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Niniejsza instrukcja obstugi dotyczy panela kontrolnego CP-180.

Przed przystapieniem do obstugi panela nalezy zapoznac¢ sie réowniez z

zasadami bezpieczenstwa okreslonymi w Instrukcji obstugi skrzynki
A kontrolnej.

Panel kontrolny jest bardzo delikathnym urzadzeniem i dlatego nalezy

uwazacé, aby nie rozla¢ na niego wody lub oleju oraz nie naraza¢ go na

uderzenia i wstrzgsy.
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1.

Instalacja panela

kontrolnego

A

zatrzymania pracy silnika.

Aby unikna¢ wypadkdw spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed
wykonaniem ponizszych czynnosci, odiaczy¢ zasilanie i odczeka¢ do momentu catkowitego




W celu zainstalowania panela kontrolnego
nalezy:

— odkreci¢ Sruby nastawcze @ na bocznej
ptytce

- przy pomocy srub @, plaskich © oraz
gumowych @ podkiadek zamontowac panel
kontrolny ® na glowicy maszynowe;j.

o Jako przykfad montazu zaprezentowano gtowice DDL-9000B (bez urzadzenia AK).
Rodzaj i miejsce dokrecenia s$rub zaleza od rodzaju glowicy maszynowej, do ktorej
montowany jest panel — patrz tabela ponizej.

Zaleznos¢ pomiedzy modelem gtowicy maszynowej a potozeniem otwordw instalacyjnych wspornika:

O(::V Sruba
DDL Sruba
- stanowigca
9000A ®©-® M5x12 alement
akcesoriow
(2 AK) Sruba
MB5x14 nastawcza na
DDL- bocznej plytce
9000B ®-G (bez Sruba
AK) s':anowiqca
element
M5x12 akcesoriow
LH- Sruba
-G M5x14 | nastawcza na
3500A bocznej plytce

2. Podiaczenie
przewodu

Przewéd @ panela kontrolnego nalezy
przetozy¢ przez otwor @ w stole maszynowym
i poprowadzi¢ pod spod stotu.

Sposéb podigczenia zigczek przedstawiony
zostat w Instrukcji obstugi skrzynki kontrolne;.




3.
Konfiguracja
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O - dioda LED wskaznika zasilania — swieci sie, gdy zasilanie jest wigczone.

® - suwakowy regulator maksymalnej predkosci
predkosc.

4. Ustawienie glowicy
maszynowej

— przesuniecie regulatora w lewo (-=) zmniejsza

W celu ustawienia gtowicy maszynowej nalezy:

- wywota¢ funkcje nr 95
- za pomocg przyciskbw @ ustawi¢ zadany
rodzaj gtowicy maszynowej

- nacisngc przyciski @, aby przejs¢ do funkcji
nr 96 lub 94 — na wyswietlaczu automatycznie
pojawi sie ustawienie funkcji wtasciwe dla
wybranej glowicy maszynowe.
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5. Regulacja glowicy maszynowej
(tylko w przypadku glowic z silnikiem
bezposredniego napedu)

A Regulacje kata ustawienia glowicy maszynowej nalezy przeprowadzi¢ przed przystgpieniem
2\ do obslugi glowicy.

W celu wykonania regulacji gtowicy maszynowej — " aui o
nalezy: ' ) R o I ==
@@@@%%%%@@ %
- trzymajac jednoczesnie wcidniete przyciski @ et s
i ®, wigczy¢ zasilanie 00
- na ekranie ® pojawi sie wskazanie AU, a o8I 3BCH CP-1g0 |
panel zostanie przetgczony w tryb ustawien =/3
- przekreci¢ pokretto reczne — w momencie =N [l D)

wykrycia sygnatu odniesienia, na ekranie @ X 3
pojawi sie wielko$¢ kata %%%%@ %

— ustawi¢ w jednej linii bialy znacznik ® na
pokretle recznym z wklesnieciem © na
pokrywie pokretta recznego

o BLEBRCE CP-180
[E!?ﬁ.
- nacisngé przycisk @, aby zakonczy¢ -

ustawienia. %%% % )
0

6. Objasnienie panela
kontrolnego
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Przelaczniki wzoréw szycia — umozliwiajg wybor zgdanego wzoru szycia.

Przelacznik podwdjnego sSciegu wstecznego na poczatku szycia — umozliwia
wigczenie / wytgczenie funkcji podwdjnego sciegu wstecznego na poczatku szycia.

Przelacznik podwodjnego sSciegu wstecznego na koncu szycia - umozliwia
wigczenie / wytaczenie funkcji podwojnego sciegu wstecznego na koncu szycia.

Przelacznik automatycznego sSciegu wstecznego na poczatku szycia -
umozliwia wlaczenie / wylgczenie funkcji automatycznego sciegu wstecznego na poczatku
szycia.

Przelacznik automatycznego sciegu wstecznego na koncu szycia — umozliwia
wiaczenie / wytaczenie funkcji automatycznego sciegu wstecznego na koncu szycia.

Przyciski ustawiania zadanej liczby sciegoéw — umozliwiajg ustawienie zadanej liczby
Sciegow dla proceséw od A do D.

Przelacznik czujnika krawedzi materialéow - umozliwia wiaczenie / wylgczenie
czujnika wykrywania krawedzi materialu podczas szycia (dziatanie funkcji wymaga
zainstalowania czujnika krawedzi materialu na maszynie).

Przelacznik szycia automatycznego po jednym sSciegu - funkcja szycia
automatycznego po jednym $ciegu dziata gdy maszyna posiada zainstalowany czujnik krawedzi
materialu lub gdy maszyna pracuje w trybie ze stalg liczbg Sciegow; przy wigczonym
przetaczniku, maszyna bedzie wykonywa¢ operacje szycia automatycznie az do momentu
wykrycia przez czujnik krawedzi materiatu lub do momentu wykonania zadanej liczby $ciegow.

Przelacznik automatycznego obciecia nici — funkcja automatycznego obciecia nici
dziata gdy maszyna posiada zainstalowany czujnik krawedzi materiatu lub gdy maszyna pracuje
w trybie ze stalg liczbg $ciegow; przy wlgczonym przetaczniku maszyna wykona automatycznie
obciecie nici po wykryciu przez czujnik krawedzi materiatu lub po wykonaniu zadanej liczby
SciegOw, nawet po docisnieciu przedniej czesci pedatu maszynowego.

Przelacznik blokady obciecia nici — umozliwia zablokowanie operacji automatycznego
obciecia nici.

Licznik nici bebenka / Licznik operacji obciecia nici — z poziomu skrzynki kontrolnej
istnieje mozliwo$¢ przetgczania pomiedzy licznikiem nici bebenka i licznikiem operacji obciecia
nici:

Licznik nici bebenka — wskazuje ilos¢ nici pozostatej na bebenku wyliczajac jg poprzez
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odjecie ilosci wykorzystanej nici od wczesniej okreslonej wielkosci wyjsciowej; w przypadku gdy
na maszynie zainstalowane zostato urzadzenie do wykrywania ilosci nici pozostatej na bebenku,
licznik wskazuje ilos¢ operacji wykrycia.

Licznik operacji obciecia nici — wskazuje ilo§¢ wykonanych operacji obciecia nici;
wskazanie licznika wzrasta kazdorazowo po wykonaniu operacji obciecia nici.

Przelacznik zerowania wskazania licznika nici bebenka — umozliwia przywrécenie
wartosci poczatkowej licznika; licznik operacji obciecia nici kasowany jest do [0].

Przyciski ustawienia ilosci nici bebenka — umozliwiajg ustawienie zadanej ilosci nici na
bebenku.

Przelacznik wyréwnywania potozenia igly w gorze / w dole — umozliwia wykonanie
wyrownywania $ciegu przy igle w gornym / w dolnym potozeniu; przelacznik umozliwia
ustawienie potozenia zatrzymania igielnicy gdy pedat maszynowy znajduje sie w polozeniu
neutralnym — w tym celu nalezy nacisng¢ przetacznik wyrownywania potozenia igty w gorze / w
dole i wigczy¢ zasilanie maszyny — potozenie zatrzymania igielnicy przy pedale maszynowym w

@ Ppotozeniu neutralnym zostanie przetgczone z potozenia w gorze na potozenie w dole, lub
odwrotnie; informacja o wybranej opcji potozenia zatrzymania igielnicy pojawia sie na przedniej
pokrywie skrzynki kontrolnej:

— wskazanie nP UP oznacza potozenie zatrzymania igielnicy w goérze

— wskazanie nP Lo oznacza potozenie zatrzymania igielnicy w dole.

Przelacznik informaciji — umozliwia wywotanie funkcji wspierajacej produkcje oraz funkcji
® ustawien jednodotykowych (przetacznik nalezy wowczas przytrzymac¢ wcisniety przez 1
sekunde).

7. Wzory
szycia




(1) Wzor szycia wstecznego

W celu wybrania wzoru szycia wstecznego nalezy:
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nacisng¢ przetacznik szycia wstecznego ©,
aby okresli¢ rodzaj wzoru szycia wstecznego
— na ekranie pojawi sie wskazanie liczby
sciegébw przypisanych dla poszczegolnych
procesow (A — D)

nacisnac¢ przyciski (+/-) @, aby zmieni¢ liczbe
Sciegbw przypisanych do procesow (zakres
ustawien liczby sciegéw: 0 — 19)

wigczyc / wytgczy¢ przetaczniki
automatycznego Sciegu wstecznego na
poczatku szycia @ i na koncu szycia ©, aby
wybrac jeden z czterech dostepnych wzorow
szycia wstecznego

aby wykona¢ podwdjny $cieg wsteczny,
dodatkowo nacisng¢ przetacznik podwdéjnego
Sciegu wstecznego na poczatku szycia ©
i/lub na koncu szycia .

(2) Wzor szycia zadanej liczby $sciegow
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W celu wybrania wzoru szycia zadanej liczby Sciegow nalezy:

nacisng¢ przelgcznik szycia zadanej liczby

$ciegow @ na panelu kontrolnym — na ekranie (2] w OFF ON OFF ON
pojawi sie wskazanie zadanej liczby $ciegow A A
oraz wybranej funkcji szycia wstecznego 5 5
nacisng¢ przyciski (+/-) ©, aby zmieni¢ Wzor I [

zadang liczbe $ciegbw przypisanych do szycia cD co co co|
procesébw C i D (zakres ustawien liczby B B
$ciegow: 5 — 500)

wybra¢ zadany wzor szycia wstecznego i A A
nacisnac¢ przyciski (+/-) @, aby zmieni¢ liczbe N OFE | OFE ON ON
Sciegbw przypisanych do proceséw A i B L)

(zakres ustawien liczby sciegéw: 0 — 19)

wilaczyé / wylgczyc przetaczniki
automatycznego $ciegu wstecznego na
poczatku szycia ® i na koncu szycia ©, aby
wybrac jeden z czterech dostepnych wzorow
szycia zadanej liczby $ciegow

aby wykona¢ podwojny Scieg wsteczny, dodatkowo nacisng¢ przetgcznik podwojnego Sciegu
wstecznego na poczatku szycia @ i/lub na koncu szycia ©

wilaczy¢é (ON) przelacznik automatycznego obcieci nici @, aby maszyna wykonywata
automatyczne obciecie nici po wykonaniu zadanej liczby sciegéw dla proceséw C i D

wlaczy¢ (ON) przelacznik automatycznego sciegu wstecznego na koncu szycia ©, aby maszyna
wykonywata operacje obciecia nici po wykonaniu sciegu wstecznego na koncu szycia (nawet przy
wlaczonym przetaczniku automatycznego obciecia nici)

jesli przetacznik automatycznego obciecia nici ® jest wytaczony (OFF), nacisng¢ przetacznik rygla
wstecznego po wykonaniu procesu C i D — wéwczas maszyna bedzie pracowaé przy niskich
obrotach (operacja wyréwnywania sciegu)

aby kontynuowaé operacje szycia niezaleznie od zadanej liczby sciegdw, ustawi¢ pedat w
potozeniu neutralnym i nastepnie ponownie docisnac¢ jego przednig czesc

wigczy¢ (ON) przetacznik blokady obciecia nici ©, aby maszyna zatrzymywata sie z igielnicg w
gornym potozeniu, bez wykonania operacji obciecia nici

wigczy¢ (ON) przetacznik szycia automatycznego po jednym sciegu ®, aby maszyna wykonywata

operacje szycia w trybie automatycznym, przy zadanej predkosci poprzez docisniecie przedniej
czesci pedatu.



(3) Wzor szycia na zakiadke

W celu wybrania wzoru szycia na zaktadke nalezy:
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nacisngc¢ przetgcznik szycia na zaktadke ©,
aby  okresli¢ rodzaj wzoru szycia
zaktadkowego - na ekranie pojawi sie
wskazanie liczby $ciegow

nacisnac¢ przyciski (+/-) @, aby zmieni¢ liczbe
Sciegbw przypisanych do procesow A — C
(zakres ustawien liczby sciegow: 0 — 19)

nacisng¢ przyciski (+/-) ©, aby zmieni¢
wielokrotnos¢ powtdrzen dla procesu D
(zakres ustawienia powtdrzen: 0 — 9)

jednokrotnie docisng¢ przednig czes¢ pedatu
maszynowego — maszyna powtorzy sciegi do
przodu i do tylu zadang liczbe razy, nastepnie
wykona automatyczne obciecie nici i
zatrzyma sie, aby zakonczy¢ procedure
szycia na zakladke (przelgcznik szycia
automatycznego po jednym sciegu nie moze
by¢ wytaczony - OFF)

wlaczyé (ON) przetacznik blokady obciecia
nici @, aby maszyna po wykonaniu szycia na
zakladke zatrzymywata sie z igielnicg w
goérnym potozeniu, bez wykonania operacji
obciecia nici.

(4) Wzoér szycia po prostokacie (naszywanie etykiet)
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W celu wybrania wzoru szycia po prostokacie nalezy:

nacisng¢ przetacznik szycia po prostokacie @ na panelu kontrolnym — na ekranie pojawi sie
wskazanie zadanej liczby Sciegow oraz inne dane dotyczace operacji szycia

nacisnac¢ przyciski (+/-) @, aby zmieni¢ zadana liczbe $ciegow przypisanych do operacji szycia po
prostokacie tj. do proceséw C i D (zakres ustawien liczby sciegéw: 0 — 99)

wybrac¢ zadany wzér szycia wstecznego i nacisng¢ przyciski (+/-) @, aby zmieni¢ liczbe $ciegow
przypisanych do procesow A i B (zakres ustawien liczby sciegéw: 0 — 19)

wlaczy¢ / wylgczyé przelaczniki automatycznego sciegu wstecznego na poczatku szycia @ i na
koncu szycia ©, aby wybrac jeden z czterech dostepnych wzoréw szycia

aby wykona¢ podwdjny scieg wsteczny, dodatkowo nacisngé¢ przetgcznik podwdjnego $ciegu
wstecznego na poczatku szycia @ i/lub na koncu szycia @

przy kazdym kroku maszyna automatycznie zatrzyma sie po wykonaniu zadanej liczby Sciegow,
nacisna¢ przetgcznik rygla wstecznego — woéwczas maszyna bedzie pracowac przy niskich
obrotach (operacja wyréwnywania sciegu)

przy ostatnim procesie, aby kontynuowaé operacje szycia niezaleznie od zadanej liczby sciegow,
ustawi¢ pedat w potozeniu neutralnym i nastepnie ponownie docisna¢ jego przednig czesc

wlaczy¢é (ON) przelacznik automatycznego obcieci nici ©, aby maszyna wykonywata
automatyczne obciecie nici po wykonaniu ostatniego procesu (jesli wigczona zostata opcja
automatycznego sciegu wstecznego na koncu szycia, maszyna wykona obciecie nici po
zakonczeniu sciegu wstecznego na koncu szycia)

wigczy¢ (ON) przetacznik blokady obciecia nici ©, aby maszyna zatrzymywata sie z igielnicg w
gornym potozeniu, bez wykonania operacji obciecia nici

wlaczy¢ (ON) przetgcznik szycia automatycznego po jednym $ciegu ®, aby maszyna wykonywata
operacje szycia w trybie automatycznym dla zadanej liczby sciegéw, przy zadanej predkosci
poprzez docisniecie przedniej czesci pedatu w ramach proceséw C lub D; operacja obciecia nici
zostanie wykonana przy ostatnim procesie

w przypadku maszyn wyposazonych w automatyczny podnosnik stopki, stopka dociskowa
automatycznie podniesie sie po zakonczeniu kazdego procesu szycia.
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8. Ustawienia
jednodotykowe

Czes¢ ustawien funkcji mozna zmieni¢ w prosty sposob przy opcji szycia normalnego w ramach tzw.
procedury jednodotykowej.

A Inne ustawienia funkcji przedstawione zostaty w Instrukcji obstugi skrzynki kontrolnej SC-
=\ 920.

Przyktad ustawienia funkcji w procedurze jednodotykowej:

- przytrzyma¢ wcisniety przez 1 sekunde

przetacznik @, aby przelaczy¢é panel w tryb ALICH cp-130\\‘—
ustawien ha

— nacisngc przyciski @, aby zmieni¢ ustawienie [
wybranej funkgji d.P

szycia w trybie normalnym.

- nacisng¢ przetgcznik @, aby powréci¢ do N h
s 335592.28) .
Aby zatwierdziC ustawienie nalezy P
“ nacisng¢ przetacznik @.

* Funkcja odrzutnika nici — wipera (& )
— ofF: odrzutnik nici nie pracuje po obcieciu nici
— on: odrzutnik nici pracuje po obcieciu nici.

9. Funkcje wspierajace
produkcje

Funkcja wspierajgca produkcje sktada sie z dwoch réznych funkcji (pieciu réznych trybow): funkcji
zarzadzania wielkoscig produkcji oraz funkcji pomiaru operacji. Kazda z tych funkcji w inny sposob
wspiera produkcje.

B Funkcja zarzadzania wielkoscig produkc;ji

- tryb wyswietlania docelowej ilosci elementéw [F100]

- tryb wyswietlania r6znicy pomiedzy docelowa i biezacq (aktualng) iloscig elementow [F200]
Funkcja ta umozliwia monitorowanie postepu i tempa pracy — na wyswietlaczu pojawiajg sie
informacje o docelowej ilosci elementéw, biezacej (aktualnej) ilosci elementéw oraz réznicy
pomiedzy wartoscig docelowg i biezaca, a takze o czasie trwania operacji. Wiedza ta pozwala na
zwiekszenie wydajnosci oraz wykrywanie (na wczesnym etapie prac) ewentualnych opoznien i
zastosowanie $rodkow zapobiegawczych oraz czynnosci naprawczych.

B Funkcja pomiaru operacji

- tryb wysSwietlania wskaznika potencjatu (dostepnosci) maszyny szwalniczej [F300]

- tryb wysSwietlania czasu [F400]

- tryb wyswietlania sredniej ilosci obrotow maszyny [F500]
Stan potencjatu (dostepnosci) maszyny szwalniczej jest automatycznie mierzony i wyswietlany na
panelu kontrolnym. Dane te mogg stuzy¢ jako punkt wyjscia (dane bazowe) do dokonywania analizy
proceséw, planowania linii produkcyjnej oraz przeprowadzania testow sprawdzajgcych sprzet i
wyposazenie.



W celu wyswietlenia

trybOw  wspierajgcych

produkcje nalezy:

przy ustawionej opcji szycia normalnego,
przytrzymaé wcisniety przez 1 sekunde
przetacznik @, aby wywolaé ekran
jednodotykowych ustawien

nacisng¢ przetacznik @, aby wyswietlic /
ukry¢ tryby wspierajace produkcije

nacisnac¢ przyciski ©, aby wybra¢ zgdany tryb
nacisng¢ przyciski @, aby zmienia¢ opcje
ustawienia dla wybranego trybu (ON/OFF)
nacisna¢ przetgcznik @, aby powroci¢ do
szycia w trybie normalnym.

oJLEKKE CP-180

Tryby od F100 do F500 sg fabrycznie ustawione jako UKRYTE.

W celu wykonania podstawowych dziatan na
trybach wspierajgcych produkcje nalezy:

przy ustawionej opcji
nacisnac¢ przetacznik @
nacisnac¢ przyciski @, aby wybra¢ zadany tryb
funkciji wspierajgcej produkcje (F100 — F500)
nacisng¢ przyciski ©, aby zmieni¢ wartos¢
danych oznaczonych symbolem (*1) w
ponizszej tabeli

nacisng¢ przyciski @ lub ®, aby zmieni¢
warto$¢ danych oznaczonych symbolem (*2)

szycia normalnego,
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W ponizszej tabeli (3
- nacisng¢ przelacznik @, aby powrdci¢ do
szycia w trybie normalnym.
Wartosci (ustawienia) przypisane do poszczegdlnych trybdw:
Nazwa trybu Ekran O Ekran @ Ekran @ (gdy przycisk @ lub
O jest wcisniety)
tryb wyswietlania biezaca ilo$¢ elementéw doeclz:?]\ggtg\?vsc
docelowej ilosci (jednostka: element) (iednostka: element) -
elementéw [F100] (*1) (*é)

tryb wyswietlania
réznicy pomiedzy
docelowg i biezacag
(aktualng) iloscig

réznica pomiedzy
docelowg i biezaca

iloscig elementow
(jednostka: element)

czas docelowy
(jednostka: 100ms) (*2)

elementéw [F200] (*1)

- . wskaznik potencjatu o . .
tryb wyswietlania (dostepnosci) maszyn wys$wietlenie wskaznika
wskaznika potencjatu [=I szQVSaInicze' 7 yny potencjalu (dostepnosci)
(dostepnosci) maszyny . onrze dnimjsg c%u maszyny szwalniczej
szwalniczej [F300] P (?e dnostka- (%) (jednostka: %)
tryb wyswietlania czasu o,-r o rifa?jii?rzzgz ciu wyswietlenie czasu
[F400] r P (Jpe dnostka: f;) (jednostka: 100ms)

. : Srednia ilos¢ obrotow . o, C
tryb wyswietlania MAaszvny brz wyswietlenie sredniej ilosci
$redniej iloci obrotow ASPd yny przy obrotéw maszyny

maszyny [F500]

poprzednim szyciu
(jednostka: $cieg./min.)

(jednostka: scieg./min.)




Procedura resetowania ustawien trybu:
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Nazwa trybu

Przetacznik O
(przytrzymany wcisniety przez 2
sekundy)

Przetacznik O
(przytrzymany wcisniety przez 4
sekundy)

tryb wyswietlania docelowej ilosci
elementéw [F100]

tryb wyswietlania réznicy pomiedzy
docelowa i biezaca (aktualng)
iloscig elementéw [F200]

Resetuje ustawienie:
- biezacej ilosci elementow

- réznicy pomiedzy docelowg i
biezacy iloscig elementow

tryb wyswietlania wskaznika
potencjalu (dostepnosci) maszyny
szwalniczej [F300]

Resetuje ustawienie
wskaznika potencjatu
(dostepnosci)
maszyny szwalniczej

tryb wyswietlania czasu [F400]

Resetuje ustawienie
czasu

tryb wyswietlania Sredniej iloSci
obrotéw maszyny [F500]

Resetuje ustawienie
Sredniej ilosci obrotéw maszyny

Resetuje ustawienie:
— wskaznika potencjatu
(dostepnosci) maszyny
szwalniczej
- czasu
- $redniej ilosci obrotéw maszyny

W celu ustawienia funkcji zarzadzania wielkoscig

produkcji (F101, F102) nalezy:

- wigczy¢ tryb wyswietlania docelowej ilosci

elementéw [F100] Iub tryb wyswietlania
roznych pomiedzy docelowg i biezaca iloscig
elementéw [F200]

przytrzyma¢ wecisniety przez 3 sekundy
przetagcznik @

nacisng¢ przyciski @, aby wybra¢ zadane do
zmiany ustawienie tj. ustawienie ilosci
operacji obciecia nici (F101) lub ustawienie
sygnatu (dzwonka), ktérego dzwiek informuje
o wykonaniu docelowej ilosci elementéw
(F102)

wybra¢ funkcje ustawienia operacji obciecia
nici (F101) i nacisng¢ przyciski ©, aby
ustawi¢ zadang liczbe operacji obciecia nici
przy szyciu jednego elementu odziezy

wybra¢ funkcje sygnalizacji dzwiekowej
(F102) i nacisna¢ przyciski ©, aby wigczy¢
lub wytaczy¢ sygnat informujacy o wykonaniu
docelowej ilosci elementow.
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10. Licznik nici bebenka
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Maszyna monitoruje wykonang liczbe $ciegéw. Zadana wartos¢ ustawienia licznika nici bebenka jest
pomniejszana zgodnie z liczbg wykonanych sciegéw (pomniejszanie wartosci licznika ustawiane jest
z poziomu funkcji nr 7 (odliczanie w dét ilosci nici bebenka). Gdy wskazanie licznika bedzie liczbg
ujemng (1000-1), trzykrotnie zostanie wyemitowany sygnat dzwiekowy informujacy uzytkownika o

koniecznosci wymiany nici na bebenku.

W takiej sytuacji nalezy:

- nacisng¢ przycisk zerowania licznika nici
bebenka @, aby przywrdci¢ ustawienie
wyjsciowe licznika @ (fabryczne ustawienie:
0)

Nie mozna wyzerowac licznika nici

bebenka podczas operacji szycia. W

- takim wypadku nalezy wykona¢
operacje obciecia nici.

- nacisngC przyciski ©, aby okresli¢ wartos¢

ustawienia  wyjSciowego  (poczatkowego)
licznika  nici bebenka  (przytrzymanie
wcisnietych  przyciskbw ©  przyspiesza

Zmiany ustawienia)
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<Wartos¢ wyjsciowa (poczatkowa) na liczniku nici bebenka>

— uruchomi¢ maszyne szwalniczg (rozpoczaé
operacje szycia)

— gdy na liczniku pojawi sie liczba ujemna i
wyemitowany zostanie trzykrotnie sygnat
dzwiekowy, nacisng¢ przycisk zerowania
licznika nici bebenka @, aby powréci¢ do
wartosci wyjsciowej (poczatkowej) i ponownie
rozpocza¢ szycie

— jesli ilos¢ nici na bebenku jest zbyt duza lub
ni¢ bebenka konczy sie zanim na liczniku
pojawi sie liczba ujemna informujgca o
koniecznosci wymiany nici, dokona¢ regulaciji
ustawienia  wartosci  wyjsciowej licznika
naciskajac przyciski (+/-) ©:

— jesli ilos¢ nici bebenka jest zbyt duza —
zwiekszy¢ wartos¢ wyjsciowg licznika
naciskajgc przycisk (-)

- jesli ilos¢ nici bebenka jest
niewystarczajgca — zmniejszy¢ wartosc
wyjéciowg licznika naciskajgc przycisk

(+).

Q

Wartosci wyjsciowe (poczatkowe) licznika, gdy
bebenek jest nawiniety maksymalnie do
poziomu otworéw na sworznie jak na ilustracji

powyzej:

Dilugo$¢ nici R
Rodzaj nici | nawinietej na War:)ost)c I|ckzn|ka
bebenek goenka
przedza 1200
poliestrowa 36m (dtugosé sciegu:
#50 3mm)
nic¢ 1000
bawelniana 31m (dtugosé sciegu:
#50 3mm)

wskaznik naprezenia nici: 100%

Wskazanie licznika nici bebenka zalezy od
grubosci szytego materialu oraz predkosci
szycia. Zatem dokonujac regulacji wartosci
wyjsciowej licznika nalezy uwzglednia warunki
szycia.

Istotne znaczenie dla prawidlowej pracy majg sposGb nawiniecia nici nha bebenek oraz
“ grubos¢ szytego materiatu; nalezy woéwczas ustawiaé operacje obciecia nici z pewnym

naddatkiem.
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Jesli licznik nici bebenka stosowany jest w potaczeniu z urzadzeniem wykrywajacym ilosc
nici pozostatej na bebenku, licznik nici bebenka wskazuje liczbe wykryé dla przyrzadu.
Przed przystgpieniem do pracy z urzgadzeniem wykrywajacym nalezy zapoznac sie z

Instrukcjg obstugi.

11. Licznik operacji
obciecia nici

Istnieje  mozliwos¢é przelgczenia licznika nici

bebenka na licznik operacji obciecia nici. W tym

celu nalezy:

- ustawi¢ funkcje nr 6 (funkcja licznika nici
bebenka) na OFF — 0O: off / 1: on

— ustawi¢ funkcje nr 14 (funkcja licznika szycia)
na ON — 0: off / 1: on

— przy kolejnym wigczeniu zasilania, licznik
bedzie wskazywat liczbe operacji obciecia nici
(kazdorazowe wykonanie operacji obciecia
nici zwieksza warto$¢ wskazania licznika)

oJLEBCE CP-180 B
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o Po dokonaniu zmiany ustawieh funkcji nalezy dokonaé ich aktualizacji. Oditgczenie
zasilania, bez aktualizacji ustawien funkcji spowoduje, ze wprowadzone zmiany nie zostang

zapisane.

— nacisnac¢ przycisk resetujacy @, aby wyzerowaé¢ wskazanie @

— aby zmieni¢ wartos¢ licznika, nacisngc¢ przyciski ©.

12. Przetacznik wyréwnywania
przy potozeniu iglty w gorze /

w dole

Kazdorazowe nacisniecie przetgcznika
wyréwnywania przy potozeniu igty w gorze / w
dole @, igta podnosi sie znhad dolnego potozenia
do potozenia w gorze lub obniza sie z gornego
potozenia do polozenia w dole. Pozwala to na
wyrownanie $ciegu o polowe jego zadanej
diugosci.

Nalezy zwrdci¢ uwage, iz:

— maszyna hie pracuje w trybie cigglym na
niskich obrotach nawet przy przytrzymanym
wecisnietym przetlaczniku

— przefacznik wyrbwnywania przy potozeniu igly
w goérze / w dole nie jest aktywny po
przekreceniu pokretta recznego

- szycie w trybie wyréwnywania przy potozeniu
igly w gorze / w dole nie zalgcza funkcji
obcinania nici.

Mot

®



Przy kazdorazowym nacisnieciu przetgcznika
wyréwnywania przy potozeniu igty w gorze / w
dole @ i wigczeniu zasilania istnieje mozliwos¢ AP
przetgczania polozenia zatrzymania maszyny
gdy pedat ustawiony jest w potozeniu neutralnym
(mozliwos¢ regulacji takze z poziomu panela
operacyjnego). -
Wprowadzone zmiany zostang wyswietlone przy
kolejnym podiaczeniu zasilania.
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13. Funkcja
blokowania
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Aby zapobiec przypadkowemu usunieciu danych o liczbie Sciegow przypisanej do poszczegoélnych
proceséw (A, B, C i D), istnieje mozliwos¢ zablokowania ustawien (niezaleznie od ustawionej funkcji
blokady, wcigz istnieje mozliwos¢ zmiany wzoru szycia oraz ustawienia licznika nici bebenka).

-»-...-@

W celu zatgczenia blokady nalezy:

— po zakonczeniu ustawien liczby sciegdw itp., odigczy¢ zasilanie maszyny

— wigczy¢ ponownie zasilanie jednoczesnie naciskajgc przetgcznik automatycznego sciegu
wstecznego na koncu szycia @ oraz przycisk (+)® ustawienia liczby $ciegéw dla procesu A — na
ekranie pojawia sie znak klucza oznaczajacy wigczenie funkcji blokady.

W celu wylgczenia blokady nalezy ponownie wykona¢ czynnosci opisane powyzej — gdy z ekranu

zniknie znak klucza, funkcja blokady jest wylgczona.

14. Przelacznik czujnika krawedzi
materiatu @

Przetgcznik czujnika krawedzi materialu jest aktywny jedynie w przypadku gdy do panela kontrolnego
zostat podigczony czujnik krawedzi materialu (wyposazenie dodatkowe).

Jesli czujnik krawedzi materiatu jest podigczony, w momencie wykrycia krawedzi materiatu, maszyna
zatrzymuje sie automatycznie lub wykonuje operacje obciecia nici.

Jesli czujnik krawedzi materiatu jest uzywany w potaczeniu z panelem kontrolnym, nalezy
- zapoznac¢ sie z Instrukcjg obstugi czujnika.




15. Przelacznik automatycznego
ohciecia nici

Przetgcznik automatycznego obciecia nici umozliwia wigczenie obcinacza nici w momencie, gdy
maszyna szwalnicza automatycznie zatrzymuje sie lub gdy czujnik krawedzi materiatu wykryje

krawedz materiatu.
W przypadku gdy wigczona jest funkcja automatycznego sciegu wstecznego na koncu szycia,
obcinacz nici zadziata po tym, jak maszyna wykona operacje $ciegu wstecznego na koncu szycia

16. Przelacznik szycia automatycznego po
jednym Sciegu

Przetacznik szycia automatycznego po jednym sciegu uzywany jest w trybie szycia zadanej ilosci
Sciegow, w trybie szycia po prostokacie lub gdy uzywany jest czujnik krawedzi materiatu. Wowczas
maszyna wykonuje szycie w trybie automatycznym przy zadanej predkosci, do momentu wykonania
zadanych procesow

17. Przelacznik blokady
obcinania nici ®

Przetacznik blokady obcinania nici uzywany jest czasowo, aby wytaczy¢ funkcje obcinania nici.
Przetgcznik nie dziata na inne funkcje maszyny. W przypadku wigczenia funkcji automatycznego
sciegu wstecznego na kohcu szycia, maszyna automatycznie wykona na koncu szycia $cieg
wsteczny.

Jesli zarbwno przetgcznik automatycznego obcinania nici jak i przetgcznik blokady obcinania nici
@ sg wlgczone, maszyna nie wykona obciecia nici, ale zatrzyma sie z igielnicg w gérnym potozeniu.

18. Przelacznik ustawien
funkciji
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W celu przetgczania ustawien funkcji nalezy:

— trzymajac wcisniety przetacznik ustawien funkcji @, wigczy¢ zasilanie maszyny — panel kontrolny
przejdzie w tryb ustawien funkcji, numer funkcji pojawi sie na ekranie ®, a ustawiona warto$¢ — na
ekranie ® (warto$¢ wskazania pojawiajgcego sie po wigczeniu zasilania i przejsciu w tryb
ustawien zalezy od ustawien ostatnio wybranych)

— nacisngc¢ przyciski ®, aby zmieni¢ numer funkcji

— nacisng¢ przyciski ®, aby zmieni¢ wartos¢ ustawienia (lub stan: on/off) dla wybranego numeru
funkciji

— po zakonczeniu ustawien, nacisnaé¢ przyciski @, aby zapisa¢ ustawienia w pamieci i moc je
przywota¢ przy kolejnym uruchomieniu maszyny (lista funkcji i wartosci ustawien zostaly
przedstawione w Instrukcji obstugi skrzynki kontrolnej).

W Instrukcji obstugi skrzynki kontrolnej SC-920 przedstawiono liste funkcji, zakresy
- ustawien funkcji oraz zlgczki wejscia / wyjscia.

19. Opcjonalne ustawienia wejscia
| wyjscia
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W celu okreslenia opcjonalnych ustawien nalezy ustawic
funkcje nr 12, a nastepnie wybra¢ za pomocg przyciskéw

® wskazanie "End", "in" lub "ol

W przypadku ustawienia opcji """

Za pomocg przyciskow @ nalezy wybra¢ zadany port
wejécia, a za pomocag przyciskow © wskazaé jego
funkcije.

Kod funkcji oraz skrét sg naprzemiennie wyswietlane na
ekranie ©.

SzczegOty patrz: Instrukcja obstugi skrzynki kontrolnej SC-
920.

ININTH

W przypadku ustawienia opcji "oui

Za pomoca przyciskbw @ nalezy wybra¢ zadany port
wyjscia, a za pomocg przyciskéw © wskazac jego funkcje.
Kod funkcji oraz skrét sg naprzemiennie wyswietlane na
ekranie ©.

SzczegOly patrz: Instrukcja obstugi skrzynki kontrolnej SC-
920.

W celu ustawienia funkcji obcinacza nici jako funkcji dodatkowego przelagcznika dla portu wejscia

nalezy:
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wybra¢ funkcje nr 12 wykonujgc czynnosci opisane
przy procedurze wyboru ustawienh funkcji

nacisngc przyciski ©, aby wybrac¢ opcje """

nacisnac¢ przyciski @, aby wybrac port 901

nacisng¢ przyciski ©, aby wybra¢ funkcje obcinania
Y
nici "/ 54"

nacisngc przycisk @, aby zatwierdzi¢ wybrang funkcje
obcinania nici "I

nacisngc przyciski ©, aby uaktywnic¢ sygnat:
— jesli obcinanie nici wykonywane jest przy
niskim sygnale, ustawié "L" na wyswietlaczu
— jesli obcinanie nici wykonywane jest przy
wysokim sygnale, ustawi¢ "H" na wyswietlaczu

nacisng¢ przyciski @, aby zatwierdzi¢ wybrane
ustawienia

ponownie nacisng¢ przycisk @, aby zatwierdzi¢
dodatkowe wejscie

nacisng¢ przyciski ®, aby wybra¢ opcje "End" |
powr6cic do trybu ustawien.
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20. Automatycznie wyréwnywanie
czujnika neutralnego potozenia pedalu

Kazdorazowo, po dokonaniu wymiany czujnika

pedatu maszynowego, sprezyny itp. nalezy:

- naciskajgc przycisk @ wigczy¢ zasilanie — na
ekranie pojawi sie wartos¢ wyréwnywania

wartosé wyrdwnania

Na tym etapie, czujnik pedatu
maszynowego nie dziata jesli pedat
jest docisniety. Nie nalezy zatem
dociska¢ pedalu. W przeciwnym

PR
wypadku  wyemitowany  zostanie =
bwsgd  sygnat alarmowy, a z ekranu zniknie %%%%@
o

o BLEKCE CP-180
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wskazanie wartosci wyrbwnywania.
W przypadku gdy na ekranie pojawi
sie inne niz liczbowe wskazanie,
nalezy znalez¢ rozwigzanie w
Zaawansowanej Instrukciji
technicznej.

- wylgczy¢ zasilanie, a nastepnie wigczy¢ je ponownie, aby powrdéci¢ do trybu normalnego.

21. Ustawienie funkcji automatycznego
podnosnika stopki

A Jesli przy ustawieniu napedu pneumatycznego uzywana jest cewka cylindryczna, cewka
- moze sie spali¢. Nalezy zachowac¢ szczeg0lng ostroznos¢ przy ustawieniach.

W  przypadku gdy zainstalowany  jest
automatyczny podnosnik (AK), funkcja ta
wykonuje prace automatycznego podnosnika
stopki dociskowej.

- trzymajac wcisniety przycisk @ wigczyé o BLEECH CP-180
zasilanie — na ekranie pojawi sie wskazanie ,, =/7
FL» ,on” wraz z sygnalem dzwiekowym ] ’

oznaczajgcym wigczenie funkgciji

T 1 1
automatycznego wzniosu stopki %%% @
o

- wylgczy¢ zasilanie, a nastepnie wiaczyé je P® @®
ponownie, aby powrdci¢ do trybu normalnego J

— powtdrzy¢ czynnosci opisane powyzej, aby na
ekranach pojawito sie wskazanie ,FL” ,oFF”
oznaczajgce wytgczenie funkgciji
automatycznego podnoszenia stopki.

automatyczny podnosnik stopki wiaczony — przy pomocy przycisku @ istnieje
mozliwos¢ wyboru podnosnika napedzanego cewkag cylindryczng (+33V) lub
pneumatycznie (+24V)

e przetgczanie na +33V lub +24V dokonywane jest z poziomu CN37

[ Y]

JFL7 an 57 wyswietlacz dla napedu cewka cylindryczng (+33V)

[ Y]

JFL7 on A wyswietlacz dla napedu pneumatycznego (+24V)
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automatyczny podnosnik stopki wytaczony — ustawienie fabryczne (analogicznie,

,oFF" stopka dociskowa nie jest podnoszona automatycznie po zakonczeniu

zaprogramowanej operacji szycia)

Nalezy odczeka¢ co najmniej jedng sekunde przed ponownym wigczeniem zasilania, aby
ustawienia zostaly prawidtowo zapisane.

Jesli funkcja nie zostanie prawidiowo ustawiona, automatyczny podnosnik nie bedzie
dziatat.

Jesli wybrana zostanie opcja ,FL” ,0n” bez zainstalowanego automatycznego podnos$nika,
rozpoczecie szycia zostanie nieznacznie opoznione na poczatku tworzenia $ciegu. Jesli
automatyczny podnosnik nie jest zainstalowany nalezy wybraé ustawienie ,FL” ,afF". W
przeciwnym wypadku, przelgcznik szycia wstecznego moze nie dziata¢ praW|diowo.

Przywracanie ustawien standardowych

(fabrycznych)

Istnieje mozliwosé przywrocenia standardowych
(fabrycznych) ustawien. W tym celu nalezy:

- trzy
(2
sie

dzwiekowym  oznaczajgcym  rozpoczecie
przywracania ustawien fabrycznych 2 BLEBCE CP-180

— po okoto 1 sekundzie wyemitowany zostanie ﬂ
sygnat dzwiekowy — pojedynczy krotki,
powtérzony  trzykrotnie —  o0znaczajgcy 7
przywrécenie ustawien fabrycznych %%%%@.@
o

(standardowych)

Uwaz3
A

majac jednoczesnie wcisniete przyciski @,
©, wigczy¢ zasilanie — na ekranie pojawi
wskazanie ,5" wraz z sygnalem

0

Nie nalezy wytacza¢ zasilania w
trakcie operacji przywracania
ustawien standardowych. Grozi to
uszkodzeniem oprogramowania.

- wylgczyé zasilanie, a nastepnie wlaczy¢ je
ponownie, aby powrdci¢ do trybu normalnego.

Lhw 3g.3)
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Podczas operacji przywracania ustawien fabrycznych (standardowych), wartos¢
wyréwnanie potozenia neutralnego czujnika pedatowego wynosi "0". Przed uruchomieniem
maszyny nalezy zatem wykona¢ procedure automatycznego wyrOéwnywania potozenia
neutralnego czujnika pedatowego.

W wyniku powyzszego przywrécenia ustawien standardowych, zmieniane sg na
standardowe takze ustawienia gtowicy maszynowej. Przed przystapieniem do obstugi
maszyny nalezy zatem dokonac regulacji ustawien gtowicy.

Nawet po przywrdceniu ustawien standardowych, ustawienia funkcji z poziomu panela




®

mopal

operacyjnego nie sg zmieniane na standardowe.

23. Kody
blted6éw

\é\glecztil.u sprawdzenia bledow, ktore wystapily e cp-mo\“
- trzymajac wcisniety przycisk @ wilaczy¢ =/
zasilanie — na ekranie pojawi sie pulsujacy

[
I
numer ostatnio wykrytego btedu - 1
— nacisng¢ przyciski @, aby przejrze¢ pozostate %%% @
numery bledow (przejsciu do ostatniego kodu / @ ® @
bledu towarzyszy sygnat dzwiekowy — = I =
pojedynczy, powtdrzony dwukrotnie). é




