PETYNMPOBKY.
\ (BenuuuHa - cnpaBoyHast BENMuMHa.)
o JLEEKKE CP-180

/&

f—

g ' -

;)

%%%j% |

4

[y
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(6. NOACHEHWA MO NAHEJIN YIIPABJIEHUA
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CeneKkTopHbIii NnepeknioyaTenb WabnoHos
* Wcnonb3yetca ans sbibopa wabnoHa cpean YeToipex
Pa3NnyHbIX LWABNOHOB.

Nepeknioyatens Ana npeaoTepaLieHns 06pe3kn HUTOK
+ Wenonbayetcs AnA npeaoTBpaLLieHs 06peski HUTOK B M0GOM Cry4ae.

MepekniouaTenb Ans NPOKNaabIBaHUs ABONHOM CTPOUKM NMpH

06paTHOM NPOABMKEHUN TKaHM (B Havane)

. MCI'IOJ'leyeTCﬂ ansa BKJIIO4EHUS/ BbIKNHOYEHNS npoknanbiBaHua
[ABOIIHOI CTPOYKM B HAYame Mpu 06PATHOM MPOABUXKEHUHN TKAHM.

lMepeknioyaTenb Ang NpoknaabiBaHNs ABOWHON CTPOUKM NpU

06paTHOM NPOABVXEHUM TKaHM (B KOHLIE)

M VlcnonbsyeTca ans BKIMKOYEHMS/ BbIKNKOYEHUS NpoKnaAabIBaHuA
LBOWHOM CTPOYKY B KOHLE NPY 06PATHOM MPOABMKEHUN TKAHU.

ABTOMaTMueCKuil NepeknioyaTenb ANs NPOKNaabIBaHus

CTPOYKM NpK 0BPaTHOM NPOABIIKEHUU TKaHM (B Hauane)

+ WcnonbayeTcs 4ns aBTOMAaTUYECKOr0 BKOYEHMS/
BbIKJIOUEHUS NPOKNAAbIBAHUS CTPOYKK B Havamne npu
06paTHOM NPOABUKEHUM TKAHM.

CUeTUMK HUTKM Ha KaTyLKe/ CYETUNK 06Pe3Kn HUTOK

¢ CYeTUMK HUTKM Ha KaTyLLKe/ CHETUMK 0BPe3KN HUTOK MOryT
MEHSTLCS MECTaMU C NOMOLLIbKO COOTBETCTBYIOLLIEN (DYHKLMM
610Ka ynpaBneHus Ha rnaBHoOM KOpnyce.

CYeTUMK HUTKM Ha KaTyLuKe :

* CYETUMK HUTKN Ha KaTyLIKe NoKasbiBaeT KOJIMYECTBO HATKK
Ha KaTyLLKe, CHET NPOM3BOANTCS C MOMOLLIbIO Bb4ETa OT
YCTAHOBNEHHOW BENUYMHI.

+ Korpa ycTpoicTao, onpeaensioLee KonM4ecTso HUTKY,
0CTaBLLUEECS Ha KATYLLKe, YCTAHOBMEHO Ha LUBEHON MaLLKHE,
CUETHMK NOKA3bIBAET YMCIIO TaKNX ONPEAENeHMit.

CueTymMK 06pe3Ku HUTOK :

+ Kaxablit pa3, kora Npou3BOAUTCS 06PE3Ka HUTOK, Ha
CUETHMKE YBENNUMBAETCS 3HAYEHME.

ABTOMaTMYECKMii NepeknioyaTenb AN NPoKNaAbIBaHus

CTPOYKYM NpU 06paTHOM NPOABMKEHNM TKaHM (B KOHLIE)

+ Wcnonb3yeTcs ANs aBTOMATUUYECKOTO BKIKYEHUS/
BbIKJTIOYEHNS! POKNaAbIBaHMSH CTPOUKU B KOHLIE NP1 06paTHOM
MPOABUKEHUN TKaHMU.

KHonka c6poca cueTumnka KonmyecTBa HUTKM Ha KaTyLuke

+ McnonbayeTcs ANs BO3BpaTa K NepBOHAYanbHOMY 3HAYEHWHO
CYETUMKA KONMYECTBA HUTKM Ha KaTYLLKE.

+ Korpa BbibupaeTcs cyeTunK 06pe3ku HUTOK, OH cOpackiBaeTcst
Ha «0».

lMepeknioyaTenu Ana yCTaHOBKW KONMYECTBA CTPOYEK
+ Mcnonb3yeTcs Ans yCTAHOBKM KOMMYeCTBA NPOLINBAEMbIX
cTpoyek, oT A go D.

MNepeknioyaTenb, yCTaHAaBNUBAIOWWIA KONMYECTBO HUTKM Ha
KaTyLuke
* Vcnonb3yeTes Ans YCTaHOBKM KOMMYECTBA HUTKM Ha KaTyLLKe.

CeHCOpHbIii BbIKNlo4YaTeslb, ONPeAeNsIoLuii Kpait MaTepuana

+ Pa6oTaert, Korga ceHcop, onpeaenstowmiA Kpain Matepuana,
YCTaHOBNEH Ha LUBEIHON MaLLWHe.

. MCHOﬂbSyeTCﬂ LNA BKIIKOYEHUA UMK OTKIIKOYEHUA CeHcopa,
onpeensioLLero Kpai MaTepuana BO BPEMS LUNTbLS.

OpaHopa3oBbLIA aBTOMAaTUYECKUIA NepekntoyaTens Ang

NpoKNaabiBaHNA CTPOUKM

+ Pa6oTaer, Korga cexcop, onpefenstoLwmnin kpain matepuana,
YCTaHOBJIEH Ha LUBEHON MalUWHE, UK KOrja LBeiiHas
MalunHa paboTaeT B pexKuMe NOCTOSHHOMO pasMepa CTPOYKY.

+ 3anycTuTe LWBENHYI0 MALLWHY C 9TON CTPOYKON, N OHA
6yneT paboTaTbh aBTOMATUYECKM NOKA HE 0BHAPYXUT
Kpaii MaTepuana, uiam noka He [OMAET A0 KOHLUA CTPOYKM C
NOCTOSHHbIM Pa3MEPOM.

lMepeknioyaTen, KoMneHcauun Npu ABUXEHUA UrNbl BBEPX/

BHU3

+ Mcnonb3yemble A5 CTPOUKM C KOMMEHCALMEN NPY ABUKEHUN
UMbl BBEPX/BHUS.

[MepeknioyaiiTe BLIGOP MrONbLHMLILI B NONOXEHUN «CTOM,

Korpa nepanb B HeMTPanbHOM MONOXeH!H]

+  Haxunmas KOMNEHCaLUMOHHbIA NepekntoyaTeb Ans NoAHATHS/
ONyCKaHWA Urnbl, BKNKO4YMTE LIJBeVIHyKJ MallWHy 1 uronbHuua,
KOr/ia OHa HAXOANTCS B NONOXKEHUM «CTOM», MPU HAXOXKAEHUN
nefanv B HeNTPanbHOM NONOXKEH!M, NEPEKNIOHAETCs B
NONOXXEHNe BBEPX/ BHU3.

+ [loATBEPXAEHME MONOXKEHNS «CTOM» MOXET ObITb BbIMOHEHO
Ha nepenHen Kpblilke 6110Ka ynpaBneHus.

Korpaa BepxHee nonoxeHue «cton» onpeAenexo: "nP UP"
Koraa HuxHee nonoxeHue «cTon» onpegeneHo: " nP Lo "

ABTOMaTUYECKHIi NepekntoyaTenb Ans 06pe3kn HUTOK

+ Pa6oTaeT, koraa CeHcop, ONpefensiolmii Kpail MaTepuana,
YCTaHOBNEH Ha LWBEWHON MalUMHe, UK KOrfa LWBeeiiHas
MaLLMHa paboTaeT B pexxumMe MOCTOSHHOTO pa3Mepa CTPOUKM.

+ [laxe npu HaxaToi nepefHen YacTi nefan CEHCOP MOXET
06HapyXuTb Kpait MaTepuana, unu nocne 3aBepLleHus
pexuMa NoCTOSHHOrO pasmepa CTPOYKM  LUBEAHAS MaLLMHa
6yLeT aBTOMATUYECKM NPOMU3BOAMTL 0OPE3KY HUTOK.

WHdopmaumoHHbIi nepeknioyaTenb

* WcnonbayeTcs Ans Toro, YTo6bI BbI3BATH PYHKLMIO
NPOV3BOACTBEHHON NOAAEPKKM U BbI3BATb YCTAHOBKY
O[IHOTO HaXXaTus (yAep>KnuBanTe nepexknoyaTesbs
HaXXaTbIM B TEYEHNE OfHOW CEKYHLbI.)




7. KAK UCMOJIb30OBATb NAHEJIb YNPABJIEHUA PABOTbI CO
LLIBEWHBbIMW LLUABJIOHAMU

(1) LUa6bnoH npoknaabiBaHWs CTPOYKMU Npu 06paTHOM NPOABMKEHUM TKaHU

LI cp-1so\

fAF R B )
@@@@%%%%@o"@%

1) Haxmute nepexntouatens Ans WwabnoHa npoknasbiBaHmus
2 m OFF ON OFF ON CTPOYKY NP1 0BPATHOM NPOABXEHMM TkaH @, UTOGb!
yKasatb LIabnoH nNpoknaasiBaHks CTPOYKW Npu 06paTHOM
: V : A | MPOLABMXXEHUM TKAHN.
: B : : B : 2) Korpa BbibepuTe WabnoH NpoknassBaHns CTPOUKN npu
LlBeiinui + # # # 06paTHOM NPOABUXEHUN TKaHW, KOMHECTBO CTPOYEK
WaBoH | | | | (CTEXKOB) 1 AA@HHbIE O CTPOUKAX Mpu 06paTHOM Mpo-
: : c : c : ABUXEHUN TKaHW, KOTOpbIe Y>Ke Bblnn ykasaHbl, 6yayT
| | | | nokasaHbl Ha naHenm.
! ' [D\j L)\’ 3) Ecnv Bbl x0TUTE N3MEHUTL KOIMYECTBO CTEXKOB, UCMONb-
3yiiTe nepexntodatens " + " unm " - " Boikntovatens @ ans
3 N OFF OFF ON ON TOrO, UT06bI OMPEAENUTL KOMMYECTBO CTEXKOB A yepes D.

Konmm4ecTBo CTPOYEK MOXKET U3MEHSATLCS B AManas3oHe:
ot 0 no 19 cTpoyek

4 pas3nnYHbIX WBEHHBIX WABGNOHOB MOTYT MCNONL30BATLCS A5 PaboThbl C MOMOLLBK) YCTAHOBOK BKIKOUEHNS U BbIKMKOYEHNS
ABTOMATMYECKOr0 NepexmoyaTens Ans NPOKNaAbiBaHust CTPOUKM MpU 06PATHOM NPOLABMXKEHUN TKaHU (B Hauane) @ v aBTo-
MaTU4ecKoro nepexkntoyaTens Ans npoknaabliBaHus CTPOUKM Npu 06pPATHOM NPOABMXKEHUN TKaHK (B KOHUE) €.

Kpome Toro, MoxeTe Bbi6paTh NpoKnafbiBaH1e ABOMHON CTPOYKM, MCMONb3YS NEPEKMoYATENb AN1S NPOKNAAbIBAHUS ABOMHON
CTPOYKYM Npy 06paTHOM NPOABMXKEHWM TKaHM (B Havane) @ v nepeknoyaTenb Ans NpoknaablBaHUs ABOHOW CTPOYKM Mpu
06paTHOM NPOABUXEHUN TKaHM (B KoHUE) @.
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(2) LIabnoH cTPOUKM ¢ NOCTOSAHHBIM Pa3MEPOM

Vl ALB;ID A—B—C—
R R

@OW® %Y

1) Haxwmute nepexntouatenb WabnoHa CTPOUKM € NoCTo-

) m OFF ON OFF ON SiHHbIM pa3MepoM @ Ha naHeny ynpasneHus, YTobbl
BbIGPATH LWABMOH CTPOYUKM C MOCTOSHHBIM Pa3MEPOM.

Il BewwHEBbH Y

2)  LLlabnoH cTpoUKM € NOCTOSHHBIM Pa3MepoM BbiGpaH.
Tenepb, 3afaHHOE YMCNO CTPOYEK U CDYHKLIMS COCTOSHUS

B B NPOKNaAbIBaHMS CTPOYKM NPK 06PATHOM MPOABUXXEHUN

TKaHu By feT NOKa3aHo Ha naHenu ynpaBneHuns.

Y 3)  YT06bI M3MEHUTB YMCNO CTPOYEK MPU UCTIONB30BAHUN

wabnoH CcD CD CD CcD wabnoHa CTPOYKK C NOCTOAHHBIM Pa3MEPOM, U3MEHNTE

B B umcno cTpouek Ans npoueccos C v D, ucnonssys nepe-
Kntovateny @, NpefHa3HaueHHbIe A5 YCTAHOBKYM Yncna
A A cTpoyek ans npoueccos C v D. YTo6bl M3MEHUTL Y1CnO
CTpOYeK Mpu 06paTHOM NPOABUXKEHUM TKaHW, UCTONb3YK-

Te nepeknoyateny @), npefHa3HaueHHbIe ANs YCTaHOBKM
yncna cTpoYek Ang npoueccos A v B.

(3) N OFF OFF ON ON

PerynupoBoyHbIi AnanasoH : A, B = 10 19 cTpoYeK (CTexKoB)
G, D =075 o 500 cTpouek (CTeXKoB)

[ns pa3Hbix BULOB LUBENHbIX LWABNOHOB MOTYT KOMOUHUPOBAHO MPUMEHSATLCS YCTAHOBKY BKITHOYEHNS U BbIKIIHOYEHWS aBTOMA-
TUYECKOr0 NepexmtoHaTens Ans NpoknasblBaHUst CTPOUKKM MU 06paTHOM NPOABMXXEHUM TKaHW (B Hauane) @ v aBTomaTu-
Y4eCKOro nepexmoUaTens Ans NpokaabiBaHUs CTPOUKM Npu 06paTHOM MPOABWXXEHUN TKaHU (B KOHLE) €.

Kpome Toro, MOXeTe BbIGpaTh pexumM NpoKnaabiBaHnus JBOMHOM CTPOUKM NPy 0BPATHOM MPOABUXEHUM TKaHM, UCTIONb3YS
nepexntoYaTens Ans NpoKnadblBaHust ABOWHON CTPOUKM NpM 06PATHOM NPOABMXXEHUN TKaH (B Hauane) @ v nepeknoyaTess
NS NPOKNafbIBaHWs JBOWHOM CTPOUKM MU 06PATHOM NPOABMXEHNUM TKaHM (B KOHLE) €.

Ecnu aBTOMaTUueCKMiA nepexmtoHaTens Anst 06peaku HUTOK @ BKIOYEH, LBeiiHas MaluMHa 6y [eT aBTOMATMHECKU NMPONU3BO-
ANTb 06PE3KY HUTOK NOCAe TOro, Kak BbIMOSHUT 3aaaHHoe uncno cTpoyek mexxay C u D.

(Ecnu BbI6paH pexxum NpoknagbliBaHKs CTPOYKY NPy aBTOMATUYECKOM 06PaTHOM NPOABUXXEHUM TKAHW (B KOHLE), LIBENHAS
MallmHa Oy et aBTOMATUYECKM NPOU3BOAUTL 0OPE3KY HUTOK MOCHE TOro, Kak OHa 3aKOHUYUT aBTOMAaTUYeCcKoe obpaTHoe
NPOABUXXEHUM TKaHW (B KOHLE), AaXe KOrfia aBTOMaTUYeCKui nepexnoyaTess 06paTHOro NPOABUKEHUS TKaHU He BbIOpaH.)
Ecnu aBTOMaTUu4eCKMiA nepexnodaTens Ans 06peaku HUTOK @ BbIKHOUEH, UCMONb3YATE CEHCOPHBIN NepeksYaTens nocne
3aBeplueHns npoueccos C u D. 3aTeM wBeitHas MaluvHa paboTaeT ¢ HU3KOW CKOPOCTbHO (paboTa ANst KOMMEeHcaLnn CTPoY-
Ku).

Takxe, ecnv nefans BO3BPALLAETCS B HEUTPAIbHOE NOMOXKEHNE U HAXKMMAETCS Crepelm CHOBA, LUMTLE MOXET NPOJ0XKATb-
Cs HE3aBUCUMO OT YCTAHOBKM KOIMYECTBA CTPOYEK.

Ecnu BoibepuTe hyHKUMIO 3anpeTa 06pe3aku HUTOK €@, LUBEHAS MallHa OCTAHOBUTCS C NOAHSITON Mroi, nepectas o6pe-
3aTb HUTKK.

Ecnu BbibepuTe (hyHKLMIO 0AHOPA30BOr0 aBTOMATUYECKOro npoknagbisaus ctpouku @, weeiHas MawmHa 6y et aBToMa-
TUYECKM LUMTb HA JAHHOM Y4acTKe C OnpeleneHHOU CKOPOCTbIO MPW HaXaTun Ha NEPeSHIoN YacTb nejany.



(3) LLIaGnoH WwnTbs BHaXnecT
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1)

HaxmuTe nepexntouatens WabnoHa WnTbs BHaxnecT @),
4TOObI HA3HA4MTb LWABMOHA WNTbS BHAXNECT.

LLlabnoH LWnTbs BHAXNECT BbIBPaH 1 KONMMYECTBO CTPOYEK,
Y1 AaHHbIE MO LWMTbIO BHAXNECT, KOTOPbIE Y)KE Ha3HaYeHbI,
NOKa3bIBAKOTCA HA NAaHeN ynpasneHus.

Ecnm Bbl XOTUTE M3MEHUTL KONIMYECTBO CTPOUEK, MCTOMb-
3yiiTe yCTaHOBOYHbIE nepekntoyaTeni @ ans onpefe-
NEHUS KOAMYECTBA CTPOYEK Ans npoueccos 0T A go C,
4TOObI M3MEHUTb KOMMYECTBO MOBTOPHbIX MPOLIECCOB,
VMCMONb3YTE NepeknoyaTens " + " unm " - " nepexkntoyare-
neit € Ans yCTAHOBKM KONMYECTBA NpoLeccoB D.

KonunuecTso CTpo4eK A, B 1 C MOXET U3MeHSATLCS B ana-
nasoxe: ot 0 go 19 cTpoyexk.

KonunuecTso npoueccons D MOXET M3MEHSITbCS B ananaso-
He: ot 0 go 9 pas.

HaxmuTe nepedHtolo YacTb nefanu 1 pas, v LWBeHas MalliHa NOBTOPUT 06bIYHYHO CTPOUKY 1 CTPOUKY C 06paTHbIM NPOABK-

JKEeHWeM TKaHu npeaBapuTesibHO 3aaaHHOe YNCIIo pas.

3aTeMm LUBEHAs MaLLMHa aBTOMATUYECKM 0BPEXXET HUTKM U OCTAHOBUTCS, 4TOObI 3aBEPLUNTDL NPOLIEAYPY LWMTbS BHAXNECT.
(OaHopa30BOe aBTOMATMHECKOE MPOKNAALIBAHNE CTPOUKM HE MOXKET ObITb OTKITHOHEHO.)
Ecnv BoibepuTe yHKUMIO 3anpeTa 06pesku HUToK @), LWBeiiHast MallMHA OCTAHOBUTCS C NMOAHSITOMN UI O, 3aBepLUMB NpoLie-

LypY LUNTbS BHAXNECT 6€3 06PE3KM HUTKM.
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(4) LLIa6nioH NPSMOYrONbHOO WHTbS

i)
LILEKCE (P80 T
A—B—CTD_
4| ]| i>e
Y

0 m OFF ON OFF ON
A A
. . . .
D A D D A D
Ll BewHBLIR B B
LuaGnoH cy c cy c Cy c Cy c
D D D D
0 N OFF OFF ON ON

HaxmuTe nepekniodaTesb WabnoHa NpsiMoyrosibHoro WnTbst @ Ha NaHenn ynpasneHist, YTo6bl BbIGPaTh LABoH NpsiMo-
YrONbHOTO LM TBS.

LLIabnoH NpsiIMoyronbHOro WnNTbS BblbpaH. Teneps NpeaBapUTeNbHO 3aAaHHOE YMCO CTPOUEK U MPOYNE AaHHbIE NOKa3biBa-
tOTCS HA NaHENN ypaBeHus.

YT106bI M3MEHUTL YMCIO CTPOUEK NMPOLIECca B LWAGNOHE MPSIMOYOMBHOTO LKTbSI, UCTIONb3YiiTe nepekmiovateny @ (ans npo-
ueccos C u D), uTobbl M3MEHMTb Yncno cTpoyek ans npoueccos C u D.

npu, ucnonb3yiTe nepexntodateny @, npeHa3HaueHHbIE ANst yCTAHOBKW YMCHA CTPOUEK A1 MpoLeccoB A v B.

(PerynunpoBouHbIi amanasoH : A, B = o1 0 o 19 ctpouyek, G, D = 0T 0 go 99 cTpoyek)

4 Pa3NMYHBIX LIBEWHBIX LWABNOHA MOrYT UCMOMb30BATLCS AN1S PABOThI C MOMOLLLIO YCTAHOBOK BKITHOUEHMS 1 BbIKITIOUYEHMS
aBTOMATMYECKOr0 NepexmyaTeNs Ans NPOKNaAblBaHust CTPOUKM Npu 06PATHOM NPOLBUXKEHUN TKaHU (B Hauane) @ v aBTo-
MaTU4ecKoro nepexntoyaTens Ans npoknaablBaHust CTPOUKM Npu 06paTHOM NPOABMXKEHUW TKaHW (B KOHLE) €.

KpoMe Toro, MoxeTe BbI6paTh NPOKNafbIBaHWe ABOMHOM CTPOUKM, UCMOMb3Ys NepeKoYaTenb Ans NpOKNaabiBaHus ABONHON
CTPOYKM Mpu 06PATHOM MPOABVMXKEHUM TKaHW (B Havane) @ v nepekniouaTenb ANs NpoknaabiBaHUst ABOAHOM CTPOYKM MpU
06paTHOM NPOABUXKEHUN TKaHM (B KoHUE) @.

[Mpy KaXxaoM Luare LWBEHAS MALLMHA OCTaHABIMBAETCS NOCE NPOLLMBAHUS NPEABAPMTENBHO 3aaHHOT0 Y1CA CTPOYEK.

B 370 Bpems, ecnu Mcnonb3yeTcsi CEHCOPHbINA NePeKovaTenNb, WBeHasn MalliHa paboTaeT ¢ HU3KON CKOPOCTbIO (paboTa
ANS KOMMEHcaUUM CTPOUKK).

Takxe, npy nocnesHeM npoLecce, ecnu Nefans BO3BPALLAETCS B HENTPANbHOE NOIOXKEHUE U HAXKMMAETCS CNEPEAN CHOBA,
LIMTbe MOXXET NPOJOMKATLCS HE3ABUCUMO OT YCTAHOBKM KONMYECTBA CTPOUEK.

Ecnu aBTOMATMYECKMIA MepexnioyaTenb Ansi 06pesku HUTOK @ BKMHOUEH, LBEHAs MallMHA aBTOMATUYECKM 0GPEXKET HUTKY
nocne 3aBepLUeHns NocneaHero npouecca.

(Ecnu BbIGPaH pexwum NPoKNazbIBaHNA CTPOUKM NP1 aBTOMATUUECKOM 06PATHOM NPOABIXKEHUM TKaHH (B KOHLIE), LWBeiHas MaluvHa Gyaet
aBTOMATMYECKM NPOM3BOANTb 0BPE3KY HUTOK NOCNE TOrO, Kak OHA 3aKOHYMT aBTOMATUYECKOE 06paTHOE NPOABYXXEHMY TKaHM (B KOHUE).)
Ecnu BbiBepuTe thyHKLMtO 3anpeTa 06pesku HuToK @ , LiBeiiHash MalLMHa OCTAHOBUTCS C MOAHSTON WrIoM, 3aBepLUMB npoLe-
LYyPY LUNTbS BHAXECT 663 06PE3KM HUTKK.

Ecnu BbiGepuTe hyHKLVIO 0HOPa30BOr0 aBTOMATUYECKOro MpoknaabiBanus cTpouku @V, waeiiHas MaluvHa GyaeT aBToMaThyec-
K LUMTb HA JAHHOM Y4acTke [0 TexX Nnop, noka He 6yAeT BOCTUrHYTO Ha3HAYEHHOE YMCIO CTPOUEK. CKOPOCTb LWMTLS perynmpyeTcs
Ha)XaTWEM Ha Nefarnb, B TO BpeMs Kak LWBeiHas MawwmHa BbinonHseT npouecc G unm D. LLBeiHas malumHa nponssoauT 06pesky
HUTOK NPV NOCNEAHEM NPOLIECCE BbINONMHEHS LWabnoHa 0HOPA30BOr0 aBTOMATUHYECKOr0 NPOKNAAIBAHNS CTPOUKM.

[ins WBeIHOW MaLLMHbI, 060PYA0BAHHON aBTOMOABEMHUKOM, MPVXXMMHAS nanka 6yaeT aBTOMAaTUYeCKM NOAHMMATLCS NOCE
3aBEpLUEHNS KaXXAOro LWBEMHOro npoLecca.
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(8. YCTAHOBKA ®YHKLNX OAHOIO HAXKATUA )

YacTb NMyHKTOB beHKLlI/IOHaJ'IbHOﬁ YCTAHOBKWN MOXET OblITb NErKO U3MEHEHA B COCTOSIHMM 0ObIYHOTO LLUMTHS.

NMPEAYNPEXXAEHWUE
[na ycTaHoBKM Npounx (PYHKUMIA, KPOME YNOMSAHYTLIX B 3TOW YacTh obpaTuTech K "PyKOBOACTBY MO SKCMayaTaLuu
SC-920".

< Mpouenypa (yHKLUMOHANBLHOI YCTAHOBKN OFHOTO HaXaTus >

<BLERCE CP-18 0\ 1) YnepxusaiiTe BbiknoyaTens @) HaxaTtbiM B TeHeH!e of-
HOW CeKyHAbI, 4TI BKIIOUMTb PEXIMM ChyHKLIMOHAMBHOM
= / e YCTaHOBKY.
l'_'l’ u':’ 2) YcTaHOBOYHAs BENMYMHA MOXKET ObITb M3MEHEHA HaKa-

TUe BbiKNtouaTens @.

I 1 T )
@ . . 3)  YT06bl BEPHYTHCS K PEXMMY 0ObIYHOMO LINTHS, HAXKMUTE
‘ ® BbIKt0YaTens @.

[ )
Mehocrepenéie Y CTAHOBKA noATeepXaaeTca HaXxaTueM BbIKNo4va-

| Tens @. }

* OyHKLMS 06TMPOUHOrO yeTpoiicTsa (H iF)
o F : O6TvpouHoe YCTPOICTBO He paboTaeT nocne 06peskn HUTK
or . O6TMpoYHOe yCTPOCTBO paBoTaeT nocne 06pe3ku HUTH

(9. ®YHKLUWA NPOU3BOACTBEHHOWN NOAAEPXKU )

OyHKUMS NPOM3BOACTBEHHOM NOJAEPXKKM COCTONT M3 [BYX PA3AMUHBIX (DYHKUMA (MSTb PA3ANYHBIX PEXMMOB), TAKNX KaK (hyHKLMS
ynpasnexus 06beMOM NPOU3BOACTBA, (PYHKLMS M3MEPEHNs paboTbl. Kax bl U3 HUX UMeeT CBOW COOCTBEHHbLIN 3pdeKT
MPOV3BOACTBEHHOW MOAAEPXKKM. BbibepuTe COOTBETCTBYHOLLYIO (YHKLMIO (PEXNM) Kak TpedyeTcs.

< ®yHKUKS ynpasneHus 06LeMOM NPOU3BOACTBA >

+ PexumM nokasa HaMeuYeHHOro konnyecTsa uaaenuia [F100]

* PexxuM nokasa pasHuLibl Mexay HameueHHbIM 1 (aKTUHECKUM KONMYECTBOM u3aenuii [F200]
HameueHHOe KONMMYEeCTBO U3AenuiA, (hakTUYeCKoe KONMYECTBOM U3AENUA U PasHULA MEXAY HaMeuveHHbIM 1 (DaKTUYECKUM
KONMYeCTBOM M3[eNnin NOKA3bIBAKOTCS B TEYEHWE BCEr0 BPEMeHM paboThl, 4TOObLI YBELOMUTL ONepaTopoB O 3afepXKkax
nporpecce B paboTe B pexuMe peanbHoro BpemeHn. Onepatop LUBEMHOM MalLMHbl MOXET MOCTOSHHO MPOBEPSTb CBOK PadoTy
Ha NpPeAMeT NPOM3BOANTENBHOCTW. JTO MOMOraeT MOBbLICUTb NOHUMAHWE NMOCTABMEHHbIX LieNei, U TakuM 06pasoM YBENNYMUTL
npou3BOAMTENBHOCTL. KpoMe TOro, 3ajepxxka paboTbl MOXET ObiTb 06HAPY>KEHA HA paHHE! cTaguu, YTO MO3BONSET ObICTPO
BbISIBUTb NPOGNIEMbI M MPUHSATH MEPbI ANS UX CKOPEHLLETO PELLEHNS.

< ®yHKUMS n3MepeHns paboTbl >

+ PexuM nokasa oLeHKN rOTOBHOCTM LUBEHOM MaLLmnHbl K padoTe [F300]

* PexwuM nokasa spemenn wara [F400]

+ Pexwum nokasa cpeaHero uucna obopotos [F500]
CoCTOsIHME FOTOBHOCTM LUBEMHON MalLUMHLI aBTOMATUYECKM U3MEPSIETCS W NOKa3blBAETCS HA NynbTe ynpasneHus. MonyyeHHsle
AaHHbIE MOrYT UCMONb30BATLCS KaK UCXOAHbIE AaHHbIe, 4TOObI BbIMOMHUTL aHANM3 NPOLIECCa, PACNONOXEHNE CTPOUKM U MPOBEPKY
3phexTMBHOCTY 060PYA0BAHNS.
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Tabnuua 1: Mokas pexxumos

< Y1o6bI nokasatb PeXUMbI ﬂpOM3BOﬂCTBeHHOVI NOAAEPIKKK >

1)

Y nepxuBaiite Boiknovatens @ HaxaTbiM (B TeueHue
OLHOW CEKYHAbI), B COCTOSHUM 06bIYHOTO LUUTHS, YTOOI Bbl-
3BaTb 3KPaH (YHKLUMOHANBHON YCTAHOBKW OFHOMO HaXATKS.
3aTem HaxXmuUTe NepekntoyaTens @ Ha 3KpaHe yCTaHoB-
Ki OBHOTO HaXXaTusi, YTOObI NOKa3aTh/ CKPbITb PEXMMbI
NPON3BOACTBEHHOMN MOLAEPXKKA.

BbibepuTe pexxuM, KOTopblid 6y AeT noKasaH /CKpbIT, Ha-
aTtueM Bbikntouatens €.

BkntoueHune/ BbIKNKOUEHWe aucnnes MOXHO NPOM3BOAUT
HaxaTtueM BbiknoyaTens @.

Y106bI BO3BPATUTLCS K COCTOSHWKO 06bIYHOTO LUMTbS,
HaXXMuUTE BbIKNtovaTens @.

[ Tefacrgenne - Pekumbl ¢ F100 go F500 6b1nu ycTaHOBNEHDI Ha 3a- )

BojJe, KaK CKpbiTbie BO BpeMs O0TNpPaBKu n3aenui. ,

< OcHoBHas pa60Ta pexunMmoB I'IpOVI3BOﬂCTB8HHOVI NOJAAEPXKKH >
LLInTbe MOXET BbITb BbINOMHEHO C AAHHbLIMM I'IpOVI3BO,£|,CTBeHHOVI
noanep>XKu, NoKka3aHHbIMKX Ha NynbTe ynpaBfieHUs.

1)

2)

HaxxmuTe Bbikntouatens @ B COCTOSHUM 06bIYHOMO LWNTbS,
4TOObI BOWTW B PEXXMM NPOM3BOACTBEHHOW NOAAEPXKKM.
DyHKUMS NPOK3BOACTBEHHOI noaaep>xku (¢ F100 go F500)
MOXET BbITb MEPEKMYeHa, HaxaTueM BblkntouaTens @.
[anHble ¢ otmeTkoin * (*1) B Tabnmue 1 "Mokas pexxumos"
MOTYT 6bITb M3MEHEHBI C MOMOLLLIO HAXATUEM BbIKKOYa-
Tens €. [laHHble ¢ 0TMETKOI * (*2) MOryT 6bITb U3MeHe-
Hbl C MOMOLLbHO BbIkMtodaTens @ unn Boikntovatens @.
O6paTtuTeck k Tabnuue 2 "Onepauws no copocy pexumMa”
ANs npouesypbl c6poca AaHHbIX.

Y106bI BO3BPATUTHCS K COCTOSHNKD 0BbIYHOTO LUMTbS,
HaXXMUTe nepexntovatens @.

HasBaHue pexxuma

WHpmkaTop @

WHpmkaTop @
(korpa Haxar Bbiknioyaten @
v BeIKtovaTens @)

WHpukaTop @

PexuMm nokasa Hame4eHHoro
KONMYecTBa U3aenuii
(F100)

DaKTU4ECKOE KONMYECTBO M3LENHiA
(EAnHuua : wr.)

(1)

HameueHHoe Konu4ecTBo naaenit
(EAnHMua : wT.)
(2

PexxuM nokasza pasHuLbl Mexay
HaMEYeHHbIM 1 haKTUYEeCKUM
KONMYeCTBOM M3penuii

(F200)

PasHuua Mexay HameyeHHbIM U
(haKTM4ECKMM KOMHECTBOM U3AENHI
(EAnHuua : wr.)

(1)

HameueHHoe Bpems Wwara
(Eamnmua : 100 mcek)
(2)

Pexxum nokasa OLIeHKM rOTOBHOCTH
LUBEHOM MaLLMHbI K paboTe

OueHka roTOBHOCTY LUIBEIHON
MaLnHbl K paboTe BO BPEMS

Mokas OUeHKN CpeaHeil
FOTOBHOCTM LUBEHOW MaLLWHbI

o F’ -

(F300) NPeAbIAYLIEro WNTbS K paboTe

(EamHuua : %) (EomHuua : %)
PexumM nokasa BpemeHu Lwara Bpemsa wara Bo spems | [loka3 cpeaHero Bpemenu wara
(F400) P ,-T MPefbIAYLLEro WKTbS (Eamrnua : 100 mcex)

(Egmnmua : 1 cex)
Pexxum nokasa cpeaHero umucna CpepHee konnyecTBo 060poToB | TMokas cpedsHero KonauvecTBO
060poTOB HEFPA BO BpeMSs! MpefblAyLLero WnTbs | 06opoTos
(F500) (EanHnua : sti/min) (EanHuua : sti/min)
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Tabnmua 2: Onepauus no copocy pexunma

Ha3saHue pexxuMa

Mepexnioyatens @
(yhep>xuBaiiTe HaXarblM B TEYEHME 2 CeK)

Mepekniodatens @
(ynep>xuBaiiTe HaXaTbIM B Te4eHme 4 cek)

PexxuM nokasa HaMe4YeHHOro KonnyecTsa
u3aenuii
(F100)

C6poc hakTN4ecKoro KonM4ecTBa 3Lenui
C6poc pasHuubl MeXay HaMe4YeHHbIM 1
(haKTUYECKUM KONMYECTBOM M3AENNN

Pexum nokasa pasHuLibl Mexy HaMe4eHHbIM
1 haKTUYECKMM KONMYECTBOM U3AEUN
(F200)

C6poc hakTN4ecKoro KonM4ecTBa U3fenui
C6poc pasHuubl MeXay HaMe4YeHHbIM 1
(haKTMHECKUM KOSIMYECTBOM U3[ENNi

PexuM nokasa OUEHKM TOTOBHOCTH
LWBEWHOW MaLUMHbI K paboTe
(F300)

C6poc cpefHen OLEHKN TOTOBHOCTH
LUBEWHOW MaLUMHbI K padoTe

C6poc cpeaHeit OLEHKM TOTOBHOCTH
LUBEIHOM MaLLMHbI K paboTe.

C6poc CpeAHero BpeMeHy Liara.

C6poc cpeaHero umcna 060poTOB LUBEHOM
MallWHBbI.

Pexxum nokasa BPEMEHU Lara
(F400)

C6poc cpeaHero BpeMeH Lwara

Cbpoc cpeaHen OUEHKN FOTOBHOCTH
LUBEIHOM MaLLIMHbI K paboTe.

C6poc cpeaHero BpemeHu wara.

C6poc cpenHero umcna 060poTOB LUBEMHON
MaLLWHbI.

Pe>xiM nokasa cpesHero u1cna 06opoTos
(F500)

C6poc cpefHero yucna 060poToB LUBEHO
MaLLMHbI

C6poc cpeaHen OUEHKN FTOTOBHOCTH
LUBENHOI MaLLWHbI K paboTe.

C6poc CpeaHero BpeMeHH Lwara.

Cbpoc cpenHero umcna 060poTOB LUBEMHOM
MaLLVHBI.

A0 ECH cp-1so\

< [leTanu3aupoBaHHas ycTaHOBKa (hYHKLUUM ynpaBneHus
o6bemom npoussoacTea (F101, F102) >
- Korpa yaepxuBaeTe HaxaTbIM BbikntouaTens @ (B
TeYeHne TPEX CeKyHA) B PEXXUME NOKa3a HAMEYEHHOro

KonuuecTsa uagenui (F100) unu B pexxume nokasa pas-
HWLbI MEX Y HAMEYEHHBIM 1 (DAKTUHECKUM KOMMYECTBOM
uanenuii (F200), MOXeET 6bITb BbINOSHEHA AeTanuaunpo-
BaHHas yCTaHoBKa PYHKUMN ynpaBfeHns 06beMOM Npom3-
BOACTBA.

+ CoCTOsHME YCTAHOBKM Yucna 06pe3ok Hutv (F101) n 3By-
KOBOTO CUrHana, CooBLLAIOLLIEro O JOCTUXKEHUM HAMEYEH-
Horo KonuuecTsa nagenuii (F102) MOXET BbITb NEpeKnto-
YeHo, HaxkaTueMm BbikmiouaTtens @.

* Yucno 06pe3ok HUTY ANs LWKNTbS OAHOM YacTy OLEX bl
MOXeT 6bITb YCTAHOBMEHO, HAXKATWEM BbiKNtouaTens €
B COCTOSIHUM YCTAHOBKYW uncna o6pe3ok Hutu (F101).

* MOXXHO BKNIKOUMTb UMW OTKAKOUMTL 3BYKOBOW CUrHa,
COOBLLAOLLMIA O LOCTUXKEHUM HAMEYEHHOTO KONMYeCTBa
WU3aemvii, HaxxaTveM BbiknouaTenst € B COCTOSHWM ycTa-
HOBKM 3BYKOBOIO CUrHana, CoobLLaroLLero 0 SOCTUXKEHUM
HAMEYEHHOr0 KONMYECTBA U3LENNi.

/f'i_1
! _t
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(10. KAK UCMOJIb3OBATb CHETYUK HATKWU HA KATYLLKE

)

LLIseitHas MawmHa onpeaenseT Konn4ecTso CTpOYek. 3afjaHHOe 3HAYEHNE Ha CHETUMKE HUTKK Ha KaTyLIKe BbIYUTAETCA B COOTBETCTBUU

C KONIMYECTBOM OBHAPY3KEHHbIX CTPOUEK.

(BblunTaHne Npom3BoaNTCS COrNacHo YCTaHOBKE (YHKLMOHANbHOM yCTaHoBKM Ne 7, yCTPOCTBOM 06PaTHOrO 0TCHETA KATYLLEYHON HUT.)
Korza 3Ha4eHms! Ha CHETUMKE CTAHOBUTCS OTpULATENbHbIM " 1 — 0 — -1 ", pa3faeTcs TPOMHOW 3BYKOBOW CUrHar, YTo6bl NPesynpeanTb

noJsib3oBaresid, YTo NPULLNO BPEMA NMOMEHATb HATKY Ha KaTyLLKE.

—_—

\
o JLEECHE CP-180

23228

1)

2580 |

Haxmunte KHOMKY cﬁpoca CYEeTYMKa KOm4yecTBa HUTKN Ha
katywke @ , 4TOBbI BEPHYTL 3HAUYEHUE, NOKA3aHHOe Ha
CYETUMKe KonnyecTsa HUTKN Ha KaTyLLKe 9 K nepBoHa-
YanbHOMY 3HA4YEHMIO (OHO BbINO YCTAHOBNEHO Ha «0» Npu
0TMpaBKe M3[enus ¢ 3aB0Aa).

=/
e e — — — — — — — — — — — — — — —
I—’ I _—~  CYeTYMK KONIM4YECTBA HUTKU Ha KaTyLIKe He MOXeT \
l_l TpeTocTepexehne

6bITh cOpoLUEH BO BpeMs WTbs. B aToM cnyyae 1 |
pa3 ucnonb3yiiTe yCTPOACTBO ANs 06PE3KM HUTOK. |

OnpefenuTe nepeoHaYasnbHOe 3HAYEHUE C MOMOLLbHO
nepexmioYaTens, ycTaHaBNMBatoOLLEro KOMMYECTBO HUTKM
Ha KaTyLke, €.

Korzna nep>xute nepeknoyaTenb HaxaTbIM, CKOPOCTb
nepeKtoYeHIst YBEMUMBAETCS.

< I'IepBOHaqaanoe 3Ha4YeHue Ha cHeTHUKe KonnyectBa HUTKU Ha KaTyLUKe Ansa cnpaBKu >

3) T[locne TOro kak NepBOHaYanbHbIE 3HAYEHWS ONPEAENeHbI
MPaBUIIbHO, BKKOUMTE LIBEHYIO MALLMHY.
4)  Korpa 3Hau4eHus Ha CHETUMKE CTAHOBMTCS OTpULATENbHBIM,
O FosTsoay Pa3aeTcs TPOWHOM 3BYKOBOW CUrHan, YTo6bl npesynpesuTh
FRysls MOb30BATENS, UTO MPULLIO BPEMS MOMEHATb HUTKY Ha KATYLLKE.
Q 5) Tlocne TOro Kak HUTKa Ha KaTyLuke 6bina yenewHo 3a-
MEHEHa, HAXXMUTE KHOMKY c6poca CHeTUMKa KONM4ecTsa
e) HUTKM Ha KaTylike @), YToObl BEPHYTb 3HAYEHWS HA CHET-
UKKe KONMMYECTBA HUTKM HA KaTYLLKE K NepBoHavansHoMy
3HaueHnto. Tenepb, Nepes3anycTuTe LWBEHHYIO MaLLnHY.
6) Ecnu ocTasLLeecs KONMYeCTBO HUTKW Ha KaTYyLLKe
CIMLLKOM BEJIMKO WM HUTKM Ha KaTyLUKE 3aKaHYMBaKOTCH,

B Ta6ﬂVILle HWXE NpuBOAATCA NepBOHa4anbHble YCTAHOBOYHbIE NPEX e YEeM CYETHMK KOMMYECTBA HUTKM Ha KaTyLLKe

3HaUeHMs [N CNpaBKK, KOTAA HA KATYLUKY HAMOTAHA HUTKA, TaK NoKaXkeT 0TPULATENbHOE 3HAYEHME, OTPEryMpynTe nep-

4T06bI €€ Pa3MepP COOTBETCTBOBAN BENUYMHAM, NPUBOAUMBIM BOHa4arnbHOe 3Ha4YeHne NpaBuibHO, UCMOMb3YS Nepexnto-

HUXe. yatenb €@ “+ " uam “ - ¢,

; Bennana ra Ecnv ocTaBLLeecs KONMUYECTBO HUTKM Ha KaTYLLKE CAMLLKOM
Vicnonbayemble | - [lua HATKA, HAMOTAHHOR | oo o oo BEJMKO, YBENMULTE NEPBOHAUANLHOE 3HAYEHNE, UCNOMb3ys “+
T Ha Karyliy HWTKM Ha KaTyLIKe NEPEKNHUATENb.
KpyueHas HuTka n3 36m lfgiﬁﬁ”(ﬂﬁgw): Ecnu ocTaBLLeecs KONMYeCTBO HUTKM Ha KaTyLLUKe HeflocTa-
nonuacrepa Ne 50 3 MM) TOYHO, YMEHbLUMTE NMepBOHAYANbHOE 3HAUEHME, UCoMb3ya “ - *
Xnonkosas HuTb Ne 31 1000 (anmHa nepexnio4arenb.
m .
50 CTEXKA: 3 MM)
CteneHb HaTsxeHns HuTkn: 100 % - - - === ===
1. HepoBHas pa6oTa MOXeT UMETb MeCTO BCNeEAC-

. . TBMe cnoco6a HaMaTbIBaHUS! HUTKM UNU TOMWUHDI
[leiicTBUTENBHO, HA CHETUMK KONIMYECTBA HUTKM Ha Ka- MaTepiana, 1 1I3TOMy HeOGXOAMMO YCTHOBMTS
TYLUKE BIMSIOT TONLUYHA MaTepuana i CkopocTb LMTbS. KONMYECTBO HUTOK C HEKOTOPLIM M3BLITKOM C
loaToMy OTperynupy#Te nepBoHadanbHoe HaueHme Y4eTOM TOTO, YTO YacTb HUTKK 6yaeT obpesaHa.
CYETUMKA KOIMYECTBA HUTKW Ha KaTyLUKe B COOTBETCTBUM o 2,

C YCNoBMSMU paboTbl.

o — — — — — — — — — —

'

-

\V]
'

UCNoNb3yeTcs B KOMOUHALMM C YCTPOICTBOM Anst
onpefeneHus KONNYeCTBa HUTKH, OCTaBLUelCS Ha
KaTylKe, CYETYUK NOKA3bIBAET YUCIIO TaKMX Onpese-
NeHuil,

Moatomy 6yAbTe yBepeHbl NPy UCMONb30BAHUN
yCTpoiicTBa, NPOYMUTAB NpeABapUTENbHO PYKOBOAC-
TBO N0 SKCNAyaTaUnM YCTPOACTBA ANS ONpeAeneHus
KONMYECTBA HUTKM.

)
I
I
I
Ecnu c4eTuMK KONMYecTBa HUTKU Ha KaTylke I
I
I
I
I
I



(11. KAK UCMOJIb3OBATb CHETYUK OBPE3KU HUTOK )

MHOMKaLMS cYeTunKa KONMYECTBA HUTKM HA KaTyLUKe MOXET
ObiTb 3aMeHeHa Ha MHAMKALMI0 cYeTYMKa 06pe3kn HUTOK
ALK CP-180\ — (YNPOLLEHHBIN LIBEWHBIA CYETUMK) KaK MOKa3aHo HUXe.
1) OyHkumoHanbHas yctaHoska No. 6: OTKNouaeT ycTaHoB-
A—B—C—1D
L | L ‘ I_l‘ E‘

KY (OYHKLMM CHETUMKA KOJTMHYECTBA HUTKM Ha KaTyLUKeE.
(0 : BbIKNHOYEHO / 1 : BKIIOYEHO )
2)  OyHKumoHanbHas yctaHoska No. 14: BknovaeT ycTaHoB-
%%% % Ky (DyHKLMM LUBEIHOTO CHETUMKA.
@ (0 BbIKNHOYEHO / 1 @ BKIKOYEHO )
3) [pu cnepytoLLemM BKIKOUEHUN 3NEKTPONUTaHNS MHAMKALMS
1 CYETUMKA COOTBETCTBYET CUETHMKY 0OPE3KN HUTOK. Kax-

[bIA pas3, Korfa Npou3BOAMTCS 06PEe3Ka HUTOK, UHANKALMS
cyeTuYMKa 06HOBNISIETCS.

IILII
I‘é

l:s

o Mocne BbIGopa KaXAoro NyHKTa y6eauTeCh B TOM, YTO BbINONHWAKM 06HOBNEHNe No. (hyHKLMOHANBHOI YCTAHOBKM. )
HH

| Korpa anekTponuTanue oTKnoyaeTcs 6e3 BbINONHEHUS 06HOBNEHMS, COAEPXaHUE YCTaHOBKM HE MEHSIETCS. |
‘ [Zns npoueaypb! 06HOBNEHUS AaHHbIX, 06paTuTech k "18. ®YHKLWOHAJIbHBIA YCTAHOBOYHBIA NEPEKJIIOYATESL" cTp. 15. j

4)  Korpa HaxxwmeTe kHorky copoca @), coaepxxarue nHankaumu @ o6HynuTCs.
5)  [Mpyu M3MEHEHUM 3HAUEHWSI CHETUNKA YBENMUMBANTE UMM YMEHbLLAIATE 3HAYEHMS C MOMOLLbIO YCTAHOBOYHOTO NepekntoyaTens €.

(12. KOMNEHCALMOHHbIA NEPEKNHOYATENL NOABLEMA/ ONYCKAHUA U bl )

Kax [bli pas3, Koria Bbl HXXMMAETe KOMMEHCALMOHHBIi

1 nepekioyaTens nogbemal onyckanns urnsl @, ecnu urna
// HaXOAMTCS B HUXKHEN MO3NLIAK, TO OHA NOAHVMAETCS, €C/K Urfa
HaX0AMTCS B BEPXHEl NO3MLMK, TO OHa OMyCKaeTCs.
/ ‘ 970 KOMMEHCMPYET CTPOUKY C NOMOLLBH) MOIOBUHbI 3apaHee
W m |/|/|AL,3 Wl | A SR yCTaI:IOBﬂeHHOVI [nMHbI CTPOUKK. OfiHaKO, UMeiTe B BAAY, 4TO
m N N\lnrc AN E‘: LIBEAHAs MaLLmMHa He paboTaeT NOCTOSAHHO Ha HU3KOW CKOPOCTH
Ul [laXe ecrn Bbl IEPXXHUTE NepexntoyaTenb HaxarbiM.
@@@@ Takxe, UMeiiTe B BILY, HTO KOMNEHCALMOHHbIA NEPEKIoUaTeNb
nofibema/ onyckaHus uribl He OyieT paboTars Nocre noBopoTa
- eseeede MaxoBuKa PyKOid.
-

Mpy WKTbe UrNoi C KOMNEHcaLnen NoLgbeMa/ OnyckaHns, He

=/ MO3BOJNT UCMOSL30BATL PEXIM 0OPE3KN HUTOK.
o 10 Kaxxzbii pas, kora Bbl HOKMMAETe KOMMEHCALMOHHII
aln ur

nepekmoyaTenb nogbemal onyckaHus urnbl @ 1 BKtouMTe
LUBEIHYHO MALLKHY, NONOXEHME «CTOM» MOXET BbITb U3MEHEHO,
KOrfa nefanb Haxo[MTCS B HENTPANBHOM NO3NLMA.

Kpome Toro, ykasaHHOe COCTOSIHUE B 9TO BPEMS MOXET ObITb
MOATBEPXKAEHO Ha NyNbTE ynpaBeHus.

(Conepxanve, nokasaHHoe 34ech 6y [eT OTPaXXEHO NOCMe TOro, Kak
CHOBA BKJTOUMTE LUIBEIHYH MaLLIHY.)

|| =

[
= ~

]

(]
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(13. ®YHKLMA BJIOKUPOBKM KJTABMLL )

[ns Toro 4to6bl NPESOTBPATUTL OLUMBOYHOE U3MEHEHWE AaHHbIX, KACAIOLMXCS KONIMYECTBA CTPOYEK uiu npoueccos (A, B, C u
D), ycTaHOBOYHBIN NepexnoyaTtens MOXET 6bITb 3a610kMpoBaH. ([axe ecnm yCTaHOBOYHbIE KNaBuLLK 3a6510KUPOBAaHbI, LBEHHbIE
LWA6OHbI M 3HAYEHME HA CHETUMKE KOIMYECTBA HUTKM HA KaTyLLKe MOTYT 6bITb U3MEHEHBI.)

ALK CP-180\

- =/

Vl‘\LB‘: A—B—C—D —

e EEEE 395
EY )

QRO @¢

@@@@% 222

1) Tlocne 3aBepLUEHNst YCTAHOBKM LAHHBIX, OTHOCUTENbHO KONMYECTBA CTPOYEK W T. ., BbIKIOUYNATE LUBEIHYHO MALLMHY.

2)  Bruouas BbIKNHOYATESb SNEKTPOMUTAHWS, OBHOBPEMEHHO HAXMMANTE NarnbLami1 aBTOMATUYECKUA Nepeknovatess @ Ans
NPOKNafbIBaHMs CTPOUKM NPK 06pPaTHOM MPOABVXXEHMN TKAHW (B KOHLE) U " + " nepekmoyaTenb YCTaHOBOYHOIO NepeksioyaTens
KonuyecTaa cTpoyek @ Ans npouecca A.

3)  Cwumson kntoya € nosiBASIETCS HA NaHeny ynpasnexus.. Npy 3TOM 3aBepLIaeTcs! 6I0KMPOBKA KIABHLL.

(Ecnv cumBon KItoua He NOSIBUTCS HA NaHENW YNpaBfieHus,, BbINOHUTE BbiLLeYNOMSHYTbIe Wwark ¢ 1) no 3) cHoga.)

Y106b1 pa36n0KMPOBATH KNABMLLM, BbINOMHUTE CHOBA Wark 1) u 2).

(Kak T0fIbKO CMMBON KJIKOHYA MCHE3AET, KNaBuLLKM 0CBOBOXAAIOTCS OT 6IOKMPOBKM. )

(14. BbIKJIOYATEIb CEHCOPA, OMPEJENIAIOLLErO KPAX MATEPUAJA )

+  Korga ceHcop, onpesensroLmii kpaih MaTepuana, NoAKMtoYeH K NaHen ynpaseHms, BbIKNKo4aTeb CeHCOpa, ONpeaensioLLero
kpaii MaTepuana, HauMHaeT PYHKLMOHMPOBATD.

«  Ecnm ceHcop, onpenenstowmin kpait Matepuana paboTaeT, WBeHas MaluuHa 6yAeT aBTOMATUYECKU OCTaHABIMBATLCS UK
NPOM3BOANTL 06PE3KY HUTOK, KOTia CEHCOP ONPEAENAT Kpaii Matepuana.

o — — —————— —— — —— —————————————— — — — — — —
e Ecnu ceHcop, onpeaensiioLymii Kpaii MaTepuana UCnonb3yeTcs B KOMGUHALMM C NaHeNbio ynpaBneHus, npexae Yem npu- |
cTynaTh K paboTe BHUMATENbHO NPOYNTAlTE PYKOBOACTBO MO IKCTIyaTaLM, OTHOCSLUEECS K CEHCOpY, onpeaensiowemy |
| Kpaii MaTepnana. ]
. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

(15. NEPEKJIOYATE/Ib ABTOMATUYECKOW OBPE3KU HUTOK )

«  OTOT nepekoyaTesb UCNob3yeTcs ANs BbINONHEHUS aBTOMATUHECKOW 06PE3KM HATKM, KOT A LUBEHAS MALLMHA aBTOMATMYEC-
KW OCTAHABNMBAETCS UM KOrAa UCMOMb3YETCS CEHCOP, ONPEAENSIOLLMA Kpan MaTepuana.
(Ecnu Ha3HaueHo aBTOMATMYECKOEe NPOKNaAbIBAHUS CTPOYUKM NPy 06paTHOM NPOABUXEHUM TKaHW (B KOHLE), 06pe3ka H1TKu
OyLeT BbINONHATLCS MOCAE TOro, Kak LUBEAHAs MaLLMHA BbIMOHUT aBTOMATUYECKOE NPOKNAaAbIBAHWS CTPOUKM Npu 06paTHOM
NPOLABUXEHUN TKaHM (B KOHLE).)

16. OJHOPA30BbI ABTOMATUYECKWUI NEPEK/FOYATESb ANA
MPOKJAAbIBAHUA CTPOUYKU ©

70T NepexntoyaTenb UCMONb3YETCS AN LWABNOHA CTPOUKM C MOCTOSHHBIM PA3MEPOM, LIAGIOHA MPSIMOYTONBHOTO LUMTHS UMK
rpouecca B KOTOPOM y4acTBYeT CEHCOp, ONpedensioLLuiA Kpaii MaTepuana, YTo6bl 3aCTaBUTh LUBEIAHYH0 MALUMHY LUWTb aBTo-
MaTU4EeCKM C ONpeeNeHHON CKOPOCTLIO 10 3aBEPLUEHUS MPOLIECCa, YNPaBss Mpu 3TOM NLLb PEXUMOM PaboThl LWBEIAHO
MaLLVHBI.

-14 -



(17. MEPEKJIOYATE/b, 3AMNPELLAIOLLMA OBPE3KY HUTOK

«  OTOT NepekoYaTeNb UCMOMb3YETCS ANs TOro, YT0ObI BPEMEHHO OTKIHOUUTDL (OYHKLIMIO 06PE3KN HUTKM.
Ha apyrve chyHKUMM LWBEAHON MALLMHBI 3TOT NEPEKIoUaTENb HE BIUSIET.

(Ecnm Ha3HaveHo aBTOMATUYECKOE NPOKIIaAbIBaHNS CTPOUKW Npy 06PATHOM NPOLBMXXEHWUM TKAHW (B KOHLE), 06pe3ka HUTKK
OyAeT BbIMOMHATLCS LUBENHOW MALLMHON B KOHLE LMTbS MOCIE TOro, kak 6yAeT BbIMOMHEHO aBTOMATUYECKOE NPOKNaabiBaHus

CTPOYKM NpK 06pPATHOM NPOABUKEHUM TKaHM (B KOHLE).)

«  Ecnu ucnonbayeTcs nepekntoyaTens aBTOMaTUYECKOM 06pe3ku HUTOK W NepexnoyaTenb, 3anpeLuaroLLmii 06pesKy HUTOK

, LUBEMHAS MALLMHA HE BbINOHUT 06PE3KY HUTKM M OCTAHOBMTCS C MOAHATON MITION.

(18. ®YHKUWUOHAJbHbIN YCTAHOBOYHbIV NEPEKJIOYATESb

o BLEBCE CP-180 |

VlALB": = “_3:

@@@@%% J J
)

1) Haxumas (yHKUMOHANbHBIA YCTAHOBOUHBIA NepekntovaTent @), BKNOUMTE NeKTPONUTaHUE LUBEIAHOW MalLnHbI.
2)  WHavkaumus Ha naHenw ynpasneHus NepeKNoUNTCS Ha PEXUM MHAMKALWM (PYHKLMOHANBHOW YCTaHOBKM.

No. CbYHKLlVIOHaJ'IbHOﬁ YCTAHOBKW NOABUTCA B CEKLNU Q M yCTaHOBOYHOE 3HAYEHME NOABUTCA B CEKLIMK @ cekumn nHankaumm

cyeT4mKa.

*

ConepxaHue ToOro, 4to 6yaeT nokasaHo, 6yfeT pasnmyaThCs B 3aBMCUMOCTM OT COAEPKAHNUS NOCEeAHNX YCTaHOBOK.
3)  No. chyHKLMOHANbHON YCTAHOBKM MOXET BbITb M3MEHEH C NMOMOLLIbIO paboyero nepekmnioyatens @.

4)  3HaueHre (yHKLMOHAMBHOI YCTaHOBKM (B Cy4ae, KOr/ia COCTOSHUE YCTaHOBKM BKITHOUEHO/ BbIKIIOUEHO) MOXKET ObiTh U3Me-

HEHO C MOMOLLbHO paboyero nepexmoyatens €.
5) Tocne 3aBepLUEHMS YCTAHOBKM G NOMOLLbK paboyero nepexmnovatens @, u3MeHeHHOe CofepKaHue By LeT XpaHUThLCS B
namsTv 1 6yaeT NoKasaHo B CNEAYHOLLMIA pas.

6) I'Io,qpoéHocm OTHOCUTEJIbHO Ct)YHKLlI/IOHaJ'IbHOIZ YCTAHOBKW CMOTPUTE B PYKOBOACTBE MO 3KCniyaTauun, npunaraeMom K 6J'IOKy

yNpaBreHusI.

|‘ Moo O6paTuTech K MHCTPYKUUM No akcnnyaTtauymm SC-920 ansa cnucka PyHKUMOHaNbHbIX YCTaHOBOK, AeTasnei hyHKUMOHanb-

‘ HoM YCTaHOBKK U AONOJIHATENIbHOIO pa3beMa BBOAA-BbIBOAA.

-15-
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(19. AONOJIHUTEJNIbHBLIE HACTPOWKW BBOZA-BbIBOJA

WaLe
ND cN:

wNLERCE CP-180 |
17
) Ic
@@@@e@‘ og @3 DR @¢
L o o0 Q@00 9 L ’) @ @
- =/ N 1)  Boibepute dyHKumio Ne 12.
17 -
~ o - -
't \ ) 2) Bbibepute nyHkThl "E A", A" v "ol enonbays
BbIKNtouaTens €.
(=/%
907 End
J
(=/¥% )
900 | [L_n)
Lo J
=/
onrn e
R L
N /)
[Koraa BbiGpaHo "/
o « OnpefenuTe NopT BBOAA C NOMOLLbIO BbIKNOYaTENs @), U
—— onpeaenuTe hyHKLMIO NOpTa BBOZA C MOMOLLbO BbiKTouaTens €.
I MokasblBaeTcs Ha3BaHMe BbIGOPA. o1 dhyHKLMM M COKPALLEHWE MOKA3LIBAIOTCS MO0YEPEAHO B @
(ObpatuTech K MHCTPyKUMK no akcnnyatauun SC-920 ans
o7 onpeneneH1s 3aBMCUMOCTU MEX/Y HOMEPOM BXOJHOrO
curHana 1 HasHaueHMeM LITbIPeBOro pasbema.)
=/¥ [Koraa BbiGpaHo "1/ "]
oc X
J31
I MoKa3blBaeTcs Ha3BaHme BbiGopa.
oc o
J3a

OnpefennTe NoOpT BbIBOAA C MOMOLbLIK BbIKIOYATENSA
BbIKNtouaTens €.

@ . v onpepenuTe yHKUMIO NOPTA BbIBOAA C MOMOLLbHO
Kon hyHKLMM 1 coKpalLieHne NoKasbiBaroTcst noo4epeaHo B @.
(O6paTtutech k MHCTPYKUMK no akcnnyaTauun SC-920 ans

onpefjeneHust 3aBUCUMOCTH MEXJY HOMEPOM BXOLHOTO
curHana u HazHaueHUeM LITbIPEBOrO pasbema.)
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Mpumep) YcTanoska hyHKLUMM 06PE3KM HUTK ANt BbIGOpA NopTa BBOAA.

=/¥% 1)  Bbibepute dyHKumo Ne 12 cornacHo MeTOAY (PYHKLMOHASb-
/’j o Pl _ HOW YCTaHOBKM.
— J
= I N 2) BbibepuTe nyHKT ";~" ¢ NOMOLLbIO BbiKMtoyaTens €.
o
- 1
L \ Y

3) Bbibepute nopT 901 ¢ NoMoLLbHO BbiKNkoYaTens @.
90!
—— N )
—= /e 4)  Bbi6epute hyHKLMIO 06peskn HuTv " 5 H" ¢ noMoLLbio Bbl-
an i oy kntouaTens €.
L0 =
J
Namnbl 3aropsTcs Noo4YepesHo. I
=/% ) 5)  YcTaHosuTe (yHKLUMI0 06peski Hut " 5 H" ¢ nomoLLbio
BblKtouaTens @.
—
=% 6) AKTuBMPYiATE CUrHAN C NOMOLLbIO BbIKtouaTens €. Ecnm
am 06pe3ka HNTY BbINOMHAETCS C MOMOLLBIO "HW3KOro" curHana,
| l— 7 n"wn
Sl \ ) BbiGepuTe Ha aucnnee "L", a ecm 06pe3ka HUTK BbINONHAETCS
JlaMnbl 3aropATCcA NooyepesHo I C NOMOLLbIO "BbICOKOTQ" cUrHana, BbibepuTe Ha aucnnee "H".
((— / N2z )
=/¥
/ [N
———
(=/% ) 7)  BblweynomsHyTas ¢hyHKUMS yCTAHABNMBAETCS C MOMOLLBH
__ — = BbIKNto4aTens @.
ona ol
J0C
- v
(=/® 8) BBOA Bbifopa 3aKaHUMBAETCS C NOMOLLbHO BbIKIHOUATENS @.
L /)
=/% 9) Bbi6epute nyHKT "E A" ¢ NOMOLLBIO Bbikto4aTens €@, 1
o — "’, BO3BPaTUTECH K PEXMMY (hYHKLMOHANBHOW YCTAHOBKM.
907
—— J

nnYOIAd
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(20. ABTOMATUYECKASA KOMMEHCALINA HEUTPANIbHON TOUKMN JATYWKA NEJANN )

Besikuii pas, koraa 3aMeHsieTe JaTunk neaanu, npy>xuHy, U 1.4
y6eauTech, YTO BbINOMHUMN CIEAYHOLLYHO OnepaLuio.

KomneHcauuoHHas BenuunHa

¥ 1) Haxas Bbiknouatens @), BKIOUMTE UCTOUHNK MATAHWS.
wHLENCE CP-180 | ) °
2)  BennuuHa KoMNeHcaLyu Aist MOSICHEHMS! MOKa3blBaeTCs:
=9 Ha MHAMKaTOpe.

1
=
1

-~

-~

’7 P —————————————— —
[ u ) 1. B 370 Bpems AaTuMK neganu He pabotaeT JOMK-
3

@ HbIM 06pa30M ecnu nepanb Haxara. He pacno-

o naraiTe HOTY Unun Kakom- Hwﬁyﬂb npeameT Ha

3BYK, 1 BeJIM4MHA KOMMNEeHCaLluu He NoKa3biBaeTCA.

-

2. Korpa uto-To ewe KpoMe HoMepa NnoKa3biBaeTCcA Ha
WHAKKaTope, OﬁpaTMTer K CPaBOYHUKY MH)XKeHepa.

(
I
I TloegocTepexehne
® @ | @ neganu. Mpu aToM pasgaeTcs NpeaynpeXaatoLLmii
I
I
\

3) BbIKntounTe M CHOBA BKMHOUMTE BbIKMKOYATENb UCTOYHMKA M-

]
I
I
I
I
I
2 )

TaHusi, 4T06bI BO3BPATUTLCS K HOPMATbHOMY PEXUMY paboTy.

(21. YCTAHOBKA ®YHKLIMM ABTOMATMYECKOIO NOLABLEMHOIO YCTPOUCTBA )

A

NMPEAYNPEXXAEHUE :
Korpa coneHoua Ucnonb3yeTcs ¢ yCTaHOBKOI BO3AYLIHOMO NPUBOAA, CONEHOMA MOXET neperopeTb. [03TOMy He owubuTech
C YCTaHOBKOM.

Korpa aBToMaTuyeckoe nofbemMHoe yctponcteo (AK

o BLEKKHE CP-180

aBTOMaTn4yeckoe nobemMHoe YCTpOI‘/ICTBO.

=/¥ 1) BK/IOUNTE MCTOYHUK NUTAHUSI, HAXKAB BbIKIoYaTeNb @.
o] on 5 2) CBEeTOAMOAHDIN AuCNel CO 3BYKOBbIM CUTHANOM Ne-

\

PEeKMoHaeTes B pexum " F1 " " 44", v 3aieiicTByeTes

CI:)YHKLIVIFI aBTOMATM4eCcKoro NnoALEMHOro ycTponcTaa

nuTaHus. MalunHa BepHeTCs K HopManbHoi paboTe.

4)  TlosTopuTe onepaumn 1) - 3), M CBETOAMOAHDIN AMCTINIEN BEP-

/
QO D¢
%%j?% ® @ 3)  BbIKntouMTe U CHOBA BKITKOUNTE BbIKIKOYATENb MCTOYHUKA

o — — — — — — —

"F’L""D

uFILnu

HeTest K pexumy " 1" " o F . B aTOM ciyyae (hyHKums aB
TOMATUYECKOro MOABLEMHOIO YCTPOWCTBA He ByAeT paboTarth.
n" . aBTOMATWYECKMiA NOLbEMHMK paboTaeT. BbiGop aBTOMATUYECKOr0 NOAbEMHMKA C CONEHOMAHBIM MPUBOAOM
(+33B) unu ¢ BO3yLUHbIM NPUBOAOM (+24B) MOXET ObITb BbINONHEH C NOMOLLBIO BbIKMto4aTens @.
OpHako, Korfia Bepcus cTapasi, aTa onepaums CTaHOBUTCS HeaDEKTUBHOI (He BbINOMHSETCS).
(MepekntoueHue BbINONHSETCS, 4TOOLI NOABECTM TOK +33B nnu +24B CN37.)
"FL""an 5" :MNokas (amcrneit) coneHomaHoro npusoaa (+33B)
"FL""an H":MNokas (amcnnei) BO3MYIIHOrO Npusoaa (+24B)
aFF"  : OyHKuMA aBTOMATVHECKOO MOMLEMHOTO YCTPOVCTBA He padoTaeT. (CTaHgapTHast yCTaHOBKa BO BPEMS OTTPY3KN MalLMHb!

(TO‘IHO Tak Xe NpyXXuMHasa nanka He NoAHUMAeTCsA aBTOMaTU4ECKK, KOraa 3anporpaMMUpoBaHHoe LWNTbE 3aKOHYEHO

)

\ NnoACOEAUHEHO, 3Ta PyHKUMS NPUBOJMT B AEWCTBUE

)

)

1. YTO6bI BLINONHUTL NOBTOPHOE BKAIOYEHNE MCTOYHUKA NUTaHMS, Y6EAUTEC, YTO MPOLINO He MEHee OfIHOM CeKyHab! |

nocne BbIKJIIOYEHHUSI.
(Ecnu BKnoYeHMe / BbIKNOYEHUE UCTOYHMKA NUTAHUS BbIMONHAETCA CNUILKOM ObICTPO, YyCTaHOBKA He MOXET ObiTb
npaBUNbHO NEPEKIIOYEHa.)

2. ABTOMaTMyecKoe MoAbLEMHOE ychoﬁcTBo He NPUBOAUTCA B AENCTBUE, ecnmn 3Ta (DYHKLUMUS HENPaBMIBHO BbiGpaHa.

3. Korpa BbibpaHo " ! " " o ", 6e3 yCTAaHOBNEHHOro aBTOMaTM4ECKOrO I'IOﬂ'I:eMHOI'O YCTPOIACTBO, NYCK MFHOBEHHO

3ajilepXuBaeTcs B Hauane wWuThs. Kpome Toro, ybeautech, 4To BbiGpann " - aF F ", korpa asTonogbeMHoe npu-

crnocobneHue He YCTaHOBJIEHO, TaK KaK 3afHu CEHCOPHI:WI nepeknioyaresb, BO3MOXXHO, HE pa60TaeT. ,



(22. WHULIMANTU3ALIUA YCTAHOBOYHBIX AHHBIX )

Bce copep>xanne yHKUMOHANBHOW YCTAHOBKM MOXET 6biTh
\ BO3BpALLEHO K BE/IMYMHAM CTAHAAPTHON YCTAHOBKM.

o BLEKCHE CP-180 1) Haxas Bce BbiknouaTenv @, @ v €, BKNOUMTE UCTOY-
=/ HUK NATaHWS.
= [: 2) HawHpvkaTope nosiBNAeTes " ~ 5 " ¢ KOPOTKMM 3BYKOBLIM
r CUrHAmoM, 4T06bl Ha4aTh MHULMANM3ALMIO.

%

1 : 1)
@ 3)  3BYKOBOI CUTHAN PA3AAETCS MPUMEPHO Yepe3 OFHY CEKyH-
@ Ly (TPOWHOW 3BYKOBOW CUTHAN), 1 YCTAHOBOUHbIE AaHHbIE
BO3BPALLAIOTCS K BENNYMHAM CTaHAAPTHOM YCTAHOBKM.
( " He BbiKnioYaiiTe 3NeKTPONMTaHUe BO BpeMs Bbi- |

NONHEHUS MHMUManu3aumy. Mporpamma rnasHoro |
| yCTpoiicTBa MOXET 6bITb HapyLUeHa. ]

4)  BbIKKouMTE M CHOBA BKIHOUUTE BbIKNHOUATENb UCTOUHMKA M-
TaHusl, YT06bl BO3BPATUTLCA K HOPMANbHOMY pexuMy paboTy.

1. Korpa Bbl BbInonHsieTe BbiLIEYNOMSIHYTYIO Onepalmio, BeIYMHA KOPPEKTMPOBKM HETPanbHOM NO3ULMKM aTumKa ne-
Aanu Takxe uHuUManusupyetcs. MoaToMy Heo6X0ANMO BLINOMHUTL aBTOMATUYECKYIO KOPPEKTUPOBKY HeNTpanbHOi
Mno3vLuUM AaTuMKa nepany npexae, e GyaeTe NCMONb30BAT WBEHHYIO MaLKHY.

(O6patuTechk k "20. ABTOMATUYECKASA KOMMEHCALMSA HEATPAJIbHOM TOYKW OATYMKA NEJANN" cTp. 18.)

. Korpa Bbl BbinonHsieTe BbileyNOMsIHYTYIO Onepauvio, BENMYMHA PEryNUPOBKU NONOXEHNS FONOBKN MaLUMHbI TaKxe
UHUUManu3upyetcs. MoaToMy Heo6XOAMMO BbINOMHUTL PEFYNNPOBKY rONOBKM MalLMHbI NPEXAe, YeM GyaeTe ucnonb-
30BaTb LWBEHHYIO MaLUKHY.

(O6patuTecs k "5. HAJIALKA FOJIOBKY LLUBEWHOW MALLUMHBI" cTp. 3.)

3. [ae Korpa 3Ta onepaums BbINONHEHa, AaHHble, NPEAHA3HAYEHHbIE ANS WHTbS, U 3afaHHble C NOMOLLbIO NyNbTa yn-

paBneHus He MOryT 6bITb MHULIMANM3UPOBAHBI.

o
o
=
5]
3
N

I
I
I
I
I
I
I
I
I
)

€

— — — — — — — — — — — — — —— — —— — — — — — — — — — — — — — — — —

(23. KOHTPOJIb KOZIA OLUMBKM )

1) BkmtounTe BbIKIOUATESNb MCTOUYHMKA NUTAHWS, YAEPXKVBAS

\ BbIKouaTens @ HaXaTbiM.

o BLERCE CP-180 0 !
2)  Camblit nocnesHuiA KOA OLMOKM MOKA3bIBAETCS HA NHAW-

=/ KaTope CO 3BYKOBbIM CUrHANOM.
! EDbon 3) Copepxanue npedblayLumx OLINGOK MOXET ObiTb NpOBe-

T PEHO, HaXXaTuem BbIKNKoYaTens 9

l
T T T %
%% @ (Korpa npouenypa 3akoH4MTCS, pa3facTcs ABOMHON 3BY-
KOBOA curHarn.)
000088 ®©

nnYOIAd
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UYARI:

Bu Kullanim Kilavuzu, CP-180 kontrol paneli i¢indir.

CP-180’i kullanmadan 6nce, kontrol kutusu Kullanim Kilavuzundaki “Emniyet Talimatlari”’ni dikkatle
okuyup anlayin.

Hassas bir cihaz oldugu icin ayrica lizerine su ya da yag sicratmamaya, dlislirme gibi nedenlerle dar-
be almamasina dikkat edin.

(1. KONTROL PANELININ KURULMASI )

UYARI:
A Dikis makinesinin aniden calisarak yaralanmalara sebep vermemesi i¢in, gii¢ salterini KAPALI konu-
ma getirip motorun tamamen durdugundan emin olduktan sonra calismaya baslayin.

|
1) Yan plakadaki tespit vidalarini @ c¢ikarin.
2) Kontrol paneliyle birlikte aksesuar olarak temin edilen vidalari @, diiz pullari @ ve lastik contay! @ kulla-
narak, kontrol panelini @ makine kafasina monte edin.

( . 1. Montaj prosediiriine 6rnek olarak DDL-9000B(AK ile birlikte temin edilmez) verilmistir. \
| "&') 2. Panelin montajinda kullanilan vida, kullanilan makine kafasina gére degisir. Tablo 1’i inceleyerek |
| vida tipini dogrulayin. ]

<Farkli makine kafalariyla braket montaj deliginin konumlari arasindaki iligki tabloda verilmistir.>

Tablo 1
Montaj deligi Vida
o 1) —
Panelle birlikte aksesuar
DDL-9000A ©-® M5 X12 olarak temin edilen vida
(AK ile birlikte
o temin edilir) Yan plaka tespit vidasi
° M5 X 14
- DDL-9000B »O-® ———
——— (AK ile birlikte -
. ; Panelle birlikte aksesuar
O ,0 Q 6 temin edilmez) olarak temin edilen vida
7 - -— / M5 X 12
)/ )/ ED / % LH-3500A ®-® M5 X 14 Yan plaka tespit vidasi

(2. KABLONUN BAGLANMASI )

1) Kontrol paneli kablosunu @, makine masasindaki
@ deliginden gecirip masanin altina yénlendirin.

2) Konektér baglantisi igin, kontrol kutusunun Kul-
lanim Kilavuzuna bakiniz.

3dHNL




(3. KONFIGURASYON

(@) i
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o JLEKKHE CP-180
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@ Gilic gbsterge lambasi (LED) : Gli¢ salteri ACIK konuma getirildigi zaman yanar.

oc

oJLEKKE CP-18

0 T

(‘4. MAKINE KAFASININ AYAR PROSEDURU

® Maksimum hiz sinirlandirici degisken rezistér: Sola kaydirildi§i zaman hizi sinirlandirir (

- ).

g3

D

[_II I_I_l]
Iy

@ @¢

)

X® O

)

ALK cp-1ao\

=/%
L

)

QRO @¢

)88 OO |

3)

kafasi tipine denk duisen ayar icerigine gegilir.

"DiKiS MAKINESINi KURARKEN DiKKAT

Makine kafasi tipini sectikten sonra, dliigmeye
@ basinca 96 ya da 94 numarali adima gegilir

ve ekran géruiniimiinde otomatik olarak makine

* Makine kafasi tipi igin ayr bir sayfada verilen

EDOILMESI GEREKEN NOKTALAR" ya da "Ma-
kine kafasi listesi" ne bakiniz.

1) "18. FONKSIYON AYAR DUGMESI", sayfa 15’

bakin ve 95 numarali fonksiyon ayarini ¢agirin.

2) @ dugmesine basarak makine kafasi tipi segilebilir.




\.

UYARI:

(5. MAKINE KAFASININ AYARLANMASI

~\

o BLEKKHE CP-180

(SADECE DOGRUDAN TAHRIKLi MOTORLU DiKiS MAKINESI) |

Makine kafasini kullanmadan dnce, asagidaki islemi uygulayarak mutlaka aci ayari yapin.

1) @ dldgmesine ve @ dligmesine ayni anda basa-
rak gui¢ salterini ACIK konuma getirin.

/

o[ 2KH CP-180

~——
Il

2) Gostergede - A,/ gérilir @ ve ayar moduna
gecis yapilir.

3)

=/ v

A L

t 1 Y 1

T
® O

|
- 1&a

-~

.
-

)

Kasnag elinizle gevirin, referans sinyali saptan-
digi zaman gdstergede agi @ gérdiltr.

(Verilen deger referans olarak verilmistir.)

oALEKE

\WM

RS 2]

]

e\

g gibi ayni hizaya getirin.

Bu asamada, kasnak lizerindeki beyaz nokta @
ile kasnak kapagi konkavini € sekilde gérldu-

SILENCE CP-180 T
-0
I

/&

5) Ayar islemini bitirmek igin digmeye @ basin.
1 1 Tt
T

(Verilen deger referans olarak verilmistir.)

=3

)
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(6. KONTROL PANELI HAKKINDA ACIKLAMALAR

VV'ALB .ALB1 1A
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© 6 (1]

Dikis cesidi segcme diigmesi @ | iplik kesimini engelleme diigmesi

+ Dért farkli dikis ¢esidinden birini segcmek icin « iplik kesimini hangi kosulda olursa olsun
kullanihr. engellemek igin kullanilir.

Geriye dogru cifte dikis (baslangicta) ® | Masura ipligi sayaci/iplik kesme sayaci

diigmesi + Kontrol kutusunun ana gévdesi lizerindeki

+ Baslangictaki geriye dogru cifte dikisi ACIK/ fonksiyondan yararlanarak, masura ipligi sayaci/
KAPALI konuma getirmek icin kullanilr. iplik kesme sayaci arasinda gegis yapilabilir.

Geriye dogru cifte dikis (sonda) diigmesi Masura ipligi sayaci :

+ Sondaki geriye dogru cifte dikisi AGIK/KAPALI * Ayarlanan degerden diiserek hesaplama
konuma getirmek igin kullanlrr. yaparken, masurgdg kal_an ipligi gdsterir. .

- - ——— + Masurada kalan iplik miktarini algilayan cihaz
Geriye dogru otomatik dikis (baslangicta) makineye takildigi zaman, kag kez algilama
diigmesi o 5 o yaptigi sayacta belirtilir.

* Baslangictaki geriye dogru otomatik dikisi iplik kesme sayaci :

ACIK/KAPALI konuma getirmek icin kullanir. « Her iplik kesiminin ardindan sayagctaki deger artar.

Geriye dogru qtomatlk dikis (so.nda') .dtllgme3| ® | Masura sayaci sifirlama diigmesi

* Sondaki geriye dogru otomatik dikigi ACIK/ - Masura ipligi sayacinda gésterilen degerin
KAPALI konuma getirmek igin kullanilir. baslangic degerine dénmesi igin kullanilir.

ilmek sayisini ayarlama diigmeleri - iplik kesme sayaci secildigi zaman [0] olarak

+ A’dan D’ye kadar olan proseslerde dikilecek sifirlanir.
iimek sayisini ayarlamak igin kullanilir. ® | Masuradaki iplik miktarini ayarlama diigmesi

Malzeme kenari sensérii ACIK/KAPALLI + Masuradaki iplik miktarini ayarlamak icin

diigmesi kullanihr.

. Ma'k.in.ede malzeme kenari senséru takiliyken ® | igne yukari/asag telafi diigmesi
etkilidir. o - igne yukari/asag telafi dikisi yapmak igin

+ Malzeme kenari sensértintin dikis sirasinda kullanilir.
kullanilip kullanilmayacagini belirlemek icin kullanilir. [Pedal ndtr konumdayken igne mili durma

Tek adimda otomatik dikis diigmesi konumunu degistirme se¢imi]

+ Makinede malzeme kenari senséru takiliyken - igne yukari/asag telafi digmesine basip
ya da dikis makinesi sabit boyutta dikis makinenin gliciini ACIK konuma getirince,
modunda ¢alistirilirken etkilidir. pedal nétr konumdayken igne milinin yukarida/

+ Dikis makinesini bu digmeyle ¢alistirin, asagida durma konumu degisir.
malzeme kenari saptanana kadar ya da sabit + Kontrol kutusunun 6n kapagindan, durma
boyuttaki dikisin sonuna gelene kadar dikis konumuna onay verilebilir. Yukari konumda
makinesi otomatik olarak galigir. durma secildigi zaman: “nP UP” Asagi

Otomat|k iplik kesme diigmesi konumda durma segildigi zaman: “nP Lo”
Makinede malzeme kenari senséru takiliyken ® | Bilgi diigmesi
ya da dikis makinesi sabit boyutta dikis + Uretim destek fonksiyonunu ¢agirmak ve
modunda ¢alistirilirken etkilidir. tek dokunusta calistirma ayarlarini cagirmak

+ Pedalin én kismina basilsa bile, sensér (dligmeyi bir saniye kadar basih tutarak) icin
malzeme sonunu algilayabilir ya da sabit kullanihr.)
boyutta dikis modu tamamlandiktan sonra
makine otomatik olarak iplik keser.




7. DIKiS ILMEK CESITLERI iCIN KONTROL PANELININ
KULLANILMASI

(1) Geriye dogru dikis cesidi

ALIKCE cp-1ao\

MALB’]
NJ°re

A—B—C—D E/E
IEIEE

s

® O

@@@@%%%‘ @@
—

1) Geriye dogru dikis cesidini belirlemek igin, geriye
(2] m KAPALI | ACIK | KAPALI | ACIK dogru dikis ¢esidi dligmesine @ basin.
2) Geriye dogru dikis ¢esidi segilir ve ilmek sayisi
: V : A | ile 6nceden belirlenmis olan geriye dogru dikis
| B! I B! verileri panelde gérdldr.
: : : : 3) iimek sayisini degistirmek isterseniz, A'dan D’ye
Dikis cesidi Y Y Y Y kadar ilmek sayisini ayarlamak icin diigmeler @
| | c | c I arasindan "+" ya da "-" ddgmesini kullanin.
I | | |
: : [N D ! (ilmek sayisinin degistirilebilecegi aralik: 0 ile 19)
ilmek arasinda
(3] N KAPALI | KAPALI | ACIK | ACIK 4) Geriye dogru otomatik dikis (baslangicta) diig-

mesi @ ve geriye dogru otomatik dikis (sonda)
dugmesi @ icin ACIK ve KAPALI ayarlarini
uygun hale getirerek dért farkl dikis cesidi elde
edilebilir.

5) Ayrica geriye dogdru cifte dikis (baslangi¢ta)
dugmesi @ ve geriye dogru cifte dikis (sonda)
dugmesi @ kullanilarak geriye dogru cifte dikis
secilebilir.
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(2) Sabit boyutlu dikis cesidi

1)
o JLEICE |P-180

VI aleq [ EIE

A D
Nl M'/\ 0l

G

@‘

1) Sabit boyutlu dikis ¢esidini se¢mek igin, kontrol

(2] m KAPALI | ACIK | KAPALI | ACIK paneli tizerinde sabit boyutlu dikis ¢esidi dligme-
sine @ basin.
A A 2) Sabit boyutlu dikis cesidi secilir. Onceden belirle-
B B nen ilmek sayisi ve geriye dogru dikis fonksiyo-
nunun durumu simdi kontrol panelinde izlenir.
Dikis gesidi o] | oY | epY | epY | 8) Sabit boyutlu dikis cesidinde prosesteki ilmek
B B sayisini degistirmek i¢in, C ve D proseslerinde il-
mek sayisini ayarlama diigmelerini @ kullanarak
! ! A A C ve D proseslerindeki ilmek sayisini degistirin.
Buna bagl olarak geriye dogru beslemeli ilme-
(3] N KAPALI | KAPALI | AGIK | ACIK gi segin. Geriye dogru beslemeli iimek sayisini

degistirmek icin, A ve B proseslerindeki ilmek

8)

sayisi ayar digmelerini @ kullanin.

Ayar araligi: A, B =19 ilmege kadar C,D =5 ile
(500 ilmek arasi )

Geriye dogru otomatik dikis (baslangicta) dligmesi @ ve geriye dogru otomatik dikis (sonda) diigmesinin

© ACIK/KAPALI ayar kombinasyonuna bagli olarak dért farkli dikis cesidi elde edilebilir.

Ayrica geriye dogru cifte dikis (baslangigta) digmesi @ ve geriye dogru cifte dikis (sonda) diigmesi @

kullanilarak geriye dogru cifte dikis modu belirlenebilir.

Otomatik iplik kesme digmesi @ ACIK konuma getirilmigse, C ve D arasindaki 6nceden belirlenmis olan

ilmek sayisi bittikten sonra, dikis makinesi otomatik olarak iplik kesme islemini yapar. (Otomatik geriye

dogru besleme dikisi (sonda) segcilirse, geriye dogru otomatik dikis (sonda) bittikten sonra, otomatik iplik

kesme dugmesi secilmis olmasa bile dikis makinesi iplik kesme islemini yapar.)

Otomatik iplik kesme digmesi @ KAPALI konumdaysa, C ve D prosesleri tamamlandiktan sonra geriye

dogru hareket diigmesini ¢calistirin. Bu durumda makine dusuk hizda ¢alisir (ilmek telafi islemi).

Ayrica pedal n6tr konuma getirilip 6n kismina tekrar basilirsa, ilmek sayisi ayarindan bagimsiz olarak

dikise devam edilebilir.

iplik kesimini 6nleme fonksiyonu @ segilirse, igne yukaridayken dikis makinesi durur ve iplik kesme yapilmaz.

Tek adimda otomatik dikis fonksiyonu @ secilirse, pedalin én kismina basarak makine belirlenen hizda

otomatik olarak strekli diker.



(3) Ust iste binen dikis cesidi

/ ALK CP-180\
[Z

N A

Wt e ﬁ
0 [ulyl o ok

PSPLLLY G

1) Ust Uste binen dikis cesidini belirlemek igin, tst
uste binen dikis ¢esidi diigmesine @ basin.

2) Ust tiste binen dikis cesidi segilir ve ilmek sayisi
ile 6nceden belirlenmis olan Ust liste binen dikis
verileri panelde gérdildr.

3) iimek sayisini degistirmek isterseniz, A’dan C’ye
kadar olan proseslerde ilmek sayisi ayar digme-
lerini @ kullanin, prosesin tekrarlanma sayisini
degistirmek icin ise D prosesleri sayisini ayar-

layan @ dligmelerinden “+” ya da “-” digmesini
D kullanin.

A, B ve C degistirilebilecek ilmek sayisi araligi:
0 ile 19 ilmek arasinda.

D proses sayisinin degistirilebilecegi aralik: 0
ile 9 kez.

4) Pedalin 6n kismina bir kez basin, dikis makinesi normal dikisi ve geriye dogru dikisi 6nceden belirlenen
saylida tekrarlar. Dikis makinesi daha sonra otomatik olarak iplik kesiciyi harekete gegirir ve (st Uste binen
dikis prosedirtini tamamlamak Uzere durur. (Tek adimda otomatik dikis KAPALI konuma getirilemez.)

5) iplik kesimini 6nleme fonksiyonu @ segilirse, (st lste binen dikis prosedtirli tamamlandigi zaman igne
yukaridayken dikis makinesi durur ve iplik kesme yapilmaz.
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(4) Dikdortgen dikis tipi

(10}
o JLEKKE |P-180

@F’/\':\, !.'
l @O®O Q@

Q)=

R O

TH |

(1) m KAPALI ACIK KAPALI ACIK
A A

I N

D A D D A D

B B
Dikis cesidi

Cy c Cy c Cy c Cy c

D D D D

(1) N KAPALI KAPALI ACIK ACIK

1)
2)

3)

4)

6)

7)
8)

9)

Dikdértgen dikis cesidini segmek igin, kontrol paneli lizerinde dikdértgen dikis ¢cesidi digmesine @ basin.
Dikdértgen dikis cesidi secilir. Onceden belirlenen iimek sayisi ve diger dikis verileri simdi kontrol pane-
linde izlenir.

Dikdértgen dikis cesidinde, proseslerdeki ilmek sayisini degdistirmek igin, dligmeleri @ kullanarak (C ve D
prosesleri icin) C ve D proseslerindeki ilmek sayisini degistirin.

Buna bagli olarak geriye dogru besleme dikisini secin. Geriye dogru beslemede ilmek sayisini degistir-
mek igin, A ve B proseslerindeki ilmek sayisi ayar digmelerini @ kullanin.

(Ayar araligi: A, B =0 ile 19 ilmek arasi, C, D = 0 ile 99 ilmek arasi)

Geriye dogru otomatik dikis (baslangicta) diigmesi @ ve geriye dogru otomatik dikis (sonda) diigmesinin
© ACIK/KAPALI ayar kombinasyonuna bagli olarak dért farkli dikis cesidi elde edilebilir.

Ayrica geriye dogru cifte dikis (baslangigta) diigmesi @ ve geriye dogru cifte dikis (sonda) diigmesi @
kullanilarak geriye dogru cifte dikis modu belirlenebilir.

Dikis makinesi, énceden belirlenen sayidaki ilmegi diktikten sonra her adimda otomatik olarak durur.

Bu durumda geriye dogru hareket diigmesi kullanilirsa, dikis makinesi dlistik devirde calisir (ilmek telafi
islemi). Ayrica, son proseste eger pedal nétr konuma getirilip 6n kismina tekrar basilirsa, ilmek sayisi
ayarindan bagimsiz olarak dikise devam edilebilir.

Otomatik iplik kesme dligmesi @ ACIK konuma getirilirse, son proses tamamlandiktan sonra dikis ma-
kinesi otomatik olarak iplik kesme islemini yapar. (Geriye dogru otomatik dikis (sonda) segilirse, geriye
dogru otomatik dikisi (sonda) tamamladiktan sonra dikis makinesi otomatik olarak iplik keser.)

iplik kesimini 6nleme fonksiyonu @ segilirse, igne yukaridayken dikis makinesi durur ve iplik kesme yapilmaz.
Tek adimda otomatik dikis fonksiyonu @ segilirse, dikis makinesi C ya da D prosesindeyken pedalin én
kismina basarak, belirlenen ilmek sayisina eriginceye kadar makine otomatik olarak ve énceden belirle-
nen hizda surekli diker. Makine, tek adimda otomatik dikis ¢cesidinin son prosesinde iplik kesme yapar.
Otomatik kaldirici ile donatilmis olan dikis makinelerinde, her dikis prosesi tamamlandiktan sonra baski
ayag otomatik olarak yukari kalkar.



('8. TEK DOKUNUSTA CALISTIRMA AYARLARI )

Fonksiyon ayarlarinin bir kismi, normal dikis kosullarinda kolaylikla degistirilebilir.

UYARI:
A Bu béliimde ele alinanlar disindaki fonksiyon ayarlari i¢in bakiniz "SC-920 Kullanim kilavuzu".

< Tek dokunusta calistirma ayar prosediirii >

ALEECE CP-1 80\ 1) Fonksiyon ayar moduna gegmek icin diigmeyi @
bir saniye basil tutun.

=/¥ 2) @ digmesini kullanarak ayar degeri degistirilebilir.

/:l “I:l ( ala 3) Normal dikis haline dénmek icin diigmeye @ basin.

1 Ll
Y 1 ] 1 ‘ o~ \
%%% @ ‘ . l @KA)T Diigmeye @ basarak ayarlara onay verilir. ,

* Tokatlayici fonksiyonu (5 )
oF F : iplik kesildikten sonra tokatlayici calismaz
on : iplik kesildikten sonra tokatlayici caligir

(‘9. URETIM DESTEK FONKSiIYONU )

Uretim destek fonksiyonu iki farkli fonksiyondan (bes farkli mod) ibarettir, érnegin lretim miktari yonetimi
fonksiyonu, ¢calisma 6lgiim fonksiyonu vardir. Bunlarin her birinin tretimi destekleyici ayri etkisi vardir. Uygun
fonksiyonu (modu) seginiz.

< Uretim miktari yénetimi fonksiyonu >

+ Hedeflenen parca adedi géstergesi modu [F100]

+ Hedeflenen/gercek parca adedi farki géstergesi modu [F200]
Hedeflenen parca adedi, gercek parca adedi ve hedeflenen adet ile gercek adet arasindaki farki, gercek
zamanli olarak geciktiklerini ya da ileride olduklarini, calisma suresiyle birlikte operatérlere bildirir. Dikis
makinesinde calisan operatérlere, dikis dikerken kendi ¢alisma hizlarini surekli olarak kontrol etmelerine
imkan tanir. Hedefin farkinda olmalarini saglar ve dolayisiyla tretkenligi arttirir. Ayrica isteki bir gecikme
erken saptanarak sorunlarin erken bulunmasina ve dtzeltici tedbirlerin erken uygulanmasina imkan tanir.

< islem 6lcme fonksiyonu >

+ Dikis makinesinin kullanilabilirlik orani gésterge modu [F300]

« ilmek stiresi gésterge modu [F400]

+ Ortalama devir sayisi gdsterge modu [F500]
Dikis makinesinin kullanilabilirlik durumu otomatik olarak 6lglllir ve kontrol panelinde gdsterilir. Elde
edilen veriler proses analizi, hat dlizenlemesi ve ekipman verimliligi kontrollii yapmak icin temel veri olarak
kullanilabilir.
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™~

< Uretim destek modlarini gérmek icin >

1) Normal dikis dikerken tek dokunusta ayar ekranina
gecmek icin digmeyi @ basil tutun (bir saniye).
Ardindan, tretim destek modlarini gértinttle-
mek/gizlemek i¢in tek dokunusta ayar ekraninda
diigmeye @ basin.

@ digmesine basarak, goriintlilenecek/gizlene-
cek modu segin.

O basarak, Ekranin ACIK/KAPALI konumlari
arasinda gecis yapilabilir.

Normal dikis haline dénmek icin dligmeye @ basin.

2)

- F100 - F500 arasindaki modlarin teslimat \

DikKAT
| @) sirasindaki fabrika ayar degeri GIZLENMIS |
{ olarak secilmistir. )

< Uretim destek modlarinin temel kullanimi >
Dikis dikilirken, kontrol panelinde (liretim destek
verileri gériinttlenebilir.

1) Normal dikis dikerken Uretim destek moduna

E/ ~ gecmek icin @ diigmesine basilirsa.
H‘ I’l I’III /l'l[/,_,l"' 2) @ dligmesine basarak Uretim destek fonksiyon-
lari arasinda (F100 - F500) gecis yapilabilir.
3) Diligmeye @ basarak Tablo 1, "Mod izleme" de
I yildiz igaretli (*1) veriler degistirilebilir. Yildiz isa-
J retli (*2) veriler, @ dliigmesini ya da @ digmesini
kullanarak degistirilebilir.
4) Veri sifirlama prosedirt icin Tablo 2’de "Mod
sifirlama iglemi" ne bakiniz.
5) Normal dikis haline dénmek icin diigmeye @ basin.
Tablo 1: Mod gértintdleri
Gésterge @
Mod adi Gosterge @ Gosterge @ (@ ya da @ dligmesine
basildigi zaman)
Hedeflenen parca adedi | Gergek parca Adedi Hedeflenen parca Adedi
gdstergesi modu (Birim : adet) (Birim : adet) -
(F100) (*1) (*2)

Hedeflenen/gergek parca
adedi farki géstergesi modu

Hedeflenen parca adediyle gercek
par¢a adedi arasindaki fark

Hedeflenen adim stiresi
(Birim : 100 milisaniye)

(F500)

(F200) (Birim : adet) (*2)
(%) _

Dikis makinesinin kullanilabilirlik Onceki dikiste dikis | Dikis makinesinin ortalama
orani gésterge modu o_ makinesinin kullanilabilirlik | kullanilabilirlik orani
(F300) arer orani g0stergesi

(Birim : %) (Birim : %)
Adim stiresi gésterge modu Onceki dikiste adim suresi | Ortalama adim stresi
(F400) F.-r (Birim : 1 saniye) g6stergesi

(Birim : 100 milisaniye)

Ortalama devir sayisi Bir 6nceki dikiste ortalama | Ortalama devir sayisi
gdsterge modu HEPd devir sayisi gbstergesi

(Birim : sti/min) (Birim : sti/min)

-10 -



Tablo 2: Mod sifirlama iglemi

Mod adi

Dlgme @
(2 saniye basili tutun)

Digme @
(4 saniye basili tutun)

Hedeflenen parca adedi géstergesi
modu
(F100)

Gergek parca adedini sifirlar
Hedeflenen parca adediyle gercek
parca adedi arasindaki farki sifirlar

Hedeflenen/gercek parca adedi farki
gdstergesi modu
(F200)

Gergek parca adedini sifirlar
Hedeflenen parca adediyle gercek
parca adedi arasindaki farki sifirlar

Dikis makinesinin kullanilabilirlik
orani gisterge modu
(F300)

Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik oranini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik oranini sifirlar
Ortalama adim stresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir
sayisini sifirlar

Adim suresi g6sterge modu
(F400)

Ortalama adim suresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik oranini sifirlar
Ortalama adim stiresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir
sayisini sifirlar

Ortalama devir sayisi gésterge
modu
(F500)

Dikis makinesinin ortalama devir
sayisini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik oranini sifirlar
Ortalama adim stiresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir
sayisini sifirlar

o JLEECE CP-180

- II
i

%%% @ Cf

< Uretim miktan yénetimi fonksiyonunun ayrintili
ayari (F101, F102) >

-+ Dugme @), hedeflenen parca adedi gésterge
modunda (F100) ya da hedeflenen/gercek parca
adedi farki gésterge modunda (F200) basih tutul-
dugu zaman (U¢ saniye), Uretim miktari yonetimi
fonksiyonunun ayrintili ayar yapilabilir.

- Iplik kesme sayisi ayar durumu (F101) ve hede-
fe varildiginda sesli uyari (F102), digmeye @
basarak degistirilebilir.

+ Bir elbise dikisindeki iplik kesme sayisi, iplik kes-
me sayisi ayar konumundayken (F101) diigme-

ye @ basarak ayarlanabilir.

+ Gercek parca adedi hedeflenen adede ulasti-
ginda sesli uyari almak mumkuindtir; bunun igin,
hedefe ulasildigini belirten sesli uyari ayar konu-
mundayken dtiigmeye @ basilir.

-11 -

334HNL




(10. MASURA IPLiGI SAYACININ KULLANIMI )

Makine, ilmek sayisini algilar. Masura iplik sayacinda 6nceden belirlenen deder, algilanan ilmek sayisina
uygun olarak eksilir. (7 numaral fonksiyon ayari, masura ipligi geri sayma Unitesi uyarinca eksiltme yapilir.)

Sayactaki deger eksi oldugu zaman, érnegin “1 — 0 —
ipligi degistirme zamaninin geldigini operatére bildirir.

—_—

\
o JLEECHE CP-180

32239 @%

—1” olunca, sesli alarm (¢ kez calarak masuradaki

1) Ardindan masura iplik sayacinda @ belirtilen
baslangi¢ degerine dénmek i¢cin masura sayaci
sifirlama digmesine @ basin (teslim anindaki
fabrika ¢ikig ayar “0”dr).

[ = Masura iplik sayaci dikis sirasinda 5|f|rla- \
| oy namaz. Bu durumda iplik kesiciyi bir kez |
| cahistirin. )

2) Masuradaki iplik miktari ayar diigmesini € kulla-
narak bir baglangi¢ degeri belirleyin.
Dlgme basil tutulursa degdisim hizi artar.

<Masura iplik sayacinda referans olarak baslangic degeri>

ozt
fease o oace

O

Q

P e secen

Asagidaki tabloda verilen baslangi¢c ayar degerleri,
yukaridaki sekilde gésterildigi gibi mekik disindaki
igne deligine gelene kadar masuraya iplik sariimasi
hali icin referans olarak verilmigtir.

Masuraya sarilan
iplik uzunlugu

Masura iplik

Kullanitan iplik sayacindaki deger

Polyester 36m 1200 (ilmek
bukuim iplik #50 uzunlugu: 3 mm)
Pamuklu iplik 31m 1000 (ilmek
#50 uzunlugu: 3 mm)

iplik gerginlik orani %100

* Masura iplik sayaci, malzeme kalinhgi ve di-
kis hizindan etkilenir. Dolayisiyla masura iplik
sayacinin baslangi¢ degerini calisma kosullarina
gdre ayarlayin.

3) Baslangi¢ degeri uygun sekilde belirlendikten
sonra dikis makinesini ¢calistirin.

4) Sayacta eksi deger gordllip Ug kez uyar sesi
duyulursa, masura ipligini degistirin.

5) Masura ipligi uygun sekilde degistirildikten sonra,
masuradaki iplik sayacinin baslangi¢ degerine
dénmesi icin masura iplik sayaci sifirlama dig-
mesine @ basin. Simdi dikis makinesini yeniden
calistirin.

6) Masurada kalan iplik miktari cok fazlaysa ya da
masura ipligi sayacinda eksi deger gériilmeden
once bitiyorsa, “+” ya da “” sayag degeri ayar
dugmelerini @ kullanarak baslangi¢ degerini
uygun seklide ayarlayin.

Masurada kalan iplik miktari cok fazlaysa
“+” digmesini kullanarak bagslangi¢ degerini
arttirin.
Masurada kalan iplik miktar yetersizse
“-” digmesini kullanarak baslangi¢ degerini
azaltin.

1. ipligin sarim sekli ya da malzeme )
kalinhgina bagh olarak sarimda |
diizensizlik olabilir ve iplik kesim |
miktarini biraz arttirmak gerekebilir. |

2. Masura iplik sayaci ve masurada kalan |
iplik miktarini algilama cihazi birlikte
kullaniliyorsa, masurada kalan iplik I
miktarini algilama cihazinin ka¢ kez I
algiladigi masura iplik sayacinda géruliir. I
Dolayisiyla cihazi kullanmadan énce, |
masurada kalan iplik miktarini algilama |
cihazi Kullanim Kilavuzunu mutlaka okuyun ]

-12-



(11. iPLIK KESME SAYACININ KULLANIMI )

Asagdidaki islem yapilarak, masura iplik sayaci
glstergesinden iplik kesme sayacina (basitlestiriimis
ALIKKE CP-180\ B dikis sayaci) gecilebilir.

1) 6 Numarali fonksiyon ayari, masura iplik sayaci
/ fonksiyonunu KAPALI konuma getirir.

A—B—C—D
Y | Y ‘ '-," % (0 : Kapali / 1 : acik)
BN 3 2) 14 Numaral fonksiyon ayari, dikis sayaci fonksi-
%%% @ @ % yonunu ACIK konuma getirir.
® @ J (0 : kapali / 1 : agik)

3) Sayac géstergesi, gucu ACIK konuma getirdik-
1 ten sonra iplik kesim sayaci olarak calisir.

Her iplik kesiminin ardindan sayacta gértlen
deger artar.

([
] A

_—+ Bir 6geyi sectikten sonra, fonksiyon ayar numarasini mutlaka giincelleyin. \
| @ Gilincelleme yapmadan giicli KAPALI konuma getirirseniz, ayar icerigi degismez. |
\ Giincelleme prosediirleri icin 15. sayfada "18. FONKSiYON AYAR DUGMESI" béliimiine bakiniz. )

4) Sifirlama diigmesine @ basildigi zaman, gdsterge icerigi @ “0” olarak sifirlanir.
5) Sayag degerini degistirirken, ayar diigmesiyle @ degeri arttirin/azaltin.

(12. IGNE YUKARVASAGI TELAFi DUGMESI )

igne yukari/agag telafi diigmesine @ her
basildiginda, igne en alt konumdayken ylikselmeye

// ve en Ust konumdayken algalmaya baglar. Béylece

ilmek, dnceden belirlenen ilmek uzunlugunun

W aLeaLet 1 4 a2sm yarisi kadar telafi edilir. Ancak bu diigmeyi basil
H ABCBC[ D
I\ND[‘CJA[‘BE]D'(_D_,' °pCle tutsaniz bile, makinenin strekli dlistk devirde

calismayacagini unutmayin. Ayrica elle caligtinilan

@@@@ kasnagi elle ¢cevirdikten sonra yukari/asagi telafi

diigmesinin calismayacagini unutmayin. igne yukari/

el * asag telafi dikisinin yapilmasi, iplik kesme iglemini

aktif hale getirmez.

igne yukari/agag telafi diigmesine @ basilip

=/¥ makinenin gticti ACIK konuma getirilince, pedal
i [ P } nétr konumdayken igne milinin durma konumu
degistirilebilir.
I Ayrica bu sirada belirlenen konumu panelden
=/ onaylamak mumkdnddir.
O { ,T} (Burada gérilen icerik, glic daha sonra yeniden
- — ACIK konuma getirildiginde etkili hale gelir.)

3dHNL
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(13. TUS KILITLEME FONKSIYONU )

iimek sayisi ya da proses (A, B, C ya da D) verilerinin yanhslikla degistirilmesini 6nlemek icin, ayar diigmesi
kilitlenebilir. (Ayar tuslari kilitlense bile, dikilecek olan dikis ¢cesidi ve masura iplik sayaci degeri degistirilebilir.)

// ILIKCE CP-180 T
M [raa | G
@@@fé%% e

3

¥ OO |

iimek sayisi vb., verileri ayarladiktan sonra makinenin gtictinii bir kez KAPALI konuma getirin.

Geriye dogru otomatik dikis (sonda) dligmesine @ ve ilmek sayisi ayar dligmelerinden “+” dligmesine @
A prosesi icin eszamanli olarak basarken gti¢ salterini ACIK konuma getirin.

Kontrol panelinde anahtar isareti € gérdiltir. Tuslarin kilittenmesi islemi béylece tamamlanmis olur.
(Kontrol panelinde anahtar isareti gértilmezse, yukarida 1)'den 3)’e kadar belirtilen adimlari tekrar uygu-
layin.)

Tuslan kilitli halden ¢ikarmak icin, 1) ve 2) adimlarini yeniden uygulayin.

(Anahtar isareti kaybolduktan sonra, tuslar yeniden serbest hale gelir.)

(14. MALZEME KENARI SENSORU ACIK/KAPALI DUGMESI @ )

istege bagh olarak temin edilebilen malzeme kenari sensérii kontrol paneline baglandi§i zaman, malze-
me kenari sensériinlin ACIK/KAPALI diigmesi aktif hale gelir.

Malzeme kenari senséru belirlenirse, bu sensér malzeme kenarini algiladigi zaman makine otomatik
olarak durur ya da iplik keser.

[ fikka, Malzeme kenari sensérii ve kontrol paneli birlikte kullanilirsa, malzeme kenari senséri Kullanim Kila- \

| \@

vuzunu dikkatle okuyun. ,

(15. OTOMATIK iPLIK KESME DUGMESI )

Bu digme, dikis makinesinin otomatik olarak durdugu ya da malzeme kenari sensérintin kullanildigi bir
proseste iplik kesiciyi otomatik olarak galistirmak icin kullanilir.

(Otomatik geriye dogru dikis (sonda) tanimlanirsa, dikis makinesi geriye dogru otomatik dikisi (sonda)
tamamladiktan sonra iplik kesici calisir.)

(16. TEK ADIMDA OTOMATIK DIiKiS DUGMESI © )

Sabit boyutlu dikis modunda, dikdértgen dikis modunda ya da malzeme kenari sensdriintin belirlendigi
proseslerde bu digme kullanilarak, dikis makinesinin proses sonuna kadar sadece dikis makinesi mo-
dunda ve belirlenen hizda otomatik olarak dikmesi saglanir.

-14 -



(17. iPLIK KESIMINi ENGELLEME DUGMESI )

Bu digme, iplik kesme fonksiyonunu gegici olarak devre digi birakmak icin kullanilir.

Bu dlgme, dikis makinesinin diger fonksiyonlarini etkilemez.

(Otomatik geriye dogru dikis (sonda) tanimlanirsa, dikis makinesi dikis sonunda otomatik geriye dogru
dikis yapar.)

Hem otomatik iplik kesme digmesi hem de iplik kesilmesini 6nleyen diigme tanimlanirsa, makine

ipligi kesmez ama igne yukari konumdayken durur.

(18. FONKSIYON AYAR DUGMESI )

o BLEBCE CP-180 |
=¥
VlALB. ]
N %5 [{ 4050 ])

peRe %%%%@8‘@% e

1) Fonksiyon ayar digmesine @ basarak gtici ACIK konuma getirin.

2) Kontrol paneli Gzerindeki gésterge, fonksiyon ayar gésterge modu olarak degisir.
Fonksiyon ayar numarasi ) kisminda, ayar degeri ise sayag gdésterge bélimtiniin @ kisminda gdsterilir.
* Gosterilen igerik, son kez ayarlanan igerikten farkli olur.

3) Fonksiyon ayar numarasi, digme @ kullanarak degistirilebilir.

4) Fonksiyon ayar dederi (agik/kapali hali icin ayar durumu), diigme @ kullanilarak degistirilebilir.

5) Ayar yapildiktan sonra, degistirilen icerik diigme @ kullanilarak bellege kaydedilir ve bir sonraki kullanim-
dan itibaren etkili hale gelir.

6) Fonksiyon ayar iceriginin ayrintilari icin, kontrol kutusuyla birlikte temin edilen Kullanim Kilavuzuna bakiniz.

‘ dikkAT\ Fonksiyon ayar listesi, fonksiyon ayarlarinin ayrintilari ve istege bagh giris/cikis konektérii icin \
U S$C-920 kullanim kilavuzuna bakiniz. ]

334HNL
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(19. iISTEGE BAGLI GiRIiS/CIKIS AYARLARI )

/’ BLINCE CP-180 | T

T

. PTG

~

[
3

(=/% ) 1) 12 numarali fonksiyonu segin.
17 -
- ari’ _
N )
(=/¥% 2) @ digmesini kullanarak "E 4", "" ve "ol
I_"I'I_"I,I_‘Il Enad basliklarini segin.
J

=/% )
(RE]N| )
=/%
ann alil”
N /)
[":~" secildiginde]
@ diigmesini kullanarak giris portunu, € digmesiyle
de giris portunun fonksiyonunu belirleyin.

Fonksiyon kodu ve kisaltmasi, @’de déntistimlu
olarak gordiltir.

(Sinyal girisi numarasi ve konekt6r pimi atamasi
arasindaki iligki icin SC-920 kullanim kilavuzuna bakiniz.)

["ali " secildiginde]

@ dugmesini kullanarak ¢ikis portunu, € digmesiyle
de cikis portunun fonksiyonunu belirleyin.

I istege bagh secenegin adi gériililr. Fonksiyon kodu ve kisaltmasi, @’de dénlistimlu
olarak gortiltr.

oC
i |

(Sinyal girisi numarasi ve konektdr pimi atamasi
arasindaki iligki icin SC-920 kullanim kilavuzuna bakiniz.)



Ornek) iplik kesme fonksiyonunun giris secenegi portuna ayarlanmasi.

—
M,
L

In}

]

1

Lambalar déniisiimlii olarak yan

=
J

-

~

!
&

—
I

L
[y
-

=/¥ 1) Fonksiyon ayar metoduna uygun olarak 12 numarali
aPr fonksiyonu segin.
J
- =/% N 2) @ digmesini kullanarak ",#" basligini segin.
17
N /
(=/% ) 3) @ dlgmesini kullanarak 901 portunu segin.
_— / —
nol
N J
=/ 4) @ dugmesiyle "/ 54" iplik kesme fonksiyonunu segin
J
ar. I
=/ ) 5) @ digmesiyle "/ 55" iplik kesme fonksiyonunu
belirleyin.
L 1
e —
=/¥ 6)

Lambalar déniistimlii olarak yanar. I

%J

|

=
=

N

J

1€

0
n|

Ve

N

&

8

I

I

=
=
D

-
<

N\
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© diigmesini kullanarak sinyali etkin hale getirme-
yi belirleyin. Iplik kesme "Dustik" sinyalle yapilirsa

gbstergeyi " " olarak ayarlayin, "Y(iksek" sinyalle
yapiliyorsa "H" olarak ayarlayin.

Yukaridaki fonksiyon @ digmesiyle belirlenir.

istege bagl giris, @ diigmesiyle sonlandirilir.

© diigmesini kullanarak "E 4" baghgini segin,
sonra fonksiyon ayar moduna déntin.
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(20. PEDAL SENSORU NOTR NOKTASININ OTOMATIK TELAFISI )

Telafi degeri Pedal sensért, yay vb. degistirildigi zaman mutlaka
asagidaki islemi gerceklestirin.
LI CP-180‘ ~— 1) @ dl‘jgrn.esine basarak gti¢ salterini ACIK konu-
ma getirin.

=9 2) Telafi degeri, g6stergede sekildeki gibi gérultir.

[n]n} 0 - - - - i
(N | 1. Bu durumda pedala basilirsa pedal )
L 3 S S 3 | sensérii diizgiin calismaz. Pedalin |
@ | lizerine ayaginizi dayamayin, baska bir |
® @ | siar nesne koymayin. Uyarici "bip" sesi ve |
| | U telafi degeri goriilmez. |
| 2. Géstergede rakamdan farkli bir sey |
| goriiliirse, Teknisyenin Kilavuzuna |
| bakiniz. ]

3) Giic salterini KAPALI konuma getirin, normal
moda dénmek igin gu¢ salterini tekrar ACIK ko-
numa getirin.

(21. OTOMATIK KALDIRMA FONKSiYONUNUN AYARI )

UYARI :
Haval siirticli ayarinda solenoid kullanilirsa solenoid bozulabilir. O ylizden yanhs ayar yapmayin.

Otomatik kaldirma cihazi (AK) takildigi zaman, bu
2JLIBCE CP-1 80\ fonksiyon otomatik kaldirma igini yerine getirir.
1) @ dlgmesine basarken glic salterini ACIK konu-

~

/ E ma getirin
o] omn 5 2) LED g6stergesi "bip" sesiyle " F{ " " 7" ya déner
ve otomatik kaldirma fonksiyonu etkin hale gelir.

1
@ 3) Giig salterini KAPALI konuma getirip sonra tekrar AGIK
® @ konuma getirin. Makine normal hareketine déner.

4) islemlerden 1) ile 3) arasindakileri tekrarlayin,
LED géstergesi " FL"" o~ F " 'ya d6ner. Otoma-
tik kaldirici fonksiyonu etkin olmaktan ¢ikar.

"L A" : Otomatik kaldirma cihazi etkin hale gelir. Solenoid sirtict (+33V) ya da havali surtcu
(+24V) secimi, dligme @ ile yapilabilir.
(CN37°de +33V ya da +24V glclu surtcu arasinda se¢im yapilir.)
"Fl v aa 5" Solenoid strtict ekrani (+33V)
"FL""an H":Haval sirici ekrani (+24V)
"FLvrgFFE" . Otomatik kaldirici fonksiyonu iglevsizdir. (Teslimat sirasinda standarttir)
(Benzer sekilde, programlanan dikis tamamlandigi zaman baski ayag: otomatik olarak kalkmaz.)

1. Giicti tekrar ACIK konuma getirmeden énce, mutlaka en az bir saniye gegmesini bekleyin.(Gli¢ \
salteri hizh sekilde acilip kapanirsa ayarlar diizgiin sekilde degismeyebilir.)

sikkan, 2. Bu fonksiyon uygun sekilde secilmedigi siirece otomatik kaldirma cihazi calismaz. |

3. Otomatik kaldirma cihazi monte edilmeden " F| " " 5 " segilirse, dikis baslangicinda makine |

calismaya baglarken anlik gecikme olur. Otomatik kaldirma cihazi takili degilken tek dokunusta |

calisma diigmesi calismayacagi icin" -/ " " 5F F " sectiginizi kontrol edin. )



(22. AYAR VERILERINi SIFIRLAMAYA ONAY VERILMESI )

Fonksiyon ayarlarinin tim icerigi, standart ayar

\ degerlerine dénduirdilebilir.

wJLEKE CP-180 1) @, @ ve @ diugmelerinin timuine birden basa-

=/ rak gui¢ salterini ACIK konuma getirin.

- b 2) Gostergede "~ 5 " ifadesi gorillir ve bip sesiyle
3

- birlikte sifirlama iglemi baglar.

1 1
%% @ % 3) VYaklasik bir saniye sonra sesli uyari duyulur ("bip",

"bip", "bip" seklinde Ug¢ kez tek bir ses duyulur) ve
ayar verileri standart ayar degerlerine déner.

S Sifirlama islemi devam ederken gii¢ salte- ]
| §°§ rini KAPALI konuma getirmeyin. Ana (nite |
| programi bozulabilir. )

4) Normal moda dénmek icin, gti¢ salterini KAPALI
konuma getirip tekrar ACIK konuma getirin.

( 1. Yukarida belirtilen islemi yaptiktan sonra, pedal sensérii i¢cin nétr konum diizeltme degeri de )
| sifirlanir. Dolayisiyla, dikis makinesini kullanmadan énce pedal sensérii nétr konumunun otomatik |
| diizeltiimesi mutlaka gerekir. |
| /Bikar (Bakiniz "20. PEDAL SENSORU NOTR NOKTASININ OTOMATIK TELAFiSi",sayfa 18.) |
| @ 2. Yukarida belirtilen iglemi yaptiktan sonra, makine kafasi ayar degerleri de sifirlanir. Dolayisiyla, |
| dikis makinesini kullanmadan énce makine kafasi ayarinin yapiimasi mutlaka gerekir. |
| (Bakiniz "5. MAKINE KAFASININ AYARLANMASI",sayfa 3.) |
‘ 3. Buislem yapilsa bile, calisma paneli tarafindan belirlenen dikis verileri sifirlanamaz. ,

(23. HATA KODUNU KONTROL ETME PROSEDURU )

1) Dulgme @ basiliyken gtic salterini ACIK konuma
ALIKIE CP-180\ getirin.

2) Goéstergede en son hata numarasi gértllir ve bip

=/ sesi duyulur.
I 3) Dilgmeye @ basarak énceki hatalarin igerigi

T kontrol edilebilir.

I
Y 1 T )
%% @ (Prosedur sona erdiginde, "bip" "bip" seklinde tek
tonlu iki alarm sesi duyulur.)
050088 0O

334HNL
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PARTS LIST






REF.NO NOTE PART NO DESCRIPTION B & Qty
1 400-88333 CP-180 TYPE A CP—-180 TYPE A SEH&S 1
2 400-88337 CP PCB ASSY CP—-180 PANEL Ei# (1)
3 400-88343 MEMBRANE SWITCH CP—-180 XVIJUYRAVF (1)
4 400-44607 FRONT COVER B/ — (1)
5 400-44608 REAR COVER ®AHIN— (1)
6 400-44609 END COVER J—REOAI— (1)
7 400-44610 INDICATER B (1)
8 400-44611 VOLUME KNOB A MU a—ALDFEH A (1)
9 400-44612 VOLUME KNOB B RUa1—ADFEH B (1)

10 400-44616 TYPE LABEL A SATI—)U A (1)
11 400-61614 PANEL BRACKET IKXILTST v~ (1)
12 B1144-771-000 FRAME SIDE COVER GASKET (C) flm H/)- CNYF> (4)
13 ST-4030651-SN SCREW M3 X 6 Ve RU (1)
14 SV-4030802-SN TAPPING SCREW WITH FLANGE M3X8  EffE4WVEVRU (4)
15 SV-4030802-SN TAPPING SCREW WITH FLANGE M3X8  EEffE4WVE VU (5)
16 ST-4850651-SN TAPPING SCREW D=2.5 L=6 ZvERU D=2. 5 L =6 (1)
17 CM-6001001-01 WEEE MARK LABEL S WEEE <v—2 3~ S (1)
18 KX-0000002-80 BEAD BAND E—X\R 1
19 #01  SS-4121215-SP SCREW 3/16-28 L=12 B 3/16—-28 L=12 2
20 WP-0501016-SD WASHER 5X10.5X1 FREEE 5 X 10. 5 X1 4
21 #02  SM-4051255-SP SCREW.,M5 L=12. BRAC M5 L=12 2

NOTE(E5)

#01...FOR DDL-8700,DLN-9010,
DDL-55**
#02....FOR DDL-9000*

DDL *87OO}$JDLN —9010,

DDL —55=% %
DDL —9000x*H

1SI7S14dvd
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T 182-8655 HREEFAEMMEER 8-2-1
TEL. 03-3480-2357 - 2358 (91 V)L1>)
FAX. 03-3430-4909

http://www.juki.co.jp

JUKI CORPORATION

INDUSTRIAL SEWING MACHINE DIVISION
8-2-1, KOKURYO-CHO, CHOFU-SHI,
TOKYO, 182-8655, JAPAN

PHONE : (81)3-3480-2357 - 2358

FAX : (81)3-3430-4909
http://www.juki.com

Copyright © 2009 JUKI CORPORATION

- REONBZHEM CEhRE. 53D &
ZEIEULET,

« All rights reserved throughout the world.

« Alle Rechte weltweit vorbehalten.

« Tous droits réservés partout dans le monde.

+ Reservados todos derechos en el mundo entero.

« Tutti i diritti sono riservati in tutto il mondo.

- TR, EEEaRH. BIAENAE.

+ Bce npasa yaep>xaHbl BCem Mupe.

+ Duinya genelinde tiim haklari saklidir.

COREDEVSICOVTRFLRND D F LIZ SERDDIRFTEX [FHHERAICBBLIGDE TZE0,

T OEURSHIAE / IN—Y U R MR RDIHDFELLEETIENHDE T,

Please do not hesitate to contact our distributors or agents in your area for further information when necessary.

* The description covered in this Instruction Manual, PartsList is subject to change for improvement of
the commodity without notice.

Bitte wenden Sie sich an unsere Héndler oder Vertreter in Inrer Néhe, wenn Sie weitere Informationen benétigen.
* Wir behalten uns Anderungen des Inhalts dieser Bedienungsanleitung und der Teileliste zwecks
Produktverbesserung vor.

Pour plus d’information, n’hésitez pas a consulter nos distributeurs ou agents dans votre région.
* Le contenu de ce manuel d'utilisation et de la liste des piéces est susceptible d'étre modifié sans
préavis pour tenir compte des améliorations du produit.

Sirvase ponerse en contacto con nuestros distribuidores o agentes en su drea siempre que necesite alguna

informacion mas detallada.

* La descripcion proporcionada en este Manual de Instrucciones y Lista de Piezas esta sujeta a cambios
sin previo aviso para mejora del producto.

Per ulteriore informazione, si prega di non esitare a mettersi in contatto con nostri distributori o agenti vostra

area quando necessario.

* La descrizione contenuta in questo Manuale d’Istruzioni, Elenco delle Parti & soggetta a tutte le modifiche
necessarie ad un miglioramento del prodotto senza I'obbligo di preavviso.

AP A A 2 AL, 31 R A 4 ) L T3,

X AERARRY / EHRTFHARELRMRETE, HITEREIA.

MoxanyiicTa, CBSXUTECH C HALLUMI PACNPOCTPAHUTENSIMI UK TOPTOBLIMI areHTaMi B BALLEM PETMOHe ANS NONy4YeHNs AaNbHelLLeih

UHOpMALWK, KOTAa 9TO HEOBXOAMMO.

* Onucanme, BXoAsLyee B 3Ty MHCTPYKLMIO, @ TaK)Ke CUCOK YacTeil MOryT GbITb M3MEHEHbI PN YCOBEPIIEHCTBOBaHNM
u3aenus 6e3 npeaBapuTenbHOro NpeaynpeXxaeHus.

Gerektigi takdirde daha fazla ve ayrintili bilgi edinmek icin; ltitfen distriblit6rlerimize ve bayilerimize bagvurmaktan ¢ekinmeyin.

* Bu Kullanim Kilavuzundaki tanimlar ve Parca Listesi, trtintin gelistiriimesiyle ilgili olarak 6nceden
haber vermeden degistirilebilir.
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