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WARNUNG :

Diese Bedienungsanleitung bezieht sich auf die Steuertafel CP-180.

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

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

(1. INSTALLIEREN DER STEUERATAFEL )

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschineverursachte Unfille zu verhiiten.
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1) Die Befestigungsschrauben @ von der Seitenplatte entfernen.
2) Die Steuertafel @ mit den im Lieferumfang enthaltenen Schrauben @, den Unterlegscheiben € und
dem Gummisitz @ installieren.

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

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

Tabelle 1
Montageloch Schraube
(o] [e) 3 .
Mit der Tafel gelieferte
DDL-9000A O-® M5 X 12 Schrauben
(AK vorhanden) | geitenplatten-
Befestigungsschraube
o o DDL-9000B | (D -® Ms X 14
— (AK nicht vorhanden)| Mmit der Tafel gelieferte
5 0 ] M5 X 12 Schrauben
S Seitenplatten-
R T S —_% LH-3500A @-® M5 X 14 Befestigungsschraube
(ﬁ ® ®

)

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

Angaben zum Anschluss des Steckers entneh-
men Sie bitte der Bedienungsanleitung des
Schaltkastens.




('3. KONFIGURATION
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die Geschwindigkeit begrenzt.

@ Netzlampe (LED) : Leuchtet auf, wenn der Netzschalter eingeschalter wird.
@ Stellwiderstand zur Begrenzung der Maximalgeschwindigkeit : Durch Verschieben nach links ( «sm. ).wird

(4. EINSTELLVERFAHREN DES MASCHINENKOPFES
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1)

2)

Nehmen Sie auf "18. FUNKTIONSEINSTEL-
LUNGSTASTE" S. 15 Bezug, und rufen Sie die
Funktionseinstellungs-Nr. 95 auf.

Der Maschinenkopftyp kann durch Drticken der
Taste @ gewdhlt werden.

* Angaben zu den Maschinenkopftypen finden Sie

unter "VORSICHTSMASSNAHMEN BEI DER
EINRICHTUNG DER NAHMASCHINE" oder
"Maschinenkopfliste" auf dem separaten Blatt.

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




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

WARNUNG :

A

Fihren Sie unbedingt die Winkeleinstellung des Maschinenkopfes nach dem folgenden Verfahren
durch, bevor Sie den Maschinenkopf benutzen.
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1)

2)

3)

4)

5)

Bei gleichzeitigem Drticken der Tasten @ und @
den Netzschalter einschalten.

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

(Der Wert ist der Bezugswert.)

In diesem Zustand den weiBen Punkt @ des
Handrads auf die Aussparung @ der Handradab-
deckung ausrichten, wie in der Abbildung gezeigt.

Die Taste @ drlicken, um die Einstellarbeit zu
beenden.
(Der Wert ist der Bezugswert.)



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

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

Taste fiir Doppelriickwértsstiche (am Nédhende)
Dient zum Ein- bzw. Ausschalten der
Doppelrtickwértsstiche am Nahende.

Taste fiir automatische Riickwértsstiche (am Nédhbeginn)
+ Dient zum Ein- bzw. Ausschalten der automatischen
Ruckwértsstiche am N&hbeginn.

Taste fiir automatische Riickwértsstiche (am Ndhende)
Dient zum Ein- bzw. Ausschalten der automatischen
Ruckwdértssiche am Ndhende.

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

Spulenfadenzéhler :

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

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

Fadenabschneidezéhler :

Bei jedem Fadenabschneidevorgang erhéht sich der
Z&hlerstand.

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

Stoffkantensensor-Eln/Aus Taste
Nur wirksam, wenn der Stoffkantensensor an der
Maschine angebrcht ist.
Dient zur Aktivierung bzw. Deaktivierung des
Stoffkantensensor de wahrend des Néhens.

Spulenfadenzéhler-Riickstelltaste

+ Dient zur Ruckstellung des auf dem
Spulenfadenzéahler angezeigten Wertes auf den
Ausgangswert.

» Wenn der Fadenabschneidez&hler gewahlt wird,
wird er auf [0] zurlickgesetzt.

Spulenfadenmengen-Einstelltaste
+ Dient zum Einstellen der Spulenfadenmenge.

Taste fiir EinschuB-Ndhautomatik

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

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

Taste fiir automatisches Fadenabschneiden

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

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

Nadel-Hoch/Tief-Kompensationstaste

+ Dient der Durchflihrung von Nadel-Hoch/Tief-
Kompensationsndhen.

[Umschaltungswahl der Nadelstangen-Stoppposition bei

Neutralstellung des Pedals]

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

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

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

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

Informationstaste

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




7. BEDIENUNG DER STEUENAFEL ZUM NAHEN VON
STICHMUSTERN

(1) Riickwértsstichmuster
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Die Taste ftir Rlickwartsstichmuster @ drticken,

um das Ruckwartsstichmuster anzugeben.

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

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

Durch Kombinieren der EIN- und AUS-Zusténde
der Tasten @ und @ flir automatische Rtick-
wdrtsstiche (am Nahbeginn bzw. am Néhende)
stehen vier verschiedene Stichmuster zur Verfur-
dgung.

Dartiber hinaus kénnen Doppelrtickwartsstiche
durch Betétigung der Taste @ ftir Doppelrtick-
wartsstiche (am Néahbeginn) und der Taste @ flir
Doppelrtickwartsstiche (am Ndhende) gewahit
werden.



(2) KonstantmaB-Stichmuster
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1) Die Taste @ flir KonstantmaB-Stichmuster an

(2] m AUS EIN AUS EIN der Steuertafel driicken, um das KonstantmafB-
Stichmuster zu wahlen.
A A 2) Das KonstantmaB-Stichmuster wird gewéhlt.
Nun werden die vorbestimmte Anzahl von
B B Stichen und der Zustand der Rickwartsstich-
funktion auf der Steuertafel angezeigt.
Nahmuster cD Y o' c[)" CD" 3) Zum Andern der Stichzahl der Prozesse C und D
im KonstantmaB-Stichmuster die Stichzahl-Ein-
B B stelltasten @ flir die Prozesse C und D drticken.
. | A A I?ie Ruckwartsstiche entsprechend wéhlen. Zum
Andern der Anzahl der Ruickwértsstiche die
Stichzahl-Einstelltasten @ flir die Prozesse A
(3) N AUS AUS EIN EIN und B drticken.

4)
5)

6)

7)

8)

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

Durch Kombinieren der EIN- und AUS-Zustidnde der Tasten @ und @ flir automatische Rlickwértsstiche
(am Né&hbeginn bzw. am Ndhende) stehen vier verschiedene Stichmuster zur Verfligung.
Durch Betéatigen der Taste flir Doppelriickwartsndhen (am Anfang) @ und der Taste flir Doppelrtickwérts-
nédhen (am Ende) @ kann auBerdem der Doppelriickwartsndhmodus angegeben werden.
Wird die Taste flir automatisches Fadenabschneiden @ betétigt, flihrt die Ndhmaschine automatisch
Fadenabschneiden durch, nachdem sie die vorgegebene Stichzahl zwischen C und D ausgefthrt hat.
(Wenn automatisches Riickwértsndhen (am Ende) gewéhlt wird, flihrt die Ndhmaschine automatisch
Fadenabschneiden durch, nachdem sie den automatischen Ruckwértsndhvorgang (am Ende) ausgeftihrt
hat, selbst wenn die Taste flir automatisches Fadenabschneiden nicht gewéahlt wird.)
Falls der Schalter @ flir automatisches Fadenabschneiden deaktiviert ist, betédtigen Sie den Tippschalter
nach AbschluB der Prozesse C und D. Die Maschine lauflt dann mit niedriger Geschwindigkeit (Stich-
kompensationsbetrieb).
Durch Rickstellen des Pedals auf seine Nullstellung und erneutes Niederdrlicken des vorderen Teils
kann der Ndhvorgang ohne Rucksicht aur die Einstellung der Stichzahl fortgesetzt werden.
Falls die Taste @ zur Verhlitung des Fadenabschneidens betétigt wird, bleibt die Maschine mit angeho-
bener Nadel stehen, ohne Fadenabschneiden auszuftihren.
Wenn die automatische Ein-Schuss-Néhfunktion @ gewahlt wird, flihrt die Maschine automatisch den
Néhvorgang uber die vorgegebene Strecke mit der angegebenen Geschwindigkeit aus, indem das Pedal
nach vorn niedergedrtickt wird.



(3) Uberlappendes Stichmuster
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Die Taste @ Uberlappungsstichmuster drticken,
um das Uberlappungsstichmuster anzugeben.
Das Uberlappungsstichmuster wird gewahlt, und
die bereits angegebenen Werte fur die Stichzahl
und die Daten fir tiberlappendes Nédhen werden
auf der Steuertafel angezeigt.

Wenn Sie die Stichzahl andern wollen, betéti-
gen Sie die Stichzahl-Einstelltasten @ flir die
Prozesse A bis C, und um die Anzahl der wie-
derholten Vorgdnge zu andern, betétigen Sie die
Seite "+" oder "-" der Taste €, um die Anzahl der
Prozesse D einzustellen.

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

Einstellbereich der Anzahl von Prozessen D : 0
bis 9

Den vorderen Teil des Pedals einmal niederdriicken woraufhin die Ndhmaschine die Vorwérts- und
Riickwartsstiche um die vorgegebene Anzahl wiederholt, Dann I6st die Néhmaschine automatisch den
Fadenabschneider aus und beendet den Uberlappungsvorgang (Die EinschuB-N&hautomatik kann nicht

ausgeschalte werden.)

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

ren.



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

2) Das Rechteck-Stichmuster wird gewahlt. Nun werden die vorbestimmte Anzahl von Stichen und andre
Néhdaten auf der Steuertafel angezeigt.

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

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

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

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

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

6) Wenn die Taste @ fiir automatisches Fadenabschneiden betatigt wird, 18st die Nahmaschine nach Beendigung des lezten Prozesses
automatisch den Fadenabschneider aus, (Falls die Funktion fir automatische Ruckwértsstiche (am Néhende) gewdahlt wird, 16st die
Nahmaschine den Fadenabschneider aus, nachdem sie die automatischen Ruickwértsstiche (am N&hende) ausgefuhrt hat.)

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

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

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

-8-



(8. EINSTELLUNG DURCH TASTENDRUCK )

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

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

< Einstellverfahren mit Tastendruck >

JALIKCE CP-180\ 1) Die Taste @ eine Sekunde lang gedrtickt halten,
um den Funktionseinstellmodus zu aktivieren.

Der Einstellwert kann mit der Taste @ gedndert

oo werden.

3) Um zum normalen Nahzustand zurtickzukehren,

% 1 < L
%%% @ ‘ . die Taste @ drticken.
‘ ® ? ‘ \@.c\m Die Einstellung wird durch Driicken der \

{ Taste @ bestitigt. )

I|||I
N

* Wischerfunktion (5 )
oFF : Der Wischer wird nach dem Fadenabschneiden nicht betétigt.
aor - Der Wischer wird nach dem Fadenabschneiden betétigt.

(9. PRODUKTIONSUNTERSTUTZUNGSFUNKTION )

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

[Produktionsvolumen-Verwaltungsfunktion]

+ Soll-Sttickzahl-Anzeigemodus [F100]

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

[Betriebsmessfunktion]

+ Anzeigemodus der Ndhmaschinen-Verfligbarkeitsrate [F300]

+ Produktionszeit-Anzeigemodus [F400]

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

< Zum Anzeigen der Produktionsunterstiitzungsmodi >

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

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

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

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

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

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

< Grundbetrieb der Produktionsunterstiitzungsmodi >

N&ahen kann durchgeftihrt werden, wéhrend die Pro-

duktionsunterstiitzungsdaten auf der Steuertafel an-

gezeigt werden.

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

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

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

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

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

Modusname

Anzeigefeld @

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

Anzeigefeld @

Soll-Sttickzahl-Anzeigemodus
(F100)

Ist-Sttickzahl
(Einheit : Sttick)
1)

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

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

Differenz zwischen Soll-
Stlickzahl und Ist-Sttickzahl
(Einheit : Sttick)

(1)

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

Anzeigemodus der N&hmaschinen-

Néhmaschinen-Verfligbarkeitsrate | Anzeige der durchschnittlichen

durchschnittlichen Drehzahl
(F500)

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

Drehzahl
(Einheit : sti/min)

im vorherigen Ndhvorgang
(Einheit : sti/min)

-10 -



Tabelle 2: Modusrtickstellvorgang

Modusname

Taste @
(fir 2 Sekunden gedrtickt gehalten)

Taste @
(flir 4 Sekunden gedriickt gehalten)

Soll-Sttickzahl-Anzeigemodus
(F100)

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

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

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

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

Rucksetzung der durchschnittlichen
Verfligbarkeitsrate der Ndhmaschine

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

Die durchschnittliche Drehzahl der
Néhmaschine wird zurlickgesetzt.

Produktionszeit-Anzeigemodus
(F400)

Rucksetzung der durchschnittlichen
Produktionszeit

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

Die durchschnittliche Drehzahl der
Néhmaschine wird zurlickgesetzt.

Anzeigemodus der durchschnittlichen
Drehzahl
(F500)

Ruicksetzung der durchschnittlichen
Drehzahl der Ndhmaschine

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

Die durchschnittliche Drehzahl der
Néhmaschine wird zurlickgesetzt.
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[Detaillierte Einstellung der Produktionsvolumen-
Verwaltungsfunktion (F101, F102)]

+ Wenn die Taste @ im Anzeigemodus der Soll-
Stlickzahl (F100) oder im Anzeigemodus der
Differenz zwischen Soll-/Ist-Stlickzahl (F200)
gedrlckt gehalten wird (flir drei Sekunden), kann

5 die detaillierte Einstellung der Produktionsvolu-
men-Verwaltungsfunktion ausgeftihrt werden.
Der Einstellzustand der Anzahl der Faden-
abschneidevorgénge (F101) und der Anzahl
der Sollziel-Erreichungssummer-Auslésungen
(F102) kann durch Drticken der Taste @ umge-

schaltet werden.

+ Die Anzahl der Fadenabschneidevorgénge flir
das Nahen eines Konfektionsteils kann durch
Drticken der Taste @ im Einstellzustand der
Anzahl der Fadenabschneidevorgdnge (F101)
eingestellt werden.

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

-11 -



(10. VERWENDUNG DES SPULENFADENZAHLERS

)

Die Maschine registriert die Anzahl der Stiche. Der vorcingestellte Wert des Spulenfadenzahlers verringert sich in Uberein-
stimmung mit der Anzahl der registrierten Stiche. (Die Subtraktion erfolgt gemaB der Einstellung der Funktionseinstellungs-
Nr. 7 fur die Spulenfaden-Abwartszahleinheit.) Sobald der Wert des Zahlers negativ wird (1 — 0 — -1), ertént del Summer
dreimal, um die Bedienungsperson darauf aufmerksam zu machen, daB3 es an der Zeit ist, die Spule auszuwechseln.

oJLEKKE CP-180
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1)

2)

Die Spulenfadenzahie-Ruckstelltaste @ dr-
cken, um den auf dem Spulenfadenzéhler

@ angezeigten Wert auf den Ausgangswert
zurtickzustellen. (Der Wert wurde werkseitig vor
den Versand auf " 0 " eingestellt.)

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

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

< Ausgangswert auf dem Spulenfadenzéhler als Anhaltspunkt >

O

O

(@)

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

erreicht wird.

Verwendetes Garn

Lange des auf die
Spule gewickelter
Fadens

Spulenfadenzéhler-
Anzeige

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

(Stichl&nge : 3 mm)

Fadenspannungskonstante 100%

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

werden.

3)

4)

5)

6)

o — — — — — — — — — —

1
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Nachdem der Ausgangswert korrekt eingestellt wor-
den ist, kann die Ndhmaschine gestauet werden.
Sobald ein negativer Wert auf den Z&hler ange-
zeigt wird und der Summer dreimal ertént. muf3
der Spulenfadenvorrat emeuert werden.
Nachdem die Spule korrekt ausgewechselt worden
ist, die Spulenradenzahler-Rlickstelltaste @ drticken,
um den auf dem Spulenradenzéhler angezeigten Wert
auf den Ausgangswert zurtickzustellen. Num kann die
Ndhmaschine wieder gestartet werden.

Falls der Restbetrag des Spulenfadens tber-
méBig grofB ist oder der Spulenfadenvorrat zur
Neige geht, bevor der Spulenfadenzéhler einen
negativen Wert anzeigt, muf3 der Ausgangswert
durch Driicken der Seite " + " oder " - " der Spu-
lenfadenmengen-EinsLelltaste € entsprechend
korrigiert werden.

Falls der Restbetrag des Spulenfadens tibermé-
Big groB ist

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

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

— — — — — — — — — — — — — — —

1. Je nach der Wicklungsart des Fadens oder )
der Stoffdicke kann eine ungleichméBige
Leistung auftreten, weshalb es notwendig
ist, den Fadenabschneidebetrag mit etwas I
Spielraum einzustellen. |

2. Wenn der Spulenfadenzéhler in |
Verbindung mit dem Spulenfaden- I
Restbetragdetektor verwendet wird, zeigt
der Spulenfadenzéhler die Anzahl der |
Erkennungsvorgénge des Spulenfaden- |
Restbetragdetektors an. |
Lesen Sie daher die Bedienungsanleitung |
des Spulenfaden-Restbetragdetektors
aufmerksam durch, bevor Sie die I
Vorrichtung benutzen.



(11. VERWENDUNG DES FADENABSCHNEIDEZAHLERS )

Die Anzeige des Spulenfadenzahlers kann nach dem
folgenden Verfahren auf die Anzeige des Fadenab-
JLIKI Cp_180\\ schneidezéhlers (vereinfachter Néhvorgangszahler)
umgeschaltet werden.
A—B—C—D =/¥ 1) Funktionseinstellung Nr. 6 Die Spulenfadenzéh-
'-,' ‘ '-,' ’ '-," :/‘ lerfunktion wird deaktiviert.
T . . ) 3 (0:Aus/1:Ein)
% @ @ % o 2) Funktionseinstellung Nr. 14 Die N&dhvorgangs-
® @ zdhlerfunktion wird aktiviert.

J (O0:Aus/1:Ein)
1 3) Ab dem né&chsten Einschalten der Stromversorgung
funktioniert der Z&hler als Fadenabschneidezahler.

Bei jedem Fadenabschneidevorgang erhéht sich
der Zé&hlerstand.

Fiihren Sie nach der Auswahl des jeweiligen Postens unbedingt eine Aktualisierung der Funkti- ]
. onseinstellungsnummer durch. |
@ Wenn Sie die Stromversorgung ausschalten, ohne die Aktualisierung durchzufiihren, dndert sich der |
Einstellungsinhalt nicht. |
Fiir das Aktualisierungsverfahren siehe "18. FUNKTIONSEINSTELLUNGSTASTE" S. 15. )

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

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

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

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

stimmten Stichldnge kompensiert.

VV|ALB1ALB1 | A A BSA, Beachten Sie jedoch, dass die Maschine nicht fort-
RS 5Araj°‘ﬁ§if|§|g wahrend mit niedriger Geschwindigkeit l4uft, selbst
wenn diese Taste gedrtickt gehalten wird.
@@@ Beachten Sie auch, dass die Nadel-Hoch/Tief-Kom-
pensationstaste funktionsunféhig ist, nachdem das
Handrad von Hand gedreht worden ist.
Der N&hbetrieb mit Nadel-Hoch/Tief-Kompensation macht

den Fadenabschneidevorgang nicht funktionsféhig.

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

O
i

[y

o\
i
I~
S|Ie
oo

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

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

o JLEICE CP-1 ao\
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1) Nachdem die Einstellung der Daten fiir die Stichzahl usw. beendet worden ist, die Stromversorgung der
Maschine cinmal ausschalten.

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

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

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

Ll:l

*oo.oc@

(14. STOFFKANTENSENSOR-EIN/AUS-TASTE )

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

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

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

(1 5. TASTE FUR AUTOMATICHES FADENABSCHNEIDEN )

+ Diese Taste wird bei Prozessen, wo die Ndhmaschine automatisch stehenbleibt, oder wo der Stoffkanten-
sensor verwendet wird, benutzt, um den Fadenabschneider automatisch zu betétigen.
(Falls die Funktion flir automatische Ruckwértssliche (am Néhende) gewéhlt wird, I6st die Ndhmaschine den
Fadenabschneider aus, nachdem sie die automatischen Riickwértsstiche (am N&hende) ausgeflihrt hat.)

(16. TASTE FUR EINSCHUSS-NAHAUTOMATIK )

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

-14 -



(17. TASTE ZUR VERHUTUNG VON FADENABSCHNEIDEN & )

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

Die tibrigen Funktionen der Ndhmaschine werden durch diese Taste nicht beeinfluBt.

(Wenn automatische Rlckwértsstiche (am Ndhende) angegeben worden sind, flihrt die Ndhmaschine
die automatischen Ruckwaértsstiche am Néhende aus.)

Falls sowohl die Taste flir automatisches Fadenabschneiden als auch die Taste zur Verhtitung von

Fadenabschneiden aktiviert wird, flinrt die Maschine kein Fadenabschneiden aus, sondern bleibt mit

hochgestellter Nadel stehen.

(18. FUNKTIONSEINSTELLUNGSTASTE )

/— oALEBCE CP-180 |
=¥
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|‘ U Angaben zur Liste der Funktionseinstellungen, zu den Details der Funktionseinstellungen und zum \
\

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

Die Anzeige an der Steuertafel wechselt zum Funktionseinstellungs-Anzeigemodus.

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

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

Die Funktionseinstellungsnummer kann durch Drilicken der Taste @ umgeschaltet werden.

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

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

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

BN
orsicht

optionalen Ein-/Ausgangsanschluss finden Sie in der Bedienungsanleitung des SC-920. )
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(19. OPTIONALE EINGABE/AUSGABE-EINSTELLUNGEN )

/— ALERCE CP-180 |

@@@@%%% @O @¢
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¥ ©OJ

=/¥ 1) Die Funktionsnummer 12 wéhlen.
2 aFl _
=/¥ 2) Die Posten "Eqg", A" und "ol mit der Taste
=/Z
N
=/T
aPl_ ol _
[Bei Wahl von ",+"]
e Geben Sie die angezeigte Nummer des Eingabe-
1o . . :
funktions-Einstellanschlusses mit der Taste @ an.
I Geben Sie dann die Anschlussstiftfunktion entspre-
chend der angezeigten Nummer mit der Taste @ an.
| ,IIII Funktionscode und Abktirzung werden abwechselnd
— in @ angezeigt.
[Bei Wahl von "5/
M Geben Sie die angezeigte Nummer des Ausgabe-
ot funktions-Einstellanschlusses mit der Taste @ an.
I Geben Sie dann die Anschlussstiftfunktion entspre-
chend der angezeigten Nummer mit der Taste @ an.
all3 Funktionscode und Abktlirzung werden abwechselnd

in @ angezeigt.

* Nehmen Sie fur die angezeigten Nummern der
Funktions-Einstellanschltisse und die Funktions-
codes auf die Bedienungsanleitung des Schalt-
kastens Bezug.

-16 -




lanschlusses zugewiesen.

Beispiel) Die Fadenabschneidefunktion wird der angezeigten Nummer ,, [/

! “ des Eingabefunktions-Einstel-
=/¥ 1) Die Funktionsnummer 12 geméB der Funktionsein-
/Lj alPlr stellungsmethode wéhlen.

=/v 2) Den Posten von ",~" mit der Taste @ wahlen.
oPl .
=/ 3) Wahlen Sie die angezeigte Nummer ,, [/ { “ mit der
“,_—', ! Aar Taste @.
=/¥ 4) Die Fadenabschneidefunktion "/ 545" mit der Taste
0 FoH © wahlen.
Die Lampen leuchten abwechselnd auf. I
=/% 5) Die Fadenabschneidefunktion "/ 55" mit der Taste
@ festlegen.
=/ 6) Die Aktivierung des Signals mit der Taste @ fest-
o .y legen. Falls Fadenabschneiden durch das Signal
"Low" erfolgt, stellen Sie die Anzeige auf " ", und
I falls Fadenabschneiden durch das Signal "High"

=/¥ erfolgt, stellen Sie die Anzeige auf "H".
Lo

N 1

=/¥ 7) Die obige Funktion wird durch die Taste @ festge-
=/% 8) Die Optionseingabe wird durch die Taste @ been-
ofl _ det.
=/Z) 9
aPr _End

-17 -
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PEDAL-NEUTRALSTELLUNG

(20. SENSOR FUR AUTOMATISCHE KOMPENSIERUNG DER

\.
. Bei jedem Austausch von Pedalsensor, Feder usw.
Kompensationswert .
muss der folgende Vorgang durchgefiihrt werden.
~ ~— 1) Den Netzschalter einschalten, wéhrend die Taste
o JLEKE CP-180 @ gedrtickt wird.
2) Der Kompensationswert wird im Anzeigefeld ange-
= zeigt, wie abgebildet.
[u]n] Il —_,—,————————————— -
~ - u
I~ - ( 1. Zu diesem Zeitpunkt funktioniert der !
L g S S 3 | Pedalsensor nicht richtig, falls das
@ | Pedal niedergedriickt wird. Stellen |
® @ Sie nicht lhren FuB oder irgendeinen
J | fordont Gegenstand auf das Pedal. Ein Warnton |
| @ ertént, und der Kompensationswert |
6 | wird nicht angezeigt.
| 2. Wenn irgendetwas anderes als |
eine Nummer auf dem Anzeigefeld
| angezeigt wird, schlagen Sie in der
| Mechanikeranleitung nach. ]
3) Den Netzschalter aus- und wieder einschalten, um

auf den Normalmodus zurtickzuschalten.

(21. EINSTELLUNG DER AUTO-LIFTER-FUNKTION

A

WARNUNG :

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

ALIKCE cp-1ao\
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Wenn die Auto-Lifter-Vorrichtung (AK) angebracht ist,
macht diese Funktion den Auto-Lifter wirksam.

Den Netzschalter einschalten, wahrend die Taste
@ gedrtickt wird.

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

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

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

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

tantriebs (+33 V) oder des Luftantriebs (+24 V) kann mit der Taste @ durchgeflihrt werden.
(Umschaltung auf Antriebsstrom +33 V oder +24 V von CN37.)

nwlZ) un
[y
"l,:,L" "Dl-l lDl"

on 5": Magnetantriebsanzeige (+33 V)
: Luftantriebsanzeige (+24 V)
. Die Auto-Lifter-Funktion ist unwirksam. (Werksseitige Standardeinstellung)

(GleichermaBen wird der NahfuB3 nicht automatisch angehoben, wenn der programmierte

Néhvorgang beendet wird.)

1. Um die Stromversorgung wieder einzuschalten, warten Sie, bis ein oder mehr Sekunden ]

vergangen sind.

(Erfolgt der EIN/AUS-Vorgang der Stromversorgung zu schnell, wird die Einstellung eventuell |

nicht richtig umgeschaltet.)

. Wenn "l—,-lL" "

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

o — — — — — —

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



(22. INITIALISIERUNG DER EINSTELLUNGSDATEN )

Alle Inhalte der Funktionseinstellungen kénnen auf

die Standard-Einstellwerte zurtickgestellt werden.

= BLEKE CP-180 1) Schalten Sie den Netzschalter ein, wahrend Sie
die Tasten @, @ und € gedrtickt halten.

2) "~ 5" wird mit einem Signalton auf dem Anzeige-

- feld angezeigt, um die Initialisierung zu starten.
QO ¥

Der Summer ertént nach ca. einer Sekunde

@ (dreifacher Einzelton "piep", "piep", "piep"), und
J die Einstellungsdaten werden auf den Standard-
é Einstellwert zurtickgesetzt.

Schalten Sie die Stromversorgung nicht |
wihrend des Initialisierungsvorgangs |
aus. Anderenfalls kann das Programm der |
Haupteinheit beschédigt werden. ]

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

1. Bei der Ausfiihrung des oben erwédhnten Vorgangs wird der Neutralstellungs-Korrekturwert fiir ]
den Pedalsensor ebenfalls initialisiert. Daher ist es notwendig, die automatische Korrektur der |
Pedalsensor-Neutralstellung vor der Benutzung der Ndhmaschine auszufiihren. |
(Siehe "20. SENSOR FUR AUTOMATISCHE KOMPENSIERUNG DER PEDAL-NEUTRALSTELLUNG", S. 18.) |

. Bei der Ausfiihrung des oben erwihnten Vorgangs werden die Maschinenkopf-Einstellwerte |
ebenfalls initialisiert. Daher ist es notwendig, die Einstellung des Maschinenkopfes vor der |
Benutzung der Nahmaschine auszufiihren. |
(Siehe "5. EINSTELLEN DES MASCHINENKOPFES", S. 3.) |

3. Selbst wenn dieser Vorgang durchgefiihrt wird, konnen die an der Bedienungstafel eingestellten |

Néhdaten nicht initialisiert werden. )

<:

(23. UBERPRUFUNGSVERFAHREN DES FEHLERCODES )

j%%% O ®
)

1)

oJLEKKE CP-180 )

/ g

QO @

%

-19-

Den Netzschalter bei gedrtickt gehaltener Taste
@ cinschalten.

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

Der Inhalt der vorherigen Fehler kann durch Dru-
cken der Taste @ Uberprtift werden.

(Wenn das Ende des Vorgangs erreicht ist, ert6-
nen zwei einstimmige Alarmténe: "piep" "piep".)
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