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NOTE : Congratulations on your purchase of a JUKI sewing machine.
Read safety instructions carefully and understand them before using.
Retain this Instruction Manual for future reference.

HINWEIS : Herzlichen Gliickwunsch zu lhrem Kauf einer JUKI-Nahmaschine.
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 spatere Bezugnahme auf.

REMARQUE : Félicitations pour votre achat d’'une machine a coudre JUKI.
Avant d’utiliser la machine, lire attentivement toutes les consignes de sécurité.
Conserver ce manuel pour pouvior le consulter en cas de besoin.

NOTA: Nuestro agradecimiento y felicitaciones por su compra de esta maquina de coser JUKI.
Antes de comenzar a usar esta maquina lea con detenciéon hasta comprender todas las
instrucciones de sequridad.

Conserve este Manual de instrucciones a mano para futuras consultas.

NOTA: Congratulazioni per I'acquisto di una macchina per cucire JUKI.
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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NOT : Bir JUKI dikis makinesi satin aldiginiz igin tebrik ederiz.
Makineyi giivenli bir sekilde kullanmak igin, makineyi kullanmadan 6nce mutlaka bu dokiima-
ni ve Giivenlik Onlemlerini okuyun.
Gerektigi zaman okuyabilmeniz i¢in bu dokiimanlari saklayin.

MPUMEYAHUE : Mo3apasnsiem Bac ¢ nokynkoi weeiiHon MawmHbl JUKI.
Yro6b1 ucnonb3oBaTh MalWwKHy 6e3onacHo, NpounTaiiTe 3TOT AOKYMeHT U lNpaBuna TeXHUKM Ge3onacHOCTU Ans
WBENHOW MaWKHbI NepPea UCNONb30BaHUEM.
XpaHuTe 3TM JOKYMEHTbI TaK, 4ToObI Bbl MOrnM npounTaTh UX BCAKWIA pa3, koraa aTo HeobxoanMo.
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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
A 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 )

HSITONT

WARNING
A 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.

( G~ 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
° ° Screw supplied with panel
DDL-9000A | @-® M5 X 12 pp! p
as accessories
Provided with AK
(Pr VIMS )‘2”14 ) Side plate setscrew
DDL-9000B - - y
o o ©-® (Not provided with AK) | Screw supplied with panel
\ M5 X 12 as accessories
0 O LH-3500A @-® M5 X 14 Side plate setscrew
e E@ i _QJ

(2. CONNECTING THE CORD )

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
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@ Power indicator lamp (LED) : Lights up when the power switch is turned ON.
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@ Max. speed limitation variable resistor : Limits the speed when it is moved to the left ( -mm.- )
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(4. SETTING PROCEDURE OF THE MACHINE HEAD
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3)

heads.

p.15, and call the function setting No. 95.
pressing switch @.

* Refer to "CAUTIONS WHEN SETTING UP THE
SEWING MACHINE" or "Machine head list"

on the separate sheet for the types of machine

After selecting the type of machine head, by
pressing switch @, the step proceeds to 96 or

type of machine head.

94, and the display automatically initializes to the
contents of the setting corresponding with the

Refer to "18. FUNCTION SETTING SWITCH"

The type of machine head can be selected by




(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.

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

o BLEICH CP-180

HSITONT

2) =H.is displayed @ in the indicator and the
mode is changed over to the adjustment mode.
Turn the handwheel by hand and angle @ is dis-
played in the indicator when the reference signal

=/9 has been detected.
J [C:Lz] (The value is the reference value.)
T T T % T
%%% &)
® @

/

ol B8KCH CP-180 )

- o

i

-
_——

4) In this state, align the white dot @ of the hand-
wheel with the concave @ of the handwheel

l_.._lKl 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 PANEL
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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

LI cp-1so\

Wavs
Norc'
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KIKICK h
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(2] m OFF ON OFF ON
[ A | \7\
| \/ | |
I | | |
| B 7B
| | | |

Sewing pattern | ¥ Y Y Y
|
I | | |
! | N C|
I | | |
| | D D
(3) N OFF OFF ON ON

1) Press reverse stitching pattern switch @ to
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
the panel.

3) If you want to change the number of stitches,
operate the " + " or " - " switch of switches @ for
setting the number of stitches A through D.

The range of the number of stitches that can be
changed : 0 to 19 stitches

4) Four different stitching patterns can be performed
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 @.
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(2) Constant-dimension stitching pattern
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1) Press constant-dimension stitching pattern

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

Sewing pattern | cpY | epY | cp] | cp!

2) The constant-dimension stitching pattern is
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-
es in the constant-dimension stitching pattern,

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
© N OFF OFF ON ON switches @ for setting the number of stitches for

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.

HSITONT




(4) Rectangular stitching pattern

L - 0 00 0 « ‘b & é
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Sewing pattern
Cy c Cy c Cy c Cy c
D D D D
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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.
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('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 >
LI CP-180\ 1) Keep switch @ held pressed one second to en-
ter the function setting mode.
2) The set value can be changed by using switch @.
l'_'l' u"—’ [ ,:,j 3) To return to the normal sewing state, press
T T 1 T switch @.
%%% @8.® % Il Catio\ The setting is confirmed by pressing \I
\ switch @. )
* Wiper function (4 )
oF 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. ,I

< 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 @.

Mode name

Indicator @

Indicator @
(when switch @ or switch @
is pressed)

Indicator @

Target No. of pcs. display mode
(F100)

Actual No. of pcs.
(Unit : Piece)
(1)

Target No. of pcs.
(Unit : Piece) -
(*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 o__ availability rate in the | availability rate of sewing
(F300) o previous sewing machine

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

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

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

Switch @ Switch @
Mode name
(held pressed for 2 seconds) (held pressed for 4 seconds)
Resets the actual number of pieces.
Target No. of pcs. display mode Resets the difference between target
(F100) number of pieces and actual number

of pieces.
Resets the actual number of pieces.
Target/actual No. of pcs. difference ) P
) Resets the difference between target
display mode i -
number of pieces and actual number
[F200]

of pieces.

HSITONT

Resets average availability rate of
Sewing machine availability rate I sewing machine.
. Resets average availability rate of ) )
display mode . . Resets average pitch time.
sewing machine
(F300) Resets average number of
revolutions of sewing machine.
Resets average availability rate of
sewing machine.
Resets average pitch time.
Resets average number of
revolutions of sewing machine.
Resets average availability rate of
Average number of revolutions sewing machine.
. Resets average number of ) i
display mode ) , , Resets average pitch time.
revolutions of sewing machine
(F500) Resets average number of

revolutions of sewing machine.

Pitch time display mode Resets average pitch time
(F400)

< Detailed setting of production volume manage

\ ment function (F101, F102) >

o JLEECHE CP-180 + When switch @ is held pressed (for three sec-
— onds) under the target No. of pcs. display mode
E/ (F100) or the target/actual No. of pcs. difference

display mode (F200), the detailed setting of the

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

C -

/
II

o~

I

117
I l

’5\

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.
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(10. 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.

|

1

1)

B INE

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 >

O

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)

Thread tension rate 100 %

Length of thread wound
round the bobbin

36m

Thread used

Polyester spun
thread #50
Cotton thread
#50

31m

%  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-

3)
4)

5)

6)

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

.

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 I

N in combination with the bobbin thread I

remaining amount detecting device, the |
bobbin thread counter indicates the number |
of detections of the bobbin thread remaining I
amount detecting device. |
So, be sure to use the device after carefully

reading the Instruction Manual for the I
bobbin thread remaining amount detecting |

device.

______________ |



(11. HOW TO USE THE THREAD TRIMMING COUNTER )

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

1 indication works as the thread trimming counter.

Every time thread trimming is performed, the

counter indication is upped.

~—
o JLBEKE CP-180 )
A—B—C—D

=/¥
I_t‘ I_t‘ u‘ L

“‘@%
®®4

l . After selecting each item, be sure to perform updating of the function setting No. \
-

| %’on 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. ]

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 @.

(12. NEEDLE UP/DOWN COMPENSATION SWITCH )

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
|/|/|ALB1ALB;] 1 AAES, predetermined stitch length. However, note that the
N\'DFcJAra D'L[',’_,'EFB 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

e oo > 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.

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

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

-13-
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(13. 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.)

// T
IllAL81 [ /n?]
R u u u‘ —‘ ] ___

-y

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

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

*oo.oob

(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.

‘ €alion If the material edge sensor is used in combination with the control panel, carefully read the Instruc- ]
[ & tion Manual for the material edge sensor beforehand. j

(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.
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(17. 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.

(18. FUNCTION SETTING SWITCH )

/ ol |LEBCE CP-180 |
‘!1.1
: 3 o5 [ IHH

SoSTITELLS 5

=
'-
EZ

.‘-

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

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

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

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

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

-15-
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(19. OPTIONAL INPUT/OUTPUT SETTINGS

oJLEEKE CP-180

\

=¥
I’ afl”
AOPOOHDD QO @¢
L’Qoo.oo‘b %%% J® @
(=/% ) 1) Select function number 12.
2 aFl”
(=/% 2) Select the items of "E~ 4", "/~" and "a /™" using
aFl switch €.
=/¥
-1
=/% )
o ,'-—’,'- (] l'_l’l'—
(= /¥ [When ",~" is selected]
o
o KR

Specify the displayed number of the input func-

tion setting connector by means of switch @. Then,
specify the connector pin function corresponding to
the displayed number by means of switch €.

Function code and abbreviation are displayed alter-
nately in @.

—
]
I‘~
—
—_—

[When |l’:“l_’l/-ll

-

is selected.]

-
U]

I —
—
Ly

Specify the displayed number of the output func-

tion setting connector by means of switch @. Then,

specify the connector pin function corresponding to
the displayed number by means of switch €.

Function code and abbreviation are displayed alter-
nately in @.

* Refer to the Instruction Manual for the control

box for the displayed numbers of the function

setting connectors and the function codes.
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Example) The thread trimming function is assigned to the displayed number " ,[{ { " of the input function

setting connector.
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Select function number 12 according to the function
setting method.

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

HSITONT

Select the displayed number " ,[J { " by means of
switch @.

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

Fix "/ GH" thread trimming function by switch @.

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
by "High" signal, set the display to "H".

The above function is fixed by switch @.

The option input is ended by switch @.

Select the item of "E 4" by switch @, and return to
the function setting mode.



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

Compensation value Whenever the pedal sensor, spring, etc. are

replaced, be sure to perform following operation.
HLERCE CP-180 S~— 1) Pressing the switch @, turn ON the power switch.
2) Compensation value is displayed in the indicator

=9 as illustrated.

,':t/:; 17 —— - —————— -
[ 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 |
‘ ® @ | Caulion the pedal. Warning sound "blip" and the |

~ compensation value is not displayed.

y

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

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.

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

<ALEBCE CP-1 80\ function makes the function of auto-lifter work.
1) Turn ON the power switch while pressing switch @.
=/ 2) LED display is turnedto " ~! " " 5~ " with "blip",
l ) [;”-m and the function of auto-lifter becomes effective.

T 3) Turn OFF the power switch and turn ON the

L
@ power switch again. The machine returns to the
® @ normal motion.

4) Repeat the operation 1) to 3), and LED display

isturnedto " F. " " oFF ". Then, the function of
auto-lifter does not work.
CEL AR . 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.)
"Fl""aa 5 ":Solenoid drive display (+33V)
"EL""aA 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.) |
> 2. Auto-lifter is not actuated unless this function is properly selected. |
& 3. When " F/ " " 54 " is selected without installing the auto-lifter device, starting is momentarily |
delayed at the start of sewing. In addition, be sure to select " ! " " 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

\ standard set values.

o BLAKCE CP-180 1) Pressing all switches @, @ and @, turn ON the
=/ power switch.
o 2) "5 "is displayed on indicator with a "blip" to
start initialization.

and "blip"), and the setting data returns to the

standard setting value.

ra
<Y1 T 1 T
@ 3) The buzzer sounds after approximately one
@ second (single sound three times, "blip", "blip",

( 5 Do not turn OFF the power on the way of ]

()
&
o)
o
E
N

(Y

@ 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.

. When you carry out the aforementioned operation, the neutral position correction value for the !

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.) |

. 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 , o
2) The latest error number is displayed on indicator

=/ with blip.

I Cr 3) Contents of previous errors can be checked by

pressing switch @.

|
<~ 1 = b
@ (When the procedure has reached the end, two alarm
® @ sounds in single tone will be heard, "blip" "blip".)
L )
|
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WARNUNG :

Diese Bedienungsanleitung bezieht sich auf die Steuertafel CP-180.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme 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 :
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.

| 7ot 1. Das Modell DDL-9000B(AK nicht vorhanden) dient als Beispiel fiir das Installationsverfahren. 1
| A 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 - :
Mit der Tafel gelieferte
DDL-9000A | (D-® M5 X 12 Schrauben
(AK vorhanden) | seitenplatten-
M5 X 14 Befestigungsschraube

2 ° DDL-9000B | @D-® :
— (AK nicht vorhanden)| Mit der Tafel gelieferte
0 00 Py M5 X 12 Schrauben
f Q ° LH-3500A ®@-® M5 X 14 Seitenplatten-

= p_ Q4 Befestigungsschraube
d db% 4 %

(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.

HOSL1N3a




('3. KONFIGURATION
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@ Netzlampe (LED) : Leuchtet auf, wenn der Netzschalter eingeschalter wird.
@ Stellwiderstand zur Begrenzung der Maximalgeschwindigkeit : Durch Verschieben nach links ( - ).wird
die Geschwindigkeit begrenzt.

(4. EINSTELLVERFAHREN DES MASCHINENKOPFES
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Nehmen Sie auf "18. FUNKTIONSEINSTEL-
LUNGSTASTE" S. 15 Bezug, und rufen Sie die
Funktionseinstellungs-Nr. 95 auf.

Der Maschinenkopftyp kann durch Drticken der
Taste @ gewdhlt werden.

Angaben zu den Maschinenkopftypen finden Sie
unter "VORSICHTSMASSNAHMEN BEI DER
EINRICHTUNG DER NAHMASCHINE" oder
"Maschinenkopfliste" auf dem separaten Blatt.

Nach der Wahl des Maschinenkopftyps durch
Drticken der Taste @ rtickt die Schrittanzeige
auf 96 oder 94 vor, und das Display wechselt
automatisch auf die Anzeige des Inhalts der Ein-
stellung, die dem Maschinenkopftyp entspricht.




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

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

1) Bei gleichzeitigem Drticken der Tasten @ und @
den Netzschalter einschalten.
o ALEKKE CP-180

HOSL1N3a

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.
J [CB_:) (Der Wert ist der Bezugswert.)
<1 T % T
BT
® ©

/

ol B8CH CP-180 ]
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4) In diesem Zustand den weiBen Punkt @ des

Handrads auf die Aussparung € der Handradab-
._.._lKl deckung ausrichten, wie in der Abbildung gezeigt.

5) Die Taste @ drlicken, um die Einstellarbeit zu

beenden.
ALEKKE CP-180\

(Der Wert ist der Bezugswert.)
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(6. ERLAUTERUNG DER STEUERTAFEL )
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@ | Musterwahltasten ® | Spulenfadenzihler/Fadenabschneidezihler
Dienen zur Wahl eines von vier verschiedenen Mustem. + Die Umschaltung zwischen Spulenfadenzéhler/

Fadenabschneidezéhler kann mithilfe der Funktion des
Schaltkasten-Hauptteils erfolgen.

Spulenfadenzéhler :

+ Zeigt die restliche Spulenfadenmenge durch Subtriaktion

(2] Taste fiir Doppelriickwartsstiche (am Nédhbeginn)
Dient zum Ein- bzw. Ausschalten der
Doppelrtickwartsstiche am Néhbeginn.

(3] Taste flir Doppelriickwértsstiche (am Nédhende) von dem vogegebenen Wert an.
Dient zum Ein- bzw. Ausschalten der + Wenn der Spulenfaden-Restbetragdetektor an der
Doppelriickwértsstiche am Nahende. Maschine angebracht ist, zeigt der Zahler die Anzahl der
@ | Taste fiir automatische Riickwértsstiche (am Néhbeginn) Erkennungnsvorgéng an.
+ Dient zum Ein- bzw. Ausschalten der automatischen Fadenabschneidezéhler :
Ruickwartsstiche am Nahbeginn. + Bei jedem Fadenabschneidevorgang erhéht sich der
(5) Taste fiir automatische Riickwértsstiche (am Ndhende) Zahlerstand.
Dient zum Ein- bzw. Ausschalten der automatischen ® | Spulenfadenzihler-Riickstelltaste
Ruickwértssiche am Né&hende. +» Dient zur Rckstellung des auf dem
06 Stichzahl-Einstelltasten Spulenfadenzéhler angezeigten Wertes auf den
Ausgangswert.

Dienen zum Einstellen der in den Prozessen A bis D

2u ndhenden Anzahl von Stichen. » Wenn der Fadenabschneidezahler gewéhlt wird,

wird er auf [0] zurlickgesetzt.

(7] Stoffkantensensor-Eln/Aus Taste

Nur wirksam, wenn der Stoffkantensensor an der ® Spu.lenfadenn_1engen-EmsteIItaste

+ Dient zum Einstellen der Spulenfadenmenge.
Maschine angebrcht ist.
Dient zur Aktivierung bzw. Deaktivierung des ® | Nadel-Hoch/Tief-Kompensationstaste
Stoffkantensensor de wéahrend des Néhens. + Dient der Durchfiihrung von Nadel-Hoch/Tief-

Kompensationsndhen.

[Umschaltungswahl der Nadelstangen-Stoppposition bei

Neutralstellung des Pedals]

+ Schalten Sie die Stromversorgung der Maschine ein,
wahrend 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

© | Taste fiir EinschuB-Nédhautomatik
» Nur wirksam, wenn der Stoffkantensensor an der
Maschine angebracht ist oder die Maschine unter
der KonstantmaB-Né&hberiebsart betrieben wird.
» Wird die Nadhnaschine 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 Frontabdeckung des Schaltkastens durchgeftihrt
» Nur wirksam, wenn der Stoffkantensensor an der werden.
Maschine angebracht ist oder die Maschine unter Bei Angabe von Hochstellungsstopp: "nP UP"
der KonstantmaB-Né&hbetriebsart betriebcen wird. Bei Angabe von Tiefstellungsstopp: "nP Lo"

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

® | Informationstaste

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

{ | Taste zur Verhiitung des Fadenabschneidens
Dient zur Verhitung des Fadenabschneidens unter allen
Umsténden.




7. BEDIENUNG DER STEUENAFEL ZUM NAHEN VON
STICHMUSTERN

(1) Riickwartsstichmuster
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Die Taste ftir Ruickwértsstichmuster @ drticken,

um das Ruckwaértsstichmuster anzugeben.

Das Ruckwartsstichmuster wird gewéhlt, und die
bercits angegebenen Werte fiir die Stichzahl und
die Daten fuir die Riickwértsstiche werden auf
der Stieuertafel angezeigt.

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

Durch Kombinieren der EIN- und AUS-Zusténde
der Tasten @ und @ flir automatische Rtick-
wartsstiche (am N&hbeginn bzw. am Ndhende)
stehen vier verschiedene Stichmuster zur Verfr-
dgung.

Dartiber hinaus kénnen Doppelrtickwértsstiche
durch Betatigung der Taste @ flir Doppelrtick-
wdrtsstiche (am Ndhbeginn) und der Taste @ flr
Doppelriickwartsstiche (am Ndhende) gewéhlt
werden.
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(2) KonstantmaB-Stichmuster
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Die Taste @ flir KonstantmaB-Stichmuster an
der Steuertafel drlicken, um das KonstantmalB-
Stichmuster zu wahlen.

Das KonstantmaB-Stichmuster wird gewéhlt.
Nun werden die vorbestimmte Anzahl von
Stichen und der Zustand der Rickwartsstich-
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 Rtickwértsstiche entsprechend wahlen. Zum
Andern der Anzahl der Riickwartsstiche die
Stichzahl-Einstelltasten @ flir die Prozesse A
und B drticken.

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

4) Durch Kombinieren der EIN- und AUS-Zustidnde der Tasten @ und @ flir automatische Rlickwértsstiche
(am Né&hbeginn bzw. am N&dhende) stehen vier verschiedene Stichmuster zur Verfligung.

5) Durch Betétigen der Taste flir Doppelrtickwéartsndhen (am Anfang) @ und der Taste flir Doppelrlickwérts-
nédhen (am Ende) @ kann auBerdem der Doppelriickwartsndhmodus angegeben werden.

6) Wird die Taste fir automatisches Fadenabschneiden @ betétigt, flihrt die Ndhmaschine automatisch
Fadenabschneiden durch, nachdem sie die vorgegebene Stichzahl zwischen C und D ausgefthrt hat.
(Wenn automatisches Riickwértsndhen (am Ende) gewéhlt wird, flihrt die Ndhmaschine automatisch
Fadenabschneiden durch, nachdem sie den automatischen Ruickwértsndhvorgang (am Ende) ausgeflihrt
hat, selbst wenn die Taste flir automatisches Fadenabschneiden nicht gewéahlt wird.)

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

kompensationsbetrieb).

Durch Rickstellen des Pedals auf seine Nullstellung und erneutes Niederdriicken des vorderen Teils
kann der Ndhvorgang ohne Rucksicht aur die Einstellung der Stichzahl fortgesetzt werden.

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

8) Wenn die automatische Ein-Schuss-N&hfunktion @ gewanhit wird, flihrt die Maschine automatisch den
Néhvorgang uber 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 gewéhit, und
die bereits angegebenen Werte fur die Stichzahl
und die Daten fur tiberlappendes Néhen werden
auf der Steuertafel angezeigt.

3) Wenn Sie die Stichzahl andern wollen, betati-
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.

»—

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

Einstellbereich der Anzahl von Prozessen D : 0
bis 9

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

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



(4) Rechteck-Stichmuster
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1) Die Taste @ flir Rechteck-Stichmuster an der Steuertafel dlicken, um das Rechteck-Stichmuster zu wéhlen.

2) Das Rechteck-Stichmuster wird gewahlt. Nun werden die vorbestimmte Anzahl von Stichen und andre
Néhdaten 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 Riickwartsstiche entsprechend wahlen. Zum Andern der Anzahl der Riickwaértsstiche die Stichzahl-
Einstelltasten @ flir die Prozesse A und B drticken.

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

4) Durch Kombinieren der EIN- und AUS-Zustidnde der Tasteu @ und @ flir automatische Rlickwartsstiche
(am Nahbeginn bzw. am Néhende) stehen vier verschiedene Stichmuster zur Verfligung.

5) Durch Betétigen der Taste flir Doppelrlickwértsndhen (am Anfang) @ und der Taste flir Doppelrtickwérts-
ndhen (am Ende) @ kann auBerdem der Doppelrlickwértsndhmodus angegeben werden.

Bei jedem Schritt hélt die Ndhmaschine automatisch an, nachdem sie die vorgegebene Stichzahl ausgeftihrt hat.
Wird an dieser Stelle der N&hrichtungsumschalter betatigt, Iduft die Ndhmaschine mit niedriger Geschwindigkeit (Stich-
kompensationsbetrieb). Wird auBerdem am letzten Prozess das Pedal auf die Neutralstellung zurtickgestellt und wieder
nach vorn niedergedrtickt, kann der Nahvorgang ohne Ruicksicht auf die Einstellung der Stichzahl fortgesetzt werden.

6) Wenn die Taste @ fiir automatisches Fadenabschneiden betatigt wird, 16st die Nahmaschine nach Beendigung des lezten Prozesses
automatisch den Fadenabschneider aus, (Falls die Funktion flir automatische Ruickwartsstiche (am Néhende) gewdhlt wird, I6st die
Nahmaschine den Fadenabschneider aus, nachdem sie die automatischen Ruickwdrtsstiche (am Néhende) ausgefuhrt hat.)

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

8) Falls die Taste @ flir 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-N&hautomatik flihrt die Maschine Fadenabschneiden aus.

9) Bei Ndhmaschinen mit automatischer NahfuBItiftung wird der NdhfuB nach Beendigung jedes Néhpro-
zesses automatisch angehoben.

-8-



(8. EINSTELLUNG DURCH TASTENDRUCK )

Ein Teil der Funktionseinstellungsposten kann im normalen Ndhzustand leicht gedndert werden.

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

< Einstellverfahren mit Tastendruck >

LILENCE CP-180\ 1) Die Taste @ eine Sekunde lang gedrtickt halten,
um den Funktionseinstellmodus zu aktivieren.
=/ 2) Der Einstellwert kann mit der Taste @ geédndert
H ’Il J [ ,,, werden.

3) Um zum normalen Ndhzustand zurlickzukehren,

Y
% 1 Y )
%%% @ . ' die Taste @ drticken.
‘ ® ? [ /Zn Die Einstellung wird durch Driicken der |

l_@ Taste @ bestitigt. ]

* Wischerfunktion ( H )
oFF : Der Wischer wird nach dem Fadenabschneiden nicht betétigt.
or : Der Wischer wird nach dem Fadenabschneiden betétigt.

(9. PRODUKTIONSUNTERSTUTZUNGSFUNKTION )

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

[Produktionsvolumen-Verwaltungsfunktion]

+ Soll-Sttlickzahl-Anzeigemodus [F100]

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

[Betriebsmessfunktion]

+ Anzeigemodus der Ndhmaschinen-Verfligbarkeitsrate [F300]

+ Produktionszeit-Anzeigemodus [F400]

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

HOSL1N3a
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Tabelle 1: Modusanzeige

< Zum Anzeigen der Produktionsunterstiitzungsmodi >

1) Halten Sie die Taste @ im normalen Ndhzustand
(fir eine Sekunde) gedrtickt, um den Bildschirm
fur Einstellung durch Tastendruck aufzurufen.

2) Drticken Sie dann die Taste @ auf dem Bildschirm
fur Einstellung durch Tastendruck, um die Produk-
tionsunterstitzungsmodi ein-/auszublenden.

3) Wabhlen Sie den ein-/auszublendenden Modus
durch Drticken der Taste @ aus.

4) Der Zustand EIN/AUS der Anzeige kann durch
Driicken der Taste @ umgeschaltet werden.

5) Um zum normalen Ndhzustand zurtickzukehren,
die Taste @ drticken.

[ /g Die Modi F100 bis F500 wurden werkssei- |
{ tig vor dem Versand auf HIDE eingestellt. |

< Grundbetrieb der Produktionsunterstiitzungsmodi >

N&ahen kann durchgeftihrt werden, wéahrend die Pro-

duktionsunterstiitzungsdaten auf der Steuertafel an-

gezeigt werden.

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

2) Die Produktionsunterstlitzungsfunktion (F100 bis
F500) kann durch Drticken der Taste @ umge-
schaltet werden.

3) Die Daten, die in Tabelle 1 "Modusanzeige" mit
einem Sternchen (*1) markiert sind, kénnen
durch Drlicken der Taste @ geéndert werden.
Die mit einem Sternchen (*2) gekennzeichneten Daten
kénnen mit Taste @ oder Taste @ geédndert werden.

4) Fur das Datenrtickstellverfahren siehe Tabelle 2
"Modusrtickstellverfahren".

5) Um zum normalen Ndhzustand zurlickzukehren,
die Taste @ drticken.

Modusname Anzeigefeld @)

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

Anzeigefeld @

Ist-Sttickzahl
(Einheit : Sttick)
1)

Soll-Stickzahl-Anzeigemodus
(F100)

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

Anzeigemodus der Differenz | Differenz zwischen Soll-

Soll-Produktionszeit

zwischen Soll-/Ist-Sttickzahl
(F200)

Sttickzahl und Ist-Sttickzahl
(Einheit : Sttick)
1)

(Einheit : 100 ms)
(*2)

Anzeigemodus der N&hmaschinen-

Ndhmaschinen-Verflgbarkeitsrate

Anzeige der durchschnittlichen

durchschnittlichen Drehzahl
(F500)

im vorherigen Ndhvorgang
(Einheit : sti/min)

Verfligbarkeitsrate p-- im vorherigen N&hvorgang Verfligbarkeitsrate der
(F300) ore (Einheit : %) Nédhmaschine
(Einheit : %)
Produktionszeit-Anzeigemodus Produktionszeit im | Anzeige der durchschnittlichen
(F400) F,-r vorherigen Nédhvorgang Produktionszeit
(Einheit : 1 Sek.) (Einheit : 100 ms)
Anzeigemodus der Durchschnittliche Drehzahl | Anzeige der durchschnittlichen

Drehzahl
(Einheit : sti/min)
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Tabelle 2: Modusrtickstellvorgang

Modusname

Taste @
(fir 2 Sekunden gedrlickt gehalten)

Taste @
(fir 4 Sekunden gedrtickt gehalten)

Soll-Sttickzahl-Anzeigemodus
(F100)

Rucksetzung der Ist-Sttickzahl
Rticksetzung der Differenz zwischen
Soll-Sttickzahl und Ist-Stlickzahl

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

Riicksetzung der Ist-Sttlickzahl
Riicksetzung der Differenz zwischen
Soll-Stlickzahl und Ist-Sttickzahl

Sewing maAnzeigemodus der
Ndhmaschinen-Verfligbarkeitsrate
(F300)chine availability rate display mode
(F300)

Riicksetzung der durchschnittlichen
Verflgbarkeitsrate der Ndhmaschine

Die durchschnittliche Verfligbarkeitsrate
der Ndhmaschine wird zurtickgesetzt.
Die durchschnittliche Produktionszeit
wird zurlickgesetzt.

Die durchschnittliche Drehzahl der
Ndhmaschine wird zurlickgesetzt.

Produktionszeit-Anzeigemodus
(F400)

Riicksetzung der durchschnittlichen
Produktionszeit

Die durchschnittliche Verfligbarkeitsrate
der N&hmaschine wird zurlickgesetzt.
Die durchschnittliche Produktionszeit
wird zurtickgesetzt.

Die durchschnittliche Drehzahl der
Ndhmaschine wird zurlickgesetzt.

Anzeigemodus der durchschnittlichen
Drehzahl
(F500)

Rticksetzung der durchschnittlichen
Drehzahl der Nahmaschine

Die durchschnittliche Verfligbarkeitsrate
der Ndhmaschine wird zurtickgesetzt.
Die durchschnittliche Produktionszeit
wird zurtickgesetzt.

Die durchschnittliche Drehzahl der
Ndhmaschine wird zurlickgesetzt.

SILEECE CP-180 T
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[Detaillierte Einstellung der Produktionsvolumen-
Verwaltungsfunktion (F101, F102)]

+ Wenn die Taste @ im Anzeigemodus der Soll-
Stlickzahl (F100) oder im Anzeigemodus der
Differenz zwischen Soll-/Ist-Sttlickzahl (F200)
gedriickt gehalten wird (fiir drei Sekunden), kann
die detaillierte Einstellung der Produktionsvolu-
men-Verwaltungsfunktion ausgeflihrt werden.

+ Der Einstellzustand der Anzahl der Faden-
abschneidevorgénge (F101) und der Anzahl
der Sollziel-Erreichungssummer-Auslésungen
(F102) kann durch Drticken der Taste @ umge-

schaltet werden.

+ Die Anzahl der Fadenabschneidevorgénge flr
das Nédhen eines Konfektionsteils kann durch
Dricken der Taste @ im Einstellzustand der
Anzahl der Fadenabschneidevorgédnge (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 -
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(10. VERWENDUNG DES SPULENFADENZAHLERS )

Die Maschine registriert die Anzahl der Stiche. Der vorcingestellte Wert des Spulenfadenzéhlers verringert sich in Uberein-
stimmung mit der Anzahl der registrierten Stiche. (Die Subtraktion erfolgt gemaB 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, daB3 es an der Zeit ist, die Spule auszuwechseln.

TLLLEB B2

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

( o Der Spulenfadenzéhler kann nicht wihrend des )
orsicl

| @ 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
gedrtickt gehalten, erhéht sich die Durchlaufge-
schwindigkeit.

< Ausgangswert auf dem Spulenfadenzéhler als Anhaltspunkt >

O

Q

Die in der untenstehende Tabelle angegebenen Aus-
gangswerte gelten flr die Situation, bei der die Spule
so bewickelt ist, daB das Stiftloch in der AuB3ensei-
te der Spulenkapsel gemaB der obigen Abbildung
erreicht wird.

Lange des auf die

Verwendetes Garn

Spule gewickelter
Fadens

Spulenfadenzéhler-
Anzeige

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

(Stichl&nge : 3 mm)

Fadenspannungskonstante 100%

* Da der Spulenfadenzéhler von der Stoffdicke
und der Nahgeschwindigkeit beeinfluBt wird,
sollte der Ausgangswert des Spulenfadenzah-
lers gemaB den Betriebsbedingungen eingestellt
werden.

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

4) Sobald ein negativer Wert auf den Z&hler ange-
zeigt wird und der Summer dreimal ertént. muB3
der Spulenfadenvorrat emeuert werden.

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

6) Falls der Restbetrag des Spulenfadens tber-
méBig grofB ist oder der Spulenfadenvorrat zur
Neige geht, bevor der Spulenfadenzéhler einen
negativen Wert anzeigt, muB3 der Ausgangswert
durch Driicken der Seite " + " oder " - " der Spu-
lenfadenmengen-EinsLelltaste € entsprechend
korrigiert werden.

Falls der Restbetrag des Spulenfadens tibermé-
Big groB ist

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

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

o — — — — — — — — — — — — — — —

1. Je nach der Wicklungsart des Fadens oder )
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 |
Erkennungsvorgénge des Spulenfaden- |
Restbetragdetektors an. |
Lesen Sie daher die Bedienungsanleitung |
des Spulenfaden-Restbetragdetektors
aufmerksam durch, bevor Sie die |
Vorrichtung benutzen.

,___________‘
g
S
NG a)
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=
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(11. VERWENDUNG DES FADENABSCHNEIDEZAHLERS )

Die Anzeige des Spulenfadenzahlers kann nach dem
folgenden Verfahren auf die Anzeige des Fadenab-

ALIKKE cp_180\\- schneidezéhlers (vereinfachter Ndhvorgangszéhler)
umgeschaltet werden.
A—B—C—D =/¥ 1) Funktionseinstellung Nr. 6 Die Spulenfadenzéh-
'-," '-,’ ‘ '-," Z," lerfunktion wird deaktiviert.

Tt 5. 3 3 3 (0:Aus/1:Ein)
% @ @ % 2) Funktionseinstellung Nr. 14 Die Néhvorgangs-
® @ zé&hlerfunktion wird aktiviert.
J (0:Aus/1:Ein)
1 3) Ab dem néchsten Einschalten der Stromversorgung
funktioniert der Z&hler als Fadenabschneidezéhler.

Bei jedem Fadenabschneidevorgang erhéht sich
der Z&hlerstand.

Fihren 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 Hélfte der vorbe-
stimmten Stichldnge kompensiert.
W areiatet 1 2 2 @ Beachten Sie jedoch, dass die Maschine nicht fort-
: N

|
N\IDFCJAI‘BSIDﬁE'i:': c, wahrend mit niedriger Geschwindigkeit 1duft, 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.
- ccecety Der Néhbetrieb mit Nadel-Hoch/Tief-Kompensation macht

.

den Fadenabschneidevorgang nicht funktionsfghig.

Jedes Mal, wenn die Stromversorgung der Maschine

=/¥ bei gedriickter Nadel-Hoch/Tief-Kompensationstaste
M /:l @ eingeschaltet wird, kann die Stoppposition bei
Neutralstellung des Pedals umgeschaltet werden.
I AuBerdem kann der zu diesem Zeitpunkt angege-
=/ bene Zustand an der Tafel tberprtft werden.
o ) (Der dort angezeigte Inhalt wird wirksam, wenn die
n- [ to } Stromversorgung das nachste Mal eingeschaltet wird.)

-13-
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(13. TASTENSPERRFUNKTION )

Um versehentliches Verstellen der fiir die Stichzahl oder die Nédhprozesse (A, B, C und D) eingestellten
Daten zu verhtten, kénnen die Einstelltasten gesperrt werden. (Das zu ndhende Muster und der Wert des
Spulenfadenzéahlers kénnen aber trotz gesperrter Einstelltasten gedndert werden.)

/ JALIKE CP-180\
N Ny N—8—c— =/

W RIEIEE
1\ 9] 4

@@@@j’% QO D¢
- ce0eep

(M

¥ OO |

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

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

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

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

(14. STOFFKANTENSENSOR-EIN/AUS-TASTE )

+  Durch den AnschluB3 des gesondert erhéltlichen Stoffkantensensors an die Steuertarefel wird die Stoff-
kantensensors-Ein/Aus-Taste funktionsfuhig.

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

‘ ordchity Wenn der Stoffkantensensor In Verbindung mit der Steuertafel verwendet wird, sollte vor der Inbe- \
[ triebnahme die Bedienungsanleitung des Stoffkantensensors sorgféltig durchgelesen werden. j

(1 5. 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 Ruickwértssliche (am Néhende) gewéhlt wird, I6st die Ndhmaschine den
Fadenabschneider aus, nachdem sie die automatischen Riickwértsstiche (am N&hende) ausgefiihrt 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
N&ahvorgang mit der angegebenen Geschwindigkeit automatisch auszuftihren, bis das Ende des Prozesses erreicht ist.

-14 -



(17. 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 beeinflu3t.

(Wenn automatische Ruckwartsstiche (am Ndhende) angegeben worden sind, flihrt die Nahmaschine
die automatischen Riickwartsstiche am Nahende 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 B|LEBCE CP-180 |

=9

VIALB". -
! T ily]
N J o5 SO0

PTRELENGY)

|‘ @ Angaben zur Liste der Funktionseinstellungen, zu den Details der Funktionseinstellungen und zum \
\

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

Die Anzeige an der Steuertafel wechselt zum Funktionseinstellungs-Anzeigemodus.

Die Funktionseinstellungsnummer erscheint in Abschnitt ), und der Einstellwert erscheint in Abschnitt @
des Zéhleranzeigebereichs.

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

Die Funktionseinstellungsnummer kann durch Drlicken der Taste @ umgeschaltet werden.

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

Nach Abschluss der Einstellung wird der gednderte Inhalt durch Drlicken 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.

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

-15-
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(19. OPTIONALE EINGABE/AUSGABE-EINSTELLUNGEN
/’7 ALEKKE CP-180‘ B

==
| I [‘ ofl _ }l

BOWO %%% @

a0 0000 @ L J @ @

(=/% ) 1) Die Funktionsnummer 12 wéhlen.
ic aFl _
(=/¥ 2) Die Posten"EAd", "i~" und "al{ " mit der Taste
ofl _ © wahlen.
=/¥)
=/¥)
ofl _ oldl _
(=/Z
|

[Bei Wahl von ",~"]

_
2
-
|
-

Geben Sie die angezeigte Nummer des Eingabe-
funktions-Einstellanschlusses mit der Taste @ an.

-

in @ angezeigt.

Geben Sie dann die Anschlussstiftfunktion entspre-
chend der angezeigten Nummer mit der Taste @ an.

~

)
i

-

[Bei Wahl von "

Ly

Il
L

Funktionscode und Abktirzung werden abwechselnd

Geben Sie die angezeigte Nummer des Ausgabe-
funktions-Einstellanschlusses mit der Taste @ an.

in @ angezeigt.

Geben Sie dann die Anschlussstiftfunktion entspre-
Funktionscode und Abklirzung werden abwechselnd

chend der angezeigten Nummer mit der Taste @ an.

* Nehmen Sie fur die angezeigten Nummern der

Funktions-Einstellanschllisse und die Funktions-
kastens Bezug.

codes auf die Bedienungsanleitung des Schalt-
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Beispiel) Die Fadenabschneidefunktion wird der angezeigten Nummer ,, ,[] { “ des Eingabefunktions-Einstel-

lanschlusses zugewiesen.
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Die Lampen leuchten abwechselnd auf.
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Die Funktionsnummer 12 geméaB der Funktionsein-
stellungsmethode wéhlen.

Den Posten von ",4" mit der Taste @ wéhlen.

Wabhlen Sie die angezeigte Nummer ,, [/ { “ mit der
Taste @.

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

HOSL1N3a

Die Fadenabschneidefunktion "/ 5H" 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.



PEDAL-NEUTRALSTELLUNG

(20. SENSOR FUR AUTOMATISCHE KOMPENSIERUNG DER

\.
Kompensationswert
T K
= ?
. S ) Gy
299290 |
SINO) |
J I
0 |
I
I
(
3)

Bei jedem Austausch von Pedalsensor, Feder usw.
muss der folgende Vorgang durchgeftihrt werden.

Den Netzschalter einschalten, wéhrend die Taste
@ gedrickt wird.

Der Kompensationswert wird im Anzeigefeld ange-
zeigt, wie abgebildet.

1. Zu diesem Zeitpunkt funktioniert der |
Pedalsensor nicht richtig, falls das
Pedal niedergedriickt wird. Stellen |
Sie nicht Ihren FuB oder irgendeinen
Gegenstand auf das Pedal. Ein Warnton I
ertént, und der Kompensationswert |
wird nicht angezeigt.

. Wenn irgendetwas anderes als |
eine Nummer auf dem Anzeigefeld
angezeigt wird, schlagen Sie in der
Mechanikeranleitung nach. ]

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

(21. EINSTELLUNG DER AUTO-LIFTER-FUNKTION

A

WARNUNG :

Wenn der Elektromagnet mit der Luftantriebseinstellung verwendet wird, kann der Elektromag-
net durchbrennen. Verwechseln Sie daher nicht die Einstellung.

\

= BLEEKHE CP-180 9
=/=
Fl on 5 2)
%% @) 3
88 06| |
o

Wenn die Auto-Lifter-Vorrichtung (AK) angebracht ist,
macht diese Funktion den Auto-Lifter wirksam.

Den Netzschalter einschalten, wahrend die Taste
@ gedrtickt wird.

Die LED-Anzeige wird mit einem Signalton auf " | "
" o " umgeschaltet, und die Funktion des Auto-
Lifters wird wirksam.

Den Netzschalter aus- und wieder einschalten. Der
Normalbetrieb der Maschine wird wiederhergestellt.
Die Schritte 1) bis 3) wiederholen, so dass " F/ "

" oF F " auf der LED-Anzeige erscheint. Die Funkti-
on des Auto-Lifters ist unwirksam.

: Die Auto-Lifter-Vorrichtung wird wirksam. Die Wahl der Auto-Lifter-Vorrichtung des Magne-

an
tantriebs (+33 V) oder des Luftantriebs (+24 V) kann mit der Taste @ durchgeflihrt werden.
(Umschaltung auf Antriebsstrom +33 V oder +24 V von CN37.)
"Fl " gm §":Magnetantriebsanzeige (+33 V)
"FL""gn H":Luftantriebsanzeige (+24 V)
"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 |

nicht richtig umgeschaltet.)

I nn

. Wenn"

. Der Auto-Lifter wird nur dann betétigt, wenn diese Funktion korrekt gewéhlit wird.
o " gewdhlt wird, ohne dass die Auto-Lifter-Vorrichtung installiert ist, wird der Start I

L —
am Nihanfang kurzzeitig verzogert. Wahlen Sie auBerdem unbedingt " F! " " 5FF ", wenn der
Auto-Lifter nicht installiert ist, da sonst Nahrichtungsumschalter eventuell nicht funktioniert. j



(22. INITIALISIERUNG DER EINSTELLUNGSDATEN )

Alle Inhalte der Funktionseinstellungen kénnen auf

\ die Standard-Einstellwerte zurtickgestellt werden.
wBLEECH CP-180 1) Schalten Sie den Netzschalter ein, wdhrend Sie
=/ die Tasten @, @ und @ gedrlickt halten.
W= [ 2) "~ 5" wird mit einem Signalton auf dem Anzeige-
feld angezeigt, um die Initialisierung zu starten.

=y T

@ die Einstellungsdaten werden auf den Standard-
Einstellwert zurtickgesetzt.

~a
< 1 %
@ 3) Der Summer ertént nach ca. einer Sekunde
(dreifacher Einzelton "piep", "piep", "piep"), und

Schalten Sie die Stromversorgung nicht |

(
| /ladcy wéhrend des Initialisierungsvorgangs |
|
(

% aus. Anderenfalls kann das Programm der |
Haupteinheit beschadigt werden. ]

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

1. Bei der Ausfiihrung des oben erwdhnten 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.) |

Vosichty 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, konnen die an der Bedienungstafel eingestellten |
Nédhdaten nicht initialisiert werden. )

,________Q
©:

(23. UBERPRUFUNGSVERFAHREN DES FEHLERCODES )

1) Den Netzschalter bei gedrtickt gehaltener Taste
JALUIKE CP-180\ @ einschalten.

2) Die letzte Fehlernummer wird mit einem Signal-
ton auf dem Anzeigefeld angezeigt.

=/¥
/ 3) Der Inhalt der vorherigen Fehler kann durch Dr-

cken der Taste @ liberprift werden.

I
" %% ' @ (Wenn das Ende des Vorgangs erreicht ist, erté-
nen zwei einstimmige Alarmténe: "piep" "piep".)
©0008® O
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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
é placer l'interrupteur d'alimentation sur arrét et s'assurer que le moteur est complétement arrété

avant d'effectuer cette opération.

1) Oter les vis de fixation de plaque latérale @ de la plaque latérale.
2) Poser le panneau de commande @ sur la téte de la machine a l'aide des vis @, des rondelles plates €
et du siége en caoutchouc @ fournis comme accessoires avec le panneau de commande.

‘ fitellioy 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 D-® M5 X 12 .
accessoire avec le panneau
(Disponible sur FAK) | X
o ° M5 X 14 Vis de fixation de plaque latérale
e DDL-90008 ©-® (Non disponible sur 'AK) |Vis fournie comme
\
0 O M5 X 12 accessoire avec le panneau
— =;'_Q ° p QJ LH-3500A @-® M5 X 14 Vis de fixation de plaque latérale
<ﬁ§ ® E@ @{ \@

(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.
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(3. CONFIGURATION )

!

o BLEKKE CP-180
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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 ( B )

"‘I..'lb
cCa I
|

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

1) Consulter "18. TOUCHE DE PARAMETRAGE
DES FONCTIONS" p.15, et appeler le paramétre

ALIKKE cp_'lao\ de fonction No. 95.
2) Appuyer sur la touche @ pour sélectionner le
=/¥ type de téte de machine.
o aLbli * Consulter les documents séparés "PRECAU-

TIONS POUR L'INSTALLATION DE LA MA-

a3
Y 1 T % E}
@ CHINE" ou "Liste des tétes de machine" pour
® @ connaitre les types de tétes de machine.

J

3) Apres avoir sélectionné le type de téte de ma-

\ chine, appuyer sur la touche @ permet de passer
2 J0LEEKCE CP-180 au paramétre N° 96 ou 94 et I'affichage initialise
automatiquement le contenu du paramétre cor-

J [%ﬁ/ﬂl?‘] respondant au type de téte de machine.
oc -

S _l:_' ‘u_u_u_.:

EELLEE

L )88 O




.

(5. REGLAGE DE LA TETE DE MACHINE
c AVERTISSEMENT :

indiqué ci-dessous.

o BLEICH CP-180

(UNIQUEMENT LES MACHINES A COUDRE A MOTEUR A ENTRAINEMENT DIRECT) )
1)

Avant d’utiliser la téte de machine, veiller a régler I'angle de la téte de machine en procédant comme

marche.

~\

Tout en appuyant simultanément sur les touches

© et @, mettre l'interrupteur d’alimentation sur

/

ol B8CH CP-180

-

-~

1A

mute sur le mode de réglage.

QRO @¢

2) -H./ saffiche sur I'afficheur @) et le mode com-
3)
/
- r
A ) D)

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

a été détecté.
® @

sur I'afficheur une fois que le signal de référence

(La valeur est la valeur de référence.)

SIVONVYH

Dans cet état, aligner le point blanc @ du volant

sur I’élément concave @ du couvercle du volant
comme indiqué sur la figure.

A J [E%
XY

5)

QO @¢
@8 ®O

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




(6. EXPLICATION DU PANNEAU DE COMMANDE
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Touches de sélection de configuration { | 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 arriére 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 d_e,cane_tte :

couture) + Compte Ia} qL.l?rltlte de fil de canette en la retranchant de la

+ Permet d'activer/désactiver le double piquage arriére valeur specn‘_lee_ - o N .
a la fin de la couture. + Lorsque le dlsposmf c,ie détection Qe quantité restan.te c_ie 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 « A chaque 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 arriere canette a la valeur initiale.
automatique a la fin de la couture. + Lorsque le compteur de coupe du fil est sélectionng,

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 I'aiguille

+ Cette touche fonctionne lorsque le capteur de bord - Permet d'exécuter une compensation de points par
du tissu se trouve installé 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 I'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 du fil

+ Cette touche fonctionne lorsque le capteur de
bord du tissu se trouve installé sur la machine ou
que la machine fonctionne en mode de couture a
dimensions constantes.

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

» Sert a appeler la fonction d’aide a la production et
le paramétrage a touche unique (en maintenant la
touche enfoncée pendant 1 seconde.)




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

(1) Configuration de points arriére

SBLENCE CP-180 T

N [ H-
@@@@%%%%% >

1) Appuyer sur la touche d'exécution de points
() DESEN- EN- DESEN- EN- arriere @ pour spécifier une configuration de
CLENCHEE | CLENCHEE | CLENCHEE | CLENCHEE . T
points arriére.
A 2) La configuration de points arriére est sélection-
\/ née et le nombre de points et données d'exé-
|
B |

SIVONVYH

cution de points arriére ayant déja été spécifiés
sont indiqués sur le panneau.
Configuration

—_—— —— - — — — — —

N
P2

# 3) Sivous souhaitez modifier le nombre de points,
de couture | utiliser la touche " + " ou " - " des touches @
c : pour paramétrer le nombre de points de Aa D.
D ' Plage de réglage du nombre de points : 0 a 19
points
(3] N | cintrice | cewonee | 4) Il 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 arriere (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 arriere (pour
la fin de la couture) @.




(2) Configuration de couture a dimensions constantes

1)
o BLEECE (P-180

. 555858
: EI XA

1) Appuyer sur la touche de configuration de cou-
DESEN- EN- DESEN- EN- A H H
(7] m CLENGHEE | CLENGHEE | GLENGHEE | GLENGHEE ture a dimensions con’stan_tes @ surle panne_au
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-
L 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 'exécution de points arriére en
N CLENCHEE | CLENGHEE | CLENCHEE | CLENCHEE conséquence. Pour changer le nombre de points
arriere, utiliser les touches @ afin de spécifier le

nombre de points pour les étapes A et B.

Plage de réglage : A, B = 0a 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 arriere (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
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 apres avoir exécuté le nombre prédéfini de points entre C et D. (Si l'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 arriere (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 apres les éta-
pes C et D. La machine fonctionne alors a petite vitesse (opération de compensation de points).

Si I'on rameéne 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
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Appuyer sur la touche de configuration de cou-
ture de parties de chevauchant @ pour spécifier
une configuration de couture de parties se che-
vauchant.

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.

Pour changer le nombre de points, utiliser les
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.

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 changeées : 0 a 9 fois.

Enfoncer une fois I'avant de la pédale. La machine exécute en boucle la couture normale et I'exécution

de points arriere 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.)

Si la 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.
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(4) Configuration de couture rectangulaire

BRI
@@@@%%%%%

el 5589 05

@)X

(1) m DESENCLENCHEE ENCLENCHEE DESENCLENCHEE ENCLENCHEE
A A
O B
-—— -—
D A D D A D
Configuration B
de couture cy C Cy c Ccy 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 l'exécution de points arriére en conséquence. Pour changer le nombre de points arriere, 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 l'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 apres 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
derniere étape. (Si I'exécution automatique de points arriere (pour la fin de la couture) est sélectionnée, la machine coupe
automatiquement le fil aprés I'exécution automatique de points arriére (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) @ 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
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 >
LILINCE CP-180\'“ 1) Maintenir la touche @ enfoncée pendant une
seconde pour accéder au mode de paramétrage

'—/‘31 de fonction
NN ,:,,-, 2) Utiliser la touche @ pour changer la valeur.

0o o
3) Appuyer sur la touche @ pour revenir a la cou-

222393 32 P — -

* Fonction de tire-fil (5 F)
oF F : Le tire-fil n’est pas activé apreés la coupe du fil
or - 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 pieces ciblé [F100]

+ Mode d’affichage de I'écart entre le nombre actuel de piéces et le nombre ciblé [F200]
Le nombre de pieces ciblé, le nombre actuel de piéces et I'écart entre les deux, de méme que le temps d’
exécution sont affichés afin de signaler & '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 travalil
peut étre identifié dés qu'il apparait et permettre de détecter les problemes 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.
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Tableau 1: Affichage des modes

4)

< Pour afficher les modes d’aide a la production >

En couture normale, maintenir la touche @
enfoncée (pendant une seconde) pour appeler I
écran de paramétrage de touche unique.

Puis appuyer sur la touche @ de I'écran pour affi-
cher ou masquer les modes d’aide a la production.
Appuyer sur la touche € pour sélectionner le
mode a afficher ou masquer.

Pour afficher ou masquer I'affichage, appuyer
sur la touche @.

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

Les modes F100 a F500 ont été paramétrés }

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.

Appuyer sur la touche @ en couture normale
pour accéder au mode d’aide a la production.
Pour changer de fonction d’aide a la production
(F100 a F500), appuyer sur la touche @.
Appuyer sur la touche € pour modifier les
données affectées d’un astérisque (*1) dans le
Tableau 1 "Affichage des modes". Pour modi-
fier les données affectées d’un astérisque (*2),
appuyer sur la touche @ ou @.

Concernant la procédure de réinitialisation des
données, consulter le Tableau 2 "Réinitialisation
des modes".

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

Nom du mode Afficheur @

Afficheur @
(sur pression de la
touche @ ou @)

Afficheur @

Mode d’affichage du nombre
de piéces
(F100)

(Unit : Piece)
(1)

Nombre de pieces actuel

Nombre de piéces ciblé
(Unit : Piece) -
(*2)

Mode d’affichage de I’'écart
entre le nombre de piéces ciblé

Ecart entre le nombre de pieces
ciblé et le nombre de pieces actuel

Temps de pas ciblé
(Unit : 100 msec)

(F500)

(Unit : sti/min)

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) orer la couture précédente machine a coudre

(Unit : %) (Unit : %)
Mode d’affichage du temps Temps de pas durant la | Affichage du temps de
de pas P.-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 A5Fd durant la couture précédente | moyen de rotations

(Unit : sti/min)

-10 -




Tableau 2: Réinitialisation des modes

Nom du mode

Touche @
(maintenue enfoncée
pendant 2 secondes)

Touche @
(maintenue enfoncée
pendant 4 secondes)

Mode d’affichage du nombre de piéces
(F100)

Réinitialise le nombre actuel de pieces
Réinitialise I’écart entre le nombre
de piéces ciblé et le nombre actuel
de piéces

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

(F200)

Réinitialise le nombre actuel de piéces
Réinitialise I’écart entre le nombre
de piéces ciblé et le nombre actuel
de piéces

Mode d’affichage du taux de
disponibilité de la machine a coudre
(F300)

Réinitialise le taux moyen de
disponibilité de la machine a coudre

Réinitialise le taux moyen de
disponibilité de la machine a coudre
Réinitialise le temps de pas moyen
Réinitialise le nombre moyen de
rotations de la machine

Mode d’affichage du temps de pas
(F400)

Réinitialise le temps de pas moyen

Réinitialise le taux moyen de
disponibilité de la machine a coudre
Réinitialise le temps de pas moyen
Réinitialise le nombre moyen de
rotations de la machine

Mode d’affichage du nombre moyen
de rotations
(F500)

Réinitialise le nombre moyen de
rotations de la machine

Réinitialise le taux moyen de
disponibilité de la machine a coudre
Réinitialise le temps de pas moyen
Réinitialise le nombre moyen de
rotations de la machine

ALIKCE cp-1ao\
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< Paramétrage détaillé de la fonction de gestion
du volume de production (F101, F102) >
+ Pour paramétrer en détail la fonction de gestion

du volume de production, maintenir enfonceée la
touche @ (pendant trois secondes) située sous
le mode d’affichage du nombre de piéces ciblé
(F100) ou le mode d’affichage de I'écart entre le
nombre de piéces ciblé et actuel (F200).
Appuyer sur la touche @ pour commuter entre le
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) piece de vétement.

Lorsque I'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.

SIVONVYH




(10. COMMENT UTILISER LE COM

PTEUR DE FIL DE CANETTE )

La machine détecte le nombre de points. La valeur prédéfi

nie sur le compteur de fil de canette diminue en

fonction du nombre de points détectés. (La soustraction est exécutée en fonction du réglage du parametre
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

1)

1

< Valeur initiale sur le compteur de fil de canette pour

il est temps de changer le fil de canette.

Appuyer sur la touche de réinitialisation du
compteur de fil de canette @ pour ramener
l'indication du compteur de fil de canette @ a la

< BLEBCE CP-180 — valeur initiale (la valeur initiale a été réglée a "0"
en usine).

=/ - - - S, T =
“I:’ ( G~ Il n'est pas possible de réinitialiser le comp- |
| @ teur de fil de canette pendant la couture. |
T 3 % @ % 3 \_ Dans ce cas, actionner une fois le coupe-fil._‘j

%%% % 2) Spécifier une valeur initiale a 'aide des touches

® @ de saisie de quantité de fil de canette @.
J Lorsqu'on maintient la touche enfoncée, la vi-

tesse de changement augmente.

référence >

3) Aprés avoir spécifié correctement la valeur ini-
tiale, mettre la machine en marche.
4) Lorsqu'une valeur négative s'affiche sur le compteur
© P=335TT et que trois bips sont émis, remplacer le fil de canette.
SRR 5) Aprés avoir remplacé correctement le fil de
O canette, appuyer sur la touche de réinitialisation
du compteur de fil de canette @ pour ramener
Q le compteur a la valeur initiale. Remettre alors la
machine en marche.
6) Sila quantité restante de fil de canette est ex-
cessive ou si le fil de canette s'épuise avant que
Le tableau ci-dessous indique, pour référence, les le compteur de fil de canette n'ait indiqué une
valeurs de réglage initiales lorsque la canette est bo- valeur négative, spécifier correctement la valeur
binée jusqu'a l'orifice extérieur de la boite a canette initiale a l'aide des touches de réglage de fil de
comme le représente la figure ci-dessus. canette “+” et “” ©.
— Si la quantité restante de fil de canette est excessive
Fil utilisé Longueur de fil bobiné | Valeur du compteur ... Augmenter la valeur initiale a I'aide de la touche “ + .
sur la canette de fil de canette Si la quantité restante de fil de canette est insuffisante
rl;i)l%(c)zle polyester 36m (1|62p%0ueur des ... Diminuer la valeur initiale a l'aide de la touche “ - ”.
points : 3 mm) —_—— . — —— —— —— ——— — —_
1.000 ( 1. La maniére dont le fil est bobiné ou I'épais- |
Fil de coton n° 50 31m (longueur des | seur du tissu peuvent entrainer une irrégu- |
points : 3 mm) | larité de performance et il est alors néces- |
Taux de tension du fil 100 % saire de spécifier un certain surplus pour la
. — . I quantité de coupe du fil. I
Dans I,a reallt,e, I_e Compteu.r de fil de ganette est | itemion. 2. Sil'on utilise le compteur de fil de canette I
affecté par I'épaisseur du tissu et la vitesse de | @ avec le capteur de quantité restante de fil |
couture. Spécifier la valeur initiale du compteur | de canette, le compteur de fil de canette |
de fil de canette selon les conditions d'utilisation. | indique le nombre de détections effectuées |
par le capteur.
I Avant d'utiliser le captateur de quantité res- I
| tante de fil de canette, lire attentivement son |
\ manuel d'utilisation. ]

-12-



(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

ILINCE CP-180\ — (compteur de couture simplifié) en procédant comme
il est indiqué ci-dessous.
1) Parametre n° 6 Désactiver la fonction de comp-

=/¥
A—B—C—D _—
Il‘ Il‘ H‘ D‘ n 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 @, l'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-
1 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
|/|/|ALB1ALB1 Y B<4, sur la position la plus haute. Ceci compense le point
N\IDFC‘:AFB‘I vy 'Efé 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
touche de compensation des points par le relevage/
abaissement de l'aiguille est inopérante apres que
I'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 l'aiguille @, la position d'arrét
quand la pédale est au neutre peut étre changée.

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

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

2
5
A~
i
I~
N
O I <§]
— J

|| =

-
:Pl
VN
([
= ~
o
N
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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.)

/ LILEKCE CPig0 T
A B—c—0 =/Z
: A R -ooo
T

-

1) Aprés avoir terminé la saisie des données de nombre de points, etc., metire 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 arriére (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.)

*oo.oo@

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.

‘ ktefion, 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).)

(16. 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 -



(17. 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 I'on a spécifié une exécution automatique de points arriére (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

/ o B|LEBCE CP-180 |
=

e [E z

NDFC" orC L

EELERULT 9% %2 28
3 ?

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) & 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.

‘ feion,  Pour la liste des parameétres 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. ]

-15-
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(19. PARAMETRES D’ENTREE/DE SORTIE EN OPTION )

//—, wBLERCE CP-180 |
= P
Ic aFl

@O®O %%% D@
L é )

*oo.oo‘b

¥ OO

( =/ 1) Sélectionner le numéro de fonction 12.
,’,_:’ afl _
J
— - . . , .
=/ 2) Utiliser la touche @ pour sélectionner I'option
. /__”'— ||E’_'UJ||’ u”_'u ou "DUII—"-
— - v
=/% )
ari _
.
=/% )
I e
oFl _ ol _
[Lorsque "+" est sélectionné]
Spécifier le numéro d’affichage pour le connecteur
N de réglage de la fonction d’entrée a I'aide de la tou-

che @. Ensuite, spécifier la fonction de la broche du
I connecteur correspondant au numéro d’affichage a I
aide de la touche ©.

b Le code et I'abréviation de la fonction s’affichent en
alternance sur @.

[Lorsque "o/// " est sélectionné.]

Spécifier le numéro d’affichage pour le connecteur
de réglage de la fonction de sortie & I'aide de la tou-
che @. Ensuite, spécifier la fonction de la broche du
connecteur correspondant au numéro d’affichage a I’
aide de la touche @.

Le code et I'abréviation de la fonction s’affichent en
alternance sur @.

* Se reporter au mode d'emploi de la boite de
commande pour les numéros d’affichage pour
les connecteurs de réglage des fonctions et les
codes de fonction.

_
.
-

_
]
y
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-

-

\
J
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o
L
|

-
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de la fonction d’entrée.

~

)
i
€

1)

P
(]
o

~

Exemple) La fonction de coupe du fil est attribuée au numéro d’affichnage " /7 { " du connecteur de réglage

&

~

|
~
'
~

il
I¥

2)

Sélectionner le numéro de fonction 12 selon la pro-
cédure de paramétrage de fonction.

Vs

-

Utiliser la touche @ pour sélectionner I'option ",~"

[
|1 F

-~

3)

2
(]

o

(
~

Iyl
L

Sélectionner le numéro d’affichage "
de la touche @.

Il
| I@

———
|
-
)
=
o (Y

{ " alaide

4)

Ve

Les diodes-témoins s’allument en alternan

(2]
\

e.I

Utiliser la touche @ pour sélectionner la fonction de
coupe du fil " §

"\“J

¥

5"

|

5)

['
-

1
~

S

([

~
5
J

Utiliser la touche @ pour valider la fonction de
coupe du fil " 5H".

6)

Vs

-

"ﬂ
~| =
¥

SIVONVH

Utiliser la touche @ pour activer le signal. Si la

3
Ry

|

coupe du fil est exécutée par le signal "Bas", régler I

affichage sur " ". Si la coupe du fil est exécutée par
le signal "Haut", régler I'affichage sur "H".

c
X
[i]
S~
|1

7)

p
-
]
oy
I
=
'

(N

Utiliser la touche @ pour valider la fonction ci-des-
sus.

2
o
1
<

)
|
¥

Ve

\

option.

~

_
1
~

)
([
¥

~

[

9)

p
)
!

/
na

8) Appuyer sur la touche @ pour terminer I'entrée de I

U

Utiliser la touche @ pour sélectionner I'option "E 4"

et revenir au mode de paramétrage de fonction.
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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-

Valeur de compensation , . R P e .
le est remplacé, veiller a exécuter I'opération suivante.

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

~
-

_ = cheur comme illustré.
i !
’ u o ———— ——— —— — — — — — —

T 1 % % 3 1. A ce moment-1a, le capteur de la pédale !
% % Sy
® O©

-,
|
\I

ne fonctionne pas correctement si la |
pédale est enfoncée. Ne pas poser le |
I~ pied ou un objet sur la pédale. Un bip |

compensation n’est pas affichée. |

2. Si un élément autre qu’un numéro s’affi- |
che sur l'afficheur, consulter le manuel |

(
|
|
|
N | (@ d’avertissement retentit et la valeur de |
|
|
|
\ de I'ingénieur. )

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 briilé. Aussi,
ne pas faire d'erreur de paramétrage.

Lorsque le dispositif de releveur automatique (AK)
est installé, cette fonction permet de I'activer.
LILEKCE P80 T . perms
1) Tout en maintenant enfoncée la touche @, pla-
=/ cer l'interrupteur d’alimentation sur marche.
C 2) Lafficheur affiche " F| "" o~ " et un bip retentit
!’— pour signaler que la fonction de releveur auto-

I
: 1 £ %
g @ matique est activée.
3) 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-
che"FL"" aFF " pour signaler que la fonction

de releveur automatique est désactivée.

: 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""an 5§ ":Affichage de la commande a solénoide (+33 V)

"FL"" 5~ H":Affichage de la commande pneumatique (+24 V)
"FL""aFF" : lafonction de releveur automatique est désactivée. (Standard au moment de la livraison)

(De la méme maniére, le pied presseur n'est pas automatiquement relevé une fois que le piquage programmé est terming.)

nwiC) nn n
L an

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.) |

itemon, 2. Le releveur automatique n’est pas actionné si cette fonction n’est pas correctement sélectionnée. |
@ 3. Si" Fl "" 5~ " est sélectionné alors que le releveur automatique n’est pas installé, le démarrage |
de la couture est momentanément retardé. En outre, veiller a sélectionner " | "" 5/ F " 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 parametres de fonction peu-

\ vent étre ramenés aux valeurs standard réglées.
o BLAKCE CP-180 1) Tout en appuyant sur les touches @, @ et ©,
=/ placer l'interrupteur d’alimentation sur marche.
r 2) "5 " eaffiche sur I'afficheur et un bip retentit
pour lancer l'initialisation.

données de paramétrage ont été ramenées aux
valeurs standard réglées.

2
<1 = ) 3
@ 3) Lavertisseur retentit au bout d’une seconde
@ environ (trois bips simples) pour signaler que les

‘ o> Ne pas couper I'alimentation en cours d’ \
ention:

| U initialisation. Le programme de I'unité prin- |

cipale risque d’étre endommagé. )

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- 1
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.) |

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

1) Tout en maintenant enfoncée la touche @, pla-

\ cer l'interrupteur d’alimentation sur marche.
o BB CP-180 . , e .
2) Le dernier code d’erreur s’affiche sur I'afficheur
=/¥ et un bip retentit.
I Ennn 3) Appuyer sur la touche @ pour vérifier les erreurs

antérieures.

I LA A
T 1 %%
%% @ (Une fois la procédure terminée, deux bips sim-
ples retentissent.)
000088 ®

J
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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.

e ————————————————————————————— — — — —

( ofecioion 1. Se utiliza el DDL-9000B(Sin AK) como ejemplo del procedimiento de instalacion. 1
| > 2. El tornillo para instalar el panel varia de acuerdo con el cabezal de maquina que se utilice. | (r"'l)
{ Consulte la Tabla 1 para confirmar el tipo de tornillo. ) v
. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — b
< La relacion entre las posiciones de los agujeros de instalacion de la ménsula y respectivos cabezales de ma- g'
quina es como se indica en la siguiente tabla. > 15,5 1 ~
Aguijero de .
o o instalacion Tornillo
Tornillo que se suministra como
DDL-9000A ©-6 M5 X 12| sccesorio con el panel
Con AK
o o (M5 X 14) Tornillo de fijacion de placa lateral
DDL-9000B -G x
e —— (Sin AK) | Tomillo que se suministra como
0 M5 X 12 | accesorio con el panel

O= _,,_Q ® g QJ LH-3500A @-0® M5 X 14 | Tornillo de fijacién de placa lateral
Cé ©) g @/ g

(2. MODO DE CONECTAR EL CABLE )

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

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




(3. CONFIGURACION
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@ 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 )

\

o BLEEKE CP-180
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Consulte "18. INTERRUPTOR DE FIJACION
DE FUNCIONES", p. 15, y traiga a la pantalla la
fijacion de funcion No. 95.

El tipo de cabezal de maquina se puede selec-
cionar pulsando el interruptor @.

Para los tipos de cabezales de maquina, con-
sulte el "PRECAUCIONES AL INSTALAR LA
MAQUINA DE COSER" o "Lista de cabezales de
maquina" en hoja aparte.

Después de seleccionar el tipo de cabezal de ma-
quina, cuando se pulsa el interruptor @, el paso
continda con 96 6 94, y el display automatica-
mente se inicializa con el contenido de la fijacion
correspondiente al tipo de cabezal de maquina.



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

ADVERTENCIA :
Asegurese de efectuar el ajuste del angulo del cabezal de la maquina mediante el procedimiento in-
dicado abajo antes de utilizar la maquina de coser.

1) Pulsando simultaneamente el interruptor @ y
el interruptor @, active (ON) el interruptor de la
corriente eléctrica.

o BLEECH CP-180

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

=8| J8CE CP-180 B 3) Gire el volante con la mano y se visualizara el

angulo @ en el indicador cuando se detecta la

=/¥ sefial de referencia.
_:,':/,_/ ‘ ﬂ l (El valor es el valor de referencia.)
1 = 1 1
2528
® @

/

i~

TONVdS3

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

M
o
5) Pulse el interruptor @ para finalizar el trabajo de

ajuste.
ALEKE CP-180\

(El valor es el valor de referencia.)
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(6. EXPLICACION DEL PANEL DE CONTROL
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Interruptor selector de patrén
+ Se usa para seleccionar un patrén de entre los cuatro
patrones diferentes.

Interruptor de prohibicion de corte de hilo
+ Se usa para prohibir el corte de hilo en cualquier ocasion.

Interruptor de doble puntada invertida (de inicio)
+ Se usa para activar/desactivar el cosido de doble
puntada invertida de inicio.

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)
+ Se usa para activar/desactivar el cosido automatico
de puntada invertida de inicio.

Interruptor de puntada automatica invertida (de fin)
+ Se usa para activar/desactivar el cosido automatico
de puntada invertida de fin.

Contador de hilo de bobina/contador de corte de hilo

+ Laindicacion del contador de hilo de bobina/contador de
corte de hilo puede cambiarse de uno a otro mediante la
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
hilo de bobina estd instalado en la maquina de coser, el
contador indica el nimero de veces de deteccion.

Contador de corte de hilo :

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

Interruptor para fijar el nimero de puntadas
+ Se usa para fijar el nimero de puntadas a coser en
los procesos A al D.

Interruptor ON/OFF de sensor de borde de material
+ Su funcidén es operante cuando esta instalado en la
magquina de coser el sensor de borde de material.

+ Se usa para fijar si el sensor de borde de material
se usa o no durante el cosido.

Interruptor de reposicién de contador de bobina

+ Se usa para volver el valor que se muestra en el
contador de hilo de bobine al valor inicial.

» Cuando se selecciona el contador de corte de hilo,
se efectua su reposicion a [0].

Interruptor de fijacion de la cantidad de hilo de bobina
» Se usa para fijar la cantidad de hilo de bobina.

Interruptor de puntada automatica de accion tnica
+ Su funciodn es operante cuando el selector de borde
de material esta instalado en la maquina de coser
0 cuando la maquina de coser es operada bajo la

modalidad de puntada de dimension constante.

+ Ponga en marcha la maquina de coser con este
interruptor , y la maquina de coser funcionara
automaticamente hasta que se detecte el borde del
material o hasta que se llegue el fin de un cosido de
puntada de dimensidn constante.

Interruptor de corte automatico de hilo

+ Su funcioén es operante cuando el selector de borde
de material esta instalado en la maquina de coser
0 cuando la maquina de coser es operada bajo la
modalidad de puntada de dimensidn constante.

+ Aunque mantenga presionada la parte frontal del pedal,
el sensor puede detectar el borde del material o después
de completada la modalidad de cosido de puntada
de dimensidn constante, o después de completada la
modalidad de cosido de puntada de dimensidn constante,
la maquina de coser ejecutara automaticamente el corte
de hilo.

Interruptor de compensacion de aguja arriba/abajo

+ Se utiliza para coser la puntada de compensacion de aguja
arriba/abajo
[Seleccion de cambio de la posicion de parada de la
barra de agujas cuando el pedal se encuentra en su
posicién neutral]

+ Manteniendo presionado el interruptor de compensacion
de aguja arriba/abajo, conecte la alimentacion eléctrica
a la maquina, y la posicion de parada de la barra de
agujas cuando el pedal se encuentra en su posicion
neutral cambiara a la posicién abajo/posicion arriba.

+ La confirmacidn de la posicion de parada puede
realizarse en la cubierta frontal de la caja de control.
Cuando se especifica la posicion

de parada arriba :“nP UP”
Cuando se especifica la posicion
de parada abajo : “nP Lo”

Interruptor de informacion

+ Se utiliza para traer a la pantalla la funcion de
apoyo a la produccidn y la fijaciéon de un toque
(manteniendo pulsado el interruptor por un
segundo).




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

(1) Patrén de puntada invertida

ALIKCE cp-1so\

e
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1) Pulse el interruptor @ de patrdn 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 nimero de

| puntadas y datos sobre la puntada invertida que

I ya ha sido especificada.

: 3) Sidesea modificar el numero de puntadas, pulse

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

|

|

|

|

o
=z

Patrones de

cosido para fijar el nimero de puntadas de A a D.

cambiar ; 0 a 19 puntadas

—_—— —— - — — — — —

>
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o 3
____4_____
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(Gama de numero de puntadas que se puede )

4) Se puede ejecutar cuatro diferentes patrones de
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).

®)
i
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o N OFF




(2) Patrén de puntada de dimension constante

1)
o BLEECE (P-180
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1) Pulse el interruptor @ de patrén de puntada de
() m OFF ON OFF ON dimensidn constante en el panel de control para
selecionado el patrén de puntada de dimension
constante.
A A 2) Se selecciona el patrdn de puntada de dimen-
B B sion constante.
Ahora, el numero predeterminado de puntadas
Patrones de v v v v y el estado de la funcién de puntada invertida se
cosido cD cD cb cD muestran en el panel de control.
B B 3) Para cambiar el nimero de puntadas del proce-
so en el patron de puntada de dimensidn 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-
34 N OFF OFF ON ON cesos C y D. Seleccione el nimero de puntadas
para los procesos C y D. Seleccione la puntada
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=5a500 puntadas.)

4) 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).

5) Ademas, se puede especificar la modalidad de doble puntada invertida mediante la operacion del inte-
rruptor @ de doble puntada invertida (de inicio) e interruptor @ de doble puntada invertida (de fin).

6) Cuando el interruptor @ de corte automatico de hilo estd 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 posicion neutral y si se vuelve a presionar la parte fontal del pedal, el
cosido puede continuar sea cual fuere la fijacion de numero de puntadas.

7) Si se selecciona la funcion @ de prohibicién de corte de hilo, la maquina de coser se detendra con la
aguja arriba sin ejecutar el corte de hilo.

8) Si se selecciona la funcién de puntada automética de accion unica @, 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 numero de puntadas, opere
los interruptores @ para fijar el numero de pun-
tadas para los procesos de A a C, y para cam-
biar el numero de procesos repetidos, opere el
interruptor “ +” 6 “ - ” 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 numero 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 accion unica.)

Si se selecciona la funcién @ de prohibicidon de corte de hilo, la maquina se detendrd con la aguja arriba

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

TONVdS3




(4) Patrén de puntada rectangular
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Patrones de B B
cosido cy c Cy c Cy c Cy %
D D D D
(1) N OFF OFF ON ON

Pulse el interruptor de patron 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 patron 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 automatica (de inicio) e interruptor € de puntada automatica inverti-
da (de fin).

Ademas, 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 nimero 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 posicién 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 automéaticamente 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 méaquina de coser se detendrd con la aguja arriba
sin ejecutar el corte de hilo.

Si se selecciona la funcion @ de puntada automatica de accidn Unica, la méquina de coser ejecutara au-
tomaticamente el cosido en un tramo hasta que se llegue al nimero 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 dltimo proceso de patrdn
puntada automatica de accioén 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 fijacidon de un toque >

LILENCE CP-180\ 1) Pulse y mantenga pulsando el interruptor @
durante un segundo para ingresar al modo de
=/¥ fijacion de funciones.
l':l' IIL—’ [ C, A J 2) El valor predeterminado puede modificarse me-

diante el interruptor @.

[y 1 Y 1
@ . ' 3) Para volver al estado de cosido normal, pulse el
. ® interruptor @.

* Funcion del retirahilos (4 F

aF F : El retirahilos no funciona tras el corte de hilo
o . El retirahilos funciona tras el corte de hilo

(‘9. FUNCION DE APOYO A LA PRODUCCION )

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

< Funcion 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 nimero objetivo de piezas, el nimero 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.

< Funcién 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.
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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 produccion.

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 @.

I Preca_.l_lcién

Tabla 1: Display de modos

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

< 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 produccion (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 reposicion de datos.

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

Nombre de modo

Indicador @

Indicador @

Indicador @
(cuando se pulsa el interruptor
0 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 Ne
objetivo/real de pzas.
(F200)

Diferencia entre el nimero
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)

o_ _
maquina de coser af = 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 F.-r cosido anterior promedio
(F400) (Unidad : 1 seg) (Unidad : 100 mseg)
Modo de display de Numero promedio de | Display de numero
nimero promedio de o4 revoluciones en el cosido | promedio de revoluciones

anterior
(Unidad : sti/min)

(Unidad : sti/min)

-10 -



Tabla 2: Operacion 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 nimero 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 numero
real de piezas.

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

Efectia 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 numero
promedio de revoluciones de la
maquina de coser.

Efectda 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.

oJLEEKCE CP-180

\

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

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

El nimero 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.



(10. MODO DE USAR EL CONTADOR DE HILO DE BOBINA

)

La maquina de coser detecta el nimero de puntadas. El valor prefijado en el contador de hilo de bobina se resta en
conformidad con el ndmero de puntadas detectadas. (La resta se efectia de acuerdo con lo ajustado en la fijacion de
funcién 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.

JALIKI] CP-180\
ILETELY

1

1)

g—

[
I

2)

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-hilo. ]

Vo
Precaucion

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>

O

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 | ,inado en la bobina

o 1200
Hilo hilado de i
: 36m (longutid de
poliester #50 puntada : 3 mm)
_ ] 1000
;élg de algodon 31m (longutid de

puntada : 3 mm)
Proporcidn de tension 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)

5)

6)

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 fijacion 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 combinacién 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. I
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.



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

La indicacién del contador de hilo de bobina puede
~_ cambiarse a la indicacion del contador de corte de
= JLBECE CP-180 — hilo (contador de costura simplificada) mediante la

siguiente operacion.
A—B—C—D
Lrpooyouy o
IEIEK
1 s

1) Fijacion de funcion No. 6 : Desactivar (OFF) la
,
3 3 3 (0 = OFF (desactivada) ; 1 = ON (activada) )
@ %} 2) Fijacion de funcidn No. 14: Activar (ON) la fun-

=/Z

funcidn del contador de hilo de bobina.

cion del contador de cosido.

( 0 = OFF (desactivada); 1 = ON (activada) )

1 3) Después de realizar el ajuste, a partir de la
siguiente conexion 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.

( Después de seleccionar cada item, asegurese de realizar la actualizacion del No. de fijacién de funcion. 1
| plecicon  Cuando se desconecta la alimentacion eléctrica sin haber realizado la actualizacién, no varia el contenido fijado. |
| % Para el procedimiento de actualizacion, vea el procedimiento de ajuste de funciones descrito en el Para el proce- |
{ dimiento de actualizacion, consulte "18. INTERRUPTOR DE FIJACION DE FUNCIONES", p. 15. j

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

(12. 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

VV|A|,B1A|,B1 | A A BsA, puntada predeterminada. Sin embargo, tenga en
N\lorcikraj"’nﬁrif czc B 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 * El cosido con la funcién 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 alimentacidn eléctrica a la maquina, puede
f ,,':’ UID 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 alimentacidn eléctrica la siguiente vez.)

|| =

Il
~

-
|
———

|
~=
[
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(13. FUNCION DE ENCLAVAMIENTO DE TECLA )

Para evitar que se cambien por equivocacion los datos especificados sobre el nimero 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.)

/’ ALIKE cP1g0 T
- =/¥

A—B—C—D L =
u‘ u‘ u‘ L -9g9g
[ [ [ -

1
T

@@@I‘g @O D¢

D 1

*oo.oo@

¥ OO |

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

2) Posicione en ON el interruptor de alimentacion de corriente eléctrica a la vez que pulsa simultdaneamente
el interruptor @ de puntada automatica invertida (de fin) y el interruptor “ + ” del interruptor @ de fijacién
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.

‘ precaticion  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. j

(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, o 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 -



(17. 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 prohibicion 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 |
=¥ ]
; alsq -~

oPed 'l’l'l J [ il

SIS 58

=
r~
EZ

.‘-

*oo.oo‘b’
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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 indicacidon 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 seccion de indicador del contador.

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

3) El No. de fijacion de funcion 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.

‘ piecticion  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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(19. FIJACIONES DE ENTRADA/SALIDA OPCIONALES )

oJLEEKE CP-180

= v
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h - or
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( =/¥ 1) Seleccione la funcién numero 12.
- ]
I’I__’ !:IIUI -
J
(= /& - . . .,
=/¥ 2) Utilice el interruptor € para seleccionar los ite-
- - y
— - A
=/¥
ari _
.
_ - N
= / E H n n
o ' [Cuando se selecciona "~
ars - ool - Especifique, mediante el interruptor @, el nimero vi-
sualizado del conector de ajuste de la funcion de en-
q =/% trada. Luego, especifique, mediante el interruptor @,
o la funcién de la espiga del conector correspondiente
1 . . .
al numero visualizado.
I El cddigo de funcidn y su abreviatura se visualizan
alternadamente en @.
1
1 ic
[Cuando se selecciona "5/} "
Especifique, mediante el interruptor @, el nimero
Mo visualizado del conector de ajuste de la funcion de
o

salida. Luego, especifique, mediante el interruptor @,
la funcién de la espiga del conector correspondiente
al numero visualizado.
El coédigo de funcidn y su abreviatura se visualizan
alternadamente en @.

* Consulte el Manual de instrucciones de la caja
de control para los numeros visualizados de los
conectores de ajuste de funciones y los cddigos
de funcion.

-
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funcién de entrada.

Ejemplo) La funcion de corte de hilo se asigna al numero visualizado

o

[] |7 del conector de ajuste de la
(= /& ) 1) Seleccione la funcién nimero 12 de acuerdo con el
17 aPr método de fijacion de funciones
Ic i — J
e =/ N 2) Seleccione, con el interruptor @, el item ",~".
ari _
- /
(=/¥ ) 3) Seleccione, mediante el interruptor @, el nimero
— H H “® 1 »
“I_l ! nn:’j visualizado “ [j { ”.
/
=/¥ 4) Seleccione, con el interruptor @, la funcion de corte
— N

Las lamparas se iluminan alternadamente I

"\ul

5)

o I

E

~

([
¥

l\ —
_
I

Ve

&

6) Ajuste, con el interruptor €, la activacion de sefa-
les. Si desea que el corte de hilo se ejecute con se-
fial "baja", ajuste el display a "[.", y si desea que el

ﬂﬁ

/n

mismo se ejecute con senal "alta", ajuste el display
= / E g "L
-
H 4
———J
=/¥ o i .
o o 7) Lafuncion arriba indicada se fija con el interruptor @
2 nar
/
=/Z 8) La entrada de datos de la opcidn se finaliza con el
afl _ interruptor @.
N /
(=/%)
= 9) Seleccione, con el interruptor @, el item "E
- or Er
ari _ = "—’

a
para volver al modo de ajuste de funciones

-17 -

Fije, con el interruptor @, la funcién de corte de hilo
lll—l Hu
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( 20. COMPENSACION AUTOMATICA DEL PUNTO NEUTRO DEL SENSOR DEL PEDAL )

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.

Valor de compensacion

o BLERCE CP-180 |

= |5 2) Elvalor de compensacion se visualiza en el indi-
_ -,:, cador, tal como se muestra en la ilustracion.
,I-’l'-” [N} — —— — ———— ———— — — — —

1. En este momento, el sensor del pedal 1

% 1 T % 2 ‘
% % @ | no funciona debidamente si se presiona |
| el pedal. No ponga el pie ni ningun otro |
® @ | N, objeto sobre el pedal. De lo contrario, |

I

I

I

\

@ suena un pitido de advertencia y no se
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 )

ADVERTENCIA :
A Cuando se utiliza el solenoide con la fijacion de accionamiento neumatico, puede quemarse el sole-
noide.

Cuando el elevador automatico (AK) esta instalado,
S~ esta funcion hace que funcione el elevador automatico.
wJLEECH CP-180 1) Active (ON) el interruptor de la corriente eléctri-
/ ca mientras pulsa el interruptor @.

2) Eldisplay de LED indica" " " g~ " con un pitido,

. ’L!"- y se habilita la funcion del elevador automatico.
%% @ 3) Desactive (OFF) el interruptor de la corriente
eléctrica, y vuelva a activarlo (ON). La maquina
® @ vuelve al modo normal.

|¥

LM

o)

J 4) Repita el procedimiento de los pasos 1) a 3), y el
display de LED indica " ~L " " oFF ". De este modo,
se inhabilita la funcién del elevador automatico.

"L aA " : El dispositivo elevador automatico es operante. La seleccion del dispositivo elevador
automatico del accionamiento por solenoide (+33V) 0 accionamiento neumatico (+24V)
puede seleccionarse con el interruptor @.

(El cambio se efectua en la potencia de accionamiento +33V ¢ +24V de CN37.)
"Fl""an 5":Display de accionamiento por solenoide (+33V)
"Fl"" 54 H":Display de accionamiento neumatico (+24V)

"FL""aFF" : Eloperador 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 |
segundo o mas. |
(Si la operacion de conexion/desconexion de la corriente eléctrica se efectiia mas rapido que lo |

. indicado arriba, es posible que la fijacion no se modifique correctamente.) I

% 2. El elevador automatico no se activa a menos que esta funcion se haya seleccionado debidamente. |

3. Cuando se selecciona "~} " " 5~ " sin haber instalado el elevador automético, el arranque se
retrasa momentaneamente al inicio del cosido. Ademas, asegtrese de seleccionar " F! "" FF " I
cuando el elevador automatico no esta instalado; de lo contrario, es posible que el interruptor de
transporte inverso no funcione.



(22. INICIALIZACION DE DATOS DE FIJACION

Todos los datos de fijacidn de funciones pueden

\ restablecerse a sus valores prefijados estandar.
o BLEKE CP-180 1) Mientras pulsa los interruptores @, @ y ©, acti-
=/ ve (ON) el interruptor de la corriente eléctrica.
r :] 2) Sevisualiza" -5 " en el indicador con un pitido
o = - de inicio de inicializacion.
3) EIl zumbador suena después de aproximada-
@ mente un segundo (un sdlo sonido tres veces:
"blip", "blip" y "blip"), y los datos de fijaciones se
é é 4 restablecen a sus valores de fijacion estandar.
( No desactive (OFF) el interruptor de la co- |
| eecldon rriente eléctrica cuando la inicializacién |
| % esta en curso. De lo contrario, el programa |
| de la unidad principal puede dafiarse. )
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 correccion )
| de la posicion neutral del sensor del pedal. Por lo tanto, es necesario ejecutar la correccion I
| 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.) |
| picdidon 2. Cuando se ejecuta la operacién 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 operacién |
| no pueden inicializarse. ]

(23. PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION DE CODIGOS DE ERROR )

1) Active (ON) el interruptor de la corriente eléctri-

S~ ca mientras mantiene pulsado el interruptor @.
o BLEKKE CP-180 . j _ o
2) Elndmero del error mas reciente se visualiza en

el indicador con un pitido.
! i 3) El contenido de errores anteriores puede com-

probarse pulsando el interruptor @.
(Cuando el procedimiento llega a su fin, se escu-

l
B} T T T -
Q@
L /) ® @ charan dos alarmas de un sélo 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 I'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 1. La DDL-9000B(Non dotata del AK) é indicata come un esempio di procedura di installazione. \
enzione

| 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 & descritta nella tabella >

Tabella 1
Foro di ;
o o montaggio Vite
DDL-9000A | O -(® M5 X 12 Vite in dotazione con il pannello -
(Dotatadel AK) | = i . Sl
M5 X 14 Vite di fissaggio della piastra laterale =
o le) - - —
e DDL-90008 | @-® (Non dotata del AK)| _ _ >
- ] Vite in dotazione con il pannello =2
M5 X 12 o
p p Q ) p Q LH-3500A @-® M5 X 14 Vite di fissaggio della piastra laterale
A A— _% — _\/

(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'Istruzioni 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.
verso sinistra ( -sm- ).

@ Resistore variabile per la limitazione di velocita massima: Limita la velocita quando esso viene spostato

1)
o JBLEKKE CP-18

o\

(4. PROCEDURA DI IMPOSTAZIONE DELLA TESTA DELLA MACCHINA)

Fare riferimento all’articolo "18. INTERRUTTORE
DI IMPOSTAZIONE DELLA FUNZIONE" a p.15,
e chiamare I'impostazione della funzione No. 95.
2) Il tipo di testa della macchina puo essere sele-
=/¥ zionato premendo l'interruttore @.
oo dLbfl

8%

* 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.

J

3)
o BLEKKE CP-18

o\

Dopo aver selezionato il tipo di testa della mac-

china, premendo l'interruttore @, il passo pro-
=/
f—
- LI
] I

cede a 96 0 94, e il contenuto dell'impostazione
viene automaticamente inizializzato a quello
corrispondente al tipo di testa della macchina.
a0
Ll ® 0




(5. REGOLAZIONE DELLA TESTA DELLA MACCHINA
(SOLTANTO PER LA MACCHINA PER CUCIRE CON MOTORE A COMANDO DIRETTO)

.

~\

Assicurarsi di eseguire la regolazione dell’angolo della testa della macchina tramite le seguenti ope-

2 AVVERTIMENTO :

razioni prima di usare la testa della macchina.

o BLAKCH CP-180

ol AEKE CP-180

%%% @o @
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o BLEEKKE CP-180
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1) Premendo linterruttore @ e l'interruttore @
contemporaneamente, accendere l'interrut-
tore dell’alimentazione.

2) -H. viene visualizzato nellindicatore @ e il
modo € commutato al modo di regolazione.
3) Girare il volantino manualmente e I'angolo
@ é visualizzato nell’'indicatore quando il
segnale di riferimento e rilevato.
(Il valore é€ 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 (7]
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Interruttore di selezione del modello @ | Contatore di filo della bobina/contatore di tagli del filo

* Usato per selezionare un modello tra i quattro + Contatore di filo della bobina/contatore di tagli del filo
modelli differenti. puo essere commutato tramite la funzione del corpo

Interruttore di affrancatura doppia (per I'inizio) principale della centralina di controllo.

- Usato per accendere/spegnere I'affrancatura doppia Contatore di filo della bobina : ,
per llinizio. + Indica la quantita di filo della bobina conteggiandola per

sottrazione dal valore di impostazione.

Interruttore di affrancatura doppia (per la fine) + Quando il dispositivo per rilevare la quantita rimanente di

* Usato per accendere/spegnere l'affrancatura doppia filo della bobina & installato sulla macchina, il contatore
per la fine. indica il numero di volte della rilevazione.

Interruttore di affrancatura automatica (per I’inizio) Contatore di tagli del filo :

- Usato per accendere/spegnere I'affrancatura + Ogni volta che il taglio del filo viene effettuato, il valore
automatica per l'inizio. del contatore viene addizionato.

Interruttore di affrancatura automatica (per la fine) ® Interruttore di ripristino del contatore di filo della bobina

+ Usato per accendere/spegnere l'affrancatura + Usato per reportare il valore mostrato sul contatore
automatica per la fine. di filo della bobina al valore iniziale.

Interruttore per impostare il numero di punti . Quanqo il cpntatore di tagli del filo e selezionato,

+ Usati per impostare il numero di punti da cucire in esso viene rimesso a (0).
processi da AaD. ® Interruttore di impostazione della quantita di filo

Interruttore di sensore bordo materiale della boblng N, .

. Reso valido quando il sensore bordo materiale & » Usato per impostare la quantita di filo della bobina.
installato sulla macchina. (14) Interruttore di compensazione su/giu dell’ago

+ Usato per impostare se il sensore bordo materiale & + Usato per effettuare la cucitura compensativa con
usato o meno durante la cucitura. su/giu dell'ago.

Interruttore di cucitura automatica “di un colpo” [Selezione della comr'nutaziong della posizion.e.di sto!) della

» Reso valido quando il sensore bordo materiale & . tF)’arra ago qlllj_ando il pedal_e é nella sua_p05|21<>/n§\d| folle]
installato sulla macchina o quando la macchina per remendo linterruttore di compensazwng S.u gu .

L . R dell'ago, accendere la macchina, e la posizione di stop
cucire viene azionata nel modo di cucitura programmata. . N .

. Awviare la macchina per cucire con questo dglla barra‘ago quando il pedale_ g nella sua posizione
interruttore, e la macchina per cucire funzionera di fqllg sara commutata alla posizione abbassata/
automaticamente finché il bordo materiale sia rilevato posizione sollevata. . . R
o finché il numero di punti impostato sia raggiunto. * La conferma della pc.)3|2|oneld| stop puo essgre )

effettuata al coperchio anteriore della centralina di

Interruttore di taglio del filo automatico controllo.

+ Reso valido quando il sensore bordo materiale e Quando lo stop alla posizione
installato sulla macchina o quando la macchina sollevata & specificato - "nP UP"
per cucire viene azionata nel modo di cucitura Quando lo stop alla posizione
programmata abbassata e specificato :"nP Lo"

+ Pur tenendo premuta la parte anteriore del pedale, ) Interruttore di informazioni
quando viene rilevato il bordo materiale o al termine A . .
del modo di cucitura a dimensioni costanti, la * Usato per chlamare.la fun2|‘9ne di sqstegno alla
macchina eseguira automaticamente il taglio del filo. produglone e per chiamare ||mposIa2|one con un

semplice tocco (tenendo premuto linterruttore per

Interruttore di proibizione del taglio del filo un secondo.)

+ Usato per proibire il taglio del filo ad ogni caso.




7. COME AZIONARE IL PANNELLO DI COMANDO PER
CUCIRE MODELLI DI CUCITURA

(1) Modello di affrancatura

ALIKCE cp-1so\

e
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1) Premere interruttore di modello di affrancatura
(2] m OFF © per selezionare il modello di affrancatura.
2) Il modello di affrancatura viene selezionato, e il

©)
P
®)
m
T
©)
P

stati gia impostati vengono mostrati sul pannello.

A numero di punti e dati su affrancatura che sono
|
\4 3) Se si desidera modificare il numero di punti,

L utilizzare l'interruttore "+" o "-" degli interruttori @
Modelli di

cucitura

|
 J per 'impostazione del numero di punti da A a D.
|
|
: da 0 a 19 punti

(II campo di impostazione del numero di punti : )

—_—_—— - — — — — —

=T

|
|
|
|
|
y
|
C : c
I
b o 4) Quattro differenti modelli di cucitura possono
essere eseguiti accoppiando le impostazioni di
(3 N OFF ON e OFF di interruttore di affrancatura automa-
tica (per l'inizio) @ ed interruttore di affrancatura
automatica (per la fine) @.

5) Inoltre, affrancatura doppia puo essere selezio-
nata agendo su interruttore di affrancatura dop-
pia (per l'inizio) @ ed interruttore di affrancatura
doppia (per la fine) @.

®)
m
T
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(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.

(2] m OFF ON OFF ON
A A

B B

Modello di

Yy Y Y |

cucitura CD CD CD CD
B B

A A

J J J J
(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 I'inizio) @ ed interruttore di affrancatura automatica (per la

fine) ©.

5) Inoltre, il modo di affrancatura doppia puo essere specificato azionando l'interruttore di affrancatura dop-
pia (per l'inizio) @ e l'interruttore di affrancatura doppia (per la fine) @.

6) Se l'interruttore 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)e 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 é selezionato.)

Se l'interruttore di taglio del filo automatico @ e 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

ALIKCE cp-1ao\

N

L

BCBC
V1 "
D

A A A—B

L/

/‘91

u ::
| I’ 7)%

I @@@@%%%%@." %

1)

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 Aa C, e per
cambiare il numero di processi ripetuti, azionare
l'interruttore "+" o "-" dell'interruttore @ per I'im-
postazione del numero di processi D.

Il campo di impostazione del numero di punti A,
Be C:da0a 19 punti

Il campo di impostazione del numero di processi
D:da 0 a 9 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 puod essere spenta.)

Se la funzione di proibizione del taglio del filo @ & scelta, la macchina si arrestera con 'ago in alto al
termine della procedura di cucitura sovrapposta senza eseguire il taglio del filo.
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(4) Modello di cucitura rettangolare
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Modello di B B
cucitura Cy c cy c Cy c Cy %
D D D D
o N OFF OFF ON ON

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 puo 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) é 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 pud 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 >

LI CP-180\ 1) Tenere premuto l'interruttore @ per un secondo per
entrare nel modo di impostazione della funzione.

2) Il valore di impostazione puo essere cambiato

=/
’I / I II: - utilizzando l'interruttore @.

3) Per ritornare al normale stato di cucitura, preme-

%%% @ ‘ . re l'interruttore @.
DX P irtetvinbeprtvintva -

[ Afeniote L’impostazione & confermata premendo I’ |

I‘ interruttore @. ,I

-

* Funzione di scartafilo (H F)
oF F : Lo scartafilo non funziona dopo il taglio del filo.
or - 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 l'analisi di
processo, la sistemazione della linea e il controllo dell'efficienza delle attrezzature.

ONVYITVLI




oJLEKKE CP-180

1
ik RO

=/Z
-

™~

ol | JKKB CP-180

=/~

= [ voe

1rir
[JEyRyE]

{@f@
{G)‘g
o0
®

< 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.

2) Quindi, premere l'interruttore @ sullo schermo di
impostazione con un semplice tocco per visualizza-
re/nascondere i modi di sostegno alla produzione.

3) Selezionare il modo da visualizzare/nascondere
premendo l'interruttore @.

4) ON/OFF dell'indicazione puo essere commutato
premendo l'interruttore @.

5) Per ritornare al normale stato di cucitura, preme-
re l'interruttore @.

e —— —— ——————— —— — —

I modi da F100 a F500 sono stati impostati |
in fabbrica su "non visualizzazione" al mo- |
\ mento della consegna. ]

< Funzionamento di base dei modi di sostegno
alla produzione >
La cucitura pud essere eseguita con i dati di sostegno
alla produzione visualizzati sul pannello di comando.
1) Premere l'interruttore @ nel normale stato di cucitu-
ra per entrare nel modo di sostegno alla produzione.
2) Lafunzione di sostegno alla produzione (da F100 a
F500) puo essere commutata premendo l'interruttore @.
3) 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 @.

4) 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 ar 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 ASPA cucitura precedente numero medio di giri

(Unita : sti/min)
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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
(F300)

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.
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 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.

o BLEECHE CP-180
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< Impostazione dettagliata della funzione di ge-
stione del volume di produzione (F101, F102) >
+ Quando l'interruttore @ é 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 pud 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 pud essere impostato

ONVYITVLI

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 |l
cicalino o meno quando il numero reale di pezzi
ha raggiunto il volume d'obiettivo.

-11 -



(10. 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 € 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 I'operatore che é arrivata ora di cambiare il filo della bobina.

2232% @%

1) Premere interruttore di ripristino del contatore di

2)

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 |

Attenzione . . . f
ripristinato durante la cucitura. In questo caso, |

mettere in funzione il rasafilo una volta. j

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>

O =z

O

Q

oo e swovo

La tabella qui sotto fornisce il valore di impostazione
iniziale come riferimento quando la bobina e avvolta
con il filo finché il foro di spillo nella parte esterna
della capsula sia raggiunto come mostrato nella
figura data qui sopra.

Lunghezza del filo Valore sul
Filo utilizzato avvolto intorno alla contatore del filo
bobina della bobina
- . 1200
Filo di spun di
. 36m (lunghezza del
poliestere #50 punto : 3mm)
o 1000
;ISIS di cotone 31m (lunghezza del
punto : 3mm)

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 percié il valore
iniziale del contatore di filo della bobina secondo
le condizioni operative.

3)
4)

5)

6)

Una volta che il valore iniziale & impostato cor-
rettamente, avviare la macchina per cucire.
Quando un valore negativo € mostrato sul contatore e il
cicalino squittisce tre volte, sostituire il filo della bobina.
Dopo che il filo della bobina e 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.

Se la quantita rimanente di filo della bobina &
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 “ + ” 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 & msufﬂmente
.. Diminuire il valore iniziale usando l'interruttore “-”

1. La prestazione irregolare potrebbe verlflcarSI ]
secondo il modo di avvolgimento del filo o |
lo spessore dei materiali ed & necessario I
impostare la quantita di taglio del filo con |
qualche soprappiu.

2. Se il contatore di filo della bobina é 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 di filo |

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

= JLECHE CP-180 E— 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".
(O:off/1:0n)

|
T T
@ %}_9 2) Impostazione della funzione No. 14 Impostare

A—B—C—D

Lrpooyouy o

IKIEE
1 s

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.

Dopo aver selezionato ciascun articolo, non mancare di effettuare I'aggiornamento del No. di impo- ]
stazione della funzione. |
Ateiote ‘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 €.

(12. 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

|/|/|A|,B1A|,a1 I A A BSA, predeterminata lunghezza del punto. Tuttavia, notare

N\lnrciArBjD@jE/i’? oefy 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 € inoperante dopo che il volantino

stato girato manualmente. Al momento della cucitura

| e > tramite I'operazione di compensazione su/giu
dell'ago, I'operazione di taglio del filo non é operante.

ONVYITVLI
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Ogni volta che si accende la macchina premendo

=/¥ l'interruttore di compensazione su/giu dell'ago @,
o V10 la posizione di stop quando il pedale € nella sua
mr L posizione di folle puo essere commutata.

Inoltre, lo stato specificato in questo momento puo
essere confermato al pannello.

(Il contenuto mostrato alla centralina sara riflesso
quando si accende la macchina dopo la prossima volta.)

[
|| €=

‘

4

=
T
o
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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.)

o BLEIKE CP-180
iy =/
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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)

ag).)

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 é 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. j

(1 5. INTERRUTTORE DI TAGLIO DEL FILO AUTOMATICO )

+ Questo interruttore € 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 l'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 é 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.
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(17. INTERRUTTORE DI PROIBIZIONE DEL TAGLIO DEL FILO )

Questo intterruttore e 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 laffrancatura automatica (per la fine) € 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 sono

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 )

ol LEKKE CP-180

Talal
',’,', atitih

Premendo l'interruttore di impostazione della funzione @), accendere la macchina.
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.

* |l contenuto che viene visualizzato varia secondo il contenuto che é stato impostato nell'ultima volta.
Il No. di impostazione della funzione puo essere commutato azionando l'interruttore @.
Il valore di impostazione della funzione (stato dell'impostazione in caso di on/off) pud essere commutato
azionando l'interruttore @.
Dopo il completamento dell'impostazione, azionando l'interruttore @, il contenuto cambiato viene memo-
rizzato e riflesso dalla prossima volta.
Per ulteriori dettagli del contenuto dell'impostazione della funzione, consultare il Manuale d'Istruzioni in
dotazione con la centralina di controllo.

‘ A@e Fare riferimento al Manuale d'lstruzioni per il SC-920 per I'elenco delle impostazioni della funzione, \

\

per ulteriori dettagli sull'impostazione e per il connettore di ingresso/uscita opzionale. j

-15-
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(19. IMPOSTAZIONE DELL’ INGRESSO/USCITA OPZIONALE )

HLERCE CP-180 |
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(=/¥ 1) Selezionare la funzione No. 12.
2 aFl _
J
=/¥ 2) Selezionare gli articoli "F ~4", "/~" e "ol{ " utiliz-
aFPl zando l'interruttore €.
- - y
=/% )
ari _
.
=/% )
I e
ol _ ol _
[Quando ",~" é selezionato]
Specificare il numero di indicazione del connettore
NI di impostazione della funzione di ingresso mediante

I l'interruttore @. Specificare quindi la funzione del pin
del connettore corrispondente al numero di indica-
zione mediante l'interruttore €.

Il codice di funzione e la sigla vengono visualizzati
alternativamente in @.

[Quando "5/// " é selezionato]

Specificare il numero di indicazione del connettore
di impostazione della funzione di uscita mediante
l'interruttore @. Specificare quindi la funzione del pin
del connettore corrispondente al numero di indica-
zione mediante l'interruttore €.

_
<
-

_
]
y
[y
-

-

|
-,
J

i
0
P
=
Ly

Il codice di funzione e la sigla vengono visualizzati
alternativamente in @.

*

Fare riferimento al Manuale d'Istruzioni per la
centralina di controllo per i numeri di indicazione

dei connettori di impostazione della funzione ed i

codici di funzione.
-16 -



Esempio) La funzione di taglio del filo viene assegnata a
impostazione della funzione di ingresso.

=/g)
7 -
i ori
2)
_or
o
3)
711
[
=/¥ 4)
71
[ N
Le luci si accendono alternativamente. I
e T )
=/z) °
—
=/¥ 6)
Il ] [H}
N J
=/¥
[ e—
/
| —
=/ 7)
=/ X
3 I}
2 or
Y J
(=/Z] 9
050
Y J
=/¥ 9)
—— ': _ _’
aFl _ _Cng
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| numero diindicazione " [/ [ " del connettore di

Selezionare la funzione No. 12 secondo il metodo
di impostazione della funzione.

Selezionare l'articolo ";4" con l'interruttore @.

[yl

Selezionare il numero di indicazione " [/ ! " me-

diante l'interruttore @.

Selezionare " 4"

l'interruttore €.

Funzione di taglio del filo con

Confermare "/ 5H" Funzione di taglio del filo con
l'interruttore @.

Impostare l'attivazione del segnale con l'interrutto-
re €. Se si esegue il taglio del filo con il segnale
"Low", impostare l'indicazione su "..", e se si ese-
gue il taglio del filo con il segnale "High", impostare
l'indicazione su "H".

La funzione di cui sopra viene confermata con I'in-
terruttore @.

ONVYITVLI

L'impostazione dell'ingresso opzionale viene termi-
nata con l'interruttore @.

Jn

Selezionare l'articolo "E 4" con l'interruttore @, e
ritornare al modo di impostazione della funzione.



(20. COMPENSAZIONE AUTOMATICA DEL PUNTO NEUTRO DEL SENSORE DEL PEDALE )

Ogni volta che si sostituiscono il sensore del pedale, la

Valore di compensazione . - . .
molla, ecc., assicurarsi di effettuare le seguenti operazioni.

o JLEEKE CP-180

— 1) Premendo l'interruttore @), accendere l'interrut-
tore dell’alimentazione.
2) Il valore di compensazione viene visualizzato

——

117 IN) O —————————— —— — _—
= ( o ) 1. In questo momento, il sensore del pedale |

v nell'indicatore come illustrato.

-

!

non funziona correttamente se il pedale

é premuto. Non mettere il piede o alcun
AN oggetto sul pedale. Viene emesso il I
@ suono di avvertimento "pio" e il valore di |

compensazione non viene visualizzato.

O O

%j%%

2. Se I’indicazione tranne il numero
appare sull’indicatore, fare riferimento I

[
QO @ |
|
I

{ al Manuale di Manutenzione. )

3) Spegnere l'interruttore dell’alimentazione, e accendere di nuovo l'interruttore dell’alimentazione per ritor-
nare al modo normale.

(21. IMPOSTAZIONE DELLA FUNZIONE DI SOLLEVAMENTO

L AUTOMATICO DEL PIEDINO PREMISTOFFA )

A

AVVERTIMENTO:
Quando I’elettrovalvola viene usata con I'impostazione dell’azionamento ad aria, I’elettrovalvola po-
trebbe bruciare. Percio, non sbagliare I'impostazione.

Quanto segue € la procedura per rendere operante

\ la funzione di sollevamento automatico del piedino

= BLEKKE CP-180 premistoffa quando il dispositivo alzapiedino

)

automatico (AK) é installato.

1) Accendere l'interruttore dell'alimentazione pre-
mendo l'interruttore @.

2) |l display a LED cambiaa"F! "" 5" con il suo-

¥

/

LM

)

@ 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

%%j%

macchina quindi ritorna al movimento normale.
4) Ripetere le operazioni da 1) a 3), e il display

||FL||||_ n

an

aLED cambieraa" L "" gfF ". Quindi, la
funzione di sollevamento automatico del piedino
premistoffa sara resa inoperante.

: L’alzapiedino automatico diventa valido. La selezione dell’alzapiedino automatico azionato
da elettrovalvola (+33V) o azionato da aria (+24V) puo essere effettuata con l'interruttore @.
(La commutazione viene effettuata all’alimentazione di azionamento +33V o +24V del CN37.)
"Fl""am 5":Indicazione dell’azionamento a elettrovalvola (+33V)

"FlL""am H":lIndicazione dell’azionamento ad aria (+24V)

: La funzione 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 I'interruttore dell'alimentazione quando uno o piu secondi sono passati |
dopo lo spegnimento dello stesso. (Se I'operazione di attivazione/disattivazione dell'alimentazione |
viene eseguita in modo rapido, I'impostazione potrebbe non essere commutata bene.)

. L'alzapiedino automatico non viene azionato a meno che questa funzione non sia selezionata correttamente.

. Quando " F] "" g~ " & 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 "~/ " " 5FF " quando I'alzapiedino automatico |
non é installato poiché il pulsante per affrancatura potrebbe non funzionare. )



(22. INIZIALIZZAZIONE DEI DATI DI IMPOSTAZIONE )

Si puo far tornare tutto il contenuto dell'impostazione

\ della funzione ai valori standard di impostazione.
= JLEKE CP-180 Con . )
1) Premendo tutti gli interruttori @, @ e €, accen
=/ dere l'interruttore dell’alimentazione.
- = 2) "~5"eé visualizzato sull'indicatore con il suono
= "pio", e l'inizializzazione comincia.

<~ 1 * ¢ T

@ 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

é é impostazione.

| _+~_Non disattivare I'alimentazione durante I ]
Attenzione . P e e e f

| @ operazione di inizializzazione. Il program- |

\ ma dell’unita principale pu6 rompersi. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

4) Spegnere l'interruttore 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. ]

b
=
3
u)
o
=)
D
N

____ér___g

ONVYITVLI

(23. PROCEDURA DI CONTROLLO DEL CODICE DI ERRORE )

1) Accendere l'interruttore dell’alimentazione pre-

S~ mendo l'interruttore @.

o JLEEKKE CP-180 - . . _ :
2) L’ultimo numero di errore viene visualizzato sull
=/¥ indicatore con il suono "pio".
e
! ELGG 3) | contenuti degli errori precedenti possono esse-

re controllati premendo l'interruttore @.

i
<1 3 3
@ (Quando la procedura e giunta alla fine, viene
® @ emesso il suono di avvertimento in suono singo-
Q )
|

nn

lo due volte, "pio", "pio".)

-19-









T BRI R TR EE om0 1
2. BERERBTEERE oo 1
30 BBEBETIE I evvveevreseserssessessssesssssesssssesssssesesssssssssssssssssesss s 2
B B LSBT T TE T 325 eeveseesesesessessesesessesssesessse 55555855558 2
5. H1KAE ((XREEDETTCAIZELIL ) 3
B TR E TR EITHIE covvvvvveeeeeeeeseeessssseeeeeeeeeesessssesesssssssssssses s e e AR R AR5ttt 4
YR i e O, 5
I = 9
e S e a2 - 9
10, TR T BIRE A E B T 75 et sssss s bbb s bbb 12
11 VR B BRI PR T3 coeresereseresssssesssesssess s s s s st 13
12, KT TR IETF IR oot 13
13, KT EARLIITETIIIBE ..ovvovereevevrsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss s ssssssssssssssssssssssssssssssssssens 14
14, EFRIDIERERE ON/OFF FFK @)-rvmrsrnmssssmimssssmsssssssssssssssssssssssssssssssssssss 14
15, FEFETINLETFTE BD)-errrrsmrrsmrmsmrmssssssssssssssssssss s s sesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessoes 14
16. EFEMER B FEEEITFIE (@) e 14
A S = 71 O 15
18, FRTFIIBEILTETFTC wvveeveersereseeserssessesssssess R 15
19. K FIRTII E Z N I TE o ovvvvverereersssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns 16
20. BEMRAEREBEFRIL B FNARIE «oeooeveeresmressssssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss s e sesssssssses 18
PRI =F e S0 =000 i 3 e 18
22. NREIEEBHREIF AL TTIE s 19
23, B RTDHIBHETIA JT T rerrerrserssssssssssssssssssssssessssssss s s 19



NS LIRS B X %1 & CP-180 MBI,

= | ERNE AR AR  AERANEEER ., KN TRASZ EEER
=N

556, EAAFRERENE ERMEENTERES NN GRS SEESME,

N
¢

EEETESS )

e
A;I;‘"g\ HTHLESORDERTL, FEERRRERTRIE,

?
D BT E AR E 2R @.
2) iR ERZ @. T @ LI KR E @ LTEHIE @ AL FILk I,

[ ST\ 1. 221 DDL-90008( BAZRE AK) HEIBE. \
I‘ 2. MR EHEHBRERBZBARE., ESHRER 1, WAELR0FE, }
<HSKERFNZ R L EFLME > %1
ZHEAL 1227
B o DDL-9000A D-6 M5 x 12 o S B R IR 22
ek
L J ( o ‘f b
=) ° DDL-9000B | ©-® s an)
— Vs is P R R 2

,0 ,Oo=%6 p Q) LH-3500A @-06 M5 x 14 T IR 22

)

D EEHENEEL @ FEN Gl @, HFL
£ M.
2) EHGELARNS, THSIREEHIR 6 .




(3. ZabrYi% BR
N
o BLEEKCHE CP-180
|vvl Vl VVIA 8% A—B—C—D E/E
Wt ey | ()
@@@%%%%@ :
—eeeesde X O
(@ D) D)
N 4 5
© L UifE/R LED : FTHFHLJEIFE (ON) 5 54T,
@ LR E LR < 0757 ] (oo ) S S A 0
CEET )
D EZSME <18, 2T IRk E TR p.15 FEHIIfER
7€ No.95,
SILERCE CP-180 T ) HFEE @, LML K
= ST MISLTE, B BRI TR T 2 RETHL
=/ VR ) BB LSk — W
) 1 T t kY
RS 63+
@® O
3 BB THLLEE | R @, MEAFIS T 196 )
S 94 1, SR AR HLSL 26T [ B HLVIRIAL I A
SILEECE CP-180 T
=/%
oo (L:I_'H_'fl_'f
T 1 T ] %
%%% o2
L ® @




(5 WMKAE ((NREEDIEARRIZED )
YANE D=1

- es0es i

o BLBICH CP-180

ZAd

@@@@%@%

D I @ FJTC @ W RN AT I (ON) FL T ¢
0

ke, i LA S SN MEB MR EE XN, FRRUTRIERAREN LHNAE

ol B8CH CP-180

2) BaRE@ LERH TR,
3)

— 25,
=/3

| G

AL

PR ®

o
N‘

AR LS ] B A
(WERESHMHE. )

FH%%KJJ%QNMJL;&%? A I3 3 b 2 HE R
Zha , FE RS @ s R A AEfE S M.

4)
(4] 35
\ O\Lw

FEMRZST , ik e B A A @ ki i B B
ik @ N B R AR FE RS 57

o JLEKKE CP-180

\

5) IR @, 4R,
(WL RS, )
A [ _E”C’IJ
%%%fa

QO @
RO O

|




(6. BT

© 0 ®
o BLEN( B (P-18C
VVlALB .ALB1 A.Il.\.l B—C < <I{<I§ @ % :
e e g i BaE 8| | (6
Y Y
BOCE %%% QRO @
) 0 0@ 0 ¢ ‘b L @ T
© 0 9 ®
0  BEZEEFE ® | ELits®E/ maitys
- EEE 4 FRER T, R P SR S T T DL e 2 v
0  FHEWNEBEILEFL /IR,
- JF3< (ON/OFF) U 4% 1Y WU T (8] 4% JT15%., JRETH#E
© AERWEEFE OB RA RN EE, BT R
- JF3% (ON/OFF) &5 so0L ik 4 {1 76 BT R A RGN E S, AL
0  FHREFHBEEFL WL
- FF3= (ON/OFF) FFt E B854 1 FF £ VIt #iEs
6 | ERATEEFE RIS, BB,
- JF3% (ON/OFF) £ it [ s sI4e 1) % ® | EEIBREaFE
0 | SHEEEFE - R E R EE R A H E .
B A ~ D& TR HE B TRk, C PRI AT SN E] 10 Y,
@ | FINfERSE ON/OFF ¥ ® | REEREFX
- BB A R L T BCE IR PR
- DR PR S G A 0 ® | FHANEFX
0 | BHEEBEHFE - OB T ARUCHEAT R SR IE SR IR
ST rren e [ B4R AR I B R ST S L T B R T ]
- IFREEERIG, SELINLE B R i © R AN E IR R TIF (ON) LIELZ I,
- A B P ST B T 1 B R T B
YA
o  HIMEFE - SRR S, AT LA I
P A, SR ATA i Y
- T ATRRBARS, £ SR UK L R AR o
ALY, © ‘Eigiéﬁi%ﬂ 1 I 7 2R A 12 2 1
. : T2 317 Bl I L 6 B 14
=%
® -@1522& W (RS 1 bR T ).




(7. EHEHBRIRIES & )

(1) BIZEER

wALIKE ch-180
VIALB’] A—B—C—D E/E}
N ISR Iy )

1 t

@@@@%c‘%% @@
3

® O

D REIZEEREITC @, AR FESERIZE.

(2] m, OFF ON OFF ON 2) B TESERZEE, BTN BURE RS
Rk,

3) ASTEFRT, Wit A ~ DA EEGEE L @
1+ 5 - FFORHEATAR .,
(AEFEJERE N 0 ~ 19 )

4)  JHG B hElsE o @ Mg i H shEl 48 ¢ @ 1Y
ON/OFF [ &, wl DIHEAT 4 Fhak il 58 (10 4% .

5) P R AUTE 4% T O¢ @ N4 HON T 4 56
O, "TLAVERE N (5] 4%,

S

—_—_——— - — — — — —

¢
os] :
_—— - — — — —

P2
2N

o
Z

ON

(3) N OFF OFF




(2) fEERTEHIER

(10

oJLEKKE (P-180

"

als1
cD
Al's]

.

N
[

=/
kT >
[N (1717
1 o> 'II!'

2388% %

l TR

o 6 66

D) AR RCT SRR RO R @, HHHE E R 42l

2)

3)

4)

KES

i NN | SES TR iR Gl
AR A 7 ok

AR AR E R S R R AT RN, A C. D R4
BUETT K @, AW CD TFHEH4L

Fioh, VEPEREIGEAT WA AN, AL B HIHEK
BOEIFC @ AT,

(5B AB = 0 ~ 194+, C.D = 0 ~ 500 %)

T A TG B Sh{E4E 7 o¢ @ FILh R H S| 48 7
X @ 1 ON, OFF A4, nILAHEAT 4 Mgl %
ipEESiR

WHH LI @ I, CD XMBEEHET4Ehn, rTLIE Stz (G T4 A A Shiflgnf, M5
A AL, SR ESIESER R ATk, ) HEFENTLITE @, CD LF4iHE,

Jibh, FCEEBERBIRSLALE, R EAL, PRI AR S, SR oA DL LR AT A

(2] m OFF ON OFF ON
A A
B B
e IES CD" CDV CDV CD"
B B
g g IA DA
(3) N OFF OFF ON ON
) RJE, AR AUE EISE T @ A RN E (142 ¢ @, nI LI DU {514E.
6)
PRAES MBI TG, SEIIIL DR 2l CHh R4 2 fE ).
7R TRIEYL @ G, WIATILAE EAT RO E L.
8) HELPE LM EEAET @ W, 1 AR ARG AT LA A (1) — M ShAE .



3) BHEZR

ALIKCE cp-1ao\

A A

F”

=/F
e ﬁlllll ”
o~ a0 " X U

WO Q® 0
78IRS G

1
2)
3)

4)

5)

HEEREIT X @, EFEERIE.
WFTEERZEG, BE GRS s ok,
A, A ~ CHFHBXET L @;
AEEE TR, M D TR ETK @
1+ 8 - FFCHATAR

(ZHEJEFE A, B, C =0~ 194, D=0~ 9k)

[ FIF R — UCHE A, DEAT 9 B RY S 52 1 4 i £
5%, WNJo B S D) LG RaE .

( b4 N RECH] (OFF), )
EFTRIZ @ G, & TFERE AL L
(EAIRVA-S=a 1




(4) MRS

E‘F A—B—C—D
clefN| | | wm| i
"B[ [ l‘lll‘ll_l)ﬁ
Y Y

(1 m OFF ON OFF ON
A A

D A D D A
‘ B B
gy [EES

Cy c Cy c Cy c Cy c

D D D D

(1 N OFF OFF ON ON

D fRPMAERIERITC @, BEFEIYMLEHE R,

2) ST IUMAERIE R, €K EERIRS R k.

3) AW DUMEETIEZAE RN, H C. D RAHEEE I @ L C Ty D LIF#H#.
A EPEELE, TR, A AL B BIEHEGR E L @ ST,

(ASEJEE A, B=0~ 194%F, C. D =0 ~ 99%})

4) G IR A ShEISE T @ L R H S48 Tk @ /Y ON, OFF, W] LLift4T 4 F S 4.

5 HAh, MIHAELETT K @ AT R AELETFC @ AJ UG H AU {F14E.
B, $R4E T SnEaE T e Ja, EONILMRIE S Sh (RbESERIZITE ), A5h, TERZATREN, JTHHGR [
BIRSLALE, SRJG PRI AT BRI AR B0, DA A s e n] LA4kSe AT 48 .

6) T HIMLIT R @ I, \Jn LF4iwa, Baitik. (8 7 H3hE4EN, 4R E sifsE)s, B3k, )

7 EETHEIEYZ @G, AUILAE LA E AL

8) MR T HMEAETH @ J5, £ CAHID LJF, AR, SEHBUEREE, AREL. &ETFIEA
EAN

9 HIMETHEMAEE, & TSR, H 3R TR,



(s XTHEBEAT )

A AT T 1 2 DR 28 r A o S e IO H ] B AT AR O,

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

[ <R !
BREMMIEERTE, HS ] SC-920 HUEMHIH.

— — — — — — — — — — — — — —— — —— — — — — — — — — — — — — — — — —

S RIB R ET |

T~ D R BT @ 25, AR st
=BLEKCH CP-180 ) HIFE @, AL

3 IR B LR SRR AR, X @,

=/Z
ZIP kl‘iﬂ [ff; ______________ |\

Ll
= eﬁ) , ,
BN BTAXQZRE RERBE.
QO lD 0| e ___ ’
S%§%§%> X® j?

X PREATIIRE (H F)
aFF @ YIZJR AT A
an  UIERJG BREAT S

(9. X F 4 =X iEThEE )

AP AR A A PR B B RE RS TN e T AR S 2 MhAE (S R ), B BIEA RE ) SRR,
TR T B REE M  Ue (B Sk .
[AEF=HEEEIRE]

o HrA 4o Wit [F100]

o SR B ARA BRI SR A T AR 1 22 R [F200]
TR — VRV ] B B E AR A 7 Bl SEPRA: P8R, B AR AR P SR A SE R A PR RO 19 25, SRS Ml HE A T8
SEHIEAE BT DIBER 48 B O 0fEL i B, RIS UEE T BARM SERL, 1 LB & T A 80%, A4k, i&nl
DUBE LR BRI Y SE 58, IR e BAEAE [ 0 S gk o ]
[ BITUEINEE ]

« BEZNLIIB ER WR AL [F300]

o [E] PR st a] 2 7 5 = [F400]

o PR B R [F500]
H s e 2 2L T B O, RS R BRI ER L, WRIME R TR br, =g, fili &R
S5 TAF 9 HE R e i 1.




oJLEKKE CP-180

™~
ol | BKKB CP-180

F1 AR R

[ B RBFAE B E R ]

D FEEHFIZERIRET, 8 Q) #5IHE @,
A7 H 1 B A O I

2) #E, FERPBUEEE I @, Wil LIE
A P SR B 2R / R EOR,

3) IR @, wHFERR / AEAREE,

4 TR @, WLIAHRERHON/OFF,

5)  EAELR [ 258 H R A RIS, EH IR @.

HERAT, F100 ~ F500 (R EEHT |

@) an ,

[ EMEFTERXPERERE]

A DA — SRR A TR T S R B, — AT A,

1) fEEHLERIRET, LTI @ Zh, Mk
PR,

2) #HITK @, WLIAHA I EIAE (F100 ~
F500).

3) R1THAMEARER A Ok 1) fRicHy BT
DUATFR @ HEATARHE, (3% 2) dRichy BT Ll
IR @ 8Tk @ AT,

4) ARFBIRENOBRIE T, HEHE2 15 F
B A .

5) BEARR (A1 WA AEHPRASRS, HHITR @.

\ ~ B RG]

=3 7| oA

# 24 Eﬂ?nﬁm EZRHISG (H‘Fﬂ:ﬂ‘éeﬁ@w‘)
A S st SRR A H B S B
(F100) [z ] [EN: ]

(% 1) (%2)

b A SR S iﬁg;@fﬁ*% b e
B2 bR [mﬁél] [ #.fir: 100msec] —
( F200) (x1; (%2)
R R e n TRENNRDNERER | S TN R
(F300) orer [Bfr: %) [ B %]
T ] 7 B o, - T UK EE T T B e o TR ]
(F400) m [ BAfi: 1sec] [ Bafv: 100msec]
S E R R AR oco R EE R -2 i BRI
(F500) nard [ 7 sti/min] [ #f: sti/min]

-10 -




F 2T F PR LR )

%% .écf &)

-11 -

. %0 70
BA# (52t 2 B (5545 4 B4 )
e R B SRR
(F100) ] b 2 7 i BTS2 P R 2
Zgig?gi%WEFﬁ SRR B
imm‘“ I b 7 e R S A P SR 22
B - TR RO R
%7 1 KBk R B
fiﬂfﬁzﬁT@ﬂ R YLIE AL S
O B
— TR R
ﬂﬁ?ﬁﬁmﬁﬁ T RO L T RO L
Ty f
—— TR R
S TAy B R B R A
iﬁfﬁﬁTﬁﬁ T 3 ] W 527
i 5
[ EF#HEEEIEEREMIZE (F101, F102) ]
~___ o AE B AR PR R R (F100) 2k AR 4t
o JLBECE CP-180 FSLhRAE F= B 1) 2 SR (F200) |, $722 QG
M) e @ 2a, Ml A RS H
. IR LA
// i H C FETFX @, LU HI ARG RS (F101) Fi
) ) I

H A ik ) 0 2845 RS (F102) 1Y ek,
- IR YOO E RS (F101) B, %5756 @, W LLiE
R E NI 8
« HFRIL | RS 2 E IR A (F102) B, #7F% @,
Al DUTESERR AR = g ih 81 B An2E P s, e
SE A LW B




(0. E& T HBEME A X

)

R SE LI 18, AR AR AT BON B B8 9 B AT IR (% IR
- 1 -0~ DI, $msagngng (b, i, i), e EHIRs.

VAT ), VR B £k Tk (.

—_—

oJLEKKE CP-180

=/Z

| &9

%

358283 B0 *

J

1

CRETHEFENHPIRESSE >

O

O

Q

b e ssovo

==
ooooooo

Peocesoa
ceoweca

LB FR, RGERIR TS/ INAL BRI ) 5
ST RITR,

il AL K | R EERE
Wi T4 #50 | 36m 1200( [E]# 3mm )
inE53 #50 | 31m 1000( [E]# 3mm )

FigkBe %K 100 %
% SCPRIGAERBE, AENIEEANE S H AL, TERE
SCBRIE AT R

E No.7, Rk T BB R 0L Y 1 E

1) RGBT @, KL @ 1 ik
(BT s (L (M Bt 7 fE A 0).

{ %ﬁ SRR RAT R, EE TR,

2) FRZRBCGEITR @ BE VI,
Rt R Z g, AR B AR,

3)
4)

VI BCE ST R Z G, TR 4E .

JRAVT RE A ) (6, W femi (LELE, LEEE, EEEE)
Zha, HHRL,

FHeZh, WIREIT A0 @, RIEWIMIE
ZIa IR A&

5)

6) ZIREILMZ, RETHEEHERABE UE, K
LA TR, i R ETARITC @ 1 + i
- RPABAIBEE.
ik AR 20T+ TRk
ek i AR - TR

1. BRGEEFEMGEHEE, AR
EEFEHNNR EhEREESENER |
BB RE—ENERE. |

CAAERRSHRERNEER, KHITH |
BT AREREBRNEENRIRE & |

-12-



(. Mgt B EE RS & )

LT A AR, T LI R 2 A o A i U 4ot
Hoar (g ZEHIH ) o,

I 1) EIRERE No6 LTI REIRE Hoff,
(0:off /1:0n)

A—B—C—0D =/ 2) HEINAESE No.14 SR B e i & Aon,
'-,’|'-," '-/‘Z," (0:off /1:0n)

T 3) SREHTIF (on) B, FHECI R A M I A
QO @ s A
P® @® T IR, O R T 1,
)
1

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

[ o ERESHAR E—EHTIHERE No. KIEH. \
| FEITEFH LR (OFF) HIE, ZEENERTETERE. [
\ BEEHFE, ESR 18 XFURGEEF X" p.15. )

4) HTENITR@ZE, Tm @ MNAEREN A 10,
5) BIEVEERERE, 5 HBCEITC @ HEATHIE IE.

(2 XTFEAEFE )

Bl — UCREHME TG @ DLET E - B T - ERSS),
//—————“' A AT R E.
B2, BT, tRESI T Eiaf,
ok, AFEAEE, FEHNEIF R N TR,

mk:k}i“ ot HEATHEAMEBRAE RO SR, ILRHRAETEAL,

@OWO

R EHANE TG @ WYRIINAT IF (on) BRI Z )5, ATLA
AR A P SN A4 LA

Ti8, BUI R B AS R LA R SR A

CERHY N AFE TR LG FT IR (on) B4R, )

“q
o
[l
o=
S¥
\— J

|| =

2
i
(—
|
= S~
]
- J

-13-




(3 X THRgEmE )

ELuE TH L, HARZETF (A, B, C. D) MNAR, B EIFRPUE. (fRIETERAEE, K
LT AR AR, )

/—_ ALIK] cp1g0 T
AlLBA -0— —C— E/E
M e | G

T % % 3

XX @

(M

5

-

!

OO®O %% @)

’ﬁoo.oo‘b

D BUE THEEZ G, EIERJECH (OFF),

2) HTFHEFEN G RS EA SR E SIEE T @ M A T/FHBBUE THE @ 19 + IR AR T AT PR
(ON).

3) AR ERIPIRLARIC @ Bon kNG, HIRLPTETT.
(B s HBTREARICHT, 35N D JF IR AR A, )

X REREEPUER, I FRREET D, 2) BIERAE,
(BIRARIC R R, BUEBORER. )

(14X F b fER2E ON/OFF F% )

© R TN A A AR AR R AL
- BT AARRG, KN TG, B ShiE ik sk,

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

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

(15. £ FENEFFE )

TEf# I Shis 1k T s AR AR, B St b AT 12y Ik,
(BEFE T 45 R E shgems, JEATE4 R E shElge 2 J5 ik, )

(6. XFEMERPEHFE © )

{6 E RS SR, DU A 4% ) sl 0 A% TR I, K ShAE 2L S, mT DUKS H: TR i v Y

i
o
gl_
{SH:
pyy
?F:Y‘;
=

-14 -



(7. (FELTET £ ® )

SR SL TS R IR INREAG T .

RYI%, HAE H Pk sh e A

(BEPE T G sl sent, SEATE R A Shige. )
A E GO fil G i, ALk LIk,

(18. X FhREIEEFF % )

/ o8 LEICE CP-180 B
aLe =2

m I o :n:i:

orc- o5 AN

@@@@%%%%@' 358

1) GRS E K @ MIFITIT (on) ALJEITK.
2) HAEdE B BRSO DR BOE B,
£ @ #hiE R I REE No., FETHESR Bl @ #hi R E (.
X WIRMAAE S ERBCE A AR AL,
3) #fEIK @, WLIAMIIEERE No.,
4) B R @, ATRIAMRIEEBUEE (on/off I N CERZS ).
5) BUELAE, BAEIC @, TRAFAENA, T UCHT AL Bk,
6)  UIREVOE N A RITRANTOL, 752 Mecp il B Jes v et FR 5 B 5.

" —— ———————————————————————————— — — —

[ <8
fii ST IR R — BRI SR AR B LRGSR | 5 SC-920 AR,

-15-



(o XTFHEMB EMANG HIZE )

/, wBLERCH CP-180 |
? =X
| J [DPF

QECE %%%%@o ® @ %}ﬂ,

(=/% ) 1) EHERES S No.12,
[ aFl _ J
(=/¥ 2) #HXO, L “Ead” 7 “alll WMIH,
aPl _ _End
=/¥ )
0Pl
'd E/E N\
oPr_ olil )
[&EET “q" B
. P @, 15 AL A 1035 B3 B R No., 57
o % @, 15EXN R No. B BEREEF Y 10 T RE

[ | ©Q L8 R R ARG R I,

[EFET "ol B
TR @, 15 it T B € Y E AR 2R No., #4TF

ou i % @, TR IR No. 1 B 2 b B0 e
1 O [ 5H BRI RN I,
na X AT IRE VLR BRI BT No. FITIAERAD, 55

HEFEL RO e FH B 43,

-16 -




) U1

AEL

5E N A I REE B3 AR B9 7R No. «\[]

AR
]
(=/% ) D BEIERE N No.12,
[ aPl _ )
E/V‘* 2) Eﬁ%eﬁ%% “In” E/‘]Iﬁao
oPf
fg/yﬁ_ 3) 3)1’2&%9%9, iﬁ?%ﬁﬂi\'NO- ‘IUII”Q
0 __nal’)
(=/¥) 4 #IFL @ikt o MLk
roi I5H
[N N /)
sz, §
(=/%) 5 itk @t “M5H DiZkding
|\ —
=/¥ 6) % @ WERFBIFHRL.
0 ;Y M “L o w” {55 &LafERE, LR REEN
1 g “>0 H “Hi g h” 55L& aERiE, 8
INBERN “H”.
=/¥
H Y
A —
(=7%) 7D Ik @ uE Lk,
2 Ao
N\ _J
( E/@ A ) Hiﬁ?é@%%]ﬂ@ﬁﬁﬁﬁ)\
aPl _
(=% 9 Ik @it “End WH, EMAW R
0Pl _

-17 -



(20 B ERBET A I E

)

*MEE

\

JALIKIE CP-180‘
P J [C_E
T

] J

AR A A AR B S S, O — E SEHE DA RO 3R AE.
1) —EAEIFK @ [RIRHT I (ON) LR,
2) WEFrRAEE, AMEE RS H R,

e —— —— ——————— —— — —

( 1. HE, RTBRZERSERE &
I = TEBHSYRREBE L, E555Y |
| G w5 #EERER. |
I 2. MBERMFAZHEETMZBEUIMIE |
| R, 55 RRSFMHITIHE. )

3) i (OFF) HLJEFFL, =BT (ON) FLJE, L
2R [0 38 S,

(21, B EREA T RERRE S & )

LN S
N il SN e , . L gtk iT
A II B | g hs SR e AR mIRaiiE, AasRn, ELE SR eis,

71000

ALIKE CP-180\'“

=/
Fl on 5

1 t

32228% 38
°

AT HEEMIRTIEE (AK) 25, ikEAshERE

FIRESNIE.

1) —ifE L @ T I (ON) HLJE JF3%.

2) kil WEEREBERE FL ‘an”, H
SRR T I REAE N A K,

3) iEKE (OFF) HLIETFFOC, HHFTIF (ON) Ui, M
R4 IR (] 38 H EhAE.

4) FRRER 1) ~ 3) MEAE, B “FL” “aFF,
H sl H B4R T+ D e AE A e sk,

“FIr “am”  BINEMEALENER. HIFE @ v LILBFEREIRS) (+33V) R A5 &
2SR E (+24V) JE IR TFE B
(CN37 (YK Sl YR AT DA B, +33V B +24V, )

[y

FU on 5 HEEKShER (£33V)

FLU Ton AT EREKSIEIR (+24V)
“FL” “aFF”  BAZIEBEETHIRTCR. (BRfEE TR )
(REFPSEHISE T, EEMAAZhET. )

1. EFTARER, F—EER 1B L2 FETFRIE.
(#NRAEE ON / OFF BETIR, IRERAWRHEHRAIR. )

2. WMRZBEMMERAIIGERNE B EMMRTIhEEE TR EMBNIE.

3. RARKENEMIREFLE MERT [ on” WG SEHTFHRRABREEHSEHEE.
Ao, BEFRMAERHNE BEWRARKANENRARKEN, B—E®&FE " oFF".

-18 -



(22. DR E BRI %

ALIKCE CP-180\

s |
%%j%@." %%

I 5 P ACTT D) 4 3R [E A M 2 5 £
D HEFE Q. @. @ [T (ON) HLE £,
2) R “H MESRN SR <57, TG0k,
3) Y1 BN, BN (2R 3K K. “H.
P, IR EARUE S E
[ A WEiElshERERLS (OFF) HIR. ﬁh\
| \@) sEnmrnme. ]
4) kM (OFF) B, K5 FRITH (ON) HE T
%, IR[E F5E % BE,
1B THRIBEZ R, BREREHHIEE
BB, bR — TR |
(RS B e EIRIE. |
(#5520, BAREREI B HHME"p.18) |
BTRIBEZIE MLEREGETBEL |
B 1 FRRTIS A TAL LR |
(SR 5 HKiFE" p.3) |
3. BHTULBIERERIEENESSBRER |
IER1L. ]

(3. RERBOTN %

SBLENCE CP-180 T

=%
i

@@
DR @

1)
2)
3)

— AT K @ [T T (ON) HLJEITK.,

& = A UV =i Gl R A7 i & O R Sy TN
I @, WTLAAA URT Y 57 2.
(ﬁﬁi_iﬂ?}:lﬁ’]ﬁﬁ, ERM 2 REF <L,
FIE

« H: ”

-19-







PYCCKN




COAEP>XAHUE

1, YCTAHOBKA MAHETA YTIPABIIEHUS...ooccovesevessseesssssssssssssssssesssssessssssssssessssssssssesssssessssesssssssenes 1
2. TIOAKITIOUEHME MPOBO/IA ...covvosevessesesssessssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssssssssessssesssssesssssssessssssses 1
3. KOHDUTYPALMST ...cvoooveresesesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssssses 2
4. TIPOLIEAYPA YCTAHOBKM FONOBKM LLBEAHON MALLMHBI .cvvcseeeeeeeeeseesesssesessssesssssessessesssssen 2
5. HANAZIKA FONTOBKY LUBEVHOW MALLMHbI

(TOMbKO 11 LLUBEAHBIX MALLIMH C MOTOPOM MPIMOTO MPUBO/A)....cvvoveeeessreeesneessessessnees 3
6. MOSICHEHUS 11O MAHENM YTPABJTEHUS .ccveocceeeevesseesesnssssssssssssssssssssssssessssssssssssssssesssssssssseses 4
7. KAK UCNOMb30BATb MAHESIb YNPABNEHWSA PABOTbI CO LLBE/HbLIMM LLABJIOHAMM............ 5
8. YCTAHOBKA ®YHKLIMN OZIHOTO HAMKATUS...vesceeeeseeeessresessssesssssessssssssssesssssssssssssssessssessssseses 9
9. OYHKLMSA MPON3BOACTBEHHON MOIEPHKKM...ovovceeesrereseesssssessssssssssssessssssssssesssssesssssssssseses 9
10. KAK UCMOSMb30BATb CYUETUMUK HUTKM HA KATYLLKE...oovceevsseeesesessssssssssssssessssssssssssssssssssseses 12
11. KAK UCMOSb30BATb CYETUMUK OBPESKN HUTOK...ooccersseenssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssseees 13
12. KOMNEHCALMOHHBI NEPEKNIOYATENb MOABLEMA/ OMYCKAHUSA UTTIbl....evveeeeeeseesesennee 13
13. @YHKLIMA BNIOKUPOBKU KIABULLL..occcessevereeeessssssssesssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssseees 14
14. BbIKJIIOYATEJIb CEHCOPA, ONPE/ENAOLLETO KPAN MATEPUAJIA () .evveseeeeesereessrssesensenn 14
15. NEPEKJIOYATESIb ABTOMATUYECKOM OBPE3KU HUTOK (D)...vosversseenssssesessssssssssssssssessssens 14
16. OfIHOPA30BbIi ABTOMATUYECKMI NEPEKFOYATENb NS NPOKMAAIBIBAHUS CTPOYKU @)...... 14
17. NEPEKNOYATESIb, SAMPELLIAFOLLINA OBPE3KY HUTOK ()..covoseeersssesssssssssssssssssssssssssssssess 15
18. ®YHKLIMOHATNBHbIA YCTAHOBOYHBIA MEPEKITOUATEIID ..cocceeseveeeseesssssesessssesssssesssssessesseens 15
19. OMOJTHUTENIbHBIE HACTPOMKM BBO/IA-BBIBOIA ....cvvoseeessseesssessssssssssssssessssssssssssssssssssssss 16
20. ABTOMATUYECKAS KOMMEHCALIMS| HEATPAJIBHON TOYKM JATYUKA MEAANM...oovcovesevee 18
21. YCTAHOBKA OYHKLIMM ABTOMATUYECKOTO NMOABEMHOIO YCTPONCTBA ..covvveeeeeessenessee 18
22, UHWULIMAJTU3ALINA YCTAHOBOUHDBIX IAHHDBIX ..ovvvreeesseeesesessssssssesssssesessssssssssessssssssssssssessssees 19

23. KOHTPOJIb KOIA OLUUBKM ......orcuiiririssmsmssssssssmssssssssssmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassans 19



NPEAYNPEXAEHUE :

[JlaHHOe pyKOBOACTBO N0 3KcnnyaTtauuu — Ans naHenu ynpasnenus CP-180. MpouuTaiiTe BHUMATENLHO MHCTPYKLMIO MO
TexHuKe Ge3onacHOCTH PYKOBOACTBA N0 KCnnyaTauuu Ansa 6noka ynpasneHus, npexae Yem Bbl HauHeTe ucnonb3oBaTh
CP-180.

Kpome Toro, 6yabTe 0CTOPOXKHBI, He NPONMBaiTe BOAY UNW Macno Ha Hee, He POHANTE ee, TaK KaK 3TO — TOYHOE YCT-
poicTBo.

(1. YCTAHOBKA NAHESIW YNPABJIEHUS )

NMPEAYNPEXAEHUE :
YTo6bl NPeaoTBpaTUTL TPABMBbl, BbI3BaHHbIE BHE3AMHbIM 3anyCKOM LUBE/HOM MaluWHbI, NPOM3BOAUTE AEHCTBUS nocne
TOro, KaK OTKNIOUNTE BbIKNIOYATENb 3NEKTPONUTaHUs U y6eANTECH, 3NIEKTPOMOTOP NMOSHOCTbIO OCTaHOBUNCS.

1) OTKpyTUTE BUHTbI, yAEPXMBaOLLME GOKOBYIO NnacTuHy @.
2)  YcTaHoBWTE MaHenb ynpaBnexus @ Ha WnvHAeNbHOM ronoBKe, UCoNb3ayst BUHTHI @), nnockue waiibbl € v peauHoBoe
ynnoTHeHve @), KOTOpbIE NOCTABNAKTCA C NAHESbIO YPaBNEHMs B KAYECTBE NPUHAANEXHOCTEI.

—
‘ e 1. DDL-9000B(MocTtaBnseTcsa 6e3 AK) npuBoauTCA B KauecTBe NpuMepa npoLeaypbl yCTaHOBKM.

2. YcTaHOBOYHbIE BUHTbI ANS YCTAHOBKW MaHENU MEHSIOTCS B 3aBUCUMOCTM OT UCMOJb3yeMON WNUHAENBbHON FONOBKM.
‘ Cnpasnsiitecb B Tabnuue 1 1 yTo4HSITE BUAbI BAHTOB.

< CooTHolweHue Mexay COOTBeTCTBYIOLI.lEVI LWINMHAENLHOM rONOBKOIA M MONOXEHUEM MOHTaXHOI0 0TBEpPCTUA CcK0Obl OnMcaHo B Tabnuue. >

Tabnuua 1
MoHTaxHoe
o o 0TBEpCTYE BukT
BWHT nocTaBnseTcs ¢ naHenbo
DDL-9000A | ®-® M5 X 12 B Ka4eCTBE MPUHAANEXHOCTY.
(Mocrasnsetcs . .
o o Buecte ¢ AK) YCTaHOBOYHbIA BUHT 6OKOBOW
—_ M5 X 14 NNacTHbl
—— DDL-9000B ®-®
(MocTasnsietes
0 Q 6 /0 Q 6e3 AK) BWHT nocTaBnsieTcs ¢ NaHesnbto
Y B KQ4EeCTBE MPWH DKHOCTH.
J __\ /_ J\ M5 X 12 Q4ecTBe NpUHaANeXHoC
YCTaHOBOYHbIA BUHT 6OKOBOW
(:; 3 @ ® ® LH-3500A @-® M5 X 14 ACTHHb

)

1) Mponyctute npoos @ naHenu ynpasneHust Yepes 0TBEp-
cTve ansi npoeozoB @) B cToNE WBEHON MalLuHbI Tak,
4TOObI OH MPOLLEN MO CTON.

2) o noBoAy NOAKNHOYEHNS COEAMHUTENS CMOTPH PYKOBOLAC-
TBO N0 3KCMNyaTaumu anst 61oka ynpaBneHus.
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(3. KOHOUrYPALWS )

!

/ o BLEECH CP-180
(ORI | ()
Y T

- ecc0ee iy
ca D) D

N / J

o

@ CBeTOAMOAHbI MHANKATOP NUTaHMS : 3aropaeTes, KOraa BKIKOUMTE BbIKNHOUYATENb INEKTPONUTaHMS.
@ [lepeMeHHbIi PE3NCTOp, OrPaHINUMBAKOLLIMI MAKCUMANbHYH) CKOPOCTb: OrPaHUUNBAET CKOPOCTb, KOTid NEPEMELLAeTCs BNEBO ( —mm- ).

(4.NPOLIEAYPA YCTAHOBKM rOJIOBKM LLBEVHOW MALLWHB! )

1) O6patuteck K "18. ®YHKLIVOHAJIbHbBIA YCTAHOBOY-
HbIA MEPEKJTFOYATENB" cTp. 15, v ycTaHoBKe BbI30BA

BLEKCE CPig0 T cpyHK Ne 95.
2)  Tvn ronosky LWBENHON MALLMHBI MOXET ObITb BbIOPAH,
=/Z HaxxaTueM Bbikntodatens @.
0 dL bl * O6patutecs k "TIPEAOCTEPEXEHWS NPY YCTAHOB-

KE LUBEMHOW MALLIHBI" unm "Crincky ronoBoK matum-

o
P
1 1 Tt %
%%% @ o Hbl" Ha OT,ﬂeﬂbHOﬁ CTpaHuue ansa TMnoB rojlIoBOK MaLUnHbI.

J

3) TMocne BbiGOpa TNa rONOBKM LUBEHHOM MALLWHBI, HAXa-

\ THeM BbikntovaTens @, nepeiauTe K wary 96 unn 94, u
o BLEKKE CP-180 [VCNeit aBTOMATUYECKY MOKaXeT COAepIKaHue yCTaHoB-

Ki1, COOTBETCTBYHOLLEN TUMY FONOBKM LUBEMAHON MaLLWHI.
[ g o
LIl 1oL
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(5. HAJTAKA FOJIOBKM LUBEAHON MALLMHB
NPEAYNPEXOEHWE :

NoJib30BaThb roJIOBKY MaLlUHbI.

o BLEECH CP-180

(TONbKO AN LUBENHLIX MALLUWH C MOTOPOM MPSAMOIO NMPMBOJA) |

Y6eauTech, 4TO BbINOJHUIM yrnoBsoe perynumposaHue rojioBku WBEAHON MaLLMWHBI, KaK ONUCAHO HUXe npexnae, 4em uc-

OﬂHOBpeMeHHO Ha>XMMas BbIKNKO4YaTeb 0 n 9, BKJ1HO-
YnTe BbIKNOYaTeNb UCTOYHMKA NUTAHNA.

/

obl| BICB CP-180
g

388

QO @

i~

—

- H./ nosiBnsietcs @) Ha MHAMKATOpE, Y BKIHYAETCS
PEXUM PerynpoBaHus.
3)

MoBepHUTE MaxoBKK PyKOW 1 yron @ NosiBUTCS B MHANKA
TOpE, KOrfia 0BHAPYXKMTCS OMOPHbIiA CUrHA.

(BenuuuHa - cnpaBoyHast BEMuMHa.)

¥ OO |

o1LEKE

9\

I

o' O

M
oJLEKKE CP-18

0 T

o | &
388

i
I¥

Hiy
=3

QO @¢
@8 ©O

B 3TOM COCTOSIHUN COBMECTUTE BENYHO TOUKY @ MaxoBK-
ka ¢ yrny6neHnem € KpbILKW MaxoBuKa Kak nokasaHo Ha
PUCYHKE.

HaxxxmuTe BbiksouaTens @), 4To6bl 3aKOHUMTL PETYNMPOBKY
(BennumHa - cnpasoyHas Benn4mHa.)
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(6. NOACHEHUA NO NAHENW YNPABJIEHUA
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CeneKTopHbIi NepeksioyaTenb WabnoHoB
* Wcnonb3yeTcs Ans BbiGopa wWabnoHa cpesu YeTbipex
PA3MMYHbIX LIAGTOHOB.

Nepeknioyarens Ans npefoTBpaLieHns 06pe3ku HUTOK
* Wcnonb3yeTest Ansi MpesoTBpaLLEHs 06pe3ky HUTOK B M0GOM CrTy4ae.

Mepeknioyatenb AN NPOKNAAbIBAHUA ABOHON CTPOYKM NpU

06paTHOM NPOABMXEHNM TKaHM (B Hayane)

+ Mcnonb3yeTca ANs BKNKOUEHNs/ BbIKTOYEHUS NPOKNaAbIBaHNS
ABOIHOW CTPOYKM B Ha4ane npu 06paTHOM NPOABYXKEHUM TKAHM.

Mepeknioyatenb ANA NPOKNAAbIBAHUA ABOHON CTPOYUKM NpU

06paTHOM NPOABMXEHNM TKaHW (B KOHLIE)

+ Mcnonb3yeTcs NS BKNHOYEHNS/ BbIKNIOYEHUS NPOKNaAbIBaHNS
ABOHON CTPOYKM B KOHLIE NP1 06PaTHOM MPOABVXKEHNN TKaHM.

ABTOMaTMYECKMii NepexnioyaTenb ANs NPoKNaabIBaHUs

CTPOYKU Npu 06paTHOM NPOABMKEHUM TKaHM (B Hauane)

* Wcnonb3yeTcs ANs aBTOMATUUYECKOTO BKIHOYEHUS/
BbIKJIOYEHUS MPOKNaAbIBAHUS CTPOYKM B HA4Yane npu
06paTHOM MPOABIKEHUM TKaHM.

CYeTUMK HUTKM Ha KaTyLuKe/ c4eTYUK 06pe3Kn HUTOK

+ CYeTHMK HUTKM HA KaTYLLKE/ CYETUMK 0BPE3KN HUTOK MOryT
MEHSTBCS MECTaMU C NOMOLLIbIO COOTBETCTBYHOLLEN (DYHKLM
610Kka ynpaBneHnst Ha rnaBHOM Kopryce.

CYETUYMK HUTKU Ha KaTyLLKe :

+ CYETUMK HUTKM Ha KaTYLLKE NOKa3bIBAET KOMNYECTBO HUTKN
Ha KaTyLLKe, CYeT MPOM3BOANTCS C MOMOLLbIO BbIYeTa OT
YCTaHOBNEHHO BENWUMHbI.

+ Korga ycTpoiicTBo, ONpeAensioLLee KoMMUYeCTBO HUTKK,
0CTaBLLEECS Ha KaTYLUKE, YCTAHOBNEHO Ha LUBEAHON MaLUMHe,
CYETUMK NOKa3bIBAET YNUCNO TAKUX onpeueneHMVl.

CyeTuynK 06pe3Kn HUTOK :

+  Kaxablit pas, korfa npou3BoAMTCS 06peska HUTOK, Ha
CYETYMKE yBENUYMBAETCA 3HA4EHMe.

ABTOMaTHYeCKMii NepeknioyaTenb Ans NpoKnaabIBaHNs

CTPOYKM Np1 06paTHOM NPOABMKEHNM TKaHW (B KOHLIE)

+ Wcnonb3yeTcs AN aBTOMATU4ECKOTO BKIOUEHNS/
BbIK/OYEHMS NPOKNazbIBaHNS CTPOUKM B KOHLE Npy 06paTHOM
NPOABMKEHUN TKaHM.

Knonka c6poca cueTunka KonMyecTBa HUTKM Ha KaTyluke

+ Mcnonb3yeTcs Ans Bo3BpaTa K NepBOHAYaNbHOMY 3HAYEHWIO
CYETUMKA KONMYECTBA HUTKM Ha KaTYLLKe.

+ Korpa BbibupaeTcs cueTunK 06pe3ku HUTOK, OH COpackIBaeTCs
Ha «0».

MepeknioyaTenu Ans ycTaHOBKW KONUYECTBa CTPOYEK
M |/|CI'IOJ'Ib3yeTCﬂ ONa YyCTAHOBKK Konn4yecTBa NpoLIMBaeMblX
cTpoyek, oT A fo D.

ﬂepeKmoanenb, yCTaHaBﬂVIBaIOI.I.lVIVI KONMYeCcTBO HUTKK Ha
KaTyluke
. MCI'IOJ'IbSyeTCﬂ ONa YCTAaHOBKM KONUYEeCTBA HATKWU Ha KaTyLUKe.

CeHCOpHblii BbIKNoYaTeNb, ONpeAenstowWwuii Kpai MaTepuana

+ Pa6oTaer, koraa ceHcop, OnNpeAenstoLmMiAi kpan MaTepuana,
YCTaHOBIEH Ha LUBEIHON MaLLMHE.

+ Mcnonb3yeTcs AN BKIOYEHUS UK OTKIIOYEHNS CEHCOpa,
OnpeAensioLLero Kpai MaTepuana B0 BPeMs LNTbS.

OpHOpa30BbIii aBTOMAaTUYECKUIA NepekntoyaTens Ans

npoKnagbiBaHUs CTPOUKU

+ Pab6oTaeT, koraa ceHcop, OnpeenstoLLmMii Kpan MaTepuana,
YCTaQHOBMEH Ha LWIBEWHON MalUMHe, UK KOrja WBenHas
MalLMHa paboTaeT B pexkMMe MOCTOSHHOTO pa3Mepa CTPOUKM.

+ 3anycTuTe WBeWHYI0 MaLINHY C 3TOW CTPOYKON, 1 OHA
6yneT paboTaTb aBTOMATU4YECKM NOKA HE 0OHAPYXUT
Kpaii MaTepuana, uam noka He [OAAET O KOHLA CTPOYKM C
MOCTOSHHBIM Pa3MEPOM.

MepeknioyaTenb KOMNEHCaLUMM Npu ABMXEHUN UrNbl BBEPX/

BHU3

* Mcnonb3yeMble Ans CTPOUKN C KOMMEHCALMEN NPY ABUKEHUN
Wrnbl BBEPX/BHM3.

[MepeknioyaitTe BLIGOP UrONLHULBI B MONOXEHUN «CTOM>,

Korpaa nefanb B HEMTPanbHOM NONOXEHUH]

*  Haxwumas koMneHcauMoHHbIA NepexkntoyaTens Ans NoAHATHS/
0MyCKaHNst UrMbl, BKIKOUMTE LUBEHHYIO MALLWHY W UTrONbHULA,
KOria OHA HAXOAMTCS B NONOXKEHUM «CTOM», NPU HAXOXK AEHUN
nepanu B HEMTPANbHOM MOMOXEHNM, NEPEKNIOYAETCS B
MONOXEHMe BBEPX/ BHU3.

+ [loATBEPXKAEHME NONOXKEHWS «CTOM» MOXET BbITb BbIMOSHEHO
Ha nepeaHei Kpblilike 6noka ynpasnexms.

Korna BepxHee nonoxeHune «cton» onpeaenexo: "nP UP"
Koraa HuxHee nonoxexue «cton» onpefeneHo: "nP Lo "

ABTOMaTHYeCKMii NnepeknioyaTenb Ans 06pe3kn HUTOK

+ Pa6oTaerT, koraa ceHcop, ONpefensoLwmiA kpan mMaTepuana,
YCTaHOBEH Ha WBEWHON MalUMHe, K KOrja WBenHas
MaluMHa paboTaeT B pexnMe NOCTOSHHOTO pa3Mepa CTPOUKM.

+ [laxe npu HaXxaTon NepefHen YacTy nefanv CEHCOP MOXET
06HapyXunTb Kpai maTepuana, unm nocne 3aseplieHns
pexumMa NoCTOSHHOro pasmepa CTPOUKN LUBEHHAS MalLMHA
6yneT aBTOMATMHECKN NPOU3BOANTL 0OPE3KY HUTOK.

MHcopMaLUmnoHHbIi nepeknioyaTenb

+ WcnonbayeTcs Ans Toro, YT06bI BbI3BATH (DYHKLMIO
MPON3BOACTBEHHON MOALEPXKKM U BbI3BATH YCTAHOBKY
OLHOTO HaXaTus (yaep>KuBanTe nepexnoyaTess
HaXXaTbIM B TEYEHME 0JHON CEKyHLBbI.)




7. KAK UCMNONb30BATb NAHEJIb YNPABNIEHUA PABOTbI CO
LLIBEMHbIMW LLUABJIOHAMHU

(1) LLa6bnoH npoknaabiBaHUs CTPOYKM NpU 06paTHOM NPOABUIKEHUM TKAHM

\

//T o BLERCH CP-180
I VlALB’I A—B—C—D 5/2]
T B

t

e PTTBIG

1) HaxmuTe nepekntoyatens ans wabnoHa npoknagbiBaHns

-

2] m OFF ON OFF ON CTPOYKM 1IpY 0BPATHOM MPOABIXEHMM TKaHN @), UTOGbI
yKa3aTb WabynoH NPOKNaAbIBaHNS CTPOUKN Npu 06pPaTHOM
: V : A | MPOABVKEHUN TKaHM.
: B : : B : 2) Korpa BbibepuTe WabnoH NPOKNaLbIBaHNs CTPOUKN Npu
LBeitHs i + # # # 06paTHOM NPOABMXXEHUN TKaHW, KOMYECTBO CTPOYEK
WwabnoH | | | | (CTEXKKOB) 1 AaHHbIE O CTPOUKAX NPy 06pATHOM MPO-
: : c : c : ABVXXEHUN TKaHW, KOTOPbIE YXKe Bblnn ykasaHbl, Oy ayT
| | | | noKasaHbl Ha NaHesy.
! ' [D\j [D\j 3)  Ecnu Bbl x0TUTE M3MEHUTb KONMYECTBO CTEXKKOB, UCMONb-
3yiiTe nepexmtouatenb " + " uim " - " Boikntovatens @ ans
3] N OFF OFF ON ON TOr0, 4TO6bI ONPEAEMMTH KONIMUECTBO CTEXKOB A yepes D.

KonunuecTBo CTPOYEK MOXET U3MEHATLCA B Anana3oHe:
ot 0 5o 19 cTpouek

4) 4 pasnnyHbIX LUBEMHbIX LWABGA0HOB MOrYT UCMONb30BATLCA A8 PABOThI C MOMOLLBHO YCTAHOBOK BKITKOUYEHMS W BbIKIOUEHUS
aBTOMATMYECKOro NepexmoyaTens Ans NpoKknafbiBaHUst CTPOUKY Npu 06paTHOM NPOABUKEHUN TKaHU (B Havane) @ v aBTo-
MaTU4eCcKOoro NepekIYaTens Ans NpoKnaAsiBaHus CTPOUKY NPy 06paTHOM MPOABUXKEHUM TKaHW (B KOHLE) €.

5)  Kpome TOro, MoxeTe BbIBpaTh NpoKNnadblBaHne ABOWHON CTPOUKM, UCTIONb3Ys NepekntoyaTens ANns NPOKNasbIBaHns ABONHOM
CTPOYKM MU 06PATHOM MPOABMXKEHUM TKaHM (B Havare) @ v nepeknoyaTenb ANs NpokiadbiBaHUs ABOWHOM CTPOYKM MpU
06paTHOM NPOABMXEHUM TKaHu (B koHLe) @.
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(2) LUabnoH cTpouKM C NOCTOAAHHLIM Pa3MepPOM

[10)
JALIKE

VI ALB;]D A—B—C—D

s ulul an
NN ™ { 1 ‘ 1 ‘ (U >8

- A

o 6 66

1) HaxmuTe nepexntouatenb WwabnoHa CTPOUKM ¢ NocTo-

() m OFF ON OFF ON SHHbIM pasMepomM @ Ha NaHenu yrnpaBnieHus, YTo6b
Bbl6paTh LWABAOH CTPOUKM C MOCTOSHHBIM PA3MEPOM.

2) LLlabnoH CTPOUKM C MOCTOSIHHBIM PA3MEPOM BblGpaH.
Tenepb, 3aaHHOE YNCNO CTPOYUEK U CHYHKLNS COCTOSIHMS
B B NpoKNaAblBaHUs CTPOUKM NPW 06PATHOM NPOLBUKEHUN
TKaHW 6yeT NOKa3aHo Ha NaHenu ynpasneHus.
v 3)  YT06bl M3MEHUTb YMCO CTPOYEK NP MCMONb30BAHNM
wa6sioH cD cD cD cD LWaBMOHa CTPOYKM C NOCTOSHHBIM PA3MEPOM, U3MEHUTE
B B umcno cTpodek ans npoueccos C u D, ncnonb3ys nepe-
knovaTeny @, NpesHasHadYeHHbIE A YCTAHOBKM Yncha
A A cTpoyek anst mpoueccoB G n D. YTo6bl M3MEHMTBL YMCHO
CTpOYeK Npu 06paTHOM NPOABMXXEHUM TKAHW, UCTIONb3YH-

LIl BeiHHb i v

Te nepekoyateny @, npeaHasHaueHHbIe ANs YCTaHOBKM

L34 N OFF OFF ON ON yMcna CTPoYeK Ans npoueccos A u B.

PerynupoBoyHbIit AanasoH : A, B = 0 19 cTpouek (CTexKoB)
C, D =075 po 500 cTpouek (CTexXKoB)

[ns pasHbIX BUAOB LUBEMHbIX LLIAGNOHOB MOTYT KOMBMHUPOBAHO NPUMEHSTLCS YCTAHOBKM BKIKOUEHNS W BbIKIHOYEHNS aBTOMa-
TUYECKOrO NepeKnoyaTens Ans NPOKNasbliBaHnst CTPOUKM Npy 06paTHOM MPOABYXKEHUM TKAHU (B Hauare) @ 1 aBToMaTu-
4ECKOro NepexmoYaTens Ans NpoKNaabiBaHuUst CTPOUKM Npu 06PATHOM NPOLABUKEHUN TKaHK (B KOHUE) €.

KpoMe Toro, MoXXeTe BbIOPaTb PEXMM NPOKAAbIBAHUS ABOHOK CTPOUKM NPK 06PATHOM NPOABUXXEHUM TKAHM, UCMOMb3YS
nepeksoYaTesb Ans NPOKNaAbiBaHust ABOAHOM CTPOUKM NpK 06paTHOM NPOABMXXEHUM TKaHW (B Havane) @ v nepexmyaTeb
LNst NPOKNaAbIBaHUs! ABOIHOM CTPOUKYW Npu 06paTHOM NMPOABUXKEHUN TKaHM (B KOHUE) ©.

Ecnv aBTOMaTUuECKUI NepekntoyaTess Ans 06pe3ku HUTOK @ BKIKOUEH, LWBeiiHas MaluvHa 6y[eT aBTOMATUHECKN MPOU3BO-
AnTb 06PE3Ky HATOK NOCAe TOro, KaK BbIMOMHUT 3aAaHHoe uncno cTpoyek mexay C u D.

(Ecnv BbIGpaH pexxnM NpoknagblBaHUs CTPOUKM NPW aBTOMATMYECKOM 06PATHOM MPOABIKEHUN TKaHM (B KOHUE), LUBEHAs
MalLnHa By feT aBTOMAaTUYECKM NPOU3BOANTL 06PE3KY HUTOK NMOCHE TOr0, KaK OHA 3aKOHUYMT aBTOMATUYECKOe 06paTHoE
MPOLBWKEHUN TKaHM (B KOHLE), AaXKe KOrAa aBTOMATMYECKMiA NepektoyaTen 06paTHOr0 NPOABIMKEHUS TKaHWU He BblGpaH.)
Ecnv aBTOMaTUUECKIUA NEpeKtoyaTesbs Anst 06pe3ku HUTOK @ BbIKNKOUEH, UCIONb3YATE CEHCOPHBIN NEPEKNkoYaTens nocne
3aBepLuenns npoueccos C u D. 3aTem WwBeiHas MalumHa paboTaeT ¢ HU3KOW CKOPOCTbHO (paboTa Ans KOMMEHcaUnuM CTpou-
Ku).

Takxe, ecnv nefanb BO3BPALLAETCS B HEUTPANBHOE NONOXEHWE N HAXKUMAETCS Cnepeam CHOBA, LNTbE MOXET NPOJ0MXaThb-
Cs HE3aBMCHUMO OT YCTAHOBKM KONMYECTBA CTPOYEK.

Ecnv BbiGepuTe hyHKLMIO 3anpeTa 06pe3kn HUTOK @), LWBEeHAS MALLIMHA OCTAHOBMTCS C MOSHSITON UrMON, NepecTas 0bpe-
3aTb HUTKM.

Ecnv BbiGepuTe thyHKLMIO 0AHOPA30BOro aBTOMATMUECKOro NpoknadbiBaHms ctpoukv @, weeiHasi MalwnHa 6y et aBToMa-
TMYECKM LWMTb HA JAHHOM Y4aCTKe C ONPeAEeNEeHHO CKOPOCTbIO MPU HAXXATWKM Ha NepesHio YacTb neaanu.



(3) LLIabnoH wnTbsa BHaxnecT
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HaxxmuTe nepekntouatens WabnoHa Wntbs BHaxnecT @,
4TOObI HA3HAUMTb LWABMOHA WNTbS BHAXNECT.

LLIabnoH LWWTbS BHAXNECT BbiBpaH 1 KONMYECTBO CTPOYEK,
W [aHHbIE MO LUMTbH BHAXNECT, KOTOPLIE YXKE HA3HAYEHDI,
MoKa3bIBaKTCA Ha NaHenu ynpasneHus.

ECnu Bbl XOTUTE M3MEHUTL KONIMYECTBO CTPOUEK, NCTOMb-
3yiTe YCTAHOBOYHbIE NepeknovaTeny @ ans onpeje-
NEeHUs KoNMYecTBa CTpoYek ans npoeccos oT A fo C,
4TOObI MBMEHWTBL KOMMYECTBO MOBTOPHbIX MPOLIECCOB,
UCnonb3yiTe nepexknoyaTens "+ " unm " - " nepexknoyarte-
nen € Anst ycTaHOBKM konu4yecTsa npoeccos D.

KonnuecTso cTpouek A, B u C MOXET U3MEHATLCS B Ana-
nasoHe: ot 0 o 19 cTpouex.

KonnuecTso npoueccos D MOXeT U3MeHSITbCS B Ananaso-
He: o1 0 go 9 pas.

HaxxmuTe nepeHior YacTb nefany 1 pas, 1 LWBeiHas MalliHa NOBTOPUT 06bI4HYHO CTPOUKY M CTPOUKY C 06paTHbIM NpoaBH-

XeHWeM TKaHW NpeBapuTENbHO 3a[laHHOe YMCTO pas.

3aTeM LUBeiiHast MaLLMHa aBTOMATUYECKU OBPEXET HATKU U OCTAHOBUTCS!, YTOGI 3aBEPLUIMTb MPOLEAYPY LUMTbs BHAXMECT.
(OnHopa30B0e aBTOMATU4ECKOE NPOKNAAbIBAHNE CTPOUKM HE MOXET BbITb OTKITHOHEHO.)
Ecnu BbiGepuTe chyHKUMIO 3anpeTa 06pesku HuTok @), LWBeiHas MallMHa OCTAHOBUTCS C MOAHSITOMN UFMOiA, 3aBEpLUMB MpoLie-

AypY LUUTbS BHAXNECT 6€3 06PE3KM HUTKW.
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(4) LabnoH NpsiMOYrofbHOO WNTbS

0 m OFF ON OFF ON
A A
. . I I
D A D D A D
WBeeiiHbl i B B
wabnon cy c cy c cy c cy c
D D D D
o N OFF OFF ON ON

HaxmuTe nepexntoyaTens WabnoHa NpsMoyronbHOro WnTbst @ Ha NaHenn yrpaeneHuns, YTo6bl BbIGpaTh WabnoH npsmo-
YrOAbHOTO LUMTbS.

LLIa6noH npsiMOyronbHOro WKTbS BblibpaH. Tenepb NpeaBapUTebHO 3aAaHHOE YUCIO CTPOYEK 1 MPOUME AaHHbIE NOKa3biBa-
t0TCS! HA NAHENM yNpaBnexus.

YT06bI M3MEHUTB UMCNIO CTPOYEK NPOLIECCa B LUABNOHE NPSIMOYTONBHOTO LUMTbSI, UCNOMb3yiiTe NepexkntodaTent @ (ans npo-
ueccos C 1 D), 4To6bl M3MEHUTB Y1CHO CTpoYek ans npoueccos C u D.

npy, ucronbayiTe nepekntoyateny @, npefHasHaueHHbIe ANs YCTAHOBKW YMCNa CTPOUEK Ans npoLeccoB A v B.

(PerynupoBouHblid AnanasoH : A, B =01 0 go 19 ctpoyek, C, D = 0T 0 1o 99 cTpouek)

4 pa3NMYHBIX LWBEHBIX LIAGIOHA MOTYT UCMONL30BATLCA A1 PABOTHI C NMOMOLLBHO YCTAHOBOK BKITHOYEHMS W BBIKIOYEHNSA
aBTOMATMYECKOro NepexmtoyaTens Ans NpoknaablBaHus CTPOUKM My 06PATHOM NPOABYMXXEHUM TKaHU (B Hauane) @ v aBTo-
MaTH4ecKoro nepeknoyaTens Ans NpoknablBaHUs CTPOUKM NpW 06paTHOM MPOABUXEHWM TKaHW (B KOHLE) €.

Kpome T0ro, MoxxeTe BbIGpaTh NPOKaAbIBaHNE ABOWHOK CTPOUKM, UCMONb3YS NEPeKtoyaTesb Ans NpoKNaasiBaH1s ABOAHON
CTPOYKM NPy 06PATHOM NPOABUKEHUN TKaHM (B Hauane) @ v nepexnoyaTens ANst NPOKNaabiBaHUs! ABOWHOM CTPOYKM MU
06paTHOM MPOABMXXEHUM TKaHW (B KOHUE) @.

Mpy Kaxx oM Luare LWBEHHAsA MalLMHA OCTaHaBNIMBAETCS MOCe NPOLLMBAHMS NPEBAPUTENBHO 3aaHHOT0 YMUCNA CTPOYEK.

B 3710 Bpems, ecnv UCnonb3yeTecst CEHCOPHbIV NepexoyaTeb, LWBetHas MallnHa padoTaeT ¢ HU3KOM CKOPOCTbIO (paboTa
AN KOMNEHCALNM CTPOYKH).

Takke, Npy NocnesHeM NpoLecce, ecm nefanb BO3BPALLAETCS B HENTPASIbHOE MOMOXEHUE N HOKMMAETCS CNEPELN CHOBA,
LIMTbe MOXET NPOAOMKATLCS HE3ABUCUMO OT YCTAHOBKM KONMYECTBA CTPOYUEK.

Ecnu aBTOMaTHueCKuii nepekntoyaTenb Anst 06pe3ku HUTOK @ BKMKOUEH, LWBEHHAs MALUMHA aBTOMATUYECKU 0BPEXET HUTKM
nocne 3asepLUeHns nocrneaHero npolecca.

(Ecnm BbI6paH pexxinm NpokNadblBaHus CTPOUKN NPY aBTOMATUYECKOM 06PATHOM NPOABMXKEHUM TKaHW (B KOHLIE), LUIBEMHAS MaLLHa ByaeT
ABTOMATUYECKM MPOU3BOAMTL 06PE3KY HUTOK NOCTE TOFO, Kak OHA 3aKOHYMT aBTOMATUHECKOE 00paTHOE MPOABVKEHNM TKAHM (B KOHLIE).)
Ecnu BoiGepuTe chyHKLMIO 3anpeTa 06pe3ku HUToK @ , WBeiHas MallMHa OCTAHOBUTCS C MOAHSITON UINOW, 3aBEpLUIMB NPOLie-
Lypy LWUTbs BHAXNECT 6€3 06PE3KM HUTKY.

Ecnu BbiGepuTe (hyHKLMIO 0AHOPA30BOr0 aBTOMATMYECKOro NpoknagbiBaHus ctpouki (D, weeiiHasi MawmHa GyfeT aBToMaTuyec-
KW LWMTb Ha JAHHOM Y4acTKe [0 Tex nop, noka He ByeT AOCTUrHYTO Ha3Ha4eHHOe YMcno CTpouek. GKOpOCTb LWKTbS perynupyeTcs
HaXxaTueM Ha nefanb, B TO BpEMS Kak LBeiHas MalunHa BbinonHsieT npouecc C unm D. LLBeiiHas MalumHa npou3BOANT 06pesky
HUTOK NPK NOCAEAHEM NPOLIECCE BbINONHEHNS LWabnoHa 0AHOPA30BOr0 aBTOMATMUYECKOr0 NPOKNaAbIBaHNS CTPOUKM.

[ins WBeitHoi MaLwLnHbI, 060py OBAHHOK aBTOMOLBEMHUKOM, MPVMXXMMHAS Nanka 6yaeT aBToMaTM4eckn NoAHMMATbCS nocne
3aBEpLLEHMS KaXAOro LWBENHOrO npoLecca.
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(‘8. YCTAHOBKA ®YHKLIMM OJHOTO HAXKATUS )

YacTb NyHKTOB (hYHKLMOHAMBbHOM YCTAHOBKM MOXKET ObITh NIErkO M3MEHEHA B COCTOSIHUM OObIYHOTO LWNTHS.

NPEAYNPEXXAEHUE :
[ins ycTaHOBKM NPoYux yHKUMIA, KpOMe YNOMSAHYTBIX B 3TOi YacTu obpaTuTech K "PyKOBOACTBY NO SKCMyaTaLmMu
SC-920".

< Mpouepypa (hyHKUMOHANbHOI YCTaHOBKM OAHOrO HAXaTHsA >

JALERCE CP-18 0\ 1) YaepxwBaiite BbikntoyaTens @ HaxaTbiM B TeUEHUE Ofi-
HOW CEKYHZbI, YTOObI BKITIOUYUTD PEXIUM (DYHKLMOHABHOM
=/¥ YCTaHOBKY.
II__II “I__l 2)  YCTaHOBOYHAs BENMYMHA MOXET ObiTb N3MEHEHA HaXKa-
T TUe BbiknouaTens @.

T T T %
@ 3)  YT00bI BEPHYTHCS K PEXUMY 0ObIYHOIO LUMTHS, HAXKMUTE
® f BbIkouatens @.

[ 1
Tédocrepenéiie Y cTaHOBKA NnoATBepXXAaeTCca HaXxaTueM BbIKIO4a-

| Tensa @. ,I

* OyHKLUMS 06TMPOUHOTO yeTpoiicTsa (H iF)
oF F : O6TMPOYHOE YCTPOIACTBO He paBoTaeT nocsne 06pesku HUTH
or : O6TMPOYHOE YCTPOCTBO paboTaeT nocne 06pesku HUTH

(9. ®YHKLMA NPOU3BOACTBEHHOM NOAAEPXXKU )

DyHKUMS NPOU3BOACTBEHHON NOAAEPXKKM COCTOUT M3 ABYX PasfinyHbIX (DYHKUMIA (NATb Pa3NIMYHbIX PEXUMOB), TaKMX KaK (yHKLWS
ynpaenexus 06beMOM NPOU3BOACTBA, (PYHKLMS M3MEPEeHNs paboTbl. Kaxkablii M3 HUX UMeeT CBOWN COOCTBEHHbIN apdhexT
NPO13BOACTBEHHOW NOAJEPXKKM. BbibepuTe COOTBETCTBYHOLLYIO (DYHKLMIO (PEXNM) Kak TpebyeTcs.

< OyHKUMSA ynpasneHus 06beMOM NPOU3BOACTBA >

+ Pexxmm nokasa HameueHHOro konnyectaa uagenui [F100]

* PexxMm nokasa pasHuLibl MeXX Ay HaMEYeHHbIM 1 PaKTUYECKUM KONMYECTBOM u3aenuii [F200]
HameueHHOe KONMMYECTBO U3AenuiA, (hakTUYecKoe KONMYECTBOM U3AENUiA U pasHULa MexXay HameyeHHbIM 1 (DaKTUYECKUM
KONMYEeCTBOM M3[ENniA NOKA3bIBAKOTCSA B TEYEHUE BCEro BpeMeHu paboThl, 4TOBbLI YBEAOMUTL 0NepaTopoB O 3a4epkkax
nporpecce B paboTe B pexuMe peanbHoro Bpemern. Onepatop LUBEMHON MalluHbl MOXET NOCTOSHHO MPOBEPSTb CBOK PadoTy
Ha NpPeAMeT MPOM3BOANTENLHOCTW. JTO MOMOraeT MOBbLICUTb NMOHUMAHWE NOCTABMEHHbIX LieNel, U TakuM 06pasoM YBENNUUTL
npou3BoAMTENLHOCTL. KpoMe TOro, 3ajepxka paboTbl MOXET ObiTb 06HAPY>KEHA Ha pPaHHel cTaguu, YTO No3BONSET BbICTPO
BbISIBUTb NPOGMIEMbI W MPUHSATH MEPbI ANS UX CKOPEHLLETO PELLEHUS.

< OyHKLMA n3mepeHusi paboTbl >

+ PexMm nokasa OLEeHKW rOTOBHOCTY LUBENHOW MaLLMHbI K padoTe [F300]

+ Pexum nokasa spemen Lwara [F400]

+ Pexum nokasa cpegHero uucna obopotos [F500]
CoCTOsiHME FOTOBHOCTM LUBEMHON MALLMHBLI ABTOMATUYECKM U3MEPSIETCA W NOKa3bIBAETCS HA NymbTe ynpasneHus. MonyyeHHble
AaHHbIE MOrYT UCMONb30BATLCA KaK UCXOAHbIE iaHHble, YTO6bI BbIMONHUTL aHANM3 NPOLIECCa, PACONOXEHNE CTPOUKM U MPOBEPKY
3(pheKTUBHOCTH 060PYAOBAHMS.
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Tabnmua 1: loka3s pexxumon

< Y1006bl NOKa3aTb peXuMbl NPON3BOACTBEHHOI NOAAEPHKKN >

1) Yaepxwusaiite Boikntouatens @ HaxaTbiM (B TeUeHHe
O[IHOW CEKYHAbI), B COCTOSHUN 06bIYHOTO LUMTBS, YTOObI Bbl-
3BaTh AKpaH (OYHKLUMOHANBHON YCTAHOBKN OAHOO HAXATHS.

2) 3aTeM HaxmuTe nepekntoyatesnb @ Ha akpaHe yCTaHOB-
Ki1 OBHOIO HaXKaTus, YT0BbI NOKA3aTh/ CKPbITb PEXNMBI
NPOU3BOCTBEHHOM MOAAEPXKKM.

3) BbibepuTe pexxum, KOTOpbI ByAeT NoKasaH /CKpbIT, Ha-
XaTueM Bbikntouatens €.

4)  BkntoueHne/ BbIKMHOYEHNE AUCTINIES MOXHO MPOU3BOLANTD
HaxaTueM BbiknouaTens @.

5)  YT06bI BO3BPATUTLCS K COCTOSHWK) 06BIYHOTO LUMTBS,
HaXXMUTE BbIKNoYaTeNb @.

Il Tfogamne PEXUMbI ¢ F100 go F500 6binu ycTaHOBREHbI Ha 3a- ]
\ BOJE, KaK CKpbITbie BO BPeMsl OTNPaBKU U3AENUN. ]

< OcHoBHas paboTa peXxMMOB NPON3BOACTBEHHOM NOAREPHKY >

LLInTbe MOXET BbITb BbIMONHEHO C AAHHBIMK MPOU3BOACTBEHHO

NoAAEP>KKM, NOKA3aHHbIMK Ha NyNbTe yNpaBneHus.

1) HaxwmuTe BbiknouaTens @ B COCTOSIHUM 0BbIYHOTO LM TbS,
4TO6bl BOUTW B PEXIM MPOM3BOACTBEHHOM NOAAEPKKY.

2)  OyHKUWS NPOM3BOACTBEHHOM noafepxku (¢ F100 go F500)
MOXKET BbITb NEPeKtoYeHa, HaxaTueM BbiKtovaTens @.

3) [anHble ¢ oTmeTkom * (*1) B Tabnuue 1 "Mokas pexxnmos”
MOryT ObITb M3MEHEHbI C MOMOLLIbIO HaXKaTUeM BbIKNHYa-
Tenst €. [aHHble ¢ 0TMETKOM * (*2) MoryT 6bITb M3MeHe-
Hbl C MOMOLLbIO BbiKtouaTens @ wuim Bbikntovatens @.

4)  Obpatutecs K Tabamue 2 "Onepaums no c6pocy pexxuma”
AN npoueaypbl c6poca AaHHbIX.

5)  YT06bI BO3BPATUTLCS K COCTOSHNKO 06BIYHOTO LUMTBS,
HaxmuTe nepexntovatens @.

Hassanue pexxuma

WHpmkaTop @

WHankatop @
(korpa Haxat BblknioyaTens @
unu BbiKto4aTens @)

WhankaTop @

Pexxum nokasa Hame4eHHoro
KonuyecTsa u3pnenui
(F100)

DakTi4ecKoe KOMYECTBO M3LEHi
(EamHmua : wr.)

(1)

HameueHHoe Konn4ecTBo nanenuit
(EamHmua : wr.) -
(2)

Pexxum nokasa pasHubl Mexay
HaMe4eHHbIM U (DaKTUYECKUM
KOMMYECTBOM WU3AENNii

(F200)

PasHuua Mexpy HameueHHbIM 1
(haKTU4ECKVM KONIMUECTBOM U3SeNHit
(EamHmua : wr.)

(1)

HawmeueHHoe BpeMs Lwara
(Emnmua : 100 Mcek)
("2)

PeXxum nokasa OLEHKM rOTOBHOCTH
LUBEHHON MaLLMHbI K paboTe

lMoka3s oueHKN cpelHein
rOTOBHOCTM LLUBEWHOW MalLWHbI

OueHKa roToBHOCTY LUBEIAHON
MalUWHbl K paboTe BO BPEMS

o_ _

(F300) o NpenbIfYyLero WnTbs K paboTe

(Eavnmua : %) (Eannmnua : %)
Pe>xxum nokasa BpemeHm Lwara Bpems wara Bo Bpems | lokas cpeaHero BpemMeHn wara
(F400) F.-r NPeAblAyLLero LWKTbA (Eamnmua : 100 mcex)

(Eamnmua : 1 cex)
Pe>xum nokasa cpefHero uucna CpenHee konn4yecTBO 060p0TOB | [MOKa3 CpeaHero KOmM4ecTBo
060p0TOB A5Pd BO BpEMS MPEAbIAYLLErO WNTbs | 060POTOB
(F500) (EamHmua : sti/min) (EamHmua : sti/min)
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Tabnuua 2: Onepauws no copocy pexumMa

HasBaHve pexxuma

Mepekntoyatens @
(yoep>xuBaiiTe HaXaTblM B TeYEHME 2 CeK)

Mepekntoyatens @
(yoep>xuBaiiTe HaXarblM B Te4eHme 4 cek)

PexxuMm nokasa HaMe4eHHOro Konumyectsa
u3nenuii
(F100)

C6poc hakTUUEeCKOro KONM4eCTsa 3nenuii
C6poc pasHuubl MeXAY HAMEYEHHbIM ¢
(haKTU4ECKNM KONMYECTBOM M3AEMN

Pexum nokaaa pasHuLbl Mexay HaMeyeHHbIM
1 haKTM4ECKMM KOMYECTBOM M3LENii

C6poc thakTU4eCcKOro KonM4ecTBa 3 Aenuii
CO6poc pasHuubl MeXAYy HAMEYEHHbIM ¢

(F200) (paKTUYECKUM KONMYECTBOM M3AEMN

C6poc cpeaHen OUEHKN TOTOBHOCTH
LUBENHOM MaLLWHbI K paboTe.

C6poc CpeaHero BpeMeHw Lwara.

Cbpoc cpenHero umcna 060poTOB LUBEMHOM

MaLLWHbI.
C6poc cpeaHeit OLEHKM TOTOBHOCTH

LUBEIHOM MaLLMHbI K paboTe.

C6poc CpeaHero BpeMeHy Lara.

C6poc cpenHero umcna 060poTOB LUBEMHOM
MalLVHbI.

C6poc cpeaHen OUEHKN FOTOBHOCTH

LUBEVHOM MaLLIMHbI K paboTe.
C6poc cpeaHero BpemeHu wara.
C6poc cpenHero uncna 060poToB LUBEIHON

PeXuMm nokasa OUeHKU TOTOBHOCTH
LUBEIHOW MALLMHbI K padoTe
(F300)

C6poc cpenHelt OLEHKM TOTOBHOCTH
LUBEIHOM MALLMHbI K padoTe

Pe>xxum nokasa BpemeHu Lwara
(F400)

C6poc cpeaHero BpemMeni wara

Pexxum nokasa CpenHero 4mcna 060p0TOB
(F500)

C6poc cpenHero uncna 060poToB LUBENHON
MalLWHbI

MallWHbI.

< [letanu3upoBaHHas ycTaHOBKA (hYHKLUWUMU ynpaBneHus
o6bemMom npoussopctea (F101, F102) >

+ Korpa ynepxuBaeTe HaxaTbIM BbikntouaTens @ (8
TEYeHWe TPEX CEKYHA) B PEXXMUME NOKa3a HAMEYEHHOro
konuuectsa uagenuii (F100) unm B pexxume nokasa pas-
HULbI MEX Y HAMEYEHHBIM M (PAKTUYECKM KONMYECTBOM
usgenuii (F200), MOXET 6bITb BbINONHEHA LETANN3NPO-
BaHHas ycTaHoOBKa (HYHKLMM ynpaBneHus 06beMOM NPou3-
BOACTBA.

+ CocTosHue ycTaHoBKM uncna 06pe3ok HuTu (F101) v 3By-
KOBOrO CUrHana, coobLaroLLEro 0 AOCTUXEHUN HAMEYEH-
HOTo Konu4ecTsa uafenuid (F102) MoxeT 6bITb Nepeknto-
YEHO, HaXkaTueM BblkJouaTens @.

* Yucno 06pe3oK HUTK NS WKTbS 0AHOM YacTy OfEX bl
MO>ET 6bITb YCTAHOBIEHO, HAXXATWEM BbikIouaTens €
B COCTOSIHUM YCTAHOBKM Yucna 06pe3ok Hutu (F101).

* MOXXHO BKNKOUNTb UMW OTKIKOUMTb 3BYKOBOW CUrHa,
COO0BLLAOLLMIA O LOCTUXKEHUN HAMEYEHHOO KONUYeCTBa
W3Lenuii, HaxaTueMm BolkouaTtenst € B COCTOSIHUM yCTa-
HOBKM 3BYKOBOTO CUrHana, CoOBLLAOLLET0 O JOCTUXKEHMU
HaMeUEHHOr0 KONIMYEeCTBa U3AENMIA.

SILENCE CP-180 T
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(10. KAK UCMNOJIb3OBATb CHETHYNK HUTKWU HA KATYLLIKE )

LLIBeitHas MaLlLMHa onpeaenseT KONMYECTBO CTPOUEK. 3aaHHOe 3HAUYEHNE HA CUETHUMKE HUTKM Ha KaTyLLKE BblMUTAETCS B COOTBETCTBUMN
C KONMYeCTBOM 06HAPYXKEHHbIX CTPOYEK.

(BbluuTaHWe NpOM3BOANTCS COrNacHO YCTaHOBKE (YHKLUMOHAMBHOM yCTaHoBKM Ne 7, yCTPOCTBOM 06paTHOr0 0TCUETa KaTYLLEYHOM HUTK.)
Korza 3Ha4eH1s! Ha CYETUMKE CTAHOBUTCA OTpUUATENbHbIM " 1 — 0 — -1 ", pa3faeTcs TPOMHOI 3BYKOBOW CUrHar, YToObI NPesynpeanTb
NnoNb30BATENS, YTO MPULLIO BPEMS NOMEHSTb HUTKY Ha KaTyLLKe.

1) HaxmuTe KHOMKy cbpoca cHeTUMKa KONMYECTBA HUTKW Ha
kaTyLke @ , 4TOObI BEPHYTL 3HAYEHWE, NOKA3aHHOE Ha
CUETUMKE KONMYECTBA HUTKM Ha KaTyLLke @ K nepBoHa-

—_—

wJLEKKE CP-180 4arbHOMY 3Ha4eHUto (OHO BbIN0 YCTAHOBNEHO Ha «0» Npu

OTNPABKe M3Jenus C 3aBOLA).

=/
— e — — — — — — — — — — — — — — —
( e CYeTUMK KONMYECTBA HUTKM Ha KaTyluke He MoXeT |
GbITb COpOLLEH BO BPEMS WNTbA. B aToM cnyyae 1 |

Y 1 El t % @)
@ @ { pa3 UCTIONb3yiiTe YCTPOACTBO ANt 06Pe3KM HUTOK. |
— — — — — — — — — — — — — — — —
® @ 2) OnpenenuTe nepBOHaYaNbHOE 3HaYEHNE C NMOMOLLbIO
J nepekntoyaTens, ycTaHaBNMBAIOLLEr0 KONMYECTBO HUTKM
1 Ha KaTyLke, €.

Korpa LepXuTe nepekn4aTesb HaXkaTbiM, CKOPOCTb
NnepexkntoYeHns yBemunBaeTca.

< I'IepBOHaqaanoe 3Ha4yeHue Ha CYeTUMKe KonnyecTBa HUTKU Ha KaTyLllKe Ansa cnpaBkKu >

3) [Mocne TOro kak nepBoHaYanbHbIe 3HAYEHNS ONpeseneHb
MPaBMIIBbHO, BKITKOUNTE LIBEWHYH) MaLLNHY.
4)  Korpa 3HaueHus Ha CYETUMKE CTAHOBMTCS OTPULATENbHBIM,

O o=t sond PA3[AETCH TPOWHOW 3BYKOBOM CUrHAM, YTOBLI NPeaynpesuTh
FoRats N0Mb30BATENS, YTO MPULLIO BPEMS NOMEHSATb HUTKY HA KATYLLKE.
O 5) TMocne TOro kak HUTKA Ha KaTyLuke 6bina yeneLwHo 3a-
Bosssany MEeHeHa, HaXXMUTE KHOMKY cOpoca CHETUMKa KONMYeCcTBa
o) EEEEE HUTKM Ha KaTyLike @), YTo6bl BEPHYTb 3HAYEHUS! HA CHET-

YMKe KOMMYECTBA HUTKM HA KaTyLLKe K NepBOHaYanbHOMY
3HayeHm0. Tenepb, Nepe3anyCcTuTe LWBENHYHO MaLLMHY.

6) Ecnm ocTaslueecs KOMMYECTBO HUTKW Ha KaTyLLKe
CIMWLLKOM BEJIMKO WM HUTKM Ha KaTyLLKE 3aKaH4MBaoTCH,

B Tabnuue Huxe NpUBOASTCS NEPBOHAYANbHbLIE YCTAHOBOUHbIE MPESKAE YEM CHETUMK KOSIMYECTBA HUTKY Ha KATYLLKe
3HAYeHus Ans CrpaBKW, KOFAa Ha KaTyLuKy HamoTaHa HuTKa, TaK MOKaXeT OTPULIATENbHOE 3HAYEH!e, OTPErynnpyiTe nep-
4TOObI €6 pa3Mep COOTBETCTBOBAN BENUYMHAM, MPUBOANMBIM BOHAuasIbHOE 3HaYeHWe NMPaBUILHO, UCMOMb3YS NEPeKIIio-
HUXe. vatens @ “+ " unm “ - .
- - Ecnu 0cTaBLUEeCcs KONMMYECTBO HUTKM Ha KATYLLKE CTIMLLKOM
Viononbayembie | [UTuHa HATK, HAMOTAHHOR | (oo oo o BE/AKO, YBENMULTE NEPBOHAYANLHOE 3HAUEHME, UCTIONb3YS “ +”
HATKH Ha KaTyLLKy HUTKY Ha KaTyLLIKe nepexnro4arens.
KpyueHas HuTKa u3 1200 (pnuka E
36m CTexKa (CTPOHKH): CIIW OCTaBLLEECS KONMYECTBO HUTKY Ha KATYLLKE HeLoCTa-
nonacTepa Ne 50 3 ) TOUHO, yMEHBLLMTE NEPBOHAYANBHOE 3HAUEHME, NCTONb3YA * - ¢
Xnonkosast HuTb Ne 1000 (amuHa nepexnto4aTenb.
50 3im CTEXKA: 3 MM)

P —————————————— —
1. HepoBHas paboTa MOXeT UMETb MECTO BCNEAC-
TBMe CNoco6a HaMaTbIBaHUS HUTKW UK TONLLUMHbI
MaTepuana, U noaToMy Heo6X0AUMO YCTaHOBUTb
KONUYECTBO HUTOK C HEKOTOPLIM U36bITKOM C
Y4eTOM TOr0, YTO 4acTb HUTKK ByAeT 06pe3aHa.
~=~ 2. ECnu cyeTUnK KoNnyecTBa HUTKN Ha KaTywKe
ucnonb3ayeTcs B KOMGUHALMM C YCTPOACTBOM ANS
ornpeAeneHNUs KONMYECTBA HUTKM, OCTaBLLUEIiCA Ha
KaTylKe, CYETYMK NOKA3bIBAET YUCIIO TaKUX onpefe-
NeHuil.
MoaToMy 6yabTe yBEpEHbI NPU UCMONb30BAHNM I
YCTPONCTBA, NPOYUTAB NpeBapUTENbHO PYKOBOAC-
TBO N0 KCANyaTaLyWK yCTPOIACTBA ANS ONpepeneHUs |
KONMYECTBA HUTKM.

— — — — — — — — — — — — — — — —

CreneHb HaTsKeHns HuTku: 100 %

[leiicTBUTENBHO, HA CHETUMK KONMYECTBA HUTKM HA Ka-
TYLKE BAWSIOT TOJLLUMHA MaTepuana 1 CKopoCTb LUUTHS.
MoaToMy OTperynupynTe nepeoHavanbHoe 3HaueHue
CYETUMKA KONMYECTBA HUTKMW Ha KaTyLUKe B COOTBETCTBUM
C YCNOBUSMU paboTbl.

— — — — — — —
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(11. KAK UCNOJIb3OBATb CHETHYNK OBPE3KW HUTOK )

NHavKaums cHeTumka KONMYECcTBA HUTKN Ha KaTyLLKe MOXET
ObITb 3aMEHEHa Ha MHAMKALMIO CHEeTUMKa 06PE3KM HUTOK
ALIKKE cp_180\ R (YNPOLLIEHHbI LUBEIAHbIN CHETUMK) KaK MOKA3aHO HUXKE.

1) OyHkumoHanbHas ycraHoska No. 6: OTkno4aeT ycTaHoB-
[Z KY CPYHKLMM CYETUMKA KOMMUECTBA HUTKM Ha KATYLLKE.

A—B—C—D =
"‘ "‘ "‘ E‘ - (0 : BbIKIHOYEHO / 1 BKIKOYEHO )

2) OyHkumoHanbHas yctaHoska No. 14: BkniouaeT ycTaHoBs-
© KY (OYHKLMM LUBEHHOTO CHEeTHMKa.
@ (0 : BbIKKOYEHO / 1 : BKIIOYEHO )

3)  Tpv cnegytoLLem BKIOUEHN 3NIEKTPONUTAHNS MHAMKALMS
1 CYETYMKA COOTBETCTBYET CHETUMKY 0OPE3KM HNTOK. Kax-

ObliA pa3, Koraa npousBoamTcs 06peska HUTOK, MHANKaLUNS
CYETUMKA OBHOBASETCA.

o Mocne BLIGOpa KaxAOro NyHKTa y6eauTeCh B TOM, YTO BbINONHWUAKM 06HOBNEHUE NO. (hyHKLMOHANBHOI YCTaHOBKH. ]
> Korpa anektponuTaHue oTknioyaeTcs 6e3 BbINONHEHNs 0GHOBNEHNS, COAEPIKAHUE YCTAHOBKM He MEHSIeTCS. |
‘ [Jinst npoueaypbl 06HOBNEHMS AaHHbIX, 06paTuTech K "18. ®YHKLIMOHANBHbINA YCTAHOBOYHBINA NEPEKJIFOYATEND" cTp. 15. j

4)  Korpna HaxmeTe KHomnky copoca @), conepxxaHue nHaukauun @ o6HynuTCs.
5)  Tlpy N3MEHEHNM 3HAUEHNS CHETUMKA YBENMUMBANATE UMM YMEHbLLAIATE 3HAYEHNS C MOMOLLBIO YCTAHOBOYHOTO nepekntoyatens €.

(12. KOMNEHCALMOHHbIA NEPEKNIOYATEND NOABEMA/ ONMYCKAHUA U b )

Kaxaplit pa3, Koraa Bbl HAXKMMAETE KOMMEHCALIMOHHbIA

1 nepekioyaTeb Nogbema/ onyckaHus urnbl @, ecnm urna
// HaXOANTCS B HUXKHEIA NO3ULIMK, TO OHA NOJHUMAETCS, ECAM Urna
HaX0ANTCS B BEPXHEN NO3WLMK, TO OHA OMYCKAETCS.
/— . T0 KOMMEHCMPYET CTPOUKY G MOMOLLIbK) MONOBWHbI 3apaHee
: VVlALs |ALB 1 | A A BsA, yCTal-IOBJ'IeHHOI7I AMHbI cTPouKKM. OHaKo, UMeiTe B %vmy, 470
N\l ofc ¢ra X D vy ||j|‘.'3 LUBEMHAS MaLLMHa He paboTaeT NOCTOSIHHO HA HWU3KOW CKOPOCTH
JaXe eCrnv Bbl IEPXUTE NepexmioUaTeb HaxXaTbIM.
@@@@ Taroxe, UMeiiTe B BUAY, YTO KOMNEHCALMOHHBIA NepeKmodaTenb
nofbemal onyckaHus urnbl He 6yaeT paboTtaTh NoCne NOBOpPOTa
L —ecees e MaxoBuKa PyKol.

[Mpu WKTbe Urnoit ¢ KoMNeHcauueid nogbema/ OnyckaHus, He

=/ MO3BOSUT UCTIONb30BATbL PEXIUM 0BPE3KN HUTOK.
" e Kaxxbiii pas, Koraa Bbl HOXXMMaeTe KOMMEHCALMOHHbIiA

-
~
=
[
=
-

nepeknoyaTenb nogbema/ onyckatus urnbl @ v BKOUMTE
LUBEIHYIO MALLKHY, NONOXEHME «CTOM» MOXET ObITb U3MEHEHO,
KOrfa nefasnb HaxoAMTCS B HEUTPANIbHOM NO3ULMM.

KpomMe TOro, ykasaHHOe COCTOSiHUE B 9TO BPEMS MOXET BbITb
MOATBEPXAEHO Ha NyNbTe ynpaBeHns.

-F L (Copep>xaHue, nokaaHHoe 3aech 6yAeT 0TPaXEHO Mocne TOro, Kak
CHOBA BKIHOUMTE LUBEMHYHO MaLLIKHY.)

il
15| =

o

13-

MNXI09Ad




(13. ®OYHKLMA BJIOKUPOBKW KJTIABULL )

[ns TOro 4TO6bI NPESOTBPATUTDL OLIMOOUYHOE USMEHEHME AAHHbIX, KACAKOLMXCS KOMMYECTBA CTPOUeK uin npoueccos (A, B, C u

D), ycTaHOBOYHbI NepekoyaTesb MOXET 6bITb 3a6110kMpoBaH. ([laxe ecnu yCTaHOBOYHbIE KNaBuLLM 3a6/10KMPOBaHbI, LUBEHbIE
LWABNOHbI M 3HAYEHNE HA CHETUMKE KONIMUECTBA HUTKM Ha KaTyLLKE MOTYT ObiTb M3MEHEHI.)

SBLENCE CP-180 T
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Mocne 3aBepLUeHNs yCTaHOBKK AaHHbIX, OTHOCMTENbHO KOJIMYECTBA CTPOUEK U T. N., BbIKNKOYUTE LUBeVIHy}O MaLllnHy.

2)  Bxniouas BbIKNKOUATENb SNEKTPOMUTAHMS, OfHOBPEMEHHO HAXWMAIATE NasbLiaMu aBTOMATUYECKMiA NepekntoyaTens @ ans
NPOKMafblBaHNst CTPOUKM NPU 06PATHOM MPOABMXKEHNM TKaHM (B KOHLE) 1 " + " nepekntoyaTenb yCTaHOBOYHOMO NepeksioyaTens
KonuuecTBa CTpoyek @ Ans npouecca A.

3)

CwumBon knioya € nosiBNsieTCS Ha naHeny ynpasnexust. Mpu aToM 3aBepLuaeTcst 6NIoKUPOBKA KNABMLL.

(Ecnm cuMBON KItOYA He NOSIBUTCS Ha NaHenu ynpasJieHns, BbIMOHUTE BbILLeYNOMsIHyTble Wwark ¢ 1) no 3) cHosa.)
¥ Y106bl pa3bnokmpoBaTth KNasuLLK, BbINOAHUTE CHOBA wwark 1) v 2).

(Kak Tonbko CUMBOM KIKoua MCHE3aET, KNaBuLLnM 0CBOBOXAAKOTCS OT B/I0KMPOBKY.)

(14. BbIKJMOYATEJIb CEHCOPA, ONPEAENAIOLLErO KPAW MATEPHAJIA )

Korga CeHcop, onpenenmomwﬁ Kpaﬁ Marepuana, NnoAKJK4EH K NaHenu ynpasneHus, BbIKnio4aTelb CEHCOopPa, OnpeaenatoLLero
Kpaﬁ marepuana, Ha4nHaeT CI:)YHKLIMOHVIpOBaTb.

Ecnu ceHcop, onpeaenstowmii Kpail Matepuana paboTaeT, WeeidHas MalnHa Oy et aBTOMaTUYECKM OCTaHABMBATLCS UK
Mpou3B0ANTL 06PE3KY HUTOK, KOrAa CEHCOP OMpedenuT kpan mMatepuana.

________________________________ —_
o Ecnu ceHcop, onpeAensiowuii kpaii MaTepuana ucrnonb3yercs B KOMGUHALMK € NaHenbio yNpaBneHus, npexae Yem npu- |
TI0CTEPENEHH -
CcTynaThb K paboTe BHUMATeNbHO NPOYMTAIATE PYKOBOACTBO N0 SKCMAyaTauum, OTHOCSLEECs K CEHCopy, onpeaenstoiemy |
Kpait MaTepuana. )
T — — — — — ——— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

(15. NEPEKJIIOYATESIb ABTOMATUYECKOI OBPE3KM HUTOK )

OTOT NepexoyaTenb UCNONMb3YETCS ANS BbINOMHEHWUS aBTOMATUYECKON 0BPE3KN HUTKM, KOTAa LIBEHAS MaLUWHA aBTOMATUYEC-
Ki OCTaHaBNIMBAETCA MW KOTia MCMOMb3YETCS CEHCOP, ONPEAENAOLLMiA Kpaii MaTepuana.
(Ecnv Ha3Ha4eHO aBTOMATMYECKOe NPOKNAAbIBAHNS CTPOUKM NPy 06PATHOM NPOABMXXEHUM TKaHW (B KOHLE), 06pe3ka HUTKM

OyLeT BbINONHATLCS NOCAE TOr0, Kak LUBEHHAs MaLLHA BbINOIHUT aBTOMATUYECKOE NPOKNAaAbIBaHNS CTPOUKM Npu 06paTHOM
MPOABVXXEHUN TKaHU (B KOHLE).)

16. OAHOPA30BbIA ABTOMATUYECKMWIA NEPEK/TFOYATENb ANA
MPOKJIAAbIBAHUA CTPOUYKU @

arot nepeknKyartenb UCnonb3yeTca ans wabnoHa CTPO4KM C NOCTOAHHBIM PA3MEPOM, WwabnoHa NPAMOYroNbHOrO WNTbA NI
npouecca B KOTOPOM YHYaCTBYET CEHCOp, ONPeAenstoWwuMiA Kpail MaTepuana, 4tobbl 3aCTaBUTb LWBEMHYH MALLMHY LUWTb aBTO-

MaTUYECKM C ONpeaeNeHHON CKOPOCTbHO 0 3aBEPLLUEHNS NPOLIECCa, YNPaBIss Npy 3TOM MWL PEXUMOM PaboTbl LIBENHOM
MalLUnHbI.

-14 -



(17. MEPEKJIOYATEJIb, SANPELLAIOLLMIA OBPE3KY HUTOK )

OTOT NepekntoYaTenb UCMOMb3yeTes ANs TOro, YT06bl BPEMEHHO OTKAKUNTL (OYHKLMIO 06PE3KU HUTKM.

Ha fpyrve yHKUMW WBEIHOM MaLLUHbI 9TOT NEPEKoYaTeslb He BINSET.

(Ecnm Ha3HaveHo aBTOMATUYECKOE NMPOKNaAbIBaHNS CTPOUKW Npu 06PaTHOM NPOABMXKEHNM TKAHM (B KOHLE), 06pe3ka HUTKK
OyLeT BbIMONHATLCS LUBENHOW MALLMHON B KOHLE LLMTbS NOCNE TOr0, kak 6yAeT BbINOMHEHO aBTOMATUYECKOE NPOKaabliBaHus
CTPOYKM NpK 06paTHOM MPOABUKEHUM TKaHM (B KOHLE).)

Ecnu ucnonb3ayeTcs nepekntoyatenb aBTOMATMYECKOM 06pe3kn HUTOK n nepekn4aTesib, 3anpeLua+ou4v||7| 00pesKy HUTOK

, LUBE/HAs MALLMHA He BbINOMHUT 06p63Ky HWUTKW 1 OCTAHOBUTCS C NOAHSTON UrNOWA.

(118. ®YHKLIMOHATbHbII YCTAHOBOYHbIN NEPEKJIFOYATESb )

ol LEKKE CP-180

n:L:: oc '-’ H

pORe %%%%@."@ 33

Haxkumas dyHKUMOHANbHBIA YCTAHOBOYHbIN NepekntovaTenb @), BKNoUnTe aneKTPONMTaHUe LBEAHOA MalLnHbI.

WNHaukaums Ha naHenu ynpasaeHnst NEpPEKIOUMTCS Ha PEXUM MHANKALMM (DYHKLUMOHANBHOM YCTaHOBK!.

No. thyHKLMOHAMBHOM YCTaHOBKM MOSBUTCS B ceKLn @) 1 YCTAHOBOYHOE 3HAYEHNE MOSIBUTCS B CeKLM @ CeKLIMM MHAMKALMM
cUeTUMKa.

*  CopepxxaHve TOro, 4to 6yaeT nokasaHo, 6yaeT pasnuyaThes B 3aBUCUMOCTY OT COLEPXKaHus MOCNEAHNX YCTAHOBOK.

No. chyHKLMOHAMNbHOM YCTaHOBKM MOXET BbITb M3MEHEH C MOMOLLbIO paboyero nepexntodatens @.

3HaveHue hyHKUMOHAMBHOW YCTAHOBKM (B CNyyae, KOrja COCTOSIHUE YCTAHOBKM BKIHOYEHO/ BbIKITHOYEHO) MOXKET ObITb U3Me-
HEHO ¢ NoMoLLbto paboyero nepekntoyatens €.

Mocne 3aBepLUEHMS YCTAHOBKM C NOMOLLBIO paBoyero nepeksoyaTtens @, U3MeHeHHOe CoAep KaHue Gy eT XpaHUTbCS B
namsTv v 6yaeT NokasaHo B CRedyoLmi pas.

MMoapOBHOCTH OTHOCHTENBHO (hYHKLMOHANBHOW YCTAHOBKYM CMOTPUTE B PYKOBOACTBE N0 SKCMNyaTaumu, punaraeMom K 61oky
ynpaBJieHus.

|‘ ofacrenine O6paTuTech K MHCTPYKUMK No akcnnyatauun SC-920 ansa cnucka (pyHKUMOHaNbHbIX YCTaHOBOK, AeTanei (hyHKUMOHanb- \l

\

HOW YCTaHOBKU U JOMNOJIHUTENIbHOI0 pa3beMa BBOAa-BbiBOAA. ,

-15 -
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(19. AONOJIHUTEJIbHbIE HACTPOWKMW BBOJA-BbIBOJA )

o BLERCE CP-180 |

=¥

C R i
QECE %%% 9@
L é )

KO O

(=/% ) 1)  Bbibepute yHKunto No 12.

(= ) w o "
=/Z 2) Boibepute nyHKkTbl "C A", "im" v "mLil, ucnonbays
aFl _ _End BbIkiouaTess €.

[Koraa BbiGpaHo " +"

OnpepenuTe MoKasbiBaeMblii HOMEP COEAMHUTENS (hyHKLMOHAMb-
HOI# YCTAHOBKM BXOAa C MOMOLLbIO BbIKtouaTens @. 3atem on-
I pefennTe yHKUMIO LUTbIPbKOB COEANHUTENS, COOTBETCTBYHOLLYH
MokasaHHOMY HOMEPY C MOMOLLbIO BbiKtouaTens €.

I_j Kon chyHKUMM 1 COKpaLLIEHNE NOKa3bIBAKOTCS NoovepeaHo B @.

[Korga sbi6paHo "o/ "]

Onpepenute NoKasbiBaeMblii HOMEDP COEANHUTENS (DYHKLM-

OHaMNbHOW YCTAHOBKM BbIXOAA C MOMOLLbIO BbiKNouaTens @.

3atem onpefenuTe YHKUMIO LUTbIPbKOB COEAMHUTENS, COOT-

BETCTBYHLLYH NOKa3aHHOMY HOMEPY C MOMOLLbH BbIK/KOYaTe-

ns €.

Kon chyHKUMHM 1 COKpalLieHe NoKa3biBaKTCS Noo4epeaHo B @.

* CMOTPUTE MHCTPYKUMIO Anst 611oKa ynpaBnexus ans

MoKa3aHHbIX HOMEPOB COeAMHUTENEN (PYHKLMOHANBHOM
YCTAHOBKM W KOAO0B (hyHKLWIA.

_
<
-

_
]
y
[y
-

-

\
3
Ly

)
L
|
-
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[MpuMep) OyHKUMSA 06PE3KN HUTW NpefHa3HaueHa Ans NnokasbiBaeMoro Homepa "
K1 BXoja.

7 1n
nwi

=/ )

=/}

i

1)
aFl

coeanHuTena beHKLlVIOHaJ'IbHOVI yCTaHOB-

Bui6epute pyHKUMio Ne 12 cornacHo MeToay hyHKLMOHANb-
HOW YCTaHOBKM.

~

]
———
I
~

2)

BbiGepuTe NyHKT """ C MOMOLLbIO BbIKNtouaTens €.

- 3)
0

KntovaTens @.

BribepuTe nokassisaeMblid Homep "

g
i
=/¥

4)

C NOMOLLIbKO Bbl-

kntoyaTens €.

BbibepuTe hyHKLMIO 06peakn HuTh " 54"

= C NOMOLLbHO Bbl-
—_~ 5)

|
——————/

YcTaHoBuTe (yHKUMIO 06peski HuTv " 5
BbIKMtouaTens @.
p

,CI’"

C MOMOLLbHO
6)
] L/

06pe3ka HUTY BbIMONHSAETCS C NOMOLLLIO "HWU3KOro" curHana,
BblbEpUTE Ha aucnnee
e

win

L
L
H

AxTuBMpY#TE CUrHaN C NOMOLLLHO BbiktouaTens €. Ecrm

, @ €CINW 0BPE3Ka HUTK BbINONHAETCS
C MOMOLLbIO "BbICOKOr0" CUrHana, BbibepuTe Ha aucnnee "H".

/)
1

BbiweynomsHyTas (yHKUMS yCTaHABNMBAETCS C MOMOLLbHO
BbIKNOYaTens @.

8)

0
-

9)
o

BB/ BbiBOpa 3aKaHUMBAETCS C MOMOLLbHO BbiktouaTens @.

BoiGepuTe nyHKT "E

_In
cra

C MOMOLLbIO BbIKNtoUaTENS €, U
BO3BPATUTECH K PEXUMY (DYHKLMOHAMBHOI YCTAHOBKY.

)
S
S
=

17 -



(20. ABTOMATUYECKAS KOMMEHCALA HEATPANTBHON TOYKM JATYUKA NELANA )

Besikuid pas, korja 3ameHsieTe JaTuvk nefanu, Npy>xuty, v T.4.
yBEAMTECH, YTO BbIMOMHUMN CAIEAYIOLLYIO Onepauyio.

KomneHcauuoHHas BenuyuHa

LILENCE CP-180‘ ~— 1) Haxas BbiknoyaTens @), BKIHOUMTE UCTOUHUK MUTAHMSI.
2) BenquHa KOMNeHcaunn onga noACHeHUS NOKa3blBAETCA
=¥ Ha MHOMKATOpe.
e o) T T S o s s reme v oo

3BYK, 1 BEJIU4MHA KOMNEeHCaLUu He NoKa3biBaeTCs.

2. Korpa uTo0-TO ele KpoMe HOMepa NoKa3biBaeTCA Ha

|
L S S | HbiM 06pa3oM, ecnu nepanb Haxara. He pacno-
%%%%@ | e naraiTe HOTY UNK KaKoii-HUGyab npeaMeT Ha
® @ | @ neganu. Mpu 3TOM pa3paeTcs npepynpeXxaatoLmii

I

I

(

MHAUKaTope, 06paTMTeCI: K CNPaBOYHUKY MHXXeHepa.

3) BbIKnouMTE M CHOBA BKNKOUMTE BbIKNKOYATENb UCTOYHMKA K-

I
I
I
I
I
I
2 ]

TaHusl, 4T06bl BO3BPATUTLCS K HOPMATbHOMY PeXuMy padoTy.

(21. YCTAHOBKA ®YHKLIMM ABTOMATUYECKOTO NOJTbEMHOrO YCTPOWCTBA )

A

NMPEAYNPEXAEHUE :
Korpa coneHonpg ucnonb3yeTcs ¢ yCTaHOBKO# BO3AYLUHOIO NPUBOAA, CONEHOMA MOXET neperopeTb. [03ToMy He owubuTech
C YCTaHOBKOIA.

wBLEICH CP-180 )
aBTOMaTu4yeckoe nNoabLeMHOE YCTPOUCTBO.

=/ 1) BKMIOUMTE UCTOYHMK NUTAHNS, HaXaB BbiktodaTtens @.
::,: on 5 2)  CBETOAMOAHBIN AUCTINEiA CO 3BYKOBbIM CUTHANOM Me-
I—I nwn

PEKIHOHABTCS B PEXMM '
(hyHKLMSI aBTOMATMYECKOrO NOABEMHOTO YCTPONCTBA

cr", ¥ 3afencTByeTcs

%% @ ® @ 3)  BbIKMOUMTE U CHOBA BKIOUMTE BbIKMOUATEb UCTOYHMKA

nuTaHus. MalmHa BepHETCS K HopManbHoM paboTe.

4) TNosTopuTe onepaumu 1) - 3), 1 CBETOAMOAHI ANCTNEN BEp-

VIFII_IVII

VIFII_IVII

TOMATMYECKOro NOABLEMHOTO YCTPOUCTBA He ByaeT paboTarh.

Korpa aBTomaTtuyeckoe noabemMHoe yctpoincteo (AK)
\_ NOACOEAUHEHO, 39Ta PYHKUMA NPUBOANT B felCTBUE

HeTest K pexkmy " 1" " o5 F . B aTOM Ciyyae (yHKums aB-

an : aBTOMATWYECKNU NOLBEMHMK paboTaeT. BbibOp aBTOMATUHYECKOTO NOSLEMHIKA C CONEHONAHBIM MPUBOJOM

(+33B) vy ¢ BO3AYLLHbIM MPUBOAOM (+24B) MOXeT GbITb BbIMONHEH C MOMOLLbIO BbIKNtouaTens @.
OaHaxo, Korpa Bepcus cTapasi, 3Ta onepauusi CTaHOBUTCS HEIDMEKTUBHOM (HE BbIMONHSETCS).
(MepekntodeHme BbINONHsETCS, 4TO6LI MOABECTM TOK +33B nnm +24B CN37.)

"Fl"" 54 5":Mokas (avcnnei) coneHonaHoro npusoaa (+33B)

"FL""gn A":Mokas (aucnneit) Bo3yLWwHOro NpuBoga (+24B)

aFF" : OyHKu/A aBTOMATHYECKOrO MOALEMHOO YCTPOCTBA He pagoTaeT. (CTaHgapTHast yCTaHOBKA BO BPEMS OTTPY3KI MaLLIMHbI

)

(TO‘-IHO Tak Xe NpuXXumHas nanka He N0AHMMAeTCca aBTOMaTUECKK, Koraa 3anporpaMMnpoBaHHoe LWNTLE SaKOH‘-IeHO.)

1. YTt06bl BLINONHUTD NOBTOPHOE BKJIIOYEHNEe UCTOYHUKA NUTaAHUS, VGEAMTECI:, YTO MpoLLSIO He MeHee OfiHOIA CeKYHAbI \

nocne BbIKSIIOYEHHS.

(Ecnu BKNloYeHWe / BbIKNIOYEHUE UCTOYHMKA NUTaHWUA BbINONHAETCSA CAMILKOM ObICTPO, yCTaHOBKA HE MOXET ObITb
npaBuUNbHO NepeKnioyeHa.)

ABTOMaTUYECKOE NOABEMHOE YCTPOHCTBO HE NPUBOAUTCA B AAEHCTBMUE, ecny 3Ta (yHKLUUA HenpaBuibHO BbibpaHa.
Korpa Bbibpano " F| " " 5 ", 6€3 yCTaHOBNEHHOrO aBTOMATMUYECKOr0 NOAbEMHOrO YCTPOHCTBO, MYCK MFHOBEHHO
3afiepxuBaeTcsa B Hayane wuTbs. Kpome Toro, ybeantech, 4To Boibpanm " E L' g FF " korpa aBTonogbeMHoe npu-

crnocobneHne He yCTaHOBNEHO, TaK KaK 3afiHUIA CEHCOPHbIiA NepeknioyaTesnb, BO3MOXHO, He paboTaer. ,



(22. WHULIMANTU3ALIUA YCTAHOBOYHBIX AAHHbIX )

Bce conep>xanne OyHKUMOHANBHOW YCTAHOBKM MOXET OblTh
\ BO3BPALLEHO K BENMYNHAM CTAHAAPTHOM YCTaHOBKM.

o BRLAKCE CP-180 1) Haxas Bce Bbiknoyaten @, @ v €, BKIKOUMTE UCTOY-
=/ HUK MIATaHMS.
r 2) HawHpvkaTope nosiBnseTcs " ~ 5 " ¢ KOPOTKMM 3BYKOBbIM
—— ! ‘-' - CUrHanoMm, 4tobbl Ha4aTb MHULMANM3ALMIO.

g @ 3)  3BYKOBOI CUTHAN Pa3AAETCs MPUMEPHO Yepes3 OfHY CeKyH-

@ [y (TPOWHOI 3BYKOBOIA CUrHAN), M YCTAHOBOYHbIE fiaHHbIe

BO3BPALLAKTCS K BENMYMHAM CTaHAAPTHOW YCTaHOBKY.

6 é ? [F —~He BbiK/iovaiiTe anekTponuTaHue Bo BpeMs BI:T-\
| NONHEeHMa uHUumManu3auuu. MporpaMma rnaBsHoro |
‘ yCTpOVICTBa MOXeT bbITb HapylueHa. ,

4)  BbIKNO4MTE 1 CHOBA BKJTKOUMTE BbIKNKOYATENb MCTOUHMKA NK-

TaHus, YTOBbI BO3BPATUTHCS K HOPMATbHOMY PeXXUMY padoTy.
1. Korna Bbl BbInONHAETE BblLEeynoMAHYTYI0 onepaLluio, BeIninHa KOPPEeKTUPOBKKN HEVITpaHbHOVI no3vuuun faTt4yunka ne- \
Aanu TaKkke MHMumManuaupyetcs. MoaToMy HeO6XOAUMO BLINOMHMTL aBTOMATUYECKYI0 KOPPEKTUPOBKY HEMTpanbHoM |
NO3ULMM faTYMKa Nefank npexae, YeM 6yfeTe MCNONb30BATD LWBEHHYIO MaLUMHY. |
(O6patutech k "20. ABTOMATUYECKASA KOMMEHCALMA HENTPANbHON TOYKMN JATYMKA NEJANK" cTp. 18.) |
. Korna Bbl BbinonHseTe BbILEYNOMAHYTYIO onepauluio, BeIninHa perysimpoBku nonoXXeHua roJioBKM MallnHbl TaKKe I
UHMuManusupyetcs. MoaToMy HeoGX0ANMO BbINONHUTL PErYNNPOBKY rONOBKYW MalMHbI NPexAae, Yem 6yaeTe ucnonb- |

O
o
Sw
o
3,
N

&

30BaThb WBEHHYI0 MaLKHY. |
(O6patutech k "5. HAJIAAKA rOJIOBKW LUBEMHOU MALLWHBI" cTp. 3.) |
3. [laxe Korpa aTa onepauus BbiNofiHeHa, AaHHble, NPefHa3HaYeHHbIe ANs WHTbS, U 3afaHHble C NOMOLYbIO NyNbTa yn- I
paBneHust He MOryT 6bITb MHALMANM3UPOBaHDI. )

(23. KOHTPOJIb KOLIA OLUMEKM )

1) BkmioumTe BbIKNOYATENb MCTOYHUKA NMUTAHWS, YOEepXXuBas
<ALEICE CP-1 80\ BbIKMouaTenb @ HaxaTbiM.
2)  Camblit nocnefHuiA KOZ OWMBKY NOKA3bIBAETCS HA MHAK-
KaTope CO 3BYKOBbLIM CUTHAMOM.
3) Coaep>xaHue NpeablayLLmMx OLUMOOK MOXET ObITb NPOBE-
PEHO, HaXKaTueM Bbikntouatens @.

|
<1 = 1
%% @ (Korpa npouenypa 3akoH4MTCS, pa3facTcs ABOUHON 3BY-
KOBOW CurHarn.)
002088 ®

/

N
=3
C3
) I::l

J
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UYARI:

Bu Kullanim Kilavuzu, CP-180 kontrol paneli i¢indir.

CP-180’i kullanmadan énce, kontrol kutusu Kullanim Kilavuzundaki “Emniyet Talimatlari”’ni dikkatle
okuyup anlayin.

Hassas bir cihaz oldugu icin ayrica lizerine su ya da yag sicratmamaya, diisiirme gibi nedenlerle dar-
be almamasina dikkat edin.

(1. KONTROL PANELININ KURULMASI )

UYARI:
é Dikis makinesinin aniden calisarak yaralanmalara sebep vermemesi i¢in, gti¢ salterini KAPALI konu-
ma getirip motorun tamamen durdugundan emin olduktan sonra calismaya baslayin.

1) Yan plakadaki tespit vidalarini @ ¢ikarin.
2) Kontrol paneliyle birlikte aksesuar olarak temin edilen vidalar @, duiz pullari @ ve lastik contay! @ kulla-
narak, kontrol panelini @ makine kafasina monte edin.

( _—+ 1. Montaj prosediiriine érnek 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 konumlarn arasindaki iligki tabloda verilmistir.>

Tablo 1
Montaj deligi Vida
o o —
Panelle birlikte aksesuar
DDL-9000A ©-® M5 X112 olarak temin edilen vida
(AK ile birlikte
temin edilir) Yan plaka tespit vidasi
DDL-9000B ®-® M.5 X 14
(AK ile birlikte -
) ; Panelle birlikte aksesuar
temin edilmez) olarak temin edilen vida
M5 X 12
LH-3500A @-® M5 X 14 Yan plaka tespit vidasi

)

1) Kontrol paneli kablosunu @, makine masasindaki
@ deliginden gecirip masanin altina yénlendirin.

2) Konektdr baglantisi icin, kontrol kutusunun Kul-
lanim Kilavuzuna bakiniz.

33)4HNL




('3. KONFIGURASYON
/ A
wBLERCH CP-180
“/Vl Vl VVlALB": A—B—C—D ‘ E/E ‘
WNwe 4| (8ses
OOOWO %%%% @ @c¢
e e N ] b @
Ca D) D
|
4/
@ Gilic gosterge lambasi (LED) : Gig salteri ACIK konuma getirildigi zaman yanar.
@ Maksimum hiz sinirlandirici degisken rezistér: Sola kaydirldigi zaman hizi sinirflandirir (-em-).
(4. MAKINE KAFASININ AYAR PROSEDURU )
1) "18. FONKSIYON AYAR DUGMESI", sayfa 15’e
bakin ve 95 numarali fonksiyon ayarini ¢agirin.
o JLEECE CP-1 30\ 2) @ dugmesine basarak makine kafasi tipi segilebilir.
* Makine kafasi tipi icin ayri bir sayfada verilen
=/Z "DiKIS MAKINESINi KURARKEN DiKKAT
oo dLiail EDOILMESI GEREKEN NOKTALAR'" ya da "Ma-
B2 Tt‘ { 3 @ 3 : kine kafasi listesi" ne bakiniz.
3) Makine kafasi tipini sectikten sonra, digmeye
\ @ basinca 96 ya da 94 numarali adima gegilir
aJLEKKHE CP-180 ve ekran gériinimuinde otomatik olarak makine
=/% kafasi tipine denk dlisen ayar icerigine gegilir.
DHOD QO D¢
%%% ) BB @




(5. MAKINE KAFASININ AYARLANMASI . _ _ )
. (SADECE DOGRUDAN TAHRIKLI MOTORLU DIKIS MAKINESI) |

UYARI:

A

Makine kafasini kullanmadan 6nce, asagidaki islemi uygulayarak mutlaka a¢i ayari yapin.

o BLEECH CP-180

/

—

ol AEKE CP-180

QO @
¥ OO |

rg

B

|

~

o1LEKE

0

ot O

\—j

ALICE cp-1so\

znoo -
NN

-~

L
|1||
s

0o

TR

1) @ digmesine ve @ dligmesine ayni anda basa-
rak gl salterini ACIK konuma getirin.

2) Godstergede - H,/ goriiltir @ ve ayar moduna
gecis yapllir.

3) Kasnagi elinizle gevirin, referans sinyali saptan-
digi zaman géstergede agi @ gordiltr.
(Verilen deger referans olarak verilmistir.)

4) Bu asamada, kasnak lizerindeki beyaz nokta @
ile kasnak kapagi konkavini @ sekilde gérdldu-
g gibi ayni hizaya getirin.

5) Ayar islemini bitirmek icin diigmeye @ basin.
(Verilen deger referans olarak verilmistir.)
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(6. KONTROL PANELI HAKKINDA ACIKLAMALAR

14
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/
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o

+ Baslangictaki geriye dogru cifte dikisi ACIK/
KAPALI konuma getirmek icin kullanihr.

© | Geriye dogru cifte dikis (sonda) diigmesi
+ Sondaki geriye dogru cifte dikisi ACIK/KAPALI
konuma getirmek icin kullanilir.

O | Geriye dogru otomatik dikis (baslangigta)

diigmesi

» Baslangigtaki geriye dogru otomatik dikisi
ACIK/KAPALI konuma getirmek icin kullanilir.

@ | Dikis cesidi secme diigmesi @ | iplik kesimini engelleme diigmesi
» Dért farkh dikis ¢esidinden birini segmek igin - iplik kesimini hangi kosulda olursa olsun
kullanilir. engellemek icin kullanlir.
® | Geriye dogru cifte dikis (baslangicta) ® | Masura ipligi sayaci/iplik kesme sayaci
diigmesi + Kontrol kutusunun ana gévdesi lzerindeki

fonksiyondan yararlanarak, masura ipligi sayaci/
iplik kesme sayaci arasinda gegis yapilabilir.

Masura ipligi sayaci :

+ Ayarlanan degerden dliserek hesaplama
yaparken, masurada kalan ipligi gésterir.

+ Masurada kalan iplik miktarini algilayan cihaz
makineye takildigi zaman, kac kez algilama
yaptigi sayacta belirtilir.

iplik kesme sayaci :

* Her iplik kesiminin ardindan sayactaki deger artar.

@ | Geriye dogru otomatik dikis (sonda) diigmesi ®
+ Sondaki geriye dogru otomatik dikisi AGIK/
KAPALI konuma getirmek igin kullanilir.

@ | iimek sayisini ayarlama diigmeleri
+ A’dan D’ye kadar olan proseslerde dikilecek

Masura sayaci sifirlama diigmesi

* Masura ipligi sayacinda gdsterilen degerin
baslangi¢ degerine dénmesi icin kullanilir.

- iplik kesme sayaci secildigi zaman [0] olarak
sifirlanir.

iimek sayisini ayarlamak icin kullanilir. ®

@ | Malzeme kenari sensorii ACIK/KAPALI
diigmesi

Masuradaki iplik miktarini ayarlama diigmesi
+ Masuradaki iplik miktarini ayarlamak igin
kullanilr.

+ Makinede malzeme kenari sensoéru takiliyken @
etkilidir.

+ Malzeme kenari senséruntin dikis sirasinda
kullanilip kullanilmayacagini belirlemek igin kullanilir.

(3] Tek adimda otomatik dikis diigmesi
Makinede malzeme kenari senséri takiliyken
ya da dikis makinesi sabit boyutta dikis
modunda c¢alistirilirken etkilidir.

+ Dikis makinesini bu digmeyle calistirin,
malzeme kenari saptanana kadar ya da sabit
boyuttaki dikisin sonuna gelene kadar dikis
makinesi otomatik olarak ¢aligir.

(9] Otomatlk iplik kesme diigmesi

igne yukari/asag telafi diigmesi

- igne yukari/asag telafi dikisi yapmak igin
kullanihr.

[Pedal n6étr konumdayken igne mili durma

konumunu degistirme secimi]

- igne yukari/asag telafi diigmesine basip
makinenin guclini ACIK konuma getirince,
pedal nétr konumdayken igne milinin yukarida/
asagida durma konumu degisir.

+ Kontrol kutusunun én kapagindan, durma
konumuna onay verilebilir. Yukari konumda
durma secgildigi zaman: “nP UP” Asagi
konumda durma segcildigi zaman: “nP Lo”

Makinede malzeme kenari senséri takiliyken ®
ya da dikis makinesi sabit boyutta dikis
modunda c¢alistirilirken etkilidir.

*« Pedalin 6n kismina basilsa bile, sensdér
malzeme sonunu algilayabilir ya da sabit
boyutta dikis modu tamamlandiktan sonra

Bilgi diigmesi

» Uretim destek fonksiyonunu cagirmak ve
tek dokunusta galistirma ayarlarini ¢cagirmak
(digmeyi bir saniye kadar basil tutarak) icin
kullanilir.)

makine otomatik olarak iplik keser.




7. DIKiS ILMEK CESITLERI iCIN KONTROL PANELININ
KULLANILMASI

(1) Geriye dogru dikis cesidi
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(3) N KAPALI | KAPALI | ACIK | ACIK

1) Geriye dogru dikis ¢esidini belirlemek igin, geriye
dogru dikis ¢cesidi dligmesine @ basin.

2) Geriye dogru dikis ¢cesidi secilir ve ilmek sayisi
ile 6nceden belirlenmis olan geriye dogru dikis
verileri panelde gordiltr.

3) ilmek sayisini degistirmek isterseniz, A’dan D’ye
kadar ilmek sayisini ayarlamak igin diigmeler @
arasindan "+" ya da "-" diigmesini kullanin.

iimek sayisinin degistirilebilecegi aralik: 0 ile 19
ilmek arasinda

4) Geriye dogru otomatik dikis (baslangicta) dig-
mesi @ ve geriye dogru otomatik dikis (sonda)
digmesi @ icin ACIK ve KAPALI ayarlarini
uygun hale getirerek dért farkl dikis cesidi elde
edilebilir.

5) Ayrica geriye dogru cifte dikis (baslangicta)
dldgmesi @ ve geriye dogru cifte dikis (sonda)
dugmesi @ kullanilarak geriye dogru cifte dikis
secilebilir.
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(2) Sabit boyutlu dikis cesidi
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1) Sabit boyutlu dikis ¢esidini se¢gmek icin, kontrol

(2] m KAPALI | ACIK | KAPALI | AGCIK paneli lizerinde sabit boyutlu dikis ¢esidi diigme-
sine @ basin.
A A 2) Sabit boyutlu dikis cesidi secilir. Onceden belirle-
B B nen ilimek sayisi ve geriye dogru dikis fonksiyo-
nunun durumu simdi kontrol panelinde izlenir.
Dikis gesidi co] | oY | o] | cpl | 3) Sabit boyutlu dikis gesidinde prosesteki ilmek
B B sayisini degistirmek icin, C ve D proseslerinde il-
mek sayisini ayarlama diigmelerini @ kullanarak
3 3 A A C ve D proseslerindeki iimek sayisini degistirin.
Buna bagli olarak geriye dogru beslemeli ilme-
(3] N KAPALI | KAPALI | ACIK | AGCIK gi segin. Geriye dogru beslemeli iimek sayisini

degistirmek icin, A ve B proseslerindeki ilmek

sayisi ayar digmelerini @ kullanin.

Ayar arahgi: A, B = 19 ilmege kadar C, D=5 ile
(500 iimek 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 ¢ifte 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 dtiigmesini calistirin. Bu durumda makine dustk hizda calisir (ilmek telafi iglemi).

Ayrica pedal nétr 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 surekli diker.



(3) Ust iiste binen dikis cesidi
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1) Ust tste binen dikis cesidini belirlemek igin, tst
lste binen dikis cesidi diigmesine @ basin.

2) Ust liste binen dikis cesidi segilir ve iimek sayisi
ile 6nceden belirlenmis olan Ust Uste binen dikis
verileri panelde gérdiltr.

3) ilmek sayisini degistirmek isterseniz, A’dan C’ye
kadar olan proseslerde ilmek sayisi ayar diigme-
lerini @ kullanin, prosesin tekrarlanma sayisini
degistirmek igin ise D prosesleri sayisini ayar-
layan @ dlgmelerinden “+” ya da “-” dligmesini

D kullanin.

»—

r<

I
L

A, B ve C degistirilebilecek ilmek sayisi aralgi:
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 Ust tiste binen
dikis prosedurtinii tamamlamak tzere durur. (Tek adimda otomatik dikis KAPALI konuma getirilemez.)

5) iplik kesimini 6nleme fonksiyonu @ segilirse, (ist liste binen dikis prosedtiri tamamlandigi zaman igne
yukaridayken dikis makinesi durur ve iplik kesme yapilmaz.
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(4) Dikdértgen dikis tipi
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(1) N KAPALI KAPALI AGIK AGIK

Dikdértgen dikis cesidini segmek igin, kontrol paneli lizerinde dikdértgen dikis cesidi digmesine @ basin.
Dikdértgen dikis cesidi segilir. Onceden belirlenen ilmek sayisi ve diger dikis verileri simdi kontrol pane-
linde izlenir.

Dikdértgen dikis gesidinde, proseslerdeki iimek sayisini degistirmek icin, diigmeleri @ kullanarak (C ve D
prosesleri icin) C ve D proseslerindeki ilmek sayisini degistirin.

Buna bagl olarak geriye dogru besleme dikisini secin. Geriye dogru beslemede ilmek sayisini degistir-
mek i¢in, A ve B proseslerindeki ilmek sayisi ayar diigmelerini @ kullanin.

(Ayar arahgi: A, B =0 ile 19 ilmek arasi, C, D = 0 ile 99 ilmek arasi)

Geriye dogru otomatik dikis (baslangigta) diigmesi @ ve geriye dogru otomatik dikis (sonda) diigmesinin
© ACIK/KAPALI ayar kombinasyonuna bagl olarak dért farkh dikis cesidi elde edilebilir.

Ayrica geriye dogru cifte dikis (baslangicta) digmesi @ ve geriye dogru cifte dikis (sonda) diigmesi @
kullanilarak geriye dogru cifte dikis modu belirlenebilir.

Dikis makinesi, 6nceden belirlenen sayidaki iimegi diktikten sonra her adimda otomatik olarak durur.

Bu durumda geriye dogru hareket diigmesi kullanilirsa, dikis makinesi duistk devirde ¢alisir (ilmek telafi
islemi). Ayrica, son proseste eger pedal nétr konuma getirilip 6n kismina tekrar basilirsa, iimek sayisi
ayarindan bagimsiz olarak dikise devam edilebilir.

Otomatik iplik kesme digmesi @ ACIK konuma getirilirse, son proses tamamlandiktan sonra dikis ma-
kinesi otomatik olarak iplik kesme islemini yapar. (Geriye dogru otomatik dikis (sonda) secilirse, geriye
dogru otomatik dikisi (sonda) tamamladiktan sonra dikis makinesi otomatik olarak iplik keser.)

iplik kesimini énleme fonksiyonu @ segilirse, igne yukaridayken dikis makinesi durur ve iplik kesme yapilmaz.
Tek adimda otomatik dikis fonksiyonu @ secilirse, dikis makinesi C ya da D prosesindeyken pedalin én
kismina basarak, belirlenen iimek sayisina erisinceye kadar makine otomatik olarak ve énceden belirle-
nen hizda strekli 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
ayagi 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¢cin bakiniz "SC-920 Kullanim kilavuzu".

< Tek dokunusta calistirma ayar prosediirii >

ALIKCE CP-180\ 1) Fonksiyon ayar moduna ge¢mek icin diigmeyi @
bir saniye basil tutun.

=/ 2) @ dugmesini kullanarak ayar degeri degistirilebilir.
I 3) Normal dikis haline dénmek icin digmeye @ basin.

-

[N
[N Il
DO . [ AT o o
%%% l tigmeye @ basarak ayarlara onay verilir. ,

* Tokatlayici fonksiyonu ( H ')
afFF : iplik kesildikten sonra tokatlayici calismaz
on : Iplik kesildikten sonra tokatlayici galigir

(‘9. URETiM DESTEK FONKSIYONU )

Uretim destek fonksiyonu iki farkli fonksiyondan (bes farkli mod) ibarettir, érnegin Gretim miktari yonetimi
fonksiyonu, calisma 6lgiim fonksiyonu vardir. Bunlarin her birinin tretimi destekleyici ayri etkisi vardir. Uygun
fonksiyonu (modu) seginiz.

< Uretim miktari yénetimi fonksiyonu >

+ Hedeflenen par¢a adedi g6stergesi 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 stresiyle birlikte operatérlere bildirir. Dikis
makinesinde calisan operatérlere, dikis dikerken kendi calisma hizlarini strekli olarak kontrol etmelerine
imkan tanir. Hedefin farkinda olmalarini saglar ve dolayisiyla Uretkenligi arttirir. Ayrica isteki bir gecikme
erken saptanarak sorunlarin erken bulunmasina ve dtizeltici tedbirlerin erken uygulanmasina imkan tanir.

< islem élgme fonksiyonu >

+ Dikis makinesinin kullanilabilirlik orani gésterge modu [F300]

« ilmek stiresi gésterge modu [F400]

+ Ortalama devir sayisi gésterge modu [F500]
Dikis makinesinin kullanilabilirlik durumu otomatik olarak 6l¢tiltir ve kontrol panelinde gésterilir. Elde
edilen veriler proses analizi, hat diizenlemesi ve ekipman verimliligi kontrolli yapmak icin temel veri olarak
kullanilabilir.
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Tablo 1: Mod gértintdleri

< Uretim destek modlarini gérmek icin >

1) Normal dikis dikerken tek dokunusta ayar ekranina
gecmek icin diigmeyi @ basil tutun (bir saniye).

2) Ardindan, uretim destek modlarini gértntule-
mek/gizlemek icin tek dokunusta ayar ekraninda
dligmeye @ basin.

3) @ dugmesine basarak, gortintlilenecek/gizlene-
cek modu segin.

4) @ basarak, Ekranin ACIK/KAPALI konumlari
arasinda gegcis yapilabilir.

5) Normal dikis haline dénmek icin diigmeye @ basin.

l _—~~ F100 - F500 arasindaki modlarin teslimat ]
DiKRAT

| @ sirasindaki fabrika ayar degeri GIZLENMIS |

‘ olarak secilmistir. ,

< Uretim destek modlarinin temel kullanimi >

Dikig dikilirken, kontrol panelinde tretim destek

verileri gértinttilenebilir.

1) Normal dikig dikerken liretim destek moduna
gecmek icin @ dligmesine basilirsa.

2) @ dugmesine basarak Uretim destek fonksiyon-
lari arasinda (F100 - F500) gegcis yapilabilir.

3) Dugmeye @ basarak Tablo 1, "Mod izleme" de
yildiz isaretli (*1) veriler degistirilebilir. Yildiz isa-
retli (*2) veriler, @ dligmesini ya da @ dligmesini
kullanarak degistirilebilir.

4) Veri sifirlama prosedurd i¢in Tablo 2’de "Mod
sifirlama islemi" ne bakiniz.

5) Normal dikis haline dénmek icin diigmeye @ basin.

Gésterge @
Mod adi Gésterge @ Gésterge @ (@ ya da @ dligmesine
basildigi zaman)
Hedeflenen parca adedi | Gergek parca Adedi Hedeflenen parca Adedi
g0Ostergesi modu (Birim : adet) (Birim : adet) -
(F100) (*1) (*2)

Hedeflenen/gercek parca
adedi farki géstergesi modu

Hedeflenen parca adediyle gercek
parca adedi arasindaki fark

Hedeflenen adim stiresi
(Birim : 100 milisaniye)

(F500)

(Birim : sti/min)

(F200) (Birim : adet) (*2)
(1) __

Dikis makinesinin kullanilabilirlik Onceki dikiste dikis | Dikis makinesinin ortalama
orani gésterge modu A makinesinin kullanilabilirlik | kullanilabilirlik orani
(F300) e orani gOstergesi

(Birim : %) (Birim : %)
Adim stiresi gésterge modu Onceki dikiste adim stiresi | Ortalama adim stresi
(F400) F.-r (Birim : 1 saniye) gbstergesi

(Birim : 100 milisaniye)

Ortalama devir sayisi Bir dnceki dikiste ortalama | Ortalama devir sayisi
g6sterge modu HEPH devir sayisi gbstergesi

(Birim : sti/min)

-10 -




Tablo 2: Mod sifirlama iglemi

Mod adi

Dugme @
(2 saniye basili tutun)

Digme @
(4 saniye basili tutun)

Hedeflenen parca adedi géstergesi
modu
(F100)

Gercek parca adedini sifirlar
Hedeflenen parca adediyle gercek
parca adedi arasindaki farki sifirlar

Hedeflenen/gercek parca adedi farki
go6stergesi modu
(F200)

Gergek parca adedini sifirlar
Hedeflenen parca adediyle gercek
parca adedi arasindaki farki sifirlar

Dikis makinesinin kullanilabilirlik
orani gosterge modu
(F300)

Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik oranini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik oranini sifirlar
Ortalama adim stiresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir
sayisini sifirlar

Adim suresi gésterge modu
(F400)

Ortalama adim stiresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama
kullanilabilirlik oranini sifirlar
Ortalama adim stresini 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 stresini sifirlar

Dikis makinesinin ortalama devir
sayisini sifirlar

< Uretim miktari yénetimi fonksiyonunun ayrintil
ayari (F101, F102) >
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+ Dugme @), hedeflenen parca adedi gdsterge

modunda (F100) ya da hedeflenen/gercek parca
adedi farki gésterge modunda (F200) basih tutul-
dugu zaman (l¢ saniye), tretim miktari yénetimi
fonksiyonunun ayrintili ayari 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.

Gergek parca adedi hedeflenen adede ulasti-
ginda sesli uyari almak mimkundur; bunun igin,
hedefe ulasildigini belirten sesli uyari ayar konu-
mundayken dligmeye @ basilir.
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(10. MASURA IPLiGI SAYACININ KULLANIMI )

Makine, ilmek sayisini algilar. Masura iplik sayacinda énceden belirlenen deger, 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 operatdre bildirir.

\
o BLEEKHE CP-180

2232% @%

—1” olunca, sesli alarm tg¢ kez ¢alarak masuradaki

1) Ardindan masura iplik sayacinda @ belirtilen
baslangi¢c degerine dénmek icin masura sayaci
sifirama dligmesine @ basin (teslim anindaki
fabrika ¢ikis ayari “0”dir).

Masura iplik sayaci dikis sirasinda S|f|rla- |
namaz. Bu durumda iplik kesiciyi bir kez |
cahistirin. ]

2) Masuradaki iplik miktari ayar diigmesini @ kulla-
narak bir baglangi¢ degeri belirleyin.
Dugme basil tutulursa degisim hizi artar.

<Masura iplik sayacinda referans olarak baslangi¢ degeri>

O =z

O

Q

oo e swovo

Asagidaki tabloda verilen baslangi¢ ayar degerleri,
yukaridaki sekilde gésterildigi gibi mekik digindaki
igne deligine gelene kadar masuraya iplik sarilmasi
hali icin referans olarak verilmigtir.

. Masuraya sarilan Masura iplik
Kullanilan iplik A < S
iplik uzunlugu | sayacindaki deger
Polyester 36m 1200 (ilmek
bikdm iplik #50 uzunlugu: 3 mm)
Pamuklu iplik 31m 1000 (ilmek
#50 uzunlugu: 3 mm)

iplik gerginlik orani %100

* Masura iplik sayaci, malzeme kalinhdi ve di-
kis hizindan etkilenir. Dolayisiyla masura iplik
sayacinin baglangi¢ degerini ¢alisma kosullarina
gore ayarlayin.

3) Baslangi¢ degeri uygun sekilde belirlendikten
sonra dikis makinesini ¢alistirin.

4) Sayacta eksi deger gorlillip lic kez uyari sesi
duyulursa, masura ipligini degistirin.

5) Masura ipligi uygun sekilde degistirildikten sonra,
masuradaki iplik sayacinin baglangi¢ 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
“+” dugmesini kullanarak baslangi¢ degerini
arttirin.
Masurada kalan iplik miktar yetersizse
“” ddgmesini kullanarak baglangi¢ degerini
azaltin.

1. ipligin sarim sekli ya da malzeme
kalinligina 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
miktarini algilama cihazinin ka¢ kez
algiladigi masura iplik sayacinda gordiliir.
Dolayisiyla cihazi kullanmadan énce,
masurada kalan iplik miktarini algilama
cihazi Kullanim Kilavuzunu mutlaka okuyun

Cg
vy
s
>
=

o — — — — — — — — — —

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
)
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(11. iPLIK KESME SAYACININ KULLANIMI )

Asagidaki islem yapilarak, masura iplik sayaci
gdstergesinden iplik kesme sayacina (basitlestirilmis
ALIKKE cp_180\ E— dikis sayaci) gegilebilir.

1) 6 Numarali fonksiyon ayari, masura iplik sayaci

A—B—C—D =/¥ fonksiyonunu KAPALI konuma getirir.
I_'l‘ I_'l‘ l_ll‘ Z{‘ (0 : Kapali /1 : agik)

NN 3 2) 14 Numaral fonksiyon ayari, dikis sayaci fonksi-
@ yonunu ACIK konuma getirir.
® (0 : kapal /1 : agik)

3) Sayag gdéstergesi, glictii ACIK konuma getirdik-
1 ten sonra iplik kesim sayaci olarak caligir.

Her iplik kesiminin ardindan sayagta gértlen
deger artar.

- Bir 6geyi sectikten sonra, fonksiyon ayar numarasini mutlaka giincelleyin. |
| “A') Giincelleme yapmadan glicii 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 digmesiyle € dederi arttirin/azaltin.

(12. IGNE YUKARVASAGI TELAFi DUGMESI )

igne yukari/agag telafi digmesine @ her
basildiginda, igne en alt konumdayken yukselmeye

// ve en Ust konumdayken algalmaya bagslar. Béylece

iimek, 6nceden belirlenen ilmek uzunlugunun
|/|/|AL51ALB;| 14 ABSA, yarisi kadar telafi edilir. Ancak bu digmeyi basili
I\NnrciAraf'(_.',’_,'Eré tutsaniz bile, makinenin surekli dlistik devirde
calismayacagini unutmayin. Ayrica elle ¢ahstirilan

@@@ kasnag elle cevirdikten sonra yukari/asagi telafi
diigmesinin calismayacagini unutmayin. igne yukari/
asag telafi dikisinin yapilmasi, iplik kesme iglemini
aktif hale getirmez.

igne yukari/asag telafi diigmesine @ basilip

=/¥ makinenin glici ACIK konuma getirilince, pedal
AP [ ,’_,',':’J n6tr konumdayken igne milinin durma konumu
degistirilebilir.
I Ayrica bu sirada belirlenen konumu panelden
=/ onaylamak mumkundur.
o [ ,—.: } (Burada gérdlen icerik, glic daha sonra yeniden
n =d ACIK konuma getirildiginde etkili hale gelir.)

33)4HNL
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(13. TUS KILITLEME FONKSIYONU )

iimek sayisi ya da proses (A, B, C ya da D) verilerinin yanhslkla degistiriimesini 6nlemek icin, ayar diigmesi
kilitlenebilir. (Ayar tuslar kilitlense bile, dikilecek olan dikis ¢esidi ve masura iplik sayaci degeri degistirilebilir.)

/ ALK CP-180\
oy [¥

T ] B
@@@@Iz%%

(W]
ol | L

o
i

*oo.oo@

iimek sayisi vb., verileri ayarladiktan sonra makinenin gictinii bir kez KAPALI konuma getirin.

Geriye dogru otomatik dikis (sonda) diigmesine @ ve ilmek sayisi ayar diigmelerinden “+” diigmesine @
A prosesi icin eszamanl olarak basarken gti¢ salterini ACIK konuma getirin.

Kontrol panelinde anahtar isareti € gérulr. Tuslarin kilitlenmesi iglemi béylece tamamlanmis olur.
(Kontrol panelinde anahtar isareti gérilmezse, yukarida 1)'den 3)’e kadar belirtilen adimlari tekrar uygu-
layin.)

Tuslar kilitli halden ¢ikarmak icin, 1) ve 2) adimlarini yeniden uygulayin.

(Anahtar isareti kaybolduktan sonra, tuglar yeniden serbest hale gelir.)

(14 MALZEME KENARI SENSORU ACIK/KAPALI DUGMESI @ )

istege bagl olarak temin edilebilen malzeme kenari sensérii kontrol paneline baglandigi zaman, malze-
me kenari sensértintin ACIK/KAPALI digmesi aktif hale gelir.

Malzeme kenari senséru belirlenirse, bu sens6ér malzeme kenarini algiladigi zaman makine otomatik
olarak durur ya da iplik keser.

‘ DIKKAT Malzeme kenari sensérii ve kontrol paneli birlikte kullanilirsa, malzeme kenari1 sensérii Kullanim Kila- ]

l-

vuzunu dikkatle okuyun. ,

(15. OTOMATIK iPLIK KESME DUGMESI )

Bu dligme, dikis makinesinin otomatik olarak durdugu ya da malzeme kenari sensériintin kullanildigi bir
proseste iplik kesiciyi otomatik olarak caligtirmak igin kullanilhr.

(Otomatik geriye dogru dikis (sonda) tanimlanirsa, dikis makinesi geriye dogru otomatik dikisi (sonda)
tamamladiktan sonra iplik kesici caligir.)

(16. TEK ADIMDA OTOMATIK DIiKi$S DUGMESI © )

Sabit boyutlu dikis modunda, dikdértgen dikis modunda ya da malzeme kenari sensértiniin belirlendigi
proseslerde bu diigme 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 ddgme, iplik kesme fonksiyonunu gegici olarak devre disi birakmak igin kullanihr.

Bu digme, 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 dtiigme tanimlanirsa, makine

ipligi kesmez ama igne yukari konumdayken durur.

(18. FONKSIYON AYAR DUGMESI )

/, o B[LEBCE CP-180 |

1 =¥
alLe4 o

! (i
N J L ” LIL Ny

o L

Fonksiyon ayar diigmesine @ basarak gticii ACIK konuma getirin.

Kontrol paneli tizerindeki gésterge, fonksiyon ayar gésterge modu olarak degisir.

Fonksiyon ayar numarasi @ kisminda, ayar dederi ise sayag gésterge bélimiinin @ kisminda gésterilir.
* Gésterilen icerik, son kez ayarlanan igerikten farkli olur.

Fonksiyon ayar numarasi, digme @ kullanarak degistirilebilir.

Fonksiyon ayar degeri (agik/kapali hali icin ayar durumu), diigme @ kullanilarak degistirilebilir.

Ayar yapildiktan sonra, degistirilen icerik diigme @ kullanilarak bellege kaydedilir ve bir sonraki kullanim-
dan itibaren etkili hale gelir.

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 \

|

SC-920 kullanim kilavuzuna bakiniz. ,

-15-
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(19. ISTEGE BAGLI GIiRIS/CIKIS AYARLARI
wNLERCE CP-180 |
=¥
d 2 | oPr_)
@@@@% c? % @3 DO D¢
o o0 Q@00 ‘9 L ’) @ @
L é J
(=/% ) 1) 12 numarali fonksiyonu segin.
2 aFl _
(=/¥ 2) @ diigmesini kullanarak "E 4", "~" ve "ol
o FPr bagliklarini segin.
=/¥ )
-1
=/¥ )
aPi _ all _
"i" secildiginde]
M @ tusu yardimiyla, giris fonksiyonu ayar konektéru-
ot nin ekranda gortilen numarasini belirleyin. Ardindan
I © tusu yardimiyla, ekranda gériilen rakama kars!
gelen konektdr pimi fonksiyonunu belirleyin.
] Fonksiyon kodu ve kisaltmasi, @’de déniislimli ola-
rIe rak gordlr.
["ali™ secildiginde]
1
oo
|
o3

@ tusu yardimiyla, ¢ikis fonksiyonu ayar konektéru-

nin ekranda gérilen numarasini belirleyin. Ardindan
rak gérdltr.

© tusu yardimiyla, ekranda gérilen rakama karsi
gelen konektdr pimi fonksiyonunu belirleyin.

Fonksiyon kodu ve kisaltmasi, @’de déntistimlit ola-

* Fonksiyon ayar konektérlerinin ekranda gérdlen

numaralari ve fonksiyon kodlari i¢in kontrol kutusu
Kullanim Kilavuzuna bakiniz.

-16 -



Ornek) iplik kesme fonksiyonu, giris fonksiyonu diizenleme konektériintin ekranda gérilen “ ,[J {” numarasi-
na atanmistir.

- =/ N 1) Fonksiyon ayar metoduna uygun olarak 12 numarali
17 TEH:— fonksiyonu segin.
w o _
- /
(=/¥% ) 2) @ dugmesini kullanarak ",~" bagligini secin.
Pl .
=/ 3) @ tusunu kullanarak ekranda gértilen “ [ !” nu-
— — marasini segin.
0
=/ 4) @ digmesiyle "/ 5H" iplik kesme fonksiyonunu segin.
u I~
1
Lambalar dénuistimlii olarak yanar. I
=/¥ 5) @ digmesiyle "/ 5H" iplik kesme fonksiyonunu
belirleyin.
|
(=/¥% ) 6) @ dugmesini kullanarak sinyali etkin hale getirme-
“,—I, ! ! Y yi belirleyin. iplik kesme "Dustik" sinyalle yapilirsa
— N J gostergeyi " " olarak ayarlayin, "Yiksek" sinyalle
I yapiliyorsa "H" olarak ayarlayin.
=/e
H 4
—
=/ 7) Yukaridaki fonksiyon @ diigmesiyle belirlenir.
e nalf
N /
(=/% ) 8) lIstege baglh giris, @ diigmesiyle sonlandirilir.
(=/%) 9) @ diigmesini kullanarak "E~4" bashdini secin,
A o /'- ) a El_, ':"J sonra fonksiyon ayar moduna déntin.

-17 -
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(20. PEDAL SENSORU NOTR NOKTASININ OTOMATIK TELAFISI )

Pedal sensérd, yay vb. degistirildigi zaman mutlaka

Telafi degeri
asagidaki islemi gerceklestirin.
LALENCE CP-180‘ ~— 1) @ dl'jgr.n.esine basarak gli¢ salterini ACIK konu-
ma getirin.
=¥ 2) Telafi degeri, gostergede sekildeki gibi gordildir.

o — — — — — — — — — — — — — — —

1. Bu durumda pedala basilirsa pedal 1
senséri diizgiin calismaz. Pedalin |
lizerine ayaginizi dayamayin, baska bir |

Sikkat nesne koymayin. Uyarici "bip" sesi ve |

i

)
= J [

%0
0

|

Ly,
>
=

2. Géstergede rakamdan farkli bir sey |
goriliirse, Teknisyenin Kilavuzuna |

(
|
|
|
| | telafi degeri gériilmez. |
I
|
\

bakiniz. ,

— — — — — — — — — — — — — — — —

3) Gic salterini KAPALI konuma getirin, normal
moda dénmek igin gli¢ salterini tekrar ACIK ko-
numa getirin.

(21. OTOMATIK KALDIRMA FONKSiYONUNUN AYARI )

UYARI :
A Havali siirticli ayarinda solenoid kullanilirsa solenoid bozulabilir. O ylizden yanlis ayar yapmayin.

Otomatik kaldirma cihazi (AK) takildigi zaman, bu
ALIKCH CP-180\ fonksiyon otomatik kaldirma igini yerine getirir.
1) @ digmesine basarken gli¢ salterini ACIK konu-

=/¥ ma getirin.
ll:ll- 2) LED gdéstergesi "bip" sesiyle " FL " " o~ " ya doner

ve otomatik kaldirma fonksiyonu etkin hale gelir.

<1 = ) k1
@ 3) Gug salterini KAPALI konuma getirip sonra tekrar ACIK
® @ konuma getirin. Makine normal hareketine déner.

4) islemlerden 1) ile 3) arasindakileri tekrarlayin,
LED géstergesi " FL " " oFF " 'ya déner. Otoma-
tik kaldirici fonksiyonu etkin olmaktan cikar.

"FL""aA" : Otomatik kaldirma cihazi etkin hale gelir. Solenoid stirticii (+33V) ya da havali sir(cti
(+24V) secimi, diigme @ ile yapilabilir.
(CN37’de +33V ya da +24V glcli sdrtcu arasinda sec¢im yapilir.)
"FL""am 5":Solenoid strtict ekrani (+33V)
"FL""an A":Havall srici ekrani (+24V)
"FL""gFF" : Otomatik kaldirici fonksiyonu islevsizdir. (Teslimat sirasinda standarttir)
(Benzer sekilde, programlanan dikis tamamlandigi zaman baski ayagi otomatik olarak kalkmaz.)

1. Glicu tekrar ACIK konuma getirmeden 6nce, mutlaka en az bir saniye gecmesini bekleyin.(Gli¢ ]

salteri hizh sekilde acilip kapanirsa ayarlar dlizgiin sekilde degismeyebilir.)
sikkary, 2. Bu fonksiyon uygun sekilde secilmedigi silirece otomatik kaldirma cihazi calismaz. |
u 3. Otomatik kaldirma cihazi monte edilmeden " | " " 5 " secilirse, dikis baslangicinda makine |
calismaya baslarken anlik gecikme olur. Otomatik kaldirma cihazi takili degilken tek dokunusta |

caligma diigmesi calismayacagi icin" | "" 5 " sectiginizi kontrol edin. )

]



(22. AYAR VERILERINi SIFIRLAMAYA ONAY VERILMESI )

Fonksiyon ayarlarinin tim igerigi, standart ayar

degderlerine dénddirtilebilir.
ALIKI CP-180\ 1) @, @ ve @ dligmelerinin tlimline birden basa-
=/ rak gui¢ salterini ACIK konuma getirin.
= [ 2) Gostergede " -5 " ifadesi gorillir ve bip sesiyle
= birlikte sifirlama iglemi baglar.

> @ 3) VYaklasik bir saniye sonra sesli uyari duyulur ("bip",
@ "bip", "bip" seklinde Uc¢ kez tek bir ses duyulur) ve
? ayar verileri standart ayar degerlerine déner.

. Sifirlama islemi devam ederken gii¢ salte- ]

DIKKAT

L

| rini KAPALI konuma getirmeyin. Ana linite |
| programi bozulabilir. )

4) Normal moda dénmek icin, gti¢ salterini KAPALI
konuma getirip tekrar ACIK konuma getirin.

( 1. Yukarida belirtilen islemi yaptiktan sonra, pedal sensérii icin nétr konum diizeltme degeri de ]
| sifirlanir. Dolayisiyla, dikis makinesini kullanmadan 6nce pedal sensérii nétr konumunun otomatik |
| diizeltiimesi mutlaka gerekir. |
| /sikar (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 6nce makine kafasi ayarinin yapilmasi 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) Dilgme @ basiliyken glic salterini ACIK konuma
tirin.
ILEKCE CP-180 T getiin

2) Gdstergede en son hata numarasi gértlir ve bip

[E/‘E] sesi duyulur.

£nonn 3) Digmeye @ basarak 6nceki hatalarin igerigi

/

i~

RN

kontrol edilebilir.

I
T T T 1
%% @ (Prosedur sona erdiginde, "bip" "bip" seklinde tek
tonlu iki alarm sesi duyulur.)
000O®® OO

|

33)4HNL
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PARTS LIST






REF.NO NOTE PART NO DESCRIPTION @m f Qty
1 400-88333 CP-180 TYPE A CP—-180 TYPE A SEH& 1
2 400-88337 CP PCB ASSY CP—-180 PANEL &4 (1)
3 400-88343 MEMBRANE SWITCH CP—-180 XVIUYARAYF (1)
4 400-44607 FRONT COVER B\ — (1)
5 400-44608 REAR COVER ®AHIN— (1)
6 400-44609 END COVER J—REOA/I— [E8)
7 400-44610 INDICATER ERR (1)
8 400-44611 VOLUME KNOB A RUI—ADFRH 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 JIERIVTST v~ (1)
12 B1144-771-000 FRAME SIDE COVER GASKET (C) flm H/)\— CJ/VFY (4)
13 ST-4030651-SN SCREW M3 X 6 ZYETRU (1)
14 SV-4030802-SN TAPPING SCREW WITH FLANGE M3X8  EffE4VEVRL (4)
15 SV-4030802-SN TAPPING SCREW WITH FLANGE M3X8  EffE4VEVRL (5)
16 ST-4850651-SN TAPPING SCREW D=2.5 =6 FwvEVRL D=2. 5 L =6 [9)
17 CM-6001001-01 WEEE MARK LABEL S WEEE <¥—2 3~ S (1)
18 KX-0000002-80 BEAD BAND E—=X\U R 1
19 #01  SS-4121215-SP SCREW 3/16-28 L=12 TN 3/16—-28 L=12 2
20 WP-0501016-SD WASHER 5X10.5X1 FEE 5 X 10. 5 X1 4
21 #02  SM-4051255-SP SCREW.,M5 [=12. TR M5 L=12 2

NOTE(/E5C)

#01...FOR DDL-8700,DLN-S010,
DDL-55**
#02....FOR DDL-9000*

DDL _87OOjEﬁDLN —-9010,

DDL —55% %
DDL —9000x*H

1SI7 S13vd
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« 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.

- AERE, FERiEa%H. HEAENAE.

« Bce npasa ygepxaHbl BCEM MUpE.

« Diinya genelinde tim haklar saklidir.

CORBOEVSICOWTHHLERDG D E LIZSBRODOMRFTEX [FSHERMRICHBLGEDE TZE L,

X DEURFHIAE / I\—Y U X MIEFHIR OO FEFLEETIENBDET.

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 Handler oder Vertreter in lhrer Nahe, wenn Sie weitere Informationen bendtigen.
* 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 area 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.

A= fh A AN 2 Ak, 3 [ A BlA A 7 E AR T

¥ AERRAS / FHRPOABELRMEAELE, HITEEEA.

lMoxanyicra, CBSXUTECH C HALIMMM PACTIPOCTPAHUTENSMIM UMW TOPrOBLIMM areHTamm B BalleM PeroHe Ans NonyyeHus AansHewen

MHEopMaLMK, koraa 3T0 HeobXxoanUMo.

k OnucaHue, BXoAslLee B 3Ty MHCTPYKLIMIO, @ TakKe CMIMCOK YacTeil MOryT ObITb M3MEHEHbI NPU YCOBEPLIEHCTBOBaHUM
uspenus 6e3 npeABapUTENbLHONO NpeaynpexaeHus.

Gerektigi takdirde daha fazla ve ayrintili bilgi edinmek igin; lutfen distribitorlerimize ve bayilerimize bagvurmaktan gekinmeyin.
* Bu Kullanim Kilavuzundaki tanimlar ve Parga Listesi, liriiniin geligtiriimesiyle ilgili olarak 6nceden
haber vermeden degistirilebilir.
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