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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 é 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.
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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.

P 1. La DDL-9000B(Non dotata del AK) é indicata come un esempio di procedura di installazione. \
ttenzione
| 2. La vite per installare il pannello varia secondo la testa della macchina utilizzata. Consultare la |
{ tabella 1 e controllare il genere di vite. )
— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
< Larelazione tra le rispettive teste della macchina e le posizioni del foro di montaggio del supporto é descritta nella tabella >
Tabella 1
Foro di )
o} o montaggio Vite
DDL-9000A | D -(®) M5 X 12 Vite in dotazione con il pannello
(Dotata del AK) | =~ ) )
M5 X 14 Vite di fissaggio della piastra laterale
o o DDL-9000B | (- ®

(Non dotata del AK)| = . .
T S Vite in dotazione con il pannello
] M5 X 12
0 0 & LH-3500A @-® M5 X 14 Vite di fissaggio della piastra laterale
e T T —_——— —— J
®

(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

@® Resistore variabile per la limitazione di velocita massima: Limita la velocita quando esso viene spostato
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(4 PROCEDURA DI IMPOSTAZIONE DELLA TESTA DELLA MACCHINA )
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Fare riferimento all’articolo "18. INTERRUTTORE
DI IMPOSTAZIONE DELLA FUNZIONE" a p.15
2) i

*

e chiamare I'impostazione della funzione No. 95
Il tipo di testa della macchina puo essere sele-

zionato premendo l'interruttore @.
Fare riferimento al "PRECAUZIONI PER L’
‘ o CIRE"

INSTALLAZIONE DELLA MACCHINA PER CU-
(o]

"Elenco delle teste della macchina" sul
foglio separato per il tipo di testa della macchina

Dopo aver selezionato il tipo di testa della mac-
china, premendo l'interruttore @, il passo pro-
cede a 96 0 94, e il contenuto dell'impostazione
viene automaticamente inizializzato a quello

corrispondente al tipo di testa della macchina




(5. REGOLAZIONE DELLA TESTA DELLA MACCHINA (SOLTANT
| PERLAMACCHINA PER CUCIRE CON MOTORE A COMANDO DIRETTO)

3

2 AVVERTIMENTO :

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

aBLEKKCE CP-180

\
ol|| BBCH CP-180 )

_ =E /-{:_I [Eﬂj
358588 06

)

\ ot @

\j

[Z

288
o

I}

/
rg

=3

;®é®n

1) Premendo l'interruttore @ e l'interruttore @

contemporaneamente, accendere l'interrut-
tore dell’alimentazione.

-H,{ viene visualizzato nell’indicatore @ e il
modo € commutato al modo di regolazione.
Girare il volantino manualmente e I'angolo

© ¢ visualizzato nellindicatore quando |l
segnale di riferimento é rilevato.

(I valore ¢ il valore di riferimento.)

In questo stato, allineare il punto bianco @ del
I W volantino alla parte concava @ del coperchio

del volantino, come mostrato nella figura.

5) Premere l'interruttore @ per terminare |l
JALIKI] CP-180\ lavoro di regolazione.

(Il valore ¢ il valore di riferimento.)




(6. DESCRIZIONE DEL PANNELLO DI COMANDO
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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 l'affrancatura doppia Contatore di filo della bobina : ,
per l'inizio. + 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 I'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 I’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).
processidaAaD. ® Interruttore di impostazione della quantita di filo
Interruttore di sensore bordo materiale della boblng P, .
. 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 e » 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_posnzno/ng\dn folle]
installato sulla macchina o quando la macchina per re'mendo interruttore di compensazwng S.u gu .
cucire viene azionata nel modo di cucitura programmata. dellago, accendere la macchlna, N la posizione (.j|.stop
. 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 esse_re .
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 S "P 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 ) . .
del modo di cucitura a dimensioni costanti, la * Usato per chlamare.la fun2|f)ne di sqstegno alla
macchina eseguira automaticamente il taglio del filo. produ;mne e per chiamare ||mpos,t.a2|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
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1) Premere interruttore di modello di affrancatura
(2] m OFF ON OFF ON © per selezionare il modello di affrancatura.
2) Il modello di affrancatura viene selezionato, e il
| A | A numero di punti e dati su affrancatura che sono
| | | | stati gia impostati vengono mostrati sul pannello.
| B! | B! 3) Se si desidera modificare il numero di punti,
| | | | tl |1- t tt n,n n_n d I H t tt H 0
. | | | | utilizzare l'interruttore "+" o egli interruttori
Modelli di Y ] per 'impostazione del numero di punti da A a D.
cucitura | | | ' . . . .
| | I I Il campo di impostazione del numero di punti :
C, C, .
: : N | da 0 a 19 punti
! ! D D 4) Quattro differenti modelli di cucitura possono
essere eseguiti accoppiando le impostazioni di
3) N OFF OFF ON ON ON e OFF di interruttore di affrancatura automa-
tica (per I'inizio) @ ed interruttore di affrancatura

automatica (per la fine) €.

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



(2) Modello di cucitura a dimensioni costanti
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Premere interruttore di modello di cucitura a
dimensioni costanti @ per selezionare il modello
di cucitura a dimensioni costanti.

1)

Modello di
cucitura

CD

CD

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.

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.

3)

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

4)

punti per processi A e B.

Il campo di impostazione : A, B=da0a 19 punti
C, D = da 0 a 500 punti

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 pud 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)é selezionata, la macchina per cucire eseguira automaticamente il taglio del filo
dopo che essa finisce I'affrancatura automatica (per la fine) anche se l'interruttore di taglio del filo auto-
matico non 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)

za eseguire il taglio del filo.

8)

Se funzione di proibizione del taglio del filo @ € selezionata, la macchina si fermera con I'ago in alto sen-

Se la funzione di cucitura automatica "di un colpo" @ é selezionata, la macchina per cucire eseguira la

cucitura automatica ininterrottamente alla velocita impostata premendo la parte anteriore del pedale.



(3) Modello di cucitura sovrapposta
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Premere interruttore di modello di cucitura so-
vrapposta @ per selezionare il modello di cucitu-
ra sovrapposta.

Il modello di cucitura sovrapposta viene sele-
zionato, e il numero di punti e dati su cucitura
sovrapposta che sono stati gia impostati vengo-
no mostrati sul pannello.

Qualora si desideri cambiare il numero di pun-
ti, azionare gli interruttori di impostazione del
numero di punti @ per i processi da 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 @ e scelta, la macchina si arrestera con I'ago in alto al
termine della procedura di cucitura sovrapposta senza eseguire il taglio del filo.



(4) Modello di cucitura rettangolare
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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 l'inizio) @ ed interruttore di affrancatura automatica (per la
fine) ©.

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

A ciascuna fase operativa, la macchina per cucire si ferma automaticamente dopo aver cucito il numero
di punti predeterminato.

In questo momento, se l'interruttore "touch-back" viene azionato, la macchina per cucire ruota a bassa
velocita (operazione di compensazione del punto).

Inoltre, all'ultimo processo, se il pedale viene riportato alla sua posizione di folle e la parte anteriore del
pedale viene premuta di nuovo, la cucitura puo essere continuata indifferentemente all'impostazione del
numero di punti.

Se linterruttore di taglio del filo automatico @ € acceso, la macchina per cucire eseguira automaticamente il taglio
del filo al termine dell’ultimo processo. (Se I'affrancatura automatica (per la fine) 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 @ é 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 faciimente 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 >

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

=/ 2) I valore di impostazione pud essere cambiato
H “l__l utilizzando l'interruttore @.

T 3) Perritornare al normale stato di cucitura, preme-

9D Q: R N— "

[ L’impostazione & confermata premendo I’ \

I‘ interruttore @. ,I

* Funzione di scartafilo (H ')
oF F : Lo scartafilo non funziona dopo il taglio del filo.
on Lo scartafilo funziona dopo il taglio del filo.

(9. FUNZIONE DI SOSTEGNO ALLA PRODUZIONE )

La funzione di sostegno alla produzione e 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 puo 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.
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< Per visualizzare i modi di sostegno alla produzione >

1) Tenere premuto l'interruttore @ (per un secondo)
nel normale stato di cucitura per richiamare lo
schermo di impostazione con un semplice tocco.

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 @.

—— i —

(i, | modi da F100 a F500 sono stati impostati \
enzione

| A 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

Indicatore @

Nome del modo

Indicatore @

Indicatore @

(quando l'interruttore @ o
linterruttore @ viene premuto)

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 o 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 ASPAd cucitura precedente numero medio di giri

(Unita : sti/min)

-10 -




Tabella 2: Operazione di ripristino di ciascun modo

Nome del modo

Interruttore @
(tenuto premuto per 2 secondi)

Interruttore @
(tenuto premuto per 4 secondi)

Modo di visualizzazione del numero
d'obiettivo di pezzi
(F100)

Ripristina il numero reale di pezzi.
Ripristina la differenza tra il numero
d'obiettivo di pezzi e il numero reale di pezzi.

Modo di visualizzazione della
differenza tra il numero d'obiettivo/
reale di pezzi

(F200)

Ripristina il numero reale di pezzi.
Ripristina la differenza tra il numero
d'obiettivo di pezzi e il numero reale di pezzi.

Modo di visualizzazione dell'indice
di utilizzazione della macchina per
cucire
(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.
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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 pud 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

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 é effettuata secondo l'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.

\
oJLEKKE CP-180

22239

——

@@
® |®

1) Premere interruttore di ripristino del contatore di
filo della bobina @ per riportare il valore indica-
to su contatore di filo della bobina @ al valore
iniziale (& stato impostato a “0” in fabbrica in
momento della consegna).

Il contatore di filo della bobina non pué essere |
Anenzw ne I

| U ripristinato durante la cucitura. In questo caso,
mettere in funzione il rasafilo una volta. ]
2) Impostare un valore iniziale usando l'interruttore di
impostazione della quantita di filo della bobina €.

Quando si tiene premuto l'interruttore, la velocita
di commutazione viene aumentata.

<Valore iniziale sul contatore di filo della bobina come riferimento>

O e

O

@)

La tabella qui sotto fornisce il valore di impostazione
iniziale come riferimento quando la bobina € 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
;gg di cotone 31m (lunghezza del
punto : 3mm)

Rapporto di tensione del filo il 100%

*

In pratica, il contatore di filo della bobina & 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) Una volta che il valore iniziale € impostato cor-
rettamente, avviare la macchina per cucire.

4) Quando un valore negativo € mostrato sul contatore e il
cicalino squittisce tre volte, sostituire il filo della bobina.

5) Dopo che il filo della bobina €& stato sostituito
correttamente, premere interruttore di ripristino
del contatore di filo della bobina @ per riportare
il valore sul contatore di filo della bobina al valo-
re iniziale. Avviare quindi la macchina per cucire
nuovamente.

6) Se la quantita rimanente di filo della bobina é
eccessiva o il filo della bobina si esaurisce prima
che il contatore di filo della bobina indichi un
valore negativo, regolare il valore iniziale usando
interruttore “ + 7 0 “ - “ di interruttore di imposta-
zione della quantita di filo della bobina €.

Se la quantita rimanente di filo della bobina é eccessiva
.. Aumentare il valore iniziale usando l'interruttore “+”
Se la quantita rimanente di filo della bobina € |nsuff|0|ente

.. Diminuire il valore iniziale usando l'interruttore “-”

( 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 soprappi.

I 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.

I Percio, non mancare di leggere attentamente I

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 )
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L'indicazione del contatore di filo della bobina pud
essere commutata all'indicazione del contatore di
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)

2) Impostazione della funzione No. 14 Impostare
la funzione di contatore della cucitura su "on".
(0:off/1:0n)

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.

semide Quando si spegne la macchina senza effettuare I'aggiornamento, il contenuto dell'impostazione non |

Per la procedura di aggiornamento, fare riferimento all'articolo "18. INTERRUTTORE DI IMPOSTAZIO- |

(
|
|
| @ viene cambiato.
|
{

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)
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Ogni volta che l'interruttore di compensazione

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
predeterminata lunghezza del punto. Tuttavia, notare
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
tramite I'operazione di compensazione su/giu
dell'ago, I'operazione di taglio del filo non & operante.

Ogni volta che si accende la macchina premendo
l'interruttore di compensazione su/giu dell'ago @,

la posizione di stop quando il pedale € nella sua
posizione di folle puo essere commutata.

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

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

13-



(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 JLEICE CP-1 ao\
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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.

‘ Afersiowe  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 é usato.
(Se I'affrancatura automatica (per la fine) € selezionata, il rasafilo si mettera in funzione dopo che la
macchina per cucire completa I'affrancatura automatica (per la fine)).

16. INTERRUTTORE DI CUCITURA AUTOMATICA “DI UN
COLPO” ®

+  Questo interruttore € usato, nel modo di cucitura a dimensioni costanti, nel modo di cucitura rettango-
lare o nel processo in cui il sensore bordo materiale 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.

-14 -



(17. INTERRUTTORE DI PROIBIZIONE DEL TAGLIO DEL FILO )

Questo intterruttore & usato per rendere temporaneamente inoperante la funzione di taglio del filo. Le
altre esecuzioni della macchina per cucire non sono condizionate da questo interruttore.

(Se l'affrancatura 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 sSono

selezionati tutti e due, la macchina non eseguira il taglio del filo ma si fermera con il suo ago in alto.

(18. INTERRUTTORE DI IMPOSTAZIONE DELLA FUNZIONE )

oALENCE cP-180 | T

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.

* 1l contenuto che viene visualizzato varia secondo il contenuto che € stato impostato nell'ultima volta.
Il No. di impostazione della funzione pud 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'lstruzioni in
dotazione con la centralina di controllo.

[ Afertioe  Fare riferimento al Manuale d'Istruzioni per il SC-920 per I'elenco delle impostazioni della funzione, ]

(

per ulteriori dettagli sull'impostazione e per il connettore di ingresso/uscita opzionale. ]
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(19. IMPOSTAZIONE DELL’ INGRESSO/USCITA OPZIONALE )

oBLERCE CP-180 |
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=/¥ 1) Selezionare la funzione No. 12.
- o
I’I__’ !:IILI -
=/ 2) Selezionare gli articoli "E ", "ia" € "ol utiliz-
aoFPl zando l'interruttore €.
E/ NZ3.
ari _
E/ NZ3.
I I
oFl _ oL
[Quando ",~" é selezionato]
Specificare il numero di indicazione del connettore
NI di impostazione della funzione di ingresso mediante

l'interruttore @. Specificare quindi la funzione del pin
I del connettore corrispondente al numero di indica-
zione mediante l'interruttore €.
Il codice di funzione e la sigla vengono visualizzati
alternativamente in @.

_

-~

~
1

} [Quando "5/// " & 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 €.

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

*

-

[}

-

|

-~
o\

0
:

-

|
-,
J

i
0
P
=
Ly

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 al numero di indicazione " [ { " del connettore di
impostazione della funzione di ingresso.

'= —
[

= / NZ3.
=/ X

aPl _

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

N 2) Selezionare l'articolo ",#" con l'interruttore @.
——
ars _
=/ 3) Selezionare il numero di indicazione " /[ { "
0 ] [ '
o AaF diante l'interruttore @.

w o me-

| I

= |1

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

5)

Confermare "/ 54" Funzione di taglio del filo con
l'interruttore @.

~

a

!

-
l\

6)

~| -

~

o |16

2
(]

=
|

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".

7)

~

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

8)

~

l —
-
2
y
o

-17 -

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

Selezionare l'articolo "F

£rd" con linterruttore @, 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.

oJLERCH CP-180 |

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

=¥ nell'indicatore come illustrato.
ImIn] I DD D ————————— — — -
Intn] oo 1. In questo momento, il sensore del pedale |

non funziona correttamente se il pedale
é premuto. Non mettere il piede o alcun |

e oggetto sul pedale. Viene emesso il
® @ @ suono di avvertimento "pio" e il valore di |
J compensazione non viene visualizzato.

%j%%'

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

|
QRO @¢ |
|
|

{ 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

o JLEKE CP-180 premistoffa quando il dispositivo alzapiedino

[y
(R
Y

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-

o

@ @ no "pio", e la funzione di sollevamento automati-

co del piedino premistoffa viene resa valida.

® @ 3) Spegnere linterruttore dell'alimentazione e accen-

J 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

a LED cambieraa" FL""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""aa 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.

nwC) ouon

. Quando " [ o " e 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 Il'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.
oJLEKE CP-180 1) Premendo tutti gli interruttori @, @ e €, accen-
/2.1 dere I’interruttore dell’alimentazione.
- ,__ 2) "5 "e visualizzato sull’indicatore con il suono
"pio", e l'inizializzazione comincia.

di impostazione ritornano ai valori standard di

impostazione.

@ 3) Il cicalino suona dopo circa un secondo (suono
? singolo tre volte, "pio", "pio" e "pio"), ed i dati

‘ Non disattivare I’alimentazione durante I’ \

>
=
(-3

S
)
6)
S
<D’
N

,___ér___g

Attenznone

| U operazione di inizializzazione. Il program- |
ma dell’unita principale puo rompersi. )

4) Spegnere linterruttore dell’alimentazione e ac-
cendere di nuovo linterruttore dell’alimentazione
per ritornare al modo normale.

. 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.) |

. Anche quando questa operazione viene effettuata, i dati di cucitura impostati tramite il pannello |

operativo non vengono inizializzati. ]

(23. PROCEDURA DI CONTROLLO DEL CODICE DI ERRORE )

1) Accendere l'interruttore dell’alimentazione pre-

mendo l'interruttore @.
LILENCE CP-180 T o

2) L’ultimo numero di errore viene visualizzato sull’

=/ indicatore con il suono "pio".
3) | contenuti degli errori precedenti possono esse-

|
|

re controllati premendo l'interruttore @.

n un

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

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