9820 MANUALE ISTRUZIONI

Leggere il presente manuale prima di utilizzare la macchina.
Si prega di tenere questo manuale a portata di mano per una rapida
consultazione.

OCCHIELLATRICE ELETTRONICA

SIMAC



PREFAZIONE

Vi ringraziamo per avere acquistato un macchina per cucire Simac. - Prima di utilizzare la vostra nuova
macchina , Vi invitiamo a leggere le istruzioni per la sicurezza e le spiegazioni fornite con il presente
manuale.

Con una macchina per cucire industriale, & normale eseguire il lavoro mentre 'operatore € posizionato
direttamente di fronte a parti in movimento come ad esempio ago e firafilo, e conseguentemente esiste
sempre il rischio di infortunio. Seguite attentamente le istruzione riguardanti la sicurezza e
'esecuzione corretta delle operazioni prima di utilizzare la macchina in modo di apprendere tutte le
necessarie informazioni per un uso corretto e sicuro

ISTRUZIONI DI SICUREZZA

[1] Indicazioni di sicurezza e loro significato
] preseme manuale di istruzioni,le indicazioni ed | simboli che VEngono utilizzat sulla maccnina,vengono fomiti per garantire

un utilizzo sicuro della macchina stessa e per evitare incidenti o lesioni alla vostra persona o ad altre persone
Riportiamo qui di seguito il significato delle indicazioni e dei simbaoli.

Indicazioni

Le istruzioni riportate dopo guesto segnale indicano situazioni in cui il mancato
A\ PERICOLO - ofik PO (e s
rispetto pud provocare la morte o sicuramente gravi lesioni.

Le istruzioni riportate dopo questo segnale indicano situazioni in cui il mancato

A ATTENZIONE rispetio delle istruzioni pud causare lesioni se si utilizza la macchina o danni
all'apparecchiatura ed all'ambiente circostante.

Simboli
A <ol simbolo | ﬂ; indica qualcosa a cui dovete prestare attenzione. |l disegno allinterno del triangolo
indica il tipo d attenzicne da porre.
(Ad esmpio il simbolo a sinistra indica “pericolo di lesioni”.)
® eeeeeeeees |1 simbolo (@) indica gualcosa che NON dovete fare.
9 ceeeeeee- | smbolo | . indica qualcosa che DOVETE fare. Il disegno all'interno del circolo indica la natura

della operazione da compiere.
{Ad esempio il simbolo a destra indica “effettuare la messa a terra™ )



2] Note sulla sicurezza

A\ PERICOLO

A\

Attendere almeno 5 minuti dopo avere spento l'interruttore principale ed avere scollegato la spina dalla presa a
parete prima di aprire il coperchio del control box. Toccando zone con alta tensione si incorre nel rischio di subire

gravi infortuni

A\ ATTENZIONE

Requisiti

ambientali

e & ¢

Usare la macchina in ares lontane da fonti di forte
disturbo elettrico come disturbo di linee elettriche o
disturbi elettrostatici

Fonti di elevato disturbo eletfrico possono causare
problemi di funzionamento.

Eventuali fluttuazioni della tensione devo rientrare
tra +10% della tensione nominale della macchina.
Fluttuazioni di tensione maggior di quelie indicate
possono causare problemi di funzionamento.

La poienza fornita deve essere superiore rispetio al
consume richiesto dalla macchina.

Una alimentazione insufiiciente pud
problemi di funzionamento.

La capacita di fornitura di aria compressa deve
essere pill elevata del complessive consumo di aria
della macchina.

Insufficiente fornitura di aria compressa pud causare
problemi di funzionamento della macchina.

causare

(L
0
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La temperature ambientale deve essere compresa
tra 5°C e 35°C durante 'uso.

Temperature minori © maggiori possono causare
problemi di funzionamento.

L'umidita relative deve essere compresa tra il 45% e
85% durante l'uso, e non deve verificarsi la
formazione di condensa nei particolari.

Ambienti eccessivamente secchi o umidi & |a
formazione di condensa possono causare problemi
di funzionamento.

In caso di tempesta eletirica spegnere l'interruttore
principale e scollegare [a spina dalla presa a muro.
Le scariche atmosferiche possono causare problemi
di funzionamento.

Installazione

@ P o0 Q0

Linstallazione della macchina deve essere eseguita
da un tecnico qualificato.

Contattare un rivenditore Simac o un elettricista
qualificato per ogni necessario lavoro elettrico.

Il peso della macchina & di circa 120 kg.
Linstallazione della macchina e |a regolazione in
altezza del sostegno devono essere eseguite da
quatiro o pil persone.

Mon collegare il cavo di alimentazione fino a che
linstallazione non & completata. In caso contrario a
macchina potrebbe awviarsi premendo
accidentalmente il tasto di avvio e causare infortuni .

Reggere la macchina con entrambe le mani quando
si solleva |a testa o Ia siriporta nella posizione base.
Incitre non esercitare eccessiva spinta quando si
solleva la testa.

In caso contrario 1a macchina potrebbe sbilanciarsi e
cadere allindietro (assieme al tavolo), causando
gravi infortuni o seri danni alla macchina stessa.

Assicurarsi di effettuare la messa a terra. Se la
messa a terra non & sicura, si corre il rischio di
ricevere scariche eletiriche e comprometiere il
cometto funzionamenta della macchina.

© e @

Tutti | cavi devono essere fissati ad almeno 25 mm.
Da parti in movimento . Inoltre non legare i cavi in
modo troppo stretto e non serrari troppo con
fermacavi.

In caso contrario esiste il pericolo di incendio o di
scariche elettriche.

Installare il paracinghia sulla testa della macchina.

Se si usa un sostegno con ruote girevolie
necessaric fisare bene le ruote in moedo che non si
muovano.

Indossare sempre occhiali protettivi & guanti quando
si maneggia olio lubrificante, in modo che II'olio non
entri in contatto con gl occhi & con la pelle con
rischio di infiammazioni o irritazioni

Inoltre non ingerire I'olio lubrificante perché provoca
vomito e diarea.

Tenere lontano dalla portata dei bambini.




A ATTENZIONE

Cucitura

> @00

Questa macchina per cucire deve essere ufilizzata
sclo da operatori che hanno ricevuto il necessario
addestramento per un uso sicuro.

La macchina per cucire non deve essere utilizzata
per operazioni diverse da quelle di cucitura.

Indossare occhiali protettivi quando utilizzate la
macchina.

Se non si indossano gii occhiali esiste il pericolo
chein caso di rottura delfago.parti dellago rotto
penetrino negli occhi con pericolo di lesioni.

Spegnere sempre [linterruttore  principale  nei
seguenti casi. In caso confrario la machina potrebbe
avviarsi premendo accidentalmente il tasto di awvio
cen rischio di infortunio.

= Quando si infila I'ago

» Quando si sostituisce I'age

= Quando non si usa la macchina & quando la si

lascia incustadita

A

A
o
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Se si usa un sostegno con ruote girevoligueste
devono essere fissate bene in meodo che non si
possano muovere.

Montare tutti i dispositivi di sicurezza prima di
utilizzare la machina. Utilizzando la macchina senza
i dispositivi di sicurezza esiste il rischio di infortunio.

Mon toccare parti in movimento & non premere
oggetti  contro  la  macchina mentre  sta
cucendo. Pericolo di lesioni o danni alla machina

Se si verifica un emore durante il funzionamento, o si
sente un rumore oppure un odore anomalo,
spegnere immediatamente la macchina. Contattare
un rivenditore Simac o un tecnico qualificato.

Se la macchina presenta un problema, contattare il
rivenditore Simac pil vicino o un tecnico qualificato.

Pulizia

Spegnere sempre linterruttore principale prima di
eseguire questa operazione.La macchina potrebbe
awviarsi premendo accidentalmente il tasto o i
pedale di avvio con rischio di infortunio

N

Indossare occhiali protettivi e guanti guando si
maneggia olio lubrificante.

Potrebbero verificarsi irritazioni o infiammazioni.
Inoitre non ingerire I'olic lubrificante poiche causa
vomito e diarrea

Tenere lontano dalla portata dei bambini.

Manutenzione e controllo

> @ O

Manutenzione e controllo della macchina per cucire
devono essere eseguiti solo da un  tecnico
qualificato.

Chiedere al rivenditore Simac o ad un tecnico
gualiicate di effettuare la manutenzione ed |l
controllo della parte elettrica.

Spegnere linterruttore principale e scollegare |a

spina dalla presa a parete nei seguenti casi. In caso A

contrario Ia macchina potrebbe avviarsi premendo

accidentalmente il tasto o il pedale di awio con

rischio di infortunio.

« Quando si  eseguono  controlliregolazioni e 0
manutenzione

= Quando si sostituiscono parti di consumo come
coltello e crochet o

Scollegare il tubo dalla presa dell'aria ed attendere
che l'ago del manometro scenda a “0° prima di
eseguire  controlli, manutenzione o regolazioni di
componenti pneumatici,

Reggere la macchina con entrambe le mani quando
si solleva la testa o la si riporta nella posizione base.
Inoltre non esercitare eccessiva spinta quando si
solleva la testa.

In caso contrario la macchina potrebbe shilanciarsi e
cadere all'indietro (assieme al taveolo), causando
gravi infortuni o ser danni alla macchina stessa

Se & necessario eseguire controlli o regolazioni con
corrente elettrica ed ara inseriteoperare con
estrema cautela e con le dovute precauzioni per la
sicurezza.

Utilizzare solo parti di ricambio originali Simac

Se un dispositivoe di  sicurezza  viene
nmosso,assicurarsi di imontarlo e di verificare il suo
funzionamento prima di utilizzare la macchina.

Tutti i problemi che si verificano sulla macchina in
seguitc a meodifiche non autorizzate,non rientrano
nei termini di garanzia previsti .




3] Etichette di avvertimento

Le sequenti etichette sono fissate sulia macchina.
Seguire attentamente le istruzioni riportate sulle etichette ogni volta che si usa la macchina. Se le etichetie
sono state nmosse o sono poco leggibili, contattare 1l rivenditore Simac .

1 2 AERE
BREHSZSAT, AN ETS | MG A s, £ FHEE. BHEDRTREREN. FRER
CEAHD, REEWY. 55T | SR EREE. FEERPEEE FiRiTRARE.
neA—ERT L, EFEEE EE RS TR TR
AGEFAHR A DANGER APELIGRO LI ELIEE TERTT el 8
Hazardous voltage  |Hochspannung Un waltage non eéagte | Lin voltaje inadecuado
will causa injury. gl‘:mlf'hgfw”“g provonus tes bisssures, |puede provocar las - 'y CAUTION -
Turn off main switch hamm;': ;:s :‘n"c Eteindra Fimerrugteur at |nerdas Apagar al Maving parts may cause injury. Oparate with safie-
E%W[ 5mlnui::_.s wartan sia & minutas, | St9Ndro § minutes avant|inermpsor principal y fy devicas. Turn off main switch before threading,
& opening b 6 e d'ouwrir Ia capat. espesar B minuios anies 1
msnk .az‘d":'cf:nu O it changing bobbin and needle,cleaning efc.
3 MNon toccare il coltello o premere Dispositivi di sicurezza

oggetti contro la macchina mentre &
in  funzione, possono  verificarsi
infortuni  danni alla machina.

Fare attenzione a non schiacciarsi le
mani guando si riporta 1a macchina
nella sua posizione base (dopo avere
sollevato |a testa).

Assicurarsi di eseguire la messa a
terra. Se il collegamento di terra non
€ sicuro, c'@ il rischio di subire
scariche eleftriche e  possono
verificarsi problemi di funzicnamento.

Display awviso alta temperatura

Protezione barra
ago

Salvadito

Dispositivi  come  paraocchi, salvadito,

protezione barra ago, paracinghia

Fare aftenzione a non schiacciarsi le mani
quando si muove la base di trasporto
all'indietro.

Direzione di rotazione




Paracinghia
(dietro)

Vi
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1.DENOMINAZIONE PARTI PRINCIPALI

03328

(1) Interruttore principale (7T) Doppia pedana
(2) Control box {8) Awvio manuale
(3) Fessura perinserimento CF card (2 Interruttore STOP
(4) Pannello operativo (10) Volantino (albero superiore)
(5) Blocco commando pedana {11) Piano trasporto
(6} Pedana (normalmente in commercio) {(12) Portafilo
Dispositivi di sicurezza
(13) Salvadito (16) Carter
(14) Paraocchi {17) Paracinghia

(15) Protezione barra ago

* CF™ s a trademark of SanDisk Corporation.



2. SPECIFICHE MACCHINA

2. SPECIFICHE MACCHINA

2-1. Sottoclassi

Rasafilo inferiore
Rasafilo Taglio lungo Taglio corto
-00 (@] - -
-01 0 9] -
02! 0 = 0

-La sottoclasse -02 si suddivide nelle specifiche da L1422 a L3422
in funzione della lunghezza di cucitura; & necessario specificare
all'ordine la misura desiderata.

SPECIFICHE

9820-00 | 9820-01 9820-02

Impiego

Capo spalla uomo,capo spalla donna Jeans e abiti lavoro

Velocita cucitura

1,000 - 2,500 giri/min. (Regolazione a gradini di 100 giri)

Tipo di cucitura

Senza travetta Senza travetia Senza travetta
Travetta a coda Travetta a coda Travetta a coda
Travetta diritta Travetta dirtta Travetta diritta

Travetta tonda Travetia tonda Traveita tonda
Cucitura circolare Cucitura circolare

L1422 14 -22 mm *
L1826 18 - 26 mm

Lunghezza cucitura 5- 50 mm 5-42mm L2230 22-30mm
L2634: 26 - 34 mm "‘
L3442 34 -42 mm**

Passo punti 0.5-2.0mm

Ampieza zig-zag 1.5 - 5.0 mm (Max. 4.0 mm meccanico, Max. 1.0 mm con software)

Chiusura a coda 0 - 20 mm

Altezza pinze Standard 12 mm (fino a 16 mm possibile) ‘ 16 mm

Tipo di awio A pedale (pedana singola oppure doppia pedana) oppure avvio manuale

Trasporto Trasporto intermittente con tre motori passo (X, Y, 8)

Ago DO x 558 80 - 120 Nm (Schmeiz 558)

Dispositivi sicurezza

Tasto Stop di emergenza e dispositivo di aresto automatico che ferma la macchina quando il
circuito di sicurezza & attivato

Motore albero

superiore

AC servo motor {4-pole, 550 W)

Pressione aria

Manometro principale: 0.5 MPa
IManometro pressione martello: 0.4 MPa

Consumao aria

43.2 litrifmin. (8 ciclifmin)

B
oieed: Monofase 100V/220V, Triftase 200V/220/380V/400Y 400 VA

alimentazione

Peso Testa macchina: Circa 120 kg, Pannello operativo - Circa 0.6 kg

Control box: 14.2 - 16.2 kg (Dipende dal luogo di destinazione)




2.2 Forme base occhiello

Con occhiello (goccia)

Senza travetta

Chiusura a coda

Travetta diritta

Travetta tonda

Occhiel

lo diritto

Senza fravetta

Chiusura a coda

Travetta diritta

Travetta tonda

Cucitura circolare




3. INSTALLAZIONE

3. INSTALLAZIONE

A\ ATTENZIONE

L'installazicne della macchina deve essere eseguita
da un tecnico gualificato

Contattare un rivenditore Simac o un tecnico
gualificato per i necessari lavori di tipo elettrico.

Il peso della macchina & di circa 120 kg.
L'installazicne della macchina e la regolazione del
sostegno devono essere eseguite da pid persone.
Non collegare il cavo di alimentazione alla rete prima
di avere completato [linstallazione. In caso di
accidentale azionamento deliinterrutiore principale Ia
macchina potrebbe avviarsi con rischio di infortunio.
Usare entrambe le mani quandc la testa della
macchina viene sollevata o riportata nella sua

> ©

posizione
Quando si solleva la testa defla macchinanon
spingere la stessa oltre il necessariola testa

potrebbe sbilanciarsi e cadere verso il dietro con
rischio di infortunio & danneggiamento.

Tutti | cavi devono essere fissati aimeno a 25 mm. da
parti in  movimento. Inoltre non  siringere
eccessivamente i cavi con fascette Questo potrebbe
provocare il rischio di scariche elettriche o corto
circuiti .

Assicurarsi di collegare il filo di terra..

Se il collegamento a terra non & garantito, potrebbero
verificarsi scariche elettriche ed inolire potrebbero
verificarsi problemi al funzionamento della machina.
Installare i carter di protezione sulla testa e sul motore
della macchina.

©

3-1. Schema processo tavola
Utilizzare un sostegno sufficientemente robusto per reggere il peso della macchina (120 kg) e che possa assorbire le

vibrazioni. Usare un tavolo dello spessore di 49 - 60 mim.
NOTA:

Se lo spessore del tavolo supera | 60 mm, gli accessor come viti & cavi inseriti nella macchina potrebbero non essere

lunghi a sufficienza.

Assicurarsi che il sostegno sia sufficientemente robusto per reggere il peso della macchina e del tavolo.

Verificare che il control box sia ad almeno 10 mm dalle gambe del sostegno. Se il control box ed il sostegno sono troppo
vicini, potrebbero verificarsi problemi di funzionamento della macchina.

Il tavolo & diverso a seconda che venga scefto il montaggio “normale” oppure il montaggio “sommerso”. Riferirsi ai seguenti

disegni per la produzione dei tavoli.




3. INSTALLAZIONE

3-1-1. Tavolo per montaggio “normale”
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3. INSTALLAZIONE

3-1-2. Tavolo per montaggio “sommerso”
In caso di montaggio sommerso sone necessari alin particolari Specificare sempre in fase di ordine il tipo di montaggio.

NOTE:
In caso di montaggio sommerso, assicurarsi di installare le piastre di rinforzo a ‘L. (Riferirsi a"3 -3. Installare le piastre di
rinforzo {solo montaggio sommerso)®.)
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3. INSTALLAZIONE

3-2 Installazione control box

| A\ ATTENZIONE |

I g Prima di installare il control box, assicurarsi di procedere in modao che lo stesso non possa cadere. I

Solo cosi saranno evitati danni alle persane ed al box stesso

Prima di installare il control box (1),
verificare che la farghetta (2) sul
control box (1) sia "CSM9820" ad
indicare che sia un control box CSM per
la macchina C5M-9820.

(1) Control box

(3) Bulloni [4 pezzi]

(4) Rondelle [4 pezzi ]

(5) Dadi [8 pezzi]

(2408

NOTA:
Verificare che il control box (1) sia
ad aimenao 10 mm dalla gamba del
sostegno. Se il control box (1) e la
gamba del sostegno sono froppo
vicine, potrebberc  verificarsi
probiemi di funzionamento.

10mm o pid

Gamba sostegno —\

04048

(6) Interruttore
(7) Witi [2 pes.]
(8) Fermacavi [5 pcs]

*  Utilizzare le due rimanenti graffette per

fissare la spina (9) in una posizione che
corriponda alla posizione della presa
nel muro.

NOTA:
Fissando 1| fermacavi (B) fare
attenzione a non danneggiare |l
cavo (9).




3. INSTALLAZIONE

3-3. Installazione piastre rinforzo tavolo (solo montaggio sommerso)

(1) Piastre rinforzo ad 'L’

[2 pezzi]
{2) Bulloni [10 pezzi ]
(3) Rondelle piane [10 pezzi ]
{4) Rondelle grover [10 pezzi.]
(5) Dadi [10 pezzi]

03428

3-4. Installazione testa macchina

3-4-.1, Con montaggio normale

<Solo con uso pedana singola>

Prima di posizionare la testa della macchina, inserire | tre

bulloni di montaggio (A) nel tavolo.

* Inserire i bulloni {(A) con sicurezza in modo che Ia loro
testa non sporga dal bordo superiore del tavolo.

(Referirsi a "3-12. Installazione gruppo pedana (quando si
usa pedana singola)”.)

(Continua su pagina successiva)



3. INSTALLAZIONE

| A\ ATTENZIONE

Assicurarsi di avere fissato i bulloni di fissaggio prima di alzare la testa al punto 4 qui sotta. Se cio non viene fatto, il
sollevamento della testa causa il ribaltamento della stessa con rischio di infortunio e danneggiamento.

i @//—
-

k&-‘_

Fissagqgio
provvisono

Fissagqgio {3}
provvisonio

1. Verificare che i quattro gommini (1)
siano inseriti sotto la base, quindi
posizionare la macchina sul tavolo.

NOTA:

» Per posizionare la testa sul
tavolo,afferrare  la  macchina
nelle posizioni indicate con
nella figurasono necessarie
quattro persone.

» Non afferrare la macchina per 1a
leva (2).

2. Usare uno dei quattro bulloni (3) e
una rondella piana (4) per fissare
provvisoriamente la base al tavolo
dal di sotto del tavolo.

3 Dopo il fissaggio prowvisorio
rimuovere, il bullone (5) e la
rondella (8).

4. Sollevare la testa, e fissare i
rimanenti tre bulloni (3) nei fori della
base (Rif. "3 -5 Sollevare e
riposizionare la testa” per dettagli
sul sollevamento della testa.)

7) Rondelle [4 pezzi]

&) Gommini [4 pezzi]

9) Rondelle (larghe) [4 pezzi]
10) Dadi [4 pezzi]

A —

NOTA:
Non serrare eccessivamente |
bulloni {3) poiché potrebbe
crearsi un gicco tra il tavolo e la
base.

4. Rimuovere il bullone (3) e la
rondella (4) usati per 1l fissaggio
provvisorio della base ed installarli
nel rimanente foro.

NOTA:
Il bullene (5) e la rondella (6) sono
necessari quando si sposta la
macchina: Conservarli in un luogo
Sicuro .



3-4-2, Con montaggio sommerso

3. INSTALLAZIONE

(1) Squadre supporto [4 pezzi ]
{2) Bullonl [1& pezzi ]

* Installare in modo che risulting
orizzontali al corpo macchina.

NOTA:

» Cuando sl posiziona la macchina sul
tavoloquattro  persone  devono
afferrare la testa nei punti indicati
con | nella figura

+ MNon afferrare la testa per la leva (3)

(4) Gommini [4 pezzi]
(5) Bulloni [4 pezzi ]

(6} Rondefie (larghe) [4 pezal ]
{7) Dadi [4 pezzi]

Dopo avere posizionato la testa della
macchina, nmuovere Il bullone (8) € la
rondella {9).

Inclinare la testa della macchina e
installare i cappucci di gomma (9)
nei quattro fon situati nella base.

NOTA:
Il bullone {8) e la rondella (9) sono
necessari quando si sposta la
macchina:conservari in un luogo
sicuro.

10



3. INSTALLAZIONE

3-5. Sollevamento e riposizionamento della testa della macchina

A ATTENZIONE

Afferrare l[a macchina con entrambe le mani quando la si solleva o la si rpora in posizione
Mon esercitare eccessiva spinta quando sl solleva la macchina. In caso confrario la testa potrebbe sbilanciars! e
cadere all'indietro (assieme al tavolo), provocando infortuni o danni afla macchina.

Non afferrare [a base di trasporto (2) e 'albero (3). In caso contrario la base (2) o l'aibero (3) potrebbero fuoruscire, la
macchina potrebbe cadere con rischio di infortuni o danni alla macchina siessa

La testa della macchina pud essere sollevata ed abbassala a due diverse altezze

NOTA:
Assicurarsi sempre di spegnere linterruttore principale prima di sollevare ed abbassare la macchina.

qazom | Sollevare la testa della machina

1. Affemare il corpo (1) ad enframbi 1 lati (nelle posizioni
indicate con '._ *nella figura) con entrambe le mani.

2. Sollevamento al primo gradino:
Solievare adagio la 1esta fino a che [a leva (4) aggancia
nel settore A l'albero di supporto (5] (fino a che si sente il
‘click’ di aggancio).

3. Sollevamento al secondo gradino:
Rimuovere 1a leva di supporto {4) dal setlore A liberando
I'albero di supporto (5), e sollevare adagio [a testa fino a
che Ia leva (4) aggancia con sicurezza il settore B.

NOTA:
La testa della macchina sard momentaneamente
bioccata dal cilindro a gas (6) appena prima di
raggiungere |l secondo grading, ma non rimarra
bloccata a questo punto. Sollevare |la macchina fino a
che |a leva (4) aggancia con sicurezza il seitore B
con l'albero di supporto {5)

LS

ATTENZIONE

Assicurarsi che 1a leva (4) e I'albero di supporto

A (5) siano agganciatl In caso confranio 1a testa
potrebbe ritornare improvvisamente nella sua
posizione con rischio di infortunio.

Secondo
grading

Riportare la macchina neila sua posizione base

Riposizionare la macchina dal secondo gradino:

Dopo avere sollevato la lesta, imuovere la leva (4) dal settore B sganciando 'albero (5), & reggendo |l corpo macchina
con entrambe le mani, abbassarlo lentamente alla sua posizione orginaria.

1

-

La macchina iniziera ad abbassarsi fino a che 'ammortizzatore a gas (6) iniziera a lavorare, percid & necessario

reggere la macchina con entrambe le man
Quando la macchina si abbassa al primo gradino, la leva si aggancia nel settore A

Riposizionare la macchina dal prime gradino:
Dopo avere leggermente sollevalo la testa, rimuovere la leva (4) dal settore A sganciando I'albero {5), e reggendo il corpo
macchina con entrambe le mani abbassario lentamente alla sua posizione orniginana.

11



3. INSTALLAZIONE

3-6. Installazione del carter paracinghia e del carter della barra trasp. U

(1) Paracinghia

(2) Vili [4 pezzi]

= Prima di installare jl paracinghia,
passare | cavl attraverso I'apposita
apertura (3)

NOTA:

« |Insiallando i paradnghia fare
attenzione a non schiacciare | cavi
perche s potrebbero dannegglare.

# |n caso di montaggio sommersoc
verificare che il paracinghia (1) non
urfi contro Il tavolo quando si solleva
la testa della macchina

(4) Carter U della barra trasporto
(5) Vil [2 pezzi ]

NOTA:
Se le vili (5) sono strette in modo
eccessivo, il cartering (4) potrebbe
rompersi

X %‘%f‘

3-7. Installazione dell’'oliatore

L'oliatore deve essere installato mentre la testa e sollevata.
(Rt "3-5. Sollevare e riposizionare la testa della macchina” )

(1) Supporto ofiatore
(2) Viti [2 pezzi ]

(3 Ollatore

{4) Pemo a molla

« Usare un martello per fissare il permno (4) in modo che la
sua testa sfion la base della vasca (5)

NOTA:
Fissando il pemo (4}, venficare che i nodo sullo

stoppino (6) sia sotto I'estremita del pemo (4) come
Mustrato nella figura a sinistra. Se Il nodo & sopra
I'estremita (4) pud essere colpito dal martelio e lo
stoppino (G) si polrebbe rompere.
= Una volta completata linstallazione, riportare la testa della
macchina alla sua posizione originana.

=10 x
‘:;Hfﬁ P
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3.INSTALLAZIONE

3-8 Installazione pannello operativo

(1) Pannelio operativo
(2) Vili [4 pezzi ]

1. Passare Il cavo del pannelio
operativo (1) attraverso il foro del
tavolo.

2. Allentare le due vifi (3) dietro il
control box, aprnre |a placca
pressacavo (4) nella direzicne della
freccia, e passare il cavo attraverso
il foro nel control box. (Rif;"3.-1,
Schema tavoll® per detlagll sulla
posizione de pannello operativo.)

NOTA:
Verificare che || cavo del pannelio
operativo non venga schiacciato
quando si fissa il pannelio sul tavalo,
Il cavo potrebbe danneggiarsi

Installare il poriaflc  allestremita  sinisima  del
tavolo,guardando la macchina di fronte,
MNon usare il guigafilo (1) che & fomnito come accessono
del portafilo.

(2) Portafilo
{3) Rondelia
{4) Dado

NOTA:

« Siringere il dado in modo da fissare con sicurezza il
portafilo.

« |l portafilo pud essere anche fissato all'estremita destra
del tavioio, ma In questo caso, il modo di iInfilatura cambla.
(Riferirsi al manuale istruzioni su €D "4-5. Modo di
infilatura quando il porafilo & posizionato all'estremita
destra dei favolo™.)

13



3. INSTALLAZIONE

3-10 Installazione del gruppo aria e del gruppo valvole

(5 —
No.4

@

Instafiare al di soflo del favolo. (Rif: a
"3-1 . Schema tavalo™ per la posizione
dl Nssaggio.)

{1} Gruppo aria
(2} Vitl [2 pexai ]
(3) Gruppo valole
{4) Viti [2 pezzi.]
(5} Tuo ania Mo. 4

Insere I wbo arfla No. 4 (5)
nell'atiacco (6) e nell’attacco (7).

NOTA:
s |Instailare il gruppo ana (1) in modo
che non urli le gambe ded sostegno.

* Durante lnstallazione fare
attenzione ad ewitare possibili lesioni
causate dalie parti meccaniche o
dagli spigali dei cassetti

3-11. Installazione doppia pedana (in caso di uso di doppia pedana)

(1) Doppla pedana
{2) Cavo adaltatore per doppia pedana

Passare il connettors del cavo adattatore (2) nel control box
atiraverso il Toro sul retro del box, (RN a "3 -8 Inslallazione

pannelo operativa® |

<modo operative con doppia pedana>

Quando il pedale snisio € premulo, la pinza sl abbassa e
quanda il pedale destro & premuto. 13 macchina si avvia

14



3. INSTALLAZIONE

3-12. Installazione gruppo pedana (in caso di uso di una sola pedana)

3-12-1. Montaggio normale

MNOTA:

Prima di posiaonare fa testa, insetire | tre bulloni (4) nel
tavolo. (R a3 ~4-1. Montaggio nommale”. )

(1) Gruppo pedana

(2} Rondelle piane [3 pezs ]
(3) Rondelle grover [3 pezzi]
(4) Dadi [3 pezzi.]

Passare il connetiore del gruppo pedana (1) nel control box
atiraverso il foro sul refro, (RIf A "3 -8 Installazions panneilo
operativa”)
Usare una pedana normalmente in commercio (5) ed il
refativo tirante (&)

<meodo operative con pedana >

Quando la pedana (5) & premuta al primo gradino, la pinza si
abbassa, e quando & premuta al secondd gradino, la
maCChing si avvia

1stsiep ™ )
2ndstep — | ——

(1) Gruppo pedana
(2) Viti [3 pezzi)

Passare |l cennettore del gruppo pedana (1) nel contral box

attraverso il foro sul retro del box Rif. "3-8 Installazione

pannelio operativa”.)

* Usare una pedana nomalmente in commercio (3} ed il
relativo trante (4).

=meodo operative con pedana>

Quando la pedana (3) & premula al primo gradino, la pinza sl
abbassa, e quando & premuta al secondo grading, la
macchina si avvia

18t silep ~—_
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3. INSTALLAZIONE

3-13 Installazione avvio manuale (quando si usa l'avvio manuale)

{1) Avvio manuale

(2) Viti [2 pezzi ]

(3) Fermacavo [3 pezzi.]

{4) Viti [3 pezzi ]

* Incasod rmntaggio narmale, usare solo due fermacavi
(3) & viti ().

Pass are il cavo dell'avvio manuale (1) attraverso il fore nel
tavolo (5), e inserire il connettore nel control box attraverso il
foro sul refro. (RIF & “4-8. Installazione pannello operativa™. )

[In caso di montaggio normale]

Inserire il cavo nel tubo rapido (6), e passarlo atiraverso il

foro nel tavolo (5).

*  Questo previene possibili danni al nvestimento del cavo
{5) gquando la macchina & sollevata ed abbassata.

<Modo operative con avvie manuale>
Quando il tasto di sinistra & premuto, la pinza si abbassa, e
quando il lasto destro & premuto, 1a macchina si avvia.

— Tasto movim. pinza

16



3. INSTALLATION

<Regolazione posizione avvie manuale>
Regolare |la posizione dell'avvio manuale(1) come segue in
modo da avere una comoda posizione di impiego

[Avanti-indietro e posizione verticale]

1. Allentare le due viti (2), e muovere la piastra dell'avvio
manuale (7) avanti, indietro, su o gl fino a trovare la
giusta posizicne.

2. Una volta ultimata la regolazione, stringere le viti (2).

[Avanti-indietro e posizione laterale]

« La placca dell'avvic manuale (7) ha
tre diversi fori. Potete scegliere la
posizione <A> oppure <B> mostrate
in figura cambiando la posizione dei
fori con le viti (8).

« [nolire, quando le viti (8) awio
manuale (1) pud essere mosso in
avanti, indietro o lateralmente per
regolare la sua posizione. Una volta
ultimata la regolazione siringere le
viti (8).

17



3. INSTALLAZIONE

3-14. Collegamento dei cavi

3-14-1. Collegare | connettori dentro al control box

1. Rimuovere fe otto wii (1), e
rimuovere il coperchio del control
box (2)

2 Solievare lentamente la testa della
macchina

3. Passare |l fascio di cavl aftraverso Il
fora nel tavolo, & quindl insenro nel
contral box attraverso il foro sul
retro

4. Passare il cavo del gruppo valvole (3) nel control box attraverso il foro sul retro.

{4) Gruppo valvole

a.

Inserire ognuno del connettorl come indicato nella lustrazione e nella tavola alle pagine 19 e 20
NOTA:

Controllare Il verso del connettor e quindi Inserirll @ fondo nella loro posizione
Assicurare | cavl con fascetie e fermacavl, facendo attenzione a non tirare | connetton

18



3. INSTALLAZIONE

<Scheda principale>

* <In caso di uso della doppia pedana>

T O=smnT/p Chiudere i i
-~ . —T] =1 | i passacavi.
T | I
J:; : : LS v
o e —P9
P10
f‘l —P13
’,ml; Pi2
[ P25
Assicurarsi di eseguire la messa a terra. (Rif. a 3 -14-2. Collegare il filo ditema™.)
Posizione
Connettor collegameno su Pinzacavo
scheda principale
Encoder motore passo X 5-pin bianco P20 (X-ENC) (5)
Encoder motore passo Y 5-pin blu P4 (Y-ENC) (5
Encoder motore trasperto 8 : 5-pin nero P3 (P-ENC) (5)
Pedana, Doppia pedana, Avvio manuale : 10-pin | P6 (FOOT) {5)
Pannello operativo - B-pin P1 {PANEL) 7). (8)
Sensore posizione martello P3 (CUTTER) (6)
Interruttore emergenza macchina : 3-pin PS (HEAD-5W) {6)
(Posizione base Y, ventola) sensore © 12-pin P8 (SENSOR1) (E)
Interruttore STOP : B-pin P13 (HEAD) (E)
(6)

{Confrollo zigzag, taglic filo inferiore OFF)
sensore ; 6-pin

P10 (SENSOR2)

Gruppo valvole : 12-pin

P12 (AIR1)

Gruppo valvola Martello - 10-pin

P25 (AIR2)

19



3. INSTALLAZIONE

<Scheda potenza motore>

ﬁm@‘j &\

i
Pa'ﬁ,;

.|,|..

|| =8 =3 |

Ry AAN IV AV ~mu~n‘rv'f\i—qj: |f

5l P? pe—/ ?

= — 1)

Premere I
lingustta

terra

(Rif a: “4-14-2 Collegamenio a temra”)

" Assicurarsi di eseguire il collegamento 4

Foslzione collegamento
Connetion scheda polenza Pinzacavo
Memoria testa macchina : 7-pin P3 (HEAD-M) (5]
Motore albero superiore & 3-pin P4 (UVW) (7
Sincronizzatore @ 14-pin P3 (SYNC) (7). (8)
Posizione collegamento X
Conpeiton su scheda PMD P.C PIRZACHD
Motore trasporio 8 - 4-pin nero P3 (PPN (7). (8
(Finza vergolina, rilascio tensione inferiore)
solenoide - 6-pif F6 (SOL1) (7). (8)
Ej_:?ﬁmu tensione superiore- solencide P7 (SOL2) (7). (8)
Motore trasporio Y © 4-pin biu P8 YPM) (7). (8)
Motore trasporio X : 4-pin bianco P10 (XPM) (7). (8)

NOTA:
Posizionare i cavi del moton trasporto XY & & in modo che non tocchino la scheda PMD P.C. .



3. INSTALLAZIONE

6. Chiudere la placca pressacavi (9) nella direzione illustrata dalla freccia, e fissarla stringendo le due vifi (10).

NOTA.
« Lasciare i cavi abbastanza lenti al di fuor del control box in modo che gl stessi non rfsultino froppo tes allintermo del
box.

« Chiudere bene la placca (2). L'ingresso di polvere all'interno del confrod box pud causare problemd di funzionamento

7. \erificare che i cavi non siano troppo tesi e quindi riportare Ia macchina nella sua posizione base.
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3-14-2, Collegamento del filo di terra

3. INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE

9 Assicurarsi di eseguire la messa a terra.

verificarsi problemi di funzionamento.

Se il collegamento a terra non viene eseguito, pué esserci il rischio di ricevere scariche elettriche, o pofrebbero

{1) Filo di terra dal cavo del motore albero superiore

(2) Filo di terra dalla testa macchina

{3) Filo di terra dal cavo adattatore della doppia pedana {guando si usa la doppia pedana)

NOTA:

Assicurasi che i collegamenti dei fili di terra siano eseguiti corettamente per prevenire problemi di sicurezza.

Rimontare il coperchio (5) del control
box (4) awitando le  otto
Viti(6) Verificare che i cavi non siano
schiacciati dal coperchio.

<Per destinazione EUROPEA>

Per destinazione Europea, ci sono alter
posizione di connessione dei fili di terra
in aggiunta a quelle qui riportate.
Riferirsi al manuale di istruzioni CE.
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3. INSTALLAZIONE

3-14-3. Collegamento del cavo di alimentazione

A ATTENZIONE

della macchina.

Verificare che la spina sia collegata correttamente. Nel caso in cul il collegamento non sia sicuro, si
corre un alto rischio di ricevere scosse elettriche e potrebbe verificarsi uno scorretto funzionamento

' ™
<Versione monofase
(1
<Versione trifase> ]
Filo giallo-verde
. (Filo di terra) A

<Per versione monofase>
Inserire la spina (1) nella presa a parete.

<Per versione trifase>

1. Collegare una spina appropriata al cavo (2), (Il filo giallo e
verde & il filo di terra.)
2 Inserire |a spina nella presa AC relativa.

* L'alimentazione interna al control box & monofase.
NOTA:

Non usare cavi di prolunga. Potrebbero causare problemi
di corretto funzionamento della macchina.
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3-14-4. Collegamento dei tubi dell'aria

3. INSTALLAZIONE

A\ ATTENZIONE

Won commettere error nel collegare i tubi No. 5 e No. 6 . Se non collegati correttamente, il martello si pud abbassare
all'accensione dell'interruttore o all'aperura del flusso dl aria, con rischio di Infortunio.

A

i —

L— No.5

W/

{I}/
| T~ :
\L ','/ J,:—li'l}

1. Inserre il tubo MNo. 1 proveniente
dalla testa macchina nel nipplo del
gruppa(1).

(| numeri sono segnati sul fubi
provenienti dalla macchina. )

2. Insenre il tubo No. 5 e il tubo No. 6

nei nippli del gruppo valvole (2) e
della base macchinag (3). <(quando
la macchina €& montata sul
tavolo passare | tubi attraverso il
foro nel tavolo.)

3. Insenre il uboc No. 2 nel nipplo del
gruppa valvole (2) e tubo venburi
(4)

4. Legare | ftubl wutlizzando delle

fascette (5).

NOTA:
Fermare i cavi lasciando sufficiente
lentezza in modo che gii stessi non
vengano tirati quando si solleva la
macchina

1. Passare Il fascio di cavi ed il cavo
della valvola del Martello atiraverso
il fermacavi (largo) (1), € fissare il
fermacavo (largo) (1) al di sotto del
tavolo con le viti {2)

2 Passare |l fasclo di cavl ed Il cavo

della valvoia atiraverso il
fermacavo (piccolo) (3), e fissare il
fermacavo (piccolo) (3) @l di sotto
del tavolo con le vili (4)
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3. INSTALLAZIONE

3-15 Installazione del tubo dell’aria

Collegare Il iubo dellaria provenlente dal compressare al gruppo aria fissato sotto al tavolo.

—_

Chiudere il ubinetio (1)

2. Ruotare il dado (2) all'eslremita del tubo e collegario con
I'attacco {3)

3 Aprire Il rubinetio del compressore
* Verficare che non vi siano perdite di aria.

4. Apnre il rubinetto (1).
(Il manometro sl muovera in senso orario.)

5. Regolare la pressione.

NOTA:
Ruotare il rubinetto (1) lentamente per apririo. In caso
confraric il cilindre  polrebbe  muoversi  troppo
rapldamente.

3-16. Regolazione della pressione dell’aria
Regotkare la pressione del martello con | manometro (1) alla minima pressione necessaria per garantire |l taglio del materiale

cucito.

Per regolare la pressione standard, agire sul manometro (2) regolandola a 0.5 MPa.

@ >

) ULy )

"“‘x-uu
(3 — L%
\.{ |
i | I
(5:...\ _|l {If:- Uy |
o G ‘ H '"l
LSO S
,;“m_, s S—)
(6} ——

<Aumentare la pressione>
1. Sollevare il pomolo (3) del regolatore principaie (2) &
ruotario lentamente per regolare la pressione.
* Quando il pomolo {3) € ruotato nella direzione della
freccia, 1a pressione dedl'arla aumentera
2. Tirare verso il basso il pomolo (4) del regolatore di
pressione del marelio (1) e ruotaro lentamente per
regoiare la pressione.
* Quando il pomolo {4) & ruotato nella direzione della
freccia, la pressione dell'aria aumentera
NOTA:
Il regolatore di pressione del martelio (1) & gia regolato
per una pressione di 0.4 MPa. Non aumentare |a
pressione se non necessario. Se la pressione é troppo
ata, Il filo del coltelio potrebbe danneggiars|
compromettendo il taglio del materiale.

<Diminuire [a pressione>

1. Chiudere Il rubinetto (5). (La lancetta rimamra alla
posizione alta defla scala )

2. Premere |l tasto (6).

La pressione allinterno del bicchiere verra rilasciata e la
lancetta si posizionera nel basso della scala.

3. Per diminuire la pressione dell'aria, sollevare il pomolo
(3) o tirare verso il basso il pomoio {4) e ruoiarli nella
direzione della freccia

4. Aprire il rubinetto (5).

L'aria enfrera nel bicchiere e la lancetta iniziera a
MUoVersi.

4. Ripetere le fasi da 1 a 4 fino ad oftenere la pressione

desiderata
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3. INSTALLAZIONE

3-17. Installare lo schermo paraocchi

ATTENZIONE

Applicare | dispositivi di sicurezza prima di ufilizzare la macchina.
Se la macchina viene utilizzata senza dispositivi di sicurezza, esiste il penicolo di infortunio.

(1) Schermo paraocchi
(2) Rondelle piane [2 pezzi ]
(3) Vit [2 pezzi ]

03778

3-18. Posizionamento del contenitore per gli scarti del taglio

1 Attaccare il gancio (1) al di sotto del tavolo in una
posizione comoda per ['utilizzo.

& Attaccare il sacchetto della polvere {2} al gancio (1).

3 Aprire il sacchetto della polvere (2) e inserire il tubo d
venturi (3)

4. Richiudere il sacchetto.

Maggiore & la distanza [A] tra il fondo del sacchetto e il tubo
di venuri (3), maggiore & la quantita degli scarti di taglio che
il sacchetto puo contenere. Per aumentare la capacita del
sacchetto, aumentare la distanza [A]

Tagliare il tubo degli scarti (4) o quello dell'ana (5) se
necessaro

- La capacita di aspirazione degli scarti sara maggiore
se il tubodegli scarti (4) e quello dell'ana (5) vengono
accorciati.

NOTA:

Svuotare il sacchetto dagh scarti pnma che essi raggiungano
tubo di ventur (3},

Se gh scarti copnssero 'estremita del tubo di ventun, I'interno
del tubo degli scarti (4) sara bloccato

il
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3. INSTALLAZIONE

3-19, Installare e rimuovere le pinze
<Removal>

Ruotare I volanting (1) in avanti fino ad allinears il
marchio (A) sul volantino con il riferimento (B) sulla testa
della macchina

*  L'ago si trovera al suo punio morto superiore

. Muovere |a piasira base (2) in avanti.

3. Muovere | Termi destro e sinisiro (3) nelle direzionl delle frecce (enframbl verso I'estemo)
4. Tenendo la leva (5], insenre un dito nell'incavo (6) e spingere verso 'alto 1a placca (4) per imuoverla dal pemo (7)

5. Tirare la placca (4) in avanti per rimuoverla
NOTA:

Muovere |a base (2} nella posizione dove |a piacca JU (8) pud essere nmossa senza toccare ['ago, guindi sollevare la

placca della pinza destra (4) e rimuoveria,

6. Rimuovere la pinza sinistra (2) con lo stesso procedimento usato per la pinza destra (4).

<installaziong>

Per l'installazione procedere in modo opposto a gquanto sopra lllustrato.
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3-20. Lubrificazione

3. INSTALLAZIONE

ATTENZIONE

rischio di inforfunio.
potrebbero verificarsi irmtazioni.

Tenere lontano dalla portata del bambini

NOTA:

Spegnere l'interrutiore principale prima di eseguire |a seguente operazione
In caso contranio la macchina potrebbe avviarsi per un accidentale pressione sulia pedana o sull'avvio manuale con

Indossare paraccchi e guant guando si manowra | ‘olio, in modo da proteggere gli occhi e la pelle. Senza cautela

Incltre: non bere 'olio lubrificante Pud causare diarrea e vomito.

Usare solo olio lubrificante Nisseki Mitsubishi Sewing Lube 10N, VG10 indicato dalla Simac.
* In caso di difficolta di reperimento, si rmccomanda di ufilizzare I'olio Exxon Mobil Essotex 3M10, VG10.

3-20-1. Aggiungere olio

La macchina per cucire deve essere sempre lubrificata ed il serbatoio dell'olic deve essere riempito prima di
usare la macchina la prima volta, ed anche dopo un lungo periodo di inutilizzo

2.

<Riempimento del serbatoio nel bracclo>

Versare ['olio lubrificante attraverso il foro (1) del serbatoio
nel braccio. Utilizzare |a finestra (2) per coniroliare il livello
deil'olio, e versare olio fino a che [a finestra (2} & coperta per
circa 810.

NOTA:

Se il livello dell'clio attraverso la finestra scende al di sotto
dl 1/3, occorre agglungere aliro olie, Se cid non viene fatto
possong verificars! problemi.

Fare attenzione a non aggiungere troppo olio. Se si
aggiunge troppo ofio,lo stesso potrebbe defluire allinterno
della macchina

<Aggiungere olio al serbatoio nella base >
1

Sollevare la testa della macchina.
Versare l'olio lubrificante attraverso il foro (2) del
serbatoio inferiore (1) senza farlo fuoruscire.

Durante fuso normale, lolio viene alimentato dal
serbatolo del braccio, perfanto non & necessario
aggiungere altro olio.

NOTA:

Mon aggiungere olio nell'area indicata [A]. Qluesta parte &
un serbatoio per l'scqua di scarico proveniente dalla valvola
defl'ana situata nella piasira laterale

Se il serbatoio contiene acqua, svuotario. (Rif. "8-3-4.
Drenaggio acqua®)
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3. INSTALLAZIONE

3-20-2, Lubrificazione

= (Quando siusa la macchina per la prima volta, oppure dopo un lungo pencdo di fermo, lubrificare la macchina nelle posizioni
indicate dalle frecce qui sotto.

+ Eseguendo questa lubrificazione I'ofio potrebbe imbrattare i filo. Eseguire alcune cuciture test per verificare che non vi
slano macchie di olio.

<Lubrificazione della barra ago>

1. Allentare le Quattro viti (1) e imuovere |a placca frontale (2).
2. Aggiungere 2 - 3 gocce di olio nel punti indicate dalle frecce,
3. Una volta completata la lubrificazione nmontare la placca frontale (2).

<Lubrificazione del crochet,spostafilo e gruppoe crochst>

Gruppo crochet (lato sinisiro) (lato destra) {frontale)

Rimuovere e pinze destra e sinistra. (Riferirsi a"3 -19. installare e rimuovere |e pinze™.)
Mucvere la base (3) In una posizionse che non Interferisea con la lubrficazions

Ruotare il gruppo crochet ed aggiungere 2 - 3 gocee di olio nella posizione indicate dalie frecce.
Una volta completata la lubrificazione nmontare le due pinze.
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4. PREPARAZIONE PRIMA DELLA CUCITURA

4. PREPARAZIONE PRIMA DELLA CUCITURA

4-1. Installazione dell’'ago

ATTENZIONE

Spegnere l'interrutiore principate prima di installare ('ago.
A In caso contrario la macchina potrebbe avviarsi premendo accidentalmente avvio, con rischio d'imfortunic.

. Rimuovere le due pinze. (Riferirsi a"3-19. Installare e
i rimucvere le pinZe® per deftagli su come rnimuovere e
pinze._j
2. Verificare che il riferimento (1) sulla base sia allineato con
il riferimento (2) sul gruppo crochet.
* Seirnferimenti non fossero allineati, ruotare il gruppo
crochet (3) fino ad ottenere Malineamenio

3 Sollevare Il salvadito (4)

4. Allentare |a vite (5), e quindi imuovere ago (6).

5. Imserire un nuovo ago (7) fino a fondo corsa, con il piano
(A) riviolto di fronte.

6. Stringere bene Ia vite (5)

7. Abbassare |l salvadito (4).

NOTA:
Non siringere l1a vite (5) quando l'ago non & montato.
Stringendo fa vite (5) , si potrebbe danneggiare linterno
della bara ago e sarebbe poi difficoftoso inserire un
NUoVo ago.

<Tipo di ago raccomandato>
U (5) \ DO x 558 80 - 120 Nm (Schmetz 558)
> r
(5) 4 ‘ ]
o

o

(Vista o fronte)




4. PREPARAZIONE PRIMA DELLA CUCITURA

4-2. . Infilatura del filo superiore

Infilare correttamente il filo superiore come indicato dalle illustrazioni seguenti.

*  Lefigure seguenti illustrano la corretta infilatura quando il portafilo si trova sul lato sinistro del tavelo. Se il portafilo si trova
sul lato destro,il mode di infilatura sard diverso. Prima dell'infilatura, fare riferimento al Manuale Istruzione CD “4-5.

Infilatura quando il portafilo si trova sul lato destro”.

Utilizzando la modalita infilatura, il disco tensione(1) si aprira per facilitare l'infilatura. (Riferirsi a"5 -7. Uso modalita

infilatura”.)

Usare l'infilatore accessorio (2). ( (1) nellillustrazione indica come inserire Finfilatore. )
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4. PREPARAZIONE PRIMA DELLA CUCITURA

_________________________________________________________________________________________________|
4-3. Infilatura del filo inferiore

Quando si infila il file inferiore, Aimuovere le due pinze, ed infilare correttamente il filo inferiore come illustrato nelle figure
seguenti.

(Riferirsi a"3-19. Installare e rimuovere le pinze" per dettagli su come rimuovere le pinze.)

*  Leillustrazioni seqguenti mostrano l'infilatura con il portafilo posto sul lato sinistro del tavolo. Se il portafilo si trova sul lato

destro, il modo di infilatura sara diverso. Prima dellinfilatura, riferisi al Manuale Istruzione CD *4-5. Infilatura con portafilo
posto sul lato destro del tavolo”,

(1)- (3 nelle figure mostrano come inserire Finfilatore.) (Riferirsi a"4 -2. Infilatura del filo superiore”™ per dettagli sull'uso
deil'infilatore.)

<sottoclasse -00 e -02= <sottoclasse -01=
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4. PREPARAZIONE PRIMA DELLA CUCITURA

4-4. Infilatura della vergolina

Per infilare la vergolina, rimuovere le piastre delle pinze, ed infilare la vergolina come illustrato nelle figure seguenti. Una volta

completata l'infilatura, rimontare la piastre delle pinze. (Riferirsi a “3-19. Installare e rimuovere le piastre delle pinze™ )

* La seguente illustrazicne raffigura il modo di infilatura con il portafilo sul lato sinistro. Se il portafilo & installato sul lato
destro , il metedo di infilatura sara diverso. Prima dellinfilatura, riferirsi a “4-5. Infilatura con pertafilo installato sul lato
destro del tavoio”.

* 1;2: nelle figure mostrano ia posizione di inserimento dell'infilatore. (Riferirsi a *4-2_ Infilatura filo superiore” per dettagli

sull'uso dell'infilatore.)

AT=Tg

J=E,

deve essere
1'n zata

‘ @
N

=-sottoclasse 00=

La wergolina deve essere pinzata —

La vergolina non deve essere pinzata —

@ {usando vergeling
#3 spun o pid
softile)

<-sottoclasse 01 >\\

vergolina  pid

grossa)

Yergoling deve
essere pinzata /4

<-gottoclasse 02=

33



4. PREPARAZIONE PRIMA DELLA CUCITURA
= s = = e e =]

4-5. Infilatura con portafilo sul lato destro del tavolo

Quando il portafilo & posto sul lato destro del tavolo, infilare i fili nelle parti evidenziate dalla linea tratteggiata sulla figura. Le

parti al di fuori della linea tratteggiata deveno essere infilate come quando il portafilo & sul lato sinistro del tavolo. Riferirsi a

“4-2" to "4-4" per dettagli su ognuno dei fili.

+ Prima di infilare un filo, muovere il passafilo (1) nella posizione mostrata in figura, e guindi montare il passafilo
supplementare accessorio (2).

+ Montando il portafilo sul lato destro, & consigliabile usare la barra passafilo accessoria (3).

{4) Filo inferiore

{9} Vergolina

{6} Filo superiore

f [ Installare i passafili {1) e (2} in modo che i loro fori \l
siano posizionali come mostrato in figura.

ﬂ? Q 7] _]
LJ|> Operatora

]

o
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4. PREPARAZIONE PRIMA DELLA CUCITURA

4-6 Posizionamento del materiale

Le guide materiale (2) sono attaccate a destra ed a sinistra delle pinze (1). Il materiale put essere posizionato in modo che
risulti verticale e parallele alla macchina allineandao i bordi del materiale con le due guide (2). Inoltre, la profondita (margine
della cucitura) tra il bordo (margine) del materiale e la cucitura pud essere regolata cambiando 1a posizione delle due guide (2).

(2)
0 e
L P
[ , I-_,.--'ll "‘-\“l\lll\ !
- | -lll_
L (3) —(3)
(2)

T
<] (t;L

Posizionamento del materiale
Posizionare il materiale in modo che il margine sia allineato
con le due guide {2) come mostrato in figura.

Regolazione margine cucitura

<Per sottoclassi -00 e -01>

1. Allentare le viti {3) a desfra ed a sinistra, e rimuovere le
guide (2} in avanti o indietro per regolare il margine<a=.
*  <a= pud essere regolato da 10 a 30 mm.

2. Completata la regolazione, stringere bene le viti (3).

<Per softoclasse -02=
Ci sono due diversi forl (4) per le viti a destra ed a sinistra (3),
une davanti ed uno dietro.
1. Muovere le viti (3) sul foro di fissaggio (4) necessario.
2. Con le viti (3) allentate, muovere le guide (2) in avanti o
indietro per regolare il margine di cucitura <ax.
* Campo di regolazione per <a=
| seguenti campi di regolazione possono essere
ottenuti cambiando la posizione dei fori di fissaggio

(4)-

Lunghezza Campo regolazione
cucitura
L1422 10 - 50 mm
L1826 10 - 46 mm
L2230 10 - 42 mm
L2634 10 - 38 mm
L3442 10 - 30 mm

3. Completata la regolazione, stringere bene le viti (3).
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5. USO DELLA MACCHINA (PANNELLO OPERATIVO: OPERAZIONI EASE!
USO DELLA MACCHINA (PANNELLO OPERATIVO:

5.

OPERAZIONI BASE)

5-1. Nome e funzione dei tasti sul pannello
(1)
| . =
,{31 )—(30)
v_4)
(35) .
(Y _A)
(33)—(32)
=
[ -t t (34)
ENTER
{24} (EEJ (26) 2?} {28 (23) —
Vs : S
Mm@ % Tam
5(5—5(7 Ote; 1; uaa
@ a W
. _ AUTO | TEST MANUAL G?CLE PRﬂGRm
) SYcAUTon (06— 6 — 1m— 12)
(_RESET
L i ? .
(14) | (16) | (18) (20) | (22)
(15) (a7 (19 210 (23)
(1) Indicatore di potenza (10) Tasto CYCLE
Siillumina all'accensione dellinterruttore principale. Siusa per ativare il modo CICLO
{2) Indicatore di ‘ATTENZIONE' (11) Indicatore CYCLE
Sifllumina guando si veriica un emore, Siillumina durants il modo CICLO,
(3) Tasto RESET (12) Tasto PROGRAM
Premere per resettare emof, e per azzerare il contatore di Siusa per attivare Il modo PROGRAMMA.
produzione. (13) Indicatore PROGRAM
(4) Tasto AUTO Siillumina durante il modo PROGRAMMA.
E’ usato per awiare il modo automatico. (14) Tasto THREAD
{5) Indicatore AUTO Siusa per I infilatura della macchina.
Siillumina durante il modo automatico. (15) Indicatore THREAD
(6) Tasto TEST Si fllumina quando & premuto il asto THREAD (mentre si
Si usa per attivare il modo TEST. infila la macchina).
(7) Indicatore TEST (16) Tasto FRONT/BACK
Siillumina durante il modo TEST. Si usa per commuiare il posizionamento del materiale da
(8) Tasto MANUAL ‘front-avanti” oppure “back-dietro”.
Si usa per attivare il modo MANUALE. {17) Indicatore FRONT
(8) Indicatore MANUAL Si flumina guando il posizionamento del materiale &

Siillumina durante il modo MANUALE.

regolato su “front-avant™.
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5. USO DELLA MACCHINA |PANNELLD OPERATIVO: OPERAZIONI BASEt

(1)
e L e 1"1_“"-*“—-\
o — —— =2y
l 31— (30)
(35)- T (ﬁ
\ (33)—(32)
[ o : (34)
ENTER
{24)—(25)—(26) {2?} {23) tES}
/ \ (TN ;
OB DA
(5: ﬁ?'.l c,-.Bp o) OI‘@?}
AL_ITD | TEST | MANUA | YCLE ‘ GHJ
(2 —olcauTion }—(E}_ UL—CIH%J PH[O 12)
_ P | ,5 |
O o BE20
L8 ) _' | g A
(14) | (16) | (18) | 20 | 22
(15)  (17) (19 21y (23)
(18) Tasto BEFORE (28) Tasto rapido 5
Si usa per selezionare lazione di taglio come: TAGLIO Si usa per variare il numero di punti cuciti per l'occhielio.
(19) Indicatore BEFORE Si usa per variare |a lunghezza delia fravetta.
Si ilumina guande i taglio & regolato come TAGLIO (30) Tasto /A
PRIMA. Si usa per aumentare il valore del numero dei programmi
(20) Tasto AFTER e del numero dei parametri.
Si usa per selezionare [azione di tagio come: TAGLIO  (aq) Tasto™/
DOPO fa cuciiura. Si usa per diminuire il valore del numero dei programmi e
(21) Indicatore AFTER del numero dei paramefn.
Si flumina quando 1 taglio & regolatc come TAGLIO (32) Tasto A
DOPO. Si usa per aumentare il valore per il settaggio dei
(22) TastoF parametri e per il settaggio dei memory switch.
Si usa per mostrare la schermata di aiuto (help). (33) TastoW
(23) Indicatore F Si usa per diminuire il valore il valore per il seftaggio dei
Si flumina quando una CF card viene letta oppure scritta. parametri e per i settaggio dei memorny switch.
(24) Tasto rapido 1 (34) Tasto ENTER
Siusa per variare la velocita di cucitura. Si usa per inserre | valor di regolazione dei parametr e
(25) Tasto rapido 2 per il settaggio del memory switch.
Siusa per variare ia lunghezza di cucitura, (35) Display
(26) Tasto rapido 3 Mostra il numero dei programimi & messaggi.
Si usa per variare la spaziatura di taglio.
(27) Tasto rapido 4

Si usa per variare il passo dei punti.
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5. USO DELLA MACCHINA (PANNELLO OPERATIVO: OPERAZIONI BASE)

5-2. Avvio della macchina
['esempio mostrato sul display & riferito alla sottoclasse 01

1 Premere linfemutiore principale (1) su ON.
Lindicatore di potenza (2) si iluminera ed i display (3) mosfrera in

sequenza quanto sotto indicato.
(3) (2)

13

':rv\'} Welcome to @

9820 Series | (¥

-

9820-01

f —— Appare per circa 2 second

~e-
CREATING DATA. .

*

<per versione con doppia pedana oppure con avvio manuale>  <per versione con pedana>

® ®

PRESS START SW | Promere pedana| DEPRESS TREADLE
TO INITIALIZE ver nziaizzare |10 INITIALIZE

Premere Start per
Iniziglizzare

NOTA:

Se appare "E110" , ruotare il
volantino (4) a mano per
alineare il rferimento (5) sul
volantino con la taccal6).

: : TURM FULLEY TD
Ruatare il volantine STCF POSTTION

alla posizione Stop
e =

2 Premere il 3sto di awio (7).
<versione doppia pedana <versione avvio manuale

@30. O " [Durante modalita test]

W132/132

<versione con pedana>

Premere la pedana.

» Labase simuovera nella posizione di caricamento del materiale.

quando la macchina & stata spenta Fultima volta.

« |l display mostrera la condizione standby * per il modo {modo automatico, modo
— manuale, modo test, modo ciclo oppure modo programima;) che era attivato

*1: Se & stato eseguito il settaggio di un dispaositivo opzionale, apparira lcona relativa al dispasitive opzionale.

Indexer Dispositivo rever Pinza filo superiore Rilevatore rottura filo superiore Rilevatore pressione dell'aria

¥= i3

*2: La “rondizione standby * indica il periodo da dopo Faccensions ad uno di quest modi fino all'avvio della prima operazione.
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5. USO DELLA MACCHINA (PANNELLO OPERATIVO: OPERAZIONI BASE

5-3. Metodo di settaggio dei programmi

Raccomandiamo d registrare come programimi gl schemi & cucitura uilizzal frequentemente. Una volla registrato un programima, potete

trovane lo schema di cucitura desiderato semplicemente selezionando un numere di programma.

+ Nommalmente fino a 20 programmi possono essere regisirat e variai m ogni momento. [l contenuto pud essere modificato variando i
parameri di ogni suo aspetio.

+ Alla spedizions dalla fabbrica, provvisonaments sono satistl programmi da P01 a P20, (I contenuto € lo stesso per tutl | programml da
P01 a P20) Qui c seguito | metodo per varare il contenuto dei programmi prima dell ulilizzo

1 Selegionare il modo TEST.

> — Ee
| I'.':} | Tg $ @30.%

— ¥132/132

2 Selezionare il numero di programma da P01 a P20 (1) per scegliere || programma che volete modificare

PO1=> PO2mp-P20 = C1mb C2 --CY

nma indipendente Programma CICLO (Rif
e e Meanualks srusioni C0)

|

301, O

1327132

I humero di programma (1) cambia nelfordine mostrato in Sgura ogni volta che 24 &
premuto. (K tasto .7 cambia 'ordine nella direzione opposta.)

NOTA:

Il modo programima non & disponibile se & stalo selezionato il programma ciclo,

2 —{mR PO1
& SEWING SPEED

i < (3

Il nurero df parametro (2) ulimo selezionato ed # valore di setfaggio (3) per quel

parametro appanranno sul display

*  Potele anche inizare 1 modo programma premendo un tasto rapido. In questo
caso, il numero di programmia che comisponde al fasto rapido sam selezionato.
(\Vedere pagina SUCCessiva.)




Selezionare il numero di programima (2) per | paramelro che si desidera modificare. (Rifenrsi 3°5-3-1, Lista paramelri” )

Q

(2) — FO1
< gwmljmm
5 Cambiare il settaggio (3) per il parametro
(V¥ l?
o> )

Il display lampeggiante indica che il settaggic non & ancom stalo eseguito,

Potete tomare a valore di settaggio precedente premendo I tasto RESET.

07 POl
SEW LENGTH

i

alwa

Il dispiay cambia da lampeggiante a fisso, e questo significa che il settaggio &

stato confermalo

Fotete cancellare la modifica premendo 2\ %/, AUTO, TEST o MANUAL

senza premere |l fasto ENTER

7

Ripetere le fasi 4 - 6 sopra descritte per modificare alti paramedri -

Tasti rapidi

H}

QTF

(5)

(EJ'

(n

E-!l

EEJ

| tasti rapich hanno | seguentl el parametn usafl frequentemente regisiral
« Polele ichiamare § parametro desiderato semplicemente premendo |

»  Quete operazioni sono possibile con it | modi (automatico, manuale,
test & modo programma) ad eccezione del modo programma cicko.

(4) Velocita di cucitura (Parametro No. 01)
i5) Lunghezza di cucitura {Paramefro No. 02)
(6) Spaziatura laglo {Pararmetro No. 03)
(7) Passo punti (Parametro No. 04)
(8) Mo, punll occhigllo (Parametro No. 05)
(9) Lunghezzatraveita  (Parameti No. 06, 08, 10)°

Caricare Il numero di parametro comispondante alla foma travetta per i

parametra No. 40.
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5.USO DELLA MACCHINA (PANNELLO OPERATIVO: OPERAZION| BASE)

5-3-1. Lista parametri

NOTA:

Pofrebbe non essere possible cambiare alcuni valor di seftagaio o alouni sefiaggi potrebbero essere invalidal a causa di settagli per altri
paramedri.

In caso di modifiche al parametn, utilizzare la macchina in modalita test e verificare che non ci siane ostacoli tra I'ago
e le altre parti prima di esequire la cucitura definitiva

Mo, Settaggio Campo regolazions Uinita alore iniziale
01 Sewing speed 1,000 - 2,500 rpm 100 1,800 mm
02 Lunghezza cucitura (*1) <sottoclasse -00=; 5- 50 mm 0.5 | <sottodasse -00>: 25mm
<softoclasse 01> 5-42mm <softociasse -01= 25mm
=solfociasse 02> <gotiodasse 02>
(L1422) 14 - 22 mm (L1422} 18 mm
(L1826); 18 - 26 mm (L1826} 22 mm
(L2230); 22 - 30 mm (L2230). 26 mm
(L2634). 26 - 34 mm (L2634 30 mm
(L3442, 34 - 42 mm (L3442) 38 mm
03 Spazio d tagho 03-05mm 0.05 02 mm
0 Fasso punti 05-20mm 01 1.0mm
05 MNo. punii occhielo 4 - 20 sfitches 1 9 sfitches
06 Lunghezza chiusura a coda 1-20mm 1 & mm
or Scarto (occhielio-coda) 0.5-20mm 0.1 1.5mm
08 Lunghezza fravetta dintta 20-60mm finca 3.0mm suun a1 50mm
lato)
—m—t

*1: I campo di regolazione ed 1 valore iniziale dipendono dalla sottodiasse defla macchina.

41



6.USO DELLA MACCHINA (PANNELLO OPERATIVO: OPERAZIONI BASE!

No Setiaggio Campo regoazione LInita \aore iniziale
0g No. punti duitli della travetta 5-18 punti 1 7 punt
i
10 Mo. punti travetta tonda 5-17 punti 1 7 punti
1 Fomma occhislio 1-6 1 2
1 2 3 q_ 5 E (Dopa la sostifuzions ded coftello,

uenﬂt;arellrl.memueitoleﬂue

A=t

12 Regolazione amplezza zig-zag -10-1.0mm 01 0.0 mm
o

13 | Velocta decelerazions occhiello(*2) | -600-0pm 100 0 mpm

14 WVisoota travetta dinftta (*3) 1,000 - 2 500 pm 100 1,800 mm
1 E:,

15 Numero punti lenti partenza 0 - 3 stitches 1 0 stitches

16 Partenza lenta (*4) 400 - 1,500 rpm 100 700 rpm

& a

*Z La velodta decelerazione occhieflo standard & il valore impaostato al parameltro No. 01 (velocita cucitura).

*3. Sela velocta di cuditura € impostata ad un valore inferiore defla velocita della fravetta dintta, a travelta sara automaticamente cuctua
alla velocita di cucitura defocchiello impostata,

4 semmam_anmcmraélrmostataaummemeweuemmmtéwpaﬁemaieme.umﬂmmmmuﬂm
della velocia di cucitura dellocchislio Impostata.




5. USO DELLA MACCHINA IPANNELD OPERATIVO: OPERAZIONI EASEI

Setiaggio

Campo regolazione

Valore inizicle

Comezione posizione tagho X

—+T++

05-05mm

0.05

0.0mm

Cormezione posizione taglio Y

+
T+
+

-07-0.7 mm

0.05

0.0 mm

No. puntl legatura ad inizio cucitura

&

0-2 punti

0 punti

No. punti legatura a fine cucitura

=

0-2 punti

0 punti

21

Comezione valore X

— —

N

1-6

Comezione valore Y

F

Comezione valore 21

F g

24

Comezione valore 82

P
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5. USO DELLA MACCHINA !PANNELLU OPERATIVO: OPERAZIONI BASEI

Mo Seftagaio Campo regolazione alore iniziale
25 Angolo chiusura a coda -5-5 1 |
@i.’-
26 Comezone valore ampiezza travetia | -1.0-0.0 mm 01 0.0mm
dintta
v Sovrapposizione fravetia dintta 00-20mm 0.1 1.0mm
28 Alineamento  posizione X travelta | -1.0-1.0mm 0.1 0.0 mm
-4+L1++
20 Comezione valore angolo travetta | -3-1 1 0
dintta
E +
30 Libero (per future integrazioni)
A FPunto di cucitura per la travetta | 20% - 100% di punto di 5 100%
conica che lega i punti cucitura
allestremita della cucitura
22 Mo. punti sovrapposti travetta 1-4 punti (fino a 45 gradi) 1 1 punto
tonda
33 | Modello di punto senza taglio 1: Punto per taglio prima 1 1
1 2 della cucitura
2. Punto per taglio
ﬁ ﬁ dopo la cucitura
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. USO DELLA MACCHINA (PANNELLO OPERATIVO: OPERAZIONI BASE|

No Seftaggio Campo regolazions ‘alore jniziale
M Misura coltelio occhiello tondo 2-5mm 2
PH No. punti occhielio cdrcolane 8- 100 punti 20
36 Mo, punti sovrappost  occhiello | 1-5 pund (fino a 45 gradi) 2
circolare
37 | Sub hammer OFE- Hammer OFF
ﬁ ON: Sub hammer
=
*Esso @ attivo solo quando il
dispositivo per il cambio della
lunghezza di taglio viene
utilizzato.
38 | Libero (Per future integrazioni)
39 | Copia programma OFF, 1-20 OFF
(Specificare 1 numero
programmal
40 Fomma travetta 1- Senza ravetia 2
1 2 3 q, 2 Chiusura a coda
3. Travetta diritta
? 4: Travetia fonda
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5. USO DELLA MACCHINA ([PANNELLO OPERATIVO: OPERAZIONI BASE)

5-4. Controllo schema di cucitura nella modalita test

Il modo TEST muove solo i base d trasporn come duranie ia cuctura ma ralber supenone & femo. E' ulie per venficare ia posizone
ded'ago & delle pinze.

1 Seberzionare il modo fest

2)
Wt 26 O
2> J116/116
d @

Lo schema di cucitura (1), numen programma (2), fotale numer punt (3) e numerno
puriti rimanenti (4) appaniranno sul dispiay.

2 Seferionare | numero df programima desiderato (2)

o PO1=s PO2=b P20 = C1mb C2-CO =F

Programma Programima cicka
r}:tﬁﬂa'rtaim'.nau. {Rif. pag. 57)
i
V
[~ ] ~ (=53 2)
26, Owm
UllE.-"llE:

Il N° i programmia, (2) cambia nelfordine mestrato in figura cgni volt ache il tasto 2
viene premuto. (|l tasto /" cambia fordine nel verso opposio )

3 Premese I pesale (5)

':b' La pinza si abbassa.

::} La base sl muove neia posiEione d in@o cuctura

FO1
26, O

H?/ns

iLa base o rasporto s muove in avant di 2 punti cgni voita che
si preme il pedaie o il tasio )
(La base di fraspofo s muove pil velocemente enendo
premuto il pedal o il tastao.}

ol numero ol puntl amanent (4) sul display diminura

@ 2 punii per volia.
» Cuando si raggunge [ulimo punio s atia un
SO,
« |l rasafio ed i@ lagio delcochislio non Sono
contempiate nel modo fest

(Cardinua su pagina seguente)



6. USO DELLA MACCHINA (PANNELLO OPERATIVO: OPERAZIONI BASE

6 [Eseguire una pausa al test di trasporto e riportare |a base di trasporto alla posizione di partenzal
Premere linfemuttore di STOP (7)) e quind premere || tasto RESET

)

[Durante il test di trasporto riportare [a base di trasporto alla precedente posizione di cucitural
v A

FO1

« lram
HF/HE

4

> @Jm

(La base ol tasporto s muove
indietra di 2 punti aia volta)
il numero del puntl riranentl (4) sul display aumentera di 2 ognl volta

[raggiungimento del punto finale ed attivazione segnale sonoro]

Premere Intermuttone di awvio (6]
Teners premuto fino & che ia base di rasporto ntoma alia posizone di cancamento del matenale

Fo1
26 O
VB 116
¥

®

END OF TEST
FEED MOLE




5. USO DELLA MACCHINA [FAMHELhD OPERATIVO: OPERAZIONI EASEI

5-5. Selezione del tipo di taglio

Senza taglio
1 tagho del materiale non viene eseguito
Cuando “No cutting” & selezionato,

lindicatore di fagio pima e

lindicatore di taglo dopo sono

spenti.

P01
26.0mm  1800rpm

2921

/7 \\

o]

&

/4.

S =R
26.0ni " 1800rpm

N\

!
~B-

s ne

=01
26. Ude ' * 1600rpm

2821 —a\—" 2921

Taglio prima della cucitura
La cuciiura wiene eseguia dopo
Papeaiors 4 Tagk. Taalio dopo |a cucitura
Quando wviene selezionalo i Il taalio viene eseauito dopo I termine della
tagio pAma - ‘cul before’ - cucitura
lincicatore del taglio prma s : Quando viene selezionato il tagiio
o dopo — ‘cut afer’ — Iindicatore del

tagho dopo siiiumina.

Premere il tasto BEFORE oppure AFTER. durante la condizione di standby nel modo automatico, nel modo test o nel modo manuale.
Loperazione di taglo camibia ogni volta come illustrato in figura quando un tasto viene premuto.
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5. USO SELLA MACCHINA (PANNELLO OPERATIVO: OPERAZIONI BASE)

5-6, Cambiare la posizione del materiale

La base di trasporto pud essere mossa In avanll rnspetio alla posizions standard i cancamenio del malenale Quesio pud sempliicars il
posizonamento del matenale

Il cicko dielia macchina sara ridotio con questa regolazione, in particolare se viene selezionato § &glo dopo

[Per muovere la base di trasporto in avanti]

Premere il tasto FRONT/BACK. durante [a condizione di standby nel modo automatico, ned modo test o nel modo manuale:
ON

"::) :D La base di trasporto si muove in avanti (alla posizione di partenza della
Cucitura)

[Per muovere la base di rasporto indietro (posizione standard di caricamento del materiale))
Premere i tasto FRONT/BACK ancora una voita.

OFF

:i, q>Labasedtzﬂpuﬂﬂsimmirﬂmtalamﬁizmemui
caricamento del materiale).
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6. USO DELLA MACCHINA (PANNELLO OPERATIVO: OPERAZIONI BASE

5-7. Uso della modalita di infilatura

E'implegato per inflare il lio supenore. (Riferirsl 3°4-2 Inflalura el filo superiore” per dettagll sulluso dedlinfiators )
Ciuando viene seiezionato | modo infiatura, la bama ago (5 feed) ruota di 180°, e Falimenta zione det motonni di rasporo X, Y e & € niemotia.
Ciuestn permette alla bama ago ed alla base di trasporto di mowversi liberamente, per faciitare Iinfitatura det filo supenore.

Inoltre, i modo di inflatura é sicuro perché la macchina per cucire non si avvia quando si preme il tasto di avwio {0 s preme la pedana).

1 Premere il tasto THREAD duranie la condizone di siandby nel modo automatico, red modo test o nel modo manuaie.

N A
o | =4 |
: THREADING MODE \ f
£ f
> = i M
% N
‘-T‘

= |l disco della tensione si apre.
Un segnale sonoro si atliva, e la bama ago (6 feed) (1) ruota di 180°. Dopo
questo, ralimentazions ded motorini d rasporto X, Y e & sl intemompe

Infitare il fio o Trascorsi 3minut i disco dedla fensione si chilidera.

wnN

Una volla infilato i fio supenore, premere il taslo RESET

(Z)

’:t) + [Dopo fa rlevazions defia posizione base, ta bama ago e |a base di frasporto
ntomeranno afa posizione di cancamento del matenale.
s [ disco tensione si chiudera,




6. USO DELLA MACCHINA (OPERAZIONE DI CUCITURA

6. USO DELLA MACCHINA (OPERAZIONE DI CUCITURA)

AATTENZIONE

Spegnere interruttors pnncipale prima di eseguire le seguenti operazioni.
A In caso contrario la macchina potrebbe avviarsi premendo accidentaimente I tasto di avwio, con rischio di infortunio
= Quando sl sostitulsce I'ago
= Quando non si usa la macching o quando Ia stessa rimane incustodita
Non teccare partl In movimento e non spingere oggettl contro la macchina mentre & in funzione
In caso cantranio potrebbero verificarst inforfunl o danni alla macchina.

6-1. Cucitura automatica (modalita autmatica)

= Quando sl esegue la cucitura aulomalica la pnma volla, assicurarsi dl eseguire prima un test di cucitura
+ |noitre, se sl usa la macchina in un ambiente freddo, eseguire diversi test di cucitura per riscaldare il motore.

1 Selezionare il modo automatico )

@ gf_' EL? (2)
A > | | 2> {”_'ﬁ[?ﬁ.[m 1800rpm
' 2021+—(4)

chema di cucitura (1), # No. dl programma (2}, il tipo dl tagio (3) ed il
tatore di produzione (4) appariranno sul display.

2 Selezionare il numero di programma desiderato (2).

v A o POt PO2 b P20 = C1 o C2 --CY =d
A Programma tlcio (Rif
E‘} F;;ggrg?f e dds Manuale Istruzione CD)
J V
g-? (2)
26, Omm  1500rpm
2921

Il numero di programma (2) ed appare una diversa videala ognl volta che
sl preme (1 tasto 2 (Il taste ™ cambla lordine del programma nel senso
Opposto.)

3 Sefezionare il tipo di taglio desiderato (Taglio prima della cucitura-Senza taglio-Taglio dopo la cucitura).

or
Riferirsi a "5-5, Selezionare (I tipo di taglo” fer ulterion detlagli
sulloperazione.

4 Posizionare il materiale da cucire solto e pinze, e premere il pedale (5)

£ oLe pinze si abbasseranno
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6. USO DELLA MACCHINA ‘DFERMIDNE DI CUCITURAI

5 Premere [interrutiors di awio (6)

La cucitura iniziera
* Al termine della cucilure, le pinze sl solleveranno. Inolire, |l valore del
contatore di produzione sul display aumentera di 1.

6 Per ripetere la cucitura, ripetere i punti 4 e 5 sopra illustrati,

6-2. Uso dell’interruttore di STOP

6-2-1. Sospensione della cucitura durante la cucitura automatica
Linterrutiore di stop viene usato per interrompere la cucitura se si verifica un problema come ad esempio a rottura del filo.

<Intarruziona della cucitura>
FPremere l'interruttore di STOP (1) menfre la cucitura & in corso.

| ON SUSPENDED BY
-i-! CALITICN ﬁTCP SWITCH
96
I Zz &> EO011> @
. o La macchina si arresta ed un segnale sonoro si attiva.

<Rimuovere l'interruzione (quando non si deve riprendere la cucitura dal punto in cui 5i & interrotta)>
1 Premere il tasto RESET

7 |T
ot - W @
|

_ RE SET

F

(I aisplay camera anemanvamente. )

Il segnale sonoro sl amesta

Eliminare la causa del problema.

Premere || tasio RESET ancora una volta

WiN

Dopo la rilevazione della posizione base, la barra ago e |a base di
'::> trasporto si muoveranno alla posizione di caricamento del materniale.




6. USO DELLA MACCHINA (OPERAZIONE DI CUCITURA)

<R

muovere 'interruzione (quando si deve riprendere la cucitura dal punto in cul si & interrotta)>

1

Premere ||l 1asto RESET
| ON
L W
(= | 2 ) o>
Y

| RESET

|
\

(Il dispiay cambiera alternativamente.
Il segnale sonoro si amesta.

2 Eliminare la causa del problema

Se si & verificato un problema come la rottura del filo
superiore, potete premere il tasio THREAD per
selezionare il modo infilatura

3 Eremere ancora il tasto 'V

A

SF-{ POL

26 O
=
VIER/ 116

4 Premere | tast A& e 'V per determinare 1a posizione di ripartenza della cucilura

*  Se sl & venficato un probdema come la roftura del filo
; superiore, potete premere (| tasto THREAD per
selezionare il modo infilatura.

» |l tasto A muove in avanti_ e Il tasto W muove allindletro.
+ (Il trasporto sl muovera pil velocemente se si tiene premuto il tasto.)

5 Eremere |l tasto di avvio (1).

':D La cucitura riprendera.

NOTA:

Se linterruttore dl stop STOP & premuto pnma che il motore dellalbero superiore inizia ad operare o dopo che si &
arrestato, non sara possibile continuare |a cucitura dal punto che & stata interrotta
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6. USO DELLA MACCHINA (OPERAZIONE DI CUCI'I'URA!

G-2-2, Cancellazione cucitura manuale o test trasporto
<Metodo di cancellazione>

Premere ['interruttore STOP (1) menfre & in corso la cucitura manuale o il test di trasporto.

ON

Hauro ST0P SHITCH.
'z ] = Y 96

\ FESET, <E011>

Un segnale sonoro sl attiva

<Eliminare messaggio di sospensione su display=>
Premere || tasto RESET

ON
i‘ CAUTION

7
| RESET |

* |l segnale sonoro si arreslia

» Dopo la rilevazione delia posizione base, 1a barra ago & |a base di trasporto
5/ muovono alla posizione di caricamento del materiale.
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6. USO DELLA MACCHINA lOPEHAZIDHE DI CUCETURAI

6-3. Regolazione tensione filo
La tensione del filo deve essere regoiata in funzione del tipo di materiale cucito.

[Riferimenti per tensione filo]

; Tessuto lana . ;
Materiale (2 strati) + interno Cenim (3 strati)
Tipo di filo #30 sintetico #50 spun
Sistema ago OO x 558 NmSd DO x 558 Nm110
Tensione filo superione (N) 086 1.0
Tensione filo inferiore (M) 0.3 0.3
Tensione molla tirafilo (N) 0.03 oor
Corsa molla tirafilo {mm) 8 8

' Lalensione del filo superiore indicata € riferita a quando 1l filo superiore & tirato furi dal foro del percorso
del filo del tirafilo, & la tensione del filo inferiore indicate & riferita alla posizione in cui il filo fuoriesce dal

foro della placca

<Regolazione tensione filo superiore>

U ‘""—h.mmu — mi 1. Regu!are_m:}tandu Ia _rnan-[:-pﬂlaﬁ}.

s

- |
T, 1O

2. Ruotare il dado tensione (2) (tensione secondaria) in
modo da regolare la lunghezza dell'estremita del filo a
circa 35 mm
*  Ruotando il dado (2) in senso orario, ia lunghezza del

filo diminulsce, e ruotandolo In Senso orano 1a
lunghezza aumenia.

<Regolazione tensione tilo inferiore>
Regolare ructando il dado tensione (3).
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<Regelazione tensione e corsa della molla del tirafilo
inferiore>

Regolazione tensione
1. Allentare la vite (4), e ruotare il supporto ded trafilo ad 'L’
(5) per regolare la tensione.
*  Ruotando nella direzione della freccia. la tensione
della molla del tirafilo (6) aumenta
2. Terminala la regolazione, sinngere 1a vite(4)

Regolazione corsa
1. Allentare la vite (7), e ruotare la guida delia molla del

tirafilo ad ‘L' (8} per regolare |a corsa
* Ruotando in direzione della freccia, la corsa della
molla del tirafilo (&) aumenta.
2. Terminata la regolazione, stringere la vite (7).
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7. USO DELLA MACCHINA (PANNELLO
OPERATIVO: FUNZIONI AVANZATE)

7-1. Uso programmi a ciclo
I programmi di cucitura memorizzati come programmi indipendenti (P01 - P20) possono essere combinali per creare
*programmi a ciclo™ che si ripeteranna in continuazione. Quando si utilizzano diversi programmi in una definita sequenza, pub
essere ullle creare un ciclo in automatico

Programmi a ciclo

Max. no.programmi a dclo
memaonzabili

Max, no. programmi per cicle | 9 {un singolo programma pud essers insarito pid volle)

9(C1-C9)

Esemplo programma
Il sequente esempio Mostra come registrare un programma a ciclo nel ciclo C1, farmato da tre programmi Indipendent]
(programma 01) con taglio, ed un programma indipendente { pregramma 03) senza taglio

Esempio: Definizione contenuto programma a cicle C1

Numero fasi (gradini) Fase 1 Fase 2 Fase 3 Fase 4
Numero programma

indipendente P01 PO PO P03
Operazione dl taglio Yes Yes Yes Mo

1 Premere uno dei sequenti tasti per selezionare 1| modo
di cucrtura
{Neil'esempio & selezionato il modo automatico.)

3 55 =7
] I L | 26.0nm  1000rpm
Lt tc S

2 Selezionare || numero programma a cicle C1 (1)

(. PO1=b POZ=p-P20 = C1=p C2 -~C9 -

e
IProgramma indipendenta Programma ciclo
—
[ > \/

B|—o

Il W* i programema (1) cambila ogni volta che viene premuto Il tasto 2l
tasto v cambla l'ordine nel verso opposto

NOTA:

Il modo programma a ciclo non & disponibile se é stato selezionato un
programma indipendente.
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Selezionare || modo programma a ciclo
ON
3

CYCLE

>

(2)—31 f ci+—M

-v P—+ P—=
l

(3)
{1) Mumero programma a ciclo
(2) Numero step
(3) Contenuto (N* programma, taglio) del programma
selezionalo al gradino 1

Ceefinire il contenuto (3) dello step 1in "P01"

A

=1 i @
26, O

Ells P B
|

(3}
" "in "P" indica .con taglio inserito.
* "2 in "P— indica che non € stato definito nulla
Quando "—" & selezionato, | contenutl del gradinl seguent
sono vuoti

Reqgistrare il contenuta

Il contenuto (3) dello step 1 cambiera da lampeggiante a fisso

Definire il numero dello step (2) in "2

(2)—38 i o

26. Dmm

EOLs Ell E--s

Ripetere | punti 4 & 5 sopra per definire il contenuto delio step 2 del programma ciclo per “P01°, lo stesso contenuto

come per lo step 1.

Definire il numero dello step (2} in "3"

vV A
|| &>

@ n@ 7
26, Omm

c1
POle POLe [Hille

Ripetere i punti 4 e 5 sopra per definire il contenuto dello step 3 del programma ciclo per “P017, lo stesso contenuto

come per o step 1.

{Continua a pagina seguente)
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10 Definite il numero di step (2) a "4"

@" A) @ P el

) i il >
P01+ POL+ [

04138
1 1 Definire il contenuto (3) per lo step 4 in "P03"
b4 D - 4] P oo
l::b> 22, O

, #Pilile POls ﬂo

i£]

1 2 Premere il tasto BEFORE o il tasto AFTER per cambiare da “P” a"P" ( “P" indica “senza taglio” )

24 C1
- = I:".:) 22, Omm
4 wPlle FOle u»
|
(3)

1 3 Registrare (| contenuio,

14 Premere unc dei seguenti tasti per uscire dal programma a ciclo.

ﬂ@ﬂgﬂﬂ

AUTD TEST | MANUAL

. )

NOTA:

Quando un programma a ciclo & selezionato per l'esecuzione di una cucitura in automatico, il tipo di taglio sara quello
normalmente selezionato (taglio prima defla cucitura 'before’ oppure taglio dopo la cucitura ‘after’)
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7-2. Impostazione comandi memorizzati

Le funzioni del pannello operativo ne includono alcune preimpostate con comandi memonzzati al momento della
spedizione dalla casa produtinice. Se necessarnio, € possibile modificare le impostazioni di questi comandi, che sono
valide per tutti i programmi. Rif a "7-2-1. Lista impostazioni comandi memorizzati® per maggiori dettagl sul numero di

comandi memorizzati e sulle impostazioni.

1 Tenendo premuto il tasto PROGRAM, spostare lMinterruttore di accensions (1) su ON

OMEMSW  NO (2)
F KEY'S
(3) 1 |ASSIGNMENT
i4)
{2) Numera del memory switch
(3) Regolazione per @ numero
selezionato

(4) Campo regolazione

2 Selezionare || comando memorizzato (2) del quale si vuole modificare Mimpostazione

.

DOMEMSH  NO
"g!!!!F?L LCD CONTRAST 2
RQ\\ d}
3 Camibiare il valore di @Iaﬂme {4). 0 "
{‘ ‘i} LCD CONTRAST
Ill*-:n

Quando il valore & cambiato, (4) |a luce lampeggia.
Se si desidera tomare al valore di default | premere il
tasto RESET .

4 Confermare le impostazioni modificate.

% >

OHMEMAW  NOEER
LCD CONTRAST

—(4)

La nuova regolazione viene memorizzata (4) e la luce
smette di lampeggiare e nmane accesa

Per la reqolazione di alti comandi memornizzati| ripelere le operazioni 2-4 sopra descritte

Uscire dalla modalita comandi memonzzati.

a,m

‘ TES

-

PRESS START SW
TO INITIALIZE

Le nomali
riprendere.

operazioni defla macchina possono
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7. USO DELLA MACCHINA (PANNELLO OPERATIVO: FUNZIONI AVANZATE)

7-2-1. Lista impostazioni comandi memorizzati

Il contrasto diventa pid forte aumentando |l vaiore.

) Campo Valore
Mo. Tipo di regotazione txrlone Default
Passaggio da operazicne a 1 pedale a 2 pedali. 1:con 1 pedale |2
1: Quando lnterrutiore di avwio @ premuto, le pinze sl abbassano e la|2:con 2 pedal
ao1 macchina inizia a cucire.
2: Quando linterruttore di avvio & premuto, le pinze si abbassano. Dopo
questo la macchina cuce gquando viene premuto linterutiore di
Vi
Assegnazions di funzioni al tasto F OFF, 1-40 OFF
Se regolate su OFF: La schermata di aiuto (nelp) apparira ogni volta che si
200 preme il tasto F. )
Seregolato 1 -40: il setimo tasto rapido sara disattivato. Quando & premuto,
i paramelri per lo specifico numero regolato (comispondente al numero di
parametro) saranno recuperati
Display dei parametri durante Ia modalita automatica 1. Lunghezza 1
Impostare Il valore del parametro che appare sul display (1} nella modalita cucitura
automatica. 2:Punto
o1 -7 3
26.0mm  1800rpm
2921
(n
Display dei parametri durante la modalita automatica 3 Velocita di 5
Impostare il valore del parametro che appare sul display (2) nella modalita cucitura
automatica 4: Numera di
punt|
202 ==l
26, Om 1800r {2l
2921
agy | Contrasto schermo display 0-30 15
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7-3. Ripristino dei dati (inizializzazione)

Se la macchina si arresta operando normalmente, la causa potrebbe essere un' erataimpostazione di memorizzazione
esequila attraverso | comandi di memarizzazione

2 _ Inquesto caso, & possibile ripristinare le normali operazioni seguendo
| puntl qui sotto per Inlzializzare | dati delle impostazioni memonzzate

1 Tenendo premuto il tasto RESET, spostare l'interruttore di accensione (1) su ON.

% INIT LEVEL

=% PARAMETERS AND
CVCLE PROGRAMS

La modalta di  inizializzazione

sara
selezionalo.

2 | selezionare il ivelio di ripristino (1) da 1a 3

@ INIT LEVELIH— (1)
qv ‘Dl FARAMETERES AND

&> CYCLE PROGRAMS
- Il livello 1 & selezionato come defaull
" Le impostazioni che vengono ripristinate
(imzializzate) vanano a seconda del livello di nprsting

selezionata, (Vedere tabella nella pagina seguente)

3 [Per procedere con il ripristing]

INITIALIZE DATA
> oK?

4 [Per eseguire il ripristino]

o> “INITIALIZING" apparira sul display alla parienza della
procedura.
* Se volete annullare la procedura di npnstino

premere il tasto RESET.

5 [Per uscire dalla modalita di ripristing]

=

®

=G PRESS START SW
TO INITIALIZE

Le normall operazion| della macchina saranno ora possibill.
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Impostazioni ripristinate in base al vello selezionato

Livelio 1 Livella2 Livello 3
'mpnmﬁ,z;f:rﬁgg?mmma Valore defaull = Vaiore default
Programmi cicio Resel - Reset
Comandi memorizzah - Valore default | “Valore defauit
No. Programma 1
No, Parametro - - 1
Contatore produzions - - 0
Modalitd operativa - = Programma
Impostazione posizione - > Regolaz dietro
Taglio - OFF

7-4. Cambio dell'impostazione del contatore di produzione
Il contatore di produzione appare sul dispiay in basso a destra durante il modo automatico. 1| valore mostrato aumenta di 1

unita ogni cucitura eseguita

1 Selezionare Il modo automatico.

ON
}Qkf 81 »

-7 @l

26, 0nm 1800 po

2921

Contatore produzione

Mentre [a macchina sl trova in standby, lenere premuto || tasto ENTER e premere il tasto A .

Impostare il valore del

contatore (1).

q:%

(1)

“ Quando Il valore dl conleggio & cambiato,

lampeqgera sul disptay
*  Sesivuole ritomare a “0°, premere il tasto RESET .

(1)

Registrare la variazione .

ﬁﬂ -
26, 0mm 1800 pm
2920

La modalita tornera automatica

NOTA:

Se si preme il tasto AUTO mentre il valore di conteggio (1) lampeggia, la modalita tornera automatica e la
regolazione non verra cambiata
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7-5. Visualizzazione della schermata di aiuto

La schermata di aiuto utilizza immagini per mostrare come regolare la macchina sulla modalita di ripnstino dei dati,
impostazione dei comandi memonzzati e impostazione del contatore di produzione. (Vedere tabella sottostante per

maggiori dettagli)

1 Premer il tasto F menire la macchina si frova in standby durante le modalita automatica, test, manuale,

programma o programma a ciclo.

»?-Eam
= 23 = |4 | @D
ieE = () @)

-

La schermata di aiuto apparira fintanto che il tasto F
rimane premuto.

2 Quando si rilascia il tasto F, I display ritoma alla condizione normale |

NOTA:

Se il tasto F & stato abbinato ad un tasto rapido per camblare |l settaggio dei comandi memorizzati, non sara
possibile aprire la schermata di aiuto. Per apnre la schermata di aiuto. cambiare le impostazion del comandi
memorizzati n. 300 su OFF_ (Rif. "7-2. Impostazione comandi memaorizzati)

Significato simboli grafici della schermata di aiuto

Simbolo Slgnificato Metodo operativo
@ - 3 m Selezionare la modalita di npnstino | Tenendo premuto il tasto
s dei dati RESET .accendere linterruttore principale
o e | @lm Selez. la modalita di impostazione | Tenendo premuto il tasto PROGRAM |
é - dei comandi memorizzati accendere l'interruttore principale.
Selezionare la modalita di Mentre la macchina si trova in standby nel
=g = @ impostazione del contatore di modo automatico, tenere premuto il tasto

produzione

ENTER e premeres || {asto A
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7-6. Cucitura manuale (modalita manuale)

A ATTENZIONE

i A I martello pud operare durante | modo manuale, percid non tenere le mani nelle vicinanze del martelio,

Non prestando atfenzione ¢’ Il iischio di infortunio,

Potete ruotare il volantino superione a mano per muovere la base di trasporto di un punto alla volta. Questo risulta molto utile
nella regolazione della fase dello spostafilo. (Riferirsi a *9-10. Regolazione fase spostafilo”.)

1 Selezionare la modalita manuale [i?}
N }
- T G ] 2)
(—r 96. O
B> (E 2 Il
W116/116

& &

Lo schema di cucitura (1), I No. al programma (2), il ipo di
taglio (3), il numero totale di punti (4) ed il numero punti
rimanenti (5) apparirannc sul display.

2 Selezionare || numero di programima deslderato (2)

POl PO2wp- P20 = C1=p C2 -C9

Programma indipendente Programma ciclo

(v a} {Rif. pag. 39) {RIf. Pag _ 5T)

\/
q> =2E {2)
26, Omm

Y116/1186

Il numero dlfiogramma (2} camibda nell'ordine mostrato In figura ogni volta
che il tasto £ & premuto. (Il tasto % cambia l'ordine nel verso opposto. )

3 Posizionare il materiale da cucire sotto le pinze, e premere il pedale (6).
~ (6)

=) Le pinze si abbassano.

La base sl muove nella posizione di partenza della cucitura.

C$- NOTA:
Se il taglho & regolato su "Taglio prima della cucitura” il
martello entrera in funzione.
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5 Ruotare il volanting a mano.

SH-7 P01
265, Dimin

= U%AIE

« | abase si muove nella successiva posizione di parienza della cucitura
in base alla rotazione dell'albero superiore,

o |l numero di punti nmanenti (5) sul display diminuiradi 1 ogni volta che
il volanting dell'albero superore & ructato di mezzo giro (quando la
barra ago si muove su e gid una volta).

NOTA:

Se il volantino viene ruotato nel verso opposto,non si formera nessun

punto di cucitura. Non ruotare il volantino nel verso opposto.

6 [Se sl vuole sospendere |a cucitura manuale e riportare |a base alla posizione di caricamento]
Premere l'interruttore di STOP (8) e premere |l tasto RESET

[Quande |a cucitura continua fine all'ultimo punto & si attiva un segnale sonoro]
Cuando |a barra ago é al punto morto superiore, premere il pedale di avvio (7).

-7 POl
|$> 26, Omm
VB /116

(Tenere premuto fing a che @ base "
ritorna alla posizione di caricamento. )

END OF MAMUAL

OPERATION MODE
Il rasafilo entrera in funzione e la base rtornera alla posizione di
cancamento. )
NOTA.
Se il taglio & regolato su "Taglio dopo la cucitura”, il martello entrera in
funzione.
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TS e e S

7-7. Selezionare la modalita di cucitura mentre la cucitura & in corso

Se uno stop (o interruzione) & stato imosso durante il modo automalico, il modo manuale o il modo test, potete selezionare il
modo di cucitura desiderato premendo il comispondente tasto.

Il modo di cucitura cambi come mostrato In figura ogni volta che viene premuto un 1asto

] - ] o ;,"r-
A= \ "

sBEaa | i, 2

e

- @B
‘of="a2rs,

[ |L
plinvoy; LaB |t faval S

|
A&
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8. PULIZIA E CONTROLLO

8. PULIZIA E CONTROLLO

ATTENZIONE

Spegnere l'interruttore principale prima di eseguire questa operazione
Spegnere l'interruttore principale prima di Iniziare qualsiasi lavoro di pulizia, altimenti 1a macchina potrebbe avviarsi
premendo accidentalmente il tasto di avvio, con rischio di sen infortuni

Assicurarsi di indossare ccchiali protettivi e guantl quando si maneggia 'olio lubrificante, per evitare contattl con gil
occhi e con la pelle che potrebbero causare irmtazioni ed infiammazioni

Inoltre non ingerire |'ofio lubrificante poiché pud causare diarrea e vomito

Tenere lontano dalla portata dei bambini

8-1. Pulizia e controllo giornaliero

Le seguenti operazioni di puiizia devono essere eseguite ogni giomo per garantire le prestazioni della macchina ed assicurare
una lunga durata in esercizio. Inoitre, se la macchina non viene utilizzata per un lungo periodo, eseguire e sequenti operazionl
di pulizia prima di mettera in funzione.

8-1-1. Pulizia
NOTA:

Mon usare |a pisicla ad ana mentre a testa @ sollevata. Scarti di filo potrebbero enfrare nel meccanismi causando problemi
di funzionamento

. Spegnere l'interruttore principale.

2. Chiudere il rubinetto sul gruppo controlio aria, e premere il tasto per scaricare |'aria.

{Riferirsi a “3-16. Regolazione pressione arla ")

Rimuovere le pinze. (Riferirsi a “3-19. Installare & imuovere le pinze™.)

Rimuovere ogni scarto di filo e polvere, elc. dal percorso per il filo superiore, inferiore e vergolina.

*  In particolare, il percorso del filo del crochet deve essere pulito ogni giomo da scarti di filo e polvere.

5 Muovere la base (1) manuaimente e rimuovere scarti di filo e polvere atiorno al solencide della vergolina(2). <Solo per
sottoclasse -02 >

6. Sollevare la testa della macchina e rimuovere gli scarti di filo che si sono raccolti nella vaschetta (3) all'interno della base

macchina.

= L2
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8-1-2, Controllo filtro aria

(1) =
N, ' =
cmuso\'

—_—

Chiudere il rubinetto dell'aria (1)

2. Premere. il tasto (2) per scaricare aria e acqua che si sono
raccolte nel bicchierino.

3. Una voita scaricate aria ed acqua, aprire il ubinetto (1).

Confroliare sempre che la punta del'age non sia
dannegglata ed anche che l'ago non sia storto prima di
iniziare la cucitura.

8-2. Pulizia mensile e controllo
Questa sezione descrive le operazioni di pulizia che devono essere eseguite periodicamente. almeno una volta al mese.

8-2-1. Pulizia delle griglie di aerazione del control box
Usare un aspira-polvere per pulire | filtr| sulle grighe(2) del
control box (1),
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8-3. Pulizia e controllo (quando necessari)
Questa sezlone descrive le operazioni di pulizia & controllo da eseguire non regolarmente ma quando se ne presente la

necessita.

8-3-1. Drenaggio olio lubrificante

1. Quando I'oliatore (1) € pieno di olio, ruolare I'oliatore (1
per rimuoveric e svuotarlo.

)

2. Una volta svuotato, nmontare 'oliatore (1) nella sua

posizione.

NOTA:
Trattare |'olio di scarto in base alle normative locali

Se dell'olio cadesse sul pavimento, asciugare lo stesso

con cura.

Mantenere lo schermo pulito con un panno morbido.
NOTE:

Non usare solventi come cherosene o diluente per

pulire 1o schermo. Possono deteriorare la superficie
dello schermo.

8-3-3. Lubrificazione

Lubrificare ia macchina quando necessario facendo riferimento al paragrafo “3-20. Lubrificazione”.

8-3-4. Drenaggio acqua

1. Solievare la testa della machina

2. Dell'acqua potrebbe accumularsi nella base (1) in seguito
alle condizione del compressore, in tal caso & necessario
scaricare racqua.

NOTE:
Se l'acqua si accumuia nella base (1), eseguire il
controlie in "8-1-2. Controllo filtro aria”. Se l'acgua
continua ad accumularsi, potrebbe esserci un
problema con Il cllindro ad ana, in tal caso & consigliata
Finstallazione di uno scarico automatico (disponibile in
COmMEercio)
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9a. REGOLAZIONI STANDARD

A\ ATTENZIONE

Manutenzione e controlio della macchina per cucire
devono essere esegulli solo da un tecnico qualificato.

Chiedere al rivendilore Simac o ad un tecnico
qualificate di effettuare la manutenzione ed il controllo

della parle eletirica

Spegnere interruttore principaie e scollegare 1a spina

dalla presa a parete nei seguenti casi. In caso

contrario la macchina potrebbe avvarsi premendo

accidentaimente il tastc o il pedale di avvio con rischio

di infortunio.

* Quande sl eseguono  controlliregolazionl e
manutenzione

= Quando si sostituiscono partl di consumo come
coltello e crochet

A

Scollegare il fubo dalla presa dell'ana ed atienders
che l'ago del manometro scenda a "0" pfima di
eseguire confrollimanutenzione o regolazioni di
componenti pneumatici,

Se & necessario eseguire controlll con corrente
elettrica ed aria insente, operare con cautela
osservando tutte le necessarie precauzioni

Se un dispositivo di sicurezza e stato rimosso,
assicuratevi di imontario nella sua posizione originale
e verificate il suo funzionamento prima di utilizzare la
macchina,

9-1. Regolazione altezza spostafili e crochets

Altezza spostafili

{Visto dal di sopra)

(Wisto di fronte)

2. Controllare quanto segue:.

« Controllare che la molia (3) garanfisca il movimento delio spostafilo sinistro (1) in modo morbido e senza nessun gioco

. Rimuovere le pinze di lavoro. (Rifenirsi 2 “3-19. Instaliare e rimuovere le pinze”.)

tra il fermo dello spostafilo sinistro  (4) e la base di supporto (5)

« Controliare che la molla (3} garantisca il movimento dello spostafilo destro (2) in modo morbido & senza nessun gioco
tra il fermo dello spostafilo destro (6) e 1a base di supporto (5)

Se gli spostafili non sl muovono in modo morbido o se & presente del gloco, allentare fa coppla di vitl (7) & muovere il fermo
dello spostafilo sinistro (4) o il fermo dello spostafilo destro (6) su o gil per regolarli

Una volta completata la regolazione, stringere bene le vitl (7)
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9. REGOLAZIONI STANDARD

Altezza crochet

(10)

Regolare in modo che crochet sinistro con foro (8) ed il crochet destro con fora  (9) slano nella posizione qul In sequito indicata.

« Ladistanza <a= tra il crochet sinistro con foro (8] e lo spostafilo sinistro (1) sia uguale alia grossezza del filo Inferiore (Mo
del crochet).

* La distanza tra il crochet destro con foro (9) e lo spostafilo destro (2) deve essere la minima possibile (le due parti non si
devono toccare).

<Metodo di regolazione>

1. Allentare le viti (10), e muovere il crochet (8) oppure il crochet (9) su e gil per regolarii.

2. Controtlare che lo spostafilo sinistro (1) € lo spostafilo destro (2) si muovano in modo morbido con la forza defla molla (3L
3. Una volta completata la regolazione, stringere bene le viti (10).

9-2. Regolazione ampiezza zig-zag (ampiezza punto)

L'ampiezza dello zig-zag pud essere regolata da 1.5 - 4 mm. Al momento della spedizione & regolata su 3,0 mm..

* Sel'ampiezza viene regolata a 3.2 mm o pil ampia, sostituire la placca ago (parte opzionale).

NOTE:

Se la placca ago & stata riposizionata, eseguire le seguenti regolazioni: "9-20. Regolazione della posizione delle
piastre delle pinze”, "9-21. Regolazione quantita apertura tessuto”.

(1)

1.5mm - 4mm

Ruotare || carterino (1) per apririo.
2. Usare la chiave insenta neqli accesson per allentare il dado di regolazione dello zig-zag (2).
3. Muovere la vite dl regolazione (3) su © gil lungo la cava per |a regolazione.
* L'ampiezza dello zig-zag si riduce se |a vite di regolazione (3) si sposta verso l'alto.
* L'ampiezza dello zig-zag aumenta se |a vite di regolazione (3) si muove verso il basso,
Wi sono due riferimenti a 2 mm ed a 3 mm della ampiezza dello zig-zag. Allineare la parte centrale della vite di regolazione
{3) con | riferimenti.
4. Una volla completata la regolazione, stringere bene |l dado (2), e chiudere il cartenino (1).

NOTA:

s Sel'ampiezza dello zig-zag & stata aumentata, eseguire le seguenti ulterion regolazioni.
“9-4 Regolazione fase ago e crochel’, “3-5 Regolazione mandata crochet “9-6. Regolazione altezza barra ago”, 9-7.
Regolazione distanza tra | crochet e l'ago”, “9-8. Regoiazione salva ago®, “9-9. Regolazione posizione instaliazione
spostafili®, "9-10. Regolazione fase spostafilo "

« | riferimenti sopra citali sono solo una indicazione della ampiezza dello zig-zag. Abbassare I'ago su un pezzo di caria ed
esequire una accurata misurazione di controlio.
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9. REGOLAZIONI STANDARD
9-3. Regolazione posizione linea base dello zig-zag
Preparazione di uno speciale ago corto

Preparare un ago coro come descritto di seguito per produrre piccoli fori su un foglio di carta mentre si verifica la posizione
inferiore (bassa) dell'ago

1. Usare una mola o simile per accorciare un ago alla
— lunghezza di 15 mm. come mastrato in figura.
(] 2 Affilare la punta dell'ago.

15 NOTA:
o Affilare I'ago in modo che la punta sia la meta dello
stesso.
Punta affilata A LE
j
¥

4. Posizionare un fogho di caria (1) sotto le pinze.

4. Ruotare manualmente il volantino (2) e posizionare 'ago
al punto morto Inferiore.

5 Muovere l'ago su e giu e regolare la posizione dl
installazione dell'ago In modo che la punta dell'ago
esegua fori del diametro di 0.5 mm nel foglio di carta (1)
quando 'ago raggiunge il suo punto morto inferiore

Diametro foro di circa. 0.5 M-




9. REGOLAZIONI STANDARD

Regolazione posizione linea base dello zig-zag

La linea base dello zig-zag si trova all'interno dello zig-zag.

Variando Fampiezza dello zig-zag, solo la posizione inferiore esterna dell'ago cambiera, e la linea base dello zig-zag (linea

base Interna) non camblera.

e
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& & & & @ & @ & 6 g

2

Muovere il biocco di protezione della barra ago (8) nella

posizione base,

*  La posizione base del blocco di protezione della barra
ago (8) & quando I'indice di riferimento (1) e lindice d
riferimento della base del crochet (2) sono allineati,

Installare l'ago speciale corto (3).
(Riferirsi a "Preparazione ago speciale corto” alla pagina
precedente.)

Muovere manualmente la base (4) in avanti (in prossimita
della posizione dl inizio cucitura) .
Posizionare un foglio di carta (5) sotto le pinze
Fissare il foglio in modo che non possa MUoVersi.
Ruotare il volantino (6) abbassando I'ago in modo che
questo esegua piccoli fori nel foglio di carta (5).
Ruotare |l volantino (6) al contrario per riportare I'ago nelia
sua precedente posizione (posizione ago aito)
Ruotare il bloceo di protezione della barra ago (barra ago)
(¥) manualmente di 180 gradi.
Ruotare il volanting (6) abbassando Fago in modo che
questo esegua del piccoli fori nel foglio di carta (3).
*  Se la posizione interna Inferiore (A) non & allineata,
eseguire le regolazioni da 9 a 12 descritte nella pagina
suUCcessiva.

{Continua sulla prossima pagina)
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9. REGOLAZIONI STANDARD

8)—

<Regolazione posizione linea base zig-za
9. Rimuovere la placca frontale (8), ed allentare |a vite a
lesta esagonale incassata (9).

10. Apnire 1| coperchietto (10), e imuovere il tappa (11)

11. Inserire un cacciavile piatto nel foro e ruotare Il perno
dell'eccenfrico dello zig-zag (12) per regolare la posizione
delia inea base dello zig-zag.

12. Stringere 1a vite a testa esagonale Incassata (9).

13. Ripetere i punti 4 — 12 fino a che la linea base intema dello
Zig-zag non sia allineata.

14, A regolazions completata, rimettere || tappo (11), chiudere
il coperchietto (10) e rimontare la placca frontale (8).
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9-4. Regolazione fase ago - crochet
NOTE:

9. REGOLAZIONI STANDARD

La barra ago effeltua due corse per ogni singolo giro del volantino. Il movimento in discesa dell'ago verso sinistra (lato del

coltello) & chiamato “posizione di cucitura interna”, ed

il movimento in discesa dell'ago verso desfra & chiamato

“posizione di cucitura esterna”. Inoitre il movimento compreso tra quando la barra ago inizia a sollevarsi dal suo punto
morto inferiore fino al punto in cul ia punta del crochet sia desiro che sinistro, € allineata con il centro deli'agoe. € chiamata

“corsa del crochet”.

La corsa del crochet destro e del crochet sinistro deve essere la stessa. Questa sezione descrive le regolazioni da effettuare
per ottenere |a stessa corsa del crochet destro e del crochet sinistro.
* Prima di eseguire questa regolazione, regolare I'ampiezza zig-zag (ampiezza punto). (Rifenrsi a'9-2. Regolazione

ampiezza zig-zag (ampiezza punto).)

e

Posizione pil
bassa barra

(4)—,

<a>

= |

L !

T_“E 'i? tﬂi
‘1 (6) (8) .

1 11

Posizione di alineamento
del centro dell'ago & punta
crochsat

<g= = <g>=
{Posizione {Fosizione
cucitura cucitura
nterna)  esterna) |

Rimuovere le due viti (1), e tagliere |a protezione della barra

della barra ago (5).

R

porta bussola della barra ago (3).

~No

posizione interna .

2go (2).

Ruotare Il volantino (3) per portare |a barra ago al punto mono inferiore nefla posizione di cucitura inlemna.
Usare un calibro per misurare |a distanza tra I'estremita della barra ago (4) e |a parte superiore deila base porta bussola

Quindi, ruotare || volantino (3) fino a che la punta del crochet (&) € allineata con Il centro dell'ago (7).
Come al punto 3, usare un calibro per misurare Ia distanza tra 'estremita della barra ago (4) e |la parte superiore della base

Calcodare |a differenza <ax {ra la misura effetiuata al punto 5 e la misura effetiuata al punto 3
Ripetere i punti 2 - 6 e calcolare |a differenza <a'> per la posizione estemna di cucitura nelio slesso modo impiegato per la

Per Ia posizione intema di cucitura allineare la punia del crochet (5) con il centro delago (7), e per la posizione estema
di cucitura, allineare la punta del crochet destro (8) con il centra dell'ago (7).

{Visto di fronte}

8. Allentare la vite (3).

9. Muovers il blocco di supporto (10) verso sinistra o verso
destra regolandolo in modo che la misura <a> e [a misura
<a'>siano ugual.

10. Una volia completata la regolazione, siringere bene la vite
(3)
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-5. Regolazione della corsa del crochet
La corsa standard del crochet € 2.7 mm. (Potrebbe essere necessario modificaria in funzione del matenale e del filato.)

-

Eseguire |la regolazione al paragrafo “9-4. Regolare la fase ago e crochet” prima di eseguire la presente regolazione.

E

(2 RH._ *

13}\
=)

2.7Tmm E
.

.

(A

Ruotare il volantino (1) per portare la barra ago al suo punto morto inferiore nella posizione di cucitura interna.

In guesta posizione, usare un calibro per misurare Ia distanza tra I'estremita della barra ago (2) e la parte superiore della
base poria bussola della barra ago (3).

Aggiungere 2.7 mm al valore misurato al punto 2 | e regolare il calibro sul valore ottenuto.

Ruotare il volantino( 1) fino a che I'estremita della barra ago (2) tocca |l bordo del calibro, e fermare la rotazione del volanting
(1) non appena raggiunto il punto (A).

N =

W

= Muove
o sinistra

Verso

Spingere

Sollevare la tesfa della macchina

Allentare le due vitl (5) della camma dell'albero Inferiore (4).

Con il volanting (1) fermo, ructare la camma defl'albero inferiore (4) regolando in modo che fa punta del crochet (6) sia
allineata con il centro dell'ago (7).

8. Una volta completata |a regolazione, spingere la camma (4) contro la superficie del collare del cuscinetto (8), e stringere
bene le due viti (5).
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-6. Regolazione dell'altezza della barra ago
L'altezza standard per la barra ago € 2.5 mm. (Potrebbe essere necessario modificarla in funzione de materiale e del filato.)

(@ —_

2.5mm

———

ISR

Rimuovere la placca frontale.
Ruotare il volantino in modo che Ia punta del crochet (1) sia allineata con estremita superiore del foro dell'ago, nel centro
dell'ago (2) quando I'ago si trova nella posizione interna di cucitura.

. Allentare le due viti (4) dei morsetti superiore ed inferiore (3) della barra ago.
. Abbassare la barra ago (5) 2.5 mm dalla posizione in cui la punta del crochet (1) & allineata con I'estremita superiore del

foro dell'ago.

. Per potere muovere la barra dolcemente, regolare in mode che la barra non si muova troppo liberamente ma che vi sia

sufficiente gioco tra i morsetti della barra ago (3) ed il giunto della barra (8) in modo da garantire il passaggio dell'olio.
Una volta completata la regolazione, stringere bene le viti (4) ed installare la placca frontale.
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-7. Regolare la distanza tra i crochets e l'ago

Se lagrandezza dellago viene camblata, verficare sempre la distanza tra | crochets e l'ago, & regolare la distanza se
necessario. Questa regolazione deve essere esequita sia per [a posizione di cucitura intema che per la posizione estema .

0.01 - 0.08mm

{2)

R

{Posizione cucitura interna) {Posizione cucilura esterma)

Ruotare il volantino (1) in modo che sia la punta del crochet destro che del crochet sinistro (2) siano aflineate con il centro

deil ago, quindi allentare le viti (3) e regolare la distanza tra 'ago e le punte dei crochets (2ja 0.01 - 0.08 mm.
Questa distanza deve essere uniforme durante la rofazione del supporto crochet (gire di 260 gradi). Se non fosse uniforme,
regolare il centro di rotazione della barra ago. (Il centro dl rotazione & gia regolato al momento della spedizione della
fabbrica.)

* Dopo avere eseguito |a regolazione, effettuare la regolazione riportata al punto “9-9. Regolazione posizione installazione
spostafilo”,

9-8. Regolazione del salva-ago

Se si cambia la grandezza dell'ago, controllare sempre la posizione del salva-ago, e regolaro se necessario. Questa
regolazione deve essere effettuata sia per la posizione di cucitura interna che per la posizione di cucitura esterna.

{Posizione cucitura intema) {Posizione cuciura esterna)

Ruotare il volantino (1) in modo che le punte del crochet destro e sinistro (2) siano allineate con il centro dell'ago, quindi
allentare la vite (5) e regolare il salva-ago (3) in modo che tocchi Mago (4).

NOTA:
Se || salva-ago spinge sull'ago pld del necessario, fara fleltere eccessivamente 'ago che si pud rompere, Al confranio, se
non locca per niente Fago, le punte dei crochets possono interferire con l'ago provocando il salto del punto.
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-9. Regolazione posizione di installazione degli spostafilo

4.

. Allentare le viti (4) e regolare il fermo dello spostafilo sinistro (S) in modo che la posizione della parte ad U’ della punta delio

spostafilo sinistro (1) ed il foro quidafilo inferiore (3) nel crochet (2) sia come fllustrato in figura,

Una volta completata Ia regolazione, stringere le viti (4).

Allentare le vill (8) e regolare il fermo dello spostafilo destro (9) In modo che I'estremita della punia dello spostafilo destro (6)
sia allineata con l'estremita della punta del crochet destro (7).

Una volta completata ia regolazione, stringere le viti (8).

NOTA:

Lo spostafilo sinistro (1) e lo spostafilo destro (5) non devono sporgere oltre il crochet sinistro (2) o il crochet destro (T)
rispettivamente. In caso contrario, possono verificarsi salti di punto o rotlura dell’'ago.
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-10. Regolazione fase spostafilo

Lo spostafilo destro (1) (posizione cucitura intemna) e lo spostafilo sinistro (posizione di cucitura esterna) devono toccare i

rispettivi fermi (3) e (4) ed arrestarsi immediatamente prima che 'ago raggiunga il suo punto morto inferiore.
* Laregolazione & pill semplice se eseguita nella modalita manuale.

—Fm

Sollevare la testa della macchina.

Allentare le due viti {2), e quindi allentare le viti (5).

Ruotare il perno eccentrico (7) per regolare.

Dopo la regolazione, stringere e vitl (6) e le due viti (5) nell'ordine.

Bar o =

NOTA:
Assicurarsi che io spostafilo destro (1) e lo spostafilo sinistro (2) non interferiscano con 'ago dopo la regolazione.
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-11. Regolazione altezza della placca ago

-
<spitoclasse -00 e 01>

(9
i G

i = N

<softoclasse -02=

0.4-0.6mm

)N

(Visto di fronte)

(Visia dall'alto a destra)

LN e R

Rimuovere la pinza di desira (1)

Ruotare il blocco dei crochet (2) fine a portario nella posizione fllustrata in figura.

Allentare la vite {3), e muovere |a guida della vergolina (5) in modo da rendere accessibile la vite(4).

Allentare |a vite(4) di circa 10 gin.

Allentare e viti ().

Muovere || perno verticale (7) per regolare I'allezza della placca ago (8) come segue.

<Per softoclasse -00 e -01>

Regolare in medo che la parte superiore della placca ago (8} e la parte superiore della placca {9) siano alla stessa altezza.

<Per sottoclasse -02>

Regolare in modo che |a parte superiore della placca ago (8) sia 0.4 - 0.6 mm pil bassa della parte superiore della placca

(9)

NOTA:

» Seia posizione delia placca ago (8) & troppo alta, pud interferire con Il coltello mobile e danneggiario.

= Premere |leggermente la placca ago dall'alio verso il basso (8) mentre la si regola. Eseguendo la regolazione al
contrario,spingendo cloé la placca ago (8) verso I'alto, non & possibile ottenere una corretta regolazione.

Una volta completata ia regolazione, stringere le viti e nportare tutte le parti nella loro posizione originale.
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-12. Variazione lunghezza taglio (Sostituzione del martello)
La lunghezza di taglic & determinata dalla lunghezza del martello. Affilare © sostituire (| martelio per cambiare la lunghezza di
taglio.

<Per sottoclassi -00, -01, -02-1 2634/1.3442 > <Per sottoclasse -02-L1422/L1826/L.2230 >

| —1) | | —)

Alientare la vite a pomolo (1), & rimuovere il martello (2).
2. [Per rettificare il martello (Riferirsi a Figura A))
Usare una mola per molare |a sezione <b> del martello in modao che 1a lunghezza di taglio + 1.5 mm = <a=
3. [Installazione di un nuovo martelio]
Spingere il martello contro | pemo di poslzionamento (3) (o Il distanziale del martello (4)), € stringere la vite a pomolo(1).

p—

NOTA:
Se il coltello viene sostituito con uno nuovo di diverso numero, & necessario sostituire anche il martelio. Se lo stesso

martelio viene ulilizzato con diversi tipl di coltelll, sulla superficie del martelio si formeranno diverse Incisioni, e questo
potrebbe provocare difficolta nel taglio di alcuni materiali o causare danni al coltelio
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-13. Regolazione della superficie di taglio del martello

O

(al

)

U

X

b

)
|
X

X

(d)

20mm

Zmm_|

<Procedura di regolazione>

1. Rimuovere il martello. (Riferirsi a pagina precedente per
istruzioni su rimozione del martello.)

2. Controliare la superficie di taglic del martello. Vedere la
figura a sinistra, e se la supericie di taglio appare come ai
punti {b) — (c) - (d), affilare || marelle in modo che
limpronta dell'incisione sia appena visibile.

(a) Incisione de| coitello corretta

{b) Incisione de| coltello troppo profonda

(c) Impiego di coltelli diversi con incisioni sovrapposte
{d) Incisione parziale del coltello

3. Se il materiale non viene tagliato in modo pulito anche
dopo l'affilatura corretta del martello, controllare anche
I'affilatura del coftello
* Se il coltello @ danneggiato,sostituirio.

*  Non utilizzare un martelio usato con un coltello nuovo.
Utllizzando lo stesso martello (I coitelio potrebbe
danneggiarsi

9.13-1. Affilatura della superficie di taglio del martello

La pressione di taglio deve essere uniforme su tutto il martello

afinché il materiale sia tagliato in modo pulito. Affilare Ia

superficie del martello in modo che lincisione del coltello sia

uniforme sulla superficie.

* Il marello pud essere affilato fino a che nmane una
altezza di 20 mm..

*  Utilizzare una lima piatta per affilare a superficie

Affilatura della superficie quando pio Incisionl si

sovrappengono o l'incisione & parziale

1. Bloccare il martello in una morsa

2. Usare una lima piatta per ripassare la superficie fino a che
l'incisione non scompare.

Affilatura della superficie quando l'incisione & troppo

profonda

1. Bloccare || martello In una morsa.

2. Usare una lima piatta per ripassare la superficie fino a che
una singola incisione sia appena visibile sulla superiicie

*  Completata l'operazione, rimontare il maneio.
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9-13-2. Regolazione del contatto tra coltello e martello

L'incisione del coltello & pil visibile se il piano di taglio del martello viene colorato con un pennarello o simile.
1. Azionare il martelio per tre voite In modo che || coltello lascl ogni volta la sua inclsione.
2. Se l'incisione del colteflo non & uniforme, affilare il mariello (Riferirsi alla pagina precedente per le relative istruzioni)

3. Ripetere | punti 1 & 2 finc a che l'incisione non risulta uniforme.

<Regolazione del contatto utilizzando della carta>
Per regolare |l contatio tra coltello e Martello pud essere
utilizzato il seguente metodo.

1
2

Allentare le quattro viti (1).

Inserire un sottile pezzo di cara in entrambe le aperture A

e B tra il supportc del martello (2) e lalbero di

azionamento del taglio (3).

Siringere le quattro viti (1).

*  Spingere il supporto del marielio (2) in direzione della
freccia C e con forza verso laito in direzione della
freccia D illustrate in figura in modo che non vi sia
gicco tra Il supporto del martello (2) e [albero di
azionamento del taglio (3). e stringere bene le viti.
(Questa operazione posizionera 1| supporto  del
martello (2)) accuratamente spingendo il perno (4) del
suppoto del martello (2) contro il lalo del foro
dell'albero di azionamento del taglio (3).)

9-14. Regolazione del gioco assiale del martello

(2)

Se si riscontra eccessivo gicco assiale del martello, eseguire
}a seguente regolazione.

2

. 8

Allentare | due dadi (1)

Siringere le due vili (2) lentamente controffiando nel

fratternpo il gioco assiale.

Quando il supporto del martello (3) & spinto verso il basso

manualmente, verificare che la mofia di estensione interna

(4) consenta |l ritormo cormefto.

* Se || supporto del martello (3) non ritoma
correttamente, potrebbe interferire con le pinze con
rischio di danni.

Una voita completata la regolazione, stringere | due dadi

(1).
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-15. Movimento congiunto albero azionamento taglio ed albero pressore

L'albero di azionamento del taglio{2) e 'albero di azionamento del pressore (3) sono collegati da una molla ad estenslone(4) in
modo che il supporto del martelio (1) pud essere posizionato spingendolo verso il basso a mano quando si allinea I'ago con un
occhiello gia cucito nel materiale per riprendere la cucitura. Se la molla (4) é danneggiata, o se la velocita di ritorno del cutter
& troppo lenta, 'albero di azionamento del taglio (2) e l'albero del pressore (3) devono essere messl In condizione di muoversl
come se foSSero un unico pezzo.

—

Girare il rubinetto (5) nella direzione della freccia per chiugerlo e bloccare Il flusso d'ania.
2. Premere il tasto 6) per scaricare ['aria

NOTA:

Quando l'aria & stata scaricata, il mariello si abbassa a causa del suo stesso peso.
3. Rimuovere il coperchio (7) e la placca frontale (8).

4 Abbassare lo stelo del cilindro (9) per allineare [a vite (A) dell'atbero di azionamento del taglio (2) con (B} all'interno delia
piastra frontale.
5. Usare una comune chiave (6) (M& con lunghezza di 6mm o infericre) per assicurare (A) e (B) insieme.
* Stringere le vill {10) con sicurezza. Se le viti (10) sono lente e sporgono dalla superficie dell'albero di azionamento del
taglio (2), potrebbero verificarsi dei danni
6. Installare |a placca frontale (8) ed il coperchio superiore (7), e quindi aprire il rubinetto (5) per npristinare il flusso dell'aria.
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-16. Sostituzione del coltello e regolazione della sua posizione

9.16-1. Sostituzione del coltello

A\ ATTENZIONE

MNon utifizzare la macchina con un coltello e martello con numer diversi da quelli che sono stali impostati nel

programma.
Se cid non viene osservato, possono verificars! danni alla macching, all'ago oppure Infortuni.

2)

<Per sottoclassi -00, -01, -02-1 2634/0.3442 > <Per soltoclassi -02-1 1422/1 18264 2230 >

1. Verificare che non vi siano giochi tra il blocchetto di supporto (1) ed il coltello (2), ed allentare |a vite a testa esagonale
incassata (3) e rimuovere il coltello (2).

2. Posizionare Il nuovo coltello sul blocchetto di supporto (1), € stringere la vite (3).

NOTE:

+ Quando si sostituisce il coltello, usare le regoiazioni dei parametri per cambiare lo schema di cucitura delfocchiello con
quello corrispondente al numero del coltelio (4) indicato sul lato dello stesso. (Riferirsi a “5-3. Metodo regolazicne
parametri®.)

+ Spstituire || coltello ed Il Martelio come unico set. Se 1o stesso martello € utilizzato per due diversi coltelll, si avranno diverse
incision| sulia superficie del martelio, e questo pud causare probiemi di taglio o danni al coltello.
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-16-2. Regolazione di precisione della posizione del coltello
Redqolare la posizione del coltello in modo che il taglio risulti pulito all'internc delia cucitura ed intorno all'occhiello.

-

correttamente.

*

15mm
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Prima di eseguire la regolazione, verificare che la procedura “9-3. Regolazione finea base zig-zag™ sia stata completata

La posizione di taglio deve essere regolata indipendentemente per la posizione frontale/posteriore ed inclinazione.

<Procedura di regolazione>

1 Installare o speciale ago corto (1).
(Riferirsi a “9-3. regolazione linea base zig-zag™ per
dettagll sullo speciale ago corto (1).)

2. regolare la pressione deliaria del regolatore di pressione
del martelio posto sotto al tavolo a 0.2 MPa. (Riferirsi a
“8-17. Regolazione pressione di taglio™.)

* Questo affincheé Il coltello non produca diverse
incisioni sovrapposte sul martello e che la carta usata
per vernficare la posizione dell'ago basso non si
danneggi durante ia regelazione della posizione del
coltello.

3. Premere il tasto AFTER (2) sul pannelio ocperativo per
impostare il tipo di tagho “taglio dopo la cucilura™

4. Posizionare un foglio di carta (3) sotto le pinze.

5. Awviare la macchina e tracciare i punti di discesa dell'ago
intorno all'apertura dell'occhiello.

6. “erificare che | fon dellago  intorno  all'apertura
dellocchiello e la posizione di taglio del coltello si
sovrappongano in modo uniforme,

* Il controllo & pili facile seil valore della posizione di
taglio (4) nella regolazione del parameiri & impostata
su "0°. (Riferirsi a "5-3. Metodo regolazione
programmi”.)

7. Se le posizioni non si sovrappongono in modo uniforme,
spegnere  linterruttore principale ed eseguire e
regolazion! al punti & - 13.

*  Una volta completata la regolazione, ripetere i puni
4-6 per ulleriore controllio, & se necessario, ripetere il
punto 7.

88



9. REGOLAZIONI STANDARD

<Regolazione frontale & posterioras

=Per sottoclassi -00, -01, 02-L2634/L.3442 >

<Per sottoclassi -02-L1422/L.1826/L.2230 >

8. Allentare |a vite a testa esagonale incassata {4), e muovere il coltello avanti o indietro per regolario.

9. Una volta determinata la posizione del coltello, stringere bene |a vite(4).
10. Allentare la vite (5), spingere la placchetta di fermo (6) contro Il coltello, e stningere 1a vite (5).

* La placchefta di fermo (&) & un riferimento che indica la posizione attuale del coltello, assicurarsi di muovere la placchetta

di fermo (6) in medo che appoggl contro il coltelio.

(10}

(8)

(8

(Visto direttamente da sopra il supporto coltelio)

<regolazione inclinazione>
11. Allentare le viti a testa esagonale incassata (7), (8) e (9).
12 Ruotare || pemao ecceninico (10) per regolare.

* Una regolazione di precisione puo essere effeftuata
anche ruotando la centratura del pemo (11).

13 Una volta ultimata Ia regolazione, stringere nell'ording le
viti (9), (8) e (7).
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9. REGOLAZIONI STANDARD

NOTE: Relazione tra la posizione dell’ago e la forma dell'occhioline (goccia)

Forma gocciaax b

Posizione agocx d

C G —=
B -
& |
.

d

Taglio prima Taglho dopo

9-17. Regolazione pressione di taglio

Quando si passa dal taglio prima (o0 senza taglio) al taglio
dopo, la posizione dell'ago nella posizione di cucitura inferna,
cambiera automaticamente in base alla forma della goccia
come llustrato in figura.

Foriia i Poszioneago _cxd
Coles axb Eﬁm Taglio dopo
1 | 21x32 17x27 25x38
2 | 28x43 24x39 32x49
3 30x486 26x4.1 34x52
d4 32x54 28x49 36x6.0

5 Diritte Diritto Diritto
B 38x43 34x38 42%x49

di non taglio, sono le stesse per il tagho prima della
cucitura. E' possibile anche cambiare la posizione
dell'ago come quella per il taglio dopo la cucituta,
modificando le imostazioni dej parametri. (Rif n. 33
"3-3-1_ Lista dei parametn”)

regolare |a pressione di aglio al minimo livello necessario per

cttenere un faglio pulito

* Regolare tra 0.1 - 0.6 MPa. (E regolata a 0.4 MPa al
momento della spedizione dalia fabbrica. )

<Metodo di regolazione>
Ruotare |a manopola (1) del regolatore di pressione del
martello posto sotto al tavolo per reqolare a pressione.

NOTE:

= Non aumentare la pressione di taglio oltre il necessario se
la pressione & troppo alta, il coltelio si pud danneggiare.

= Se il materiale non viene tagliato in modo pulito, non
aumentare eccessivamente la pressione.
Verificare la regolazione tra martello e coltello. (Riferirsi a
“9-13-2. Regolazione contatlo tra coitello e martello™)

Le impostazioni di default della posizione dell'ago in caso
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9. REGOAZIONI STANDARD

9-18. Regolazione sollevamento del morsetto (alzata)

Regolare |'alzata delle pinze <a= ad uno del valor indicati qul sotto.
<Per softoclassi 00, -01 > 12 mm
<Per sotfoclasse -02 > 16 mm
L'alzata delle pinze <a> come valore include |l gioco  presente nella leva B (1) e nel braccio delia pinza (2)
Esequire la regolazione della pinza destra e sinistra. (Qui di seguito € descritta la regolazione della alzata per la pinza
desftra.)

1. Rimuovere le due wviti (3), e quindi rimuovere il
c;pmmlettu U{d_}. _

2 Rimuovere le sei vili (5) e Ia vite con collare (B), &
rimuovere [a copertura destra della base (7).

(Visto dal lato destro)

3. Inserire uno spessore di 12 mm or 16 mm oppure un calibro (10) tra il supporto del pleding destro (altacco) (8) e la placca
ago (9).

. Allentare |a vite {12) delia leva di azionamento (11).

. Spingere la sezlone (B) della leva (1) verso l'alto in modo che la punta (13) sia premuta contro la parle terminale del braccio

della pinza destra (2) come mostrato in figura.

Mantenendo la posizione descritia al punto 5, stringere la vite (12).

NOTA:

Assicurarsi che |l pieding destro sia ben premuto contro o spessore o |l calibro  (10).

Instaliare la copertura della base (7) ed il coperchietto U (4).

Regolare in modo analogo I'alzata per fa pinza sinistra,

» s

¥
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-19. Regolazione posizione del piedino

La posizione del pledini rispetto alla placca ago deve pud essere regolata in avanti, indietro e lateralmenie.
* Regolare |la posizione dei piedinl destro e sinistro in modo che entrambi sino alla stessa distanza dall'ago nella sua
posizione bassa. (Qui di sequito & descritta la regolazione del pieding destro.)

{Vlsto dal late destra)

<Regolazione avanti/indietro>

1. Allentare la vite a testa esagonale Incassata (1), e muovere |l braccio di supporto del pledino (2) In avanti o indietro per
regolario.

2. Regolare poi || pledino (3) In modo che risult! parallelo alla placea ago (4).

3. Una volta completata |a regolazione, stringere 1a vite (1)

<Regolazione laterale>
1. Allentare le due viti 5 (5}, e regolare lateralmente |a posizione del braccio di supporio (6).
2. Una volta eseguita la regolazione, stringere le due viti (5).

Regolare la posizicne del pledino sinistro in modo analogo
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-20. Regolazione posizione delle piastre delle pinze

Reqolare la posizione delle piastre delle pinze (3) in modo che la placchetta ago (1) e le placche (2) non si tocchino durante |a
cucitura.
La regolazione standard prevede un gioco di 0.8 mm tra |a placchetta ago (1) e le placche (2) (quando lo spazio di taglio &
regolato su "0").
Eseqguire la regolazione sia per la placca destra che sinistra. (La regolazione descritta di seguito & riferita alla placca

w

destra (3).)
Eseguire la regolazione con le placche (3) installate.

p— 05128
— (5}
- ()
(]
olcamio | =l %
(107 e EEEBE

{con doppia pedana)

1. Usare il settaggio parametri per regelare lo spazio di taglio

su “0°. (Riferirsi a “5-3. Metodo settaggio programmi)
*  Premendo il tasto rapido 3 (4), potete cambiare il
valore semplicemente premendo i tasti A/W (5)

. Premere il tasto TEST () per tornare al modo test, ed

eseguire l'operazione di test. (Riferirsi a "5-4. \erifica
schema di cucitura nel modo test™ )

. Premere e tenere premuto linterruttore di avvio (7) fino a

che la base di trasporto si muove nella posizione dove la
parte diritta dell’'occhiello & cucita, e rilasciare l'interrutiore
di avvio (7).

Parte diritta

(2)

b bR s

verificare che vi sia un gioco di 0.8 mm tra la placchetta ago (1) e la placca destra (2).
Se il gioco & diverso da 0,8 mm. 0.8 mm, allentare il dado (8), e girare il bullone (9) per regolare.

Una volta completata la regolazione, stringere il dado (8)

Premere il tasto RESET (10), e guindi premere il tasto di STOP (11) per terminare il modo test.
Regoelare il gioco tra la placchetia ago (1) e |a placca sinistra allo stesso modo.
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9-21. Regolazione quantita apertura tessuto

Regolare in modo che 'ammontare di apertura delle placche di lavoro destra e sinistra (1) sia uguale.
* Fammontare di aperture del tessuto deve essere di 0.8 mm o pili su ogni lato.

<Misurazione ammontare apertura>

———— e S 1. Premere il tasto TEST (2) per attivare il modo test, ed
aviiare I'operazione test. (Referirsi a “5-4. Verifica schema
@ 8| cucitura nel modo test” )
&)
@MEHRM:
(of=(8 %8 ]
. s TERT | wANALL EYIUE braooem
; —2)
(z) DnEE0

(Con doppia pedana)
2. Premere Nnterruttore di avvio (3).

*  Werificare che la base di trasporto si muova e che |e
placche di lavoro (1) a sinistra ed a destra siano
entframbe  aperte.  L'ammontare  dell'apertura
corfisponde ad <a=.

| <a> <h>
o= > o= =

Ammontare apertura tessuto = <b> - <a>

3. Usare un calibro per misurare <a= (sia a sinistra che a destra).
4. Spegnere l'interruttore principale.

* Ladistanza <a= diventera pil grande. Questo valore di apertura & definito come <b=.
5. Abbassare le pinze, ed usare il calibro per misurare <b> (sia a sinistra che a destra).

{Ammontare apertura tessuto = <b> - <a=)

6. Calcolare 'ammoniare di apertura tessuto su entrambi i lati.
7. Eseguire la regolazione se le due aperture misurate non sono uguali, oppure se il valore & inferiore a 0.8 mm. (Vedere
pagina successiva.)
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-23. Regolazione alimentazione filo inferiore < sottoclasse -01 >

E' necessario garantire una sufficiente tensione al filo inferiore dal momento in cui il filo superiore & agganciato dal crochet al
primo punto, fino a che lo spostafilo sinistre L termina apertura, senza che il filo inferiore venga tirato fuori dal pinzafilo, in
modo che venga garaniita la formazione del primo punto ad inizio cucitura.

1. Al termine della cucitura in automatico, selezionare |l
modo manuale e premere interruttore di avvio. (Riferirsi
a “7-6. Cucitura manuale (modo manuale)” }

2. Ruotare il volantino e werificare le condizioni del filo
inferiore.

<Se & necessaria una regolazione>

3. Spegnere linterrutiore principale, e sollevare la testa della
macchina.

4. Allentare le due viti (1), & muovere il guida filo inferiore (2}
nella direzione delle frecce per regolare.

*  Se mosso verso destra, aumenta 'alimentazione del
filo inferiore, menire se mosso verso sinistra,
I'alimentazione diminuisce.

5. Una volta completata la regolazione, stringere bene le due

it (1)

\_Dirninuist.e Aumenta

9-24. Sostituzione e regolazione del coltello mobile superiore

9-24-1. Sostituzione coltello mobile superiore

1. Rimuovere la vite (1), e quindi rimuovere il coltello mobile
superiore {2).
2. Installare un nuove coltello e stringere la vite (1).

<softoclassi 00 e -01 = =sottoclasse -02 =
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-24-2, Regolazione coltello mobile superiore

II coltelio mobile superiore (1) & regelato in modo che solo il filo superiore che si trova di frente al crochet sinistro (2) sia tagliato.
Se entrambe le parti dal cappio del filo superiore (davanti e dietro) sono tagliate, la parte terminale del filo superiore rimane

troppo corta & possono verificarsi salti di punto ad inizio cucitura.

*  Se questa regolazione viene effettuata nel modo manuale, le fasi di taglio del filo superiore possono essere controllate
passo passa, facilitando la regolazione stessa.

:aa @l._

<g>

{Visto da destra)

<sottoclasse -00 e -01=

<sottoclasse -02 =

. Ruotare i volantino per posizionare |'ago al suo punto

morto inferiore nella posizione di cucitura esterna.

. Allentare la vite (3), e regolare la distanza <a> tra |a punta

del coltello mobile superiore (1) e I'ago da 0.1 a 0.4 mm.

. Ructare il volantino per posizionare I'ago al punto morto

superiore (ago alta) nelia posizione estemna di cucitura.

. Allentare la vite (4), e regolare |a posizione del coltelio

mobile superiore (1) in modo che tra la placchetta ago (5)
e lo spostafilo sinistro (8) non si tocchine.

. Muovere il coltello mobile (1) lateralmente a mano e

verificare che non tocchi né la placchetta ago (5) né lo
spostafilo sinistro (6).

. Una volta completata la regolazione, stringere nell'ordine

la vite (4) e poi la vite (3) .

NOTA: Fase di taglio del filo superiore

<sottoclasse -00 e -01 >

Quando il coltellc mobile superiore (1) & ritornato nefla sua
posizione originale, il filo superiore € fagliato nella
posizione A.

<sottoclasse -02 >

Quando il coltello mobile superiore (1) inizia a muoversi, il filo
superiore & tagliato nella posizione B.
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-24-3. Regolazione posizione della leva a braccio del rasafilo

La posizione dell'ago deve essere regolata in modo che non ostruisca il coltello mobile superiore quando si trova alla massima
ampiezza dello zig- Zag per la posizione esterna di cucitura,

Allentare il dado (1).

. Girare la vite (2) per regolare <a> illustrato in figura alla
misura di 12 mm.

3. Ruotare il gruppo crochet (3) e verificare che Ia leva a
; ¢ braccio del rasafilo (4) si muove al di sotto del martello del
— i) 4 rasafilo (5) senza interferire con altre parti.

<aAS 4. Completata la regolazicne, stringere bene la vite (2).

[
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9-25. Sostituzione e regolazione coltello mobile e fisso (per filo inferiore e

vergolina) <sottoclasse -01>

9.25-1. Sostituzione coltello mobile e coltello fisso

{ ~(6) [{4) @)

1. Rimuovere le due viti (1), & rimuovere la piastra ad U (2).

<Sopstituzione coltello mobile>

2. Rimuovere le tre viti (3), e quindi rimuovere il coltello
maobile (4).

3. Installare un nuovo coltello mobile, e quindi stringere le tre
witi (3).

<Sostituzione coltello fisso>

4. Rimuovere le due viti (5), & quindi rimuovere il coltello
fisso (B).

3. Installare un nuovo coliello fisso (5), la molla piatia del
coltello fisso (7}, la molla piatta ad U (8) e |a piasirina
guidafiio (9) una sull'altra nell'ordine, e guindi stringere le
due viti (3).

Dopo avere sostituito i coltelli, eseguire le regolazioni da
“9-25-2. Regolazione pressione taglio® a “9-25-5.
Regolazione del guidafilo”. Completata fa regolazione,
installare la piastra ad U (2).
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9-25-2. Regolazione pressione taglio

9. REGOLAZIONI STANDARD

Regolare la pressicne di taglio al valore sufficiente per ottenere un taglio pulito.

NOTA:

Mon regolare in modo eccessivo la pressione. Una pressione troppo elevate pud danneggiare il coltello.

-

7
6 —

1. Spingere Il braccetto del rasafilo (1) fino a fondo corsa nella direzione della freccia [A]

2. Allentare le due vili (2).

3. Con il braccetio del rasafilo (1) spinto a fondo corsa, muovere il supporto del coltello fisso (6) lungo la cava nella direzione
della freccia [B] per regolario in modo che la posizione dove la punta del coltelio fisso (3) ed il coliello mobile (4) iniziano a

toccarsi, sia immediatamente sopra il riferimento (5).

4. Una volta completata la regolazione, stringere bene le due viti (2).

9-25-3. Regolazione ammontare della presa

1. Ruotare la leva del rasafilo (1) in direzione della freccia
fino a che tocca la vite (2).

2. Allentare il bullone (3).

3. Regolare la posizione del braccio del rasafilo (7) in modo
che la punta del coltello fisso (6) sia in linea con |l
riferimento (5) sul coltello mobile (4).

4. Una volta completata la regolazione, stringere bene |l
bulione (3).

NOTA:

Mentre si stringe il bullone (3), verificare che la leva a
braccio (8) ed il braccio del rasafilo (7) si muovano in
modo morbido senza gioco.

Se 'ammontare della presa non & sufficiente, possono
verificarsi problemi con il pinzafilo inferiore ed il filo non
viene trattenuto ad inizio cucitura.
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9-25-4, Regolazione del gruppo pinzafilo

Il filo inferiore deve passare attraverso il pinzafilo (1) e la vergolina deve passare attraverso il pinzafilo (2). Percio, verificare
che il gruppo pinzafilo (3) sia installato in posizione corretta e che il dispositivo di apertura del pinzafilo (4) si muova in modo

corretto.
NOTA:
Il filo inferiore deve essere trattenuto con sicurezza dal pinzafilo (1) alla partenza della cucitura.

7 ™

'[3:'—\|
\

1. Alientare le due viti (5}, € muovere il gruppo pinzafilo (3) lungo Ia linea tratteggiata [A] sulla figura nella direzione delia
freccia [B] per regolaro.

-

Regolare in modo che la distanza <a= tra il gruppo pinzafilo (3) ed il guidafilo (7) sia la minore possibile senza che le
due parti si tocchino guando il braccio del rasafilo (5) & girato nella direzione della freccia [C].

NOTA:

Se la distanza <a> & eccessiva, possono verificarsi problemi con il pinzafilo inferiore ed il filo non viene trattenuto ad
inizio cucitura.

Se il gruppo pinzafilo (3) & installato con una certa angolazione, il pinzafilo (1) pud toccare la placchetta e non aprirsi |
causando problemi al pinzafilo infericre ed il filo inferiore non viene trattenuto ad inizio cucitura.
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(1

0.3 mm
or more

9. REGOLAZIONI STANDARD

2. Il filo inferiore deve andare sopra la proiezione (9) sul
pinzafilo (8) ed essere frattenuto con sicurezza. Per
essere sicuri che cid avvenga, verificare che le operazioni
{a), (b) e (c) sotto descritte siano tutte corretie.

(a) Il pinzafilo (1) deve aprirsi di 0.3 mm o pil quando il
dispositivo di aperture del pinzafilo (4) preme verso ilo
basso sul perno (10).

{b) Il pinzafilo (1) deve chiudersi immediatamente prima
che il filo sia tagliato.

{c) Il pinzafilo (1) non deve aprirsi quando il braccio del
rasafilo (8) ritema dopo il taglio, iIn modo che il
dispositivo di apertura del pinzafilo (4) ritorni senza
andare sopra al perno (10).

3. Una volta completata |a regolazione, stringere bene le due
viti (5).
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9-25-5. Regolazione del guidafilo

Il filo inferiore e la vergolina sono mantenute separate e guidate dal guidafilo (1), dopo di che il filo inferiore deve andare ad
inserirsi nel pinzafilo (2), mentre la verdolina deve inserirsi nel pinzafilo (3).

NOTA: Principio del guidafilo
Quando il braccio del rasafilo si aziona, la placchetta ago (4) ruota di 45 gradi. Questo fa si che la vergolina si venga a
trovare sulla parte superiore del rilievo (5) della placchetta (4) cosi che una differenza in altezza si crea fra il filo inferiore e
la vergolina, ed un triangolo (A) si forma tra i due fili all'ultimo punto. I guidafilo (1) entra in questo triangolo (A) per separare
il filo inferiore € la vergolina.

_——  Filo inferiore

—(5) X_ YVergolina
In'l (A) / Materiale

L%t;f_

\_ Filo inferiore

Filo inferiore

Vergolina

] o
Vergoling — )
Filo inferiore — “"‘-——(-ﬁ._f @

<Metodo di regolazione>

*  Se la presente regolazione & eseguita nel modo manuale, 1a sequenza del taglio del filo inferiore pud essere seguita passo
passo, rendendo pil semplice la regolazione stessa.

1. Usare la regolazione parametri per regolare il passo del punto a 2.0 mm e ridurre il numero totale dei punti. (Riferirsi a “53-3.
Metodo settaggio programmi”.}

2. Nel modo manuale, premere l'interruttore di avvio, e ruotare il volantino per cucire manualmente fino all'ultime punto.
(Riferirsi a “7-6. Cucitura manuale (modo manuale)”.)

3. Con la barra ago al punto morto superiore dell'ago, premere il tasto di avvio una sola voita in sequenza.

* Loperazione di taglio sara esequita passo passo

Allentare 1a vite (8) e la vite (7) e utilizzare |a vite (8) come perno per regolare il pinzafilo.

Una volta completata la regolazicne, stringere bene la vite (6) e la vite (7).

;b

NOTA:
Se l'altezza della placchetia ago (4) € stata cambiata, la forma del triangolo {A) definito all'ultimo punto, Ida filo inferiore e
vergolina, varia E’ pertanto necessario eseguire la regolazione del pinzafilo (1).

102



9. REGOLAZIONI STANDARD

9-26. Sostituzione e regolazione coltello mobile e coltello fisso (per filo
inferiore e vergolina) <sottoclasse -02>

9.26-1. Sostituzione coltello mobile e coltello fisso

1. Rimuovere le due viti (1), & quindi rimucvere la placca ad
U (2).

Rimuovere il dado (3).

Rimuovere la vite (4), & rimuovers 1l coltello mobile
sinistro (&} ed il coltello mobile destro (5).

Installare | nuovi coltelli, e rimontare la vite (4).

Regolare la pressione di taglio (vedere sotto), e stringere il
dado (3).

6. Installare la placca ad U (2).

gk

RS

9-26-2. Regolazione della pressione di taglio

-(2)

i

f
(1)y—

Regolare Ia pressione al valore minimo a cui il taglio dei fili
avviene in modo pulito.

1. Allentare il dado (1).
2. Ruotare la vite (2) per regolare la pressione.
NOTE
Se la vite (2) & siretta a fondo, i coltelli mobili non
possono azionarsi. Allentare gradualmente la vite (2)
fino al punto in cui i due coltelli si muovono in modo
morbido
3. Una volta completata la regolazione, stringere bene il
dado (1).
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-26-3. Regolazione posizione installazione coltello mobile

(r—

(Visto dal lato B)

Rimuovere |a placca ad U. (Riferirsi a “9-26-1. Sostituzione coltello mobile e coitello fisso”.)

Allentare la vite (1).

Ruotare Ia placchetta guida del coltello mobile (4) in modo che |a punta [A] del coltello maobile (3) & I'angolo [C] della placca
ago (2) sono allineati.

4. Ruotare |a leva del rasafilo (7) fino a che la leva di collegamento (5) tocca contro la vite (6), e quindi stringere la vite (1).
5. Completata la regolazione, installare la placca ad U.

ol el

NOTA:
\erificare che la placchetta quida del coltello mobile (4) e la leva del rasafilo {7) ruotino liberamente senza gioco.



9. REGOLAZIONI STANDARD

9-26-4. Regolazione posizione del morsetto ausiliario

Il taglic del filo inferiore e della vergolina avviene quando le pinze si sollevano. Le pinze ausiliarie garantiscono che il tessuto
non si muova durante il taglio dei fili, per garantire una lunghezza stabile del filo dopo il taglio.

1. Allentare la vite a testa esagonale incassata (1).

2. Regolare la posizione del braccio della pinza ausiliaria (4)
in funzione del materiale da cucite in modo che il pressello
terminale (2) si muova al di sopra della placca ago (3).

3. Completata la regolazione, stringere bene la vite(1).
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-27. Regolazione lunghezza vergolina dopo taglio <solo sottoclasse -02>

La verdolina viene premuta contro il materiale dalla tersione dei primi 2 - 3 punti ad inizio cucitura, ed & poi trascinata in
continuo . Di conseguenza, se si applica una eccessiva tensione alla vergolina, quando la base di trasporto & in posizione di
cucitura, la parte terminale della vergolina (<a= nella figura sotto) diventa troppo corto, e la vergolina potrebbe essere tirata al
di fuori dei punti .

La vergolina deve essere regolata al valore pil corto possibile ma che consenta alla stessa di essere avvolta dai punti ad inizio
cucitura e lasciare sufficiente lunghezza alla fine che fuoriesce dai punti.

NOTA: Principio del tiraggio della vergolina
Quando |2 base dei crochet (1) ruota da 180 a 0 gradi dopo che la vergolina & stata tagliata, il guida vergolina (2) tira la
stessa per faria fuoruscire.

La regolazione della lunghezza della vergolina dopo il taglio & necessaria ne seguenti casi.
« Quando lalunghezza della cucitura & stata cambiata (la vergolina & tagliata alla posizione base della placca ditrasporto,
pertanto la lunghezza di <b= cambiera. Di conseguenza, la lunghezza della vergolina dopo it taglio <a> cambiera )
« Quando il tipo di vergolina & la tensione della vergolina sono state cambiate (la lunghezza <a> cambiera )

H)J

Quando la base dei crochet & ructata di 180° Cuando la base dei crochet ritora a 0°

(Visto dall'alto)

<Metodo di regolazione>

1. Allentare |a vite (3).

2. Muovere il guida vergolina (4) in direzione delia freccia [A]
regolando in modo che 2 - 4 mm di verdolina fuoriescano
dalla cucitura all'inizio della cucitura.

3. Completata la regolazione, stringere bene la vite (3).

La lughezza dellz vergolina a fine cucitura & uniferme a causa del
tagliafilo.
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-29. Installazione (sostituzione) del morsetto ausiliario sul lato sinistro
Se necessario, il morsetto ausiliario pud essere rimossa dal lato destro e installato su guello sinistro. In questo

caso, sono necessarie le seguenti parti aggiuntive.

s

/ (9 (10

Per installare il morsetto ausiliario sul lato sinistro,

occorrano | seguenti ricambi.

Rif n. Codice Quantita

Nome del pezzo

{3a) | sA9132001 1

Assemblatore per
maorsetfo
ausiliario sinistro

(s) (10) | sA5623001 2

Tubo dell’aria
(diam. Est. 4 mm,
diam. Int. 2.5
mm, lunghezza
750 mmy)

Assicurarsi di aver rimosso gli adesivi (A) prima di

utilizzare i tubi dell'aria (9) e (10).

(2)

— 14)

— (3]

— (5]

1. Fermare il passaggio dell'aria e poi riattivarlo. (Rif "3-16. Regolazione della pressione dell'aria”)

2. Rimuovere 'unita di base.

3. Disconnettere i tubi dell'aria (2) e (3) dai giunti (4) e (5).

4 Rimuovere la guarnizione (6).
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9. REGOLAZIONI STANDARD

®) =
(10)
AN
@) (15}
r{BJ
(14)
(9)
| A (12)
{7} @)
(13)—,
(o*o {11
(\Vista dall'alto)

5. Rimuovere le 2 viti (7) & smontare il cilindro del morsetto ausiliario.

6. Sostituire | rubi dell'aria (2) e (3) con i tubi accessori (9) e (10).

7. Rimuovere Ia guarnizione ed estrarre |a vite(12).

8. Inserire la vite (12) nel buco a sinistra del morsetto ausiliario (13) nella direzione maostrata in figura

e reinstallare la guarnizione { 11).
9. Posizionare i giunti e I'asta del cilindro come mostrato in figura.

10. Inserire la vite (16) del morsetto ausiliario collegando i giunti nella base e installare la guarnizione

@) B
11. Stringere le due viti (7).
{Continua nella prossima pagina)
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9. REGOLAZIONI STANDARD

L (4)

—(5)

n

12. Ruotare i tubi come maostrato in figura e connettere il tubo dell'aria (9) al giunto (4) e il tubo (10} al
giunto (5).
13. Fermare i tubi dell'aria (9) e {10) utilizzando le fascette, come mostrato in figura.

r ™\
(18) Assemblaggio del
morsetto destro
~
(23)
(24)
(25)
—\ O O
<= [T =
(Visto dal sotto)
b y,

14. Allentare il bullone {18} e rimuovere il morsetto ausiliario.

15. Rimuovere la molla (20).

16. Rimuovere la guarnizione (21) e rimuovere il braccio del morsetto (22).

17. Rimuovere la gquarnizione (23), allentare le viti (24) e imuovere il morsetto centrale (25) nella direzione
indicata dalla freccia in figura.
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9. REGOLAZIONI STANDARD

18. Rimuovere la guarnizione (26),
allentare le 2 viti (27) e rimuovere il
morsetto centrale nella direzione
indicata dalla freccia.

Assemblaggio del
morsetto sinistro

Assemblaggio del (35) F

e 2.5+t05mm ™,
morsetto sinistro

R ———

| (27)

(26)

(29)

\ : |
\ (Vista dal sotto) ,

\— (32

18. Inserire il morsetto centrale (25) nella direzione mostrata dalla freccia e reinstallare la guarnizione
(26).

20. Posizionare il braccio del morsetto (22) nel morsetto centrale (25) come mostrato nella figura e
reinstallare la guarnizione (21).

21 Allentare le due viti (27) in modo che la distanza fra il morsetto (29) e |a leva sinistra (30) sia 25 +
0.5 mm.

* Controllare che il morsetio sinistro (31) e il piatto dell'ago (32) siano allineati altrimenti allentare il
bullone (33) ed allinearli.

22 Installare il morsetto ausiliario (34) sul braccio del morsetto (22) e stringere il bullone per
fermarli.(Rif "9-26-4. Regolazione posizione pinze ausiliarie")

23 Installare la molla (20) al braccio (22) e al morsetto (29).

{Continua nella prossima pagina)
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-30. Regolazione valvole a farfalla
Regolare le valvole a farfalla di ogni valvola come seque

9-30-1. Regolazione della valvola a farfalla della valvola di taglio
NOTA: Funzioni della valveola a farfalla della valvola di taglio

L'aria rilasciata dal cilindro di taglio quandao il martello & sollevato, viene utilizzata come quella che
scorre attraverso il tubo di Venturi per raccogliere gli scarti del taglio.E' possibile modificare la quantita
di aria rilasciata regolando la valvola a farfalla della valvola di taglio. Aumentare o diminuire 'apertura
della valvola a farfalla, modifichera la capacita di raccolta degli scarti e la velocita del martello (tempo
del ciclo). Apportare le corrette modifiche seguendo la procedura seguente.

E=

<Procedura di regolazione>

) 1. Allentare il dado di fissaggio (1).

(2) 2. Allentare |a vite di regolazione della valvola
a farfalla (2) ruotandola dalla posizione

base di 8 gir.

3. Dopo la regolazione, strigere il dado di
fissagaio (1) per assicurarsi che la vite
di regolazione della valvola a farfalla (2)
non possa muoversi,

Loosen Tighten

KN

* Se la vite di regolazione della valvola a farfalla non & regolata correttamente, potrebbero verificarsi i

seguenti problemi.

M. di giri della vite di regolazione
della valvola a farfalla (2)

Problema

Pil di &8 giri La quantita di aria che scorre attraverso di tubo di Venturi si riduce e
diminuisce quindi la capacita di raccolta degli scarti del taglio (Se la
vite non & sufficientemente allentata si verifichera un blocco della
raccolta degli scarti)

Meno di 8 giri La quantita di aria che scorre attraverso il tubo di Venturi aumenta,

accrescendo la capacita di raccolta degli scarti ma la velocita del
martello diminuisce. (Il tempo del cicle diventa maggiore e 'efficienza
lavorativa cala)

MNota:

La velocita del martello diventa troppo bassa dopo circa 6 giri. Se si
intende dare maggiore priorita alla capacita di raccolta degli scarti,
regolare Ia vite tra 6 e 8 giri, controllando continuamente le
operazioni del martello.
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9. REGOLAZIONI STANDARD

9-30-2. Regolazione della valvola a farfalla sull'elettrovalvola

Per la sottoclasse 00

NOTA: Funzione di ogni valvola

n.

Etichetta | Funzione dell’elettrovalvola

1

Per I'avvolgimento del filo
superiore

Per il taglio del filo superiore

Per |'espansione del tessuto (+
morsetto ausiliario *!)

e 2

Per il morsetto

5$2

Per il taglio del filo inferiore

Tighten

<Guida alle regolazioni=

*L || morsetto ausiliario & presente solo nella
sottoclasse 2

*2. | 'alettrovalvola per I'etichetta n. 5 non &
presente nella sottoclasse 0

+ Utilizzare la vite di regolazione della
valvola a farfalla n. 2 {24 e 2B in figura) per
regolare la velocita del cilindro di taglio del
filo superiaore.

+ Utilizzare la vite di regolazione della
valvola a farfalla n. 5 (5A e 5B in figura) per
regolare la velocita del cilindro di taglio del
filo inferiore.

Attuare le regolazioni in modo corretto
- seguendo la procedura riportata sotto.

R <Procedura di regolazione>

1. Allentare di dado di fissaggio (1)

2. Con la vite diregolazione della valvola a
—12] farfalla (2} avvitata completamente, allentarla
_i facendo riferimento alla "guida alle
regolazioni” sotto riportata.

Valvola

M. di giri della vite di regolazione

Problema

n. 2 (Vite di regolazione della
valvola a farfalla 24 e 2B)

PiG di 9

L'operazione sara pid veloce, ma
se lo diventa troppo potrebbero
verificarsi scosse o forte rumore

Meno di 9

L'operazione sara pil lenta e
V'efficienza di taglio diminuira.
Per la sottoclasse 2 potrebbero
verificarsi errori nel bloccaggio
del filo inferiore

n. 5 (Vite di regolazione della
valvola a farfalla 54 e 5B)

Pi0 di 7

L'operazione sara pit veloce ma
potrebbero verificarsi
aggrovigliamenti del filo ed errori
nel taglio del filo

Meno di 7

L'operazione sara pil lenta, il
tempo del ciclo sara maggiore e
potrebbero apparire sul display

codici di errore
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9. REGOLAZIONI STANDARD
10. CUCITURA PUNTI CIRCOLARI

Per le sottoclassi 00 e 01, & consigliato utilizzare 1 icambi appositi (Vedere manuale ricambi).

<Se sj utilizza una macchina di sottoclasse 02>

E' consigliato cambiare macchina ed utilizzarne una di sottoclasse 00 o 01.
In alternativa, se la versione del programma di controllo principale (MN) & 1a 1.3.00 o successive, |a
cucitura & possibile.

Le restrizioni applicate sono quelle sotto elencate. Assicurarsi di averle lette e comprese appieno
prima di utilizzare la macchina.

Restrizione Punti da leggere e capire
1 | Utilizzare i ricambi standard della sottoclasse 02 per la Il raggio di azione del morsetto sara
placca ago e il morsetto inferiore ed aumentera lo spazio di gioco

del materiale

2 | Il meccanisme di taglio del filo inferiore non funzicnera Il taglic del filo sara scorretto a causa del
modo di funzionamento del meccanismo,
percid esso dovra essere disattivato

3 | Uunica posizione disponibile per il materiale & “di fronte” | La posizione “dietro” potrebbe causare
I'agerovigliamento del filo inferiore sul
coltello quando il materiale esce dalla
cucitura e, percid, non pud essere

utilizzata.
4 | Cambiare la posizione della piastra di bloccaggio (1) Per fare combaciare la posizione di cucitura
utilizzata per installare il coltello indietro di 1 mm e con il morsetto standard, la posizione di
installare il coitellio }:ircclare {2) cucitura per i punti circolari deve essere

portata indietro di 1 mm. Di conseguenza,
anche la posizione di installazione del
coltello deve essere portata indietro.

2)

<Pressione del coltello>

L'area di taglio sara inferiore rispetto alle forme ad occhiello, percido & consigliato diminuire la
pressione del coltello.



11. CODICI D'ERRORE

11. CODICI D'ERRORE

APERICOLO

togliere il coperchio del control box. Il contato co

Aftendere almeno 5 minuti dopo avere spento interrutiore principale e tolto la spina dalla presa a parete prima di

n parti ad alta tensione potrebbe causare seri infortuni.

Se si verifica un problema con la macchina per cucire, si attiva un segnale sonoro ed un messaggio di codice errore apparira

sullo schermo del display.
Fare riferimento alla lista sotto indicata per eliminare il pri

oblema.

sy

BEIET |

CUSPENDED BY Py
ﬁmp ITH |8
| ag —_
ZE011> % ¥ a4

)M &) WAL
[cgu’_l:-_@ QQC%J
:1:}-._‘,\ .h TEST GAkeIAL | CHOLE | PADGTAW

ma |

BRE=0

Errori relative ad interruttori

Le posizioni con **" nella colonna “Pagina” devono essere verificate da un tecnico qualificato.

Codice Causa Rimedio Pag.
EO10 Interruttore STOP premuto in standby. Rimugovere il dito dallinterrutiore STOP . 1
Premere il tasto RESET per cancellare 'errore.
E011 LT};EL[‘I’;E”E STOP premuto durante 13 |, " prorere jf tasto W per muovere a base di trasporto e gg
i potere riprendere la cucitura.
= — Spegnere interruttore  principale e verificare che | |
EQ15 Interruttore STOP & rimasto premuto. linterrutiore STOP non sia ancora premuto. 19
E016 Problema  connessione  interruftore | Spegnere interruttore principale e verificare connessione .
? STOP. interruttore STOP su scheda principale. 19
E024 Tasto di avvio & rimasto premuto. Rilasciare il tasto di avvio . 14-16
. . Spegnere interruttore e verificare se tasto awio &
EC25 Igﬁ;%g%'ﬁept;eg;;ﬁg%;&gggs'me' 0 premuto. Se none premuto, verificare il connettore del 14'35
= : tasto avvio su scheda principale. 19
E034 Tasto azionamento pinza premuto. Rilasciare il tasto azionamento pinza . 14-16
Tasto azionamento pinza premuto, o . i :
E035 connessione tasto azionamento pinza ggg%gzﬁflgnggte_rruttore prRps: e comrelie: I -etd 14-16
: pinza.
difettoso.
Rilevata posizione festa sollevata dopo | spegnere interruttore e riportare la macchina in posizione. -
E0S0 I' accensione dell’ interruttore | Controllare la connessione dell'interruttore di sicurezza 19°
principale. della testa sulla scheda principale.
. . Spegnere interruttore e ripertare la macchina in posizione. y
EGS1 E}';‘“{?ﬁa%gﬂﬂ?ﬁa Eﬂlﬁvﬂénﬁ'a testa Controllare la connessione dell'interruttore di sicurezza 1191,
P ' della testa sulla scheda principale..
Rilevata posizione testa  sollevala | spegnere interruttore e riportare la macchina in posizione. 11
E055 all' accensione dell' interruttore | Controllare la connessione dell’interruttore di sicurezza i9*
principale. della testa sulla scheda principale.
Un tasto sul pannello rimane premuto g W — Kl . ag
. . . . pegnere I'interruttore principale e controllare che nessun
EO65 dupot I' accensione oppure il tasto & | oo Gmasto premuto. a7
guasio.
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Errori relativi al motore dell'albero superiore

11. CODICID'ERRORE
- |

Le posizioni con “*" nella colonna “Pagina” devono essere verificate da un tecnico qualificato.

Codice Causa Rimedio Pag
E110 Erore posizione arresto ago alto Ruotare il volantino fino al punto in cui I'errore scompare 38
dal display.
E111 oo Bosiriens et sl Spegnere linterruttore e verificare il collegamento del 20
P g connettore del sincronizzatore sulla scheda principale
Spegnere l'interruttore e verificare il collegamento
E120 Segnale ago basso non rilevato. del connettore del sincronizzatore sulla scheda | 207
principale
Spegnere l'interruttore e ruotare il volantino per verificare
: se la macchina & bloccata.
E130 2{;’;?{‘;”3 rggﬁ?}ﬁﬂﬂg&ﬁgﬂ"auagﬁr YN\ Verificare che il connettore del motore dellalbero | 20°
" g ' superiore e del sincronizzatore siano ben collegati sulia
scheda principale.
. . Spegnere linterruttore e verificare il collegamento del .
E13) SCnE e auas, connettore del sincronizzatore sulla scheda principale. 2
Spegnere l'interruttere e ruotare il volantino per verificare
. . se la macchina & bloccata.
Rilevatc problema con il motore della i ; ;
E132 macchinap Verificare che il connettore del motore dellalbero | 20°
' superiore & del sincronizzatore siano ben collegati sulla
scheda principale
Spegnere l'interruttore e ruotare il volantino per verificare
- - se la macchina & bloccata.
Posizione di amesto del motore della : . ;
E133 e ChiiG: Brrat Verificare che il connettore del motore dellalbero | 207
' superiore e del sincronizzatore siano ben collegati sulla
scheda principale.
Spegnere l'interrutiore e ruotare il volantino per verificare
. ._ | se la macchina & bloccata.
E140 gﬂ:ﬁ?ﬁ gecﬂ?:itna?gchma Fatz il contiano Verificare che il connettore del motore dellalbero | 20*
: superiore e del sincronizzatore siano ben collegati sulia
scheda principale..
Spegnere l'interruttore e ruotare il volantino per verificare
Il motore della macchina & surriscaldato | S 12 macchina € bloccata. .
E150 ) X Verificare che il connettore del motore dellalbero| 20*
oppure il sensore temperatura e guasto. | superiore e del sincronizzatore siano ben collegati sulla
scheda principale..
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11. CODIC] D'ERRORE

Errori relativi al meccanismo di trasporto

Le posizioni con **" nella colonna “Pagina” devono essere verificate da un tecnico qualificato.

problemi nella direzione dell'asse &

Codice Causa Rimedio Pag.
Posizione base motore asse X non pud | Spegnere linterruttore e verificare che il connettore del
- - - A
E200 essere rilevata. motore asse X sia collegato alla scheda PMD P.C. echeil | 19
Problema con motore asse X o con | connettore dell'encoder del motore asse X sia collegato | 2p¢
connessione sensore posizione base X. | alla scheda principale.
Spegnere linterruttore e werificare che non ¢ siano i
E201 Arresio motore asse X per problema. problemi nella direzione delfasse X.
Posizione base motore asse Y non pud | Spegnere I'interrutiore e verificare che il connettore del
. s - W
E210 essere rilevata. motore asse Y sia collegato allascheda PMD P.C. e cheil | 13
Problema con motore asse Y o con | connettore dell'encoder del motore asse ¥ sia collegato | 2pe
connessione sensore posizione base Y.. | alla scheda principale
Spegnere linterruttore e verificare che non ¢ siano .
E211 Arresio motore asse Y per problema. problemi nella direzione dell'asse ..
Fosizione base motore asse & non pud | Spegnere linterruttore e verificare che il connettore del
= i = &
E220 essere rilevata. motore asse 8 sia collegato alla scheda PMD P.C eche | 19
Problema con motore asse & o con | il connetiore dell'encoder del motore asse 9 sia coliegato | 20°
connessicne sensare posizione base 8 . | alla scheda principale.
Spegnere linterruttore e verificare che non vi siano
E221 | Armesto motore asse & per problema. peg .
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Errori relativi a comunicazione e memaoria

11. CODICI D'ERRORE
e ____________________________——— = ]

Le posizioni con *** nella colonna "Pagina® devono essere verificate da un tecnico qualificato.
Per le posizioni con “=*" nella colonna *Pagina” rivolgetevi al vostro fornitore.

Codice Causa Rimedio Pag.
Rilevato errore connessione tra scheda | Spegnere l'interruttore, e verificare che il connettore P17 L

E401 principale & scheda di potenza | sulla scheda principale ed il connettore P6 sulla scheda di | 207
all'accensione dellinterruttore principale. | potenza siano ben connessi. 112+
Rilevato errore connessione tra scheda | Spegnere l'interruttore, e verificare che il connettore P16 19°

E403 principale e scheda PMD P.C. | sulla scheda principale ed il connettore P1 sulla scheda | 207
all'accensione dell'interruttore principale PMD P.C. siano ben connessi. 112

E410 Rilevato errore comunicazione tra scheda | Spegnere l'interruttore, e verificare 1a connessione del 19°
principale e scheda pannello operativo. pannello con la scheda principale.

. I Spegnere l'interrutiore, e verificare che il connettore P17

E411 Rf';ﬁ:ﬁ‘;:g";;%%";“'gf;:;;”;;i%me“a sulla scheda principale ed il connettore P& sulla scheda di | 112
REINER P 3 potenza siano ben connessi.

E420 Compact Flash Card non inserita. Spegnere l'interrutiore, ed inserire la Compact Flash Card %
(Non appare nessun messaggio.) nella apposita fessura sul control box.

E429 Errore durante letiura Compact Flash Verificare i dati sull C.F.. 2
Card.

E424 Insufficiente spazio sulla C.F.. Usare un'altra C.F.. =

E425 Errore durante scrittura C.F. Usare un tipo di C.F. appropriato. =
Problema con la menoria flash sulla . = o

E430 scheda principale. Spegnere e riaccendere l'interrutiore principale. a8

E440 Pr_obl_ema ooy EREROM. =0 ‘sdhieca Spegnere e riaccendere linterrutiore principale. 38
principale.

E450 Modello selezionato non pud essere letto | Spegnere l'interruttore, e verificare fa connessione della 50
dalla memoria della macchina. memeria macchina su scheda potenza motore.

E451 Non possible eseguire back-up dati alla | Spegnere e riaccendere linterrutiore principale 38
memoria macchina.

E480 Problema con RAM su scheda principale. | Spegnere e riaccendere Finterruttore principale 38

[Schede & posizione connettori]

Scheda di potenza

Scheda PMD P.C. Scheda principale

3 S— =] ST
o i =] |_|
. 0 )

s} Qo Q0 oo is] (m] U

COC C
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11. CODICI D'ERRORE

Errori relativi al software

Le posizioni con **” nella colonna “*Pagina” devono essere verificate da un tecnico qualificato.

Codice Causa Rimedio Pag.
E569 Errore del programma a causa del Premere il tasto RESET per eliminare 'errore. 20*
motore installato (luesto errore appare sullo schermo quando viene
installato un motore di potenza diversa rispetto a
quella indicata.
Sostituire il motore con quello indicato.
ESB0 Errore nella versione del EEFPROM Spegnere la macchina e procedere con il nipristino di 3 | 62
livello.
E581 Errore nei comandi memorizzati Spegnere la macchina e procedere con il ripristinodi 2 | 62
livello.
ES82 Errore nei dati dei parametri Spegnere la macchina e procedere con il ripristinodi 1 | 62
livello.
Errori relativi a dspositivi
Le posizioni con **" nella colonna "Pagina” devono essere verificate da un tecnico qualificato.
Codice Causa Rimedio Pag.
S ) Spegnere linterruttore, e verificare che il connettore di
E630 ;iﬁé%?;?&?;ﬁ 1%1:5”2'0”3' O SENSO™® | attacco della valvola ed il connettore del sensore are siano | 19*
g ; inseriti sulla scheda principale.
Spegnere l'interrutiore, e verificare che il connettore della
E650 Martello abbassato,o sensore posizione | valvola del marello ed il conneftore del sensore di 19*
martello guasto. posizione del martello siano inseriti sulla scheda
principale.
Spegnere l'interrutiore, e verificare che il connettore della
E651 Martello non abbassato, o sensore | valvola del martello ed il connettore del sensore di 19+
posizione martello guasto. posiziong del marello siano Inserti sulla scheda
principale.
Errori relativi a schede
Le posizioni con **" nella colonna "Pagina” devono essere verificate da un tecnico qualificato.
Codice Causa Rimedio Pag.
E700 Aumento anomalo  del voltaggio  di | Spegnere linterruttore principale e verificare il voltaggio in 3
alimentazione. entrata.
E701 Aumento anomalo del voliaggio di | Spegnere l'interruttore principale e verificare il voltaggio. 20
alimentazione del motore
Diminuzione anomala del voitaggio di | Spegnere l'interruttore principale e verificare il veltaggio in 5
E705 . : 23
alimentazione. entrata.
E710 Rilevata comente anomala nel motore | Spegnere [linterruttore, e verificare se c'e¢ quaiche a
della macchina. problema con la macchina per cucire.
E719 E'!g“am probiema con scheda PMD | qoohere interruttore e verificare a scheda PMD P.C. 20°
E740 La wveniola di raffreddamento non | Spegnere linterruttore, e verificare il collegamento del 19*
funziona. sensore della ventola sulla scheda principale.

Se appare un codice errore non riportato sulla suddetta lista oppure se dopo il rimedio suggerito il problema non si risolve

contattare il vostro Rivenditore.
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11. RICERCA GUASTI

11 RICERCA GUASTI

Se si presenta un problema con un'operazione, verificare innanzitutto se linfilatura & correfta e se I'ago & montato
correttamente.

« Controliare i seguenti punti prima di richiedere un servizio di assistenza.

» Se i seguenti imedi non risolvono il problema, spegnere I'interruttore principale e contattare un tecnico qualificato o il
rivenditore delia macchina.

f Spegnere l'interruttore principale e scollegare la spina dalla presa a parete prima di effettuare Ia ricerca del guasto.
In caso contrario,premendo accidentalmente il tasto di avvio,la macchina potrebbe mettersi in moto con rischio di
infortunio.
Problema Causa Rimedio Pagina
Rottura filo i . ; Regolare la tensione del filo in modo
Tensione filo eccessiva. adeguato. 55
Ago non montato correttamente Montare I'ago correttamente. 30
Filo roppa grosso rispetto ai'ago. E;:;Ehere un titolo di filo adeguate per 55
Regolare la fase ago-crochet,'altezza 71 78
Fase ago-crochet non corretia. della barra ago o l'altezza del crochet e 79
dello spostafilo.
Ago, crochet, spostafilo, placca o Riparare o sosfituire 1a parte (o le parti) -
passaggio filo danneggiato. danneggiata.
Infilatura non corretta. Infilare correttamente i fili. 31-34
Salto del punto (i). Tensione filo superiore eccessiva o Regolare la tensione del filo superiore in 55
troppo lenta. modo adeguato.
Punta ago rotta o storta. Montare un nuovo ago. ___,..r-’”f
Errata fase tra ago e punta crochet. FOOORNE I Tove TR a0 c UKD 79
crochet.
Regolazione ago,crochet o spostafila : ’ 71
hon coriiatts Eseguire corretta regolazione. 76 - 81
Regolazione ago e salva-ago non :
oty Regolare il salva-ago. 79
Il crochet & spuntato. Affilarlo o sostituirlo con uno nuovo. o
Ago non montato correttamente. Montare I'ago in modo corretto. 30
; i : Scegliere un ago pil adatto alle
L ne S mpno sie: condizioni di cucitura. 2
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11. RICERCA GUASTI

comretta.

tirafilo in modo adequato.

Problema Causa Rimedio Pagina
Rottura ago :
L'ago e storio. Montare un nuovo ago.
Regelazione ago,crochet e spostafilo - 71
Sl Regolare in modo corretio. 76 - 81
Salva-agoe troppo lontano dall'ago. Regolare il salva-ago. 79
; : ; Scegliere un aga pil adatto alle i
Lago eippo-soltile: condizioni di cucitura. 3
Filo superiore non . : Sostituire il coltello mobile superiore con
tagliato. Coltellc mobile superiore spuntato. —— 96, 97
Il coltello mobile superiore non effettua
completamente la sua corsa perche la | Regolare la pressicne dell'aria. 25
pressione dell'aria non & sufficiente.
. ) - | Installare il coltello mobile superiore in
glgos'he'g’nrgr%b”e superiore non prende Il | 04 che tagi solo un lato del cappio 97
Sedetis del filo superiore.
#|gﬂﬂ'gri?r%bgigﬂggr;’eﬁesgﬁg Prendel | pierirsi ai rimedi proposti nel caso di -
delluitimo punto. Salto dei punti” nella presente lista.
La posizione del coltello mobile Regolare correttamente |a posizione del g7
superiore non & corretta. coltello mobile superiore
Il filo inferiore non & = Sostituire il coltello mobile con uno
tagliato. Il coltello mobile € spuntato. i 99, 104
Il coltello mobile non effettua
completamente la sua corsa perché la | Regolare la pressicne dell'aria. 25
pressione dell'aria non & sufficients.
o . Regolare la posizione del coltello mobile | 100, 103
Posizione coltello mobile non corretta. | ~“oo; quidatilo. 105
La pressione di taglio per il rasafilo Regolare la pressione di taglioinmodo | o0 4n,
inferiore non & sufficiente. adeguato. ’
Il filo si disfa alla Filo inferiore non ben trattenuto. Regolare pinzafilo inferiore (sottociasse | ,n. 44a
partenza della cucitura -01 ) o pressello filo inferiore 108
(softoclasse -02).
Lunghezza filo superiore troppo corta : : 2y
dopo il tagio. Regolare la tensione secondaria. 58
Alimentazione filo superiore non Regolare la quantita di alimentazione 95
sufficiente. del filo superiore.
Materiale non tagliato in ; _ - Regolare pressione taglio in modo
modo pulito. Pressione taglio insufficiente. adeguato. 90
Coltellc e martello non lavorano con il - -
giusto contatto. Rettificare la superficie del martello. 84
Il coltello & spuntato. Sostituire il coltello con uno nuovo. a7
Insufficiente chiusura del | Tensione filo supericre eccessiva o Regolare tensione filo superiore in modo 55
punto insufficiente. adeguato. o
Tensione filo inferiore eccessiva o Regolare la tensione del filo inferiore 55
insufficiente. in modo adeguato.
Tensione o corsa della molla tirafilo non | Regolare la corsa della molla 55
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