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 1-1. Caratteristiche

 1) Il meccan�smo d� trasporto del mater�ale permette �l trasporto rap�do del mater�ale ad �ntervall� prec�s�.
 2) Il numero di asole o la quantità di trasporto può essere facilmente impostata o modificata con i tasti sul 

pannello d� controllo. Vent� d�vers� modell� d� cuc�tura possono essere arch�v�at� nella memor�a, e c�ò 
consente all'operatore d� r�spondere rap�damente a� camb�ament� frequent� d� messa a punto. 

 3) Il mater�ale v�ene trasportato automat�camente alla pos�z�one d� cuc�tura dopo che è stato pos�z�onato 
sulla macch�na. La macch�na esegue automat�camente una ser�e d� operaz�on�, tra cu� la cuc�tura, �l 
taglio del filo e l'impilamento.

 4) Po�ché l'operatore può pos�z�onare �l pross�mo mater�ale da cuc�re mentre la macch�na sta ancora cu-
cendo, l'operatore avrà abbastanza tempo per far funz�onare p�ù macch�ne contemporaneamente.

 5) Graz�e al meccan�smo d� precar�camento, l'operatore può far funz�onare quattro macch�ne contempora-
neamente senza che una d� loro rest� �natt�va o l'operatore stesso r�manga �natt�vo, quando s� pos�z�o-
nano due pezz� d� capo d� vest�to su c�ascuna macch�na. 

 6) Il meccan�smo d� p�nzatura blocca �l mater�ale �n modo s�curo senza permettere eventual� sl�ttament� 
dello stesso durante l'operaz�one d� cuc�tura dall'�nser�mento all'�mp�lamento.

 7) Le asole possono essere cuc�te anche sul cannonc�no centrale del capo d� vest�to femm�n�le.
 8)  La veloc�tà d� cuc�tura può essere �mpostata come s� des�dera ut�l�zzando �l res�store var�ab�le sul pan-

nello d� controllo. 
 9) La macchina dispone di vari modi operativi che consentono l'autodiagnosi quando si verifica un errore. 
10)  Inoltre la macch�na è dotata d� un meccan�smo d� r�levamento del pezzo da lavorare che el�m�na un 

errore d� avv�o della cuc�tura. 

!. FUNZIONAMENTO DELLA MACCHINA

 1. GENERALITÀ
Il pos�z�onatore AC-172N-1790 cons�ste pr�nc�palmente d� una macch�na per cuc�re, un tavolo d� preca-
r�camento, un carrello e un �mp�latore ed è stato progettato per esegu�re automat�camente una ser�e d� 
operaz�on� che com�nc�a con la cuc�tura delle asole sul cannonc�no centrale delle cam�c�e da uomo, ecc. 
e term�na con l'�mp�lamento de� pezz� da lavorare. 



– 2 –

	 1-2.	 Configurazione	delle	parti	principali	

❶ Testa della macchina per cucire
❷ Tavolo di precaricamento 
❸ Carrello 
❹ Impilatore 
❺ Pannello di controllo 
❻ Interruttore dell'alimentazione
 (utilizzato anche come l'interrut-

tore di arresto di emergenza) 
❼ Interruttore a ginocchio 

❽ Interruttore di pausa 
❾ Interruttore a mano 
� Interruttore di rilevamento del 

pezzo da lavorare
� Pistola per aria compressa 
� Manopola di regolazione del 

precaricamento (in dotazione con 
la macchina nella scatola degli 
attrezzi) 

� Scatola degli attrezzi
�	 Portafilo	
�	 Scatola	del	filtro
� Interruttore di pausa della 

testa della macchina
� Luce di marcatura (optional) 

❾❷❹ ❺ ❶�

�� � ❻❼

�

❸

❽

� � �
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1.  Prima di mettere la macchina in funzione per la prima volta dopo la messa a punto, pulirla accuratamente. 
2.  Questa macchina corrisponde alla tensione di alimentazione da 200 a 240V. 
3.  Non usare mai la macchina nel caso in cui il tipo di tensione fosse diverso da quello designato.
4.  Far funzionare la macchina con la pressione dell'aria impostata su 0,5 MPa.

ATTENZIONE: 
Per evitare malfunzionamenti e danneggiamenti della macchina, controllare quanto 
segue. 

 2. CARATTERISTICHE TECNICHE

 1-3. Precauzioni per l'uso

■ Unità principale

1 1 Intervalli di trasporto : da 0 a 610 mm (da 0 a 24 pollici) 

1

4

2

6

6

5

2 Quantità totale di trasporto : 610 mm (24 pollici) 
3 Numero di asole che possono 

essere cucite
: da 1 a 20  

 4 Distanza dall'estremità supe-
riore del capo di vestito alla 
1a asola

: da 0 a 140 mm (da 0 a 5,5 pollici)

  5 Distanza dall'estremità laterale 
del capo di vestito all'asola

: da 7 a 21 mm (da 0,� a 0,8 pollici) 

 6 Dimensioni applicabili del 
capo che possono essere 
cucite

: Larghezza da 220 a 420 mm 
(da 8,7 a 16,5 pollici)  
Lunghezza da 400 a 880 mm 
(da 15,7 a �4,6 pollici) 

2 Numero di modelli di cucitura 
che possono essere archiviati 
nella memoria 

: 20

� Alimentazione : da 200 a 240V (trifase/monofase) (Tensione nominale ± 10% o meno) 
(Senza la commutazione della tensione) 

4 Frequenza di ingresso :  50/60 Hz
5 Assorbimento : 1000 VA (tensione nominale ± 10% o meno) 
6 Pressione di lavoro dell'aria : 0,5 MPa
7 Consumo dell'aria : 240 Nl/min o meno
8 Dimensioni della macchina : Larghezza 1.910 mm    Profondità 850 mm    Altezza del tavolo 920 mm 
9 Peso : �00 kg

10 Rumorosità : - Livello di pressione acustica (LpA) dell'emissione continua equivalente 
dell'ambiente lavorativo : 

  Valore ponderato A di 78,5 dB ; (Include KpA = 2,5 dB); secondo la 
norma ISO 10821- C.6.� -ISO 11204 GR2 a 4.200 sti/min 

- Livello di potenza acustica (LWA) ; 
  Valore ponderato A di 88,0 dB; (Include KWA  = 2,5 dB) ; secondo la 
norma ISO 10821- C.6.� -ISO �744 GR2 a 4.200 sti/min

■ Componenti della macchina per cucire

1 Testa della macchina : LBH-1790S/AC2H

2 Velocità di cucitura : 4.200 sti/min max 
(Numero di giri al momento della consegna : �,600 sti/min)

� Lunghezza del punto : 25 mm X larghezza della cucitura 4 mm max
4 Misura (misura del coltello) : da 6,4 a 19,1 mm (da 1/4 a �/4 pollici) 
5 Ago : DPx5 da #11J a #14J
6 Olio lubrificante : JUKI New Defrix Oil No.1 
7 Passo del punto : da 0,2 a 2,5 mm
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 3. INSTALLAZIONE

	 3-1.	 Rimozione	della	piastra	di	fissaggio	della	testa	della	macchina

1
2

!0

1 Protezione anteriore
2 Piastra di collegamento ausiliare an-

teriore per la testa della macchina 

!0 Protezione posteriore

La piastra di fissaggio della testa della macchina, che è stata installata sulla testa della macchina per cucire in 
fabbrica al momento della consegna, deve essere rimossa.  

3

5

6

7

8

9

6

5

[Rimozione della protezione anteriore]

1) Allentare le viti 3 e 4. (Non è neces-
sario rimuoverle.) 
La piastra di bloccaggio che blocca la 
testa della macchina per cucire è instal-
lata sotto la protezione anteriore. Assi-
curarsi di non dimenticare di rimuovere 
la piastra di bloccaggio. 

2) Rimuovere le viti 5 utilizzate per fissare la protezione 
anteriore sul tavolo. 
Incastrare le chiavi 8 e 9 rispettivamente sui dadi 7 
usati per fissare la vite 5. Tenendo ferma la chiave 9, 
girare la chiave 8 in senso orario. Quando un dado 7 
è rimosso, tenere fermo il rimanente con la chiave 9. 
Inserire la chiave esagonale 6 nel foro presente nella 
vite 5 e girare la vite in senso antiorario. 

 La procedura di rimozione per 
la protezione posteriore è iden-
tica a quella per la protezione 
anteriore di cui sopra. 

[Rimozione della protezione posteriore]

4 Piastra di bloccaggio 

9
8



– 5 –

1)    Ass�curars� che l'al�mentaz�one elettr�ca �n uso s�a 
da 200 a 240 V c.a.

2)   Pr�ma controllare che l'�nterruttore dell'al�mentaz�o-
ne s�a �n pos�z�one "OFF", qu�nd� collegare �l cavo d� 
al�mentaz�one alla rete d� al�mentaz�one.

3)  Att�vare l'al�mentaz�one. Controllare che �l moto-
re dell'erogatore d� ar�a s�a �n rotaz�one. .

La	macchina	per	cucire	non	è	dotata	di	un	
blocco	terminale	o	qualcosa	di	simile	per	
la	 commutazione	della	 tensione.	Purché	
l'alimentazione	 in	uso	sia	entro	 l'inter-
vallo	da	200	a	240	V	c.a.,	la	macchina	per	
cucire	può	essere	connessa	direttamente	
all'alimentazione	elettrica.	

	 3-3.	 Installazione	del	tubo	dell'aria

	 3-2.	 Collegamento	dell'alimentazione

1)    Inser�re �l tubo 1 dell'ar�a nel g�unto ad agganc�o 
rap�do 2 in dotazione con questa unità e fissarlo 
con accessor�o metall�co e cose s�m�l�.

2)    Inser�re �l g�unto ad agganc�o rap�do 2 nel g�unto 
3 finché non si scatti.

3)    Impostare �l m�suratore della press�one dell'ar�a 
su 0,5 MPa. Per regolare, sollevare la manopola 
5 del regolatore 4 nella d�rez�one A, e g�rare 
la manopola 5 �n senso orar�o (d�rez�one C) per 
aumentare la press�one dell'ar�a, oppure ruotare 
la manopola �n senso ant�orar�o (d�rez�one D) per 
d�m�nu�re la press�one dell'ar�a. 

4)  Quando �l m�suratore della press�one dell'ar�a è 
stato �mpostato su 0,5 Mpa, premere la manopola 
5 nella d�rez�one B finché non si scatti. Il suono 
d� scatto �nd�ca che �l m�suratore s� è bloccato.

 Quando	 il	 contenitore	6	 è	 riempito	di	
acqua,	 assicurarsi	di	 scaricare	 l'acqua	
rimuovendo	 il	 giunto	ad	aggancio	 ra-
pido	2	dal	regolatore	4	e	premendo	il	
bottone	di	scarico	7. 
Scaricare	l'acqua	ogni	volta	che	la	mac-
china	viene	utilizzata,	prima	o	dopo	 il	
funzionamento.	

5

C

D

B

A

3

2

1

4

6

7
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AVVERTIMENTO : 
Per evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina  per cucire, prima di 
effettuare le seguenti operazioni spegnere l’interruttore dell’alimentazione ed assicurarsi che il 
motore abbia  completamente cessato di ruotare. 

	 3-4.	 Lubrificazione	

1)			Riempimento	del	serbatoio	dell’olio	con	olio	lubrificante
™ Riempire il serbatoio dell’olio con JUKI New Defrix Oil No.1 fino al livello indicato da “MAX” 1
2)	Regolazione	della	lubrificazione	per	il	crochet	
™ Regolare la quantità di olio fornito al crochet di cucitura allentando il controdado 2 e girando la vite di 

regolazione della quantità di olio 3.
™ Quantità dell’olio 3 fornito viene ridotta girando le viti in senso orario.
™ Fissare la vite con il controdado 2 dopo la regolazione della lubrificazione del crochet di cucitura.
™ Quando la macchina viene attivata per la prima volta dopo l’installazione o dopo un lungo periodo di 

inattività, rimuovere la capsula della bobina e applicare qualche goccia d’olio alla guida di scorrimento 
del crochet. Inoltre, applicare qualche goccia di olio dal foro di lubrificazione 5 nella bussola frontale 
dell’albero di movimentazione del crochet 4 per imbevere il feltro interno d’olio.

Diagramma dettagliato della sezione di regolazione della quantità di olio

23

Diminuzione

Quantità di olio

Aumento

Tubo dell’olio

3

21

54



– 7 –

3)  Legare �l cavo 6 sul montante del pannello ope-
rat�vo con la fascetta fermacav� 5. 

5

6

	 3-5.	 Installazione	del	pannello

2

1
3

4

1)  F�ssare la p�astra d� montagg�o 1 del pannello 
operat�vo sulla p�astra d� base 2. Ut�l�zzare le 
viti di fissaggio 3 (M5 x 25) �n dotaz�one con 
l'un�tà.

2)  Installare �l pannello operat�vo 4. 
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6
7

6 88

4) Collegare �l cavo 6 al connettore 7 (CN34) pro-
ven�ente dalla central�na d� controllo.

5) F�ssare �l cavo 6 �n due punt� con � morsett� 8
che s� trovano sotto l'allogg�amento.

1) Montare l'unità di portafilo e fissare l'insieme nel
foro nel tavolo come mostrato nella figura.

2) Str�ngere � dad� 1 �n modo da tenere fermo l'�n-
sieme del portafilo.

3) Per �l cablagg�o ad una presa d� al�mentaz�one
aerea, fare passare �l cavo d� al�mentaz�one at-
traverso l'asta porta rocchetto 2.

3-6.	 L'installazione	del	portafilo

2

1

1
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❼

❻

❹
❺

❾ ❾❽ ❺ ❻

�

2) Fissare il cavo ❺ della luce di marcatura e il
cavo ❻ del pannello operativo sul montante ❼
per mezzo della fascetta fermacavi ❹ .

3) Fissare il cavo ❺ della luce di
marcatura insieme con il cavo ❻
del pannello operativo e il cavo di
messa a terra ❽ in due punti sotto
l'alloggiamento con i morsetti ❾ .

4) Aprire la centralina di controllo. Collegare il con-
nettore � della luce di marcatura al CN113.

3-7. Installazione della luce di marcatura

❶

❸
❷

1) Quando si installa il dispositivo, fissare tempora-
neamente la base di montaggio ❶ della luce di
marcatura sulla piastra di base ❷ con le viti di
fissaggio ❸ (2 × M4) in dotazione con l'unità.

  Caratteristiche tecniche della luce di marcatura 
Prodotto laser di classe 3R 
Uscita massima: 0,6 mW 
Lunghezza d'onda: 635 nm (Rosso)

  Standard di sicurezza 
JIS C 6802:2011

 IEC60825-1+A2:2007

AVVERTIMENTO : 
1. Se la luce laser entra direttamente nell'occhio, disturbi di vista possono essere causati.

Non guardare dentro l'entrata/uscita del laser.
2. Mai effettuare l'installazione/rimozione della lampada di marcatura a macchina accesa.

Inoltre, usare la luce esclusivamente per la marcatura.
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	 3-8.	 Regolazione	della	luce	di	marcatura	

1

2

 *  Procedura di impostazione quando la distanza 
dal bordo del materiale del cannoncino all'asola 
è di 15 mm

1)  Allentare le viti di fissaggio 1.
2)  Girare la luce di marcatura 2 nella direzione 

della freccia per regolare il puntatore a "15" del-
l'adesivo attaccato sul tavolo di precaricamento 
in modo che la luce laser dalla luce di marcatura 
2 irradi la scala "15." 

3)  Serrare le viti di fissaggio 1 facendo attenzione 
che la regolazione della luce laser non venga 
spostata.

4)  Allineare il puntatore del tavolo di precarica-
mento alla scala "15" sull'adesivo mediante la 
maniglia di regolazione 3 del precaricamento. 
(Vedere "!-4-3.	Regolazione	della	distanza	
dal	margine,"	p.	34 per la procedura di regola-
zione.)

3

!2

!1 !1

!2!3

!3

5) Attaccare l'adesivo !2 sul ta-
volo di precaricamento !1affig-
gendo i bordi destro e sinistro 
dell'adesivo alle linee di delimi-
tazione destra e sinistra !3 sul 
tavolo. La posizione dell'adesi-
vo che deve essere attaccato 
sul tavolo di precaricamento 
può essere trovata allineando 
la scala "21" sull'adesivo alla 
linea di delimitazione !3 sul 
tavolo. 

6) Accendere la luce di marcatura. Quindi spostare l'intero dispositivo per allineare i raggi di luce irradiati 
dalla luce di marcatura alle linee di delimitazione destra e sinistra !5 sul tavolo di precaricamento !3. 
Quando il dispositivo è posizionato correttamente, serrare saldamente le viti di fissaggio 3 (2 x M4). 
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23

1

Fig.	A

9

8

!0 !1

A

8

23

9

7

 3-9. Installazione	e	regolazione	del	sensore	di	rilevamento	(asm.)	del	bordo	del	materiale	

Questa	 impostazione	è	disponibile	solo	sotto	 il	modo	di	 indumento	maschile.	Tenere	presente	
che	 la	macchina	per	 cucire	 svolge	 il	 suo	normale	 funzionamento	sotto	 il	modo	di	 indumento	
femminile	anche	se	il	sensore	di	rilevamento	del	bordo	del	materiale	è	installato.	

(1)	Montaggio	del	sensore	di	rilevamento	del	bordo	del	materiale
1)  Mettere la v�te 2 nel foro filettato della piastra 

d� montagg�o 1 del sensore. 
2)  Inser�re �l dado 3 sulla v�te 2. Avv�tare la v�te 

finché la vite non sia quasi a filo con il dado, 
come mostrato nella Fig. A, e fissarla con il 
dado 3. 

3)  Installare �l sensore 4 
sulla p�astra d� montag-
g�o con le v�t� 5. 

4)  D�r�gere �l cavo del sen-
sore lungo � for� della 
p�astra d� montagg�o 1. 
F�ssare �l cavo con le 
fascette fermacav� 6 
�n corr�spondenza de� 
for� per completare �l 
montagg�o del sensore 
d� r�levamento (asm.) 7 
del bordo del mater�ale. 

1)  Allentare la vite di fissaggio 8 della staffa d� 
montaggio per l'aria soffiata per rimuovere la 
staffa d� montagg�o 9. 

2)  Mettere la vite di fissaggio 23 del sensore d� 
r�levamento (asm.) 7 del bordo del mater�ale 
sulla sez�one A della p�astra d� montagg�o !0 del-
l'�nterruttore a mano. Montare s�a �l sensore d� 
r�levamento asm. 7 del bordo del mater�ale che 
la staffa d� montagg�o 9 con la vite di fissaggio 
8 della staffa di montaggio per l'aria soffiata. 

	Assicurarsi	che	la	
vite	di	fissaggio	non	
venga	a	contatto	
con	la	vite	di	fissag-
gio	!1	della	filatrice	
a mano. 

3)  G�rare la staffa 9 �n modo 
che �l tubo dell'ar�a s�a 
volto verso la barra ago. 

(2)	Installazione	del	sensore	di	rilevamento	del	bordo	del	materiale	sulla	testa	della	macchina	

5
6

7

4

1
1
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!2 !2

!4

19,5mm

!3Nero!3Marrone !3Blu

!5

!6

Sgrassare

!3
7

4)  F�ssare �l cavo del sensore d� r�le-
vamento del bordo del mater�ale 
per mezzo della fascetta fermacav� 
!2 �ns�eme con �l cavo dell'�nterrut-
tore a mano e �l tubo dell'ar�a. 

5)  Apr�re �l coperch�o della central�na 
d� controllo. 

6)  Collegare �l cavo marrone (contatto) 
de� cav� d� g�unz�one !3 del senso-
re d� r�levamento del bordo del ma-
ter�ale al cavo d� g�unz�one B asm. 
!4 (CN105-30) del sensore, �l cavo 
nero (contatto) al cavo d� g�unz�one 
B asm. !4 (CN105-26) del sensore 
e �l cavo blu (contatto) al cavo d� 
g�unz�one B asm. !4 (CN105-27) 
del sensore, r�spett�vamente. 

7)  Inser�re �l cavo asm. 7 del sensore d� r�leva-
mento del bordo del mater�ale nel cavo d� g�un-
z�one !3 del sensore d� r�levamento del bordo 
del mater�ale. 

8)  Sgrassare la superficie superiore (nella posi-
zione in cui il foglio riflettente !6 deve essere 
�ncollato) della p�astra d� trasporto !5. 

9)  Incollare il foglio riflettente !6 sulla p�astra d� tra-
sporto !5 all�neandolo alla facc�a dell'estrem�tà 
della scanalatura della p�astra d� trasporto. 

Se	 la	parte	 relativa	della	superficie	della	
piastra	di	 trasporto	!5	 non	è	adeguata-
mente	sgrassata,	è	possibile	che	il	foglio	
riflettente	!6	si	scolli.	
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A

B

C

D

1)  Att�vare l'al�mentaz�one. Impostare K23 (�mpo-
staz�one del sensore d� r�levamento del bordo 
del mater�ale) su "ab�l�tato" A. 

7)  Ora, �l pos�z�onamento del sensore è stato completato. Immettere la quant�tà des�derata d� trasporto �n C 
e misurare la distanza di cui sopra ai fini della conferma. 

2)  Impostare U53 (�mpostaz�one della funz�on� d� 
salto) su "salto ab�l�tato" B. 

3)  Impostare la quant�tà d� trasporto dal bordo del 
mater�ale C su 65 mm sotto �l modo AC. 

4)  Premere �l tasto d� macch�na pronta per portare 
la macch�na per cuc�re nello stato d� cuc�tura. 
Pos�z�onare qu�nd� un pezzo d� tessuto d� forma-
to A4 c�rca sulla sez�one d� precar�camento. 

5)  Az�onare �l d�spos�t�vo d� precar�camento per 
�n�z�are la cuc�tura. 

6)  M�surare la d�stanza D dal bordo del mater�ale 
al bordo d� un'asola. Immettere �l valore m�su-
rato nel campo sopra �l p�ttogramma K26. (Il 
valore �n�z�ale è d� 65 mm.) 

(3)	Regolazione	del	sensore	di	rilevamento	del	bordo	del	materiale

Fare riferimento a "@-2-15.	Metodo	di	modifica	dei	dati	di	 interruttore	di	memoria,"	p.	77	per	il	
funzionamento	dell'interruttore	di	memoria.	
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Da 55 a 65 mm 

52 mm

60 mm o meno

[Precauzioni	da	adottare	nell'impostazione]	

S� cons�gl�a d� pos�z�onare �l mater�ale, per quanto poss�b�le, ad una d�stanza d� 65 ± 5 mm dal centro 
dell'ago. 
In part�colare, quando s� des�dera �mpostare la quant�tà d� trasporto dal bordo del mater�ale alla pr�ma asola 
su 60 mm o meno, pos�z�onare �l mater�ale ad una d�stanza compresa tra 60 e 65 mm dal centro dell'ago. 
La cuc�tura non può essere effettuata a meno che �l mater�ale non s�a pos�z�onato v�c�no alla tacca nel tavolo 
d� precar�camento (d�stante 52 mm dal centro dell'ago). 

Esemp�o) Nel caso �n cu� la quant�tà d� trasporto dal bordo del mater�ale alla pr�ma asola venga �mpostata su 
50 mm e �l mater�ale venga pos�z�onato ad una d�stanza d� 75 mm dal centro dell'ago 

 Dopo che �l mater�ale v�ene consegnato dal tavolo d� precar�camento al carrello, �l bordo del mater�ale 
v�ene r�levato dal carrello: Il carrello s� sposta a s�n�stra d� 10 mm (75 - 65). 

 Per cuc�re la pr�ma asola: Il carrello s� sposta a s�n�stra d� 15 mm (65 - 50). 
 In totale, �l carrello deve spostars� a s�n�stra d� 25 mm. Tuttav�a, la quant�tà d� corsa del carrello è l�m�tata 

a 20 mm al massimo. Di conseguenza, si verifica un errore nel caso di cui sopra. 

Nel	 caso	 in	cui	 la	 larghezza	del	bordo	 (normal-
mente	circa	7	mm)	sia	piccola,	il	sensore	potreb-
be	non	rilevare	 il	bordo	del	materiale.	 In	questo	
caso,	 regolare	 la	posizione	del	 sensore	ad	una	
posizione	(verso	l'operatore)	nella	quale	il	senso-
re	è	in	grado	di	rilevare	il	bordo.
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	3-10.		Montaggio	e	regolazione	del	morsetto	ausiliario	

AVVERTIMENTO : 
 Al	fine	di	evitare	incidenti	causati	dall'avvio	improvviso	della	macchina	per	cucire,	assicurarsi	di	
disattivare	l'alimentazione	e	di	scaricare	l'aria	prima	di	iniziare	il	montaggio	e	la	regolazione.	

2

1

1

3

45

6

7 8

(1)	Montaggio	del	morsetto	ausiliario	
1)  R�muovere le c�nque 

v�t� 1 per r�muovere 
�l coperch�o destro 
2. 

2)  R�muovere le tre v�t� 4 ed � tre dad� 5 (da sot-
to) per r�muovere la p�astra d� base 3. 

3)  Scrivere le linee di delimitazione, con una matita o qualcosa di simile, sulle superfici di giunzione delle 
part� per conoscere fac�lmente la pos�z�one d� �nstallaz�one al momento del r�montagg�o, qu�nd� r�muove-
re le v�t� 6 e 7. 

   *  V� è una rondella sul lato poster�ore della testa a snodo 8. Fare attenz�one che la rondella non cada 
quando s� r�muove la v�te 7. 
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9

!0 7

6

!2

!4

!3

!5
!6

!7

!0

!1

!6

!5

4)  F�ssare � l morsetto 
aus�l�ar�o asm. 9 con 
le tre v�t� !0. F�ssare 
temporaneamente le 
v�t� 6 e 7 e la ron-
della, r�mosse al pun-
to 3), all�neandole alle 
l�nee d� del�m�taz�one. 

5)  A l �men ta re l ' a r � a . 
Str�ngere saldamente 
le v�t� 6 e 7 premen-
do �l supporto !2 della 
p�astra d� pos�z�ona-
mento contro �l tavolo 
d� precar�camento !1. 

6)  Legare �n un fasc�o � due tub� !3 dell'ar�a e �l 
cavo !4 dell'�nterruttore con �l fermacav� !5. 
Str�ngere la v�te !6. Qu�nd�, far scorrere �l co-
perch�o del condotto !7 nella d�rez�one della 
frecc�a. Inser�re � due tub� !3 dell'ar�a e �l cavo 
!4 dell'�nterruttore nel condotto e ch�udere �l 
coperch�o del condotto !7. 
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!4

7)  Far scorrere �l coperch�o del condotto !8 per �nser�re � due tub� !3 dell'ar�a nel condotto. Qu�nd�, ch�udere 
�l coperch�o del condotto !8. 

8)  Sost�tu�re �l cavo !4 dell'�nterruttore con �l cavo che è collegato al "CN219." 

!8

!3
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@2

@0@1

!9

@3 @4 @2

!3

@4

!9

1

2

2

1

9)  Scar�care l'ar�a. Togl�ere la v�te @0 e �l dado @1. 
Allentare qu�nd� la v�te !9 e r�muovere �l blocca-
fine @2 facendolo scorrere nella d�rez�one della 
frecc�a. 

10)  Installate la valvola a soleno�de @4 e �l blocca-
fine @2 facendol� scorrere nella d�rez�one della 
frecc�a. 

 In questo momento, ass�curars� che �l blocca-
fine @2 e la valvola a soleno�de @4 s�ano, r�spet-
t�vamente, dotat� de� tre �solator� @3 su un lato. 

 Str�ngere la v�te !9 spostando il blocca-fine @2 
nella d�rez�one della frecc�a. 

11)  Str�ngere la v�te @0 e �l dado @1. Collegare � 
due tub� !3 dell'ar�a alla valvola a soleno�de @4 
facendo co�nc�dere � loro numer� 1 e 2 dell'et�-
chetta con quell� corr�spondent� della valvola a 
soleno�de. 

    *  Controllare attentamente le pos�z�on� d� montag-
g�o de� tub� !3 dell'ar�a. 
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@5

1

2

1

@9

@8

@6

@7

12) Apr�re la central�na d� controllo. Collegare �l cavo @5 della valvola a soleno�de al connettore CN 106 (rosso: 
19 p�n, nero: 20 p�n). 

   *  Controllare attentamente la pos�z�one d� cablagg�o de� cav� ross� e ner�. 

13) Installate �l coperch�o destro 2 e fissarlo con le viti 1. 

14)  Montare �l cusc�no d� gomma prem�mater�ale @7 
sul morsetto @6. (Montare �l cusc�no all'estre-
m�tà la cu� d�stanza dalla sez�one p�egata è p�ù 
corta.) 

15)  Inser�re �l morsetto @6 nel blocco @8 del mor-
setto e fissare con le due viti di fissaggio @9. In 
questo momento, regolare �n modo che le v�t� 
di fissaggio @9 vengano portate alla pos�z�one 
della scanalatura nella superficie superiore del 
morsetto @6. 
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@6

#0

@9
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m

#0

@6

@6

20mm

#1

@6

B
A

16)  Stringere le due viti di fissaggio 
@9 lasc�ando esposta 10 mm 
d� scanalatura del morsetto @6. 
Quando s� str�ngono le v�t� d� 
fissaggio lasciando esposta 20 
mm d� scanalatura, �l morset-
to @6 v�ene pos�z�onato come 
indicato nella figura. 

17)  Allentare le due v�t� #1. Regolare l'altezza del tavolo d� precar�camento #0 �n modo che esso scenda d� 1 
mm quando �l morsetto @6 scende alla sua pos�z�one �nfer�ore. 

18)  Se si desidera modificare la velocità di solleva-
mento/abbassamento del morsetto @6, regolare 
� regolator� d� veloc�tà A e B. 

 Per r�durre la veloc�tà d� abbassamento del mor-
setto @6, str�ngere �l regolatore d� veloc�tà B. 

 Per r�durre la veloc�tà d� sollevamento del mor-
setto @6, str�ngere �l regolatore d� veloc�tà A. 
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(2)	Regolazione	del	morsetto	ausiliario

Fare riferimento a "@-2-15.	Metodo	di	modifica	dei	dati	di	 interruttore	di	memoria,"	p.	77	per	il	
funzionamento	dell'interruttore	di	memoria.	

1		 Posizionamento	della	macchina	per	cucire	
nel	modo	di	immissione	

 La modifica del modello di cucitura è abilitata 
solo quando la retro�llum�naz�one del d�splay 
LCD è blu, vale a d�re, sotto �l modo d� �mm�ss�o-
ne. Se la retro�llum�naz�one è verde, c�oè sotto 
�l modo d� cuc�tura, premere �l tasto d� macch�na 

pronta 2 per commutare �l modo operat�-

vo al modo d� �mm�ss�one. 

2		 Selezione	dell'interruttore	di	avvio	

 Premere �l tasto d� modo  4 per v�sua-

l�zzare lo schermo d� rev�s�one A de� dat� d� 
�nterruttore d� memor�a (l�vello 1). Premere gl� 

�nterruttor� d� selez�one   !0 dell'art�colo 

per selez�onare l'art�colo "U51." 
 Impostare la selez�one dell'�nterruttore d� avv�o 

su "interruttore a mano" con i tasti di modifica 

 !1 de� dat� per v�sual�zzare lo schermo 

d� rev�s�one B. 

3		 Abilitazione	del	morsetto	ausiliario	

 Tenere premuto �l tasto d� modo  4 sullo 

schermo d� rev�s�one B de� dat� d� �nterruttore d� 
memor�a (l�vello 1) per v�sual�zzare lo schermo 
d� rev�s�one C de� dat� d� �nterruttore d� memor�a 
(l�vello 2). Premere gl� �nterruttor� d� selez�one 

  !0 dell'art�colo per selez�onare l'art�co-

lo "K25." 
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!1

C

42

D

9

 Ab�l�tare l'�mpostaz�one del morsetto aus�l�ar�o 

con i tasti di modifica  !1 de� dat� per 

v�sual�zzare lo schermo d� rev�s�one C. 

4		 Azionamento	del	morsetto	ausiliario	

 Premere �l tasto d� macch�na pronta 2 per 

pos�z�onare la macch�na per cuc�re nel modo d� 
cuc�tura. (Lo stato �n cu� lo schermo è �n verde) 

[Quando	l'interruttore	a	ginocchio	è	impostato	per	essere	l'interruttore	di	avvio]		

 Quando s� preme l'�nterruttore a g�nocch�o 9, 
�l d�spos�t�vo d� asp�raz�one del tessuto �n�z�a 
ad asp�rare �l mater�ale e �l morsetto aus�l�ar�o 
scende. 

 Quando s� preme l'�nterruttore a g�nocch�o 9 d� 
nuovo, �l d�spos�t�vo d� asp�raz�one del tessuto 
smette d� asp�rare �l mater�ale e �l morsetto aus�-
l�ar�o sale. 

 Quando s� preme l'�nterruttore a mano !2 e 
lo s� r�lasc�a, la lampada d� asp�raz�one !3 del 
tessuto s� accende, �l morsetto aus�l�ar�o sale e 
�l tavolo d� precar�camento s� sposta verso �l lato 
della testa della macch�na. 

    *  Se s� preme l'�nterruttore a g�nocch�o 9 mentre 
la lampada d� asp�raz�one !3 del tessuto r�mane 
accesa, la consegna del mater�ale v�ene arre-
stata e �l tavolo d� precar�camento r�torna alla 
sua pos�z�one �n�z�ale. 

Quando s� selez�ona l'art�colo "U51" e s� selez�ona "l'�n-
terruttore a g�nocch�o" D come l'�nterruttore d� avv�o, �l 
d�spos�t�vo d� asp�raz�one cont�nua ad asp�rare �l mate-
r�ale e �l morsetto aus�l�ar�o cont�nua a scendere verso 
la sua posizione inferiore finché l'interruttore a ginocchio 
9 è tenuto premuto. 
Se s� preme l'�nterruttore a mano !2 con l'�nterruttore a 
g�nocch�o 9 tenuto premuto, �l d�spos�t�vo d� asp�raz�one 
smetterà d� asp�rare e �l morsetto aus�l�ar�o s� solleverà 

per r�tornare allo stato �n�z�ale. Quando s� r�lasc�a l'�nterruttore a g�nocch�o 9, �l morsetto aus�l�ar�o sale e �l 
tavolo d� precar�camento s� sposta verso �l lato della testa della macch�na. 

!3
!2
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 4. FUNZIONAMENTO E REGOLAZIONE

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.

6	Manopola	di	regolazione	
del	precaricamento 4	Interruttore	a	mano

!2

!1

	 4-1.	 Interruttori	di	comando	e	regolazione	dei	componenti	pneumatici

7

8

9

Regolatore	
di	velocità	
dell'aria	

soffiata	per	il	
sollevamento	
del	pezzo	da	

lavorare

!0Regolatore	di	velocità	
dell'aria	soffiata	per	il	
trasporto

Regolatore	di	velocità	
dell'aria	soffiata	per	
il	sollevamento	del	
pezzo	da	lavorare

	Interruttore	di	rilevamento	del	
pezzo	da	lavorare

1	Interruttore	
dell'alimentazione

2	Interruttore	di	pausa3 Interruttore	a	
ginocchio

2 Interruttore	di	pausa	della	
testa	della	macchina

Regolatore	 d i	
velocità	dell'aria	
soffiata	 per	 lo	
stacco	del	pezzo	
da	lavorare

Sensore	per	 rilevare	
il	 numero	di	 capi	di	
vestito	impilati

Accessorio	metallico	
per	 la	 regolazione	
dell'aspirazione

(1)	Interruttore	dell'alimentazione
 Ut�l�zzare questo �nterruttore per att�vare/d�satt�vare l'al�mentaz�one all'un�tà.
(2)	Interruttore	di	pausa,	Interruttore	di	pausa	della	testa	della	macchina

 Ut�l�zzare questo �nterruttore per arrestare �l funz�onamento della macch�na.

5
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(4)	Interruttore	a	mano
Questo �nterruttore v�ene ut�l�zzato come l'�nterruttore d� avv�o o l'�nterruttore d� annullamento del precar�camento.
(Fare r�fer�mento al g�à c�tato "Interruttore a g�nocch�o.")  

(3)	Interruttore	a	ginocchio
L'altezza dell'�nterruttore può essere regolata �n tre sta-
d�. (È stata regolata �n fabbr�ca allo stad�o �ntermed�o al 
momento della consegna.) Allentare le due v�t� 1 nel 
retro dell'interruttore a ginocchio e fissare l'interruttore 
ad una altezza �n cu� s� può az�onarlo con fac�l�tà. 
L'�nterruttore v�ene ut�l�zzato come l'�nterruttore d� 
avv�o sotto �l modo A, e v�ene usato come l'�nter-
ruttore d� annullamento del precar�camento sotto �l 
modo B. 
Se ut�l�zzare l'�nterruttore a g�nocch�o o ut�l�zzare l'�n-
terruttore a mano come l'�nterruttore d� avv�o può es-
sere selez�onato con �l dato d� �nterruttore d� memor�a 

 . 
(Per la procedura d� �mpostaz�one della selez�one 
dell'�nterruttore d� avv�o sotto �l modo A/modo B, fare 
r�fer�mento a "@-2-15.	Metodo	di	modifica	dei	dati	di	
interruttore	di	memoria"	p.	77.) 

Fare	attenzione	a	non	far	cadere	l'interrut-
tore	a	ginocchio	quando	si	rimuove	la	vite.	

1

(5)	Interruttore	di	rilevamento	del	pezzo	da	lavorare
Questo �nterruttore �mped�sce un avv�o errato quando non 
c'è alcun pezzo da lavorare pos�z�onato sulla macch�na. 
Se uno de� due �nterruttor� d� r�levamento 1 r�leva un 
pezzo da lavorare, la macch�na v�ene az�onata. 
Fare attenz�one a non mettere alcun oggetto all'�nfuor� 
d� prodott� da cuc�re o le man� sugl� �nterruttor� d� r�leva-
mento 1. 
Se s� ut�l�zza un pezzo d� stoffa nera che assorbe la luce, 
il sensore di rilevamento può essere inefficace. In questo 
caso, la funz�one d� r�levamento può essere resa non ope-
rante, selez�onando l'�nterruttore d� memor�a No.  .
(Fare r�fer�mento a "@-2-15. Metodo	di	modifica	dei	
dati	di	interruttore	di	memoria"	p.	77.) 

(6)	Manopola	di	regolazione	del	precaricamento
Ut�l�zzare questa manopola per regolare la d�stanza 
dal marg�ne. 
Inser�re nel foro la manopola d� regolaz�one  1 del 
precar�camento che v�ene forn�ta nella scatola degl� 
attrezz� e g�rare la manopola per regolare la d�stan-
za dal marg�ne al valore che s� des�dera �mpostare 
tram�te la scala 2. (Fare r�fer�mento a "!-4-3. Re-
golazione	della	distanza	dal	margine"	p.	34.) 
Dopo la regolaz�one, r�mettere la manopola  1	nel-
la scatola degl� attrezz� �n modo da non perderla. 

1

2

1
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(7)	Regolazione	dell'erogatore	di	aria
1)  L'erogatore d� ar�a è dotato d� quattro tub� dell'ar�a 

soffiata come illustrato nella figura a sinistra. Le 
frecce �n l�nea cont�nua mostrano la d�rez�one 
dell'aria soffiata dei rispettivi tubi. Il nome e la 
funz�one d� c�ascun componente è come segue:

1	Aria soffiata per il trasporto
2	Aria soffiata per il sollevamen-

to del pezzo da lavorare
3	Aria soffiata per l'aspirazio-

ne del pezzo da lavorare e
4	Aria soffiata per lo stacco 

del pezzo da lavorare
5	Testa della macch�na
6	Tavolo d� precar�camento 
7	Tavolo d� �mp�lamento

Da ut�l�zzare per 
far cadere g�ù �l 
pezzo da lavorare

Da ut�l�zzare per 
l'�mp�lamento del 
pezzo da lavorare 

2) I regolatori di velocità utilizzati per regolare l'aria soffiata dei tubi dell'aria soffiata da 1 a 4 sono quell� 
indicati nella figura a sinistra. 

1

3

2

4

1 Regolatore d� veloc�tà dell'ar�a 
soffiata per il trasporto

2   Regolatore d� veloc�tà dell'ar�a 
soffiata per il sollevamento del 
pezzo da lavorare

3 Regolatore d� veloc�tà dell'ar�a 
soffiata per l'aspirazione del 
pezzo da lavorare 

4   Regolatore d� veloc�tà dell'ar�a 
soffiata per lo stacco del pezzo 
da lavorarefor the peel�ng off 
the workp�ece

3) Tabella per la relaz�one tra � valor� d� 
regolaz�one de� regolator� d� veloc�tà 
al momento della consegna e lo spes-
sore del mater�ale

H

No. H(mm) Mater�ale
Leggero  P�ccola ⇔ Pesante  Grande

1 Da 14 a 15 Quantità	di	aria	soffiata

Diminuzone			   Aumento
2 Da 13 a 14
3 Da 14 a 15
4 Da 13 a 14

1
5

4

6 2

73
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4)   G�rare la manopola 1 del regolatore d� veloc�tà 
nella d�rez�one della frecc�a per aumentare la 
quantità di aria soffiata. Dopo la regolazione, 
fissare la manopola nella posizione regolata 
usando �l controdado 2.

La	 regolazione	della	quantità	di	 aria	 sof-
fiata	mentre	 la	macchina	è	 in	 funzione	è	
molto	pericolosa.	Assicurarsi	di	disattiva-
re	 l'alimentazione	alla	macchina	prima	di	
iniziare	la	regolazione.	

 

5)   Regolazione dell'aria soffiata per far cadere giù il pezzo da lavorare 
Quando s� cuce un mater�ale pesante o un mater�ale d� grand� d�mens�on�, apr�re completamente �l rego-
latore d� veloc�tà 1 pr�ma. Se �l pezzo da lavorare non può essere fatto cadere g�ù con fac�l�tà, allentare 
gradualmente �l regolatore d� veloc�tà 2 per aumentare correttamente la quantità di aria soffiata. Quan-
do si cuce un materiale leggero o un materiale floscio, impostare il regolatore di velocità 2 sul valore d� 
regolaz�one al momento della consegna.

6)   Regolazione dell'aria soffiata per l'impilamento del pezzo da lavorare 
Quando s� cuce un mater�ale pesante o un mater�ale d� grand� d�mens�on�, allentare � regolator� d� veloc�-
tà 3 e 4 per aumentare correttamente la quantità di aria soffiata. 
Quando s� cuce un mater�ale leggero, �mpostare �l regolatore d� veloc�tà 3 sul valore d� regolaz�one al 
momento della consegna e str�ngere �l regolatore d� veloc�tà 4 per aumentare la quantità di aria soffiata. 

1

2

1

3

2

4

1 Regolatore d� veloc�tà dell'ar�a 
soffiata per il trasporto

2   Regolatore d� veloc�tà dell'ar�a 
soffiata per il sollevamento del 
pezzo da lavorare

3 Regolatore d� veloc�tà dell'ar�a 
soffiata per l'aspirazione del 
pezzo da lavorare 

4   Regolatore d� veloc�tà dell'ar�a 
soffiata per lo stacco del pezzo 
da lavorarefor the peel�ng off 
the workp�ece
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7)   Regolazione dell'aria soffiata per la barra ago 
Quando la polvere accumulatas� sull'area d� 
barra ago cade e v�ene catturata nelle costure, 
regolare la direzione e la forza dell'aria soffiata. 
L'aria soffiata soffia via la polvere e previene la 
caduta della polvere sotto l'ago. Per la d�rez�one 
dell'aria soffiata, correggere l'installazione del 
tubo. Regolare l'aria soffiata in modo che l'aria 
soffiata venga diretta il più possibile verso la 
zona d� mascella del bracc�o della macch�na. 

 Premere e g�rare l'�nterruttore manuale del-
la valvola a soleno�de No. 7 per controllare �l 
funzionamento. La forza dell'aria soffiata viene 
regolata con �l regolatore d� veloc�tà. Quando 
l'�nterruttore manuale della valvola a soleno�de 
No. 7 v�ene premuto e g�rato, lo sp�ng�tore v�ene 
azionato e contemporaneamente l'aria soffiata 
per la barra ago v�ene az�onata. 
R�mettere l'�nterruttore manuale �n pos�z�one �n�-
z�ale dopo la regolaz�one dato che l'�nterruttore 
manuale r�mane bloccato quando v�ene premuto 
e g�rato. Regolare �l regolatore d� veloc�tà che 
si trova sul tubo nero ramificato dal tubo giallo 
proven�ente dalla valvola a soleno�de No. 7. 

 L'aria soffiata è sempre azionata durante il fun-
z�onamento della macch�na quando s� esegue la 
cuc�tura cont�nua. Fare attenz�one a non aumen-
tare eccessivamente la quantità di aria soffiata 
in modo che la cucitura non venga influenzata. 
Valore standard d� regolaz�one: 9,5 ± 0,5 mm 

Tubo	dell'aria	soffiata	

Valvola	a	solenoide	No.		7

Interruttore	
manuale	

9,5	±	0,5	mm	
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(9)	Sensore	per	rilevare	il	numero	di	capi	di	vestito	impilati
1)   Il sensore 2 montato sul c�l�ndro 1 che az�ona 

lo sp�ng�tore 4 r�leva lo spessore de� cap� d� ve-
st�to �mp�lat� sul tavolo d� �mp�lamento 3 quando 
l'�mp�latore v�ene az�onato.

2)  S� può fare generare l'allarme nel momento �n cu� 
lo spessore de� cap� d� vest�to �mp�lat� sul tavolo 
d� �mp�lamento ragg�unge un valore des�derato 
specificato cambiando la posizione del sensore 
2 con un cacc�av�te a stella. (La d�stanza S è 
stata regolata �n fabbr�ca a 40 mm al momento 
della consegna. Il valore è equ�valente all'altezza 
ragg�unta quando s� �mp�lano da 120 a 140 pezz� 
c�rca d� cap� d� vest�to fatt� d� tessuto �n dopp�a 
altezza T/C. Spostando �l sensore 2 verso de-
stra, l'allarme sarà generato pr�ma.) 

Tenere	presente	che	 la	macchina	per	cu-
cire	non	viene	arrestata	quando	si	verifica	
questo	allarme.	

2

1

3

4

2 S

13

(8)	Accessorio	metallico	per	la	regolazione	dell'aspirazione
Esso è ut�l�zzato per regolare la forza d� asp�raz�one 
a vuoto del tavolo d� precar�camento per asp�rare �l 
pezzo da lavorare. La regolaz�one v�ene effettuata 
g�rando l'accessor�o metall�co 1. Per �l normale fun-
z�onamento, �l foro 2 nell'accessor�o metall�co non 
deve essere ch�uso. Quando s� cuce un mater�ale d� 
grand� d�mens�on� o una tess�tura grossolana, ch�u-
dere �l foro 2. 

Per	mantenere	la	forza	di	aspirazione	op-
portuna,	pulire	 il	 filtro	posto	all'interno	
della	scatola	3	del	filtro	ad	intervalli	rego-
lari.	(Fare	riferimento	a	"#-3-3.	Pulizia	del	
filtro	dell'aspirazione"	p.	94.)
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3

4

1

2

Se la corrente v�ene tagl�ata quando �l mater�ale 
v�ene portato alla pos�z�one d� cuc�tura e �l tavolo d� 
precar�camento 1 e �l carrello 2 vengono a contat-
to l'uno con l'altro, scar�care l'ar�a dalla macch�na, 
premere leggermente �l tavolo d� precar�camento 1 
all'�nd�etro, sollevare �l carrello 2 a mano e sposta-
re �l tavolo d� precar�camento 1 verso l'operatore 
per r�metterlo �n pos�z�one �n�z�ale. Qu�nd� collegare 
l'ar�a alla macch�na. 

Per scar�care l'ar�a dall'un�tà, premere �l g�unto ad 
agganc�o rap�do 3 nella d�rez�one della frecc�a e 
r�muovere �l tubo 4. Per la procedura d� connes-
s�one, fare r�fer�mento a "!-3-3.	 Installazione	del	
tubo	dell'aria"	p.	5.

(10)	Misura	da	adottare	in	caso	di	interruzione	di	corrente	durante	il	funzionamento
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(2)	Infilatura	del	filo	dell’ago

(1)	Posizionamento	ago

Tenere l'ago con la sua cavità volta verso l'operatore A, infilare l'ago 
il più possibile nel morsetto barra ago, e stringere la vite di fissaggio 
dell'ago 1. Usare un ago DPx5 (#11J, #14J).

Quando	si	posiziona	l’ago,	spegnere	la	macchina.

Fare passare il filo dell’ago nell’ordine da 1 a !2 come mostrato nella figura.  
L’infilatura può essere fatta facilmente usando l’infilaaghi in dotazione con la macchina.  
Cambiare il modo di infilatura del filo nel guidafilo a seconda del filo usato. 

17

3

2

6

8

5

9
!0

4

!1

!2

1

A

	 4-2.	 Funsionamento	della	macchna	per	cucire

!2

(Filo	filamento	sintetico)(Filo	di	cotone,	filo	spun)

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.
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Regolare la tensione del filo della bobina come mostrato qui sotto quando il filo della bobina è tirato su 
alla posizione dove la fendidura di filo 1 della capsula della bob�na v�ene �n alto.

G�rando la v�te d� regolaz�one della tens�one 2 in senso orario, la tensione del filo della bobina sarà 
aumentata, e g�randola �n senso ant�orar�o, la tens�one sarà d�m�nu�ta.
Regolare la tensione del filo della bobina ad un valore più basso per filo filamento sintetico, e ad un 
valore più alto per filo spun. La tensione del  filo è più alta di 0,05N circa quando la capsula della bobina è 
pos�z�onata al crochet po�ché è dotata della molla d� prevenz�one funz�onamento a vuoto.

Quando	 la	 tensione	del	filo	della	bobina	è	stata	 regolata,	 controllare	 l’impostazione	della	 ten-
sione	del	 filo	dell’ago	dell’interrutore	di	memoria.	 (Fare	 riferimento	a	"@-2-3.	Modifica	della	
tensione	del	filo	dell’ago"	p.	59.)

A tal punto che la capsula della bobina si abbassi piano tenendo l’
estremità del filo che viene dalla capsula della bobina e scuoten-
dola p�ano su e g�ù.

A tal punto che la capsula della bob�na s� abbass� appena tenendo 
l’estremità del filo che viene dalla capsula della bobina e scuoten-
dola p�uttosto forte.

Direzione	di	rotazione	della	bobina	e	infilatura
1) Inser�re la bob�na �n modo che la bob�na ruot� nella d�rez�one della frecc�a.
2) Fare passare il filo attraverso la fendidura di filo 1, qu�nd� attraverso sotto la molla d� tens�one 2, 

nuovamente attraverso la fendidura di filo 3, e tirare il filo da 4. 
3) Infilatura a 4 per �l punto rovesc�o è d�fferente da quella per �l punto sopragg�tto. Perc�ó, fare attenz�one.

(3)	Infilatura	del	filo	nella	capsula	della	bobina

(4)	Regolazione	della	tensione	del	filo	della	bobina

1

2 4

3
4

1

2

Punto	sopraggittoPunto	rovescio

Capsula	della	bobinaBobina

Punto rovesc�o

Punto sopragg�tto

0,05 e 0,15N

0,15 e 0,3N
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Quando s� sost�tu�sce �l coltello con quello nuovo, 
effettuarlo come segue.
1) Il coltello 1 può essere r�mosso fac�lmente �ns�e-

me alla rondella r�muovendo la v�te d� sostegno 
del coltello 2.

2) Regolare �n modo che �l coltello, quando abbas-
sata la barra del coltello manualmente, s�a ad una 
distanza compresa tra 1 e 2 mm dalla superficie 
super�ore della placca ago come mostrato nella 
figura. Quindi, non mancare di mettere la rondella 
e stringere la vite di fissaggio del coltello.

TABELLA	CONVERSIONE	pollice	→ mm
Quando �l vostro coltello tagl�astoffa è �nd�cato �n 
poll�ce, �mpostare la lunghezza del tagl�o della stoffa 
(m�sura del coltello) �n mm usando la tabella conver-
s�one poll�ce  →  mm. 
Il dato d� cuc�tura  corr�sponde alla lunghezza 
del tagl�o del tessuto.
Fare r�fer�mento a "@-2-7.	Modifica	dei	dati	 di	
cucitura"	p.63.

1) Sollevare e tenere �l ch�av�stello della capsula 
della bob�na tra le due d�ta. 

2) Sp�ngere la capsula della bob�na nel crochet �n 
modo che la capsula sia sostenuta dall’albero 
del crochet 1 e addentare qu�nd� �l ch�av�stello.  
Premere la capsula della bobina finché la posi-
z�one predeterm�nata s�a ragg�unta, e s� sent�rà 
uno scatto.

	 1.	 Se	la	capsula	della	bobina	è	fuori	
della	posizione	predeterminata,	la	
capsula	può	saltare	fuori	dal	crochet,	
causando	aggrovigliamento	del	filo	
dell’ago	sull’albero	del	crochet.		As-
sicurarsi	che	la	capsula	della	bobina	
sia	correttamente	installata	nella	
posizione	giusta.

	 2.	 C’è	una	differenza	nella	forma	della	
capsula	della	bobina	tra	il	crochet	
standard	e	quello	secco.	Questi	non	
hanno	niente	in	comune	tra	di	loro.

(6)	Installazione	del	coltello

(5)	Installazione	della	capsula	della	bobina

M�sura coltello Ind�caz�one d� mm
1/4 6,4
3/8 9,5

7/16 11,1
1/2 12,7

9/16 14,3
5/8 15,9

11/16 17,5
3/4 19,1

13/16 20,6
7/8 22,2
1 25,4

1 1/8 28,6
1 1/4 31,8

1

1

2

1 e 2 mm

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.
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(7)	Rimozione	e	installazione	della	scatola	della	bobina
1) Se il filo si esaurisce nello stato in cui il conta-

tore del filo della bobina è impostato e il funzio-
namento è automat�co, �l pross�mo avv�o non 
v�ene esegu�to. In questo stato, po�ché �l tavolo 
1 del carrello è �ncl�nato nella d�rez�one A, s� 
può effettuare la sost�tuz�one della bob�na �n 
modo sempl�ce. Inoltre, quando la rottura del 
filo si è verificata durante la cucitura, eseguire 
la sost�tuz�one della bob�na quando �l tavolo 1 
del carrello s� trova nello stato B (stato �n cu� la 
macch�na per cuc�re è coperta con �l tavolo).

B

1

3

1

A

5

2

4

2)   Tenendo la manopola 2, apr�re �l coperch�o 3 
del crochet.

3)   Sollevare e tenere la leva a scatto 5 della sca-
tola 4 della bob�na per t�rarla fuor�. (La bob�na 
nella scatola della bob�na non caderà a cond�z�o-
ne che la leva a scatto s�a sollevata e tenuta.)

4)   Per car�care la scatola della bob�na nel crochet, 
metterla sull'albero del crochet �nserendola �l 
p�ù poss�b�le e far scattare la leva a scatto della 
scatola della bob�na.

5)   Ch�udere �l coperch�o 3 del crochet.
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	 4-3.	 Regolazione	della	distanza	dal	margine

 1.		 La	linea	più	a	sinistra	sulla	scala	del	lato	destro	è	allineata	al	centro	dell'ago,	che	corrisponde	alla	
posizione	di	partenza	della	cucitura	della	prima	asola	(estremità	inferiore	dell'asola)	del	capo	di	
vestito	maschile.	

	 2.		 La	linea	più	a	destra	sulla	scala	del	lato	sinistro	corrisponde	alla	posizione	di	partenza	della	cucitu-
ra	della	prima	asola	(estremità	superiore	dell'asola)	del	capo	di	vestito	femminile.	

	 3.		 Per	la	commutazione	tra	il	capo	di	vestito	maschile/capo	di	vestito	femminile,	fare	riferimento	a	
"@-1-10. Commutazione	del	tipo	di	capo	di	vestito	tra	il	capo	di	vestito	maschile	e	quello	femminile"	p.	55	.

	 4.		 Per	la	procedura	di	posizionamento	del	materiale,	fare	riferimento	a "!-5.	FUNZIONAMENTO"	p.	39.	

1)   Regolare la d�stanza dal marg�ne dall'estrem�tà 
laterale del tessuto all'asola (d�stanza A nella 
figura) e quella dall'estremità superiore del tes-
suto alla 1a asola (d�stanza B, B' nella figura). 
Il numero d� asole e gl� �ntervall� tra le asole 
possono essere regolat� tram�te gl� �nterruttor� 
del pannello. 

Assicurarsi	di	 spegnere	 l'interruttore	
dell'alimentazione	prima	di	 effettuare	 la	
regolazione	della	distanza	dal	margine.		

■ Regolazione	della	distanza	A
1)  G�rare la manopola d� regolaz�one 1 del precar�camento �n senso orar�o 

per d�m�nu�re la d�stanza A, o �n senso ant�orar�o per aumentarla.
2)    Leggere la d�stanza che s� des�dera sulla scala 2 e marcatore 3. Qu�n-

di girare la manopola finché il valore specificato non venga raggiunto. 
3)    La gamma d� regolaz�one della d�stanza A è da 7 a 21 mm.
4)    Quando la d�stanza A non corr�sponde al valore �nd�cato sulla scala, 

allentare le v�t� 5 che fissano la piastra di posizionamento della sca-
la (la p�astra ha una v�te su entramb� � lat�) e r�-regolare la pos�z�one 
della p�astra d� pos�z�onamento della scala �n modo corretto. (Fare 
riferimento	alla	fig.	"Regolazione	della	dimensione	B.")

5)    Dopo la regolaz�one, r�mettere la manopola nella scatola degl� 
attrezz� �n modo da non perderla.

AVVERTIMENTO: 
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.

■ Regolazione	della	distanz	B
1)   Allentare la v�te a manopola 3 del cal�bro 2 sul 

tavolo d� precar�camento 1 e spostare �l tavolo 
fino al valore di impostazione sulla scala 4.

2)   Pos�z�onare �l mater�ale �n modo che l'estrem�tà 
super�ore C del mater�ale corr�sponda all'�nterno 
D del marcatore e �l pos�z�onamento del mate-
r�ale sarà completato. (Quando s� cuce capo d� 
vest�to femm�n�le, determ�nare la pos�z�one del 
mater�ale ut�l�zzando la scala e marcatore sul 
lato s�n�stro del tavolo d� precar�camento se-
guendo la stessa procedura d� cu� sopra.)(Capo	di	vestito	da	

uomo)

(Capo	di	vestito	
da	donna)

Piastra	di	
posizionamento	
della	scala

Ago

Capo	di	vestito	da	uomo

Capo	di	vestito	da	donna

1

2

3

1

C

C

5
4

23

D D

B 5

2 3

B'

A

CB

A

C
B'
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(1)	Regolazione	della	posizione	dei	morsetti
Regolare la pos�z�one del morsetto solo quando s� 
des�dera el�m�nare lo spaz�o tra � morsett� o s� des�-
dera modificare la disposizione dei morsetti.
1)   Se s� des�dera el�m�nare lo spaz�o tra � morsett�, 

allentare le v�t� 3 o nel morsetto (p�ccolo) 1 o 
nel morsetto (grande) 2 e spostare quello �nte-
ressato. Qu�nd� str�ngere le v�t� 3.

2)   Se si desidera modificare la disposizione del 
morsetto (p�ccolo) 3 e morsetto (grande) 2, r�-
muovere le v�t� 3 e r�pos�z�onare � morsett� come 
si desidera. Quindi fissare i morsetti con le viti. (I 
morsett� possono essere attaccat� a uno quals�a-
s� de� for� d� montagg�o della base d� �nstallaz�o-
ne 4.)

Ogni	volta	 che	si	 esegue	questa	 regola-
zione,	 regolare	 la	 forza	di	pinzatura	dei	
morsetti	facendo	riferimento	a	"(2)	Rego-
lazione	della	forza	di	pinzatura."

(2)	Regolazione	della	forza	di	pinzatura
Quando s� regola la pos�z�one de� morsett� o s� sost�-
tu�sce �l cusc�no del morsetto, effettuare la regolaz�o-
ne qu� sotto. 
1)   Pos�z�onare �l pezzo da lavorare 1 sul carrello 

come illustrato nella figura, premere e accende-
re l'�nterruttore manuale sulla valvola a soleno�-
de 3 per az�onare �l c�l�ndro del morsetto. 

2)   Allentare �l controdado 4 e g�rare la v�te d� 
regolaz�one 5 nella d�rez�one della frecc�a e �l 
cusc�no 6 del morsetto sarà sollevata.

3)   Regolare sollevando o abbassando l'altezza del 
morsetto sul lato s�n�stro pr�ma e po� quella sul 
lato destro �n modo che ess� p�nz�no un�forme-
mente �l pezzo da lavorare 1 su tutta la lun-
ghezza.

4)   Infine, stringere il controdado e controllare che 
la forza d� p�nzatura de� morsett� non camb�. .

5)   R�mettere l'�nterruttore manuale �n pos�z�one 
�n�z�ale.

Dopo	la	regolazione,	assicurarsi	di	rimet-
tere	 l'interruttore	manuale	 in	posizione	
iniziale.	

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.

231

3

4

	 4-4.	 Regolazione	del	morsetto	del	carrello

2

3

1

1

6

54
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	 4-5.	 Regolazione	del	morsetto	secondario

(1)	Regolazione	della	piastra	del	tessuto

Piastra	del	tessuto	

(2)	Regolazione	della	piastra	di	pressione
Regolare �n modo che la gomma d� press�one 2 
venga a contatto con la p�astra 3 del tessuto quan-
do la p�astra d� press�one 1 v�ene az�onata.
Regolare la p�astra d� press�one �n modo che essa 
p�nz� �l mater�ale e che le press�on� d� tutte le p�astre 
del tessuto del morsetto secondar�o s�ano ugual�.

1)  Allentare �l controdado 4. G�rare la v�te d� rego-
laz�one 5 �n d�rez�one della frecc�a per aumen-
tare la press�one della p�astra d� press�one.

2)  Una volta che la press�one della p�astra d� pres-
sione è stabilita, stringere il controdado e fissare 
la v�te d� regolaz�one.

Devono	venire	 a	stretto	
contatto	l'uno	con	l'altro.	

Lasc�are uno spaz�o laterale uguale tra �l tavolo d� precar�camento e la p�astra del tessuto. Lasc�are uno 
spaz�o vert�cale d� 1 ± 0,5 mm o meno tra �l tavolo d� precar�camento e la p�astra del tessuto. Lo spaz�o lon-
g�tud�nale tra d� ess� deve essere d� 2 ± 1 mm quando �l tavolo d� precar�camento è pos�z�onato nella pos�-
z�one d� 21 mm. 
Per l'altezza della p�astra d� cattura del morsetto, una d�stanza d� 0 0　

 – 0,5 mm deve essere lasc�ata tra la p�a-
stra d� cattura del morsetto e la p�astra d� precar�camento quando queste sono a l�vello l'una dell'altra.

Tavolo	di	
precaricamento	
(nella	posizione	di	
21	mm)

Tavolo	di	
precaricamento	
(nella	posizione	di	
21	mm)

Piastra	del	tessuto	

0
0

– 
0.

5

2  
±	
1

1 ±	0.5
Piastra	del	tessuto	

1

2

3

4

5
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150mm

1

150mm 150mm 150mm 85mm

20
0m

m

2 3 54 6

7

8
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(3) Regolazione della pressione del morsetto secondario 

Misurare la pressione del morsetto sec-
ondario e regolarla in modo corretto. 
1)  Praticare i fori da 1 a 6 in un capo 

di vestito secondo le dimensioni indi-
cate in figura. Posizionare il capo di 
vestito sulla macchina per cucire in 
modo che i sei fori siano sugli stessi 
assi dei morsetti secondari. 

2)  Attivare l'alimentazione. Premere il tasto di 
Macchina pronta 7 per attivare K55 8 Modali-
tà di regolazione del regolatore. (Fare riferimen-
to a "1-4. Preparazione del dispositivo" nel 
MANUALE PER LA MESSA A PUNTO per la 
modalità di regolazione del regolatore.) 

3)  Premere l'interruttore 8 9 della valvola solenoi-
de per pinzare il capo di vestito con i morsetti 
secondari. 

4)  Mentre i morsetti secondari stanno pinzando il 
capo di vestito, agganciare una bilancia a molla 
al capo di vestito e misurare la pressione ap-
plicata dai morsetti secondari quando il capo di 
vestito inizia a muoversi. (Valore standard: 700 
g - 1500 g) 

5)  Regolare la pressione del morsetto secondario 
facendo riferimento alla regolazione della pia-
stra di pressione. 
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	 4-6.	 Regolazione	del	tavolo	di	impilamento	dell'impilatore

Quando s� cuce capo d� vest�to con le tasche, rego-
lare �l tavolo d� �mp�lamento seguendo la procedura 
sottostante. Questa regolaz�one permette all'�mp�la-
tore d� �mp�lare c�rca 140 pezz� d� cap� d� vest�to con 
le tasche (mater�ale: tessuto �n dopp�a altezza T/C). 
(Quando s� cuce capo d� vest�to senza le tasche, la 
regolaz�one non è necessar�a.) 

1)   Quando s� cuce capo d� vest�to masch�le, allen-
tare � controdad� 2 nel retro del tavolo d� �mp�la-
mento 1 sul lato destro e sollevare � controdad� 
finché le superfici inferiori dei controdadi non 
siano a livello della superficie inferiore del tavolo 
d� �mp�lamento. 

2)   Quando s� cuce capo d� vest�to femm�n�le, allen-
tare � controdad� 2 nel tavolo d� �mp�lamento sul 
lato s�n�stro come nel caso del capo d� vest�to 
masch�le. 
(Quando s� cuce capo d� vest�to senza le tasche, 
abbassare � controdad� 2 fino a raggiungere la 
base 3 del tavolo d� �mp�lamento e str�ngerl� nel-
la m�sura �n cu� �l tavolo d� �mp�lamento 1 sarà 
fissato.) 

A	livello

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.

1

2 3

30mm

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.

	 4-7.	 Misura	preventiva	contro	la	caduta	del	materiale	durante	l'impilaggio

Se �l mater�ale cade al momento 
dell'�mp�lagg�o, attaccare un pezzo 
d� nastro ades�vo (30 mm) sulla po-
s�z�one �nd�cata nella f�gura a s�n�-
stra.

Nastro 
adesivo
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1 Interruttore dell'alimentazione
2 Pannello di controllo
3 Interruttore a ginocchio
4 Interruttore a mano
5 Spia aspirazione del pezzo da lavorare
6 Interruttore di arresto temporaneo
7 Interruttore di pausa della testa della macchina

 5. FUNZIONAMENTO

AVVERTIMENTO: 
1. La macchina può essere avviata in due modi differenti; modo A e modo B commutando il dato di 

interruttore di memoria . (Fare riferimento a "@-2-15. Metodo di modifica dei dati di interruttore 
di memoria" p. 77).

2.  L'interruttore a ginocchio viene utilizzato come l'interruttore di avvio sotto il modo A e l'interruttore 
a mano come l'interruttore di avvio sotto il modo B.

3.  Sotto entrambi i modi A e B, la macchina si avvia quando si rilascia l'interruttore di avvio. 
Assicurarsi di evitare di mettere la mano sotto la pinza e l'ago con l'interruttore di avvio tenuto 
premuto. 

7

3
6

1

452
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Pos�z�onamento 
verso destra 

Per la procedura operat�va per l'avv�o e per l'asp�raz�one del pezzo da lavorare, az�onare la macch�na se-
condo �l t�po selez�onato �n "Selez�one dell'�nterruttore d� avv�o" del dato d� �nterruttore d� memor�a  .
[Funz�onamento del modo A (l'�nterruttore a g�nocch�o è ut�l�zzato per avv�are la cuc�tura)] 

1) Premere �l tasto READY  sul pannello operat�vo per portare la macch�na nello stato d� macch�na 
pronta per la cuc�tura. (Stato �n cu� lo schermo è verde) 

2)  Posizionare correttamente il materiale sul tavolo di precaricamento. (Vedere la figura qui sotto.)
3) Quando l'�nterruttore a g�nocch�o 3 v�ene premuto, �l mater�ale verrà asp�rato (la sp�a d� asp�raz�one 5 

del pezzo da lavorare s� accende). 
Quando lo s� r�lasc�a, la macch�na s� avv�erà. 

*   Se s� preme l'�nterruttore a mano 4 quando �l mater�ale è asp�rato (la sp�a d� asp�raz�one 5 del pezzo da 
lavorare è acceso), �l meccan�smo d� asp�raz�one del pezzo da lavorare v�ene r�lasc�ato (la sp�a d� asp�ra-
z�one 5 del pezzo da lavorare s� spegne). Po� l'avv�o v�ene r�lasc�ato. 

*  Se s� r�petono le fas� 2) e 3) durante la cuc�tura del 1o pezzo da lavorare, �l funz�onamento cont�nuo può 
essere esegu�to.

[Funz�onamento del modo B (l'�nterruttore a mano è ut�l�zzato per avv�are la cuc�tura)]
1)  Premere �l tasto READY  sul pannello operat�vo per portare la macch�na nello stato d� macch�na 

pronta per la cuc�tura. (Stato �n cu� lo schermo è verde)
2)  Posizionare correttamente il materiale sul tavolo di precaricamento. (Vedere la figura qui sotto.)
3)  Quando l'�nterruttore a g�nocch�o 3 v�ene premuto, �l mater�ale verrà asp�rato ed è tenuto asp�rato anche 

quando l'�nterruttore v�ene r�lasc�ato.
4)  Premere e r�lasc�are l'�nterruttore a mano 4, e la macch�na per cuc�re �n�z�erà la cuc�tura. (La sp�a d� asp�ra-

z�one 5 del pezzo da lavorare s� accende.) 
 *  Se l'�nterruttore a g�nocch�o 3 v�ene premuto quando �l mater�ale è asp�rato, l'asp�raz�one del pezzo da la-

vorare v�ene arrestata.
 *  Se s� r�petono le fas� da 2) a 4), mentre s� sta cucendo �l pr�mo mater�ale, la macch�na per cuc�re è �n grado 

d� esegu�re �l funz�onamento cont�nuo. 
	*		 Il	modo	operativo	è	stato	impostato	su	[Modo	A]	al	momento	della	consegna.	
    Pos�z�onamento corretto del mater�ale

1) Cam�c�e da donna
Pos�z�onare �l mater�ale �n modo che non v� 
s�a spaz�o l�bero tra l'estrem�tà laterale del 
mater�ale e �l tavolo d� precar�camento A, e 
all�neare l'estrem�tà super�ore del mater�ale al 
marcatore B.

2) Cam�c�e da donna
 Pos�z�onare �l mater�ale �n modo che non v� 

s�a spaz�o l�bero tra l'estrem�tà laterale del 
mater�ale e �l tavolo d� precar�camento A, e 
all�neare l'estrem�tà super�ore del mater�ale al 
marcatore B.

Quando l'�nterruttore v�ene premuto, la seguente ser�e d� operaz�on� verrà esegu�ta automat�camente. 
[Ser�e d� operaz�on� per capo d� vest�to masch�le]

Avv�o 
Il tavolo d� precar�camento s� muove 
�n avant� e trasporta �l mater�ale sul 
carrello. 

Cuc�tura 
delle asole 

Pos�z�onamento verso 
destra (�l carrello s� sposta)

Cuc�tura 
delle asole 

Cuc�tura 
delle asole 

Il carrello r�torna alla sua 
pos�z�one �n�z�aleImp�lamento

[Ser�e d� operaz�on� per capo d� vest�to femm�n�le]

Il tavolo d� precar�camento s� muove 
�n avant� e trasporta �l mater�ale sul 
carrello.

Cuc�tura 
delle asole

Pos�z�onamento verso 
s�n�stra (�l carrello s� sposta) 

Il carrello s� sposta alla 
sua pos�z�one p�ù a destra

Pos�z�onamento 
verso destra 

Cuc�tura 
delle asole 

Il carrello r�torna alla sua 
pos�z�one �n�z�ale 

Estremità 
superiore	del	
materiale	

Estremità 
laterale	del	
materiale	

Camicie	da	donna

Camicie	da	uomo

A B

AC

Estremità 
laterale	del	
materiale	

Avv�o 

Imp�lamento

Estremità 
superiore	del	
materiale
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 1. COME UTILIZZARE IL PANNELLO OPERATIVO

@. SEZIONE FUNZIONAMENTO

	 1-1.	 Configurazione	del	pannello	operativo

1

@9

#0

2 3 4 5 6

@6@5

@3

!2

!3

!4

@4

8

9

!0

!1

@7

@8

!7

!8

!9

@0

@1

@2
!5

!6

#5

#2

#3 #4 #1

7
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No. NOME FUNZIONE

1 LCD d�splay
Var� dat� come �l No. d� modello, la forma, 
ecc. vengono v�sual�zzat�. 

2

Tasto REA-
DY 

Premere questo tasto quando s� com�nc�a la 
cuc�tura.
Ogn� volta che questo tasto v�ene premuto, 
la commutaz�one tra lo stato d� cuc�tura 
pronta e lo stato d� �mpostaz�one de� dat� 
può essere effettuata

3

Tasto RE-
SET 

Premere questo tasto quando s� r�lasc�a 
errore, s� sposta �l meccan�smo d� trasporto 
alla sua pos�z�one �n�z�ale, s� azzera �l con-
tatore, ecc.

4

Tasto 
MODO 

Premere questo tasto quando s� camb�ano � 
dat� d� �nterruttor� d� memor�a.

5
Tasto 
PRESSER 

Questo tasto solleva o abbassa �l pressore. 

6
Tasto WIN-
DER

Questo tasto v�ene premuto quando s� 
esegue l’avvolgimento della bobina.

7
Tasto PAT-
TERN NO. 

Questo tasto selez�ona �l d�splay d� No. d� 
modello.

8
Tasto DATA Questo tasto selez�ona �l d�splay d� dat�.

9
Tasto 
COUNTER 
(contarore) 

Questo tasto selez�ona �l d�splay d� contato-
re. 

!0

Tasto ITEM 
SELEC-
TION 

Questo tasto selez�ona �l No. d� modello, �l 
No. d� dato, ecc.

!1

Tasto DATA 
CHANGE 

Questo tasto camb�a � var� dat�. 

!2
Tasto SHA-
PE 

Questo tasto selez�ona �l d�splay d� forma. 

!3

Tasto 
THREAD 
TEN-
SION AT 
PARALLEL 
SECTION 

Questo tasto selez�ona �l d�splay d� tens�one 
del filo alla sezione parallela.

!4

Tasto 
THREAD 
TENSION 
AT BAR-
TACKING 
SECTION  

Questo tasto selez�ona �l d�splay d� tens�one 
del filo alla sezione travetta. 

!5
Tasto 
PITCH 

Questo tasto selez�ona �l passo della sez�o-
ne parallela.

!6
Tasto OVE-
REDGING 

Questo tasto selez�ona la v�sual�zzaz�one d� 
larghezza del sopragg�tto. 

!7

Tasto BAR-
TACKING 
WIDTH, 
LEFT 

Questo tasto selez�ona la v�sual�zzaz�one 
d� lato s�n�stro della compensaz�one della 
larghezza della travetta. 

!8

Tasto BAR-
TACKING 
WIDTH, 
RIGHT 

Questo tasto selez�ona la v�sual�zzaz�one 
d� lato destro della compensaz�one della 
larghezza della travetta. 

!9

Tasto 
CLOTH 
CUT LEN-
GTH 

Questo tasto selez�ona la v�sual�zzaz�one d� 
lunghezza del tagl�o del tessuto.

@0
Tasto 
CLEARAN-
CE 

Questo tasto selez�ona la v�sual�zzaz�one d� 
spaz�o.

No. NOME FUNZIONE

@1

Tasto 
KNIFE 
GROOVE 
WIDTH, 
RIGHT 

Questo tasto selez�ona la v�sual�zzaz�one 
d� compensaz�one della larghezza della 
scanalatura del coltello, destra. 

@2

Tasto 
KNIFE 
GROOVE 
WIDTH, 
LEFT 

Questo tasto selez�ona la v�sual�zzaz�one 
d� compensaz�one della larghezza della 
scanalatura del coltello, s�n�stra. 

@3
Tasto 
COPY 

Premere questo tasto quando s� cop�a �l 
modello.

@4

Tasto d� 
avv�o della 
macch�na 
per cuc�re 

La macch�na per cuc�re �n�z�a la cuc�tura del 
modello d� cuc�tura LBH selez�onato. 

@5
Tasto 
FORWARD  

Questo tasto sposta �l meccan�smo d� tra-
sporto �n avant� punto per punto. 

@6
Tasto 
BACKWARD 

Questo tasto sposta �l meccan�smo d� tra-
sporto �nd�etro punto per punto.

@7

Tasto PATTERN 
REGISTRATION

Questo è un tasto d� scorc�ato�a che per-
mette la reg�straz�one del modello.
La reg�straz�one d� scorc�ato�a alla v�sua-
l�zzaz�one d� �mpostaz�one d� un modello 
facoltat�vo è poss�b�le. 

@8

Tasto PARAMETER 
REGISTRATION

Questo è un tasto d� scorc�ato�a che per-
mette la reg�straz�one del parametro.
La reg�straz�one d� scorc�ato�a alla v�sua-
l�zzaz�one d� �mpostaz�one d� un modello 
facoltat�vo, del parametro d� cuc�tura o de� 
dat� d� regolaz�one è poss�b�le.

@9
Res�store var�ab�le 
della veloc�tà 

La veloc�tà aumenta quando questo v�ene 
sollevato verso l’alto e diminuisce quando 
questo v�ene abbassato verso �l basso.

#0
Res�store var�ab�le 
d� regolaz�one del 
LCD　

La luce e la forma del LCD d�splay possono 
essere regolate.

#1
Tasto d� an-
nullamento 
del coltello

Ogn� press�one sul bottone commuta �l 
funz�onamento del coltello tra "portare g�ù �l 
coltello" e "non portare g�ù �l coltello."

#2

Tasto d� 
commu-
taz�one 
manuale

Quando �l bottone v�ene premuto, �l modo 
d� funz�onamento è commutato al modo d� 
cuc�tura manuale e lo schermo d� cuc�tura 
manuale v�ene v�sual�zzato sul d�splay. 
Nota) Il tavolo d� precar�camento v�ene 
az�onato. 

#3

Tasto d� 
trasporto 
del mater�a-
le verso 
s�n�stra

Per un capo d� vest�to masch�le, �l carrello 
v�ene spostato �nd�etro alla precedente 
pos�z�one d� cuc�tura. Per un capo d� vest�to 
femm�n�le, �l carrello v�ene spostato �n avan-
t� alla pos�z�one del pross�mo modello d� 
cuc�tura LBH.

#4

Tasto d� 
trasporto 
del mater�a-
le verso 
destra 

Tasto d� trasporto del mater�ale verso destra 
Per un capo d� vest�to masch�le, �l carrello 
v�ene spostato �n avant� alla pross�ma po-
s�z�one d� cuc�tura. Per un capo d� vest�to 
femm�n�le, �l carrello v�ene spostato �nd�etro 
alla pos�z�one del precedente modello d� 
cuc�tura LBH. 

#5

Tasto d� 
commu-
taz�one 
del modo 
operat�vo

Il modo d� cuc�tura è commutato tra �l modo 
d� cuc�tura cont�nua e �l modo d� cuc�tura 
�nd�v�duale. 
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	 1-2.	 Funzionamento	di	base	della	macchina	per	cucire

1

2

!0 !1

B

(1)		 Accensione	dell'interruttore	dell'alimentazione	
 Lo schermo d� �mm�ss�one 1	de� dat� AC v�ene 

v�sual�zzato accendendo l'�nterruttore dell'al�menta-
z�one. 

(2)		 Selezione	del	numero	di	modello	di	cucitura	da	
cucire	

 Il numero d� modello d� cuc�tura AC A che è stato 
reg�strato può essere selez�onato premendo �l tasto 

ITEM SELECT  o  !0 . Fare r�fer�mento a 

"@-1-4.	Selezione	del	modello	di	cucitura	AC"	p.47 
per la modal�tà d� selez�one del numero d� modello d� 
cuc�tura AC

    *  Fare r�fer�mento a "@-1-3.(1)	Schermo	di	immissio-
ne	dei	dati	AC"	p.44	per la sp�egaz�one dettagl�ata d� 
questo schermo.

(3)		 Mettere	la	macchina	per	cucire	nello	stato	in	cui	
la	cucitura	è	possibile

 Premere �l tasto READY  2. 

 Una volta che la cuc�tura è att�vata, �l colore d� sfon-
do del LCD d�venta verde e lo schermo d� cuc�tura 
automat�ca AC v�ene v�sual�zzato sul d�splay

(4)			Avvio	della	cucitura
 Pos�z�onare �l prodotto da cuc�re sulla macch�na per 

cuc�re. Quando s� preme l'�nterruttore a g�nocch�o o 
l'�nterruttore a mano (uno de� due �nterruttor� che è 
stato �mpostato come l'�nterruttore d� avv�o), la mac-
ch�na per cuc�re �n�z�a automat�camente la cuc�tura.     

 *  Fare r�fer�mento a "@-2-15.	Metodo	di	modifica	dei	
dati	di	interruttore	di	memoria"	p.77	su	come	
impostare	l'interruttore	di	avvio.    

 *  Fare r�fer�mento a "@-1-3.	(2)	Schermo	di	cucitura	
automatica"	p.45 per la sp�egaz�one dettagl�ata d� 
questo schermo. 

 *  Quando � dat� sono stat� rev�s�onat� ne� mod� d� �mposta-
z�one, ass�curars� d� r�confermare � dat� sotto �l relat�vo 
modo d� �mpostaz�one. 
Se s� esce dal modo d� �mpostaz�one senza r�confermare 
i dati, la modifica che è stata fatta non viene registrata. 
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	 1-3.	 LCD	sotto	il	modo	AC

A

5

A No. di modello di cucitura AC Il numero di modello di cucitura AC attualmente selezionato viene visualizzato.

B No. di asola del modello di 
cucitura

Il No. di dato di cucitura LBH che è stato registrato al modello di cucitura AC 
attualmente selezionato viene visualizzato.

C Quantità di trasporto La quantità di trasporto viene visualizzata.

D Numero di asole registrato Il numero di asole registrato al modello di cucitura AC attualmente selezionato 
viene visualizzato.

E Selezione ON/OFF dell'impi-
lamento a due

Questo bottone viene visualizzato solo quando l'uso dell'impilamento a due del 
dato di interruttore di memoria (livello 1) U54 è impostato su ON.

/ Fare riferimento a "@-1-11.Commutazione	dell'impilamento	a	due	"	p.	56.

F Selezione del capo di vestito 
maschile/femminile

Il tipo di capo di vestito può essere commutato tra il capo di vestito maschile e 
quello femminile. 
/ Fare riferimento a "@-1-10.	Commutazione	del	tipo	di	capo	di	vestito	tra	
il	capo	di	vestito	maschile	e	quello	femminile"	p.	55.

5 Bottone di abbassamento 
della pinza

La pinza viene abbassata alla sua posizione inferiore e lo schermo di abbassa-
mento della pinza viene visualizzato. Per spostare la pinza alla sua posizione 
superiore, premere il bottone di abbassamento della pinza nuovamente.

6 Bottone di avvolgimento del-
la bobina

L'avvolgimento della bobina può essere effettuato. 
/ Fare riferimento a "@-1-6. Avvolgimento del filo della bobina" p. 50.

Bottone	e	indicazione Descrizione

6

D

B

C

E

F

(1)	Schermo	di	immissione	dei	dati	AC
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A

A No. d� modello d� cuc�tura AC Il numero d� modello d� cuc�tura AC attualmente selez�onato v�ene v�sual�zzato.

B No. d� asola del modello d� 
cuc�tura

Il No. d� dato d� cuc�tura LBH che è stato reg�strato al modello d� cuc�tura AC 
attualmente selez�onato v�ene v�sual�zzato.

C Numero d� asole reg�strato Il numero d� asole reg�strato al modello d� cuc�tura AC attualmente selez�onato 
v�ene v�sual�zzato.

D Modo d� cuc�tura automat�ca Questo bottone v�ene v�sual�zzato sotto �l modo d� cuc�tura automat�ca.

E Annullamento del coltello Questo bottone v�ene v�sual�zzato quando l'annullamento del coltello è �mpo-
stato su val�do. 

Il coltello non v�ene az�onato mentre �l bottone d� annullamento del coltello è 
v�sual�zzato.

Bottone	e	indicazione Descrizione

C

B

D

E

(2)	Schermo	di	cucitura	automatica
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(3)	Schermo	di	cucitura	manuale

@4 Bottone d� avv�o della mac-
ch�na per cuc�re

Quando s� preme �l bottone, la macch�na per cuc�re com�nc�a a cuc�re �l dato d� 
modello d� cuc�tura LBH che è stato �mpostato per la fase d� funz�onamento alla 
quale �l carrello v�ene portato med�ante �l bottone #3 o #4.

@5 Bottone d� 1 punto �n avant� Il dato d� modello d� cuc�tura LBH �mpostato per la fase d� funz�onamento alla 
quale �l carrello v�ene portato med�ante �l bottone #3 o #4 v�ene spostato �n avant� 
d� un punto.

@6 Bottone d� 1 punto all'�nd�e-
tro

Il dato d� modello d� cuc�tura LBH �mpostato per la fase d� funz�onamento 
alla quale �l carrello v�ene portato med�ante �l bottone #3 o #4 v�ene spostato 
all'�nd�etro d� un punto.

#3 Bottone d� trasporto del 
mater�ale verso s�n�stra

Per un capo d� vest�to masch�le, �l carrello v�ene spostato �n avant� alla pos�z�one 
del pross�mo modello d� cuc�tura LBH. Per un capo d� vest�to femm�n�le, �l carrello 
v�ene spostato all'�nd�etro alla pos�z�one del precedente modello d� cuc�tura LBH.

#4 Bottone d� trasporto del 
mater�ale verso destra

Per un capo d� vest�to masch�le, �l carrello v�ene spostato all'�nd�etro alla pos�z�o-
ne del precedente modello d� cuc�tura LBH. Per un capo d� vest�to femm�n�le, �l 
carrello v�ene spostato �n avant� alla pos�z�one del pross�mo modello d� cuc�tura 
LBH.

Bottone	e	indicazione	 Descrizione

@4

@5

@6

#3 #4
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	 1-4.	 Selezione	del	modello	di	cucitura	AC

2

!0

A

1		 Visualizzazione	dello	schermo	di	immissione	
dei	dati

 Solo quando lo schermo d� �mm�ss�one A de� 
dat� AC (blu) è v�sual�zzato, la selez�one del 
modello d� cuc�tura AC è poss�b�le. Se lo scher-
mo d� cuc�tura (verde) è v�sual�zzato, premere �l 

tasto READY   2 per v�sual�zzare lo scher-

mo d� �mm�ss�one de� dat�.

2		 Selezione	del	numero	di	modello	di	cucitura

 Premere �l tasto ITEM SELECT   !0 per 

v�sual�zzare �l numero d� modello d� cuc�tura AC.
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	 1-5.	 Effettuazione	della	ricucitura

Quando s� preme l'�nterruttore PAUSE A o B men-
tre la macch�na per cuc�re è �n funz�one sotto �l modo 
AC, la macch�na per cuc�re arresta la cuc�tura. In 
questo momento, lo schermo d� errore v�ene v�sua-
lizzato per notificare che l'interruttore PAUSE è stato 
premuto. 

3

A

A

B

1		 Ripristino	dell'errore
 Quando l'errore v�ene resettato premendo �l 

tasto RESET  3, lo schermo d� cuc�tura 

manuale A v�ene v�sual�zzato sul d�splay auto-
mat�camente. 
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2  Rimessa a posto dell'entrata dell'ago 

 Quando si preme il tasto BACKWARD  

@6, la pinza viene spostata all'indietro di un 
punto dalla posizione attuale. Quando si pre-

me il tasto FORWARD   @5, la pinza viene 

spostata in avanti di un punto dalla posizione 
attuale.  Quando si preme il tasto MATERIAL 

RIGHTWARD FEED  #4, l'attuale punto 

di entrata dell'ago dei dati di cucitura viene 
spostato verso destra di un punto di entrata 
dell'ago. Quando si preme il tasto MATERIAL 

LEFTWARD FEED  #3, il punto di entrata 

dell'ago dei dati di cucitura viene spostato verso 
sinistra di un punto di entrata dell'ago. 
Rimettere la pinza nella posizione in cui si inizia 
la ricucitura. 

3  Riavvio della cucitura
 Quando si preme l'interruttore a ginocchio o l'in-

terruttore a mano (uno dei due interruttori che è 
stato impostato come l'interruttore di avvio), la 
macchina per cucire inizia la ricucitura. 

    *  Fare riferimento a "@-2-15. Metodo di modifi-
ca dei dati di interruttore di memoria" p. 77 
su come impostare l'interruttore di avvio.

Per ricucire il materiale dopo averlo tolto 
dalla macchina per cucire, è necessario 
spostare il carrello in avanti per mezzo 

del tasto MATERIAL RIGHTWARD   /  

LEFTWARD FEED  (#4/#3) finché la 

fine della cucitura non sia raggiunta.

@5

@6

#3 #4
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 1-6. Avvolgimento del filo della bobina

(1) Avvolgimento della bobina
1	 Posizionare la bobina.
 nserire la bobina completamente sull’albero 

dell’avvolgibobina. Prendere il filo dal rocchetto 
e farlo passare attraverso le guide nell’ordine 
numerico come mostrato nella figura, e avvol-
gere l’estremità del filo diverse volte intorno alla 
bobina. Quindi premere la leva di avvolgimento 
1 della bobina nella direzione della freccia. 

2	 Impostare	il	modo	operativo	al	modo	di	av-
volgimento della bobina.

 Impostare il modo operativo al modo di avvol-

gimento della bobina.  6 o dallo stato di 

immissione o dallo stato di cucitura per entrare 
nel modo di avvolgimento della bobina, e lo 
schermo di avvolgimento della bobina C viene 
visualizzato.

3	 Cominciare l’avvolgimento della bobina.
 Quando si preme l'interruttore a ginocchio o l'in-

terruttore a mano (uno dei due interruttori che è 
stato impostato come l'interruttore di avvio), la 
macchina per cucire ruota per iniziare l'avvolgi-
mento della bobina. 

4	 Arrestare	la	macchina	per	cucire.
 Quando la bobina è avvolta con una predeter-

minata quantità di filo, la leva di avvolgimento 
1 della bobina viene rilasciata. Premere il tasto 

di avvolgimento  6 della bobina o premere 

l'interruttore a ginocchio o l'interruttore a mano 
per arrestare la macchina per cucire. Rimuove-
re quindi la bobina e tagliare il filo della bobina 
con la piastra di sostegno del rasafilo 3.

• Premere il tasto WINDER  6, e la mac-

china per cucire si ferma e il modo operativo 
ritorna al modo operativo normale.

• Quando si preme l'interruttore a ginocchio o 
l'interruttore a mano, la macchina per cucire si 
arresta pur rimanendo nel modo di avvolgimento 
della bobina. Si consiglia di utilizzare questa pro-
cedura per l'avvolgimento di due o più bobine. 

6

C

(2) Regolazione della quantità da avvolgere su una bobina
 Per regolare la quantità di filo della bobina da avvolgere sulla bobina, allentare la vite di fissaggio 2, 

spostare la leva di avvolgimento 1 della bobina nella direzione A o B e fissare la vite di fissaggio 2.
    Nel senso A	: Diminuzione
    Nel senso B : Aumento

A

B

1

2

3
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	 1-7.	 Uso	del	contatore

[Contatore	della	cucitura	UP] 
Ogn� volta che la cuc�tura d� una forma v�ene effettuata, al valore attuale v�ene add�z�onato uno. 
Quando il valore attuale è uguale al valore di impostazione, lo schermo di conteggio finito viene 
v�sual�zzato.

[Contatore	della	cucitura	DOWN]
Ogn� volta che la cuc�tura d� una forma v�ene effettuata, dal valore attuale v�ene sottratto uno.
Quando il valore attuale raggiunge “0”, lo schermo di conteggio finito viene visualizzato.

[Contatore	del	No.	di	pezzi	UP]
Ogn� volta che un c�clo o una cuc�tura cont�nua v�ene effettuata, al valore attuale v�ene add�z�onato 
uno. Quando il valore attuale è uguale al valore di impostazione, lo schermo di conteggio finito vie-
ne v�sual�zzato.
[Contatore	del	No.	di	pezzi	DOWN]
Ogn� volta che un c�clo o una cuc�tura cont�nua v�ene effettuata, dal valore attuale v�ene sottratto 
uno. Quando il valore attuale raggiunge “0”, lo schermo di conteggio finito viene visualizzato. 

[Contatore	non	usato]

E

2

A

1B

!0 !1

C

D

9

5 Procedimento	di	rilascio	del	conteggio	finito
 Quando si raggiunge lo stato di conteggio finito durante 

il lavoro di cucitura, l’intero schermo di conteggio finito 

E lampegg�a. Premere �l tasto RESET  3 per 

azzerare �l contatore, e �l modo operat�vo r�torna al 
modo d� cuc�tura. Il contatore qu�nd� com�nc�a a contare 
nuovamente.

3
1	 Chiamare	lo	schermo	di	impostazione	del	contatore

Premere �l tasto COUNTER 9  sotto �l modo d� �m-
m�ss�one, lo schermo d� contatore A v�ene v�sual�zzato. 
Quindi l’impostazione è possibile. 
L’impostazione del valore di contatore può essere ef-
fettuata solo con �l modo d� �mm�ss�one (la luce d� fondo 
del LCD d�splay 1 è blu). In caso del modo d� cuc�tura 

(la luce d� fondo del LCD d�splay 1 è verde), premere �l 

tasto READY  2 per �mpostare �l modo operat�vo 
al modo d� �mm�ss�one.

2	 Selezione	del	tipo	di	contatore
Premere �l tasto ITEM SELECTION   !0 
per fare lampegg�are �l p�ttogramma B che mostra 

�l t�po d� contatore. Premere �l tasto data change    !1, e selez�onare �l contatore che s� des�dera 
da� t�p� d� contatore sottostant�.

3	 Modifica	del	valore	di	impostazione	del	contatore

Premere �l tasto ITEM SELECTION   !0 per fare lampegg�are �l valore d� �mpostaz�one del contatore C.  

Premere �l tasto DATA CHANGE   !1 e �mmettere �l valore d� �mpostaz�one al quale �l contegg�o 
raggiunge la fine. 

4	 Modifica	del	valore	di	contatore	attuale
Premere �l tasto ITEM SELECTION   !0 per fare lampegg�are �l valore d� contatore attuale D. 

Premere �l tasto RESET  3 e �l valore �n v�a d� contegg�o può essere cancellato.

Inoltre, è poss�b�le rev�s�onare �l valore numer�co con �l tasto DATA CHANGE   !1.

[Tipo	di	contatore]
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1   Visualizzazione	dello	schermo	di	immissione	dei	dati	
 Il nuovo modello d� cuc�tura può essere reg�strato solo 

sullo schermo d� �mm�ss�one   de� dat� AC (blu). 
2  Chiamata	dello	schermo	di	registrazione	del	nuo-

vo	modello	di	cucitura	AC

 Tenere premuto �l tasto DATA  8 finché lo 
schermo d� reg�straz�one A del nuovo modello d� 
cuc�tura non venga v�sual�zzato.  

3 Immissione	di	un	numero	di	modello	di	cucitura
 Immettere un nuovo No. d� modello d� cuc�tura AC 

da reg�strare per mezzo del tasto DATA CHANGE 
  !1. È v�etato reg�strare un nuovo modello 

d� cuc�tura AC al numero d� modello d� cuc�tura AC 
che è stato g�à reg�strato.

Venti	diversi	modelli	di	 cucitura	 (da	1	a	20)	
possono	essere	utilizzati	 come	modelli	 di	
cucitura	AC.	

4	 Selezione	dell'immissione	degli	intervalli	costanti

 Premere �l tasto ITEM SELECT   !0 per fare 
lampegg�are la selez�one B tra l'�mm�ss�one degl� 
�ntervall� costant�/�mm�ss�one �nd�v�duale.  

 Selez�onare l'�mm�ss�one  degl� �ntervall� costant� 

usando �l tasto DATA CHANGE   !1. Preme-

re �l tasto DATA   8 per r�confermare �l numero 
d� modello d� cuc�tura AC da reg�strare nuovamente. 
Qu�nd� lo schermo d� selez�one C dell'�mm�ss�one 
degl� �ntervall� costant� v�ene v�sual�zzato sul d�splay.

5 Selezione	del	numero	di	modello	di	cucitura	LBH	

 Premere �l tasto DATA CHANGE   !1, men-

tre �l No. d� modello d� cuc�tura LBH D lampegg�a, 
per selez�onare �l numero d� modello d� cuc�tura LBH. 

6	 Immissione	del	numero	di	asole	
 Premere �l tasto ITEM SELECT    !0 per 

camb�are l'art�colo da selez�onare. Immettere �l nu-
mero d� asole da cuc�re cont�nuamente per mezzo 

del tasto DATA CHANGE   !1.

7	 Immissione	della	quantità	di	trasporto

 Premere �l tasto ITEM SELECT   !0 per 

camb�are l'art�colo da selez�onare. Immettere la 
quant�tà d� trasporto per mezzo del tasto DATA 

CHANGE   !1.

 Premere �l tasto DATA  8 per r�confermare � dat� 
�mmess�. 

8

	 1-8.	 Registrazione	di	un	nuovo	modello	di	cucitura	AC
C� sono due metod� d�vers� per reg�strare un nuovo modello d� cuc�tura AC. Uno è �l metodo d� �mm�ss�one 
degl� �ntervall� costant� e l'altro è �l metodo d� �mm�ss�one �nd�v�duale. Nel pr�mo caso �l numero d� asole e un 
�ntervallo tra due asole vengono �mmess�. Nel secondo caso �l dato d� asola v�ene �mmesso asola per asola.
(1)	Effettuazione	dell'immissione	degli	intervalli	costanti

A

!0 !1

D

C

!0 !1

B
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1		 Visualizzazione	dello	schermo	di	immissione	
dei	dati

 Il nuovo modello d� cuc�tura AC può essere reg�-
strato solo sullo schermo d� �mm�ss�one de� dat� 
AC (blu).

2	 Chiamata	dello	schermo	di	registrazione	del	
nuovo	modello	di	cucitura	AC

 Ch�amata dello schermo d� reg�straz�one del 
nuovo modello d� cuc�tura AC

Tenere premuto �l tasto DATA  8 finché lo 

schermo d� reg�straz�one A del nuovo modello 
d� cuc�tura non venga v�sual�zzato.  

3  Immissione	di	un	numero	di	modello	di	cucitura
 Immettere un nuovo No. d� modello d� cuc�tu-

ra AC da reg�strare per mezzo del tasto DATA 

CHANGE  !1. È v�etato reg�strare un 

nuovo modello d� cuc�tura AC al numero d� mo-
dello d� cuc�tura AC che è stato g�à reg�strato.

Venti	diversi	modelli	 di	 cucitura	 (da	1	a	
20)	possono	essere	utilizzati	 come	mo-
delli	di	cucitura	AC.

4		 Selezione	dell'immissione	individuale	

 Premere �l tasto ITEM SELECT   !0 per 

fare lampegg�are la selez�one B tra l'�mm�ss�one 
degl� �ntervall� costant�/�mm�ss�one �nd�v�duale.

Selez�onare l'�mm�ss�one �nd�v�duale  usan-

do �l tasto DATA CHANGE   !1 e preme-

re �l tasto DATA  8. Qu�nd� �l numero d� mo-

dello d� cuc�tura AC da reg�strare nuovamente 
v�ene r�confermato e lo schermo d� �mm�ss�one 
�nd�v�duale C v�ene v�sual�zzato. 

5		 Selezione	del	numero	di	modello	di	cucitura	
LBH 

 Premere �l tasto ITEM SELECT   !0  per 

fare lampegg�are �l numero d� modello d� cuc�tu-
ra LBH e la quant�tà d� trasporto da camb�are. 

 Il numero d� modello d� cuc�tura LBH e �l dato d� 
quant�tà d� trasporto, che lampegg�ano, possono 
essere camb�at� premendo �l tasto DATA CHAN-

GE   !1.

8

(2)	Effettuazione	dell'immissione	individuale

A

C

!0 !1

!0 !1

B
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	 1-9.	 Copia	del	modello	di	cucitura	AC

 I dati che sono stati già registrati ad un numero di modello di cucitura possono essere copiati su un altro 
numero di modello di cucitura che non è utilizzato. La copia del modello di cucitura con la sovrascrittura 
è vietata. Se si desidera sovrascrivere un modello di cucitura esistente, è necessario prima cancellare il 
modello di cucitura esistente. 

1	 Mettere	la	macchina	per	cucire	nel	modo	di	
immissione

 La copia è possibile solo quando la retroillumi-
nazione del LCD 1 iè blu, cioè, sotto il modo 
di immissione. Se la retroilluminazione è verde, 
cioè, sotto il modo di cucitura, premere il tasto 

READY  2 per commutare il modo opera-

tivo al modo di immissione.
2	 Selezione	del	numero	di	modello	di	cucitura	

di	fonte	della	copia
 Selezionare il numero di modello di cucitura di 

fonte della copia sullo schermo di selezione del 
modello di cucitura.

 / Fare riferimento "@-2-2.	Effettuazione	della	
selezione	del	modello"	p.	58.

3	 Chiamata	dello	schermo	di	copia	

 Premere il tasto COPY  @3 per visualizzare 

lo schermo di copia A.

4	 Selezione	del	numero	di	modello	di	cucitura	
di	destinazione	della	copia

 Il modello di cucitura No. B che non è utilizzato 
lampeggia. Premere il tasto DATA CHANGE 

  !1 per selezionare il numero di model-

lo di cucitura di destinazione della copia. 
 Per cancellare il modello di cucitura, seleziona-

re lo scomparto di riciclaggio. 

5	 Avvio	della	copia	

 Premere il tasto READY  2 per iniziare la 

copia. 
Due secondi dopo, lo schermo ritorna allo 
schermo di immissione con il numero di modello 
di cucitura creato dalla copia selezionato. 

Se il tasto RESET  3 viene premuto, lo 

schermo ritorna a quello precedente senza 
effettuare la copia. 

@3

2 3

A

1

Modello	di	
cucitura	di	

destinazione	
della	copia	

B	:	Modello	
di	cucitura	

di	fonte	della	
copia		

!1
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B

!0

La direzione di trasporto del prodotto da cucire si differenzia a seconda se il prodotto è da uomo o da donna.

	1-10.	 Commutazione	del	tipo	di	capo	di	vestito	tra	il	capo	di	vestito	maschile	e	quello	femminile

1	 Visualizzazione	dello	schermo	di	immissione	
dei	dati	AC

 Visualizzare lo schermo di immissione dei dati 
AC (blu) per il numero di modello di cucitura AC 
da cucire.

2	 Commutazione	del	tipo	di	capo	di	vestito	tra	
il	capo	di	vestito	maschile	e	quello	femminile 

Premere il tasto DATA  8 per visualizzare 
lo schermo di cambiamento B dei dati. 
La commutazione del tipo di capo di vestito tra il 
capo di vestito maschile e quello femminile può 
essere fatta dopo aver immesso l'ultimo dato 
sul numero di modello di cucitura LBH. 

Premere il tasto ITEM SELECT   !0. 

Quindi premerlo  !0 di nuovo mentre l'ultimo 

dato  C sul numero di modello di cucitura 

LBH lampeggia. Quindi  (maschile) o   
(femminile) D lampeggia. Ora, selezionare il 
capo di vestito maschile o femminile per mezzo 

del tasto DATA CHANGE   !1. 

[Come	posizionare	il	materiale	sulla	macchina	per	cucire]
Per i capi di vestito maschili, la posizione in cui il prodotto da cucire viene precaricato è la posizione di inizio della 
cucitura del primo modello di cucitura. 
Per i capi di vestito femminili, la posizione che viene raggiunta spostando il materiale verso destra di 610 mm dal-
la posizione in cui il capo è stato precaricato è la posizione di inizio della cucitura del primo modello di cucitura. 
Sia per i capi di vestito maschili che per quelli femminili, la posizione di inizio della cucitura può essere spostata 
verso destra o verso sinistra prima di iniziare la cucitura utilizzando la funzione di salto. 

8

D

C

4

2 3

1

D D

2
3

C

Carta	di	posizionamento	

Ago

(Capo	di	vestito	maschile)

(Capo	di	vestito	femminile)

C

!1

Allentare	 la	 vite	 a	 manopola	3	 del	
calibro	2	 sul	 tavolo	di	precarica-
mento	1.
Spostare il calibro fino al valore di 
impostazione	sulla	scala	4 e fissar-
lo	stringendo	la	vite	a	manopola.
Quindi	 posare	 il	 materiale	 con	 la	
sua	estremità	superiore	C	allineata	
all'interno	D	 del	 calibro	 per	 posi-
zionare	il	materiale.	(Per	capo	di	ve-
stito	femminile,	regolare	la	posizio-
ne	 del	 materiale	 in	 modo	 analogo	
utilizzando	 il	 calibro	 e	 scala	posto	
sul	lato	sinistro	del	tavolo	di	preca-
ricamento.)	
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8

B

!0

D

C

!1

	1-11.	 Commutazione	dell'impilamento	a	due

La funz�one d� �mp�lamento a due è stata progettata per �mp�lare � cap� d� vest�to destro e s�n�stro 
alternamente. La macchina per cucire cuce le asole e impila il capo finito di vestito destro o sinistro senza 
esegu�re le asole del capo d� vest�to dell'altro lato. 

Impostare l'�nterruttore d� memor�a U54 Impostaz�one dell'ut�l�zzo dell'�mp�lamento a due su   per 
ut�l�zzare la funz�one d� �mp�lamento a due.

1 Visualizzazione	dello	schermo	di	 immissione	
dei	dati	AC

 V�sual�zzare lo schermo d� �mm�ss�one de� dat� AC 
(blu) per �l numero d� modello d� cuc�tura AC da 
cuc�re.

2 Commutazione	dell'impilatore	a	due

 Premere �l tasto DATA  8 per v�sual�zzare lo 

schermo d� camb�amento B de� dat�. 
La commutaz�one dell'�mp�latore a due può esse-
re effettuata dopo aver �mmesso l'ult�mo dato sul 
numero d� modello d� cuc�tura LBH. 

 Premere �l tasto ITEM SELECT    !0. Qu�n-

d� premere �l tasto ITEM SELECT  !0 due volte 

mentre l'ult�mo dato  C sul numero reg�strato d� 

modello d� cuc�tura LBH lampegg�a. Qu�nd�,   

(Non ut�l�zzato) o (Ut�l�zzato) D lampegg�a. 

Ora, selez�onare Non ut�l�zzato o Ut�l�zzato med�an-

te �l tasto DATA CHANGE  !1.



− 57 −

	 2-1.	 Immissione	del	tipo	di	pinza

(1)	Procedura	di	impostazione	del	tipo	di	pinza

1		 Chiamare	il	modo	di	immissione	per	l'impo-
stazione	del	tipo	di	pinza.	

 Quando la retroilluminazione del display LCD 
1 mostra il modo di immissione in colore blu, 
è possibile cambiare il modello di cucitura. 
Quando la retroilluminazione mostra il modo di 
cucitura in colore verde, premere il tasto REA-

DY 2 per passare al modo di immissione.

2		 Selezionare	il	tipo	di	pinza.

 Premere il tasto MODE 4 per visualizzare 

lo schermo di revisione A dei dati di interruttore 

di memoria (livello 1). Premere il tasto ITEM 

SELECT  !0 per chiamare   

Tipo di pinza. Quindi premere il tasto DATA 

CHANGE  !1. Il pittogramma viene 
visualizzato come mostrato nella figura 

sottostante. Selezionare il tipo della pinza 

installata sulla macchina per cucire facendo 

riferimento a "(2)	Tabella	dei	tipi	di	pressore"	

p.	58. 

 Tipo 1              Tipo 2             Tipo 3            Tipo 5※ 

	 2.	 FUNZIONAMENTO	E	METODI	DI	IMPOSTAZIONE	PER	LA	MACCHINA	PER	CUCIRE	SEPARATA

A

!0 !1

2 4
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	 2-2.	 Effettuazione	della	selezione	del	modello

  * Impostare il tipo 5 quando si usa il presso-
re tranne il tipo da 1 a 3.

 Cambiare   Larghezza della misura 
del pressore e  Lunghezza della 
misura del pressore dell’interruttore di me-
moria (livello 1) per regolarle al pressore 
da usare.

→ Fare riferimento a "@-2-15.	Metodo	di	
modifica dei dati di interruttore di me-
moria" p.77.

   * Quando si usa il tipo 5 con la larghezza del pun-
to di 6 mm o più e di 41 mm o più in lunghezza, 
è necessario sostituire i componenti come il 
braccio del pressore, la piastra di trasporto, ecc.

   *  Quando due o più tipi di pinze sono utilizzate, 
regolare l'altezza del tavolo secondario B 2 in 
modo che la piastra di trasporto 1 non venga a 
contatto con il tavolo secondario B 2.

(1) Selezione dallo schermo di selezione del modello
1		 Impostare il modo operativo al modo di im-

missione.
Quando la luce di fondo del LCD display 1 
mostra il modo di immissione in colore blu, è 
possibile cambiare il modello. Quando la luce di 
fondo mostra il modo di cucitura in colore verde, 

premere il tasto READY 2 per commuta-
re al modo di immissione.

2		 Chiamare lo schermo di selezione del modello.

 Premere il tasto PAttERn no.  7, e lo 
schermo di selezione del modello A viene vi-
sualizzato. Il modello no. B che è selezionato al 
momento lampeggia.

3		 Selezionare il modello.
 Premere il tasto ItEm sELECtIon !0  , 

ed i modelli che sono stati registrati vengono visua-
lizzati uno dopo l’altro. ora, selezionare il no. che 
si desidera cucire. 

(2) Selezione per mezzo del tasto di registrazione
Questa macchina per cucire può registrare il no. di modello che si desidera con l’interruttore di 
registrazione.  Quando il modello viene registrato una volta, la selezione del modello può essere effettuata 
solo premendo l’interruttore.
/ Fare riferimento a "@-2-11. Uso del tasto di registrazione del modello" p.72.

2

A

1

7

B

1

2

(2) Tabella dei tipi di pressore
Fare corrispondere il numero nella cornice del numero di parte inciso del pressore al tipo di pressore.

tipo no. di parte del piedino premistoffa

tipo 1 B151177 1 000 *

tipo 2 B151177 2 000 *

tipo 3 B151177 3 000 *

tipo 5 * —

!0



− 59 −

	 2-3.	 Modifica	della	tensione	del	filo	dell’ago
La tensione del filo dell’ago può essere cambiata effettuando la cucitura di prova poiché il dato relativo 
alla tensione del filo dell’ago può essere impostato anche con il modo di cucitura.

1	 Chiamare	il	dato	di	impostazione	della	tensio-
ne	del	filo	alla	sezione	parallela.

 Premere �l tasto THREAD TENSION AT 
PARALLEL SECTION  !3, e lo schermo d� 
rev�s�one de� dat� d� cuc�tura A v�ene v�sual�zzato.

2	 Cambiare	la	tensione	del	filo	alla	sezione	
parallela.

 Premere �l tasto DATA CHANGE   !1, e 
�l valore d� �mpostaz�one B aumenta o d�m�nu�-
sce e la tensione del filo può essere cambiata. 
La relazione tra la finitura della cucitura e il 
valore d� �mpostaz�one è come mostrata nella 
figura sottostante. Impostare il valore facendo 
riferimento alla figura.

3 Chiamare	il	dato	di	impostazione	della	ten-
sione	del	filo	alla	sezione	travetta.

 Premere �l tasto THREAD TENSION AT BAR-
TACKING SECTION  !4, e lo schermo d� 
rev�s�one de� dat� d� cuc�tura C v�ene v�sual�zzato.

4 Modifica	della	tensione	del	filo	dell’ago	alla	
sezione	travetta

 Premere �l tasto DATA CHANGE   !1, e 
�l valore d� �mpostaz�one D aumenta o d�m�nu�-
sce e la tensione del filo può essere cambiata. 
La relazione tra la finitura della cucitura e il 
valore d� �mpostaz�one è come mostrata nella 
tabella sottostante. Impostare �l valore facendo 
r�fer�mento alla tabella.

!1

!3

!4

A

C

B

D

   * Per la tens�one tranne quella alla sez�one parallela e alla sez�one travetta, fare r�fer�mento a
  "@-2-7.	Modifica	dei	dati	di	cucitura"	p.63 e "@-2-15.	Metodo	di	modifica	dei	dati	di	interruttore	di	

memoria"	p.77.

Per la forma rad�ale occh�ello, �mpostare la tens�one della travetta pr�ma a c�rca 120 e b�lanc�are � punt�.

Valore	di	impostazione	della	tensione	alla	sezione	parallela	1	e	alla	sezione	travette	2.

Punto	rovescio	e	punto	sopraggitto

Punto	rovescio
Applicando tensione più alta al filo dell’ago per farlo passare diritto 
attraverso la stoffa, il punto rovescio è formato dal filo della bobina che 
v�ene t�rato sopra da ambedue � lat� alla l�nea centrale.

Punto	sopraggitto
Il punto sopraggitto è formato in zig-zag che mostra il filo dell’ago solo sul 
diritto della stoffa, e il filo della bobina sul rovescio della stoffa.

Punto	sopraggitto

Punto	
rovescio

Punto	sopraggitto

Valore d� �mpostaz�one sul pannello
Valore �n�z�ale

Punto rove-
sc�o

1 Tens�one alla  sez�one 
parallela

Cresta è abbas-
sata. 120 Cresta è sollevata.

2 Tens�one alla sez�one 
travette

Tensione del filo 
è d�m�nu�ta. 35 Tensione del filo è 

aumentata.

Punto so-
pragg�tto 

3 Tens�one alla  sez�one 
parallela

Tensione del filo 
è d�m�nu�ta. 60 Tensione del filo è 

aumentata.
4 Tens�one alla sez�one 

travette
Tensione del filo 
è d�m�nu�ta. 60 Tensione del filo è 

aumentata.
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	 2-4.	 Effettuazione	della	ricucitura

A

3

E

CD

@5

@6

B

Quando l’interruttore di arresto A v�ene premuto 
durante l’operazione di cucitura, la macchina per 
cuc�re �nterrompe la cuc�tura e s� ferma.  Allora, 
lo schermo d� v�sual�zzaz�one d� errore B v�ene 
visualizzato per informare che l’interruttore di arresto 
è premuto.

[Per	 continuare	 la	 cucitura	da	qualche	punto	 in	
cucitura]

Stato d� arresto del mov�mento d� cuc�tura
Lo schermo d� v�sual�zzaz�one d� errore B v�ene 
v�sual�zzato.
1  Rilasciare	l’errore.

Premere �l tasto RESET  3 per rilasciare l’
errore. Qu�nd� lo schermo d� mov�mento a passo 
C v�ene v�sual�zzato.

2  Fare	tornare	il	pressore.

Premere �l tasto BACKWARD  @6 e �l pressore 
r�torna punto per punto.

Premere �l tasto FORWARD  @5 e �l pressore 

avanza punto per punto. 
Fare tornare � l pressore a l la pos�z �one d � 
r�cuc�tura.

3  Cominciare	la	cucitura	di	nuovo.
Quando s� preme l'�nterruttore a g�nocch�o o 
l'�nterruttore a mano (uno de� due �nterruttor� che 
è stato �mpostato come l'�nterruttore d� avv�o), la 
macch�na per cuc�re �n�z�a d� nuovo la cuc�tura. 

[Per	effettuare	la	ricucitura	dall’inizio]
Stato d� arresto del mov�mento d� cuc�tura
Lo schermo d� v�sual�zzaz�one d� errore B v�ene 
v�sual�zzato.
1 Rilasciare	l’errore.

Premere �l tasto RESET  3 per rilasciare l’
errore. Qu�nd� lo schermo d� mov�mento a passo 
C v�ene v�sual�zzato.

2 Fare	 tornare	 i l	 pressore	 alla	 posizione	 di	
posizionamento	del	prodotto	di	cucitura.

Premere d� nuovo �l tasto RESET  3 e �l 
pressore r�torna alla pos�z�one d� pos�z�onamento 
del prodotto d� cuc�tura.

3 Effettuare	di	nuovo	 il	 lavoro	di	cucitura	dall’
inizio.

* Il	numero	di	punti	attuale/il	numero	di	punti	 totale	
sono	visualizzati	nella	sezione	D.

* Il	 comando	di	 cucitura	attuale	è	visualizzato	nella	
sezione	E.

I	tipi	di	comando	sono	:

Comando	di	
cucitura

Comando	di	trasporto	
di	spostamento

Comando	di	rasafilo

No.	di	errore Pittogramma	dell’errore

Comando	del	coltello
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	 2-5.	 Uso	del	modello	di	valore	iniziale
Questa macch�na per cuc�re ha �l valore �n�z�ale per effettuare la cuc�tura ott�male per le forme d� cuc�tura (30 forme).
/ Fare r�fer�mento a "$. TABELLA DEI DATI DI VALORE INIZIALE PER CIASCUNA FORMA."p.98. 
Quando s� crea �l dato d� cuc�tura nuovamente, è conven�ente crearlo cop�ando �l modello d� valore �n�z�ale.

2

!0

7

!2 !1

A

B 1

2

C

1

D

1  Impostare	il	modo	operativo	al	modo	di	im-
missione.

 Quando la luce d� fondo del LCD d�splay 1 
mostra �l modo d� �mm�ss�one �n colore blu, è 
possibile modificare il modello.  Quando la luce 
d� fondo mostra �l modo d� cuc�tura �n colore 

verde, premere �l tasto READY  2 per 
commutare al modo d� �mm�ss�one.

2  Chiamare	il	modello	di	valore	iniziale.

 Premere �l tasto PATTERN NO.	  7, e 

lo schermo d� selez�one del modello A v�ene 
v�sual�zzato. 
Il modello No. B che è selez�onato al momento 
lampegg�a sul d�splay. Premere �l tasto ITEM 
SELECTION  !0 per selez�onare �l 

modello d� valore �n�z�ale .

3 Selezionare	la	forma.

 Premere �l tasto SHAPE   !2, e lo schermo 
d� selez�one della forma C v�ene v�sual�zzato. 
La forma D che è selez�onata al momento 
lampegg�a sul d�splay.  Selez�onare la forma 
D per cuc�re con �l tasto DATA CHANGE !1 

 . S� può selez�onare la forma dalle 12 

forme al momento della consegna. Tuttav�a, è 
poss�b�le selez�onare la forma dalle 30 forme al 
mass�mo aumentando �l l�vello d� selez�one della 
forma (K04).

	 / Fare r�fer�mento a "@-2-15. Metodo	di	modifica	
dei	dati	di	interruttore	di	memoria"	p.77.

4 Effettuare	la	cucitura	di	prova.

 Premere �l tasto READY  2 per �mpostare �l modo operat�vo al modo d� cuc�tura (la luce d� fondo 

del LCD d�splay 1 è verde). Qu�nd� è poss�b�le effettuare la cuc�tura e la forma selez�onata può essere 
cuc�ta.

    * Il modello di valore iniziale può revisionare soltanto il dato di tensione del filo dell’ago. Tuttavia, esso 
torna al valore �n�z�ale quando s� camb�a la forma o s� r�ch�ama �l modello. Perc�ò, fare attenz�one.

5 Copiare	il	modello	di	valore	iniziale.
 Cop�are �l modello che è stato selez�onato e confermato attraverso � pass� soprastant� al modello 

normale e usarlo.
 Proced�mento d� cop�atura / Fare r�fer�mento a "@-2-10. Copiatura	del	modello	di	cucitura"	p.71.
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	 2-6.	 Lista	delle	forme	di	cucitura	standard

(1) T�po quadrato (2) T�po rotondo (3) T�po quadrato rad�a-
le

(4) T�po rad�ale (5) T�po travetta d�r�tta 
rad�ale

(6) T�po travetta a affuso-
lata rad�ale 

(7) T�po quadrato 
occh�ello

(8) T�po rad�ale occh�el-
lo

(9) T�po travetta d�r�tta 
occh�ello

(10) T�po travetta a affu-
solata occh�ello

(11) T�po sem�lunale (12) T�po quadrato roton-
do

(13) T�po quadrato 
sem�lunale

(14) T�po travetta 
d�r�tta sem�lunale

(15) T�po travetta a affu-
solata sem�lunale

(16) T�po sem�lunale 
occh�ello

(17) T�po rotondo 
occh�ello (18) T�po rad�ale quadrato

(19) T�po sem�lunale 
quadrato

(20) T�po rotondo qua-
drato

(21) T�po travetta d�r�tta 
quadrato

(22) T�po travetta affu-
solata rotondo

(23) T�po sem�lunale 
rad�ale (24) T�po rotondo rad�ale

(25) T�po rad�ale sem�lu-
nale

(26) T�po rotondo sem�-
lunale 

(27) Travetta (28) Travetta, tagl�o 
destro

(29) Travetta, tagl�o 
s�n�stro

(30) Travetta, tagl�o cen-
tro

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
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VISUALIZZAZIONE 
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VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO

VISUALIZZAZIONE 
SUL PANNELLO
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	 2-7.	 Modifica	dei	dati	di	cucitura

(1)	Dati	di	cucitura	iniziali	al	momento	della	consegna
I modell� da 1 a 10 sono stat� g�à reg�strat� al momento della consegna.  I valor� �n�z�al� del t�po quadrato, la 
cui soltanto lunghezza del taglio del tessuto è differente l’una dall’altra, sono stati immessi nei dati di cucitura.  
/  Fare r�fer�mento a "$. TABELLA DEI DATI DI VALORE INIZIALE PER CIASCUNA FORMA"	p.98.

(2)	Procedimento	di	modifica	dei	dati	di	cucitura

No. d� modello
Lunghezza del tagl�o del tessuto

 　　
1 6,4mm   (1/4”)
2 9,5mm   (3/8”)
3 11,1mm   (7/16”)
4 12,7mm   (1/2”)
5 14,3mm   (9/16”)
6 15,9mm   (5/8”)
7 17,5mm   (11/16”)
8 19,1mm   (3/4”)
9 22,2mm   (7/8”)

10 25,4mm   (1”)

2

1

A

4 Cambiare	il	dato.
Per i dati di cucitura, ci sono l’articolo di dato che modifica il valore numerico e quello che seleziona il pittogramma. 
Il No. come  è attaccato all’articolo di dato che modifica il valore numerico. 

Aumentare o d�m�nu�re �l valore d� �mpostaz�one con �l tasto DATA CHANGE   !1 per camb�are �l valore. 

Il No. come  è attaccato all’articolo di dato che seleziona il pittogramma. Il pittogramma può essere 

selez�onato con �l tasto DATA CHANGE   !1.

/ Per � part�colar� de� dat� d� cuc�tura, fare r�fer�mento a "@-2-9.	Lista	dei	dati	di	cucirura"	p.65.

8 !0 !1

1 Impostare	il	modo	operativo	al	modo	di	im-
missione.

 Quando la luce d� fondo del LCD d�splay 1 
mostra �l modo d� �mm�ss�one �n colore blu, è 
possibile modificare i dati di cucitura. 
Quando la luce d� fondo mostra �l modo d� 
cuc�tura �n colore verde, premere �l tasto 

READY   2 per commutare al modo d� 
�mm�ss�one.

2 Selezionare	il	dato	di	cucitura	da	modificare.

 Premere �l tasto DATA  8,  e lo schermo 

d� rev�s�one de� dat� d� cuc�tura A del No. d� 
modello che è selez�onato al momento v�ene 
v�sual�zzato.

3 Selezionare	il	dato	di	cucitura	da	modificare.

 Premere �l tasto ITEM SELECTION   !0, 

e selezionare l’articolo di dato che si desidera 
modificare. L’articolo di dato che non viene usato 
a seconda delle forme e l’articolo di dato che è 
�mpostato senza la funz�one vengono saltat� e 
non vengono v�sual�zzat�. Perc�ò, fare attenz�one.

	/  Fare r�fer�mento a "@-2-8.	Metodo	di	
impostazione	dei	dati	di	cucitura	con/senza	
la	revisione"	p.64.

No.	di	articolo	di	dato

Modello	che	
è	selezionato	
al	momento

Pittogramma	che	mostra	
l’articolo	di	dato
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Al momento della consegna, questa macch�na per cuc�re è stata �mpostata �n modo da non essere capace 
d� rev�s�onare gl� art�col� d� dato d� cuc�tura che vengono usat� meno frequentemente. Quando s� des�dera 
impostare i dati in modo più preciso a seconda dei prodotti di cucitura, impostare l’articolo di dato di cucitura 
allo stato d� rev�s�one poss�b�le e usare la macch�na.

* Per I’impostazione del dato di cucitura con/senza la revisione. quando S52. tensione alla sezione 
parallela destra viene impostato a “senza la revisione”, la cucitura viene eseguita con il dat di S51. 
tens�one alla sez�one parallela s�n�stra.

 Quando S56. tensione alla seconda travetta viene impostato a “senza la revisione”, la cucitura viene 
esegu�ta con �l dato d� S55, tens�one alla pr�ma travetta.

 Quando gli articoli di dato di cucitura tranne quelli sporastanti sono impostati a “senza la revisione”, i dati 
da consultare sono � dat� d� valore �n�z�ale.

	 2-8.	 Metodo	di	impostazione	dei	dati	di	cucitura	con/senza	la	revisione

A

B

C

2

8

C

1

1

3

!0 !1

(Con	la	
revisione)

(Senza	la	
revisione)

1 Impostare	 il	modo	operativo	al	modo	di	
immissione.
Quando la luce d� fondo del LCD d�splay 1 
mostra �l modo d� �mm�ss�one �n colore blu, è 
poss�b�le �mpostare.  Quando la luce d� fondo 
mostra �l modo d� cuc�tura �n colore verde, 

premere �l tasto READY  2 per commutare 
al modo d� �mm�ss�one.

2 Chiamare	 lo	schermo	di	commutazione	tra	 i	
dati	di	cucitura	con/senza	la	revisione.

Premere �l tasto DATA  8 per tre second�, 
e lo schermo d� commutaz�one tra � dat� con/
senza la rev�s�one A o B v�ene v�sual�zzato.

3 Selezionare	il	dato	di	cucitura	che	si	desidera	
commutare.
Premere �l tasto ITEM SELECTION   !0 , e 

selezionare l’articolo di dato di cucitura C che s� 
des�dera commutare. Allora, soltanto gl� art�col� 
che s� possono commutare possono essere 
selez�onat�.

4 Commutazione	tra	con/senza	la	revisione

Premere �l tasto DATA CHANGE   !1, e la 

visualizzazione pittografica C de� dat� d� cuc�tura 
r�pete �nvert�to/non �nvert�to.  

 V�sual�zzaz�one �nvert�ta : Con la rev�s�one 
 V�sual �zzaz�one non �nvert � ta : Senza la 

rev�s�one 
R�tornare al passo 3, e gl� art�col� d� dato d� 
cuc�tura plural� possono essere commutat�.

5 Memorizzare	i	dati	che	sono	stati	impostati.

Premere �l tasto READY  2 , e � l dato 
nello stato d� essere commutato può essere 
memor�zzato.  Dopo due second�, lo schermo 
r�torna a quello precedente. 

Premere �l tasto RESET  3, e lo schermo 
r�torna a quello precedente senza memor�zzare 
�l dato.
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	 2-9.	 Lista	dei	dati	di	cucirura

*1	:	 Visualizzato	a	seconda	delle	forme
*2	:	 Visualizzato	quando	esso	è	 impostato	a	 “con	 la	 revisone”.	Fare	 riferimento	a "@ -2-8.	Metodo	di	

impostazione	dei	dati	di	cucitura	con/senza	la	revisione"	p.64.
*3	:	 Visualizzato	quando	la	funzione	è	selezionata.

☆ I dat� d� cuc�tura sono quell� che possono essere �mmess� a 99 modell� dal modello 1 al modello 99 e 
possono essere �mmess� a c�ascun modello. La macch�na per cuc�re è stata �mpostata allo stato �n 
cui il dato per il quale è necessario impostare “Con/senza la revisione” non può essere selezionato al 
momento della consegna.  Commutare la funzione a “Con la revisione” se necessario per l’uso.

 /	Fare r�fer�mento a  "@-2-8. Metodo	di	impostazione	dei	dati	di	cucitura	con/senza	la	revisione"	p.64.
No. Art�colo Campo d� �mpostaz�one Un�tà d� rev�s�one Osservaz�on�
S01 Forma	di	cucitura

Questo art�colo selez�ona la forma tra le forme d� cuc�tura d� 30 
d�fferent� t�p� che la macch�na per cuc�re ha.

da 1 a 30 1 –

　–　
Fare r�fer�mento a "@-2-6.	Lista	delle	
forme	di	cucitura	standard"	p.62.

* Soltanto 12 t�p� d� forme d� cuc�tura standard possono essere 
selez�onat� al momento della consegna. Quando s� aumentano � 
tipi di forma, effettuare l’impostazione di K04	Livello	di	selezio-
ne	delle	forme	di	cucitura	de� dat� d� �nterruttore d� memor�a. / 
Fare r�fer�mento a  "@-2-16. Lista	dei	dati	di	interruttore	di	memo-
ria"	p.78.

S02 Lunghezza	del	taglio	del	tessuto
Questo art�colo �mposta la lunghezza del tessuto che 
v�ene tagl�ato dal coltello tagl�atessuto. Tuttav�a, �n 
caso della forma travetta (No.27, 28, 29 e 30 d� S01), 
la lunghezza della cuc�tura v�ene �mpostata. 
Rendendo val�do U19	Funzione	di	movimenti	plura-
li	del	coltello	tagliatessuto	de� dat� d� �nterruttore d� 
memor�a, vengono effettuat� mov�ment� plural� del col-
tello con la misura del coltello impostata nell’articolo 
U18	Misura	del	coltello	tagliatessuto, e �l prodotto 
d� cuc�tura v�ene tagl�ato./ Fare r�fer�mento a  "@-2-16. 
Lista	dei	dati	di	interruttore	di	memoria"	p.78.

da 3,0 a 120,0 0,1mm –

S03 Larghezza	della	scanalatura	del	coltello,	destra	
Questo art�colo �mposta lo spaz�o tra �l coltello tagl�ates-
suto e la sez�one parallela destra.

da -2,00 a 
2,00

0,05mm –

S04 Larghezza	della	scanalatura	del	coltello,	sinistra	
Questo art�colo �mposta lo spaz�o tra �l coltello tagl�atessu-
to e la sez�one parallela s�n�stra.

da -2,00 a 
2,00

0,05mm –

S05 Larghezza	del	sopraggitto,	sinistra
Questo art�colo �mposta la larghezza del sopragg�tto 
della sez�one parallela s�n�stra.

da 0,10 a 5,00 0,05mm –

S06 Rapporto	tra	le	forme	destra	e	sinistra
Questo art�colo �mposta �l rapporto d� �ngrand�men-
to/r�duz�one della forma del lato destro facendo la 
pos�z�one del coltello come �l centro.

da 50 a 150 1% –

S07 Passo	alla	sezione	parallela
Questo art�colo �mposta �l passo d� cuc�tura della se-
z�one parallela destra e s�n�stra.

da 0,200 a 
2,500

0,025mm –

S08 Lunghezza	seconda	sezione	travette	
Questo art�colo �mposta la lunghezza della sez�one 
travette.

da 0,2 a 5,0 0,1mm –

Fondo	del	
affusolata

Fondo	
del	tipo	
quadrato

Fondo	
della	
travetta	
diritta

S09 Lunghezza	della	prima	travetta
Questo art�colo �mposta la lunghezza della travetta 
sul lato poster�ore.

da 0,2 a 5,0 0.1mm –

Cima	del	tipo	
quadrato
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No. Art�colo Campo d� �mpostaz�one Un�tà d� rev�s�one Osservaz�on�

S10 Compensazione	della	larghezza	della	travetta,	destra
Questo art�colo regola la forma esterna del lato destro della 
sez�one travetta r�spetto alla sez�one sopragg�tto. S�a la pr�ma 
travetta che la seconda travetta vengono compensate. 

da -1,00 a 
1,00

0,05mm –

Fondo	della	
travetta	diritta

Cima	del	tipo	
quadrato

Fondo	del	tipo	
quadrato

S11 Compensazione	della	larghezza	della	travetta,	sinistra
Questo art�colo regola la forma esterna del lato s�n�stro della se-
z�one travetta r�spetto alla sez�one sopragg�tto. 

da -1,00 a 
1,00

0,05mm –

Fondo	della	
travetta	diritta

Cima	del	tipo	
quadrato

Fondo	del	tipo	
quadrato

S12 Offset	della	travetta	a	affusolata,	sinistra	
Questo art�colo �mposta la lunghezza per formare la 
sez�one travetta della forma travetta a affusolata.

da 0,00 a 3,00 0,05mm *1

S13 Offset	della	travetta	a	affusolata,	destra
Questo art�colo �mposta la lunghezza per formare la 
sez�one travetta della forma travetta a affusolata.

da 0,00 a 3,00 0,05mm *1

S14 Lunghezza	della	forma	occhiello
Questo art�colo �mposta la lunghezza del lato super�ore 
dal centro dell’occhiello della forma occhiello.

da 1,0 a 10,0 0,1mm *1

S15 Numero	di	punti	della	forma	occhiello
Questo art�colo �mposta �l numero d� punt� ne� 90° 
super�or� della forma occh�ello.

da 1 a 8 1 *1

S16 Larghezza	dell’occhiello
Questo articolo imposta la misura trasversale dell’interno della forma 
occhiello. Il punto di entrata reale dell’ago è la dimensione alla quale 
S04 Larghezza della scanalatura del coltello, s�n�stra v�ene agg�unta.

da 1,0 a 10,0 0,1mm *1

S17 Lunghezza	dell’occhiello	
Questo articolo imposta la misura longitudinale dell’
�nterno della forma occh�ello.

da 1,0 a 10,0 0,1mm *1

S18 Lunghezza	della	forma	tipo	rotondo	
Questo art�colo �mposta la lunghezza super�ore dal 
centro della forma t�po rotondo.

da 1,0 a 5,0 0,1mm *1

Cima	del	tipo	
semilunale

Fondo	del	tipo	
semilunale

Cima	del	tipo	
rotondo

Fondo	del	
tipo	rotondo

Cima	del	
tipo	radiale

Fondo	del	
tipo	radiale

S19 Numero	di	punti	della	forma	radiale
Questo art�colo �mposta �l numero d� punt� ne� 90° 
super�or� della forma rad�ale.

da 1 a 8 1 *1

S20 Rinforzo	della	forma	radiale	
Questo art�colo �mposta con/senza la cuc�tura d� r�nforzo della 
forma rad�ale.

:	Con		 	 :	Senza

– – *1,	*2

S21 Passo	alla	sezione	travetta
Questo art�colo �mposta �l passo della cuc�tura della 
sez�one travetta.

da 0,200 a 
2,500

0,025mm –

Cima	del	tipo	
quadrato

Fondo	del	tipo	
quadrato

Cima	del	tipo	
rotondo

Fondo	del	tipo	
rotondo

Fondo	della	travetta	
a	affusolata

Cima	del	tipo	
semilunale

Fondo	del	tipo	
semilunale

Fondo	della	
travetta	diritta
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:	Senza	l’
imbastitura

:	Con	l’imbastitura
 (Impostazione	del	numero	di	volte)

No, Art�colo Campo d� �mpostaz�one Un�tà d� rev�s�one Osservaz�on�

S22 Primo	spazio
Questo art�colo �mposta lo spaz�o tra la pr�ma travetta 
e la scanalatura del coltello. 
Questo art�colo è appl�cato a tutte le forme.

da 0,0 a 4,0 0,1mm –

S23 Secondo	spazio
Questo art�colo �mposta lo spaz�o tra la seconda 
travetta e la scanalatura del coltello.  Questo art�colo 
è appl�cato a tutte le forme.

da 0,0 a 4,0 0,1mm –

S31 Cucitura	singola/doppia	
Questo art�colo selez�ona la cuc�tura s�ngola o dopp�a.

– – –

Cucitura	doppiaCucitura	singola

S32 Selezione	della	cucitura	a	croce	alla	cucitura	doppia	
Questo art�colo selez�ona la cuc�tura a sovrappos�z�one o la cuc�tura a 
croce all’entrata dell’ago della sezione parallela quando si imposta la 
cuc�tura dopp�a.

– – *3

S33 Compensazione	della	larghezza	della	cuci-
tura	doppia	
Questo art�colo �mposta la quant�tà d� restr�ng�mento 
della larghezza del sopragg�tto del pr�mo c�clo quan-
do s� �mposta la cuc�tura dopp�a.

da 0,0 a 2,0 0,1mm *3

S34 Numero	di	volte	dell’imbastitura
Questo articolo imposta il numero di volte dell’imbastitura.

da 0 a 9 1 volta –

S35 Passo	dell’imbastitura
Questo art�colo �mposta �l passo al momento d� ese-
guire l’imbastitura.

da 1,0 a 5,0 0,1mm *3

S36 Lunghezza	dell’arrotolamento	dell’imbastitura
Questo articolo imposta la lunghezza dell’arrotolamento 
del filo dell’ago quando si esegue l’imbastitura.

da 2,0 a 20,0 0,1mm *3

S37 Passo	dell’arrotolamento	dell’imbastitura	
Questo articolo imposta il passo dell’arrotolamento 
del filo dell’ago quando si esegue l’imbastitura.

da 0,2 a 5,0 0,1mm *3

S38 Larghezza	dell’arrotolamento	dell’imbastitura
Questo articolo imposta la larghezza dell’arrotolamen-
to del filo dell’ago quando si esegue l’imbastitura.

da 0,0 a 4,0 0,1mm *3

S39 Compensazione	longitudinale	dell’entrata	dell’
ago	dell’imbastitura	
Questo art�colo �mposta la quant�tà d� spostamento �n 
avanti o diretto all’indietro della posizione di entrata dell’
ago quando si esegue l’imbastitura per più di due cicli.

da 0,0 a 2,5 0,1mm *2,	*3

S40 Compensazione	trasversale	dell’entrata	dell’
ago	dell’imbastitura	
Questo art�colo �mposta la quant�tà d� spostamento 
verso destra o sinistra della posizione di entrata dell’
ago quando si esegue l’imbastitura per più di due cicli.

da 0,0 a 1,0 0,1mm *3

S41 Compensazione	della	posizione	del	lato	sinistro	
dell’imbastitura	
Questo art�colo �mposta la quant�tà d� spostamento dal 
centro del sopragg�tto s�n�stro verso destra o s�n�stra della 
posizione di riferimento della cucitura dell’imbastitura.

da -2,0 a 2,0 0,1mm *2,	*3

:	Cucitura	doppia
    

:	Cucitura	a	croce
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No. Art�colo Campo d� �mpostaz�one Un�tà d� rev�s�one Osservaz�on�

S42 Compensazione	della	posizione	del	lato	
destro	dell’imbastitura
Questo art�colo �mposta la quant�tà d� spostamento 
dal centro del sopragg�tto destro verso destra o 
s�n�stra della pos�z�one d� r�fer�mento della cuc�tura 
dell’imbastitura.

da -2,0 a 2,0 0,1mm *2,	*3

S44 Impostazione	della	velocità	dell’imbastitu-
ra
Questo articolo imposta la velocità dell’imbastitura.

da 400 a 4200 100 st�/m�n *3

S45 Funzione	di	cucire-insieme	
Questo art�colo �mposta la funz�one quando s� esegue �l cuc�re-
�ns�eme per pr�mo.

– – –

Quando “Con il cucire-insieme” è selezionato :
La cuc�tura v�ene esegu�ta �n ord�ne d� cuc�re-�ns�eme / �mba-
st�tura / cuc�tura normale. 

S46 Larghezza	del	cucire-insieme	
Questo art�colo �mposta la larghezza della cuc�tura 
quando s� esegue �l cuc�re-�ns�eme. 

da 1,0 a 10,0 0,1mm *2,	*3

S47 Passo	del	cucire-insieme
Questo art�colo �mposta �l passo della cuc�tura 
quando s� esegue �l cuc�re-�ns�eme. 

da 0,2 a 5,0 0,1mm *2,	*3

S51 Tensione	alla	sezione	parallela	sinistra
Questo articolo imposta la tensione del filo dell’ago 
alla sez�one parallela s�n�stra.

da 0 a 200 1 –

S52 Tensione	alla	sezione	parallela	destra
Questo articolo imposta la tensione del filo dell’ago 
alla sez�one parallela destra.

da 0 a 200 1 *2

S53 Tensione	alla	sezione	parallela	sinistra	(il	
primo	ciclo	della	cucitura	doppia)
Questo articolo imposta la tensione del filo dell’ago 
alla sez�one parallela s�n�stra del pr�mo c�clo al mo-
mento della cuc�tura dopp�a.

da 0 a 200 1 *2,	*3

S54 Tensione	alla	sezione	parallela	destra	(il	
primo	ciclo	della	cucitura	doppia)	
Questo articolo imposta la tensione del filo dell’ago 
alla sez�one parallela destra del pr�mo c�clo al mo-
mento della cuc�tura dopp�a.

da 0 a 200 1 *2,	*3

S55 Tensione	alla	sezione	prima	travetta
Questo articolo imposta la tensione del filo dell’ago 
alla sez�one pr�ma travetta.

da 0 a 200 1 –

S56 Tensione	alla	sezione	seconda	travetta
Questo articolo imposta la tensione del filo dell’ago 
alla sez�one seconda travetta. 

da 0 a 200 1 *2

S57 Impostazione	della	tensione	del	filo	dell’ago	all’
inizio	della	cucitura	
Questo articolo imposta la tensione del filo dell’ago della 
cucitura di allacciamento all’inizio della cucitura.

da 0 a 200 1 –

S58 Impostazione	della	tensione	del	filo	dell’
ago	dell’imbastitura
Questo articolo imposta la tensione del filo dell’ago 
dell’imbastitura. 

da 0 a 200 1 *3

:	 Senza	il	cucire-
insieme

:	 Con	il	cucire-
insieme
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No. Art�colo Campo d� �mpostaz�one Un�tà d� rev�s�one Osservaz�on�

S59 Regolazione	del	tempismo	ACT	all’inizio	
della	prima	travetta
Questo art�colo regola �l temp�smo d� avv�amento 
dell’uscita della tensione del filo dell’ago alla sezio-
ne pr�ma travetta.

da -5 a 5 1 punto *2

S60 Regolazione	del	tempismo	ACT	all’inizio	
del	sopraggitto	destro	
Questo art�colo regola �l temp�smo d� avv�amento 
dell’uscita della tensione del filo dell’ago alla sezio-
ne sopragg�tto destro.

da -5 a 5 1 punto *2

S61 Regolazione	del	tempismo	ACT	all’inizio	
della	seconda	travetta	
Questo art�colo regola �l temp�smo d� avv�amento 
dell’uscita della tensione del filo dell’ago alla sezio-
ne seconda travetta.

da -5 a 5 1 punto *2

S62 Numero	di	punti	della	cucitura	di	allaccia-
mento	all’inizio	della	cucitura
Questo art�colo �mposta �l numero d� punt� della 
cucitura di allacciamento all’inizio della cucitura.

da 0 a 8 1 punto –

S63 Passo	della	cucitura	della	cucitura	di	allac-
ciamento	all’inizio	della	cucitura
Questo art�colo �mposta �l passo della cuc�tura della 
cucitura di allacciamento all’inizio della cucitura.

da 0,00 a 0,70 0,05mm *2

S64 Larghezza	della	cucitura	di	allacciamento	
all’inizio	della	cucitura
Questo art�colo �mposta la larghezza della cuc�tura 
di allacciamento all’inizio della cucitura.

da 0,0 a 3,0 0,1mm –

S65 Compensazione	longitudinale	della	cucitu-
ra	di	allacciamento	all’inizio	della	cucitura
Questo art�colo �mposta la pos�z�one d� partenza 
della cuc�tura d� allacc�amento �n senso long�tud�na-
le all’inizio della cucitura.

da 0,0 a 5,0 0,1mm *2

S66 Compensazione	trasversale	della	cucitura	
di	allacciamento	all’inizio	della	cucitura
Questo art�colo �mposta la pos�z�one d� partenza 
della cuc�tura d� allacc�amento �n senso trasversale 
all’inizio della cucitura.

da 0,0 a 2,0 0,1mm *2

S67 Larghezza	della	cucitura	di	allacciamento	
alla	fine	della	cucitura
Questo art�colo �mposta la larghezza della cuc�tura 
di allacciamento alla fine della cucitura.

da 0,1 a 1,5 0,1mm –

S68 Numero	di	punti	della	cucitura	di	allaccia-
mento	alla	fine	della	cucitura
Questo art�colo �mposta �l numero d� punt� della 
cucitura di allacciamento alla fine della cucitura.

da 0 a 8 1 punto –

S69 Compensazione	longitudinale	della	cucitu-
ra	di	allacciamento	alla	fine	della	cucitura
Questo art�colo �mposta la pos�z�one d� partenza 
della cuc�tura d� allacc�amento �n senso long�tud�na-
le alla fine della cucitura.

da 0,0 a 5,0 0,1mm *2

S70 Compensazione	trasversale	della	cucitura	
di	allacciamento	alla	fine	della	cucitura
Questo art�colo �mposta la pos�z�one d� partenza 
della cuc�tura d� allacc�amento �n senso trasversale 
alla fine della cucitura.

da 0,0 a 2,0 0,1mm *2
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No. Art�colo Campo d� �mpostaz�one Un�tà d� rev�s�one Osservaz�on�

S81 Movimento	del	coltello
Questo articolo imposta “Con/senza il movimento” normale del 
coltello tagl�atessuto.

– – –

S83 Movimento	del	coltello	al	primo	ciclo	della	cucitura	
doppia	
Questo articolo imposta “Con/senza il movimento” del coltello 
tagl�atessuto al pr�mo c�clo quando s� esegue la cuc�tura dopp�a.

– – *2,	*3

S84 Limitazione	della	velocità	massima
Questo art�colo �mposta la l�m�taz�one della veloc�tà 
mass�ma della macch�na per cuc�re. 
Il valore mass�mo della rev�s�one de� dat� è uguale 
al numero d� g�r� d� K07	Limitazione	della	velocità	
massima de� dat� d� �nterruttore d� memor�a.
/ Fare r�fer�mento a "@-2-16. Lista	dei	dati	di	
interruttore	di	memoria"	p.78.

da 400 a 4200 100 st�/mn –

S86 Passo	di	andata	
Questo art�colo �mposta �l passo della cuc�tura del 
lato d� andata della forma travetta (Forma No. 27, 
28, 29 e 30 d� S01).

da 0,200 a 
2,500

0,025mm –

S87 Larghezza	dell’andata	
Questo art�colo �mposta la larghezza del lato d� 
andata della forma travetta (Forma No. 27, 28, 29 e 
30 d� S01).

da 0,1 a 3,0 0,05mm –

S88 Passo	di	ritorno
Questo art�colo �mposta �l passo della cuc�tura del 
lato d� r�torno della forma travetta (Forma No. 27, 
28, 29 e 30 d� S01).

da 0,200 a 
2,500

0,025mm –

S89 Larghezza	del	ritorno	
Questo art�colo �mposta la larghezza del lato d� 
r�torno della forma travetta (Forma No. 27, 28, 29 e 
30 d� S01).

da 0,1 a 3,0 0,05mm –

:	 Movimento	normale	
del	coltello	ON	

	 (abilitato)	

:	 Movimento	normale	
del	coltello	OFF	

	 (escluso)

:	 Movimento	normale	
del	coltello	ON	

	 (abilitato)	

:	 Movimento	normale	
del	coltello	OFF	

	 (escluso)
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	2-10.	 Copiatura	del	modello	di	cucitura

@3

2 3

A

1

!1

Il dato d� No. d� modello che è stato g�à reg�strato può essere cop�ato al No. d� modello che non è stato 
usato.  La cop�atura a sovrascr�ttura è pro�b�ta. Quando s� des�dera sovrascr�vere, farlo dopo aver 
cancellato �l modello una volta.

Modello	No.(B)	della	
destinazione	di	copiatura

No.di	modello	della	
fonte	di	copiatura.

1 Impostare	 il	modo	 operativo	 al	modo	 di	
immissione.
Quando la luce d� fondo del LCD d�splay 1 
mostra �l modo d� �mm�ss�one �n colore blu, è 
poss�b�le cop�are.  Quando la luce d� fondo mostra 
�l modo d� cuc�tura �n colore verde, premere �l 

tasto READY   2 per commutare al modo d� 
�mm�ss�one.

2 Selezionare	 il	No.	di	modello	della	 fonte	di	
copiatura.
Selez�onare � l No. d� modello della fonte d� 
cop�atura dallo schermo d� selez�one del modello.
/ Fare r�fer�mento a "@-2-2.	Effettuazione	della	
selezione	del	modello"	p.58.
Quando s� crea �l dato d� modello completamente 
nuovo, è conven�ente cop�are �l modello d� valore 
�n�z�ale.
/ Fare r�fer�mento a "@-2-5.	Uso	del	modello	
di	valore	iniziale"	p.61.

3 Chiamare	lo	schermo	di	copiatura.

Premere �l tasto COPY  @3 , e lo schermo d� 
cop�atura A v�ene v�sual�zzato.

4 Se l e z i o n a r e	 i l 	 N o .	 d i 	 mode l l o	 d e l l a	
destinazione	di	copiatura.
Il modello No. B che non è usato lampegg�a nel d�splay. 
Premere �l tasto DATA CHANGE    !1, e 
selez�onare �l No.che s� des�dera cop�are. Quando 
s� des�dera cancellare �l modello, selez�onare �l 
b�done della spazzatura  .

5 Comincia	a	copiare.

Premere �l tasto READY  2 per com�nc�are 
a cop�are. Dopo due second�, �l No. d� modello 
che è creato con la cop�atura r�torna allo schermo 
d� �mm�ss�one nello stato d� essere selez�onato.  

Premere �l tasto RESET  3 , e lo schermo 
r�torna a quello precedente senza cop�are.

*	 Inoltre,	 il	 dato	di	 ciclo	e	 il	 dato	di	 cucitura	
continua	 possono	 essere	 copiati	 con	 lo	
stesso	metodo.
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	2-11.	 Uso	del	tasto	di	registrazione	del	modello

2

A

1

Reg�strare � No. d� modello che vengono usat� frequentemente con �l tasto d� reg�straz�one del modello e 
usarl�. I modell� che sono stat� reg�strat� possono essere selez�onat� solo premendo �l tasto d� reg�straz�one 
del modello sotto �l modo d� �mm�ss�one.

!0

Tasto d� reg�straz�one No. d� modello reg�strato

P1 Modello No. 1

P2 Modello No. 2

1 Impostare	il	modo	operativo	al	modo	di	im-
missione.
Quando la luce d� fondo del LCD d�splay 1 
mostra �l modo d� �mm�ss�one �n colore blu, è 
poss�b�le reg�strare � modell�. 
Quando la luce d� fondo mostra �l modo d� cuc�-
tura �n colore verde, premere �l tasto READY 2 

 per commutare al modo d� �mm�ss�one.

2 Chiamare	lo	schermo	di	registrazione	del	
modello.

Premere �l tasto (da P1 a P2)   a  @7 

con �l quale s� des�dera reg�strare �l No. d� mo-
dello per 3 second�, e lo schermo d� reg�straz�o-
ne del modello A v�ene v�sual�zzato.

3 Selezionare	il	No.	di	modello.
l modello No. B che può essere usato al mo-
mento lampegg�a nel d�splay. 

Premere �l tasto �tem select�on   !0, e 

selez�onare �l No. d� modello che s� des�dera 

reg�strare.  Quando la pattum�era  è selez�o-
nata, la reg�straz�one può essere r�lasc�ata.

4 Comincia	a	registrare.

 Quando s� preme �l tasto READY  2  , la 
reg�straz�one com�nc�a. Dopo due second�, lo 
schermo r�tor-na allo schermo d� �mm�ss�one. 

 Se s� preme �l tasto RESET  3 , lo scher-

mo r�torna allo schermo precedente senza effet-
tuare la reg�-straz�one del modello d� cuc�tura. 

(2)	Stato	di	registrazione	al	momento	della	consegna

(1)	Metodo	di	registrazione
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	2-12.	 Uso	del	tasto	di	regiatrazione	del	parametro

2

A

1

B

3

Ta s t o d � 
reg �s t ra-
z�one

Parametro reg�strato

F1 Commutaz�one tra cuc�tu-
ra s�ngola/dopp�a 

F2 Imbast�tura (off/numero d� 
volte)

!0

Reg�strare � parametr� che vengono usat� frequentemente con �l tasto d� reg�straz�one del parametro e usarl�. 
I parametr� che sono stat� reg�strat� possono essere selez�onat� solo premendo �l tasto d� reg�straz�one del 
parametro sotto �l modo d� �mm�ss�one. 
Inoltre, questo tasto può usare lo stesso metodo d� quello d� "@-2-11.	Uso	del	tasto	di	registrazione	del	
modello"	p.72 po�ché questo tasto può reg�strare non solo � parametr� ma anche � No. d� modello.

(1)	Metodo	di	registrazione

1 Impostare	il	modo	operativo	al	modo	di	im-
missione.

 Quando la luce d� fondo del LCD d�splay 1 
mostra �l modo d� �mm�ss�one �n colore blu, è 
poss�b�le reg�strare � parametr�. Quando la luce d� 
fondo mostra �l modo d� cuc�tura �n colore verde, 

premere �l tasto READY  2 per commutare 

al modo d� �mm�ss�one.
2 Chiamare	lo	schermo	di	registrazione	del	

parametro.

 Premere �l tasto (da F1 a F2)  a  @8 

con �l quale s� des�dera reg�strare �l parametro 
per 3 second�, e lo schermo d� reg�straz�one del 
parametro A v�ene v�sual�zzato.

3 Selezionare	il	parametro.

L’articolo B che può essere reg�strato con �l tasto lampegg�a. Premere �l tasto ITEM SELECTION  

  !0 per selezionare l’articolo che si desidera registrare. Gli articoli che possono essere registrati 

sono � dat� d� cuc�tura, � parametr� d� �nterruttor� d� memor�a (l�vello 1) e � No. d� modello.
Inoltre, quando la pattum�era  è selez�onata, la reg�straz�one può essere r�lasc�ata.

4 Comincia	a	registrare.

 Premere �l tasto READY  2 per com�nc�are a reg�strare e lo schermo r�torna allo schermo d� �mm�s-

s�one dopo due second�. 

 Se s� preme �l tasto RESET  3 , lo schermo r�torna allo schermo precedente senza effettuare la 

reg�-straz�one del modello d� cuc�tura. 

(2)	Stato	di	registrazione	al	momento	della	consegna
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	2-13.	 Effettuazione	della	cucitura	continua

Questa macch�na per cuc�re può effettuare la cuc�tura cont�nua che permette d� cuc�re cont�nuamente � 
dat� d� modello d� cuc�tura plural� senza sollevare �l p�ed�no prem�stoffa. 
Si possono automaticamente cucire fino a 6 forme al massimo in un ciclo.
Inoltre, la reg�straz�one d� non meno d� 20 dat� può essere effettuata. Cop�are e usare � dat� per sodd�sfare 
� b�sogn�. / Fare r�fer�mento a "@-2-10.	Copiatura	del	modello	di	cucitura"	p.71".

* è	necessario	cambiare	le	parti	dallo	stato	al	momento	della	consegna	della	macchina	per	cucire	
a	seconda	delle	condizioni	di	impostazione.	

A

1

7

B

2

!0

(1)	Selezione	del	dato	di	cucitura	continua

1 Impostare	il	modo	operativo	al	modo	di	im-
missione.
Quando la luce d� fondo del LCD d�splay 1 
mostra �l modo d� �mm�ss�one �n colore blu, è 
poss�b�le selez�onare �l dato d� cuc�tura cont�-
nua. Quando la luce d� fondo mostra �l modo d� 
cuc�tura �n colore verde, premere �l tasto REA-

DY  2 per commutare al modo d� �mm�s-

s�one.
2 Chiamare	lo	schermo	di	selezione	del	mo-

dello.

Premere �l tasto PATTERN NO.   7, e lo 

schermo d� selez�one del modello A v�ene v�-
sual�zzato. Il modello No. B che è selez�onato al 
momento lampegg�a.

3 Selezionare	la	cucitura	continua.

Premere �l tasto ITEM SELECTION   !0, ed � modell� che sono stat� reg�strat� vengono 
visualizzati uno dopo l’altro. Il No. di dato di ciclo e il No. di dato di cucitura continua che sono stati 
registrati dopo l’ultimo No. di modello registrato vengono visualizzati. Ora, selezionare il No. di dato 
d� cuc�tura cont�nua che s� des�dera cuc�re.

4 Effettuare	la	cucitura.

Premere �l tasto READY  2 nello stato �n cu� �l dato d� cuc�tura cont�nua è selez�onato, e la 
luce d� fondo del LCD d�splay 1 mostra verde ed è poss�b�le cuc�re. 

Soltanto �l dato d� cuc�tura cont�nua No. 1 è stato reg�strato al momento della consegna. Tuttav�a, 
lo stato d� cuc�tura non può essere ottenuto po�ché �l modello d� cuc�tura non è stato �mmesso. 
Effettuare l’immissione del modello di cucitura facendo riferimento a "@-2-13.(2)	Metodo	di	revi-
sione	del	dato	di	cucitura	continua" p.75 sulla pross�ma pag�na.
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(2)	Metodo	di	revisione	del	dato	di	cucitura	continua

C

1

8

D

2

!07 !1

1 Impostare	 il	modo	operativo	al	modo	di	
immissione.
Quando la luce d� fondo del LCD d�splay 1 
mostra �l modo d� �mm�ss�one �n colore blu, è 
poss�b�le selez�onare �l dato d� cuc�tura cont�nua. 
Quando la luce d� fondo mostra �l modo d� 
cuc�tura �n colore verde, premere �l tasto READY 

2  per commutare al modo d� �mm�ss�one.

2 Chiamare	 il	No.	di	dato	di	cucitura	continua	
da	revisionare.

 Premere �l tasto PATTERN NO.7  per ch�a-
mare lo schermo d� selez�one del modello A, e 
�l modello No. B che è selez�onato al momento 
lampegg�a. Premere �l tasto ITEM SELECTION  

  !0, ed � modell� che sono stat� reg�strat� 

vengono visualizzati uno dopo l’altro. Il No. di 
dato d� c�clo e �l No. d� dato d� cuc�tura cont�nua 
che sono stati registrati dopo l’ultimo No. di mo-
dello vengono v�sual�zzat�. Ora, selez�onare �l 
No. d� dato d� cuc�tura cont�nua che s� des�dera 
cuc�re.

3 Impostare	il	dato	di	cucitura	continua	allo	stato	di	revisione.

Premere �l tasto DATA  8, e la v�sual�zzaz�one d� rev�s�one del dato d� cuc�tura cont�nua C appar�sce. 

Il modello No. D che v�ene cuc�to per pr�mo lampegg�a. In questo stato, è poss�b�le rev�s�onare �l dato.
4 Selezionare	il	punto	di	revisione.

Premere �l tasto TIME SELECTION   !0 e il punto di revisione si sposta in ordine di “No.di modello 

/ quant�tà d� trasporto d� spostamento / No. D� modello / quantità di trasporto di spostamento” e 
lampeggia.  Quando si sposta il punto di revisione fino all’ultimo dato, il pittogramma di indicazione 
add�z�onale  v�ene v�sual�zzato.

5 Cambiare	il	dato	di	punto	di	revisione	selezionato.

Premere �l tasto DATA CHANGE   !1, e il dato di punto di revisione può essere modificato.

Quando �l punto d� rev�s�one è al No. d� modello: 
Il No. d� modello che è stato reg�strato v�ene v�sual�zzato ed è poss�b�le selez�onare.
Quando �l punto d� rev�s�one è al trasporto d� spostamento:  
È poss�b�le rev�s�onare �l valore numer�co entro la gamma d� ±120 mm.

Inoltre, premere �l tasto RESET  3 e �l dato d� modello del punto d� rev�s�one può essere cancellato. 

R�petere � pass�  4 e  5 per effettuare la rev�s�one del dato.

*	 L’immissione	viene	completata	con	i	passi	soprastanti.	Per	la	cucitura	continua,	tuttavia,	
immettere	tutti	i	dati	entro	la	gamma	della	misura	del	pressore.	Il	messaggio	di	errore	sarà	
mostrato	quando	il	dato	supera	la	gamma.	Aver	cura	di	immettere	precisamente	la	misura	del	
pressore.	/ Fare riferimento a "@-2-1.	Immissione	del	tipo	di	pinza"	p.57.
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Questa macchina per cucire può automaticamente azionare il coltello plurali volte e cucire un’asola più 
grande della m�sura del coltello �mpostando la m�sura del coltello attaccato dal pannello operat�vo. Impostare 
e usare questa funz�one quando s� effettua la cuc�tura delle var�e forme d� cuc�tura senza sost�tu�re �l coltello.

	2-14.	 Descrizione	dei	movimenti	plurali	del	coltello

A

1

C2

!0

4

!1

B

1

!0 !1

D

1 Impostare	il	modo	operativo	al	modo	di	im-
missione
Quando la luce d� fondo del LCD d�splay 1 mo-
stra �l modo d� �mm�ss�one �n colore blu, è poss�-
b�le rev�s�onare � dat� d� �nterruttore d� memor�a. 
Quando la luce d� fondo mostra �l modo d� cuc�tura 

�n colore verde, premere �l tasto READY  2 
per commutare al modo d� �mm�ss�one.

2 Immettere	la	misura	del	coltello	tagliatessuto

Premere �l tasto MODE  4 per v�sual�zzare 
lo schermo d� rev�s�one de� dat� d� �nterruttore 

d� memor�a (l�vello 1) A. Premere �l tasto ITEM 

SELECTION   !0 per ch�amare  
M�sura del coltello tagl�atessuto B. Impostare 

qu�nd� la m�sura C del coltello attaccato con �l 

tasto DATA CHANGE   !1. 
/ Per � part�colar�, fare r�fer�mento a  "@-2-16. 
Lista	dei	dati	di	interruttore	di	memoria"	p.78.

3 Impostare	la	funzione	di	movimenti	plurali	
del	coltello	tagliatessuto	a	“valido”.
Dopo, premere d� nuovo �l tasto ITEM SELEC-

TION   !0 per ch�amare  Funz�one 
d� mov�ment� plural� del coltello D. Impostare 
qu�nd� � mov�ment� plural� del coltello tagl�atessu-
to allo stato di “valido” con il tasto DATA CHAN-

GE   !1. Per � part�colar�, fare r�fer�mento 
a  "@-2-16.	Lista	dei	dati	di	interruttore	di	
memoria"	p.78.

4 Effettuare	la	cucitura.

Premere �l tasto READY  2 , e la luce d� 
fondo del LCD d�splay 1 d�venta verde. Qu�nd� 

è poss�b�le cuc�re. Allora, quando S02 Lunghez-
za del tagl�o del tessuto v�ene �mpostato ad una 
m�sura p�ù grande d� U18 M�sura del coltello 
tagl�atessuto che è stato �mpostato sopra, � 
mov�ment� plural� del coltello vengono effettuat� 
automat�camente per cuc�re.

   * Se	si	prova	a	cucire	un’asola	più	piccola	del-
la	misura	del	coltello	attaccato,	l’errore	489	
sarà	visualizzato.

Dati	di	cucitura
S02	 Lunghezza	 de l	
taglio	del	tessuto

LISTA DEI DATI DI 
INTERRUTTORE DI 
MEMORIA	(Livello	1)
U18	Misura	
del	coltello	
tagliatessuto

volta

Seconda	volta

Terza	volta
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	2-15.	 Metodo	di	modifica	dei	dati	di	interruttore	di	memoria

A

1

C

2 4

B

1

!1E

D

F

!0 !1

1 Impostare	il	modo	operativo	al	modo	di	im-
missione.
Quando la luce d� fondo del LCD d�splay 1 mo-
stra �l modo d� �mm�ss�one �n colore blu, è pos-
sibile modificare i dati di interruttore di memoria. 
Quando la luce d� fondo mostra �l modo d� cu-
c�tura �n colore verde, premere �l tasto READY 

 2 per commutare al modo d� �mm�ss�one.

2 Chiamare	lo	schermo	di	revisione	dei	dati	di	
interruttore	di	memoria.

Premere �l tasto MODE  4 per v�sual�zzare 

lo schermo d� rev�s�one de� dat� d� �nterruttore d� 
memor�a (l�vello 1) A. Ulter�ormente, cont�nua a 
premerlo per 3 second�, ed � dat� d� �nterruttore 
d� memor�a (l�vello 2) B v�ene v�sual�zzato.

3 Selezionare	il	dato	di	interruttore	di	memoria	
da	modificare.

Premere �l tasto ITEM SELECTION     

!0 per selezionare l’articolo di dato da modifica-
re.

4 Cambiare	il	dato.
Ci sono un articolo di dato per modificare il 
valore numerico e l’altro per selezionare il pitto-
gramma ne� dat� d� �nterruttore d� memor�a.
Il No.C come   è attaccato all’articolo di 
dato per modificare il valore numerico, e il va-
lore di impostazione può essere modificato con 

su/g�ù del tasto DATA CHANGE   !1.

Il No.E come  è attaccato all’articolo di 
dato per selez�onare �l p�ttogramma, e �l p�tto-
gramma può essere selez�onato con �l tasto 

DATA CHANGE   !1.

/ Per � part�colar� de� dat� d� �nterruttore d� 
memor�a, fare r�fer�mento a "@-2-16.	Lista	dei	
dati	di	interruttore	di	memoria"	p.78.

livello	1

livello	2
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	2-16.	 Lista	dei	dati	di	interruttore	di	memoria

No. Art�colo
Gamma d� 

�mpostaz�one
Un�tà d� 

rev�s�one
Valore  
�n�z�ale

U01 Posizione	massima	dell’alzapiedino	
L’altezza della posizione massima dell’operazio-
ne d� pedale v�ene �mpostata.

Da 0 a 17,0 0,1mm 14,0mm

U02 Posizione	intermedia	dell’alzapiedino	
L’altezza della posizione intermedia dell’opera-
z�one d� pedale v�ene �mpostata.

Da 0 a 14,0 0,1mm 6,0mm

U03 Posizione	di	posizionamento	del	tessuto	dell’alzapiedino 
L’altezza della posizione di posizionamento del 
tessuto dell’operazione di pedale viene impostata. 

Da 0 a 14,0 0,1mm 0,0mm

U06 Impostazione	della	tensione	del	filo	dell’ago	
alla	fine	della	cucitura

Da 0 a 200 1 35

U07 Impostazione	della	tensione	del	filo	dell’ago	
al	taglio	del	filo	

Da 0 a 200 1 35

U08 Impostazione	della	tensione	del	filo	dell’ago	
dell’imbastitura	per	cucire	insieme	

Da 0 a 200 1 60

U09 Impostazione	della	velocità	di	partenza	dolce	
Primo	punto	

Da 400 a 4.200 100st�/m�n 800st�/m�n

U10 Impostazione	della	velocità	di	partenza	dolce	
Secondo	punto	

Da 400 a 4.200 100st�/m�n 800st�/m�n

U11 Impostazione	della	velocità	di	partenza	dolce	
Terzo	punto		

Da 400 a 4.200 100st�/m�n 2000st�/m�n

U12 Impostazione	della	velocità	di	partenza	dolce	
Quarto	punto	

Da 400 a 4.200 100st�/m�n 3000st�/m�n

U13 Impostazione	della	velocità	di	partenza	dolce	
Quinto	punto	

400 to 4200 100st�/m�n 4000st�/m�n

U14 Tipo	di	pressore
Impostare �l t�po d� pressore. / "@-2-1. Immissione	del	tipo	
di	pinza"	p.57.

                           

- - T�po 1

U15 Larghezza	della	misura	del	pressore	
Quando �l t�po 5 d� U14 T�po d� pressore è �mpo-
stato, �mmettere la larghezza del pressore.

Da 3,0 a 10,0 0,1mm 3.0mm

U16 Lunghezza	della	misura	del	pressore	
Quando �l t�po 5 d� U14 T�po d� pressore è �mpo-
stato, �mmettere la lunghezza del pressore.

Da 10,0 a 120,0 0,5mm 10,0mm

U17 Posizione	iniziale	della	cucitura	(Senso	del	trasporto)	
La pos�z�one d� avv�o della cuc�tura r�spetto al presso-
re v�ene �mpostata.Impostare questo art�colo quando 
s� des�dera spostare la pos�z�one �n�z�ale a causa 
delle part� sovrapposte o qualcosa d� s�m�le. 

Da 2,5 a 110,0 0,1mm 32,0mm

U18 Misura	del	coltello	tagliatessuto	
Immettere la m�sura del coltello usato.

Da 3,0 a 32,0 0,1mm 32,0mm

U19 Funzione	di	movimenti	plurali	del	coltello	tagliatessuto	Invalido/Valido
　　  : Invalido	　　        	:	Valido

- - Inval�do

U20 Funzione	di	rivelazione	della	rottura	del	filo	Invalido/Valido

 : Invalido     	:	Valido

- - Val�do

(1)	Livello	1

☆ I dat� d� �nterruttore d� memor�a (l�vello 1) sono � dat� d� mov�mento che la macch�na per cuc�re ha �n 
comune e sono � dat� che operano su tutt� � modell� d� cuc�tura �n comune.
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U21 Selezione	della	posizione	del	pressore	al	momento	di	
ON	(abilitato)	del	tasto	READY	(Sollevato/Abbassato)	
La pos�z�one del p�ed�no prem�stoffa quando �l tasto READY 
è premuto v�ene �mpostata.

 : Pressore	sollevato     : Pressore	abbassato

- - Pressore 
Sollevato

U22 Selezione	della	posizione	del	piedino	premistoffa	al	mo-
mento	della	fine	della	cucitura	(Sollevato/Abbassato)
Questo art�colo �mposta la pos�z�one del p�ed�no prem�stoffa 
al momento della fine della cucitura. (Valido solo al momen-
to dell’impostazione di 1 pedale.)

   		:	Pressore	sollevato     	:	Pressore	abbassato

- - Pressore 
Sollevato

U23 Distanza	fino	all’inizio	del	movimento	di	
taglio	del	filo	dell’ago
La distanza dall’inizio della cucitura all’inizio del movi-
mento di rilascio del rasafilo dell’ago viene immessa.

Da 0 a 15,0 0,1mm 1,0mm

U24 Distanza	fino	all’inizio	del	movimento	di	
taglio	del	filo	della	bobina
La distanza dall’inizio della cucitura all’inizio del 
movimento di rilascio del rasafilo della bobina 
v�ene �mmessa.

Da 0 a 15,0 0,1mm 1,5mm

U25 Unità	di	aggiornamento	del	contatore	
L’unità per aggiornare il contatore della cucitura 
v�ene �mpostata.

Da 1 a 30 1 1

U26 Numero	di	punti	totale	Non	visualizzato/Visualizzato

     : Non	visualizzato : Visualizzato	

- - Non v�sual�z-
zato

U51 Selezione	dell'interruttore	di	avvio	

  : Interruttore	a	ginocchio	 : Interruttore	a	mano	

- - Interruttore a 
g�nocch�o

U52 Rilevamento	della	presenza/assenza	del	materiale	

            		:	Non	rilevata									 	:	Rilevata

- - R�levata

U53 Selezione	della	funzione	di	salto - -  Il salto non 
v�ene ese-

gu�to.
: Il	salto	
non	viene	
eseguito.

: Il	salto	viene	
eseguito.

U54 Impostazione	dell'utilizzo	dell'impilamento	a	due
       : Non	utilizzato							 :	Utilizzato 

- - Non ut�l�zza-
to

No. Art�colo Gamma d� 
�mpostaz�one

Un�tà d� 
rev�s�one

Valore  
�n�z�ale
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(2)	Livello	2
☆ Premere l’interruttore MODO per tre secondi ed è possibile revisionare.

No. Art�colo Gamma d� 
�mpostaz�one

Un�tà d�  
rev�s�one

Valore 
�n�z�ale

K02 Modifica	dell’impostazione	del	parametro		Permesso/Proibito	
La proibizione della modifica dei dati di cucitura e dei dati 
d� �nterruttore d� memor�a v�ene �mpostata. 

– – Modifica 
permessa

　　　　　　　     
: Modifica	
permessa      　 　

: Modifica	
proibita

K03 Funzione	di	proibizione	della	selezione	del	tipo	di	
pressore		Permesso/Proibito	
La proibizione della modifica di U14 Tipo di pressore viene impostata.  

                   : Modifica	
permessa

  : Modifica	
proibita

– – Modifica 
permessa

K04 Livello	di	selezione	delle	forme	di	cucitura	
S� può aumentare �l numero d� forme d� cuc�tura che pos-
sono essere cuc�te. (30 forme max.) 

  : 12 
forme

    : 20 
forme

  : 30 
forme

– – 12 forme

K05 Potenza	del	coltello	tagliatessuto	
La potenza d’uscita del coltello tagliatessuto 
v�ene �mpostata. 
0 : Potenza m�n. / 3 : Potenza max. 

Da 0 a 3 1 1

K06 Selezione	del	tipo	di	macchina	
T�po d� testa della macch�na per cuc�re v�ene �mpostato. 
0 : T�po standard    1 : T�po testa secca

Da 0 a 1 1 0 (T�po stan-
dard)

K07 Impostazione	della	velocità	per	la	limitazio-
ne	della	velocità	massima		
La veloc�tà mass�ma della macch�na per cuc�re può 
essere l�m�tata. Quando K06 Selez�one del t�po d� 
macch�na è �mpostato al t�po testa secca, la veloc�tà 
mass�ma è automat�camente l�m�tata a 3.300st�/m�n. 

Da 400 a 4200 100st�/m�n 3600st�/m�n

K08 Compensazione	della	tensione	del	filo	dell’
ago	instabile	
Il valore d’uscita della tensione del filo dell’ago 
v�ene �nteramente b�lanc�ato e compensato.

Da -30 a 30 1 0

K09 Il	tempo	di	erogazione	del	valore	modificato	della	ten-
sione	del	filo	dell’ago	
Quando il dato relativo alla tensione del filo dell’ago è modificato, il 
valore modificato viene erogato per tutto il tempo di impostazione. 

      :	Senza	
erogazione

          :	Erogazione	per	il	
tempo	di	impostazione

Da 0 a 20 1s 0s

K10 Funzione	di	ricupero	dell’origine	ogni	volta
Il ricupero dell’origine viene effettuato dopo il completa-
mento della cuc�tura o �l completamento del c�clo.

      :	Senza  
:	Dopo	la	fine	
della	cucitura     :	Dopo	la	fine	del	ciclo

– – Senza

K11 Sollevamento	dell’ago	con	il	giro	inverso		Permesso/Proibito
Quando U01 Pos�z�one mass�ma d� sollevamento del pressore è 
impostato a 14,0 mm o più, il movimento di sollevamento dell’ago 
con �l g�ro �nverso v�ene effettuato automat�camente e la macch�-
na s� ferma. La pro�b�z�one del mov�mento può essere �mpostata.

 
: Sollevamento	dell’
ago	con	il	giro	
inverso	proibito

  :	Sollevamento	dell’ago	con	
il	giro	inverso	permesso

– – Permesso

K12 Impostazione	del	tempo	di	abbassamento	
del	solenoide	del	coltello	

Da 25 a 100 5ms 35

K13 Impostazione	del	tempo	di	sollevamento	
del	solenoide	del	coltello	

Da 5 a 100 5ms 15
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K14 Tempo	di	abbassamento	del	cilindro	del	
coltello	(Optional)		

Da 5 a 300 5ms 50

K15 Compensazione	dell’origine	del	motore	del	
trasporto	Y	

Da -120 a 400 1 �mpulso
(0,025mm)

0

K16 Compensazione	dell’origine	del	motore	
dell’oscillazione	dell’ago

Da -10 a 10 1 �mpulso
(0,05mm)

0

K17 Compensazione	dell’origine	del	motore	
dell’alzapiedino	

Da -100 a 10 1 �mpulso
(0,05mm)

0

K18 Funzione	di	selezione	del	modello	sotto	il	modo	di	
cucitura	Invalido/valido

        	:	Invalido       	:	Valido

– – Inval�do

K19 Taglio	del	filo	a	mezza	strada	in	cucitura	continua		Per-
messo/Proibito

           : Permesso       	:	Proibito

– – Permesso

K20 Potenza	di	rimessa	del	coltello	tagliatessuto
Questo articolo imposta la potenza d’uscita al 
momento d� r�mettere �l coltello tagl�atessuto.

Da 0 a 3 1 0

K21 Quantità	di	rilascio	del	rasafilo	della	bobina	
all’inizio	della	cucitura	
Questo art�colo �mposta la quant�tà d� r�lasc�o 
del rasafilo della bobina all’inizio della cucitura.

Da 1 a 15 1  �mpulso 8

K22 Velocità	dell’alzapiedio
Questo articolo imposta la velocità dell’alzapiedino.

Da 1 a 3 – 2

K23 Impostazione	del	sensore	di	rilevamento	del	bordo	del	
materiale	

– – Il sensore 
del bordo del 
mater�ale è 

val�do.
:	Il	sensore	del	bor-
do	del	materiale	è	
valido.	　

:			Il	sensore	del	bor-
do	del	materiale	è	
non	valido.

K24 Impostazione	della	luce	di	marcatura	 – – La luce d� 
marcatura è 
d�sab�l�tata

:	La	luce	di	
marcatura	è	
disabilitata	

　: 　La	luce	di	
marcatura	è	
abilitata

K25 Impostazione	del	morsetto	ausiliario	 – –  Il morsetto 
aus�l�ar�o è 
d�sab�l�tato 

	:	Il	morsetto	
ausiliario	è	disa-
bilitato	　

　:    	Il	morsetto	
ausiliario	è	
abilitato	

K26 Posizionamento	del	sensore	di	rilevamento	del	
bordo	del	materiale

30,0 to 100,0 0,1 (0,1mm) 65,0

Regolare la d�stanza tra �l punto d� entrata 
dell'ago e �l posto �n cu� �l sensore d� r�leva mento del bor-
do del mater�ale r�leva �l bordo del mater�ale �n modo che 
la quant�tà d� salto s�a uguale al valore d� �mpostaz�one. 

K51 Modo	di	regolazione	del	rasafilo	dell'ago	
Il movimento di regolazione del taglio del filo dell’
ago com�nc�a con �l tasto READY ON (ab�l�tato). 

– – –

K52 Modo	di	regolazione	del	rasafilo	della	bobina  
Il movimento di regolazione del taglio del filo 
della bob�na com�nc�a con �l tasto READY ON 
(ab�l�tato). 

– – –

K53 Modo	di	conferma	del	sensore
Il controllo del sensore com�nc�a con �l tasto 
READY ON (ab�l�tato).
/ "K53	Modo	di	conferma	del	sensore"	p.82.

– – –

K54 Modo	di	conferma	dell'uscita
Il controllo dell'usc�ta v�ene avv�ato con �l tasto 
READY att�vato. 

– – –

K55 Modalità	di	regolazione	del	regolatore
Att�vare la modal�tà d� regolaz�one del regola-
tore accendendo �l tasto d� Macch�na pronta. 
Term�nare la modal�tà accendendo l'�nterrut-
tore d� R�pr�st�no.

– – –

No. Art�colo Gamma d� 
�mpostaz�one

Un�tà d�  
rev�s�one

Valore  
�n�z�ale
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Sotto �l modo d� controllo A del sensore, � seguent� 
18 sensor� d�fferent� vengono v�sual�zzat�. 

 : Stato ON

: Stato OFF 

Premere �l tasto ITEM SELECT    !0 per v�-

sualizzare il sensore il cui stato è da verificare. 

No. Descr�z�one del sensore No. Descr�z�one del sensore

1 Rilevamento della rottura del filo !2 Sensore del precar�camento �n avant� 

2 Sensore del coltello tagl�atessuto !3 Sensore del precar�camento all'�nd�etro

3 Sensore dell'�ncl�naz�one della testa !4 Sensore �ntermed�o del precar�camento

4
Interruttore d� arresto (Interruttore sul 
lato testa) !5 Sensore dell'�ncl�naz�one del carrello

5 Sensore dell'osc�llaz�one dell'ago !6 Sensore della spazzatura del tessuto 

6
Sensore della p�astra mezza luna della 
macch�na per cuc�re !7 Sensore del numero d� pezz� �mp�lat� 

7 Sensore dell'�nterruttore a g�nocch�o !8
Interruttore d� arresto (Interruttore sul lato 
corpo pr�nc�pale AC) 

8 Sensore dell'�nterruttore a mano !9
Sensore del c�l�ndro d� abbassamento del 
morsetto secondar�o 

9 Sensore d� r�levamento del tessuto @0
Sensore del c�l�ndro d� sollevamento del mor-
setto secondar�o 

!0 Sensore dell'or�g�ne del carrello @1 Sensore del bordo del mater�ale

!1
Sensore della pos�z�one d� rallentamen-
to del carrello

!0

A

[K53  Modo	di	conferma	del	sensore]
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 3. LISTA DEI CODICI DI ERRORE

Cod�ce 
d� errore Descr�z�one dell'errore Come r�cupe-

rare
Luogo d� r�cu-

pero
E001 Comunicazione	sull'inizializzazione	di	EEP-ROM	

della	scheda	di	circuito	stampato	MAIN	CONTROL
Quando �l dato non è scr�tto �n EEP-ROM o �l dato è rot-
to, �l dato v�ene automat�camente �n�z�al�zzato e l'opera-
tore v�ene �nformato dell'�n�z�al�zzaz�one.

Spegnere la 
macch�na.

E007 Bloccaggio	del	motore	dell'albero	principale
Quando v�ene cuc�to �l prodotto d� cuc�tura che compor-
ta una forte res�stenza all'ago.

Spegnere la 
macch�na.

E017
-

Capacità	di	EEP-ROM	superata
La capac�tà d� EEP-ROM è scarsa.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Schermo pre-
cedente

E018 Il	tipo	di	EEP-ROM	è	sbagliato.
Quando �l t�po d� EEP-ROM montato è sbagl�ato.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Schermo pre-
cedente

E023 R i l e v a z i o n e	 d e l 	 f u o r i p a s s o	 d e l 	 mo t o r e	
dell'alzapiedino
Quando �l fuor�passo del motore v�ene r�levato al mo-
mento �n cu� �l motore dell'alzap�ed�no passa �l
sensore dell'or�g�ne o com�nc�a �l funz�onamento.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat�

E024 Misura	del	dato	di	modello	superata
Quando la cuc�tura non può essere effettuata po�ché la 
m�sura totale del dato d� cuc�tura cont�nua o la m�sura 
del dato portato dentro (download) è troppo grande.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat�

E025 Rilevazione	del	 fuoripasso	del	motore	del	 rasafilo	
dell'ago
Quando �l fuor�passo del motore v�ene r�levato al momento �n 
cui il motore del rasafilo dell'ago passa il sensore dell'origine 
o com�nc�a �l funz�onamento.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat�

E026 Rilevazione	del	 fuoripasso	del	motore	del	 rasafilo	della	
bobina
Quando �l fuor�passo del motore v�ene r�levato al mo-
mento in cui il motore del rasafilo della bobina passa il 
sensore dell'or�g�ne o com�nc�a �l funz�onamento.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat�

E030 Mancato	arresto	della	barra	ago	alla	posizione	sollevata
Quando l'ago non s� ferma alla pos�z�one sollevata 
anche con l'operaz�one d� sollevamento dell'ago al 
momento d� avv�are la macch�na per cuc�re.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Schermo pre-
cedente

E042 Errore	di	operazione	matematica
L'operaz�one matemat�ca del dato d� cuc�tura non può 
essere effettuata.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Schermo pre-
cedente

E043 Errore	di	ingrandimento
Il passo della cuc�tura supera 5 mm.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat�

E050 Interruttore	di	arresto
Quando l'�nterruttore d� arresto v�ene premuto durante �l 
funz�onamento della macch�na.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Schermo d� 
passo

E052 Errore	di	rilevazione	della	rottura	del	filo
Quando la rottura del filo si è presentata durante il fun-
z�onamento della macch�na.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Schermo d� 
passo

E061 Errore	di	dato	di	interruttore	di	memoria
Quando �l dato d� �nterruttore d� memor�a è rotto o �l 
rev�s�on è vecch�o.

Spegnere la 
macch�na.

-
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E062 Errore	di	dato	di	cucitura
Quando �l dato d� cuc�tura è rotto o �l rev�s�on è vecch�o.

Spegnere la 
macch�na.

-

E089 Quando	una	eccessiva	quantità	di	prodotti	 da	
cucire	è	impilata	
El�m�nare � prodott� da cuc�re. 

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Lo schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� d� cuc�tura

E099 Interferenza	del	 comando	di	 abbassamento	del	
coltello	con	il	movimento	di	taglio	del	filo
Quando la pos�z�one d� �nser�mento del comando d� coltello 
è scorretta e �l comando d� coltello �ntralc�a �l mov�mento d� 
taglio del filo in caso del movimento dal dato esterno.

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat�

E302 Conferma	dell'inclinazione	della	testa	della	macchina
Quando �l sensore dell'�ncl�naz�one della testa della 
macch�na è OFF (escluso).

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat�

E303 Errore	di	sensore	della	piastrina	semilunale
La p�astr�na sem�lunale del motore della macch�na per 
cuc�re è anormale.

Spegnere la 
macch�na.

-

E304 Errore	di	sensore	del	coltello	tagliatessuto
Quando �l coltello è tenuto abbassato o �l sensore non 
è OFF (escluso) mentre �l coltello è abbassato.

Spegnere la 
macch�na.

-

E401 Errore	di	disapprovazione	della	copia
Quando s� prova d� effettuare la cop�a al No. d� modello 
che è stato reg�strato.

Poss�b�le r�-
avv�are dopo 
aver premuto 
�l bottone d� 
annulamento.

Schermo d� l�-
sta de� modell�

E402 Errore	di	cancellazione	del	modello
Quando s� prova d� effettuare la cancellaz�one �n caso 
che �l r�manente No. d� modello che è stato reg�strato 
s�a solo uno.

Poss�b�le r�-
avv�are dopo 
aver premuto 
�l bottone d� 
annulamento.

Schermo d� l�-
sta de� modell�

E410 Quando	 il	 valore	di	 impostazione	del	 contatore	
della	 cucitura	è	 inferiore	al	numero	di	 volte	della	
cucitura	del	modello	di	 cucitura	selezionato	al	
momento.	Schermo	di	immissione	dei	dati	AC	

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� AC 

E478 Errore	di	 superamento	del	 campo	di	 spostamento	
ammissibile	del	carrello	(sinistra)	
La quant�tà d� trasporto del modello d� cuc�tura supera �l cam-
po d� spostamento amm�ss�b�le del carrello (lato s�n�stro). 
Impostare la quant�tà d� trasporto a salto e la lunghezza 
della cuc�tura �n modo che la quant�tà d� spostamento 
verso s�n�stra del carrello s�a entro 25 mm. 

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� AC 

E479 Errore	di	superamento	del	campo	di	spostamento	
ammissibile	del	carrello	(destra)
La quant�tà d� trasporto del modello d� cuc�tura supera �l 
campo d� spostamento amm�ss�b�le del carrello (lato destro). 
Impostare la quant�tà d� trasporto a salto e la lunghezza 
della cuc�tura �n modo che la quant�tà d� spostamento 
verso destra del carrello s�a entro 610 mm.

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� AC 

E486 Errore d� lunghezza del coltello dell'occh�ello
La lunghezza del coltello dell'occh�ello è troppo corta 
per formare la forma �n caso della forma d� occh�ello.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Lo schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� d� cuc�tura 
[S17]

Cod�ce 
d� errore Descr�z�one dell'errore Come r�cupe-

rare
Luogo d� r�cu-

pero
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E487 Errore	di	lunghezza	della	forma	di	occhiello
La lunghezza della forma d� occh�ello è troppo corta per 
formare la forma �n caso della forma d� occh�ello.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Lo schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� d� cuc�tura
[S14]

E488 Errore	di	compensazione	della	travetta	a	flusso
Quando la lunghezza della travetta è troppo corta per 
formare la forma in caso della forma di travetta a flus-
so.

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Lo schermo 
d� �mm�ss�o-
ne de� dat� d� 
cuc�tura[S08]

E489 Errore	di	misura	del	 coltello	 (al	momento	dei	
movimenti	plurali	del	coltello)
Quando la m�sura del coltello è p�ù grande della m�sura 
del coltello tagl�atessuto.

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Lo schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� d� cuc�tura 
[S02]

E492 Misura	del	pressore	superata	dell'imbastitura
Quando �l dato d� cuc�tura dell'�mbast�tura supera la 
m�sura del pressore.

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Lo schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� d� cuc�tura 
[S40]

E493 Misura	del	pressore	superata	della	 cucitura	di	
allacciamento	alla	fine	della	cucitura
Quando �l dato d� cuc�tura della cuc�tura d� allacc�amento 
alla fine della cucitura supera la misura del pressore.

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Lo schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� d� cuc�tura 
[S67]

E494 Misura	del	pressore	superata	della	 cucitura	di	
allacciamento	all'inizio	della	cucitura
Quando �l dato d� cuc�tura della cuc�tura d� allacc�amento 
all'�n�z�o della cuc�tura supera la m�sura del pressore.

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Lo schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� d� cuc�tura
[S64]

E495 Errore	 di	misura	 del	 pressore	 (Senso	 del la	
larghezza	:	solo	destra)
Quando �l dato d� cuc�tura supera la m�sura d� solo 
destra del senso della larghezza del pressore.

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Lo schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� d� cuc�tura 
[S03] 
[S06] 

E496 Errore	 di	misura	 del	 pressore	 (Senso	 del la	
larghezza	:	solo	sinistra)
Quando �l dato d� cuc�tura supera la m�sura d� solo s�n�-
stra del senso della larghezza del pressore.

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Lo schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� d� cuc�tura 

E497 Errore	 di	misura	 del	 pressore	 (Senso	 del la	
lunghezza	:	davanti)
Quando �l dato d� cuc�tura supera la m�sura davant� del 
senso della lunghezza del pressore.

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Lo schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� d� cuc�tura 

E498 Errore	 di	misura	 del	 pressore	 (Senso	 del la	
larghezza	:	destra	e	sinistra)
Quando �l dato d� cuc�tura supera la m�sura s�a d� destra che 
d� s�n�stra del senso della larghezza del pressore.

È poss�b�le 
avv�are d� 
nuovo dopo �l 
r�pr�st�no.

Lo schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� d� cuc�tura 
[S05]

E499 Errore	di	misura	del	pressore	 (Senso	della	 lunghezza:	
dietro)
Quando �l dato d� cuc�tura supera la m�sura d� d�etro del 
senso della lunghezza del pressore.

È poss�b�le 
avv�are d� nuovo 
dopo �l r�pr�st�no.

Lo schermo d� 
�mm�ss�one de� 
dat� d� cuc�tura 
[S02]

E703 Il	pannello	è	collegato	alla	macchina	 tranne	quelle	
supposte.	(Errore	di	tipo	di	macchina)
Quando �l cod�ce d� t�po d� macch�na del s�stema è 
scorretto �n caso della comun�caz�one �n�z�ale.

È poss�b�le 
r�scr�vere �l pro-
gramma dopo 
aver premuto g�ù 
l'�nterruttore d� 
comun�caz�one

Schermo d� 
comun�caz�one

E704 Incompatibilità	delle	versioni	del	sistema
Quando la vers�one del software d� s�stema è scorretta 
�n caso della comun�caz�one �n�z�ale.

È poss�b�le 
r�scr�vere �l pro-
gramma dopo 
aver premuto g�ù 
l'�nterruttore d� 
comun�caz�one

Schermo d� 
comun�caz�one

E730 Imperfezione	o	sfasamento	del	 codificatore	del	
motore	dell'albero	principale
Quando il codificatore del motore della macchina per 
cuc�re è anormale.

Spegnere la 
macch�na.

-

Cod�ce 
d� errore Descr�z�one dell'errore Come r�cupe-

rare
Luogo d� r�cu-

pero
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E731 Imperfezione	del	 sensore	del	 foro	o	 imperfezione	
del	sensore	della	posizione	del	motore	principale
Quando �l sensore del foro o �l sensore della pos�z�one 
del motore della macch�na per cuc�re è d�fettoso.

Spegnere la 
macch�na.

-

E733 Giro	inverso	del	motore	dell'albero	principale
Quando �l motore della macch�na per cuc�re g�ra �n 
senso �nverso.

Spegnere la 
macch�na.

-

E801 Mancanza	di	fase	dell'alimentazione	elettrica
Quando la mancanza d� fase dell'al�mentaz�one d'�n-
gresso s� presenta.

Spegnere la 
macch�na.

-

E802 Rilevazione	del	taglio	istantaneo	dell'alimentazione	elettrica
Quando l'al�mentaz�one d'�ngresso è �stantaneamente 
OFF (escluso).

Spegnere la 
macch�na.

-

E811 Sovratensione
Quando l'al�mentaz�one d'�ngresso è d� 280V o p�ù.

Spegnere la 
macch�na.

-

E813 Bassa tensione
Quando l'al�mentaz�one d'�ngresso è d� 150V o meno.

Spegnere la 
macch�na.

-

E901 Anomalia	su	IPM	del	motore	dell'albero	principale
Quando IPM della scheda d� c�rcu�to stampato servo-
controllo è anormale.

Spegnere la 
macch�na.

-

E902 Sovraccorrente	del	motore	dell'albero	principale
Quando �l passagg�o della corrente nel motore della 
macch�na per cuc�re è eccess�vo.

Spegnere la 
macch�na.

-

E903 Anomalia	sull'alimentazione	elettrica	del	motore	passo-passo
Quando l'al�mentaz�one elettr�ca del motore passo-
passo della scheda d� c�rcu�to stampato servocontrollo 
fluttua di ±15% o più.

Spegnere la 
macch�na.

-

E904 Anomalia	sull'alimentazione	elettrica	del	solenoide
Quando l'al�mentaz�one elettr�ca del soleno�de della scheda 
di circuito stampato servocontrollo fluttua di ±15% o più.

Spegnere la 
macch�na.

-

E905 Anomalia	sulla	temperatura	dello	scavo	termico	per	
la	scheda	di	circuito	stampato	servocontrollo
Quando la temperatura dello scavo term�co per la scheda 
d� c�rcu�to stampato servocontrollo è d� 85ºC o p�ù.

Spegnere la 
macch�na.

-

E907 Errore	di	 ricupero	dell'origine	del	motore	della	
larghezza	dello	zig-zag
Quando �l segnale d� sensore dell'or�g�ne non è �mmes-
so al momento del mov�mento d� r�cupero dell'or�g�ne.

Spegnere la 
macch�na.

-

E908 Errore	di	ricupero	dell'origine	del	motore	del	trasporto	Y
Quando �l segnale d� sensore dell'or�g�ne non è �mmes-
so al momento del mov�mento d� r�cupero dell'or�g�ne.

Spegnere la 
macch�na.

-

E909 Errore	di	 ricupero	dell'origine	del	motore	del	
rasafilo	dell'ago
Quando �l segnale d� sensore dell'or�g�ne non è �mmes-
so al momento del mov�mento d� r�cupero dell'or�g�ne.

Spegnere la 
macch�na.

-

E910 Errore	di	ricupero	dell'origine	del	motore	del	pressore
Quando �l segnale d� sensore dell'or�g�ne non è �mmes-
so al momento del mov�mento d� r�cupero dell'or�g�ne.

Spegnere la 
macch�na.

-

E911 Errore	di	 ricupero	dell'origine	del	motore	del	
rasafilo	della	bobina
Quando �l segnale d� sensore dell'or�g�ne non è �mmes-
so al momento del mov�mento d� r�cupero dell'or�g�ne.

Spegnere la 
macch�na.

-

Cod�ce 
d� errore Descr�z�one dell'errore Come r�cupe-

rare
Luogo d� r�cu-

pero
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E915 Anomalia	 sulla	 comunicazione	 tra	 il	 pannello	
operativo	e	CPU	principale
Quando l'anomal�a s� presenta nella comun�caz�one del dato.

Spegnere la 
macch�na.

-

E916 Anomalia	sulla	comunicazione	tra	CPU	principale	e	
CPU	albero	principale
Quando l'anomal�a s� presenta nella comun�caz�one del dato.

Spegnere la 
macch�na.

-

E917 Mancata	comunicazione	tra	 il	pannello	operativo	e	
il	personal
Quando l'anomal�a s� presenta nella comun�caz�one del dato.

Spegnere la 
macch�na.

-

E918 Anomalia	sulla	temperatura	dello	scavo	termico	per	
la	scheda	di	circuito	stampato	controllo	principale
Quando la temperatura dello scavo term�co per la scheda 
d� c�rcu�to stampato controllo pr�nc�pale è d� 85ºC o p�ù.

Spegnere la 
macch�na.

-

E943 Imperfezione	di	EEP-ROM	della	 scheda	di	 circuito	
stampato	controllo	principale
Quando la scr�ttura de� dat� a EEP-ROM non v�ene effettuata.

Spegnere la 
macch�na.

-

E946 Imperfezione	di	 scrittura	a	EEP-ROM	della	scheda	
di	circuito	stampato	trasmissione	alla	testa
Quando la scr�ttura de� dat� a EEP-ROM non v�ene effettuata.

Spegnere la 
macch�na.

-

E948 Anomalia	del	ROM	F
Quando la cancellaz�one o la scr�ttura del ROM F non 
v�ene effettuata al momento del programma d� download.

Spegnere la 
macch�na.

-

E983 Quando	 il	 carrello	non	passa	 il	 sensore	anche	
quando	tre	o	più	secondi	sono	passati	dal	comando	
per	spostare	il	carrello	al	lato	della	macchina.

Spegnere la 
macch�na.

-

E984 Quando	 il	 carrello	non	passa	 il	 sensore	anche	
quando	tre	o	più	secondi	sono	passati	dal	comando	
per	spostare	il	carrello	al	lato	del	precaricamento.	

Spegnere la 
macch�na.

-

E985 Il	precaricamento	non	viene	avanzato.	
Il precar�camento non v�ene avanzato anche quando un 
determ�nato per�odo d� tempo è passato dal comando 
per avanzare �l precar�camento. 
Il sensore del c�l�ndro d� abbassamento del morsetto 
secondar�o non funz�ona.
Il sensore del c�l�ndro d� sollevamento del morsetto 
secondar�o non funz�ona.

Spegnere la 
macch�na.

-

E986 Il	precaricamento	non	viene	rimesso.	
Il precar�camento non v�ene r�messo anche quando un 
determ�nato per�odo d� tempo è passato dal comando 
per r�mettere �l precar�camento. 

Spegnere la 
macch�na.

-

E987 Errore	di	movimento	della	barra	spazzatessuto
La barra spazzatessuto non s� sposta alla predeterm�nata 
pos�z�one anche quando un determ�nato per�odo d� tempo 
è passato dal comando d� mov�mento della barra spazza-
tessuto.

Spegnere la 
macch�na.

-

E988 Errore	di	recupero	dell'origine	del	carrello	
Gl� �mpuls� che superano la gamma vengono erogat� al 
momento del recupero dell'or�g�ne del carrello. 

Spegnere la 
macch�na.

-

E989 Errore	di	temperatura	dell'azionamento	a	motore	
del	carrello
La temperatura dell'az�onamento a motore del carrello 
è anormale. 

Spegnere la 
macch�na.

-

E999 Quando	il	coltello	tagliatessuto	non	ritorna.
Quando �l coltello tagl�atessuto non r�torna dopo �l pas-
sare del tempo predeterm�nato.

Spegnere la 
macch�na.

-

Cod�ce 
d� errore Descr�z�one dell'errore Come r�cupe-

rare
Luogo d� r�cu-

pero
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Regolare la relazione fase ago-crochet quando l’ago 
entra nel centro del foro ago nella placca ago. 
(1)	 Altezza	della	barra	ago	
1) Portare la barra ago alla pos�z�one p�ù bassa. 
2) Inser�re la parte [1] A del m�suratore d� temp�smo 

nello spazio tra l’estremità inferiore della barra 
ago e la placca ago, dove l’estremità inferiore 
della barra ago tocca la somm�tà della parte [1] 
A del m�suratore d� temp�smo. 

3) Allentare la v�te d� collegamento della barra ago 
1, e regolare l’altezza della barra ago.

(2)	 Impostare	 la	 relazione	 fase	ago-crochet	nel	
modo	seguente:

1) Girare il volantino nella direzione corretta finché l’
ago com�nc� a sollevars� dal suo punto p�ù basso.  

2) Inser�re la parte [2] B del m�suratore d� temp�smo 
nello spazio tra l’estremità inferiore della barra 
ago e la placca ago, dove l’estremità inferiore 
della barra ago tocca la somm�tà della parte [2] 
B del m�suratore d� temp�smo. 

3) Allentare la vite di fissaggio C del man�cotto del 
crochet, ed all�neare la punta della lama del cro-
chet al centro del foro ago.   

 Regolare �n modo che un g�oco d� 0,05 mm c�rca 
sia lasciato tra l’ago e la punta della lama del 
crochet.

(3)	Regolazione	del	fermo	di	posizionamento	del-
la	capsula	della	bobina

 Regolare con la vite di fissaggio 3 �n modo che 
il contatto tra l’estremità del fermo di posiziona-
mento della capsula della bob�na 1 e �l fondo del 
crochet �nterno 2 s�a da 0 a 0,2 mm.

 1. MANUTENZIONE

0,05	mm

C

B

Da	0	a	0,2	mm

3 2

A

1

1

	 1-1.	 Regolazione	della	relazione	fase	ago-crochet

#. MANUTENZIONE DELLA MACCHINA PER CUCIRE

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.
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1

Per regolare la press�one appl�cata dalla barra della 
p�nza alla stoffa, g�rare �l regolatore della molla della 
p�nza 1. Quando la pressione non è sufficiente per 
ev�tare �l raggr�nzamento della stoffa, g�rare �l regola-
tore 1 �n senso orar�o.

■	 Regolazione	della	forza	per	afferrare	il	filo	
del	rasatore	filo	dell’ago

Se il rasatore filo dell’ago non riesce a fornire la 
costante forza per afferrare il filo, il filo dell’ago può 
sfilarsi a inizio cucitura.    

1) Se la forza per afferrare il filo del rasatore filo 
dell’ago è diminuita, allentare la vite di fissaggio 
1 e staccare il rasatore filo dell’ago 2. 

2) Leggermente piegare l’estremità della molla 
premifilo 3 �n modo che la molla tocch� la lama 
tagliafilo del coltello superiore 4 per tutta la lun-
ghezza senza nessun g�oco e �n modo che �l ra-
satore filo dell’ago saldamente tiene il filo senza 
tener conto della posizione della lama tagliafilo 
alla quale il filo è tagliato.

	 1-2.	 Regolazione	del	rasatore	filo	dell’ago

■	 Regolazione	dell’altezza	del	rasatore	filo	dell’ago	
     Per regolare l’altezza del rasatore filo dell’ago, 

allentare la vite di fissaggio 1. Impostare l’altezza 
del rasatore la p�ù bassa poss�b�le, purché �l rasatore 
non tocchi la pinza, al fine di minimizzare la lunghez-
za del filo rimanente sull’ago dopo il taglio.   
S� tenga presente che la p�nza s� �ncl�na quando s� 
procede alla cuc�tura d�  una parte a mult�strat� del 
materiale, attaccare perciò il rasatore filo dell’ago 
sollevando leggermente la sua pos�z�one d� �nstalla-
z�one.  

Quando	si	sostituisce	 il	 rasafilo	dell'ago,	
assicurarsi	 che	 il	 rasafilo	 funzioni	 rego-
larmente	sotto	il	modo	di	regolazione	del	
rasafilo	dell'ago.

1

2

3

4

1

	 1-3.	 Regolazione	della	pressione	della	barra	della	pinza

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.
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Allentare �l dado 2 e regolare la pos�z�one con 
la molla d’arresto 3 in modo che la distanza dall’
estrem�tà anter�ore del basamento della macch�na al 
pressore della bob�na 1 s�a da 8 a 15 mm quando la 
macch�na per cuc�re s� ferma.  Serrare qu�nd� �l dado 
2.

	 1-4.	 Regolazione	dell’unita	di	pressore	della	bobina

Da 8 a 15mm

1

2
3

■	 Molla	tirafilo	(Punto	rovescio)
1) La lunghezza del filo estratto dalla molla tirafilo 

1 è da 8 a 10 mm, e la pressione appropriata all’
�n�z�o è da 0,06 a 0,1N {6 a 10g} c�rca.

2) Per cambiare la corsa della molla tirafilo, allentare 
la v�te 2, inserire un cacciavite fino nella fenditura 
del palo di tensione del filo 3, e g�rarlo.

3) Per cambiare la pressione della molla tirafilo, 
inserire un cacciavite fino nella fenditura del palo 
di tensione del filo 3 mentre la v�te 2 è avv�tata, 
e g�rarlo. G�randolo �n senso orar�o, la press�one 
della molla tirafilo sarà aumentata. Girandolo in 
senso antiorario, la pressione della molla tirafilo 
sarè d�m�nu�ta.

■	 Regolazione	della	lunghezza	del	filo	estratto	
dalla	leva	tirafilo	
La lunghezza del filo estratto dalla leva tirafilo 
deve essere regolata a seconda dello spessore 
dei prodotti di cucitura al fine di ottenere i punti 
ben tes�. 

a. Per i materiali pesanti, allentare la vite di fis-
sagg�o 2 nel guidafilo 1, e spostare il guidafilo 
verso la sinistra.  La lunghezza del filo estratto 
dalla leva tirafilo sarà aumentata.   

b. Per i materiali leggeri, spostare il guidafilo 1 ver-
so la destra.  La lunghezza del filo estratto dalla 
leva tirafilo sarà diminuita. 

1

2

1

2

3

4

	 1-5.	 Tensione	del	filo

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.
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Se �l cusc�no del morsetto del carrello è usurato o 
deformato, sost�tu�rlo con uno nuovo seguendo la 
procedura descr�tta qu� sotto. 

1)  Togl�ere cusc�no logorato dal morsetto 1 e pul�-
re bene la superficie del morsetto.

2)  Attaccare �l cusc�no 2 �n dotaz�one con la mac-
ch�na sul morsetto 1 �n modo che �l cusc�no s�a 
posizionato come illustrato nella figura a sinistra.

 Dopo	aver	sostituito	 il	 cuscino,	 assicu-
rarsi	di	eseguire	"!-4-4.	Regolazione	del	
morsetto	del	carrello,"	p.	35.	

A	livello

1

2

	 1-6.	 Sostituzione	del	cuscino	del	morsetto

1 2 3

Da 0.5 a 2.0

Base	della	macchina	
per	cucire

Tavolo	del	morsetto

Distanziale

Piastra	di	
trasporto

La	parte	più	
bassa	del	blocco	
di	trasporto	

Se la testa della macch�na scende dalla sua normale pos�z�one a causa del deter�oramento nel tempo, �l 
bordo p�egato del mater�ale e la costura (�l bordo) non possono essere correttamente all�neat� quando s� 
pos�z�ona la pos�z�one del mater�ale sulla testa della macch�na. 
Se lo spaz�o lasc�ato tra la base della macch�na per cuc�re e �l blocco d� trasporto è d� 2,0 mm o p�ù, met-
tere � d�stanz�al� (0,5 mm e 1,0 mm) ne� post� (1, 2 e 3) mostrati nella figura per regolare in modo che 
un d�sl�vello tra la base della macch�na e �l blocco d� trasporto s�a d� 2,0 mm o meno.

	 1-7.	 Regolazione	della	testa	della	macchina

Distanziale
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	 1-8.	 Sostituzione	dei	fusibili

La macch�na usa � seguent� 5 fus�b�l� :
Scheda	a	circuito	stampato	SDC
1 Per la protezione dell’alimentazione del motore 

passo-passo
 5A (fus�b�le a r�tardo)
2 Per la protezione dell’alimentazione del solenoi-

de e del motore passo-passo
 3,15A (fus�b�le a r�tardo)
3 Per la protezione dell’alimentazione di controllo 
 2A (fus�b�le ad az�one rap�da)

Scheda	a	circuito	stampato	I/O	
5 Per la protez�one dell'al�mentaz�one del motore 

passo-passo del carrello 4A (fus�b�le r�tardato)

PERICOLO : 
1.	Per	evitare	pericoli	di	scosse	elettriche,	spegnere	la	macchina,	e	aprire	il	coperchio	della	centrali-
na	di	controllo	dopo	che	cinque	minuti	circa	sono	passati.	

2.	Aprire	il	coperchio	della	centralina	di	controllo	dopo	aver	spento	la	macchina	senza	fallo.		Sosti-
tuire	quindi	con	un	fusibile	nuovo	con	la	capacità	specificata.

3.	Aprire	 il	 coperchio.	Se	qualcuno	dei	LED	sulla	 scheda	a	circuito	stampato	è	acceso,	 attendere	
finché	il	LED	illuminato	non	si	spenga	e	sostituire	il	fusibile	con	uno	nuovo.	Se	si	sostituisce	il	fu-
sibile	quando	qualcuno	dei	LED	è	acceso,	si	potrebbe	prendere	la	scossa	elettrica.	Mai	sostituire	
il	fusibile	mentre	qualcuno	dei	LED	è	acceso	per	motivi	di	sicurezza.	

2

3

4

1

5

Scheda	a	circuito	stampato	PWR
4 Per la protez�one dell'al�mentaz�one del motore 

passo-passo del carrello 5A (fus�b�le r�tardato)
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 2. COMPONENTI DEL CALIBRO

■ Placca	ago

■ Pressore

  Larghezza del punto 5 mm

A
B C

A

B

A

B

■ Coltello	tagliatessuto

5mm (Marcatura • AxB)
T�po
Standard (S) 400027553 (S5 • 1.4x6,2)

Per la magl�er�a (K) 400027554 (K5 • 1.2x6,2)

M�sura (AxB)
1 (4x25) 2 (5x35) 3 (5x41)

T�po
Standard (S) B1552781000A B1552782000 B1552783000
Pour t�ssus ma�llés (K) D1508771K00A D1508772K00 D1508773K00

Area	di	cucitura 
(AxB)

A : M�sura del coltello (poll�ce) B : M�sura del coltello (mm) C : Segno D : No. d� parte

1/4 6,4 F B2702047F00

3/8 9,5 K B2702047K00A

7/16 11,1 I B2702047I00

1/2 12,7 L B2702047L00A

9/16 14,3 V B2702047V00

5/8 15,9 M B2702047M00A

11/16 17,5 A B2702047A00

3/4 19,1 N B2702047N00

7/8 22,2 P B2702047P00

1 25,4 Q B2702047Q00A

1-1/4 31,8 S B2702047S00A
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	 3-3.	 Pulizia	del	filtro	dell'aspirazione

Pulire l'elemento filtro posto all'interno della scatola 
del filtro una volta ogni 4 mesi. 

1.		 Soffiare	aria	 compressa	all'elemento	
dall'interno	verso	l'esterno.	

2.		 Se	 l'elemento	è	 fortemente	 intasato,	
sostituirlo	con	uno	nuovo.

1

2

Foro	sotto	il	
tavolo	per	il	
ventilatore

Tavolo
Pulire il filtro 2 del ventilatore posto sulla superficie 
�nfer�ore del tavolo della macch�na (base del basa-
mento) una volta alla sett�mana.
1) T�rare lo schermo 1 nella d�rez�one della frecc�a 

per r�muoverlo. 
2) Lavare il filtro 2 sotto acqua corrente.  
3) Installare di nuovo il filtro 2 e lo schermo 1.

	 3-1.	 Eliminazione	della	polvere	intorno	alla	scatola	della	bobina

Tenere la manopola 2 e apr�re �l coperch�o 1 del 
crochet. Quindi rimuovere la polvere (ritagli di filo e 
r�tagl� d� tessuto) �ntorno alla scatola 3 della bob�-
na.

Se	 la	polvere	si	 accumula	 intorno	alla	
scatola	della	bobina,	la	cucitura	è	deterio-
rata. 

1

3

2

	 3-2.	 Pulizia	del	filtro

AVVERTIMENTO:
Al	 fine	di	 evitare	possibili	 incidenti	 causati	dall'avvio	 improvviso	della	macchina	per	 cucire,	
spegnere	la	macchina	prima	di	effettuare	le	seguenti	operazioni.

  3. MANUTENZIONE GIORNALIERA

Filter



− 95 −

	 3-4.	 Drenaggio	del	regolatore	dell'aria

Quando �l conten�tore 1 è r�emp�to d� acqua, estrar-
re �l g�unto ad agganc�o rap�do 3 dal regolatore 2 
e premere �l bottone d� scar�co 4 per effettuare �l 
drenagg�o. 
S� cons�gl�a d� esegu�re �l drenagg�o ogn� volta che 
la macch�na v�ene ut�l�zzata, o pr�ma o dopo �l fun-
z�onamento.

1) Appl�care grasso alla cremagl�era e p�gnone d� 
trasporto del carrello, e all'un�tà d� carrello una 
volta ogn� 6 mes�. Per quanto r�guarda �l grasso, 
ut�l�zzare ESSO LITHTAN 2 o grasso al l�t�o (gra-
do d� NLGI: No. 2 e la v�scos�tà dell'ol�o base: 95 
mm2/s (40°C).

2)  Una volta ogni quattro mesi, soffiare aria com-
pressa alla sez�one d� fend�tura dell'�nterruttore 
dell'or�g�ne med�ante la p�stola per ar�a compres-
sa per r�muovere la polvere. 

	 3-5.	 Pulizia	del	carrello	e	lubrificazione	della	sezione	di	azionamento

Interruttore	dell'origine

Applicare	grasso
Pignone	

Interruttore	di	
riduzione	della	

velocità

Coperchio	del	
carrello

Cremagliera	

Soffiare aria 
compressa	

2

1

4

3

1

2

3

	 3-6.	 Pulizia	del	carrello	e	del	tavolo	di	precaricamento	

1)  Pul�re ol�o dal r�vest�mento 2 sul lato �nfer�ore 
del tavolo d� precar�camento 1 e dal carrello 3 
ogn� sett�mana. 

Se	olio	 si	 accumula	sul	 rivestimento	del	
tavolo	di	precaricamento,	 il	 rivestimento	
può	scollarsi.

Base	della	macchina	
per	cucire

Piastra	di	
trasporto
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 4. INCONVENIENTI E RIMEDI

Inconven�ent� Causes R�med� Pag�na

1. Rottura filo dell’ago 1. La tensione del filo alla sezione parallela 
è troppo alta. 

2. Pressione o corsa della molla tirafilo è 
troppo grande.

3. Punta della lama del crochet presenta bave o 
graffi.

4. La s�ncron�zzaz�one del crochet non è 
corretta.

5. Percorso del filo presenta graffi.  

6. Ago è pos�z�onato male.

7. Ago è troppo fino.
8. Punta dell’ago è danneggiata.

™ Diminuire la tensione del filo alla sezione 
parallela. 

™ D�m�nu�re la tens�one o la corsa della molla 
tirafilo. 

™ Luc�dare la punta della lama del crochet.  
Oppure, sost�tu�re �l crochet. 

™ Regolare nuovamente la s�ncron�zzaz�one del 
crochet tram�te �l m�suratore d� temp�smo.

™ Pulire il percorso del filo con tela smeriglio 
e luc�darlo. 

™ Regolare nuovamente la d�rez�one, altez-
za, ecc. 

™ Sostituire l’ago con uno più spesso. 
™ Sostituire l’ago. 

p.59

p.90

p.88

p.30

p.30
p.30

2. Sfilamento filo dell’ago  1. Rasatore filo dell’ago si apre troppo 
presto. 

2. Punto sopragg�tto non è formato a �n�z�o 
cuc�tura. (Tens�one a �n�z�o cuc�tura è 
troppo alta.)  

3. Infilatura del filo dell’ago non è corretta. 
4. Veloc�tà a �n�z�o cuc�tura è troppo alta. 

™ R�tardare �l temp�smo d� apertura del rasa-
filo dell’ago.

™ D�m�nu�re la tens�one a �n�z�o cuc�tura. 
     (Il dato d� cuc�tura  )

™ Infilare correttamente di nuovo.
™ Impostare la funz�one d� avv�o dolce.   

(Dato d� �nterruttore d� memor�a  a 
 )

p.89

p.63

p.30
p.77

3. Traballamento alla sez�o-
ne parallela

1. Tensione del filo della bobina è troppo 
bassa.

2. F�lo della bob�na s� stacca dalla capsula della 
bob�na. 

3. La pre-tens�one è troppo bassa. 

™ Aumentare la tensione del filo alla sezione 
parallela.

™ Diminuire la tensione del filo della bobina. 
 ( Punto rovesc�o: 0,05 a 0,1N )
™ Aumentare la pre-tens�one.

p.59

p.31

4. Traballamento a �n�z�o 
cuc�tura 

1. Tensione del filo alla sezione parallela è 
troppo bassa. 

2. Posizione del rasatore filo dell’ago è trop-
po alta.  

3. Corsa della molla tirafilo è troppo gran-
de.

™ Aumentare la tensione del filo alla sezione 
parallela.

™ Abbassare il rasatore filo dell’ago in tal 
punto che �l rasatore non tocch� la p�nza.

™ Diminuire la corsa della molla tirafilo.  

p.59

p.89

p.90

5. Filo dell’ago alla sezione 
travette esce fuor� e s� 
raggruma sul rovesc�o 
del mater�ale.

1. Tensione del filo delle travette è troppo bassa. 
2. Tensione del filo della bobina è troppo 

alta.  
3. Numero d� punt� della forma rad�ale è troppo 

grande. 

4. Tensione a fine cucitura è troppo bassa.

™ Aumentare la tensione del filo della bobina.
™ Infilare correttamente il filo nella capsula 

della bob�na.  
™ Fare attenz�one che la quant�tà d� avvolg�mento 

del filo della bobina non sia eccessiva.(Il dato 
d� cuc�tura  )

™ Aumentare la tensione a fine cucitura. 
(Dato d� �nterruttore d� memor�a  )

p.59
p.31

p.76

p.77

6. Punt� gallegg�ano. 1. Tensione del filo della bobina è troppo bassa.
2. F�lo della bob�na è staccato dalla capsu-

la della bob�na.  

™ Aumentare la tensione del filo della bobina.
™ Infilare correttamente il filo nella capsula 

della bob�na.  
™ Fare attenz�one che la quant�tà d� avvolg�mento 

del filo della bobina non sia eccessiva.

p.31
p.31

p.50

7. Punt� sono saltat�. 1. Asola è troppo p�ccola �n term�n� della 
m�sura della p�nza.

2. Mater�ale sl�tta a causa del peso legge-
ro.

3. Ago è pos�z�onato male.
4. Ago è p�egato. 
5. Punta della lama del crochet presenta bave o 

graffi.

™ Sost�tu�re la p�nza con una p�ù p�ccola. 

™ R�tardare la s�ncron�zzaz�one ago-crochet.
 (Abbassare la barra ago d� 0,5 mm.) 
™ Regolare nuovamente la d�rez�one, altezza, ecc. 
™ Sostituire l’ago. 
™ Luc�dare la punta della lama del crochet. 

Oppure, sost�tu�re �l crochet.  

p.88

p.30

p.30
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8. Filo si sfilaccia. 1. Numero d� punt� del punto legatura è troppo 
p�ccolo. 

2. Larghezza del punto legatura è troppo 
grande.

™ Aumentare �l numero d� punt� della cuc�tura 
di allacciamento alla fine della cucitura.(Il 
dato d� cuc�tura  )

™ Restr�ngere la larghezza della cuc�tura d� 
allacciamento alla fine della cucitura. (Il 
dato d� cuc�tura  )

p.63

p.63

9. Lunghezza del filo dell’ago 
rimanente a fine cucitura è 
troppo grande. 

1. Larghezza del punto legatura è troppo 
stretta. 

2. Tens�one del punto legatura è troppo 
bassa.

™ Allargare la larghezza della cuc�tura d� 
allacc�amento alla f�ne della cuc�tura. (Il 
dato d� cuc�tura  )

™ Aumentare la tensione alla fine della cucitura. 
(Il dato d� cuc�tura  )

p.63

p.77

10. Filo dell’ago si rompe a 
�n�z�o cuc�tura, o �l lato 
rovesc�o della cuc�tura 
è sporco.

1. Tens�one a �n�z�o cuc�tura è troppo bas-
sa.

™ Aumentare la tens�one a �n�z�o cuc�tura.. 
(Dato d� �nterruttore d� memor�a  )

p.77

11. Coltello cade anche 
quando il filo dell’ago è 
tagl�ato.

1. La p�astra d� r�levamento della rottura 
del filo non è regolata correttamente.

™ Regolare la p�astra d� r�levaz�one. 
 (Fare r�fer�mento al Manuale d� Manuten-

z�one.)
12. Ago s� rompe. 1. L'ago è p�egato. 

2. L'ago v�ene a contatto con la punta 
della lama del crochet. 

3. Il rasafilo dell'ago viene a contatto con 
l'ago quando esso s� apre. 

4. L'ago non v�ene al centro del foro del-
l'ago della placca ago. 

5. La pos�z�one d� arresto dell'ago è bassa 
e l'ago viene a contatto con il rasafilo 
dell'ago quando esso s� ch�ude. 

™ Sostituire l’ago. 
™ Regolare la s�ncron�zzaz�one ago-crochet. 

™ Regolare la pos�z�one d� �nstallaz�one del 
rasatore filo dell’ago. 

™ Regolare d� nuovo la pos�z�one d� �nstalla-
z�one della base della placca ago.

p.30
p.88

p.89

13. Coltello cade plurale 
volta.

1. Il coltello tagl�atessuto non è �mpostato 
sul mov�mento per p�ù volte. 

™ Rilasciare l’impostazione della caduta di 
plurale volta.

p.76

14. L'ar�a compressa v�ene 
soff�ata dal precar�ca-
mento. 

1. Il motore dell'erogatore d� ar�a ruota �n 
senso �nverso. 

™ Camb�are �l senso d� rotaz�one del moto-
re.

p.5

15. Il precar�camento non s� 
muove anche quando 
l'�nterruttore d� avv�o è 
premuto.

1. Il tessuto non v�ene r�levato po�ché è 
grossolano.

™ R�lasc�are �l r�levamento del tessuto. (Dato 
d� �nterruttore d� memor�a   )

p.77

16. I l  t e s s u t o s �  p � e g a 
quando �l tessuto v�ene 
consegnato dal precar�-
camento al carrello.

1. L'aria soffiata è eccessivamente forte o 
debole.

™ Regolare l'aria soffiata. 
™ Pulire il filtro dell'aria. 

p.25

17. Il tessuto sl�tta quando 
�l tessuto v�ene conse-
gnato dal precar�ca-
mento al carrello. 

1. La forza d� asp�raz�one è troppo debole. 

2. La forza d� p�nzatura è eccess�vamente 
debole. 

™ Regolare la forza d� asp�raz�one del tes-
suto del d�spos�t�vo d� asp�raz�one. 

™ Regolare �l morsetto. 

p.28

p.36 -
  37

Inconven�ent� Causes R�med� Pag�na
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$. TABELLA DEI DATI DI VALORE INIZIALE PER CIASCUNA FORMA
No, Art�colo Un�tà

Selez�one delle forme L�vello 3 (30 forme)
Selez�one delle forme L�vello 2 (20 forme)

Selez�one delle forme L�vello 1 (12 forme)

S01 Forma d� cuc�tura

S02 Lunghezza del tagl�o del tessuto mm 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 13,0 19,1 19,1 19,1
S03 Larghezza della scanalatura del coltello, destra mm 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 – – 0,10 0,10
S04 Larghezza della scanalatura del coltello, s�n�stra mm 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 – 0,10 – 0,10
S05 Larghezza del sopragg�tto, s�n�stra mm 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,4 1,4 1,4 1,4 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,4 1,4 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 – – – –
S06 Rapporto tra le forme s�n�stra/destra (�l lato s�n�stro r�spetto al lato destro) % 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 – – – –
S07 Passo alla sez�one parallela mm 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 – – – –
S08 Lunghezza della seconda travetta mm 1,0 – 1,0 – 1,5 3,0 1,0 – 1,5 3,0 – 1,0 1,0 1,5 3,0 – – – – – 1,5 3,0 – – – – – – – –
S09 Lunghezza della pr�ma travetta mm 1,0 – – – – – – – – – – – – – – – – 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 – – – – – – – –
S10 Compensaz�one della larghezza della travetta, destra mm 0,0 – 0,0 – 0,0 – 0,0 – 0,0 – – 0,0 0,0 0,0 – – – 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 – – – – – – – –
S11 Compensaz�one della larghezza della travetta, s�n�stra mm 0,0 – 0,0 – 0,0 – 0,0 – 0,0 – – 0,0 0,0 0,0 – – – 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 – – – – – – – –
S12 Offset della travetta a affusolata, s�n�stra  mm – – – – – 0,85 – – – 0,85 – – – – 0,85 – – – – – – 0,85 – – – – – – – –
S13 Offset della travetta a affusolata, destra mm – – – – – 0,85 – – – 0,85 – – – – 0,85 – – – – – – 0,85 – – – – – – – –
S14 Lunghezza della forma occh�ello mm – – – – – – 2,0 2,0 2,0 2,0 – – – – – 2,0 2,0 – – – – – – – – – – – – –
S15 Numero d� punt� della forma occh�ello Punto – – – – – – 3 3 3 3 – – – – – 3 3 – – – – – – – – – – – – –
S16 Larghezza dell’occhiello mm – – – – – – 1,0 1,0 1,0 1,0 – – – – – 1,0 1,0 – – – – – – – – – – – – –
S17 Lunghezza dell’occhiello mm – – – – – – 3,0 3,0 3,0 3,0 – – – – – 3,0 3,0 – – – – – – – – – – – – –
S18 Lunghezza della forma t�po rotondo mm – 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 – 2,0 – – 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 – – 2,0 2,0 2,0 2,0 – – – –
S19 Numero d� punt� della forma rad�ale Punto – – 3 3 3 3 – 3 – – – – – – – – – 3 – – – – 3 3 3 – – – – –
S20 R�nforzo della forma rad�ale (Con/Senza)  – – Senza Senza Senza Senza – Senza – – – – – – – – – Senza – – – – Senza Senza Senza – – – – –
S21 Passo alla sez�one travetta mm 0,30 0,30 0,30 – 0,30 0,30 0,30 – 0,30 0,30 0,25 0,30 0,25 0,25 0,25 0,25 0,30 0,30 0,25 0,30 0,30 0,30 0,25 0,30 0,25 0,25 – – – –
S22 Pr�mo spaz�o mm 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5, 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 – 2,0 2,0 2,0
S23 Secondo spaz�o mm 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 – 2,0 2,0 2,0
S31 una cuc�tura/due cuc�ture S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo S�ngolo – – – S�ngolo
S32 Selez�one della cuc�tura a croce alla cuc�tura dopp�a < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < – – – <
S33 Compensaz�one della larghezza della cuc�tura dopp�a mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 – – – –
S34 Numero di volte dell’imbastitura Volta 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 2 2 –
S35 Passo dell’imbastitura mm 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 –
S36 Lunghezza dell’arrotolamento dell’imbastitura mm 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 –
S37 Passo dell’arrotolamento dell’imbastitura mm 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 –
S38 Larghezza dell’arrotolamento dell’imbastitura mm 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 –
S39 Compensazione avanti/dietro dell’entrata dell’ago dell’imbastitura mm 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 –
S40 Compensazione destra/sinistra dell’entrata dell’ago dell’imbastitura mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 –
S41 Compensazione della posizione del lato sinistro dell’imbastitura mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 –
S42 Compensazione della posizione del lato destro dell’imbastitura mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 –
S44 Impostazione della velocità dell’imbastitura st�/m�n 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 –
S45 Funz�one d� cuc�re-�ns�eme (senza/con) Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza – – – –
S46 Larghezza del cuc�re-�ns�eme mm 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 – – – –
S47 Passo del cuc�re-�ns�eme mm 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 – – – –
S51 Tens�one alla sez�one parallela s�n�stra 120 60 120 120 120 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
S52 Tens�one alla sez�one parallela destra 120 60 120 120 120 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
S53 Tens�one alla sez�one parallela s�n�stra (�l pr�mo c�clo della cuc�tura dopp�a) 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 – – – –
S54 Tens�one alla sez�one parallela destra (�l pr�mo c�clo della cuc�tura dopp�a) 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 – – – –
S55 Tens�one alla pr�ma sez�one travetta 35 60 120 35 35 35 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 30 60 60 60 60 60 60 60 60 – – – –
S56 Tens�one alla seconda sez�one travetta 35 60 35 35 35 35 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 – – – –
S57 Impostazione della tensione del filo dell’ago all’inizio della cucitura 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
S58 Impostazione della tensione del filo dell’ago dell’imbastitura 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 ---
S59 Regolazione del tempismo ACT all’inizio della prima travetta Punto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 – – – –
S60 Regolazione del tempismo ACT all’inizio del sopraggitto destro Punto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
S61 Regolazione del tempismo ACT all’inizio della seconda travetta Punto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 – – – –
S62 Numero di punti della cucitura di allacciamento all’inizio della cucitura Punto 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
S63 Passo della cucitura della cucitura di allacciamento all’inizio della cucitura 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
S64 Larghezza della cucitura di allacciamento all’inizio della cucitura mm 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
S65 Compensazione longitudinale della cucitura di allacciamento all’inizio della cucitura mm 0,0 1,5 0,0 1,5 0,0 0,0 0,0 1,5 0,0 0,0 1,5 0,0 0,0 0,0 0,0 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 0,0 0,0 1,5 1,5 1,5 1,5 0,0 0,0 0,0 0,0
S66 Compensazione trasversale della cucitura di allacciamento all’inizio della cucitura mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,7 0,0 0,0 0,0 0,7 0,0 0,0 0,0 0,0 0,7 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,7 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
S67 Larghezza della cucitura di allacciamento alla fine della cucitura  mm 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
S68 Numero di punti della cucitura di allacciamento alla fine della cucitura Punto 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
S69 Compensazione longitudinale della cucitura di allacciamento alla fine della cucitura mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
S70 Compensazione trasversale della cucitura di allacciamento alla fine della cucitura mm 0,9 0,9 0,9 0,9 0,0 0,7 0,9 0,9 0,0 0,7 0,9 0,9 0,9 0,0 0,7 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,0 0,7 0,9 0,9 0,9 0,9 0,0 0,0 0,0 0,0
S81 Mov�mento del coltello (Con/Senza)  Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con – Con Con Con
S83 Coltello al pr�mo c�clo della cuc�tura dopp�a (Senza/Con) Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza Senza – – – –
S84 L�m�taz�one della veloc�tà mass�ma st�/m�n 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600
S86 Passo d� andata mm – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – 0,80 0,80 0,80 0,80
S87 Larghezza dell’andata mm – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – 1,7 1,7 1,7 1,7
S88 Passo d� r�torno mm – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – 0,80 0,80 0,80 0,80
S89 Larghezza del r�torno mm – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – 1,7 1,7 1,7 1,7
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