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1. Zasady
bezpieczenstwa

Systemy szwalnicze nalezy uruchomi¢ dopiero po sprawdzeniu ich zgodnosci z odpowiednimi
normami obowigzujacymi w Polsce. Serwis techniczny dla tych systemdw jest takze zabroniony.

1. Obstuga maszyny wymaga przestrzegania podstawowych zasad bezpieczenstwa, w tym
srodkéw ostroznosci okreslonych w niniejszej instrukcji.

2. Przed przystgpieniem do obstugi maszyny nalezy zapoznac sie z instrukcjg uzytkowania.

3. Wszystkie elementy zabezpieczajace powinny zostaC zainstalowane na maszynie przed
przystapieniem do pracy. Nie nalezy obstugiwa¢ maszyny bez zalecanych przez producenta
zabezpieczen.

4. Maszyna moze by¢ uzytkowana jedynie przez wykwalifikowanych i odpowiednio przeszkolonych
operatoréw.

5. Zaleca sie stosowanie okularéw ochronnych podczas obstugi maszyny.

6. Przed wykonaniem nastepujacych czynnosci nalezy odtaczy¢ zasilanie od maszyny:

— nawlekanie igly, chwytacza, przeplatacza itp. oraz wymiana bebenka

—wymiana igly, stopki dociskowej, ptytki Sciegowej, chwytacza, przeplatacza, zabkow
transportu, ostony igty, lamownika, prowadnika materiatu itp.

— naprawa maszyny

— opuszczenie stanowiska pracy.
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7. Stosujgc maszyne z silnikiem sprzegtowym nalezy, po odigczeniu zasilania, odczekac kilka
minut zanim silnik zatrzyma sie catkowicie.

8. Gdy podczas dokonywania czynnosci konserwacyjnych, smar lub olej dostanie sie do oczu,
skoéry lub zostanie potkniety, nalezy natychmiast doktadnie przemy¢ woda miejsca kontaktu i
skontaktowac sie z lekarzem.

9. Nie nalezy manipulowa¢ przy ruchomych mechanizmach maszyny, niezaleznie od tego czy
urzadzenie jest podtaczone do zasilania czy tez wytaczone.

10. Wszelkie prace naprawcze, konserwacyjne i zwigzane z dopuszczong modyfikacja maszyny
powinny zosta¢ przeprowadzone przez przeszkolony personel (uprawniony serwis techniczny)
lub pod jego scistym nadzorem.

11. Dokonujgc naprawy maszyn nalezy stosowac jedynie oryginalne czesci firmy JUKI.

12. W przypadku wykrycia wady elementéw elektrycznych maszyny, nalezy niezwiocznie zatrzymac
maszyne.

13. W przypadku maszyn wyposazonych w elementy pneumatyczne takie jak sitownik
pneumatyczny, nalezy przed dokonaniem czynnosci naprawczych i konserwacyjnych, odigczyé
sprezarke powietrza od maszyny i odcig¢ doptyw sprezonego powietrza. Nalezy rowniez usungé
cisnienie powietrza resztkowego (minimalnego) pozostalego po odigczeniu sprezarki od
maszyny. Wyjatek od powyzszych procedur stanowig czynnosci regulacyjne i testowe
przeprowadzane przez wykwalifikowany personel techniczny.

14. Maszyne nalezy okresowo czyscic.

15. Maszyna powinna zosta¢ odpowiednio uziemiona.

16. Uprawniony elektryk powinien zainstalowa¢ odpowiednig wtyczke zasilajagca do maszyny.
Wtyczka zasilania powinna zostac¢ podigczona do uziemionego gniazda.

17. Maszyna powinna pracowac¢ z dala od zrédet duzego hatasu emitowanego np. przez spawarke.

18. Maszyna moze by¢ wykorzystywana jedynie zgodnie ze swoim przeznaczeniem okreslonym
przez producenta.

19. Maszyne mozna modyfikowaé jedynie przy uwzglednieniu ogdlnych zasad bezpieczenstwa i

standardéw  okreslonych przez producenta urzgdzenia. Firma JUKI nie ponosi
odpowiedzialnosci za uszkodzenia maszyny powstate w wyniku nieautoryzowanych zmian i
modyfikaciji.

W Instrukcji zastosowano nastepujace oznaczenia:

> [»>

Mozliwos¢ urazu lub uszkodzenia ciata operatora.

Wymagana szczegolna ostroznosé.
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Mozliwos¢ powaznego urazu ciata lub nawet Smierci.
Mozliwosc¢ urazu na skutek kontaktu z ruchomymi elementami maszyny.

Obstuga maszyny wymaga instalacji ostony bezpieczenstwa / zabezpieczen.

Przed przystgpieniem do nawlekania gtowicy maszynowej, wymiany igly i bebenka oraz
oliwienia i czyszczenia, nalezy bezwzglednie odtgczy¢ zasilanie.

SKRZYNKA KONTROLNA SC-920 na rynek japonski i Stanow Zjednoczonych
(JUS)

Przed przystgpieniem do obstugi maszyny

=

8.

Nalezy zwraca¢ szczeg0lng uwage na maszyne jesli w poblizu znajdujg sie dzieci.

Maszyna moze by¢ wykorzystywana jedynie zgodnie ze swoim przeznaczeniem okreslonym
przez producenta w sposéb okreslony w niniejszej instrukcji. Na maszynie mozna instalowac¢
jedynie dodatki (akcesoria) dopuszczone przez producenta.

W przypadku stwierdzenia nieprawidtowosci w pracy maszyny nalezy niezwilocznie przerwac
prace. Nie nalezy pracowac¢ na maszynie jesli zostata uszkodzona, upadta lub znalazia sie w
wodzie. Nalezy wowczas podda¢ maszyne sprawdzeniu i naprawie w najblizszym
autoryzowanym punkcie serwisowym.

Nie nalezy umieszczac zadnych przedmiotow w otworach maszyny.

Nie nalezy uzywaé maszyny na dworze.

Nie nalezy obstugiwaé maszyny w pomieszczeniu, w ktérym przechowywane sa produkty w
aerozolu.

Przed odigczeniem zasilania od maszyny nalezy ustawi¢ wszystkie kontrolki (przetaczniki) w
potozeniu na OFF i dopiero woéwczas wyciagna¢ wtyczke z gniazdka.

Nie nalezy uruchamia¢ maszyny jesli w zbiorniku olejowym nie ma wystarczajgcej ilosci oleju.

Srodki ostroznosci podczas obstugi maszyny

1.
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Nie nalezy pracowa¢ na maszynie jesli jej otwory odpowietrzajgce sg zablokowane. Otwory
odpowietrzajgce powinny by¢ regularnie czyszczone z gromadzacego sie kurzu, pytu, resztek
nici i Scinek materiatu.

Nie nalezy zbliza¢ palcéw, wtosow lub ubrania w obszar pracy ruchomych elementow maszyny.
Nalezy uzywac¢ jedynie wtasciwg plytke sciegowa. Zastosowanie nieprawidtowe] plytki moze
powodowac famanie sie igty.

Nie nalezy uzywac wygietych igiet.

Nie nalezy pocigga¢ lub popycha¢ materialu podczas szycia. Moze to skutkowac
znieksztatceniem igly, a w konsekwencji — jej ztamaniem.

Nalezy wytaczy¢ maszyne w przypadku dokonywania prac w obszarze iglty np. nawlekania igty,
wymiany igly, nawlekania nici bebenka lub wymiana stopki dociskowej itp.

Nalezy odtaczy¢ zasilanie od maszyny w przypadku zdejmowania pokryw, smarowania lub
dokonywania regulacji maszyny.
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8. Nie nalezy podktadac rgk pod igte przy wigczaniu maszyny oraz gdy maszyna pracuje.
9. Nie nalezy wkfadac rak pod pokrywe podciggacza nici gdy maszyna pracuije.

10. Przed odchyleniem gtowicy maszynowej lub zdjeciem pasa klinowego nalezy odigczy¢ zasilanie
od maszyny.

11. Nie nalezy zbliza¢ rak lub glowy w obszar pracy pokretta recznego, pasa klinowego, nawijarki
bebenka lub silnika. Nie nalezy umieszcza¢ zadnych przedmiotow w poblizu powyzszych
elementow.

12. Jedli maszyna wyposazona jest w ostone pasa Kklinowego, ostone palcow oraz inne
zabezpieczenia, nie nalezy przystepowac do pracy bez ich zainstalowania.

13. Nie nalezy pracowa¢ na maszynie jesli nie jest prawidtowo uziemiona.

14. Jesli maszyna nie pracuje, nie stychac silnika. Nalezy zawsze wylgczaé silnik po zakonczeniu
pracy na maszynie.

15. W przypadku przenoszenia maszyny bezposrednio z pomieszczenia zimnego do cieptego, moze
wystapi¢ zjawisko skraplania pary wodnej. Wéwczas maszyne mozna wigczy¢ dopiero po
stwierdzeniu, ze na maszynie nie ma sladéw skraplania pary wodnej.

16. Podczas wytadowan atmosferycznych nalezy przerwa¢ prace na maszynie i odtgczy¢ zasilanie
wyciggajac dla bezpieczenstwa wtyczke z gniazdka.

17. Zawsze nalezy odtaczy¢ zasilanie od maszyny przed wsadzeniem lub wyciggnieciem wtyczki
zasilajgcej z gniazdka.

Podczas pracy na maszynie nalezy zachowac¢ wszelkie srodki bezpieczenstwa, w
szczegolnosci:

1. Aby unikng¢ porazenia pradem, nie wolno otwiera¢ pokrywy skrzynki elektrycznej
silnika ani dotyka¢ elementow zamontowanych wewnatrz skrzynki.

1. Nie nalezy pracowa¢ na maszynie bez zamontowanych zabezpieczen w postaci

m.in. ostony pasa czy ostony palcow.

2. Podczas pracy maszyny, nie nalezy zbliza¢ palcow, wtosow lub ubrania w obszar

pracy pokretta recznego, pasa klinowego czy silnika.

3. Nie nalezy podktadac¢ reki pod pracujacy néz lub igte gdy zasilanie maszyny jest

wigczone.

Gdy maszyna pracuje, nie nalezy zbliza¢ palcéw w obszar ostony oczu.

Przed odchyleniem gtowicy lub zdjeciem ostony pasa klinowego i samego pasa

nalezy odtgczy¢ zasilanie i sprawdzi¢ przez docisniecie pedatu, ze maszyna nie

pracuje.

6. Przed przystgpieniem do regulacji maszyny, jej czyszczenia, nawlekania,

wymiany igty itp. nalezy odtgczy¢ zasilanie i sprawdzi¢ przez docisniecie pedalu,

A ze maszyna nie pracuje.

7. Aby unikng¢ porazenia prgdem nalezy odlagczy¢ zasilanie od maszyny przed
wsadzeniem lub wyciagnieciem wtyczki zasilajacej z gniazdka.
8. Opuszczajac stanowisko pracy nalezy odtaczy¢ zasilanie od maszyny.
9. W przypadku stwierdzenia wadliwosci elementéw elektrycznych maszyny, nalezy
niezwlocznie odigczy¢ zasilanie.

10. Na koto pasowe silnika powinna by¢ zatozona ostona zabezpieczajgca oraz
sworzen zapobiegajacy zeslizgiwaniu sie pasa.

11. W przypadku zmiany ustawien funkcji konserwacji (oznaczonych symbolem *)
nalezy dodatkowo zapoznac sie z Instrukcjg techniczng. Niewtasciwa regulacja
ustawien parametréw grozi uszkodzeniem maszyny lub zaktdceniem jej dziatania.

12. Nalezy uwazaé, aby do maszyny nie przedostaly sie woda lub olej oraz aby nie
upusci¢ maszyny na podtoge.

vk
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2. Parametry

techniczne

Napiecie prad 1-fa122%v\v/y, 100V- prad 3-fgi%v\\;y, 200V- prad 1-fgi%v\\;y, 220V-
Czestotliwosé 50Hz/60Hz 50Hz/60Hz 50Hz/60Hz
Srodowisko temperatura: 0° - 40° temperatura: 0° - 40° temperatura: 0° - 40°
pracy wilgotnosé: do 90% wilgotnosé: do 90% wilgotnosé: do 90%
Pobor mocy 320VA 320VA 320VA

3. Montaz

Skrzynka kontrolna SC-920 jest kompatybilna z gtowicami maszyn szwalniczych z systemem
bezposredniego napedu (direct-drive). W przypadku zastosowania silnika o matym rozmiarze, nalezy
najpierw zainstalowa¢ silnik do skrzynki kontrolnej, a dopiero poézniej zamontowac skrzynke
kontrolng do stolu maszynowego.

Sposoéb instalacji silnika do skrzynki kontrolnej wskazuje opis ponize;.

Skrzynka kontrolna SC-920

Y

3.1. MONTAZ SKRZYNKI KONTROLNEJ DO STOLU MASZYNOWEGO




W celu zamontowania skrzynki kontrolnej do
stotu maszynowego nalezy:

1.

dokreci¢ trzy wkrety @ do podwieszenia
skrzynki kontrolnej w otworach w stole
maszynowym

. zatozy¢ nakretke i podkladki w sposéb

wskazany na ilustracji obok, aby zamocowaé
skrzynke

podwiesi¢ skrzynke (samg skrzynke lub w
przypadku malego silnika — skrzynke wraz z
zamontowanym do niej silnikiem)
zainstalowa¢ gtowice maszynowg na stole
maszynowym.

podkiadka

nakretka

podktadka

s szesciokgtna
spreiynujgca

wypukia

3.2. PODLACZENIE PRZEWODOW

A

Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed
przystapieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczeka¢ co najmniej 5
minut do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Przewody nalezy podtaczy¢ do odpowiednich wejs¢ zgodnie ze schematem ponizej.

W celu unikniecia obrazen zwigzanych z nieprawidlowym dziataniem skrzynki nalezy
zabezpieczy¢ wszystkie zlgczki specjalnym zatrzaskiem.

W przypadku podigczania urzadzen zewnetrznych nalezy, przed instalacjg i
uruchomieniem, zapoznac sie z ich instrukcjg obstugi.

Ponizsze ztaczki znajdujg sie w przedniej czesci skrzynki kontrolnej SC-920. Nalezy podtaczy¢
przewody wychodzace z gtowicy maszynowej w odpowiednich miejscach tak, aby dobrze podtaczy¢
urzadzenia zamontowane na gtowicy maszynowe;.
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© CN30 :zlgczka sygnatu z silnika
® CN38 : Zlaczka panela sterujgcego: umozliwia zaprogramowanie réznych rodzajoéw szycia
(patrz: Instrukcja obstugi panela)
€ CN33 :zigczka pozycjonera (detektora) potozenia igielnicy (wykrywa potozenie igielnicy)
0 CN37 : ztgczka cewki cylindrycznej podnosnika stopki dociskowej
(jedynie dla modelu z automatycznym podnosnikiem stopki dociskowej)
: Ztaczka przelgcznika bezpieczenstwa (standardowy) — w przypadku odchylenia
gtowicy
© CN4s maszynowej bez odtaczenia zasilania, praca maszyny zostaje automatycznie
zablokowana;
zlgczka przetgcznika opcji — mozliwa zmiana funkcji wejscia poprzez przetgczanie
wewnetrznych funkcji przetacznika
® CN42 :zigczka przetacznika bezpieczenstwa obcinania nici
: Zlaczka pedatu maszynowego przystosowane do pracy w pozycji stojacej
€©® CN39 (standardowy model JUKI PK70);
mozliwos¢ sterowania maszyny przy pomocy zewnetrznych sygnatow
©® CN55 :+24V; zlgczka zewnetrznego zrodta pradu
© CN57 :zigczka uproszczonego licznika sterujgcego produkcjg
: ztgczka cewki cylindrycznej gtowicy maszynowej wraz z cewkami cylindrycznymi:
@ CN36 obcinacza nici, szycia sciegiem wstecznym, przetgcznika szycia wstecznego
metoda,
jednego dotkniecia
® CNb54 :zigczka czujnika wykrywania krawedzi materiatu ED-5 itp.
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W celu podigczenia przewoddéw nalezy:

1. przelozy¢ przewody © cewki cylindrycznej obcinacza nici, cewki cylindrycznej szycia
wstecznego itp. oraz przewdd z silnika przez otwor @ w stole maszynowym i poprowadzié je
pod stotem

2. przy pomocy wkretaka poluzowac srube ® na
pokrywie @ i otworzy¢ pokrywe

3. podiaczy¢ 14-bolcowy kod © wychodzacy z
gtowicy maszynowej ze ztgczkg ® (CN36)
4.w przypadku instalacji  opcjonalnego
automatycznego podnosnika (AK), potaczyc
2-bolcowg zlgczke @ wychodzacg z
podnosnika AK ze zigczkg @ (CN37)

5. potaczy¢ zlaczke ® wychodzaca z silnika ze
zlaczkg ©® (CN30) na ptytce obwodow
drukowanych.

Uwaga

Przed uruchomieniem automatycznego podnosnika (AK) nalezy sprawdzi¢ sposéb ustawienia funkcji
automatycznego podniesienia stopki.

Nalezy zadbaé o wiasciwe, zgodne ze wskazanym kierunkiem, podigczenie ztagczek. Maszyna nie
zostanie uruchomiona jes$li wszystkie zlgczki nie beda prawidiowo podigczone. Nieprawidiowe
podigczenie przewoddw grozi pojawieniem sie komunikatow o bledach oraz uszkodzeniem zaréwno
skrzynki kontrolnej jak i maszyny.




Podiaczenie zlaczki do panela
sterujacego

Specjalna zlgczka stuzy do podigczenia panela
sterujgcego.

Zwracajgc uwage na SsposOb umieszczenia
zlaczki © nalezy podigczy¢ ztaczke panela ze
zlaczkg ©® (CN38) na pilytce obwoddéw
drukowanych i odpowiednio zabezpieczyc.

Uwaga
Przed podiaczeniem zigczki nalezy odtgczyé
zasilanie.

Podiaczenie zlaczki pedalu
przystosowanego do pracy w pozycji
stojacej

Ztaczke od PK70 ® (model pedalu
maszynowego przystosowanego do pracy w
pozycji stojgcej) nalezy potaczy¢ ze zlaczkg ®
(CN39, 2-bolcowa) na skrzynce kontrolnej SC-
920.

Uwaga
Przed podiaczeniem zigczki nalezy odtaczyc
zasilanie.

6.spig¢ przewody razem przy pomocy
specjalnego zacisku ® znajdujgcego sie z
boku skrzynki kontrolnej

Uwaga

Przewody nalezy spig¢ zaciskiem w sposob
opisany ponizej.

Aby rozpig¢ zacisk nalezy nacisng¢ jego haczyk.

MOCOWANIE ZACISKU ®

panel e

panel -
nacisnij
haczyk
zacisku -,‘\\ .

pociagnij

popchnij

naciskajgc haczyk zacisku,
popchnaé pasek, aby go wyciggnaé
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6.zamkng¢ przedniag pokrywe @ skrzynki
uwazajac na przewody

7.przy pomocy wkretaka, dokreci¢ $rube @
mocujaca pokrywe.

Uwaga
Nalezy  uwazac,
przewodow.

aby nie przytrzasnac

8. potaczy¢ ztaczke 4-bolcowg @ ze ztgczkg ®
znajdujaca sie z boku skrzynki

9.potaczy¢ przewod O wyjscia silnika z
przetacznika zasilania ze ztgczkg ®

Przewod ® wyjscia silnika nalezy podtaczy¢ do
zZiaczki ® znajdujgcej sie z boku skrzynki
kontrolnej.

Instalacja przetacznika zasilania

Nalezy podigczy¢é przewdd zasilania

przetgcznikiem zasilania.

z

W przypadku modeli przeznaczonych na
rynek Europy Centralnej (CE):

Prad 1-fazowy, 230V; przewody zasilania:
brazowy, niebieski oraz zolty/zielony (przewod
uziomowy).

flﬁW |

||'|"i|'|||"||ﬁ”/M|

CE 10 230V prad zmienny
o brazowy| Ac
— e R
\:@ zielony [/ 36ity
(przewéd uziomowy)

Przelaczanie pomiedzy 100V i 200V (zmiana napiecia):

Aby zapobiec urazom ciata w wyniku

A

nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed
przystapieniem do ponizszych czynnosci, odigczy¢ zasilanie i odczeka¢ do momentu
catkowitego zatrzymania pracy silnika tj. co najmniej 5 minut.
Aby zapobiec porazeniu prgdem, prace przy elementach elektrycznych nalezy zlecié

elektrykowi lub przedstawicielowi serwisu technicznego sprzedawcy urzadzenia.
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Istnieje mozliwos¢ przelgczania, przy pomocy
specjalnego przetacznika, pomiedzy zrodiem
pradu 1-fazowego 100-120V a zrodiem pradu 1-
fazowego 200-240V lub 3-fazowego 200-240V.
W tym celu nalezy:

1. wymieni¢ przewody zasilania

2. zmieni¢ zlgczke @ na plytce obwodow
drukowanych PWR-T

naciskajgc przelacznik zasilania na OFF
wylaczy¢  zasilanie i odczeka¢ do
catkowitego zatrzymania maszyny
wyciggna¢ wtyczke przewodu zasilajgcego z
gniazdka i odczekac co najmniej 5 minut
poluzowaé¢ sruby mocujgce tylng pokrywe
na skrzynce kontrolnej i ostroznie otworzyé
pokrywe
dokonaé
zasilajgcego

3.

zmiany napiecia pradu

Uwaga
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Powyzej: ptytka obwodéw drukowanych PWR-T.
Rodzaj plytki zalezy od zastosowania.
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Jesli zmiana zrodia zasilania nie zostanie przeprowadzona we wtasciwy sposob, skrzynka kontrolna
moze ulec uszkodzeniu. Dokonujgc zmiany napiecia nalezy zachowac szczego6lng ostroznosc.

A. Zmiana zrédia pradu zasilajacego z
200-240V na 100-120V

W celu zmiany zrodta pradu zasilajacego z 200-
240V na 100-120V nalezy:

- wymieni¢ przewod zasilajgcy na oryginalny
przewod JUKI o nr kat. M90355800A0
wymieni¢ przewod uziomowy na przewod
uziomowy o nr kat. M90345800A0
zamieni¢ zlgczke © zmiany
znajdujgcg sie na  plytce
drukowanych na ztgczke dla 100V
potaczyé pokarbowang kohcowke przewodu
wejscia prgdu zmiennego z  wtyczkg
zasilajgcyg (patrz: A).

napiecia
obwodéw

B, C. Zmiana zrédia pradu zasilajacego
z 100-120V na 200-240V

W celu zmiany zrédta pradu zasilajacego z 100-
120V na 200-240V nalezy:

— wymieni¢ przewod zasilajacy na oryginalny
przewdd JUKI o nr kat. M90175800A0
zamieni¢ zigczke © zmiany napiecia
znajdujgca sie na plytce  obwodéw
drukowanych na ztgczke dla 200V

potaczy¢ pokarbowang koncowke przewodu
wejscia prgdu zmiennego z  wtyczkg
zasilajaca;

Oprzewodowanie dla pradu 1-fazowego, 100V

Nalezy pamietac¢ o potgczeniu przewodu
pomiedzy
1i 2. Jesli podigczenie zostanie wykonane
pomiedzy 1i 3 lub 2 i 3, maszyna nie bedzie
pracowac.

skrzynka wtyczka
— iat

biaty/~ — ~\:biat
q‘;;gnvgﬁ%%m

—

zielony/ =
zoity

— zielony/
#6ity

Oprzewodowanie dla pradu 3-fazowego, 200V

skrzynka
biaty
czarny
-cZerwony|

wtyczka

1 biat
9}:._% 2czarny,—
"E:‘*“_;"C}' aczer-

; 7 Wony

— zielony/ zielony/ =
zoity zofty

[g)
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- jak na B —w przypadku pradu 3-fazowego
- jak na C —w przypadku pradu 1-fazowego.

7. przed zamknieciem tylnej pokrywy
sprawdzi¢ czy wszystkie elementy zostaty
prawidtowo zamienione

zamkna¢ pokrywe dociskajac jg i zwracajac
uwage, aby nie przycia¢ przewodéw, a
nastepnie dokreci¢ sruby mocujace.

Oprzewodowanie dla pradu 1-fazowego, 200V

Nalezy pamietac¢ o potgczeniu przewodu
pomiedzy
1i 2. Jesli podigczenie zostanie wykonane
pomiedzy 1i 3 lub 2 i 3, maszyna nie bedzie
pracowac.

skrzynka wtyczka

biat "1 biat
[—czarny O_.:gmy‘y—ﬂz n
czer-| & o 5
I:L wony\. ; [

— zielony/ zielony/=
16tty 26ty

Uwaga

Zigczke nalezy
wyjmowac trzymajac ja
za zatrzask. Nie nalezy
wyciggaé zigczki na site.

zatrzask

W przypadku modeli przeznaczonych na rynek Japonii i Stanéw Zjednoczonych

(JUS):

Przewod ® wyjscia silnika nalezy podtaczy¢ do
ztaczki ® znajdujacej sie z boku skrzynki
kontrolne;j.

Instalacja przetacznika zasilania

Nalezy podigczy¢ przewdd zasilania

przetgcznikiem zasilania.

z

W przypadku modeli przeznaczonych na
rynek Japonii i Stanow Zjednoczonych

(JUS):
Prad 3-fazowy, 220V; przewody zasilania:
czarny, bialy, czerwony oraz zOly/zielony

(przewod uziomowy).

Prad 1-fazowy, 230V; przewody zasilania:
czarny, bialy oraz zolty/zielony (przewod
uziomowy).

|(“|/ |||l| i

||| | Illflll M
|||(|||| /m’h'

JUS 30 220V

prad zmienny
AC
200Vv-240V

|

zielony / 26ty
{przewdd uziomowy)

prad zmienny
{O)czarny| AC
D) biaty } 100V-120V

B70) zielony / 26ity
{przewdd uziomowy)

JUS 1o 120V

W i
—
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W przypadku zastosowania metalicznych kanatéw kablowych, nalezy pamietaé o zmianie czesci
przewodu zasilajacego wedtug ponizszych instrukcji.

Uwaga: Zmiane nalezy przeprowadzi¢ przed zainstalowaniem skrzynki kontrolnej na stole
maszynowym.

W celu dokonania wymiany czesci przewodu
zasilajgcego nalezy:

- ustawi¢  skrzynke kontrolng na stole
maszynowym ramag zwrécong w dot

- poluzowaé $rube @ na spodzie pokrywy @,
aby otworzy¢ pokrywe

— dokona¢ wymiany przewodu zaznaczonego
na ilustracji obok kotem

- odkreci¢ sruby ®, aby zdja¢ ptytke zaciskowg
@ z gtéwnego korpusu skrzynki kontrolnej

- zdjac zlaczke @ przytrzymujac ja palcami za
zatrzask @

14



- przekrecic zigczke ©, aby zdjac czesé
blokujgca przewdd

- poluzowa¢ nakretke @, aby zdjaé zigczke z
plytki zaciskowej @

- zalozy¢ nakretke zabezpieczajgcg ©® na
przewod zasilajacy i wyciggna¢ przewod @
przez ptytke zaciskowg @

15



- zamontowac ptytke zaciskowg @ z powrotem
w skrzynce kontrolnej

- przetozy¢ przewdd zasilajgcy @ przez kanat
kablowy @

- przy pomocy nakretek zabezpieczajacych @
zamocowaé¢ kanat kablowy @ do plytki
zaciskowe] @ znajdujacej sie pomiedzy
nakretkami zabezpieczajgcymi

- zamknaé pokrywe @ i zabezpieczyé jej
potozenie dokrecajac srube ©.

10. spig¢ wszystkie przewody wychodzace z
glowicy maszynowej przy pomocy
specjalnego  zacisku @  stanowigcego
element wyposazenia dodatkowego panelu
CPlub IP
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11. sprawdzi¢ czy zasilanie jest wytaczone i
wsadzi¢ wtyczke przewodu zasilajacego @
do gniazdka.

Uwaga

Przed podigczeniem przewodu zasilajgcego
nalezy upewni¢ sie, ze napiecie wskazane na
skrzynce kontrolnej jest prawidiowe.

Wtyczka przewodu zasilajacego @ powinna byé
zgodna ze standardami bezpieczenstwa.

Nalezy pamieta¢ o podigczeniu przewodu
uziomowego (przewaod zielony / z6tty).

3.3. MONTAZ PRETA LACZACEGO

przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odlgczy¢ zasilanie i odczekaé co najmniej 5

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed
minut do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

W celu zamontowania ciegna ©@ nalezy, przy
pomocy nakretki ®, zabezpieczy¢ jego potozenie
w otworze instalacyjnym @ dzwigni @ pedatu
maszynowego.

Jesli pret tgczacy O zostanie zainstalowany w
otworze @, wielkosé skoku  pedatu
maszynowego zostanie wydluzona co znacznie
utatwi operowanie pedatem przy pracy na
Srednich obrotach.

3.4. USTAWIENIE GLOWICY MASZYNOWEJ

Uwaga

W przypadku paneli operacyjnych innych niz CP-18, nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi panelu

w zakresie ustawien gtowicy laserowej.
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Nalezy zapozna¢ sie z ustawieniami funkcji
skrzynki kontrolnej i wybra¢ funkcje nr 95.

. A B C D aLEECH
Ly [ W CP-18
oo ®
7% fr Je e
e

Typ gtowic Iaserovv&snaleiy wybra¢ naciskajac
przyciski © lub 6.

Po ustawieniu zgdanego %/51 glowicy laserowej
(%)

nalezy nacisng¢ przyciski <= ©® lub » @ —na

wyswietlaczu wywotana zostanie funkcja nr 96

lub 94 i ustawienia przypisanego do wybranego

typu gtowicy.

3.5. REGULACJA GLOWICY MASZYNOWEJ (tylko w przypadku maszyn z silnikiem

bezposredniego napedu)

Uwaga

W przypadku gdy po wykonaniu obciecia nici, odlegtos¢ pomiedzy biatym znacznikiem na kole
recznym i wklesnieciem na ostonie kota pasowego bedzie zbyt duza, nalezy dokonac¢ regulacji kata
ustawienia gtowicy maszynowej w sposob opisany ponizej.

W celu dokonania regulacji kata ustawienia
gtowicy laserowej nalezy:

— Jjednoczesnie nacisng¢ przyciski O oraz

© i wigczyC¢ zasilanie — na ekranie pojawi
sie komunikat: = A (®) i wkgczony zostanie
tryb ustawien (regulacji)
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