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I. CARATTERISTICHE TECNICHE

II. MESSA A PUNTO

Tens�one	 d�	 al�men-
taz�one Da	100	a	120V,	monofase Da	200	a	240V,	tr�fase Da	220	a	240V,	monofase

Frequenza 50Hz/60Hz 50Hz/60Hz 50Hz/60Hz

Amb�ente	operat�vo	 Temperatura : da 0 a 40˚C	
Um�d�tà	:	�l	90%	o	meno

Temperatura : da 0 a 40˚C	
Um�d�tà	:	�l	90%	o	meno

Temperatura : da 0 a 40˚C	
Um�d�tà	:	�l	90%	o	meno

Assorb�mento 310VA 310VA 310VA
*	L'assorb�mento	è	un	valore	d�	r�fer�mento	per	�l	modello	equ�pagg�ato	con	la	testa	della	macch�na	LU-1510N-7.	Esso	s�	

d�fferenz�a	per	la	testa	della	macch�na	selez�onata.	

La SC-922 può essere utilizzata con la testa della macchina a motore diretto come una centralina di controllo autono-
ma. Può anche essere utilizzata con la testa della macchina a trasmissione a cinghia installandola sull'unità motore.
Questo	manuale	descr�ve	la	procedura	per	�	suddett�	due	metod�	d�	�nstallaz�one.

 1. Installazione al tavolo
Per utilizzare la SC-922 con la testa della macchina a motore diretto, installare la centralina di controllo sul 
tavolo	secondo	le	�struz�on�	seguent�.

L'art�colo	descr�ve	la	procedura	d�	�nstallaz�one	
della SC-922 sul tavolo della macchina per cucire 
LU-2810-7.	Per	ut�l�zzare	altre	teste	della	macch�na,	
�nstallare	la	central�na	d�	controllo	sul	tavolo	r�ferendo-
s�	al	Manuale	d'Istruz�on�	per	�l	corpo	pr�nc�pale	della	
relat�va	macch�na	per	cuc�re.	Installare	la	p�astra	d�	
sospens�one	della	central�na	d�	controllo	sul	tavolo	con	
bullon�	d�	montagg�o	�n	dotaz�one	con	l'un�tà.	Allora,	
�nser�re	�	dad�	e	le	rondelle	forn�t�	con	l'un�tà	come	ac-
cessori come mostrato nella figura in modo che l'unità 
di motore possa essere fissata saldamente sul tavolo.
1)		Premere	�	tre	bullon	1	forn�t�	con	l'un�tà	come	

accessor�	nel	foro	per	bullone	d�	sospens�one	del	
motore nel tavolo e fissarli.

2)	 F�ssare	la	p�astra	d�	sospens�one	5	�n	dotaz�one	
con	l'un�tà	su�	tre	bullon�	con	la	rondella	p�ana	2,	
la	rondella	elast�ca	3	e	�l	dado	4.

3)	 F�ssare	�l	gomm�no	6	sulla	p�astra	d�	sospens�o-
ne	con	la	rondella	elast�ca	7	e	�l	dado	8.

4)	 Appendere	un'estrem�tà	della	central�na	d�	control-
lo sulle parti filettate dei gommini sul lato provvisto 
d�	due	bullon�.	Appendere	qu�nd�	l'altra	estrem�tà	
della	central�na	d�	controllo	sul	lato	opposto.

5)	 Fissare temporaneamente l'altra parte filettata del 
gomm�no	con	la	rondella	p�ana	9	e	�l	dado	!0.	In	
questo	caso,	la	rondella	elast�ca	non	v�ene	ut�l�zzata.

6)	 Regolare	la	pos�z�one	d�	�nstallaz�one	della	centra-
l�na	d�	controllo.	Str�ngere	qu�nd�	saldamente	�	dad�.
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 2.  Installazione dell'unità di motore

2)		Allentare	le	quattro	v�t�	2	forn�te	con	l'un�tà	d�	
motore	come	accessor�,	str�ngere	le	v�t�	2	dopo	
aver	sospeso	l'un�tà	d�	central�na	d�	controllo	3	
alle viti, e fissare l'unità di centralina di controllo 
3.

Installare	l'un�tà	d�	motore	sul	tavolo	con	�l	bullone	d�	
montagg�o	asm.	forn�to	con	l'un�tà	come	accessor�.
Allora,	�nser�re	�	dad�	e	le	rondelle	forn�t�	con	l'un�tà	
come accessori come mostrato nella figura in modo 
che l'unità di motore possa essere fissata saldamen-
te	sul	tavolo.
1)		Premere	�	tre	bullon�	1	forn�t�	con	l'un�tà	come	

accessor�	nel	foro	per	bullone	d�	sospens�one	del	
motore nel tavolo e fissarli.

2)		Str�ngere	temporaneamente	la	rondella	conves-
sa,	la	rondella	elast�ca	ed	�l	dado	sul	lato	�n	cu�	
due	bullon�	sono	attaccat�.

3)		Sospendere	l'un�tà	d�	motore	alla	rondella	che	è	
stata	serrata	temporaneamente,	ed	attaccare	la	
rondella	convessa,	la	rondella	elast�ca	ed	�l	dado	
all'altro	bullone	sul	lato	opposto.

4)		Dopo	aver	regolato	la	pos�z�one	d�	montagg�o	del	
motore,	str�ngere	saldamente	�	r�spett�v�	dad�.	

 3.  Installazione della centralina di controllo

2

1

3

1)		F�ssare	la	staffa	1	�n	dotaz�one	con	l'un�tà	con	le	
quattro	v�t�	�n	dotaz�one	(M5	x	10)	come	mostrato	
in figura.

Per utilizzare la SC-922 con la testa della macchina a trasmissione a cinghia, installare la centralina di con-
trollo	sull'un�tà	motore	�n	base	alle	seguent�	�struz�on�.
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 4.  Installazione della cinghia

1)	 Dopo	aver	regolato	la	tens�one	della	c�ngh�a,	
regolare	�l	coperch�o	della	pulegg�a	1	�n	modo	
che	le	d�stanze	tra	la	c�ngh�a	e	�l	coperch�o	della	
pulegg�a	1,	a	e	b	s�ano	gl�	stess�.

2)		 	Dopo	�l	completamento	della	regolaz�one,	str�n-
gere	le	v�t�	2	poste	sul	lato	del	coperch�o	della	
pulegg�a	1 e fissare saldamente il coperchio del-
la	pulegg�a	1	�n	modo	che	esso	non	sc�vol�	v�a	
dalla	pos�z�one.

 5.  Regolazione del coperchio della puleggia

1)		La	d�stanza	della	c�ngh�a,	tra	la	pulegg�a	della	
macch�na	per	cuc�re	e	la	pulegg�a	del	motore,	
deve	essere	parallela.	

2)		La	tens�one	della	c�ngh�a	deve	essere	regolata	
g�rando	�	dad�	d�	regolaz�one	della	tens�one	1	
per	camb�are	l'altezza	del	motore,	�n	modo	che	la	
c�ngh�a	s�	abbass�	d�	c�rca	15	mm	/9,8N	quando	
la	c�ngh�a	v�ene	premuta	con	la	mano	al	centro	
dell'estens�one	della	c�ngh�a.

	 Se	la	tens�one	della	c�ngh�a	non	è	g�usta,	la	velo-
c�tà	è	�nstab�le	al	funz�onamento	a	bassa	veloc�tà	
o	med�a	veloc�tà,	e	l'ago	non	s�	fermerà	esatta-
mente	�n	pos�z�one.
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Réglage de la position du support anti-délogement 
de la courroie

 6.  Installazione e regolazione per il perno di protezione e il supporto di prevenzione 
dello sfilamento della cinghia

1)  Foro di fissaggio per il perno di protezione
	 Per	attaccare	�l	perno	d�	protez�one	1,	selez�ona-

re o il foro di fissaggio A o il foro di fissaggio B	
nel	coperch�o	della	pulegg�a	del	motore	secondo	
�l	senso	d�	rotaz�one	della	macch�na	per	cuc�re	ed	
attaccare	�l	perno	d�	protez�one	nel	foro	selez�o-
nato	usando	la	v�te	2	e	la	rondella	3	forn�te	con	
l'un�tà.
a)		Se	l'albero	del	motore	g�ra	�n	senso	A	nella	

figura qui sopra indicata:
→		Attaccare	�l	perno	d�	protez�one	1	nel	

foro di fissaggio A.
b)		Se	l'albero	del	motore	g�ra	�n	senso	B	nella	

figura qui sopra indicata:
→		Attaccare	�l	perno	d�	protez�one	1	nel	

foro di fissaggio B.
2)	 Regolaz�one	per	�l	perno	d�	protez�one	e	�l	sup-

porto di prevenzione dello sfilamento della cin-
gh�a

	 Regolare	la	pos�z�one	del	perno	d�	protez�one	1	
e del supporto di prevenzione dello sfilamento 
della	c�ngh�a	4 secondo la figura sulla sinistra. 
a)		Regolaz�one	del	perno	d�	protez�one
	 Allentare	la	v�te	2	e	regolare	�n	modo	che	

�l	perno	d�	protez�one	1	s�a	pos�z�onato	alla	
posizione indicata nella figura sulla sinistra.

b)		Regolaz�one	del	supporto	d�	prevenz�one	
dello sfilamento della cinghia

	 Allentare	la	v�te	5	e	regolare	�n	modo	che	
il supporto di prevenzione dello sfilamento 
della	c�ngh�a	4	s�a	pos�z�onato	alla	pos�z�one	
indicata nella figura sulla sinistra.

	 Se	�l	perno	d�	protez�one	1	non	è	regolato	
correttamente,	è	poss�b�le	che	le	d�ta	venga-
no	�ntrappolate	nello	spaz�o	lasc�ato	tra	la	pu-
legg�a	e	la	c�ngh�a	e	ne	r�sulteranno	fer�ment�.	
Se il supporto di prevenzione dello sfilamento 
della	c�ngh�a	4	non	è	regolato	correttamente,	
è possibile consentire alla cinghia di sfilarsi 
causando	per�col�.

3)		Al	term�ne	della	regolaz�one,	str�ngere	le	v�t�	2	e	
5 al fine di assicurare il perno di protezione 1	e	
il supporto di prevenzione dello sfilamento della 
c�ngh�a	4 per prevenire la fluttuazione di questi 
component�	a	causa	della	v�braz�one.

4)		Pr�ma	d�	�n�z�are	�l	funz�onamento	della	macch�na	
per	cuc�re,	ass�curars�	che	�l	perno	d�	protez�one	
1 e il supporto di prevenzione dello sfilamento 
della	c�ngh�a	4	non	vengano	a	contatto	con	la	
pulegg�a	e	la	c�ngh�a.

AVVERTIMENTO :
Come misura di sicurezza contro possibili ferimenti causati dall'avvio improvviso della macchi-
na, prima di iniziare le seguenti operazioni aver cura di spegnere la macchina e di assicurarsi 
che il motore sia fermo.
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I seguenti connettori sono disposti sul SC-922. Collegare i connettori che vengono dalla testa della macchina ai posti cor-
rispondenti al fine di adattare i dispositivi montati sulla testa della macchina.

 7.  Collegamento dei cavi
AVVERTIMENTO : 
• Per evitare ferimenti causati dall'avvio improvviso della macchina per cucire, prima di effettuare 

le seguenti operazioni spegnere l'interruttore dell'alimentazione ed assicurarsi che siano passati 
5 minuti o più.

• Per evitare danni al dispositivo causati da malfunzionamenti e caratteristiche tecniche inadatte, 
assicurarsi di inserire i cavi ai posti specificati.

• Per evitare ferimenti causati da malfunzionamenti, assicurarsi di bloccare il connettore con fermo.
• Per quanto riguarda il dettaglio relativo al maneggio di rispettivi dispositivi, leggere attentamente 

i Manuali d'Istruzioni in dotazione con i dispositivi prima di maneggiare i dispositivi.

1 CN30 Connettore del segnale del motore
2 CN33 �ilevatore della posizione della barra ago �tipoR�levatore	della	pos�z�one	della	barra	ago	(t�po	

+5	V):	R�leva	la	pos�z�one	della	barra	ago.	
3 CN36 Solenoide della testa della macchina : Provvi-

sto di solenoidi per taglio del filo, affrancatura, 
�nterruttore	d�	trasporto	�nverso	t�po	con	un	
sempl�ce	tocco.

4 CN37 Solenoide di sollevamento del piedino premi-
stoffa	(Solo	per	�l	t�po	alzap�ed�no	automat�co)

5 CN38 Pannello operativo: Vari tipi di cuciture posso-
no	essere	programmate.	(Per	ulter�or�	dettagl�	
sul pannello operativo tranne il CP-18, fare 
r�fer�mento	al	Manuale	d'Istruz�on�	per	�l	pan-
nello	da	ut�l�zzare.)

6 CN39 Pedale della macchina per lavoro in piedi: 
PK70	standard	JUKI,	ecc.	La	macch�na	per	cu-
cire può essere controllata con segnali esterni.

7 CN40 �lettrovalvola di controllo dell'ago singolo: ��CN40 �lettrovalvola di controllo dell'ago singolo: �� 
ut�l�zzato	con	la	macch�na	per	cuc�re	LH-4100	
dotata	d�	un	d�spos�t�vo	d�	controllo	dell'ago	
s�ngolo.

8 CN41 Motore passo-passo: �� utilizzato solo con la 
DLU-5494N-7.

9 CN43 �ilevatore della posizione della barra ago �tipoR�levatore	della	pos�z�one	della	barra	ago	(t�po	
+12	V):	R�leva	la	pos�z�one	della	barra	ago.	

!0 CN44 Interruttore a mano: Altri interruttori a mano 
all'�nfuor�	del	pulsante	per	affrancatura

!1 CN48 Interruttore di sicurezza �standard): Quando 
s�	�ncl�na	la	macch�na	per	cuc�re	senza	d�sat-
t�vare	l'al�mentaz�one,	�l	funz�onamento	della	
macch�na	per	cuc�re	è	pro�b�to	�n	modo	da	
proteggere	contro	le	s�tuaz�on�	d�	per�colo.	

	 	 Interruttore	OPTION	:	La	funz�one	d�	�ngresso	
può essere cambiata commutando la funzio-
ne	�nterna	con	questo	�nterruttore.	

!2 CN51 Connettore di ingresso esteso/uscita estesa
!3 CN55	 Lampada	a	LED	(t�po	+5	V):	La	lampada	a	

L�D può essere collegata opzionalmente. 
(Fare	r�fer�mento	a	"III-4. Impostazione 
con un semplice tocco," p. 16	per	ulter�or�	
�nformaz�on�	su	come	regolare	la	quant�tà	d�	
luce.)

!4 CN58 Connettore di ingresso esteso �per l'ingresso 
del	sensore,	ecc.)

!5 CN59 Connettore di uscita estesa �per l'uscita 
dell'elettrovalvola)

2

1

3 4 7 8

!1 5 6 9 !0 !4

!5!2

!3
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3) Collegare il cavo 14P 4	che	
v�ene	dalla	testa	della	macch�na	
al	connettore	5 �CN36).

	 Quando	�l	d�spos�t�vo	AK	facol-
tat�vo	è	attaccato,	collegare	�l	
connettore	2P	6	che	v�ene	dal	
d�spos�t�vo	AK	al	connettore	7	
�CN37).

	 Inser�re	�l	connettore	8	prove-
n�ente	dal	r�levatore	nel	connet-
tore	9 �CN33).

 Collegare il connettore 9P !0	
che	v�ene	dal	motore	al	con-
nettore	!1 �CN30) sul pannello 
elettron�co.	

	 Passare	al	punto	5).

(Attenzione) Quando si usa il dispositivo AK impostare se usare o meno il dispositivo AK dopo aver con-
trollato la modalità di selezione della funzione dell'alzapiedino automatico.  

 (ConsultareConsultare	“III-14. Impostazione della funzione dell'alzapiedino automatico ” p. 48.)

1)		Fare	passare	�	cav�	1	dell'elettrovalvola	del	
rasafilo e dell'elettrovalvola dell'inversione del 
trasporto	e	�	cav�	2	del	r�levatore	attraverso	�l	
foro	A	del	tavolo	e	d�r�gerl�	sotto	�l	tavolo.	(Il	cavo	
2	del	r�levatore	non	è	prev�sto	per	la	testa	della	
macch�na	a	motore	d�retto.)

2)	Allentare	la	v�te	B	nel	coperch�o	3	con	un	cac-
c�av�te	per	apr�re	�l	coperch�o.	

	 Per	la	testa	della	macch�na	a	motore	d�retto,	pas-
sare	al	punto	4).

3
B

1
A 2

48
6

9

!0

!1 5 7

[Per la testa della macchina a trasmissione a cinghia]

[Per la testa della macchina a motore diretto]
4) Collegare il cavo 14P 4	prove-

n�ente	dalla	testa	della	mac-
ch�na	al	connettore	5 �CN36). 
Collegare il connettore 2P 6	al	
connettore	7 �CN37).

 Collegare il connettore 9P !0	
che	v�ene	dal	motore	al	con-
nettore	!1 �CN30) sul pannello 
elettron�co.	

	 Passare	al	punto	5).

4
6!0

!1 5 7
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[Collegamento del connettore per il pannello operativo]
5)	 Il	connettore	per	�l	pannello	operat�vo	è	�n	dota-

z�one	con	l'un�tà.	
	 Prestando	attenz�one	all'or�entamento	del	con-

nettore	!2,	collegarlo	al	connettore	!3�CN38) 
posto	sul	pannello	elettron�co.	Al	term�ne	del	col-
legamento,	bloccare	�l	connettore	�n	modo	s�curo.

(Attenzione) Non mancare di disattivare l'alimenta-
zione prima di collegare il connettore.

!2

!3

(Attenzione) Aver cura di inserire sicuramente i rispettivi connettori dopo aver controllato i sensi di inse-
rimento in quanto tutti i connettori hanno i sensi di inserimento. (Quando si tratta di quello 
con il bloccaggio, inserire i connettori finché essi vengano bloccati.)  La macchina per cuci-
re non viene azionata tranne che i connettori siano inseriti correttamente.  Inoltre, non solo 
il problema di avvertimento dell'errore o qualcosa di simile si presenta, ma anche la macchi-
na per cucire e la centralina di controllo vengono danneggiate.

[Connessione del pedale della macchina per lavoro in piedi] 

6)	 Per	ut�l�zzare	l'un�tà	pedale	con	la	macch�na	per	
cuc�re	per	lavoro	�n	p�ed�,	�nser�re	�l	connettore	
PK70	!4	nel	connettore	!5 �CN39: 12P) sulla 
scheda	a	c�rcu�to	stampato.

(Attenzione) Non mancare di disattivare l'alimenta-
zione prima di collegare il connettore.

!5

!4

[Come legare in un fascio tutti i cavi]
7) Dopo aver inserito il connettore, mettere tutti i fili 

�ns�eme	con	�l	nastro	fermacav�	!6	posto	sul	lato	
della	central�na.	

(Attenzione) 1. Fissare il nastro fermacavi seguen-
do la procedura di fissaggio.

 2. Quando si rimuove il connettore, ri-
muoverlo dalla sella del filo e rimuo-
verlo premendo il gancio del nastro 
fermacavi.

!6

Come fissare la fascetta Come rimuovere la fascetta

Pannello Pannello

Tirare

Spingere il 
gancio. 

Premendo 
la parte 
del gancio, 
spingere la 
fascetta per 
rimuoverla. 

Spingere
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8) Chiudere il coperchio 3	 e	 f�ssare	 �l	 coperch�o	
str�ngendo	la	v�te	B	con	un	cacc�av�te.	

(Attenzione) Fare attenzione che i cavi non siano 
intrappolati sotto il coperchio 3. 

3

B

9) Collegare il connettore 4P !7	al	connettore	!8	s�-
tuato	sul	lato	della	central�na.	

10) Collegare il filo !9	d�	usc�ta	del	motore	dell'�nter-
ruttore	dell'al�mentaz�one	al	connettore	@0.

Collegare il cavo dell'uscita del motore @1	al	connet-
tore	@2	posto	sulla	parte	laterale	della	central�na.

Installaz�one	dell'�nterruttore	dell'al�mentaz�one		
Collegare il cavo dell'alimentazione all'interruttore 
dell'al�mentaz�one.	
[Specifica "CE" ]
Monofase 230V : Cavi dell'alimentazione: marrone, 

blu, e verde/giallo �filo di massa).

[Soltanto per la specifica CE]

CE 1ø 230V
AC 
220V-240V

Marrone

Blu

Verde/Giallo 
(filo di massa)

!8

@0

!7

!9

@1

@2
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10)	 Ass�curars�	 che	 l'�nterruttore	 dell'al�mentaz�one	
s�a	spento	ed	�nser�re	�l	cavo	dell'al�mentaz�one		
che	 v�ene	 dall'�nterruttore	 dell'al�mentaz�one	
nella	presa	d�	corrente.	

(Attenzione)
 1. L'estremità del cavo dell'alimentazione  

varia a seconda della destinazione o della 
tensione di alimentazione. Controllare di 
nuovo la tensione di alimentazione e la 
tensione specificata sulla centralina di 
controllo quando si installa l'interruttore.

 2. Non mancare di preparare la spina di ali-
mentazione @3 conforme alle norme di si-
curezza.

 3. Aver cura di collegare il filo di massa (ver-
de/giallo).

 8. Installazione del tirante a snodo

1)	 F�ssare	t�rante	a	snodo	1	a	foro	d�	 �nstallaz�one	
B	d�	leva	d�	comando	2	con	dado	3.

2)	 Se	t�rante	a	snodo	1	v�ene	�nstallato	a	foro	d�	�n-
stallaz�one	A,	la	corsa	del	pedale	v�ene	allunga-
ta,	e	�l	funz�onamento	del	pedale	a	med�a	veloc�tà	
sarà	p�ù	fac�le.

AVVERTIMENTO: 
Per evitare ferimenti causati dall'avvio improvviso della macchina per cucire, prima di effettuare le 
seguenti operazioni spegnere l'interruttore dell'alimentazione ed assicurarsi che siano passati 5 
minuti o più.

@3

1

2

B
A

3
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 9.  Procedura di impostazione della testa della macchina

1) Consultare "III-6. Impostazione 
delle funzioni del SC-922" p. 21	e	
ch�amare	l'�mpostaz�one	della	funz�o-
ne	No.	95.

(Attenzione) Per il pannello operativo tranne il CP-18, fare riferimento al Manuale d'Istruzioni per il 
pannello operativo da utilizzare per la procedura di impostazione della testa della mac-
china.

2)  Il tipo di testa della macchina può 
essere	selez�onato	premendo	l'�nter-

ruttore	 	5	(l'�nterruttore	 	6).

*	Fare	r�fer�mento	a	"Elenco	delle	teste	
della	macch�na"	sul	fogl�o	separato	
o	al	Manuale	d'Istruz�on�	per	la	testa	
della	macch�na	della	macch�na	per	
cuc�re	per	�l	t�po	d�	testa	della	mac-
ch�na.	

3)		Dopo	aver	selez�onato	�l	t�po	d�	testa	
della	macch�na,	premendo	l'�nter-

ruttore	 	3	(l'�nterruttore	 	

4),	�l	passo	procede	a	94	o	96,	e	
l'�nd�caz�one	camb�a	automat�camen-
te	al	contenuto	dell'�mpostaz�one	
corr�spondente	al	t�po	d�	testa	della	
macch�na.

6543

6543

6543
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 10.  Regolazione della testa della macchina (Soltanto per la macchina per cucire con 
motore a comando diretto)

(Attenzione)  1. Quando lo slittamento tra il punto di riferimento bianco sul volantino e il concavo del 
coperchio è eccessivo dopo il taglio del filo, regolare l’angolo della testa della macchina 
con la seguente operazione.

2.  Non è necessario regolare la testa della macchina le cui parti sono connesse al CN33 o al 
CN43. (Consultare “II-7. Collegamento dei cavi” p. 5.)

1)		Premendo	s�multaneamente	l'�nter-

ruttore	 	4	e	l'�nterruttore	 	5,	

accendere	l'�nterruttore	dell'al�menta-
z�one.

2)		 	 	 	v�ene	v�sual�zzato	(A)	nell'�n-
d�catore	e	�l	modo	operat�vo	v�ene	
commutato	al	modo	d�	regolaz�one.

3)		G�rare	la	pulegg�a	della	testa	della	
macchina manualmente finché il se-
gnale	d�	r�fer�mento	dell'albero	pr�n-
c�pale	non	s�a	r�levato.	In	questo	mo-
mento,	�	grad�	dell'angolo	dal	segnale	
d�	r�fer�mento	dell'albero	pr�nc�pale	
vengono	v�sual�zzat�	sull'�nd�catore	B.

	 (Il	valore	è	�l	valore	d�	r�fer�mento.)

4)		In	questo	stato,	all�neare	�l	punt�no	d�	r�fer�mento	
7	sulla	pulegg�a	alla	cav�tà	8	sul	copr�pulegg�a.	

5)		Premere	l'�nterruttore	 	6 per finire 
�l	lavoro	d�	regolaz�one.

	 (Il	valore	è	�l	valore	d�	r�fer�mento.)	

6543

A

7

8

B

6543

6543
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III. PER L'OPERATORE
 1. Procedura operativa della macchina per cucire

1)	 Premere	�l	bottone	ON	1	dell'�nterruttore	dell'al�-
mentaz�one	per	collegare	l'al�mentaz�one.

(Attenzione) Se il LED di alimentazione non si accen-
de anche quando si accende l'interrutto-
re dell'alimentazione, spegnere immedia-
tamente l'interruttore dell'alimentazione 
e controllare la tensione. Inoltre, in un 
caso del genere, accendere di nuovo l’in-
terruttore dell’alimentazione quando 2 o 3 
minuti o più sono passati dopo lo spegni-
mento dell’interruttore dell’alimentazione.

2)		Per	alcune	teste	della	macch�na	�nstallate,	la	macch�na	ruota	automat�camente	per	portare	la	barra	
ago	nella	pos�z�one	super�ore	se	la	barra	ago	non	s�	trova	nella	predetta	pos�z�one.

(Attenzione) Quando si attiva l'alimentazione alla macchina per cucire per la prima volta dopo l'installa-
zione, l'avvio della macchina può essere più lento poiché la macchina esegue la procedura 
di inizializzazione. Inoltre, assicurarsi di non mettere le mani o oggetti sotto l'ago in quanto 
la barra ago può muoversi quando l'alimentazione viene attivata.

12

3)	 Quando	la	parte	anter�ore	3	del	pedale	v�ene	
premuta,	la	macch�na	g�ra	al	numero	d�	g�r�	a	
seconda	della	quant�tà	d�	pedalegg�o.	

	 Quando	�l	pedale	v�ene	r�portato	alla	sua	pos�z�o-
ne	d�	folle,	la	macch�na	s�	arresta.

4)	 Quando	la	parte	poster�ore	4	del	pedale	v�ene	premu-
ta,	�l	p�ed�no	prem�stoffa	s�	solleva.	(solo	�l	t�po	PFL)

5)	 Quando	la	parte	poster�ore	5	del	pedale	v�ene	
premuta fortemente, il taglio del filo viene eseguito. 

4

3

5

2

PFL KFL
Funz�onamento	del	
p�ed�no	prem�stoffa	
tram�te	�l	pedale

Ab�l�tato Non	ab�l�tato

Profond�tà	della	
press�one	del	peda-
le per il taglio del filo

Profondo Poco	profondo

7)		Per	alcun�	t�p�	d�	teste	della	macch�na	per	cuc�re,	
�l	trasporto	�nverso	v�ene	esegu�to	premendo	�l	
pulsante	per	affrancatura	7.	

	 �La figura riportata illustra il caso della LU-1510N-7.)

	8)		Quando	la	cuc�tura	è	completata,	premere	�l	
bottone	OFF	2	dell'�nterruttore	dell'al�mentaz�o-
ne	per	spegnere	l'�nterruttore	dell'al�mentaz�one	
dopo	essers�	ass�curat�	che	la	macch�na	per	
cuc�re	è	ferma.

6)		Per	alcun�	t�p�	d�	teste	della	macch�na	per	cuc�re,	
è	poss�b�le	programmare	var�	modell�	d�	cuc�-
tura	ut�l�zzando	�l	pannello	operat�vo,	come	ad	
esemp�o	l'affrancatura	all'�n�z�o	della	cuc�tura	e	
l'affrancatura alla fine della cucitura. Quando si 
utilizza il CP-18 6	con	la	macch�na	per	cuc�re,	
fare	r�fer�mento	a	"III-3. Procedura operativa 
dei modelli di cucitura" p. 14	per	�	dettagl�.	
Quando	s�	ut�l�zzano	altr�	pannell�	operat�v�	con	la	
macch�na	per	cuc�re,	fare	r�fer�mento	al	Manuale	
d'Istruz�on�	per	�l	r�spett�vo	pannello	operat�vo.	

	 �La figura riportata illustra il caso della LU-1510N-7.) 

7

6
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 2. Pannello operativo (CP-18) 

1	Interruttore	 : Usato	per	la	commutaz�one	tra	val�do/non	val�do	del	modello	d�	cuc�tura	dell'af-
francatura.	

2	Interruttore	 : Usato	per	la	commutaz�one	tra	val�do/non	val�do	del	modello	d�	cuc�tura	so-
vrapposta.	

3	Interruttore	 : Usato	per	la	conferma	del	contenuto	dell'�mpostaz�one	e	per	la	commutaz�one	tra	
val�da/non	val�da	dell'affrancatura	all'�n�z�o	della	cuc�tura.

4	Interruttore	 : Usato per la selezione del processo �A, B, C, D) il numero di punti per il quale deve 
essere	camb�ato.	
*	Il	processo	selez�onato	lampegg�a.

5	Interruttore	 : Usato	per	�l	camb�amento	del	contenuto	dell'�nd�caz�one	selez�onata	(sez�one	
lampegg�ante)	e	per	la	commutaz�one	tra	val�da/non	val�da	dell'affrancatura	
alla fine della cucitura.

6	Interruttore	 : Usato	per	�l	camb�amento	del	contenuto	dell'�nd�caz�one	selez�onata	(sez�one	
lampegg�ante).

7	Interruttore	 : �� usato per chiamare la funzione di sostegno alla produzione o l'impostazione 
con	un	sempl�ce	tocco	(deve	essere	tenuto	premuto	per	un	secondo).

Ind�cator�	A	e	B : Var�e	�nformaz�on�	vengono	v�sual�zzate.

LED	C : S�	�llum�na	quando	�l	modello	d�	affrancatura	è	val�do.

LED	D : S�	�llum�na	quando	�l	modello	d�	cuc�tura	sovrapposta	è	val�do.	

LED	E : S�	�llum�na	quando	la	funz�one	d�	sostegno	alla	produz�one	è	v�sual�zzata.
Lampegg�a	quando	s�	�nvoca	l'�mpostaz�one	fac�le.

3

1
A B

4 5 62

C

D

7E
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 3. Procedura operativa del modello di cucitura
(Attenzione) 1. Per il pannello operativo tranne il CP-18, fare riferimento al Manuale d'Istruzioni per il pan-

nello operativo da utilizzare. 
 2. Per alcune teste della macchina, il modello di cucitura dell'affrancatura non può essere uti-

lizzato.
(1) Modello di cucitura dell'affrancatura  
 L'affrancatura all'inizio della cucitura e l'affrancatura alla fine della cucitura può essere programmata se-

paratamente.	
[Procedura di impostazione 
dell'affrancatura]
1)	 Val�do/non	val�do	del	modello	d�	cuc�tu-

ra dell'affrancatura può essere commu-

tato	premendo	l'�nterruttore	 	1.

	 Quando	�l	modello	d�	cuc�tura	dell'af-
francatura	è	reso	val�do,	�l	LED	C	s�	
accende,	�l	numero	d�	punt�	dell'af-
francatura	all'�n�z�o	della	cuc�tura	è	
v�sual�zzato	su	A,	e	�l	numero	d�	punt�	
dell'affrancatura alla fine della cucitura 
è	v�sual�zzato	sull'�nd�catore	B.	

Senza affrancatura： Affrancatura：

Affrancatura doppia：

6543

1

2 7

C

BA

D

 Selezionare un processo �A, B, C o D) il numero di punti per il quale deve essere modificato utilizzando 

l'�nterruttore	 	4.	

	 Il	numero	che	sta	lampegg�ando	rappresenta	�l	processo	che	è	�n	corso	d�	�mpostaz�one.

 Cambiare il numero di punti per il processo selezionato mediante l'interruttore 	5	e	l'�nterruttore	 	6.

	 Premere	l'�nterruttore	 	3 per confermare la modifica che è stata fatta. 

 �Il numero di punti che può essere impostato è da 0 a 15.) 
(Attenzione) La macchina per cucire non può effettuare la cucitura quando l'indicazione del numero di 

punti per un processo sta lampeggiando.

2)	 Quando	l'�nd�caz�one	del	numero	d�	
punt�	dell'affrancatura	non	sta	lam-
pegg�ando,	ogn�	press�one	sull'�nter-

ruttore	 	3	commuta	�l	modo	d�	

affrancatura	da	"affrancatura	all'�n�z�o	
della	cuc�tura",	ad	"affrancatura	dopp�a	
all'�n�z�o	della	cuc�tura"	qu�nd�	a	"n�ente	
affrancatura	all'�n�z�o	della	cuc�tura."

	 Inoltre,	ogn�	volta	che	l'�nterruttore	

	5	v�ene	premuto,	la	caratter�st�ca	

dell'affrancatura	s�	commuta	dall'affran-
catura alla fine della cucitura all'affran-
catura doppia alla fine della cucitura, 
quindi a niente affrancatura alla fine 
della	cuc�tura,	alternat�vamente.

6543

1 BA

2 7

C

D
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(2) Modello di cucitura sovrapposta 

Il modello di cucitura sovrapposta può essere programmato.
A	:		L'�mpostaz�one	del	numero	d�	punt�	della	cuc�tura	normale	da	0	

a	15	punt�	
B	:		L'�mpostaz�one	del	numero	d�	punt�	dell'affrancatura	da	0	a	15	

punt�	
C :  L'impostazione del numero di punti della cucitura normale da 0 

a	15	punt�	
D	:		Numero	d�	volte	della	r�pet�z�one	da	0	a	9	volte
(Attenzione) Quando il processo D è impostato a “5 volte” la 

cucitura viene ripetuta come A→ B→ C→ B→ C.

[Procedura di impostazione della 
cucitura sovrapposta]
1)	 Val�do/non	val�do	del	modello	d�	cuc�-

tura sovrapposta può essere com-

mutato	premendo	l'�nterruttore	 	

2.	
	 Quando	�l	modello	d�	cuc�tura	so-

vrapposta	è	reso	val�do,	�l	LED	D	s�	
accende.

2)  Selezionare un processo �A, B, C 
o	D)	�l	numero	d�	punt�	per	�l	quale	
deve essere modificato utilizzando 

l'�nterruttore	 	4.	

	 Il	numero	che	sta	lampegg�ando	rap-
presenta	�l	processo	che	è	�n	corso	
d�	�mpostaz�one.		

3)  Cambiare il numero di punti per il processo selezionato mediante l'interruttore 	5	e	l'�nterruttore	 	6.	

4)		Premere	l'�nterruttore	 	3 per confermare la modifica che è stata fatta. 

	 (La	macch�na	per	cuc�re	non	funz�ona	a	meno	che	l'�mpostaz�one	non	s�a	stata	confermata	premendo	

l'�nterruttore	 	3.)	

(Attenzione) Il modello di cucitura sovrapposta viene eseguito sotto il modo di funzionamento auto-
matico. Una volta che il pedale è premuto, la macchina per cucire eseguirà automatica-
mente la cucitura del numero di punti della cucitura sovrapposta. 

A

B

C

B

C

D

6543
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 4. Impostazione con un semplice tocco
Una parte degli articoli di impostazione della funzione può essere facilmente modificata nel normale stato 
d�	cuc�tura.

(Attenzione) Per l'impostazione delle funzioni tranne quelle che rientrano in questo capitolo, fare rife-
rimento all'articolo "III-6. Impostazione delle funzioni del SC-922" p. 21.

6543

C
1 BA

D

[Procedura di impostazione con un 
semplice tocco] 

1)	 Tenere	premuto	l'�nterruttore	 	7	
per	un	secondo	per	mettere	�l	pan-
nello	nel	modo	d�	�mpostaz�one	della	
funz�one.

2)	 Commutare l'articolo da impostare trami-

te	l'�nterruttore	 	3	o	l'�nterruttore	 	
4. Quindi, il valore di impostazione può 
essere	camb�ato	ut�l�zzando	l'�nterruttore	

	5	e	l'�nterruttore	 	6.

3)	 Per	r�tornare	al	normale	stato	d�	cuc�tu-

ra,	premere	l'�nterruttore	 	7.	

2

1 Funzione di taglio del filo � 	 	 )	
	 	 	 ：L'operazione di taglio del filo non viene eseguita. �proibizione dell'uscita solenoide: �asafilo, 

scartafilo)
	 	 ：L'operazione di taglio del filo è valida. 

2 Funzione di scartafilo � 	 	 )	
	 	 	 ：Lo scartafilo non funziona dopo il taglio del filo.
	 	 ：Lo scartafilo funziona dopo il taglio del filo.

3	 Funz�one	d�	cuc�tura	automat�ca	ad	un	colpo	( 	 	 	 )
	 	 	 ：La	funz�one	d�	cuc�tura	automat�ca	ad	un	colpo	è	non	val�da.
	 	 ：La	funz�one	d�	cuc�tura	automat�ca	ad	un	colpo	è	val�da.
(Attenzione) Questa funzione è resa valida quando la funzione di sensore del bordo del materiale è im-

postata. Non è possibile proibire l'operazione ad un colpo durante l'operazione di cucitu-
ra sovrapposta. Il numero di giri è il valore che è impostato per l'impostazione No. 38.

4	 Impostaz�one	della	veloc�tà	max	d�	punto	( 	 	 ）
La	veloc�tà	p�ù	alta	d�	punto	della	testa	della	macch�na	è	�mpostata.	Il	l�m�te	super�ore	del	valore	d�	�mpo-
stazione varia a seconda del tipo di testa della macchina alla quale il SC è collegato.
		 		 Gamma	d�	�mpostaz�one:	150	-	valore	max	[st�/m�n]	

5	 Funz�one	d�	sensore	del	bordo	del	mater�ale	( 	 )	
	 	 	 ：La	funz�one	d�	sensore	del	bordo	del	mater�ale	è	non	val�da.	
	 	 ：Una	volta	che	�l	bordo	del	mater�ale	è	r�levato,	la	macch�na	per	cuc�re	s�	arresta	dopo	aver	cuc�to	�l	

numero	d�	punt�	�mpostato	con	7	( 	 	 	 ).
*	 Questa	funz�one	v�ene	resa	ab�l�tata	quando	�l	sensore	del	bordo	del	mater�ale	è	�mpostato	con	l'�mpo-

staz�one	della	funz�one	No.	12.
6 Funzione di taglio del filo tramite il sensore del bordo del materiale � 	 	 	 )

	 	 	 ：La funzione di taglio automatico del filo dopo il rilevamento del bordo del materiale è non valida.
	 	 ：Una volta che il bordo del materiale è rilevato, la macchina per cucire esegue il taglio del filo dopo 

aver	cuc�to	�l	numero	d�	punt�	�mpostato	con	7	( 	 	 	 ).
*	 Questa	funz�one	v�ene	resa	ab�l�tata	quando	�l	sensore	del	bordo	del	mater�ale	è	�mpostato	con	l'�mpo-

staz�one	della	funz�one	No.	12.
7	 Numero	d�	punt�	per	�l	sensore	del	bordo	del	mater�ale	( 	 	 	 )

	Numero	d�	punt�	da	cuc�re	dal	r�levamento	del	bordo	del	mater�ale	all'arresto	della	macch�na	per	cuc�re
 Il numero di punti che può essere impostato: da 0 a 19 �punti) 
(Attenzione) Se il numero di punti specificato è inadeguato, la macchina per cucire potrebbe non arrestarsi 

entro il numero preimpostato di punti a seconda del numero di giri della macchina per cucire.

7E

(Attenzione) L'impostazione è confermata premendo l'inter-

ruttore  7.
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8	 Regolaz�one	della	quant�tà	d�	luce	della	lampada	a	LED	(	 	 	 	 	)
	 Ut�l�zzata	per	regolare	la	quant�tà	d�	luce	della	lampada	a	LED	(opz�onale)

	 Gamma	d�	�mpostaz�one:	dallo	0	al	100%

9	 Funz�one	d�	sensore	ott�co	(	 	 	 	)
	 	 	:	La	funz�one	d�	sensore	ott�co	è	d�sab�l�tata.
	 ：Dopo	l'�ngresso	del	sensore	ott�co,	la	macch�na	per	cuc�re	v�ene	arrestata	dopo	la	cuc�tura	del	nu-

mero	d�	punt�	�mpostato	con	!2 (	 	 	 	 	).
*	Questa	funz�one	è	ab�l�tata	quando	�l	sensore	ott�co	è	�mpostato	con	l'�mpostaz�one	della	funz�one	No.	12.

!0 Funzione di filtro del sensore ottico � 	 	 	)
	 	  : La funzione di filtro del sensore ottico è disabilitata.
	  : Dopo il rilevamento del sensore ottico, l'ingresso viene ritardato finché la macchina per cucire non 

complet�	la	cuc�tura	del	numero	d�	punt�	�mpostato	con	!1	(	 	 	 	 	).
*	Questa	funz�one	è	ab�l�tata	quando	�l	sensore	ott�co	è	�mpostato	con	l'�mpostaz�one	della	funz�one	No.	12.

!1 Numero di punti per il filtro del sensore ottico � 	 	 	 	)
　	 Ut�l�zzato	per	�mpostare	�l	numero	d�	punt�	per	r�tardare	�l	momento	�n	cu�	lo	stato	d�	�ngresso	del	sensore	

ha	effetto.
	 Gamma	d�	�mpostaz�one:	da	0	a	99	punt�
*	Questa	funz�one	è	ab�l�tata	quando	�l	sensore	ott�co	è	�mpostato	con	l'�mpostaz�one	della	funz�one	No.	12.

!2	 Numero	d�	punt�	per	arrestare	�l	sensore	ott�co	(	 	 	 	 	)
	 Ut�l�zzato	per	�mpostare	�l	numero	d�	punt�	da	cuc�re	dall'�ngresso	del	sensore	ott�co	all'arresto	della	mac-

ch�na	per	cuc�re.
	 Gamma	d�	�mpostaz�one:	da	0	a	99	punt�
*	Questa	funz�one	è	ab�l�tata	quando	�l	sensore	ott�co	è	�mpostato	con	l'�mpostaz�one	della	funz�one	No.	12.
(Attenzione) Se un numero piccolo è impostato, la macchina per cucire potrebbe non essere arrestata 

entro il numero di punti impostato a seconda del numero di giri della macchina per cucire.

!3	 Numero	d�	volte	del	r�levamento	del	sensore	ott�co	(	 	 	 	 	)
	 La	macch�na	per	cuc�re	s�	arresta	ogn�	volta	che	l'�ngresso	del	sensore	ott�co	v�ene	att�vato	ed	effettua	�l	

taglio automatico del filo quando il numero di volte impostato viene raggiunto.
	 Gamma	d�	�mpostaz�one:	da	1	a	15	volte
*	Questa	funz�one	è	ab�l�tata	quando	�l	sensore	ott�co	è	�mpostato	con	l'�mpostaz�one	della	funz�one	No.	12.

!4	 Funz�one	d�	l�m�taz�one	della	veloc�tà	tram�te	la	press�one	del	pedale	(	 	 	 	 	)
	 Questa	funz�one	l�m�ta	la	veloc�tà	tram�te	la	press�one	del	pedale	al	momento	dell'�ngresso	del	sensore	ott�co.

0	:	 La	funz�one	è	d�sab�l�tata.
1	:	 F�ssata	alla	veloc�tà	della	cuc�tura	ad	un	colpo	(Impostaz�one	della	funz�one	No.	38)
2	:	 L�m�tata	alla	veloc�tà	della	cuc�tura	ad	un	colpo	(Impostaz�one	della	funz�one	No.	38)
3	:	 Quando	�l	sensore	ott�co	è	ab�l�tato,	la	macch�na	per	cuc�re	funz�ona	con	la	modal�tà	automat�ca	alla	

press�one	del	pedale.
*	Questa	funz�one	è	ab�l�tata	quando	�l	sensore	ott�co	è	�mpostato	con	l'�mpostaz�one	della	funz�one	No.	12.
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 5. Funzione di sostegno alla produzione

La	funz�one	d�	sostegno	alla	produz�one	è	cost�tu�ta	da	tre	d�verse	funz�on�	(se�	d�vers�	mod�),	qual�	la	fun-
z�one	d�	gest�one	del	volume	d�	produz�one,	la	funz�one	d�	m�suraz�one	del	funz�onamento	e	la	funz�one	d�	
contatore della bobina. Ciascuna di esse ha il proprio effetto di sostegno alla produzione. Selezionare la 
funz�one	(modo)	appropr�ata	secondo	l'es�genza	dell'utente.	
■	 Funzione di gestione del volume di produzione
	 Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del	numero	d'ob�ett�vo	d�	pezz�	[F100]	
	 Modo	d�	v�sual�zzaz�one	della	d�fferenza	tra	�l	numero	d'ob�ett�vo/reale	d�	pezz�	[F200]	
	 Il	numero	d'ob�ett�vo	d�	pezz�,	�l	numero	reale	d�	pezz�	e	la	d�fferenza	tra	�l	numero	d'ob�ett�vo	d�	pezz�	

e	quello	reale	�ns�eme	con	�l	tempo	d�	funz�onamento	sono	v�sual�zzat�	per	�nformare	gl�	operator�	d�	un	
ritardo e un anticipo in tempo reale. Poiché questo permette agli operatori della macchine per cucire di 
�mpegnars�	�n	cuc�tura	controllando	costantemente	�l	loro	r�tmo	d�	lavoro,	sarà	sollevata	la	consapevolezza	
dell'obiettivo, con conseguente aumento della produttività. In aggiunta, un ritardo nel lavoro può essere 
trovato	�n	una	fase	precoce	per	consent�re	l'�nd�v�duaz�one	precoce	de�	problem�	e	rap�da	attuaz�one	d�	
m�sure	corrett�ve.	

■	 Funzione di misurazione del funzionamento
	 Modo	d�	v�sual�zzaz�one	dell'�nd�ce	d�	ut�l�zzaz�one	della	macch�na	per	cuc�re	[F300]	
	 Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del	tempo	d�	passo	[F400]	
	 Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del	numero	med�o	d�	g�r�	[F500]	
	 Lo	stato	d�	ut�l�zzaz�one	della	macch�na	per	cuc�re	v�ene	automat�camente	m�surato	e	v�sual�zzato	sul	

pannello	d�	comando.	I	dat�	ottenut�	possono	essere	ut�l�zzat�	come	�	dat�	d�	base	per	esegu�re	l'anal�s�	d�	
processo, la sistemazione della linea e il controllo dell'efficienza delle attrezzature.

■	 Funzione di contatore della bobina
	 Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del	contatore	della	bob�na
 Al fine di cambiare le bobine prima che il filo della bobina attuale si esaurisca, il tempo per la sostituzione 

della bobina è notificato. 
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[Per visualizzare i modi di sostegno alla produzione]

2

Tenere	premuto	l'�nterruttore	 	7	(un	

secondo)	nel	normale	stato	d�	cuc�tura	
per	ch�amare	lo	schermo	d�	�mpostaz�o-
ne	con	un	sempl�ce	tocco.	

Qu�nd�,	premere	l'�nterruttore	 	1	

o	l'�nterruttore	 	2	sullo	schermo	

d�	�mpostaz�one	con	un	sempl�ce	tocco	
per	v�sual�zzare/nascondere	�	mod�	d�	
sostegno	alla	produz�one.	
Selez�onare	�l	modo	da	v�sual�zzare/na-

scondere	premendo	l'�nterruttore	 	3	

o	l'�nterruttore	 	4.	

ON/OFF dell'indicazione può essere 

commutato	premendo	l'�nterruttore	 	

5	o	l'�nterruttore	 	6.	

Per	r�tornare	al	normale	stato	d�	cuc�tu-

ra,	premere	l'�nterruttore	 	7.	

(Attenzione) I modi da F100 a F500 sono stati impostati in 
fabbrica su "non visualizzazione" al momento 
della consegna. 

 La modalità di visualizzazione del contatore 
della bobina viene commutata tra la visualiz-
zazione /non visualizzazione impostando la 
funzione di conteggio della bobina (Imposta-
zione della funzione No. 6). (È stata impostata 
in fabbrica su ON al momento della conse-
gna.)

7

BA

C

D
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La cucitura può essere eseguita con i dati di sostegno alla produzione visualizzati sul pannello di comando. 

1)	 Quando	l'�nterruttore	 	7	v�ene	

premuto	nel	normale	stato	d�	cuc�tu-
ra,	�l	LED	E	s�	accende	e	s�	entra	nel	
modo	d�	sostegno	alla	produz�one.	

2)	 La	funz�one	d�	sostegno	alla	produ-
zione può essere commutata pre-

mendo	l'�nterruttore	 	3	o	l'�nter-

ruttore	 	4.	E

3)	 I	dat�	contrassegnat�	con	(*1)	su	"Ind�catore	A" nella Tabella 1 possono essere modificati tramite l'inter-

ruttore	 	5	e	l'�nterruttore	 	6.

4)	 Quando	l'�nterruttore	 	6	v�ene	tenuto	premuto	per	due	second�,	l'�nd�catore	B	e	�l	LED	E	lampeg-

g�ano.	Mentre	quest�	stanno	lampegg�ando,	�	dat�	contrassegnat�	con	(*2)	nella	Tabella	1	"Ind�caz�on�	d�	

ciascun modo" possono essere modificati premendo l'interruttore 	5	o	l'�nterruttore	 	6.

	 Quando	s�	preme	l'�nterruttore	 	7,	�l	valore	contrassegnato	con	(*2)	è	confermato	e	l'�nd�catore	B e	

�l	LED	E	smettono	d�	lampegg�are.	
5) Il valore con un diesis �*3) nella Tabella 1 "Indicazioni di ciascun modo" può essere cambiato solo imme-

d�atamente	dopo	�l	r�pr�st�no	ut�l�zzando	l'�nterruttore	 	5	e	l'�nterruttore	 	6.	

6)	 Fare	r�fer�mento	alla	tabella	"Operaz�one	d�	r�pr�st�no	d�	c�ascun	modo,"	per	la	procedura	d�	r�pr�st�no	de�	dat�.	

7)	 Per	r�tornare	al	normale	stato	d�	cuc�tura,	premere	l'�nterruttore	 	7.	

I	dat�	che	vengono	v�sual�zzat�	sotto	�	r�spett�v�	mod�	sono	come	descr�tt�	nella	tabella	sottostante.	
Tabella 1: Indicazioni di ciascun modo

Nome	del	modo Ind�catore	A Ind�catore	B
Ind�catore	B

(quando	l'�nterruttore	 	
5	v�ene	premuto)

Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del	
numero	d'ob�ett�vo	d�	pezz�		
[F100]

Numero	reale	d�	pezz�	
(Un�tà:	Numero	d�	pezz�.)	
(*1)

Numero	d'ob�ett�vo	d�	
pezz�	(Un�tà	:	Pezz�.)	(*2)

―

Modo	d�	v�sual�zzaz�one	
della	d�fferenza	tra	�l	numero	
d'ob�ett�vo/reale	d�	pezz�		
[F200]

D�fferenza	tra	�l	numero	
d'ob�ett�vo	d�	pezz�	e	�l	
numero	reale	d�	pezz�		
(d	:	Pezz�.)	(*1)

Tempo	d'ob�ett�vo	d�	pas-
so
(Un�tà	:	100	msec.)	(*2)

―

Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del-
l'�nd�ce	d�	ut�l�zzaz�one	della	
macch�na	per	cuc�re		[F300]

oP-r		 Ind�ce	d�	ut�l�zzaz�one	
della	macch�na	per	cuc�re	
nella	cuc�tura	precedente
(Un�tà:	%.)

Ind�caz�one	dell'�nd�ce	me-
d�o	d�	ut�l�zzaz�one	della	
macch�na	per	cuc�re
(Un�tà	:	%.)

Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del
tempo	d�	passo			[F400]

P�-T Tempo	d�	passo	nella	
cuc�tura	precedente
(Un�tà:	1	sec.)

Ind�caz�one	 del	 tempo	
med�o	d�	passo
(Un�tà:	100	msec.)	

Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del
numero	med�o	d�	g�r�		[F500]

ASPd Numero	med�o	d�	g�r�	nella	
cuc�tura	precedente
(Un�tà:	st�/m�n.)	

Ind�caz�one	 del	 numero	
med�o	d�	g�r�
(Un�tà	:	100	st�/m�n.)	

Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del	
contatore	della	bob�na

bbn Valore	del	contatore	
della	bob�na	(*3)

―

[Funzionamento di base dei modi di sostegno alla produzione] 
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Tabella 2: Operazione di ripristino di ciascun modo

Nome	del	modo
Interruttore	 	5	 (Tenuto	premuto	per	 2	

second�)

Interruttore	 	5	(Tenuto	premuto	

per	4	second�)
Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del	nume-
ro	d'ob�ett�vo	d�	pezz�	[F100][F100]F100]]

R�pr�st�na	�l	numero	reale	d�	pezz�.
R�pr�st�na	la	d�fferenza	tra	�l	numero	d'ob�ett�-
vo	d�	pezz�	e	�l	numero	reale	d�	pezz�.		

-

Modo	d�	v�sual�zzaz�one	della	
d�fferenza	tra	�l	numero	d'ob�ett�vo/
reale	d�	pezz�	[F200][F200]F200]]

R�pr�st�na	�l	numero	reale	d�	pezz�.
R�pr�st�na	la	d�fferenza	tra	�l	numero	d'ob�ett�-
vo	d�	pezz�	e	�l	numero	reale	d�	pezz�.	

-

Modo	d�	v�sual�zzaz�one	dell'�nd�ce	
d�	ut�l�zzaz�one	della	macch�na	per	
cuc�re	[F300][F300]F300]]

R�pr�st�na	l'�nd�ce	med�o	d�	ut�l�zzaz�one	della	
macch�na	per	cuc�re.

R�pr�st�na	l'�nd�ce	med�o	d�	ut�l�zza-
z�one	della	macch�na	per	cuc�re.
R�pr�st�na	�l	tempo	med�o	d�	passo.
R�pr�st�na	�l	numero	med�o	d�	g�r�	
della	macch�na	per	cuc�re.

Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del	tempo	
d�	passo	[F400][F400]F400]]

R�pr�st�na	�l	tempo	med�o	d�	passo. R�pr�st�na	l'�nd�ce	med�o	d�	ut�l�zza-
z�one	della	macch�na	per	cuc�re.
R�pr�st�na	�l	tempo	med�o	d�	passo.
R�pr�st�na	�l	numero	med�o	d�	g�r�	
della	macch�na	per	cuc�re.

Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del	
numero	med�o	d�	g�r�	[F500]

R�pr�st�na	�l	numero	med�o	d�	g�r�	della	
macch�na	per	cuc�re.

R�pr�st�na	l'�nd�ce	med�o	d�	ut�l�zza-
z�one	della	macch�na	per	cuc�re.
R�pr�st�na	�l	tempo	med�o	d�	passo.
R�pr�st�na	�l	numero	med�o	d�	g�r�	
della	macch�na	per	cuc�re.

Modo	d�	v�sual�zzaz�one	del	conta-
tore	della	bob�na

R�pr�st�na	�l	valore	del	contatore	della	bob�na.
(Tenere	presente	che	soltanto	�l	contatore	
della	bob�na	v�ene	�mmed�atamente	r�pr�st�-

nato	premendo	l'�nterruttore	 	5.)

-
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[Impostazione dettagliata della funzione di gestione del volume di produzione [F101]・[F102]] 

Quando	l'�nterruttore	 	7	è	tenuto	

premuto	(per	tre	second�)	sotto	�l	modo	
d�	v�sual�zzaz�one	del	numero	d'ob�ett�vo	
d�	pezz�	[F100]	o	�l	modo	d�	v�sual�z-
zaz�one	della	d�fferenza	tra	�l	numero	
d'ob�ett�vo/reale	d�	pezz�	[F200],	l'�mpo-
staz�one	dettagl�ata	della	funz�one	d�	
gestione del volume di produzione può 
essere	effettuata.	

Premendo	l'�nterruttore	 	3	o	l'�n-

terruttore	 	4, lo stato di impostazione può essere commutato tra lo stato di impostazione del numero di 
volte del taglio del filo [F101]	e	quello	del	c�cal�no	d�	ragg�ung�mento	dell'ob�ett�vo	[F102].

Impostazione della funzione di gestione del volume di produzione
F101 Impostaz�one	

del	numero	
d�	volte	del	
taglio del filo

Il numero di volte del taglio del filo da eseguire durante la cucitura di un pezzo di materiale viene 
�mpostato.
	 0: Il volume d� produz�one v�ene contato premendo l'�nterruttore a pulsante. Il volume d� produz�one	 Il	volume	d�	produz�one	v�ene	contato	premendo	l'�nterruttore	a	pulsante.	Il	volume	d�	produz�one	

non viene contato tramite il taglio del filo.
	1~: Uno v�ene agg�unto al numero reale d� pezz� al completamento del numero d� volte �mpostato del	 Uno	v�ene	agg�unto	al	numero	reale	d�	pezz�	al	completamento	del	numero	d�	volte	�mpostato	del	

taglio del filo.
F102 Operaz�one	

da	esegu�-
re	quando	
l'ob�ett�vo	v�e-
ne	ragg�unto

L'operaz�one	da	esegu�re	quando	�l	numero	reale	d�	pezz�	ha	ragg�unto	�l	numero	d�	pezz�	d'ob�ett�vo	
v�ene	�mpostata.
	 0: Nessuna operaz�one0: Nessuna operaz�one	 Nessuna	operaz�one
	 1: Il c�cal�no suona.1: Il c�cal�no suona.	 Il	c�cal�no	suona.
	 2: La macch�na per cuc�re non funz�ona anche se s� preme �l pedale.2: La macch�na per cuc�re non funz�ona anche se s� preme �l pedale.	 La	macch�na	per	cuc�re	non	funz�ona	anche	se	s�	preme	�l	pedale.

Il	numero	reale	d�	pezz�	v�ene	azzerato	(0)	premendo	lungamente	l'�nterruttore		 	5	quando	la	

macch�na	per	cuc�re	è	forzatamente	a	r�poso.	Qu�nd�,	�l	funz�onamento	della	macch�na	per	cuc�re	
v�ene	ab�l�tato	d�	nuovo.
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 6. Impostazione delle funzioni del SC-922
Le	funz�on�	possono	essere	selez�onate	e	�mpostate.	

(Attenzione) Per la procedura di impostazione della funzione del pannello operativo tranne il CP-18, 
fare riferimento al Manuale d'Istruzioni per il pannello operativo da utilizzare. 

1)	 Att�vare	l'al�mentaz�one	tenendo	
premuto	l'�nterruttore	 	7.	

 �L'articolo che è stato modificato 
durante	�l	lavoro	precedente	è	
v�sual�zzato.)	

	*	 Se	l'�nd�caz�one	dello	schermo	
non	camb�a,	esegu�re	d�	nuovo	
l'operaz�one	descr�tta	al	punto	1).

(Attenzione) 
Assicurarsi di riaccendere l'interruttore 
dell'alimentazione quando uno o 
più secondi sono passati dopo 
lo spegnimento dello stesso. Se 
l'interruttore dell'alimentazione è riacceso 
immediatamente dopo lo spegnimento 
dello stesso, la macchina per cucire 
potrebbe non riuscire a funzionare 
regolarmente. In tal caso, assicurarsi 
di accendere di nuovo l'interruttore 
dell'alimentazione correttamente.

2)	 Per	spostare	�l	No.	d�	�mpostaz�one	�n	
avant�,	premere	l'�nterruttore	 	4.	
Per	spostare	�l	No.	d�	�mpostaz�one	
�nd�etro,	premere	l'�nterruttore	 	3.	

(Attenzione) 
Se il No. di impostazione viene 
spostato in avanti (o indietro), il 
contenuto precedente (o successivo) 
dell'impostazione è confermato. Fare 
attenzione quando il contenuto di una 
impostazione è modificato (quando 
l'interruttore  /  è toccato). 

�sempio) Modifica del numero massimo 
d�	g�r�	(�mpostaz�one	No.	96)	

	 Premere	l'�nterruttore 	3	o	

l'�nterruttore	 	4	per	ch�amare	
l'�mpostaz�one	No.	"96."	

	 L'attuale	valore	d�	�mpostaz�one	
v�ene	v�sual�zzato	sull'�nd�catore	B.	

	 Premere	l'�nterruttore	 	5	per	
camb�are	�l	valore	d�	�mpostaz�one	a	
"2500."

	*	 Il	contenuto	dell'�mpostaz�one	del	No.	d�	�mpostaz�one	r�torna	al	valore	�n�z�ale	premendo	l'�nterruttore	 	
5	e	l'�nterruttore	 	6	contemporaneamente.	

3) Dopo il completamento della procedura di modifica, premere l'interruttore 	3	o	l'�nterruttore	 	4	
per	confermare	�l	valore	agg�ornato.	
(Attenzione) Se l'alimentazione è disattivata prima di effettuare questa procedura, il contenuto 

cambiato non viene aggiornato. 
 Quando l'interruttore  3 viene premuto, l'indicazione sul pannello cambia al No. 

precedente di impostazione. Quando l'interruttore  4 viene premuto, l'indicazione 
sul pannello cambia al No. successivo di impostazione. Dopo il completamento delle 
operazioni, la macchina viene fatta ritornare al normale stato di cucitura disattivando e 
attivando di nuovo l'alimentazione.
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BA

6543

1

2 7

Nel	caso	�n	cu�	la	schermata	mostrata	
a	s�n�stra	venga	v�sual�zzata	con	l'ope-
raz�one	descr�tta	�n	1)	nella	pag�na	
precedente,	la	schermata	è	bloccata	
dalla	password.
Consultare il Manuale di Manutenzio-
ne	per	come	�mpostare	e	resettare	la	
password.
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 7. Lista delle funzioni da impostare

No Art�colo Descr�z�one Campo di 
�mpostaz�one	dat�

Ind�caz�one	
dell'�mpostaz�one	d�	funz�one	

Vedere	
pag�n

1 Funz�one	d�	
partenza	dolce

Il	numero	d�	punt�	da	cuc�re	a	bassa	veloc�tà	quando	la	funz�one	d�	
partenza	dolce	è	usata	all'�n�z�o	d�	cuc�tura.

0:	Funz�one	d�	partenza	do�ce	non	è	operat�va.
Da	1	a	9:	Il	numero	d�	punt�	da	cuc�re	nel	modo	d�	partenza	dolce.

Da	0	a	9
(punt�) 1 	 1 29

2 Funz�one	d�	
sensore	bordo	
mater�ale

Funzione di sensore bordo materiale �da utilizzare solo con il CP-18) 
0	 :	 Funz�one	d�	r�levamento	del	bordo	del	mater�ale	non	è	operan-

te.
1	 :	 Dopo	�l	r�levamento	del	bordo	del	mater�ale,	�l	numero	d�	punt�	

�mpostato	 (No.4)	sarà	cuc�to,	e	 la	macch�na	per	cuc�re	s�	 fer-
merà.

0/1 2 	 0 29

3 Funz�one	d�	tagl�o	
del filo tramite il 
sensore	bordo	
mater�ale

Funzione di taglio del filo tramite il sensore bordo materiale (da	
utilizzare solo con il CP-18)

0 : Funzione di taglio del filo automatico dopo il rilevamento del 
bordo	del	mater�ale	non	è	operante.

1	 :	 Dopo	�l	r�levamento	del	bordo	del	mater�ale,	�l	numero	d�	punt�	
�mpostato	 (No.4)	sarà	cuc�to,	e	 la	macch�na	per	cuc�re	s�	 fer-
merà ed eseguirà taglio del filo automatico.

0/1 3 	 0 29

4 Numero	d�	punt�	
per	�l	sensore	
bordo	mater�ale

Numero	d�	punt�	per	�l	sensore	bordo	mater�ale		(da	ut�l�zzare	solo	con	�l	
CP-18)
Il numero di punti dal rilevamento del bordo del materiale fino all'arresto 
della	macch�na	per	cuc�re.

Da	0	a	19
(punt�) 4 	 5 29

5 Funz�one	d�	
r�duz�one	d�	
tremol�o

Funz�one	d�	r�duz�one	d�	tremol�o	(Se	la	lampada	a	mano	tremola.)
0	 :		La	funz�one	d�	r�duz�one	del	tremol�o	è	non	val�da.
1	 :		La	funz�one	d�	r�duz�one	del	tremol�o	è	val�da.

0/1 5 	 0 29

6 Funz�one	d�	
conteggio del filo 
della	bob�na

Funzione di conteggio del filo della bobina
0 :  Funzione di conteggio del filo della bobina non è operante.
1 :  Funzione di conteggio del filo della bobina è operante

0/1 6 	 1 29

*

7 Un�tà	per	�l	
contegg�o	alla	
rovescia del filo 
della	bob�na

Unità per il conteggio alla rovescia del filo della bobina
0 : Conteggio come 1/10 punti
1 : Conteggio come 1/15 punti
2 : Conteggio come 1/20 punti
3 : Conteggio come 1/taglio del filo

Da	0	a	3 7 	 0

* 8 Numero	d�	g�r�	
dell'affrancatura

Numero	d�	g�r�	dell'affrancatura Da	150	a	3.000	
(st�/m�n) 8 	 6 0 0

9 Funz�one	d�	
pro�b�z�one	del	
taglio del filo

Funzione di proibizione del taglio del filo  �da utilizzare solo con il CP-18)
0 : Il taglio del filo è valido. 
1 : Taglio del filo è proibito. 
      �Uscita del solenoide è proibita.: �asafilo e scartafilo)

0/1 9 	 0 29

10 Impostaz�one	
della	pos�z�one	
d�	arresto	della	
barra	ago	quando	
la	macch�na	per	
cuc�re	s�	ferma.

V�ene	�mpostata	la	pos�z�one	d�	arresto	della	barra	ago	quando	la	
macch�na	per	cuc�re	s�	ferma.

0	:	La	barra	ago	s�	ferma	nella	sua	pos�z�one	�nfer�ore.	
1	:	La	barra	ago	s�	ferma	nella	sua	pos�z�one	super�ore.	 0/1 1 0 	 0 29

11 Suono	d�	conferma	del	
funz�onamento	per	�l	
pannello	operat�vo	

Suono	d�	conferma	del	funz�onamento	per	�l	pannello	operat�vo
0	:	Il	suono	d�	conferma	del	funz�onamento	non	v�ene	emesso.
1	:	Il	suono	d�	conferma	del	funz�onamento	v�ene	emesso.

0/1 1 1 	 1 29

12 Selez�one	
delle	funz�on�	
dell'�nterruttore	
facoltat�vo

Commutazione della funzione dell'interruttore facoltativo 
Consultare “III-8. Impostazione della funzione dell'alzapiedino auto-
matico” p. 29. 1 2 	 o P T _ 30

*

13 Funz�one	d�	
pro�b�z�one	
dell'avv�o	della	
macch�na	per	
cuc�re	tram�te	�l	
contatore del filo 
della	bob�na	

Funz�one	d�	pro�b�z�one	dell'avv�o	della	macch�na	per	cuc�re	tram�te	�l	
conteggio del filo della bobina

0 :  Quando il conteggio è finito �-1 o meno) Funzione di proibizione 
dell'avv�o	della	macch�na	per	cuc�re	non	è	operante.	

1 :  Quando il conteggio è finito �-1 o meno) Funzione di proibizio-
ne	dell'avv�o	della	macch�na	per	cuc�re	è	operante.	

2 :  Quando il conteggio è finito �-1 o meno) Funzione di proibizio-
ne	obbl�gator�a	dell'avv�o	della	macch�na	per	cuc�re	è	operante.

Da	0	a	2 1 3 	 0

14 Contatore della 
cuc�tura	

Funz�one	d�	contegg�o	della	cuc�tura	(numero	d�	process�	completat�)
0	:		 Funz�one	d�	contatore	della	cuc�tura	non	è	operante. (Ogn�	vol-

ta che il taglio del filo viene eseguito)
1	:		 Funz�one	d�	contatore	della	cuc�tura	è	operante.	
2	:	 Con la funzione di ingresso interruttore di conteggio della cucitura

Da	0	a	2 1 4 	 1 34

15 Funz�one	d�	
scarto del filo 
dopo	�l	tagl�o	del	
filo

La funzione di scarto del filo dopo il taglio del filo viene impostata.
0 : Lo scarto del filo non viene effettuato dopo il taglio del filo.
1	 :	Lo scarto del filo viene effettuato dopo il taglio del filo. 0/1 1 5 	 0

21 Funz�one	d�	
sollevamento	
automat�co	
del	p�ed�no	
prem�stoffa	
quando	�l	pedale	
è	nella	pos�z�one	
d�	folle	

Funz�one	d�	sollevamento	del	p�ed�no	prem�stoffa	quando	�l	pedale	è	
nella	pos�z�one	d�	folle.

0	:		Funz�one	d�	sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa	�n	
folle	non	è	val�da.

1	:		Dotata	della	funz�one	selez�onab�le	d�	sollevamento	automat�co	del	
p�ed�no	prem�stoffa	con	�l	pedale	nella	pos�z�one	d�	folle

2	:		Dotata	della	funz�one	d�	sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	
prem�stoffa	con	�l	pedale	nella	pos�z�one	d�	folle	quando	la	
funz�one	d�	sollevamento	automat�co	è	ab�l�tata	e	v�ene	ag-
g�unta	la	funz�one	d�	effettuaz�one	del	funz�onamento	alternato	
premendo	la	parte	poster�ore	del	pedale.

(D�sab�l�tato	quando	�l	No.	93	Impostaz�one	della	funz�one	supplementare	
dell'�nterruttore	d�	compensaz�one	con	l'ago	su/g�ù	è	"2")

Da	0	a	2 2 1 	 0 34

* Non modificare i valori di impostazione con il segno asterisco (*) in quanto essi sono le funzioni per la manutenzione.  Se il valore 
di impostazione standard impostato al momento della consegna viene modificato, c'è il rischio di causare la rottura della macchina 
o il deterioramento delle sue prestazioni.  Se è necessario modificare il valore di impostazione, si prega di acquistare il Manuale di 
Manutenzione e seguire le istruzioni. 
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22 Funz�one	d�	
commutaz�one	
della	funz�one	
dell'�nterruttore	d�	
compensaz�one	
con	l'ago	su/g�ù

La	funz�one	dell'�nterruttore	d�	compensaz�one	con	l'ago	su/g�ù	v�ene	
commutata.	

0 :  Compensazione con l'ago su/giù
1 :  Compensazione con un punto 0/1 2 2 	 0 34

25 Operaz�one	d�	
taglio del filo 
dopo	aver	g�rato	
la	pulegg�a	
manualmente

L'operazione di taglio del filo dopo aver spostato l'ago dalla sua 
pos�z�one	super�ore	o	�nfer�ore	g�rando	la	pulegg�a	manualmente	v�ene	
�mpostata.

0 : L'operazione di taglio del filo viene effettuata dopo aver girato 
la	pulegg�a	manualmente.	

1 : L'operazione di taglio del filo non viene effettuata dopo aver 
g�rato	la	pulegg�a	manualmente.

0/1 2 5 	 1

29 Impostaz�one	
del	tempo	d�	
"t�rare	dentro"	
del	soleno�de	d�	
trasporto	�nverso	
con	un	sempl�ce	
tocco

Questa	funz�one	�mposta	�l	tempo	d�	mov�mento	d�	asp�raz�one	del	
soleno�de	d�	affrancatura

Da	50	ms	a	500	ms Da	50	a	500	
(ms) 2 9 	 2 5 0 34

30 Funz�one	d�	
affrancatura	a	
mezza	strada

Funz�one	d�	affrancatura	a	mezza	strada
0	 :	 Funz�one	d�	affrancatura	normale	con	un	sempl�ce	tocco
1	 :	 Funz�one	d�	affrancatura	a	mezza	strada	è	operante.

0/1 3 0 	 0 35

31 Numero	d�	punt�	
dell'affrancatura	
a	mezza	strada

Numero	d�	punt�	dell'affrancatura	a	mezza	strada Da	0	a	19
(punt�) 3 1 	 4 35

32 Condizione in cui 
affrancatura	a	
mezza	strada	è	
val�da.

Condizione in cui affrancatura a mezza strada è valida.
0	 :	 Inval�da	quando	la	macch�na	per	cuc�re	è	ferma.
1	 :	 Val�da	quando	la	macch�na	per	cuc�re	è	ferma. 0/1 3 2 	 0 35

33 Funz�one	d�	tagl�o	
del filo tramite 
affrancatura	a	
mezza	strada

Funzione di taglio del filo tramite affrancatura a mezza strada
0 : Funzione di taglio del filo automatico al termine dell'affrancatu-

ra	a	mezza	strada	non	è	operante.
1 : Funzione di taglio del filo automatico al termine dell'affrancatu-

ra	a	mezza	strada	è	operante.

0/1 3 3 	 0 35

*
35 Numero	d�	g�r�	a	

bassa	veloc�tà
La	veloc�tà	p�ù	bassa	tram�te	�l	pedale	(Il	valore	mass�mo	var�a	a	
seconda	delle	teste	della	macch�na.)

Da	150	a	
MAX

(st�/m�n)
3 5 	 1 7 0

*
36 Numero	d�	g�r�	

del taglio del filo
Velocità del taglio del filo �Il valore massimo varia a seconda delle teste 
della	macch�na.)

Da	100	a	
MAX

(st�/m�n)
3 6 	 1 7 0

37 Numero	d�	g�r�	
della	partenza	
dolce

Veloc�tà	d�	cuc�tura	all'�n�z�o	d�	cuc�tura	(partenza	dolce)	(Il	valore	
mass�mo	var�a	a	seconda	delle	teste	della	macch�na.)

Da	100	a	
MAX		

(st�/m�n)
3 7 	 1 7 0 29

38 Veloc�tà	della	
cuc�tura	"d�	un	
colpo"

Veloc�tà	della	cuc�tura	"d�	un	colpo"	(Il	valore	mass�mo	d�pende	dal	
numero	d�	g�r�	della	testa	della	macch�na.)

Da	150	a		
MAX		

(st�/m�n)
3 8 	 1 5 0 0 35

*
39 Corsa del pedale 

all'�n�z�o	d�	
rotaz�one

Dalla posizione di folle del pedale fino alla posizione dove la macchina 
per cucire inizia a girare �Corsa del pedale) Da	10	a	50

(0,1	mm) 3 9 	 3 0

* 40 Sez�one	a	bassa	
veloc�tà	del	pedale

Dalla posizione di folle del pedale fino alla posizione dove la macchina 
per cucire inizia ad accelerare �Corsa del pedale)

Da	10	a	100
(0,1	mm) 4 0 	 6 0

*

41 Pos�z�one	�n�z�ale	
del	sollevamento	
del	p�ed�no	
prem�stoffa	tram�te	
�l	pedale

Dalla posizione di folle del pedale fino alla posizione dove il piedino 
premistoffa inizia a sollevarsi �Corsa del pedale) Da	–	60	a		

–10
(0,1mm)

4 1 	 – 2 1

*

42 Pos�z�one	d�	
avv�o	dell’abbas-
samento	del	
p�ed�no	prem�stoffa

Pos�z�one	d�	avv�o	dell’abbassamento	del	p�ed�no	prem�stoffa	
Corsa dalla posizione di folle Da	8	a	50

(0,1	mm) 4 2 	 1 0

*
43 Corsa del pedale 

2	per	�n�z�are	
taglio de filo

Dalla posizione di folle del pedale fino alla posizione 2 dove il taglio del 
filo inizia �Quando la funzione di sollevamento del piedino premistoffa 
tramite il pedale è operante.) �Corsa del pedale) �Valida solo quando 
l'art�colo	No.	50	è	�mpostato	su	1.)	

Da	–	60	a		
–10

(0,1mm)
4 3 	 – 5 1

*
44 Corsa del pedale 

per	ragg�ungere	�l	
mass�mo	numero	
d�	g�r�

Dalla posizione di folle del pedale fino alla posizione dove la macchina 
per cucire raggiunge la sua velocità di cucitura più alta �Corsa del 
pedale)

Da	10	a	150
(0,1	mm) 4 4 	 1 5 0

*
45 Compensazione 

del	punto	neutrale	
del	pedale

Valore	d�	compensaz�one	del	sensore	del	pedale
Da	–15	a	15 4 5 	 0

47 Tempo	per	�l	quale	
l'alzap�ed�no	
automat�co	
mant�ene	�l	
sollevamento

L�m�taz�one	del	tempo	per	�l	quale	�l	d�spos�t�vo	alzap�ed�no	automat�co	
a	soleno�de	mant�ene	�l	sollevamento	 Da	10	a	600

(second) 4 7 	 6 0 35

*
48 Corsa del pedale 

1	per	�n�z�are	
taglio del filo

Dalla posizione di folle del pedale fino alla posizione dove il taglio del 
filo inizia �Pedale standard) �Corsa del pedale)  
(Val�da	solo	quando	l'art�colo	No.	50	è	�mpostato	su	0.)	

Da	–	60
	a	–	10

(0,1	mm)
4 8 	 – 3 5

49 Tempo	d�	
abbassamento	
del	p�ed�no	
prem�stoffa

Tempo	d�	abbassamento	del	p�ed�no	prem�stoffa	dopo	che	�l	pedale	è	
stato	premuto.	(Avv�o	della	rotaz�one	della	macch�na	per	cuc�re	v�ene	
r�tardato	durante	questo	tempo.)

Da	0	a	500
(ms) 4 9 	 1 4 0 38

No Art�colo Descr�z�one Campo di 
�mpostaz�one	dat�

Ind�caz�one	
dell'�mpostaz�one	d�	funz�one	

Vedere	
pag�na

* Non modificare i valori di impostazione con il segno asterisco (*) in quanto essi sono le funzioni per la manutenzione.  Se il valore 
di impostazione standard impostato al momento della consegna viene modificato, c'è il rischio di causare la rottura della macchina 
o il deterioramento delle sue prestazioni.  Se è necessario modificare il valore di impostazione, si prega di acquistare il Manuale di 
Manutenzione e seguire le istruzioni. 



–	25	–

50 Specifica del 
pedale

Il	t�po	d�	sensore	del	pedale	è	selez�onato.	
0	:	KFL	
1	:	PFL	

Consultare “III-10.Selezione della specifica del pedale” p. 44.
0/1 5 0 	 1

51 Compensazione 
della	tempest�v�tà	
dell'avv�o	del	
soleno�de	per	
affrancatura	all'�n�z�o	
d�	cuc�tura

Compensazione dell'avvio del solenoide per affrancatura quando 
l'affrancatura	all'�n�z�o	d�	cuc�tura	v�ene	esegu�ta.

Da	–	36	a	36
(10°) 5 1 	 1 1 36

52 Compensazione 
della	tempest�v�tà	
del	r�lasc�o	del	
soleno�de	per	
affrancatura	all'�n�z�o	
d�	cuc�tura

Compensazione del rilascio del solenoide per affrancatura quando 
l'affrancatura	all'�n�z�o	d�	cuc�tura	v�ene	esegu�ta.

Da	–	36	a	36
(10°) 5 2 	 1 3 36

53 Compensazione 
della	tempest�v�tà	
del	r�lasc�o	del	
soleno�de	per	
affrancatura	alla	
fine di cucitura

Compensazione del rilascio del solenoide per affrancatura quando 
l'affrancatura alla fine di cucitura viene eseguita.

Da	–	36	a	36
(10°) 5 3 	 4 37

55 Sollevamento	
del	p�ed�no	
prem�stoffa	dopo	
il taglio del filo

Funz�one	d�	sollevamento	del	p�ed�no	prem�stoffa	al	momento	d�	(dopo)	
taglio del filo

0	 :	 Non	è	provv�sta	della	funz�one	d�	sollevamento	automat�co	del-
la pinza dopo il taglio del filo 

1	 :	 Funz�one	 d�	 sollevamento	 automat�co	 del	 p�ed�no	 prem�stoffa	
dopo il taglio del filo è operante.

0/1 5 5 	 1 36

56 Rotaz�one	
�nversa	per	
sollevare	l'ago	
dopo	�l	tagl�o	del	
filo

Funz�one	d�	rotaz�one	�nversa	per	sollevare	l'ago	al	momento	d�	(dopo)	
taglio de filo

0	 :	 Funz�one	d�	rotaz�one	�nversa	per	sollevare	l'ago	dopo	�l	tagl�o	
del filo non è operante.

1	 :	 Funz�one	d�	rotaz�one	�nversa	per	sollevare	l'ago	dopo	�l	tagl�o	
del filo è operante.  

0/1 5 6 	 1 37

58 Funz�one	d�	
manten�mento	
della	barra	
ago	nella	sua	
pos�z�one	�n�z�ale

Funz�one	d�	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�one	�n�z�ale
0 :	 La	funz�one	d�	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�o-

ne	�n�z�ale	è	d�sab�l�tata.
1	 :	 La	funz�one	d�	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�one	

�n�z�ale	è	ab�l�tata.	(la	forza	d�	manten�mento	è	debole.)
2	 :	 La	funz�one	d�	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�o-

ne	�n�z�ale	è	ab�l�tata.	(la	forza	d�	manten�mento	è	med�a.)
3	 :	 La	funz�one	d�	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�o-

ne	�n�z�ale	è	ab�l�tata.	(la	forza	d�	manten�mento	è	forte.)

Da	0	a	3 5 8 	 0 37

59 Funz�one	d�	
commutaz�one	
automat�ca/
manuale	
dell'affrancatura	
all'�n�z�o	d�	cuc�tura

Questa funzione può impostare la velocità di cucitura dell'affrancatura 
all'�n�z�o	d�	cuc�tura

0	 :	 La	 veloc�tà	 d�penderà	 dal	 funz�onamento	 manuale	 tram�te	 �l	
pedale,	ecc.

1	 :	 La	veloc�tà	d�penderà	dalla	veloc�tà	dell'affrancatura	�mpostata	
(No.8).

0/1 5 9 	 1 37

60 Funz�one	d�	arresto	
�mmed�atamente	
dopo	l'affrancatura	
all'�n�z�o	d�	cuc�tura

Funz�one	al	term�ne	dell'affrancatura	all'�n�z�o	d�	cuc�tura
0	 :	 Funz�one	d�	arresto	 temporaneo	della	macch�na	per	cuc�re	al	

term�ne	dell'affrancatura	all'�n�z�o	d�	cuc�tura	non	è	operante.	
1	 :	 Funz�one	d�	arresto	 temporaneo	della	macch�na	per	cuc�re	al	

term�ne	dell'affrancatura	all'�n�z�o	d�	cuc�tura	è	operante.

0/1 6 0 	 0 38

61 Tempo	d�	
manten�mento	
della	pos�z�one	
�n�z�ale	della	barra	
ago

Imposta	�l	per�odo	d�	tempo	�n	cu�	la	barra	ago	è	mantenuta	nella	sua	
pos�z�one	�n�z�ale	dopo	che	la	macch�na	per	cuc�re	s�	è	fermata.

0	 :	 	 La	 funz�one	è	d�sab�l�tata	 (la	 funz�one	d�	manten�mento	della	
pos�z�one	�n�z�ale	della	barra	ago	è	sempre	ab�l�tata).

									100	-	3000	ms

0	:	D�sab�l�-
tata

Da	1000	a	
3000
(ms)

6 1 	 0 37

64 Veloc�tà	d�	
commutaz�one	del	
punto di infittimento 
o	EBT	(affrancatura	
alla fine di cucitura)

Velocità iniziale quando comincia il punto di infittimento o �BT
Da	0	a	250

(st�/m�n) 6 4 	 5 0

70 Funz�one	d�	
abbassamento	
dolce	del	p�ed�no	
prem�stoffa

P�ed�no	prem�stoffa	v�ene	abbassato	lentamente.
0	 :	 P�ed�no	prem�stoffa	v�ene	abbassato	velocemente.
1	 :	 P�ed�no	prem�stoffa	v�ene	abbassato	lentamente. 0/1 7 0 	 0 38

71 Funz�one	d�	
affrancatura	
dopp�a

Val�da/non	val�da	dell'affrancatura	v�ene	commutato.	(da	ut�l�zzare	solo	
con il CP-18) 

0	 :	 Non	val�da
1	 :	 Val�da

0/1 7 1 	 1

72 Funz�one	d�	
selez�one	
dell'avv�o	della	
macch�na	per	
cuc�re

Il	l�m�te	d�	corrente	all'avv�o	della	macch�na	per	cuc�re	v�ene	�mpostato.
0	 :	 Normale	(Il	l�m�te	d�	corrente	v�ene	appl�cato	durante	l'avv�o.)	
1	 :	 Rap�do	(Il	l�m�te	d�	corrente	non	v�ene	appl�cato	durante	l'avv�o.)	 0/1 7 2 	 1

73 Funz�one	d�	
"r�provare"	

Questa funzione è usata quando l'ago non può penetrare i materiali.
0:	Non	è	provv�sta	della	funz�one	d�	r�-tentat�vo.
1 - 10: �� provvista della funzione di ri-tentativo.

1:	Forza	d�	r�torno	della	barra	ago	pr�ma	d�	az�onare	la	fun-
z�one	d�	r�-tentat�vo:	1	(p�ccola)	-	10	(grande)

Da	0 a 100	a	10 7 3 	 1 38

*
74 Con/senza il 

rasafilo per la MF 
Con/senza il rasafilo per la MF è selezionato. 
0: Non provvista del rasafilo 
1: Provvista del rasafilo 

0/1 7 4 	 0

No Art�colo Descr�z�one Campo di 
�mpostaz�one	dat�

Ind�caz�one	
dell'�mpostaz�one	d�	funz�one	

Vedere	
pag�na

* Non modificare i valori di impostazione con il segno asterisco (*) in quanto essi sono le funzioni per la manutenzione.  Se il valore 
di impostazione standard impostato al momento della consegna viene modificato, c'è il rischio di causare la rottura della macchina 
o il deterioramento delle sue prestazioni.  Se è necessario modificare il valore di impostazione, si prega di acquistare il Manuale di 
Manutenzione e seguire le istruzioni. 
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76 Funz�one	"ad	un	
colpo"

L'operazione ad un colpo fino al bordo del materiale viene impostata. 
0 :	 L'operaz�one	ad	un	colpo	non	v�ene	esegu�ta.
1	 :	 L'operaz�one	ad	un	colpo	v�ene	esegu�ta.	

0/1 7 6 	 0 29

*

84 Tempo	d�	
asp�raz�one	del	
mov�mento	�n�z�ale	
dell'elettrovalvola	
d�	sollevamento	del	
p�ed�no	prem�stoffa

Tempo	d�	mov�mento	d�	asp�raz�one	dell'elettrovalvola	d�	sollevamento	
del	p�ed�no	prem�stoffa

Da	50	a	500
(ms) 8 4 	 2 5 0 38

87 Funz�one	d�	
selez�one	della	
curva	del	pedale		

Curva del pedale viene selezionata. �Miglioramento dell'operazione di 
spostamento	graduale	del	pedale)

		

Numero di pnt

Corsa del pedale

2

0
1

0/1/2 8 7 	 0 39

90 Funz�one	d�	
spostamento	
�n�z�ale	della	
macch�na	per	
cuc�re	

Funz�one	per	spostare	automat�camente	la	macch�na	per	cuc�re	
ad una posizione specificata immediatamente dopo l'attivazione 
dell'al�mentaz�one

0	:	La	funz�one	è	d�sab�l�tata.
1	:	La	macch�na	per	cuc�re	v�ene	�n�z�almente	arrestata	con	l'ago	

sollevato.
2	:	La	macch�na	per	cuc�re	v�ene	�n�z�almente	fatta	ruotare	�n	d�re-

z�one	�nversa	e	arrestata	con	l'ago	sollevato.

Da	0	a	2 9 0 	 0 39

91 Funz�one	d�	
pro�b�z�one	
dell'operaz�one	d�	
compensaz�one	
dopo	aver	g�rato	
�l	volant�no	
manualmente

Funz�one	d�	cuc�tura	d�	compensaz�one	quando	�l	volant�no	v�ene	g�rato	
manualmente	al	term�ne	della	cuc�tura	a	d�mens�one	costante	

0	 :	 Funz�one	d�	cuc�tura	d�	compensaz�one	è	operante.
1	 :	 Funz�one	d�	cuc�tura	d�	compensaz�one	è	pro�b�ta. 0/1 9 1 	 1

92 Funz�one	
d�	r�duz�one	
della	veloc�tà	
dell'affrancatura	
all'�n�z�o	d�	cuc�tura

Funz�one	per	r�durre	la	veloc�tà	al	term�ne	dell'affrancatura	all'�n�z�o	d�	
cuc�tura

0	 :	 Veloc�tà	non	v�ene	r�dotta.
1	 :	 Veloc�tà	v�ene	r�dotta.

0/1 9 2 	 0 38

93 Funz�one	
agg�unta	
all'�nterruttore	d�	
compensaz�one	
con	l'ago	su/g�ù	

Funz�onamento	dell'�nterruttore	d�	compensaz�one	con	l'ago	su/g�ù	
dopo aver acceso la macchina o dopo il taglio del filo viene cambiato.

0	 :	 Normale	(soltanto	la	cuc�tura	d�	compensaz�one	con	l'ago	su/g�ù)	
1 : Cucitura di compensazione con un punto viene effettuata solo 

quando	la	sopracc�tata	commutaz�one	v�ene	fatta.	(Arresto	nel-
la	pos�z�one	sollevata	→	arresto	nella	pos�z�one	sollevata)

0/1 9 3 	 0 39

94 Funz�one	d�	
nonstop	con	
Cucitura continua 
+ Cucitura ad un 
colpo	

La	funz�one	che	non	ferma	la	macch�na	per	cuc�re	comb�nando	la	
cuc�tura	cont�nua	con	la	cuc�tura	ad	un	colpo	tram�te	la	funz�one	d�	
cuc�tura	programmata	che	è	d�spon�b�le	nel	pannello	operat�vo	IP.

0	 :	 Normale	(La	macch�na	per	cuc�re	s�	ferma	quando	un	passo	è	
completato.)

1	 :	 La	macch�na	per	cuc�re	non	s�	ferma	quando	un	passo	è	com-
pletato	e	prosegue	�l	passo	success�vo.		

0/1 9 4 	 0 39

95 Funz�one	d�	
selez�one	della	
testa

La	testa	della	macch�na	da	usare	v�ene	selez�onata.
(Quando	la	testa	della	macch�na	v�ene	camb�ata,	c�ascun	art�colo	d�	�mposta-
z�one	v�ene	camb�ato	al	valore	�n�z�ale	della	testa	della	macch�na.)

9 5 	 L U 5 1

96 Impostaz�one	del	
numero	d�	g�r�	
max.

Numero di giri max. della testa della macchina per cucire può essere 
�mpostato.
(Il	valore	mass�mo	var�a	a	seconda	delle	teste	della	macch�na.)

Da	150	a	
MAX

(st�/m�n)
9 6 	 3 0 0 0 39

103 Tempo	d�	r�tardo	
dell'usc�ta	
raffreddaago	OFF

Il	 tempo	d�	 r�tardo	dall'arresto	della	macch�na	per	cuc�re	all'usc�ta	OFF	
v�ene	�mpostato	ut�l�zzando	la	funz�one	d�	usc�ta	raffreddaago.

Da	100	a	
2000
(ms)

1 0 3 	 5 0 0

109 Impostaz�one	
del	regolatore	
lum�noso	della	
lampada	a	LED

Cambia la tensione di uscita della lampada a L�D della testa della 
macch�na	(usc�ta	d�	5	V	nel	caso	�n	cu�	�l	100	%	s�a	�mpostato). Da	0	a	100

(%) 1 0 9 	 1 0 0

120 Compensazione 
dell'angolo	
d�	r�fer�mento	
dell'albero	
pr�nc�pale

L'angolo	d�	r�fer�mento	dell'albero	pr�nc�pale	v�ene	compensato.
Da	–50	a	50

(°) 1 2 0 	 0 39

121 Compensazione 
dell'angolo	
d�	partenza	
della	pos�z�one	
sollevata

L'angolo	per	r�levare	la	partenza	della	pos�z�one	sollevata	v�ene	
compensato.	 Da	–15	a	15

(°) 1 2 1 	 0 39

122 Compensazione 
dell'angolo	
d�	partenza	
della	pos�z�one	
abbassata

L'angolo	per	r�levare	la	partenza	della	pos�z�one	abbassata	v�ene	
compensato. Da	–15	a	15

(°) 1 2 2 	 0 39

124 Impostaz�one	
della	funz�one	
d�	r�sparm�o	
energet�co	
durante	la	
modal�tà	standby

Impostaz�one	per	r�durre	�l	consumo	d�	energ�a	elettr�ca	mentre	la	
macch�na	per	cuc�re	è	nello	stato	d�	standby

0	 :	 Il	modo	d�	r�sparm�o	energet�co	è	non	val�do.	
1	 :	 Il	modo	d�	r�sparm�o	energet�co	è	val�do. 0/1 1 2 4 	 0 40

No Art�colo Descr�z�one Campo di 
�mpostaz�one	dat�

Ind�caz�one	
dell'�mpostaz�one	d�	funz�one	

Vedere	
pag�na

* Non modificare i valori di impostazione con il segno asterisco (*) in quanto essi sono le funzioni per la manutenzione.  Se il valore 
di impostazione standard impostato al momento della consegna viene modificato, c'è il rischio di causare la rottura della macchina 
o il deterioramento delle sue prestazioni.  Se è necessario modificare il valore di impostazione, si prega di acquistare il Manuale di 
Manutenzione e seguire le istruzioni. 
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144 Impostaz�one	
del	numero	
d�	punt�	per	
l'annullamento	
dell'usc�ta	del	
sollevamento/
abbassamento	
alternato	

Imposta	�l	numero	d�	punt�	da	cuc�re	pr�ma	che	l'usc�ta	del	sollevamento/
abbassamento	alternato	venga	automat�camente	annullata

0	:	D�sab�l�tata
1	-	30	punt� Da	0	a	30

(punt�) 1 4 4 	 0 40

146 Selez�one	
dell'usc�ta	del	
sollevamento/
abbassamento	
alternato	dopo	�l	
taglio del filo

Selez�ona	lo	stato	dell'usc�ta	del	sollevamento/abbassamento	alternato	
da erogare forzatamente dopo il taglio del filo

0	:	Lo	stato	dell'usc�ta	v�ene	mantenuto.
1	:	OFF	v�ene	erogato.
2	:	ON	v�ene	erogato.

Da	0	a	2 1 4 6 	 0 40

147 Usc�ta	�n�z�ale	del	
sollevamento/
abbassamento	
alternato

Imposta,	su	ON	o	su	OFF,	lo	stato	dell'usc�ta	del	sollevamento/
abbassamento	alternato	al	momento	dell'att�vaz�one	dell'al�mentaz�one.

0	:		Lo	stato	della	precedente	d�satt�vaz�one	dell'al�mentaz�one	v�e-
ne	r�pr�st�nato.

1	:		OFF	v�ene	erogato.
2	:		ON	v�ene	erogato.

Da	0	a	2 1 4 7 	 0 40

148 Usc�ta	del	2	p�tch	
(lunghezza	de�	2	
punt�)	durante	l’
affrancatura	all’
inizio/alla fine 
della	cuc�tura

�segue l'uscita del 2 pitch durante l’affrancatura all'inizio e alla fine 
della	cuc�tura.

0/1 1 4 8 	 0 40

149 Usc�ta	�nvert�ta	
del	2	p�tch	
durante	l'usc�ta	
del	sollevamento/
abbassamento	
alternato

Imposta	se	l'usc�ta	�nvert�ta	dell'usc�ta	del	2	p�tch	v�ene	esegu�ta	o	meno	
�n	s�ncron�a	con	l'usc�ta	del	sollevamento/abbassamento	alternato

0/1 1 4 9 	 0 40

150 Usc�ta	�n�z�ale	del	
2	p�tch

Imposta	,	su	ON	o	su	OFF,	lo	stato	dell'usc�ta	del	2	p�tch	al	momento	
dell'att�vaz�one	dell'al�mentaz�one.

0	:	Lo	stato	della	precedente	d�satt�vaz�one	dell'al�mentaz�one	v�e-
ne	r�pr�st�nato.

1	:		OFF	v�ene	erogato.
2	:		ON	v�ene	erogato.

Da	0	a	2 1 5 0 	 0 40

151 Funz�one	d�	
all�neamento	
tra	la	pausa	e	�l	
punto

La	macch�na	s�	ferma	temporaneamente	ad	ogn�	angolo	del	modello	
di cucitura all'inizio e alla fine della cucitura e durante la cucitura 
sovrapposta. 0/1 1 5 1 	 0 40

154 Funz�one	d�	
infittimento per 
l'inizio/fine della 
cuc�tura

Abilitata quando la SC-922 è utilizzata in combinazione con la testa 
della macchina dotata della funzione di infittimento per il taglio del filo 
che lascia il filo corto sul materiale
La macchina per cucire esegue l'infittimento all'inizio e alla fine della 
cuc�tura.
�L'infittimento viene eseguito invece dell’affrancatura automatica.)

0/1 1 5 4 	 0 40

155 Impostaz�one	
della	pos�z�one	
d�	effettuaz�one	
del	sollevamento	
automat�co	
del	p�ed�no	
prem�stoffa	con	
�l	pedale	nella	
pos�z�one	d�	folle

Il	sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa	con	�l	pedale	nella	
pos�z�one	d�	folle	v�ene	effettuato	solo	quando	la	macch�na	per	cuc�re	s�	
ferma	con	l'ago	abbassato.

0	:	La	funz�one	d�	sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa	
con	�l	pedale	nella	pos�z�one	d�	folle	è	sempre	ab�l�tata.

1	:	Il	sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa	con	�l	pedale	
nella	pos�z�one	d�	folle	è	ab�l�tato	solo	quando	la	macch�na	per	
cuc�re	s�	ferma	con	l'ago	abbassato.

(D�sab�l�tato	quando	�l	No.	93	Impostaz�one	della	funz�one	supplementare	
dell'�nterruttore	d�	compensaz�one	con	l'ago	su/g�ù	è	"2")

0/1 1 5 5 	 0 34

156 Funz�one	d�	
pinzatura del filo 
dell'ago

Abilitata quando la SC-922 è utilizzata in combinazione con la testa 
della macchina dotata della funzione di pinzatura del filo dell'ago
Seleziona lo stato della funzione di pinzatura del filo dell'ago

0	:	ON/OFF	con	l'�nterruttore	d�	ab�l�taz�one	del	funz�onamento
1 : Disabilita la funzione di pinzatura del filo dell'ago.
2 : Abilita forzatamente la funzione di pinzatura del filo dell'ago.

Da	0	a	2 1 5 6 	 0 40

158 Funz�one	d�	
infittimento 
durante	�l	tagl�o	
del filo

Abilitata quando la SC-922 è utilizzata in combinazione con la testa 
della macchina dotata della funzione di infittimento per il taglio del filo 
che lascia il filo corto sul materiale
Seleziona se viene erogato o meno l'infittimento per il taglio del filo che 
lascia il filo corto sul materiale.

0/1 1 5 8 	 0

163 Ab�l�taz�one	
della	l�m�taz�one	
della	veloc�tà	d�	
sollevamento/
abbassamento	
alternato

L�m�ta	la	veloc�tà	mass�ma	d�	cuc�tura	per	mezzo	della	quant�tà	d�	
sollevamento/abbassamento	alternato.
Fare	r�fer�mento	al	Manuale	d�	Manutenz�one	per	�	dettagl�. 0/1 1 6 3 	 0

164 Funz�one	d�	
�nterruttore	d�	
alta	veloc�tà	per	
l'�ngresso	del	
pedale	per	lavoro	
�n	p�ed�

Az�ona	la	macch�na	per	cuc�re	ad	alta	veloc�tà	ogn�	volta	che	l'�ngresso	
del	pedale	per	lavoro	�n	p�ed�	es�ste.

0/1 1 6 4 	 0

167 Con/senza il 
r�levamento	
della	quant�tà	
rimanente di filo 
della	bob�na	

Il dispositivo di rilevamento della quantità rimanente di filo della bobina 
v�ene	ut�l�zzato.
Tuttavia, il contatore del filo della bobina funziona regolarmente 
�nd�pendentemente	dall'�mpostaz�one	del	r�levamento	della	quant�tà	
rimanente di filo della bobina.

0/1 1 6 7 	 1 42

No Art�colo Descr�z�one Campo di 
�mpostaz�one	dat�

Ind�caz�one	
dell'�mpostaz�one	d�	funz�one	

Vedere	
pag�na

* Non modificare i valori di impostazione con il segno asterisco (*) in quanto essi sono le funzioni per la manutenzione.  Se il valore 
di impostazione standard impostato al momento della consegna viene modificato, c'è il rischio di causare la rottura della macchina 
o il deterioramento delle sue prestazioni.  Se è necessario modificare il valore di impostazione, si prega di acquistare il Manuale di 
Manutenzione e seguire le istruzioni. 
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168 Funz�one	d�	
r�levamento	
della	quant�tà	
rimanente di filo 
della	bob�na

Imposta	la	funz�one	del	d�spos�t�vo	d�	r�levamento	della	quant�tà	
rimanente di filo della bobina. 
Effettuare	l'�mpostaz�one	facendo	r�fer�mento	al	Manuale	d'Istruz�on�	per	
il dispositivo di rilevamento della quantità rimanente di filo della bobina.

Da	0	a	2 1 6 8 	 0 42

174 Funz�one	d�	
commutaz�one	
della	tens�one	
del filo

La	funz�one	d�	r�lasc�o	della	tens�one	su	un	lato	v�ene	att�vata/d�satt�vata	
cong�untamente	ad	altra	usc�ta.

0	:	 D�sab�l�tata
1	:	 V�ene	 d�satt�vata	 quando	 l'usc�ta	 del	 sollevamento/abbassa-

mento	alternato	v�ene	att�vata,	e	v�ene	att�vata	quando	l'usc�ta	
del	sollevamento/abbassamento	alternato	v�ene	d�satt�vata.

2	:	 V�ene	 d�satt�vata	 al	 momento	 dell'usc�ta	 del	 sollevamento/ab-
bassamento	 alternato,	 e	 v�ene	 att�vata	 al	 momento	 del	 tagl�o	
del filo.

Da	0	a	2 1 7 4 	 0

178 Usc�ta	del	mov�men-
to	vert�cale	alternato	
del	p�ed�no	mob�le	e	
p�ed�no	prem�stoffa	
durante	l'affranca-
tura	all'�n�z�o	della	
cuc�tura

Il	segnale	ON	per	�l	mov�mento	vert�cale	alternato	del	p�ed�no	mob�le	e	p�ed�no	
prem�stoffa	durante	l'affrancatura	all'�n�z�o	della	cuc�tura	v�ene	emesso.

0/1 1 7 8 	 0

179 Term�ne	per	�l	
manten�mento	
della	barra	
ago	nella	sua	
pos�z�one	�n�z�ale

Term�ne	per	�l	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�one	�n�z�ale
Da	0 a 100 a 10	a	1010	

(m�n.) 1 7 9 	 0

185 Funz�one	d�	
manten�mento	
del	r�lasc�o	della	
tens�one

Per�odo	d�	tempo	durante	�l	quale	v�ene	mantenuto	�l	controllo	del	
r�lasc�o	della	tens�one Da	0 a 100 a 10	a	1010	

(m�n.) 1 8 5 	 3

194 Funz�one	d�	
�nterblocco	tra	
l'alzap�ed�no	e	�l	
rilascio del filo 

Questa funzione aziona il meccanismo di rilascio del filo 
contemporaneamente	con	ON/OFF	dell'alzap�ed�no.
Questa funzione può essere utilizzata per la testa della macchina 
sulla quale l'alzapiedino e il meccanismo di rilascio del filo non 
funz�onano	�ns�eme.

0/1 1 9 4 	 0

235 Funz�one	d�	
sensore	ott�co

La	funz�one	d�	sensore	ott�co	v�ene	ut�l�zzata. 0/1 2 3 5 	 0 42

236 La	funz�one	d�	
filtro del sensore 
ott�co	

Imposta l'abilitazione/disabilitazione della funzione di filtro del sensore 
ott�co	(usata	�n	comb�naz�one	con	�l	No.	237) 0/1 2 3 6 	 0 42

237 Numero	d�	punt�	
per il filtro del 
sensore	ott�co

Imposta il numero di punti per filtrare l'ingresso del sensore ottico Da	0	a	99
(St�tches) 2 3 7 	 0 42

238 Numero	d�	punt�	
per	arrestare	la	
macch�na	per	
cuc�re	dopo	
l'�ngresso	del	
sensore	ott�co

Imposta	�l	numero	d�	punt�	da	cuc�re	dall'�ngresso	del	sensore	ott�co	
all'arresto	della	macch�na	per	cuc�re

Da	0	a	99
(St�tches) 2 3 8 	 7 42

239 Numero	d�	volte	
del	r�levamento	
del	sensore	
ott�co

La	macch�na	per	cuc�re	s�	arresta	ogn�	volta	che	v�ene	att�vato	
l'ingresso del sensore ottico ed effettua il taglio automatico del filo 
quando	�l	numero	�mpostato	v�ene	ragg�unto.

Da	1	a	15
(volte) 2 3 9 	 1 42

242 Funz�one	d�	
l�m�taz�one	della	
veloc�tà	tram�te	
la	press�one	del	
pedale

0	:	 La	funz�one	è	d�sab�l�tata.
1	:	 F�ssata	alla	veloc�tà	della	cuc�tura	ad	un	colpo	
2	:	 L�m�tata	alla	veloc�tà	della	cuc�tura	ad	un	colpo
3	:	 Quando	�l	sensore	ott�co	è	ab�l�tato,	la	macch�na	per	cuc�re	funz�o-

na	con	la	modal�tà	automat�ca	alla	press�one	del	pedale.

Da	0	a	3 2 4 2 	 0 42

247 Funz�one	d�	
pro�b�z�one	del	
taglio del filo del 
sensore	ott�co

0 : Il taglio del filo è abilitato.
1 : Il taglio del filo è proibito. 0/1 2 4 7 	 0 42

251 Commutazione 
della	log�ca	
dell'�ngresso	del	
sensore	ott�co

Log�ca	dell'�ngresso	del	sensore	ott�co
0	:	 Ingresso	OR
1	:	 Ingresso	AND 0/1 2 5 1 	 0 42

252 Correzione 
dell'affrancatura	
ON	all'�n�z�o	
(quando	�l	
numero	d�	punt�	
è	�mpostato	su	
uno)

V�ene	�mpostato	l'angolo	d�	correz�one	dell'att�vaz�one	del	soleno�de	
dell'affrancatura	quando	l'affrancatura	v�ene	esegu�ta	all'�n�z�o	della	
cuc�tura.	
Questo	angolo	v�ene	usato	nel	caso	�n	cu�	�l	processo	A	s�a	�mpostato	
su	un	punto.

Da	0	a	36
(10°) 2 5 2 	 2 5 36

253 Correzione 
dell'affrancatura	
OFF	all'�n�z�o	
(quando	�l	
numero	d�	punt�	
è	�mpostato	su	
uno)

V�ene	�mpostato	l'angolo	d�	correz�one	del	r�lasc�o	del	soleno�de	
dell'affrancatura	quando	l'affrancatura	v�ene	esegu�ta	all'�n�z�o	della	
cuc�tura.
Questo	angolo	v�ene	usato	nel	caso	�n	cu�	�l	processo	B	s�a	�mpostato	
su	un	punto.

Da	0	a	36
(10°) 2 5 3 	 2 5 36

254 Correzione 
dell'affrancatura	
OFF alla fine 
(quando	�l	
numero	d�	punt�	
è	�mpostato	su	
uno)

V�ene	�mpostato	l'angolo	d�	correz�one	del	r�lasc�o	del	soleno�de	
dell'affrancatura quando l'affrancatura viene eseguita alla fine della 
cuc�tura.
Questo	angolo	v�ene	usato	nel	caso	�n	cu�	�l	processo	D	s�a	�mpostato	
su	un	punto.

Da	0	a	36
(10°) 2 5 4 	 2 5 36

* Non modificare i valori di impostazione con il segno asterisco (*) in quanto essi sono le funzioni per la manutenzione.  Se il valore 
di impostazione standard impostato al momento della consegna viene modificato, c'è il rischio di causare la rottura della macchina 
o il deterioramento delle sue prestazioni.  Se è necessario modificare il valore di impostazione, si prega di acquistare il Manuale di 
Manutenzione e seguire le istruzioni. 

No Art�colo Descr�z�one Campo di 
�mpostaz�one	dat�

Ind�caz�one	
dell'�mpostaz�one	d�	funz�one	

Vedere	
pag�na
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 8. Descrizione dettagliata della selezione di funzioni
1 Selezione della funzione di partenza dolce (Impostazione della funzione No.1 e 37)

Il fillo dell'ago può non riuscire a intrecciarsi con il filo della bobina all'inizio di cucitura quando il passo di 
cuc�tura	(lunghezza	del	punto)	è	p�ccolo	o	un	ago	spesso	è	usato.		Per	r�solvere	tale	problema,	questa	fun-
z�one	(ch�amata	"partenza	dolce")	è	usata	per	l�m�tare	la	veloc�tà	d�	cuc�tura,	ass�curando	qu�nd�	formaz�one	
r�usc�ta	de�	punt�	�n�z�al�.

	 0:	La	funz�one	non	è	selez�onata.
	 da	1	a	9:	Il	numero	d�	punt�	da	cuc�re	nel	modo	d�	partenza	dolce.

La velocità di cucitura limitata tramite la funzione di partenza dolce può essere modificata.
(Impostaz�one	d�	funz�one	No.37)

 Campo di impostazione dati:
	 da	100	a	MAX	st�/m�n	<10	st�/m�n>
	 (Il	valore	mass�mo	var�a	a	seconda	della	testa	della	macch�na.)

2 Funzione di sensore del bordo del materiale (Impostazione della funzione No. 2 - 4, No. 76)
Questa	funz�one	v�ene	ab�l�tata	quando	�l	sensore	del	bordo	del	mater�ale	è	�nstallato	sulla	macch�na	per	cuc�re.
Fare	r�fer�mento	a	"III-18. Come collegare il sensore del bordo del materiale," p. 51	per	ulter�or�	dettagl�.

(Attenzione)  Questa funzione è resa valida solo con il CP-18.

3 Funzione di riduzione di tremolio (Impostazione di funzione No.5)
La	funz�one	r�duce	tremol�o	della	lampada	a	mano	all'�n�z�o	d�	cuc�tura.
Quando più il valore di impostazione è grande, tanto più la funzione sarà efficace.

	 0:	La	funz�one	d�	r�duz�one	del	tremol�o	è	non	val�da.
												 1:	La	funz�one	d�	r�duz�one	del	tremol�o	è	val�da.

(Attenzione) Quando la funzione di riduzione del tremolio è impostata su "La funzione di riduzione del 
tremolio è valida," la velocità di avvio della macchina per cucire diminuisce. 

4 Funzione di conteggio del filo della bobina (Impostazione di funzione No.6)
Quando	s�	usa	 �l	pannello	d�	comando,	 la	 funz�one	sottrae	dal	valore	predeterm�nato	e	 �nd�ca	 la	quant�tà	
usata di filo della bobina.Per dettaglio, fare riferimento al manuale d'istruzioni per il pannello di comando.

	 0:	Funzione di conteggio del filo della bobina non è operante.
	 1:	Funzione di conteggio del filo della bobina è operante.

(Attenzione) Se "0" è impostato, indicazione LCD sul pannello di comando si spegnerà e la funzione di 
conteggio del filo della bobina sarà invalida.

5 Funzione di proibizione del taglio del filo (Impostazione della funzione  No.9) 
Questa funzione spegne l'uscita del solenoide del taglio del filo e l'uscita del solenoide dello scartafilo 
quando il taglio del filo viene azionato. 

(Attenzione)  Questa funzione è resa valida solo con il CP-18.
Con questa funzione, un materiale di cucitura separato può essere congiunto e cucito senza tagliare il filo.

 0: off Taglio del filo è inoperante. �il filo può essere tagliato).
 1: on Taglio del filo è operante. �il filo non può essere tagliato).

6 Impostazione della posizione di arresto della barra ago quando la macchina per cucire si ferma 
(Impostazione di funzione No.10)

La	pos�z�one	della	barra	ago	quando	�l	pedal	è	�n	folle	v�ene	�mpostata.
	 0:	Down		La	barra	ago	s�	ferma	nella	pos�z�one	p�ù	bassa	della	sua	corsa.
	 1:	Up	 		La	barra	ago	s�	ferma	nella	pos�z�one	p�ù	alta	della	sua	corsa.

(Attenzione) Se la posizione di arresto della barra ago è impostata alla posizione più alta, l'operazione 
di taglio del filo sarà effettuata dopo che la barra ago si abbassa una volta alla posizione 
più bassa.

7   Suono di funzionamento del pannello (Impostazione di funzione No.11)
 Può essere selezionato se il funzionamento del pannello genera il suono o meno. 

	 0:	off	 Lo	scatto	non	è	operante.
	 1:	on	 Lo	scatto	è	operante.

5 0

9 0

1 0 0

1 1 1

6 1

1 1

3 7 71 0
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* Esempio)  Impostazione della funzione di taglio del filo per la visualizzazione No. i01 (CN44-4) del 
connettore di impostazione della funzione di immissione.

1.	Selez�onare	l’�mpostaz�one	della	funz�one	No.	12	con	la	procedura	ope-
rat�va	delle	procedure	d�	�mpostaz�one	della	funz�one	da	1)	a	3).

2.	Selez�onare	l’art�colo	d�	“�n”	con	�	tast�	5	o	6.

3.		Selez�onare	�01	con	�l	tasto	4.

4. Selezionare la funzione di taglio del filo, “TSW” con i tasti 5	e	6.

5. Determinare la funzione di taglio del filo, “TSW” con il tasto 4.

6.	Impostare	ATTIVO	del	segnale	con	�	tast�	5	o	6.
	 Impostare	�l	d�splay	su	“L”	quando	�l	segnale	è	l’effettuaz�one	del	tagl�o	

del filo a “Low” �basso), e impostare il display su “H” quando il segnale è 
l’effettuazione del taglio del filo ad “High” �alto).

7.	Determ�nare	la	funz�one	sopracc�tata	con	�l	tasto	4.

8.	F�n�re	l’�ngresso	opt�onal	con	�l	tasto	4.

9.	Selez�onare	l’art�colo	d�	“End”	con	�	tast�	5	o	6	per	r�tornare	al	modo	d�	
�mpostaz�one	della	funz�one.

8 Selezione della funzione di ingresso/uscita optional (Impostazione della funzione No. 12)

Selez�onare	l’�mpostaz�one	della	funz�one	No.	12	con	la	procedura	operat�-
va	delle	procedure	d�	�mpostaz�one	della	funz�one	da	1)	a	3).
Selez�onare	gl�	art�col�	d�	“End”,	“�n”	e	“oUT”	con	�	tast�	5	e	6.

[Quando “in” è selezionato]
Il	numero	d�	�nd�caz�one	del	connettore	d�	�mpostaz�one	della	funz�one	d�	�ngresso	
v�ene	v�sual�zzato	sull'�nd�catore	A Specificare il numero di indicazione con il tasto 
3	o	4. Specificare la funzione del pin del connettore corrispondente al numero di 
�nd�caz�one	tram�te	�l	tasto	5	o	6.	Il	cod�ce	d�	funz�one	e	la	s�gla	vengono	v�sual�z-
zat�	alternat�vamente	sull'�nd�catore	B.	Nel caso �n cu� "- - - -" venga v�sual�zzato, �lNel	caso	�n	cu�	"-	-	-	-"	venga	v�sual�zzato,	�l	
cod�ce	d�	funz�one	e	l'abbrev�az�one	vengono	determ�nat�	automat�camente	�n	base	
alla	testa	della	macch�na	selez�onata.	(Fare r�fer�mento all'append�ce per la relaz�o-(Fare	r�fer�mento	all'append�ce	per	la	relaz�o-
ne	tra	�	numer�	d�	�nd�caz�one	e	l'assegnaz�one	de�	p�n	del	connettore.)
[Quando “oUT” è selezionato]
Il	numero	d�	�nd�caz�one	del	connettore	d�	�mpostaz�one	della	funz�one	d�	usc�ta	
v�ene	v�sual�zzato	sull'�nd�catore	A. Specificare il numero di indicazione con il tasto 
3	o	4. Specificare la funzione del pin del connettore corrispondente al numero di 
�nd�caz�one	tram�te	�l	tasto	5	o	6.	Il	cod�ce	d�	funz�one	e	la	s�gla	vengono	v�sual�zzat�	
alternat�vamente	sull'�nd�catore	B.	Nel caso �n cu� "- - - -" venga v�sual�zzato, �l cod�ceNel	caso	�n	cu�	"-	-	-	-"	venga	v�sual�zzato,	�l	cod�ce	
d�	funz�one	e	l'abbrev�az�one	vengono	determ�nat�	automat�camente	�n	base	alla	testa	
della	macch�na	selez�onata.	(Fare r�fer�mento all'append�ce per la relaz�one tra �(Fare	r�fer�mento	all'append�ce	per	la	relaz�one	tra	�	
numer�	d�	�nd�caz�one	e	l'assegnaz�one	de�	p�n	del	connettore.)
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Lista delle funzioni di ingresso
Codice di 
funz�one

Abbre-
v�az�one Art�colo	d�	funz�one Osservaz�on�

0 noP N�ente	funz�one (Impostaz�one	standard)
1 HS Cucitura di compensazione con l'ago su/giù Ogn�	volta	che	l'�nterruttore	v�ene	premuto,	la	cuc�tura	d�	trasporto	normale	per	mezzo	

punto	v�ene	effettuata.	(Lo	stesso	funz�onamento	d�	quello	dell'�nterruttore	d�	compensa-
z�one	con	l'ago	su/g�ù	sul	pannello.)	

2 bHS Cucitura di compensazione all'indietro L'affrancatura viene effettuata a bassa velocità mentre l'interruttore è tenuto premuto. ��� 
val�da	solo	quando	la	cuc�tura	a	d�mens�one	costante	è	selez�onata.)	

3 EbT Funz�one	per	cancellare	una	volta	l'affranca-
tura alla fine di cucitura

Premendo	la	parte	poster�ore	del	pedale	dopo	aver	premuto	l'�nterruttore,	l'operaz�one	d�	
affrancatura	v�ene	cancellata	una	volta.

4 TSW Funzione di taglio del filo Questa funzione lavora comel'interruttore di taglio del filo.
5 FL Funz�one	d�	sollevamento	del	p�ed�no	prem�-

stoffa
Questa	funz�one	lavora	come	l'�nterruttore	d�	sollevamento	del	p�ed�no	prem�stoffa.

6 oHS Cucitura di compensazione con un punto Ogn�	volta	che	l'�nterruttore	v�ene	premuto,	l'operaz�one	d�	cuc�tura	con	un	punto	v�ene	
effettuata.

7 SEbT Funz�one	d�	annullamento	dell’affrancatura	
all’inizio/fine

Azionando l’interruttore optional, inoperante/operante può essere alternamente commu-
tato.

8 PnFL Funz�one	d�	sollevamento	del	p�ed�no	prem�-
stoffa	quando	�l	pedale	è	�n	folle

Ogni volta che l’interruttore viene premuto, può essere selezionata se la funzione che 
solleva	automat�camente	�l	p�ed�no	prem�stoffa	quando	�l	pedale	è	�n	folle	o	meno.

9 Ed Ingresso	del	sensore	del	bordo	del	mater�ale Questa	funz�one	lavora	come	�l	segnale	d�	�ngresso	del	sensore	del	bordo	del	mater�ale
10 L�nH Funz�one	d�	pro�b�z�one	dell’abbassamento	

della	parte	anter�ore	del	pedale
La	rotaz�one	tram�te	�l	pedale	è	pro�b�ta.

11 T�nH Funz�one	d�	pro�b�z�one	dell’usc�ta	del	tagl�o	
del filo

L’uscita del taglio del filo è proibita.

12 LSSW Ingresso	del	comando	d�	bassa	veloc�tà Questa	funz�one	lavora	come	l’�nterruttore	d�	bassa	veloc�tà	per	la	macch�na	per	cuc�re	�n	
p�ed�.

13 HSSW Ingresso	del	comando	d�	alta	veloc�tà Questa	funz�one	lavora	come	l’�nterruttore	d�	alta	veloc�tà	per	la	macch�na	per	cuc�re	�n	
p�ed�.

14 USW Funz�one	d�	sollevamento	dell’ago Il	mov�mento	d�	arresto	�n	pos�z�one	sollevata	v�ene	effettuato	quando	l’�nterruttore	v�ene	
premuto	durante	l’arresto	�n	pos�z�one	abbassata.

15 bT Ingresso	�nterruttore	d�	affrancatura L'affrancatura è erogata finché l'interruttore è tenuto premuto.
16 SoFT Ingresso	�nterruttore	d�	partenza	dolce La velocità di punto è limitata alla predeterminata velocità di partenza dolce finché l'inter-

ruttore	è	tenuto	premuto.
17 oSSW Ingresso	dell’�nterruttore	d�	comando	d�	

veloc�tà	della	cuc�tura	a	colpo	un�co
Questa funzione lavora come il comando di velocità della cucitura a colpo unico finché l’ 
�nterruttore	è	premuto.

18 bKoS Ingresso	�nterruttore	d�	comando	d�	veloc�tà	
d�	cuc�tura	all'�nd�etro	ad	un	colpo

L'affrancatura	v�ene	effettuata	secondo	�l	comando	d�	veloc�tà	d�	cuc�tura	ad	un	colpo	
finché l'interruttore è tenuto premuto. 

19 SFSW Ingresso	dell’�nterruttore	d�	s�curezza La	rotaz�one	è	pro�b�ta.
20 MES Ingresso	�nterruttore	d�	s�curezza	del	tagl�o	

del filo
Esso	funz�ona	come	un	segnale	d�	�ngresso	dell'�nterruttore	d�	s�curezza	del	tagl�o	del	
filo.

21 AUbT Interruttore	d�	annullamento/agg�unta	dell'af-
francatura	automat�ca

Ogn�	volta	che	s�	preme	l'�nterruttore,	l'affrancatura	all'�n�z�o	della	cuc�tura	o	l'affrancatura	
alla fine della cucitura viene annullata o aggiunta. 

22 CUnT Ingresso	contatore	della	cuc�tura Ogn�	volta	che	s�	preme	l'�nterruttore,	�l	valore	del	contatore	della	cuc�tura	è	aumentato.
23 rSW Funz�one	d�	sollevamento	dell'ago	a	rotaz�o-

ne	�nversa
Quando	l'�nterruttore	v�ene	premuto	mentre	la	macch�na	per	cuc�re	è	a	r�poso	con	l'ago	
sollevato, la macchina ruota in senso inverso e frena per fermarsi all'angolo specificato. 
Quando	l'�nterruttore	v�ene	premuto	mentre	la	macch�na	per	cuc�re	è	a	r�poso	con	l'ago	
abassato, la macchina ruota in senso normale e frena per fermarsi all'angolo specificato.

24 vErT Ingresso	dell'�nterruttore	del	pannello	d�	
convers�one	della	quant�tà	d�	sollevamento/
abbassamento	alternato

L'usc�ta	della	convers�one	del	sollevamento/abbassamento	alternato	v�ene	�nvert�ta	ogn�	
volta	che	s�	preme	l'�nterruttore.

25 vSW Ingresso	dell'�nterruttore	a	g�nocch�o	d�	
convers�one	della	quant�tà	d�	sollevamento/
abbassamento	alternato

La conversione del sollevamento/abbassamento alternato viene erogata finché l'interrut-
tore	è	tenuto	premuto.

26 2P�T Ingresso	alternato	del	2	p�tch L'usc�ta	del	2	p�tch	v�ene	�nvert�ta	ogn�	volta	che	s�	preme	l'�nterruttore.
27 2PSW Ingresso	dell'�nterruttore	momentaneo	del	2	

p�tch
Il 2 pitch viene erogato finché l'interruttore è tenuto premuto.

28 bbCG Ingresso	dell'�nterruttore	d�	sost�tuz�one	della	
bob�na

L'avv�o	della	macch�na	per	cuc�re	v�ene	d�sab�l�tato	quando	l'�nterruttore	v�ene	att�vato	
per	la	pr�ma	volta.	(Sost�tuz�one	della	bob�na)	Il	p�ed�no	prem�stoffa	v�ene	abbassato	
e	�l	funz�onamento	normale	v�ene	r�pr�st�nato	quando	l'�nterruttore	v�ene	att�vato	per	la	
seconda	volta.

29 CGUd Ingresso	dell'�nterruttore	della	gu�da	centrale L'usc�ta	della	gu�da	centrale	v�ene	�nvert�ta	ogn�	volta	che	s�	preme	l'�nterruttore.
30 TCSW Ingresso dell'interruttore di pinzatura del filo La funzione di presa del filo è abilitata finché l'interruttore è tenuto premuto.
31 ALFL Ingresso	dell'�nterruttore	alternato	dell'alza-

p�ed�no
L'usc�ta	dell'alzap�ed�no	v�ene	�nvert�ta	ogn�	volta	che	s�	preme	l'�nterruttore.

32 CAbT Ingresso	dell'annullamento	per	una	volta	d�	
S/EBT	

L'affrancatura all'inizio o alla fine della cucitura, da eseguire dopo che l'interruttore è 
stato	premuto,	v�ene	annullata	una	volta.

33 SToP Ingresso	dell'�nterruttore	d�	arresto La macchina per cucire viene arrestata e il funzionamento viene proibito finché l'interrut-
tore	è	tenuto	premuto.

34 bCGP Ingresso	dell'�nterruttore	P	d�	sost�tuz�one	
della	bob�na

Quando	l'�nterruttore	v�ene	att�vato	per	la	pr�ma	volta,	la	macch�na	per	cuc�re	s�	ferma	
con	l'ago	sollevato,	po�	�l	p�ed�no	prem�stoffa	s�	solleva	e	l'avv�o	della	macch�na	per	cu-
c�re	v�ene	d�sab�l�tato.	(Sost�tuz�one	della	bob�na)	Il	p�ed�no	prem�stoffa	v�ene	abbassato	
e	�l	funz�onamento	normale	v�ene	r�pr�st�nato	quando	l'�nterruttore	v�ene	att�vato	per	la	
seconda	volta.

35 T��n Ingresso	della	pro�b�z�one	del	comando	Tsw Il comando di taglio del filo è proibito.
36 USTP Ingresso	della	pro�b�z�one	del	comando	

Lsw/arresto	con	l'ago	sollevato
La	cuc�tura	med�ante	l'�nterruttore	a	pedale	è	pro�b�ta.	
La	macch�na	per	cuc�re	s�	ferma	con	l'ago	sollevato	durante	la	cuc�tura.

37 Ab�n Funz�one	d�	pro�b�z�one	dell'affrancatura Proibisce l'affrancatura all'inizio/fine della cucitura finché l'interruttore è tenuto premuto.
38 FSTP Ingresso	dell'�nterruttore	d�	arresto	forzato Porta	�mmed�atamente	la	macch�na	per	cuc�re	nello	stato	d�	arresto	forzato	e	pro�b�sce	

l'esecuz�one	della	cuc�tura	quando	l'�nterruttore	v�ene	premuto.
39 CUSr Ingresso	del	reset	dell'usc�ta	personal�zzata Cancella le uscite personalizzate da 1 a 3.
40 LGTS Ingresso	del	sensore	ott�co Funz�ona	come	�l	segnale	d�	�ngresso	del	sensore	ott�co.
41 CTrS Reset	del	contatore Ademp�e	la	stessa	funz�one	dell'�nterruttore	d�	reset	del	contatore	sul	pannello	operat�vo.
42 rbob Ingresso	pol�valente	del	r�levamento	della	

quant�tà	r�manente
Funz�ona	come	�l	segnale	d�	�ngresso	del	sensore	d�	r�levamento	della	quant�tà	r�manente	
del filo della bobina. 

43 TL2 Ingresso	dell'�nterruttore	d�	commutaz�one	
della	tens�one

Commuta lo stato di rilascio del filo su un lato ogni volta che si preme l'interruttore.

44 ALTC Ingresso alternato della presa del filo Commuta l'abilitazione/disabilitazione della funzione di presa del filo ogni volta che si 
preme	l'�nterruttore.

45 TrMd Ingresso della proibizione del taglio del filo Ogni volta che si preme l'interruttore, lo stato della proibizione del taglio del filo viene 
commutato	tra	ON	e	OFF.

46 bTP Ingresso	della	commutaz�one
dell'all�neamento	de�	punt�	d�	fermature

Commuta lo stato dell'allineamento dei punti di fermature tra ON e OFF.	
�Come la commutazione tra l'abilitazione/ disabilitazione dell'impostazione della funzione 
No.	151)

47 FLTL Ingresso	della	commutaz�one	dell'�nterblocco	
tra l'alzapiedino e il rilascio del filo

Commuta lo stato della funzione di interblocco tra l'alzapiedino e il rilascio del filo tra ON 
e	OFF.	
�Come la commutazione tra l'abilitazione/ disabilitazione dell'impostazione della funzione 
No.	194)
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 Lista delle funzioni di uscita

Codice di 
funz�one

Abbre-
v�az�one Art�colo	d�	funz�one Osservaz�on�

0 noP N�ente	funz�one (Impostaz�one	standard)	
1 TrM Uscita del taglio del filo Uscita del segnale di taglio del filo
2 WiP Uscita dello scartafilo Uscita del segnale di scartafilo
3 TL Uscita del rilascio del filo Uscita del segnale di rilascio del filo
4 FL Usc�ta	del	sollevamento	del	pressore Usc�ta	del	segnale	d�	sollevamento	del	pressore
5 bT Usc�ta	dell’affrancatura Usc�ta	del	segnale	d�	affrancatura
6 EbT Usc�ta	d�	controllo	dell’annullamento	EBT Lo	stato	della	funz�one	d�	annullare	una	volta	l’affrancatura	alla	

fine viene erogato.
7 SEbT Usc�ta	d�	controllo	dell'annullamento	dell'af-

francatura all'inizio/fine
Lo stato di annullamento dell'affrancatura all'inizio/fine viene 
erogato.	Usc�ta	d�	controllo	dell'annullamento	

8 AUbT Usc�ta	mon�tor	d�	annullamento/agg�unta	
dell'inizio/fine della cucitura

Lo	stato	d�	annullamento	o	agg�unta	dell’affrancatura	automat�-
ca	v�ene	erogato.

9 SSTA Usc�ta	dello	stato	d�	arresto	della	macch�na	
per	cuc�re

Lo	stato	d�	arresto	della	macch�na	per	cuc�re	v�ene	erogato.

10 CooL Uc�ta	del	raffreddaago Usc�ta	per	�l	raffreddaago
11 bUZ Usc�ta	c�cal�no �� erogata quando il valore di impostazione del contatore della 

bobina è stato superato, si è verificato un errore o la quantità 
rimanente di filo della bobina è stata rilevata. 

12 LSWo Usc�ta	comando	d�	g�r� Lo	stato	d�	comando	che	es�ge	�	g�r�	è	erogato.	
13 vErT Usc�ta	della	convers�one	(mon�tor)	della	

quant�tà	d�	sollevamento/abbassamento	
alternato

Il	segnale	della	convers�one	della	quant�tà	d�	sollevamento/ab-
bassamento	alternato	v�ene	erogato.

14 2P�T Usc�ta	del	2	p�tch Il	segnale	del	2	p�tch	v�ene	erogato.
15 bCGo Usc�ta	del	mon�tor	della	sost�tuz�one	della	

bob�na
V�ene	erogato	lo	stato	d�	pro�b�z�one	dell'avv�o	della	macch�na	
per	cuc�re	durante	la	sost�tuz�one	della	bob�na.

16 TC Usc�ta	del	mon�tor	dello	stato	d�	ab�l�taz�one	
della pinzatura del filo

Lo stato di abilitazione della pinzatura del filo viene erogato.

17 CAbT Usc�ta	del	mon�tor	dell'annullamento	per	
una	volta	d�	S/EBT

V�ene	erogato	lo	stato	d�	annullamento	per	una	volta	dell'affran-
catura all'inizio o alla fine della cucitura.

18 SToP Usc�ta	del	mon�tor	dello	stato	d�	arresto Lo	stato	d�	pro�b�z�one	del	funz�onamento	della	macch�na	per	
cuc�re	v�ene	erogato.

19 AEbo Uscita dell'aria soffiata del dispositivo di 
rilevamento della quantità rimanente del filo

Uscita dell'aria soffiata quando il dispositivo di rilevamento 
della quantità rimanente del filo è utilizzato.

20 UdET Usc�ta	della	pos�z�one	super�ore Usc�ta	dello	stato	d�	pos�z�one	con	l'ago	sollevato	
21 ddET Usc�ta	della	pos�z�one	�nfer�ore Usc�ta	dello	stato	d�	pos�z�one	con	l'ago	abbassato	
22 UPWo Usc�ta	dello	stato	d�	spostamento	alla	pos�-

z�one	super�ore
Usc�ta	del	mon�tor	mentre	l'ago	s�	solleva	alla	pos�z�one	supe-
r�ore

23 HAWo Usc�ta	dell'operaz�one	d�	compensaz�one	
con	l'ago	su/g�ù	

Usc�ta	del	mon�tor	mentre	l'operaz�one	d�	compensaz�one	con	
l'ago	su/g�ù	è	�n	corso.

24 TSWo Usc�ta	del	mon�tor	del	comando	Tsw Lo stato di comando di taglio del filo viene emesso.
25 CUS1 Erogaz�one	dell'usc�ta	personal�zzata	1 Fare	r�fer�mento	al	Manuale	d�	Manutenz�one	per	ulter�or�	detta-

gl�.
26 CUS2 Erogaz�one	dell'usc�ta	personal�zzata	2 Fare	r�fer�mento	al	Manuale	d�	Manutenz�one	per	ulter�or�	detta-

gl�.
27 CUS3 Erogaz�one	dell'usc�ta	personal�zzata	3 Fare	r�fer�mento	al	Manuale	d�	Manutenz�one	per	ulter�or�	detta-

gl�.
28 THLD Uscita della pinza del filo Uscita della pinza del filo all'inizio della cucitura la quale viene 

ut�l�zzata	�n	comb�naz�one	con	�l	sensore	ott�co
29 TL2 Usc�ta	d�	mon�toragg�o	dello	stato	d�	aumen-

to	della	tens�one
Usc�ta	d�	mon�toragg�o	dello	stato	d�	d�satt�vaz�one	della	funz�o-
ne di rilascio del filo

30 TrMd Usc�ta	mon�tor	stato	della	pro�b�z�one	del	
taglio del filo

Uscita del monitor dello stato della proibizione del taglio del filo

31 bTP Usc�ta	mon�tor	stato
dell'all�neamento	de�	punt�	d�	fermature

Usc�ta	del	mon�tor	dello	stato
dell'all�neamento	de�	punt�	d�	fermature

32 FLTL Usc�ta	mon�tor	stato	dell'�nterblocco	tra	
l'alzapiedino e il rilascio del filo

Usc�ta	del	mon�tor	dello	stato	dell'�nterblocco	tra	l'alzap�ed�no	e	
il rilascio del filo

33 CGUd Usc�ta	della	gu�da	centrale	 V�ene	erogata	la	gu�da	centrale.
34 CG�M Usc�ta	mon�tor	stato	del	controllo	della	gu�-

da	centrale
Usc�ta	del	mon�tor	dello	stato	del
controllo	della	gu�da	centrale
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Connettori di impostazione della funzione di ingresso

No.	d�	con-
nettore

No.	d�	
sp�llo

No.	d�	�n-
d�caz�one

Valore	�n�z�ale	dell'�mpostaz�o-
ne	della	funz�one

CN44

4 �01 Ingresso	dell'�nterruttore	1	del-
la	testa	della	macch�na

5 �02 Ingresso	dell'�nterruttore	2	del-
la	testa	della	macch�na

6 �03 Ingresso	dell'�nterruttore	3	del-
la	testa	della	macch�na

7 �04 Ingresso	dell'�nterruttore	4	del-
la	testa	della	macch�na

8 �05 Ingresso	dell'�nterruttore	5	del-
la	testa	della	macch�na

9 �06 Ingresso	dell'�nterruttore	6	del-
la	testa	della	macch�na

10 �07 Ingresso	dell'�nterruttore	7	del-
la	testa	della	macch�na

11 �08 Ingresso	dell'�nterruttore	8	del-
la	testa	della	macch�na

CN58

15 �09 Ingresso	dell'opz�one	1
16 �10 Ingresso	dell'opz�one	2
17 �11 Ingresso	dell'opz�one	3
18 �12 Ingresso	dell'opz�one	4
19 �13 Ingresso	dell'opz�one	5
20 �14 Ingresso	dell'opz�one	6
21 �15 Ingresso	dell'opz�one	7
22 �16 Ingresso	dell'opz�one	8

CN51

4 �17 Ingresso	dell'opz�one	9
5 �18 Ingresso	dell'opz�one	10
6 �19 Ingresso	dell'opz�one	11
7 �20 Ingresso	dell'opz�one	12
8 �21 Ingresso	dell'opz�one	13
9 �22 Ingresso	dell'opz�one	14

10 �23 Ingresso	dell'opz�one	15
11 �24 Ingresso	dell'opz�one	16

CN39

7 �25 TSW �ingresso dell'interruttore 
di taglio del filo)

11 �26 LSSW �interruttore di bassa 
veloc�tà)

9 �27 HSSW �interruttore di alta 
veloc�tà)

5 �28 FL	(�ngresso	dell'�nterruttore	
dell'alzap�ed�no)

CN48
2 �29 SFSW �ingresso dell'interrut-

tore	d�	s�curezza)

1 �30 noP	(nessuna	funz�one	è	
assegnata)

CN36
4 �31 FL	(�ngresso	dell'�nterruttore	

dell'alzap�ed�no)

5 �32 bT	(�ngresso	dell'�nterruttore	d�	
affrancatura)

No.	d�	con-
nettore

No.	d�	
sp�llo

No.	d�	�n-
d�caz�one

Valore	�n�z�ale	dell'�mpostaz�o-
ne	della	funz�one

CN44

15 o01 Usc�ta	del	LED	1	della	testa	
della	macch�na

16 o02 Usc�ta	del	LED	2	della	testa	
della	macch�na

17 o03 Usc�ta	del	LED	3	della	testa	
della	macch�na

18 o04 Usc�ta	del	LED	4	della	testa	
della	macch�na

19 o05 Usc�ta	del	LED	5	della	testa	
della	macch�na

20 o06 Usc�ta	del	LED	6	della	testa	
della	macch�na

21 o07 Usc�ta	del	LED	7	della	testa	
della	macch�na

22 o08 Usc�ta	del	LED	8	della	testa	
della	macch�na

CN59

11 o09 Usc�ta	dell'opz�one	1
12 o10 Usc�ta	dell'opz�one	2
13 o11 Usc�ta	dell'opz�one	3
14 o12 Usc�ta	dell'opz�one	4
15 o13 Usc�ta	dell'opz�one	5
16 o14 Usc�ta	dell'opz�one	6
17 o15 Usc�ta	dell'opz�one	7
18 o16 Usc�ta	dell'opz�one	8
19 o17 Usc�ta	dell'opz�one	9
20 o18 Usc�ta	dell'opz�one	10
21 o19 Usc�ta	dell'opz�one	11
22 o20 Usc�ta	dell'opz�one	12
23 o21 Usc�ta	dell'opz�one	13
24 o22 Usc�ta	dell'opz�one	14
25 o23 Usc�ta	dell'opz�one	15
26 o24 Usc�ta	dell'opz�one	16

CN51

15 o25 Usc�ta	dell'opz�one	17
16 o26 Usc�ta	dell'opz�one	18
17 o27 Usc�ta	dell'opz�one	19
18 o28 Usc�ta	dell'opz�one	20
19 o29 Usc�ta	dell'opz�one	21
20 o30 Usc�ta	dell'opz�one	22
21 o31 Usc�ta	dell'opz�one	23
22 o32 Usc�ta	dell'opz�one	24

Connettori di impostazione della funzione di uscita
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9 Funzione di conteggio della cucitura (Impostazione di funzione No.14)
Funz�one	d�	contatore	della	cuc�tura	non	è	operante.	La	funz�one	contegg�a	�l	numero	d�	process�	d�	cuc�tura	
completati sommando ogni volta che taglio del filo viene completato.  

	 0	:	off	 Funz�one	d�	contegg�o	della	cuc�tura	è	�noperante.
	 1	:	on	 Funz�one	d�	contegg�o	della	cuc�tura	è	operante.
  �Ogni volta che il taglio del filo viene eseguito)
	 2	:	on	 Ingresso	�nterruttore	del	contatore	esterno	della	cuc�tura

(Attenzione) Il contatore della cucitura può essere operativo solo quando il CP-180 è usato con la 
macchina per cucire.

L'�nd�caz�one	del	contatore	camb�a	come	mostrato	d�	segu�to	 �n	base	alla	comb�naz�one	d�	 �mpostaz�one	
No.	6	e	�mpostaz�one	No.	14.

Impostaz�one	No.	6	 Impostaz�one	No.	14 Contatore
1 1 Contatore della bobina
1 0 Contatore della bobina
0 1 Contatore della cucitura �solo con il CP-180)
0 0 La	funz�one	d�	contatore	è	non	val�da.

!0	 Funzione di sollevamento automatico del piedino premistoffa in folle (solo con il dispositivo AK) 
(Impostazione della funzione No. 21 e 155)

Questa funzione può automaticamente sollevare il piedino premistoffa quando il pedale è nella posizione di folle.
Il	tempo	d�	sollevamento	automat�co	d�pende	dal	No.	47	Tempo	d�	manten�mento	del	sollevamento	dell'al-
zap�ed�no	automat�co.	Nel	caso	�n	cu�	�l	p�ed�no	prem�stoffa	s�	abbass�	automat�camente,	�l	p�ed�no	prem�-
stoffa	v�ene	sollevato	automat�camente	 r�portando	 �l	 pedale	nella	pos�z�one	d�	 folle	dopo	averlo	spostato	
una	volta	dalla	pos�z�one	d�	folle.	(Soltanto	�l	t�po	soleno�de)

(Attenzione)  Questa funzione è disabilita quando il No. 93 Impostazione della funzione supplementare 
dell'interruttore di compensazione con l'ago su/giù è "2."

Funz�one	d�	sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa	con	�l	pedale	nella	pos�z�one	d�	folle	(�mposta-
z�one	della	funz�one	No.	21)

	 0	:		Non	dotata	della	funz�one	d�	sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�-
stoffa	con	�l	pedale	nella	pos�z�one	d�	folle

	 1	:		Dotata	della	funz�one	selez�onab�le	d�	sollevamento	automat�co	del	p�ed�-
no	prem�stoffa	con	�l	pedale	nella	pos�z�one	d�	folle

	 2	:		Dotata	della	funz�one	d�	sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa	
con	 �l	pedale	nella	pos�z�one	d�	 folle	quando	 la	 funz�one	d�	sollevamento	
automat�co	 è	 ab�l�tata	 e	 v�ene	 agg�unta	 la	 funz�one	 d�	 effettuaz�one	 del	
funz�onamento	alternato	premendo	la	parte	poster�ore	del	pedale.

	 	 (Attenzione) La funzione alternata viene effettuata indipendentemente 
dall'impostazione del No. 155.

Impostaz�one	della	pos�z�one	d�	 effettuaz�one	del	 sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa	 con	 �l	
pedale	nella	pos�z�one	d�	folle	(�mpostaz�one	della	funz�one	No.	155)

	 0	:		La	funz�one	d�	sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa	con	�l	pe-
dale	nella	pos�z�one	d�	folle	è	sempre	ab�l�tata.

	 1	:		 Il	sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa	con	�l	pedale	nella	po-
s�z�one	d�	folle	è	ab�l�tato	solo	quando	la	macch�na	per	cuc�re	s�	ferma	con	
l'ago	abbassato.

!1 Funzione di commutazione della funzione dell'interruttore di ago su/giù (Impostazione della 
funzione No.22)

La funzione dell'interruttore di ago su/giù può essere commutata tra la compensazione con l'ago su/giù e la 
compensaz�one	con	un	punto.	

 0 : Cucitura di compensazione con l'ago su/giù
 1 : Cucitura di compensazione con un punto

!2 Impostazione del tempo di aspirazione del solenoide di affrancatura (Impostazione della funzione No. 29)
Questa funzione può cambiare il tempo di aspirazione del solenoide di affrancatura.
�� efficace diminuire il valore quando il calore è grande.

(Attenzione)  Quando il valore è eccessivamente diminuito, ne risulterà mancato movimento o il passo 
difettoso. Fare attenzione quando si cambia il valore.

	 Gamma	d�	�mpostaz�one	:	da	50	a	500	ms		<10 ms>

1 4 1

2 1 0

2 2 0

2 9 52 0

51 5 0
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!3 Funzione di affrancatura a mezza strada (Impostazione della funzione da  No.30 a 33) 
Funzione di limitazione del numero di punti e funzione di comando del taglio del filo possono essere ag-
g�unte	all'�nterruttore	d�	�nvers�one	del	trasporto	sulla	testa	della	macch�na.	

Impostaz�one	della	funz�one	No.30		Funz�one	d�	affrancatura	a	mezza	strada	v�ene	selez�onata.	
	 0	:	off	 Funz�one	d�	affrancatura	normale
	 1	:	on		 Funz�one	d�	affrancatura	a	mezza	strada	
Impostaz�one	della	funz�one	No.31			Numero	d�	punt�	dell'affrancatura	v�ene	�mpostato.

	 Gamma	d�	�mpostaz�one	:	da	0	a	19	punt�	
Impostaz�one	della	funz�one	No.32   Condizione valida dell'affrancatura a mezza strada 

	 0	:	off	 Inoperante	quando	la	macch�na	per	cuc�re	è	ferma.
	 	 (Affrancatura	 a	 mezza	 strada	 funz�ona	 solo	 quando	 la	 macch�na	

per	cuc�re	è	�n	funz�one.)	
	 1	:	on	 Operante	quando	la	macch�na	per	cuc�re	è	ferma.
	 	 (Affrancatura	a	mezza	strada	funz�ona	s�a	quando	la	macch�na	per	

cuc�re	è	�n	funz�one	s�a	quando	la	macch�na	per	cuc�re	è	ferma.)
(Attenzione)  È operante in tutt'e due le condizioni quando la macchina per cucire è in funzione. 
Impostazione della funzione No.33   Taglio del filo viene effettuato quando l'affrancatura a mezza strada è completata.

 0 : off Senza il taglio del filo
 1 : on Taglio del filo viene eseguito. 

Appl�ca-
z�one

Impostaz�one	della	funz�one Funz�one	d�	usc�taNo.	30 No.	32 No.	33
1 0 0	o	1 0	o	1 Funz�ona	come	�l	normale	�nterruttore	d�	�nvers�one	del	trasporto	

2 1 0 0
Se	l'�nterruttore	d�	�nvers�one	del	trasporto	v�ene	az�onato	quando	la	parte	ante-
riore del pedale è premuta, l'affrancatura può essere effettuata per il numero di 
punti specificato tramite l'impostazione della funzione No.31. 

3 1 1 0
Se	 l'�nterruttore	 d�	 �nvers�one	 del	 trasporto	 v�ene	 az�onato	 s�a	 quando	 la	 mac-
ch�na	 per	 cuc�re	 è	 ferma	s�a	 quando	 la	 parte	anter�ore	 del	 pedale	 è	 premuta,	
l'affrancatura può essere effettuata per il numero di punti specificato tramite l'im-
postaz�one	della	funz�one	No.31.

4 1 0 1
Se	l'�nterruttore	d�	�nvers�one	del	trasporto	v�ene	az�onato	quando	la	parte	ante-
riore del pedale è premuta, il taglio del filo automatico viene eseguito dopo che 
l'affrancatura è stata effettuata per il numero di punti specificato tramite l'impo-
staz�one	della	funz�one	No.31.

5 1 1 1
Se	 l'�nterruttore	 d�	 �nvers�one	 del	 trasporto	 v�ene	 az�onato	 s�a	 quando	 la	 mac-
ch�na	per	cuc�re	è	ferma	s�a	quando	la	parte	anter�ore	del	pedale	è	premuta,	 �l	
taglio del filo automatico viene eseguito dopo che l'affrancatura è stata effettuata 
per il numero di punti specificato tramite l'impostazione della funzione No.31.

Azioni sotto ciascuno stato di impostazione 
1		Usato	come	�l	normale	�nterruttore	d�	�nvers�one	del	trasporto	per	l'affrancatura.	
2		Usato	 per	 r�nforzare	 la	 cuc�tura	 (la	 cuc�tura	 d�	 press�one)	 delle	 p�eghe.	 (Funz�ona	 solo	 quando	 la	

macch�na	per	cuc�re	è	�n	funz�one.)	
3	Usato	 per	 r�nforzare	 la	 cuc�tura	 (la	 cuc�tura	 d�	 press�one)	 delle	 p�eghe.	 (Funz�ona	 s�a	 quando	 la	

macch�na	per	cuc�re	è	ferma	s�a	quando	la	macch�na	per	cuc�re	è	�n	funz�one.)	
4 Usato come l'interruttore di avvio per l'affrancatura alla fine di cucitura. �Usato come il sostituto per il 

taglio del filo effettuato premendo la parte posteriore del pedale. Funziona solo quando la macchina 
per cucire è in funzione. �� particolarmente utile quando la macchina per cucire è usata come la 
macch�na	per	lavoro	�n	p�ed�.)	

5  Usato come l'interruttore di avvio per l'affrancatura alla fine di cucitura. �Usato come il sostituto per 
il taglio del filo effettuato premendo la parte posteriore del pedale. Funziona sia quando la macchina 
per cucire è ferma sia quando la macchina per cucire è in funzione. �� particolarmente utile quando la 
macch�na	per	cuc�re	è	usata	come	la	macch�na	per	lavoro	�n	p�ed�.)

3 0 0

3 1 4

3 2 0

3 3 0

!4 Numero di giri della cucitura "di un colpo" (Impostazione di funzione No.38)
Premendo una volta il pedale, questa funzione può impostare la velocità di cucitura della cucitura "di un 
colpo" quando la macchina per cucire continua la cucitura finché il numero di punti impostato venga com-
pletato	o	bordo	del	mater�ale	venga	r�levato.

3 8 051 0  Campo di impostazione dati :	da	150	a	MAX	st�/m�n	<50	st�/m�n>
(Attenzione)  Il numero di giri max. della cucitura "di un colpo" è limitato secondo il modello della testa 

della macchina per cucire.

!5 Tempo di mantenimiento del sollevamento del piedino premistoffa (Impostazione di funzione No. 47)
Questa	funz�one	automat�camente	abbassa	�l	p�ed�no	prem�stoffa	quando	�l	tempo	�mpostato	tram�te	l'�mpo-
staz�one	No.47	è	passato	dopo	aver	sollevato	�l	p�ed�no	prem�stoffa.	
Quando	alzap�ed�no	pneumat�co	è	selez�onato,	�l	controllo	del	tempo	d�	manten�mento	del	sollevamento	del	
p�ed�no	prem�stoffa	è	senza	l�m�te	�nd�fferentemente	al	valore	d�	�mpostaz�one.

4 7 6 0  Campo di impostazione dati : da 10 a 600 sec. <10 sec.>
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!6	Compensazione della tempestività dell'avvio del solenoide per affrancatura (Impostazione di 
funzione da No.51 a No.53, da No.252 a No.254)

Quando i punti normali e punti di trasporto ad inversione non sono uniformi nell'operazione dell'affranca-
tura automatica, questa funzione può modificare la tempestività di avvio/rilascio del solenoide per punto di 
affrancatura e può compensare la tempestività.
(Attenzione) 1. Queste funzioni sono abilitate quando l'impostazione della funzione No. 151 Allineamento 

del punto di fermature è impostato su OFF.
 2. Nel caso in cui il tempismo del solenoide non possa essere corretto con facilità a causa di 

un passo grande della cucitura, si consiglia di ridurre il numero di giri dell'affrancatura (No. 8).
 3. Fare riferimento anche a "III-11. Allineamento dei punti per l'affrancatura alla fine della 

cucitura (per materiali pesanti)" p. 45 per la procedura per correggere il tempismo ON del 
solenoide dell'affrancatura alla fine della cucitura.

1 Compensazione della tempestività dell'avvio del solenoide per affrancatura all'inizio di cucitura (Impo-
stazione di funzione No.51, No.252)

 Tempismo di avvio del solenoide per l'affrancatura all'inizio di cucitura può essere compensato con 
l'unità di angolo.

 Il No. 252 viene utilizzato nel caso in cui il numero di punti del processo A sia impostato su un punto.
5 1 1 1  Campo di regolazione : da –36 a 36 <1/10°>

5 2 2 52  Campo di regolazione : da 0 a 36 <1/10°>
Valore di im-
postazione

Angolo di com-
pensazione

Numero di punti di 
compensazione

– 36 – 360 ゜ – 1
– 18 – 180 ゜ – 0,5

0 0 ゜ 0
18 180 ゜ 0,5
36 360 ゜ 1

2 Compensazione del tempismo di arresto del solenoide per l'affrancatura all'inizio di cucitura (Imposta-
zione della funzione No.52, No.253)

 Tempismo di arresto del solenoide per l'affrancatura all'inizio di cucitura può essere compensato con 
l'unità di angolo.

 Il No. 253 viene utilizzato nel caso in cui il numero di punti del processo B sia impostato su un punto.
5 2 1 3  Campo di regolazione : da –36 a 36 <1/10°>

5 3 2 52  Campo di regolazione : da 0 a 36 <1/10°>
Valore di im-
postazione

Angolo di com-
pensazione

Numero di punti di 
compensazione

– 36 – 360 ゜ – 1
– 18 – 180 ゜ – 0,5

0 0 ゜ 0
18 180 ゜ 0,5
36 360 ゜ 1

3 Compensazione del tempismo di arresto del solenoide per l'affrancatura alla fine di cucitura (Imposta-
zione della funzione No.53, No.254) 

 Tempismo di arresto del solenoide per l'affrancatura alla fine di cucitura può essere compensato con 
l'unità di angolo.

 Il No. 254 viene utilizzato nel caso in cui il numero di punti del processo D sia impostato su un punto.
5 3 4  Campo di regolazione : da –36 a 36 <1/10°>

5 4 2 52  Campo di regolazione : da 0 a 36 <1/10°>
Valore di im-
postazione

Angolo di com-
pensazione

Numero di punti di 
compensazione

– 36 – 360 ゜ – 1
– 18 – 180 ゜ – 0,5

0 0 ゜ 0
18 180 ゜ 0,5
36 360 ゜ 1

360˚
180˚

0˚
–180˚
–360˚

* Impostare 
l'angolo 
sulla base 
del punto di 
entrata dell'ago 
del punto 
precedente.

–360˚
–180˚

0˚
180˚
360˚

360˚

180˚

0˚
–180˚
–360˚
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!7 Funzione di sollevamente del piedino premistoffa dopo il taglio del filo. (Impostazione di funzione 
No.55)

Questa funzione può sollevare automaticamente il piedino premistoffa dopo il taglio del filo.
Questa	funz�one	è	val�da	solo	quando	essa	è	usata	�n	comb�naz�one	con	�l	d�spos�t�vo	AK.

5 5 1 	 0	:	off	 Funz�one	d�	sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa	non	
è	 operante.	 (P�ed�no	 prem�stoffa	 non	 s�	 solleva	 automat�camente	
dopo il taglio del filo.)

	 1	:	on	 Funz�one	 d�	 sollevamento	automat�co	 del	 p�ed�no	prem�stoffa	 è	
operante.	(P�ed�no	prem�stoffa	s�	solleva	automat�camente	dopo	�l	
taglio del filo.)

!8 Funzione di rotazione inversa per sollevare l'ago dopo il taglio del filo (Impostazione di funzione 
No.56)

Questa funzione è usata per fare ruotare la macchina per cucire nel senso inverso dopo il taglio del filo per 
sollevare	la	barra	ago	quas�	alla	pos�z�one	p�ù	alta.		Usare	questa	funz�one	quando	l'ago	appar�sce	sotto	�l	
piedino premistoffa e probabilmente graffia i prodotti di cucitura di materiale pesante.

5 6 1 	 0	:	off	 Funz�one	d�	fare	ruotate	la	macch�na	per	cuc�re	nel	senso	�nverso	
dopo il taglio del filo per sollevare l'ago non è operante.

	 1	:	on	 Funz�one	d�	fare	ruotate	la	macch�na	per	cuc�re	nel	senso	�nverso	
dopo il taglio del filo per sollevare l'ago è operante.

(Attenzione) La barra ago viene sollevata, ruotando la macchina nel senso inverso, quasi alpunto 
morto superiore. Questo avrà come risultato lo sfilamento del filo dell'ago. È quindi 
necessario regolare correttamente la lunghezza del filo rimanente dopo il taglio del filo.

!9 Funzione di mantenimento della barra ago nella sua posizione iniziale (Impostazione della 
funzione No. 58, 61 e 179)

Quando la barra ago è nella sua posizione specificata, essa viene mantenuta in tale posizione mediante 
una	frenata	dolce.
Funz�one	d�	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�one	�n�z�ale	(Impostaz�one	d�	funz�one	No.58)

5 8 0 	 0	:	off	 Il	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�one	�n�z�ale	è	d�sa-
b�l�tato.

	 1	:	on	 Il	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�one	�n�z�ale	è	ab�l�-
tato.	(la	forza	d�	manten�mento	è	debole.)

	 2	:	on	 Il	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�one	�n�z�ale	è	ab�l�-
tato.	(la	forza	d�	manten�mento	è	med�a.)

	 3	:	on	 Il	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�one	�n�z�ale	è	ab�l�-
tato.	(la	forza	d�	manten�mento	è	forte.)

Tempo	d�	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�one	�n�z�ale	(�mpostaz�one	della	funz�one	No.	61)
Questa	funz�one	annulla	automat�camente	la	funz�one	No.	58	dopo	la	scadenza	del	tempo	�mpostato	quan-
do	quest'ult�ma	è	nello	stato	ON.
Questa	funz�one	dovrebbe	essere	ut�l�zzata	quando	s�	des�dera	g�rare	la	pulegg�a	della	macch�na	per	cuc�-
re	dopo	�l	completamento	della	cuc�tura.

6 1 0 	 0	:	La	funz�one	è	d�sab�l�tata.	 Il	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	po-
s�z�one	�n�z�ale	è	ab�l�tato	�n	ogn�	momento.

	 	 	 100	-	3000	ms	<	100ms	>
Term�ne	per	�l	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�one	�n�z�ale	(Impostaz�one	della	funz�one	No.	179)
Il	term�ne	per	�l	manten�mento	della	barra	ago	nella	sua	pos�z�one	�n�z�ale	v�ene	�mpostato.

7 9 01 	 0	:	La	funz�one	è	d�sab�l�tata.	(nessun	l�m�te)
	 	 da	1	a	10	m�n.

@0 Funzione di commutazione automatica/pedale per la velocità di cucitura dell'affrancatura ll'inizio 
di cucitura (Impostazione di funzione No.59)

Questa	funz�one	selez�one	se	l'affrancatura	all'�n�z�o	d�	cuc�tura	v�ene	esegu�ta	�n�nterrottamente	alla	veloc�-
tà	�mpostata	tram�te	l'�mpostaz�one	d�	funz�one	No.8	oppure	la	cuc�tura	v�ene	esegu�ta	alla	veloc�tà	control-
lata	dal	pedale.

5 9 1 	 0	:	Manual.	 La	veloc�tà	v�ene	controllata	dal	pedale.
 1 : Auto. Cucitura automatica alla velocità impostata.

(Attenzione) 1. La velocità massima di cucitura dell'affrancatura all'inizio di cucitura è limitata alla ve-
locità impostata tramite l'impostazione di funzione No.8 indifferentemente al pedale.

 2. Quando "0" è selezionato, i punti dell'affrancatura potrebbero non corrispondere a 
quelli della cucitura di trasporto normale.
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@1		Funzione di arresto immediatamente dopo l'affrancatura all'inizio di cucitura (Impostazione della 
funzione No.60)

Questa	funz�one	arresta	temporaneamente	la	macch�na	per	cuc�re	anche	quando	la	parte	anter�ore	del	pe-
dale	è	tenuta	premuta	al	term�ne	del	processo	d�	affrancatura	all'�n�z�o	d�	cuc�tura.	
Questa	funz�one	è	usata	quando	s�	procede	alla	cuc�tura	d�	una	p�ccola	lunghezza	con	l'affrancatura	all'�n�-
z�o	d�	cuc�tura.

Arresta la macchina per 
cucire temporaneamente per 
cambiare la direzione del 
prodotto di cucitura.

	 0	:			Funz�one	d�	arresto	temporaneo	della	macch�na	per	cuc�-
re	�mmed�atamente	dopo	l'affrancatura	all'�n�z�o	d�	cuc�tu-
ra	non	è	operante.	

	 1	:		Funz�one	d�	arresto	temporaneo	della	macch�na	per	cuc�-
re	�mmed�atamente	dopo	l'affrancatura	all'�n�z�o	d�	cuc�tu-
ra	è	operante.	

6 0 0

@2 Funzione di abbassamento dolce del piedino premistoffa (solo con il dispositivo AK) (Impostazione 
della funzione No. 70 e 49)

Questa funzione può dolcemente abbassare il piedino premistoffa.
Questa funzione può essere usata quando è necessario diminuire il rumore di contatto, il difetto della stoffa 
o	lo	sl�ttamento	della	stoffa	al	momento	dell’abbassamento	del	p�ed�no	prem�stoffa.
(Attenzione) Cambiare insieme il tempo dell’impostazione della funzione No. 49 al monento della 

selezione della funzione di abbassamento dolce poichè l’effetto sufficiente non può essere 
ottenuto tranne che il tempo dell’impostazione della funzione No. 49 sia impostato ad un 
valore più lungo quando si abbassa il piedino premistoffa premendo il pedale.

	 da	0	a	500	ms	<10	ms>
	

	 0	:	Funz�one	d�	abbassamento	dolce	del	p�ed�no	prem�stoffa	non	è	val�da.
	 					(P�ed�no	prem�stoffa	v�ene	abbassato	velocemente.)
	 1	:	Selez�one	della	funz�one	d�	abbassamento	dolce	del	p�ed�no	prem�stoffa

@4 Funzione di "riprovare" (Impostazione della funzione No.73)
Quando	la	funz�one	d�	"r�provare"	è	usata,	se	�l	mater�ale	è	spesso	e	l'ago	non	lo	penetra,	questa	funz�one	
fa	penetrare	�l	mater�ale	con	fac�l�tà	all'ago.

	 0:	Non	è	provv�sta	della	funz�one	d�	r�-tentat�vo.
 1 - 10: �� provvista della funzione di ri-tentativo.
	 	 1:	Forza	d�	r�torno	della	barra	ago	pr�ma	d�	az�onare	la	funz�one	d�	

r�-tentat�vo:	1	(p�ccola)	-	10	(grande)

@3		Funzione di riduzione della velocità dell'affrancatura all'inizio di cucitura (Impostazione della 
funzione No.92)

Funz�one	per	 r�durre	 la	veloc�tà	al	 term�ne	dell'affrancatura	all'�n�z�o	d�	cuc�tura:	Uso	normale	d�pendente	
dalla condizione del pedale �La velocità viene accelerata fino alla velocità massima senza interruzione.)   
Questa	funz�one	è	usata	quando	l'arresto	temporaneo	è	usato	�n	modo	appropr�ato.	(Pols�n�	e	l'attacco	de�	
pols�n�)

	 0	:	Veloc�tà	non	v�ene	r�dotta.
	 1	:	Veloc�tà	v�ene	r�dotta.

@5  Impostazione del tempo di aspirazione dell'elettrovalvola di sollevamento del piedino premistoffa 
(Impostazione della funzione No. 84)

Il tempo di aspirazione dell'elettrovalvola di sollevamento del piedino premistoffa può essere cambiato. 
Quando si riscalda molto, è efficace diminuire il valore.

(Attenzione) Quando il valore è eccessivamente piccolo, malfunzione sarà causata. Perciò, fare 
attenzione quando si cambia il valore.

	 Gamma	d�	�mpostaz�one	:	da	50	a	500ms	<10ms>

4 9 41 0

7 0 0

9 2 0

7 3 1

8 4 52 0

Arresto temporaneo

Viene cucito senza fermarsi 
senza interruzione. 
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@6	Funzione di selezione della curva del pedale (Impostazione della funzione No.87)
Questa funzione può effettuare la selezione della curva del numero di giri della macchina per cucire contro 
la	quant�tà	d�	pedalegg�o	del	pedale.	Effettuare	 la	selez�one	quando	s�	sente	che	 l'operaz�one	d�	sposta-
mento graduale è difficile o che la risposta del pedale è lenta.

N
um

er
o 

di
 g

iri
 (s

ti/
m

in
) 

Corsa del pedale (mm) 

0 
1 

2

0	 :	 Numero	d�	 g�r�	 della	 macch�na	 per	 cuc�re	 �n	 term�n�	 della	
quant�tà	d�	pedalegg�o	del	pedale	aumenta	�n	modo	l�neare.

1	 :	 Reaz�one	alla	veloc�tà	�ntermed�a	�n	term�n�	della	quant�tà	d�	
pedalegg�o	del	pedale	è	r�tardata.

2	 :	 Reaz�one	alla	veloc�tà	�ntermed�a	�n	term�n�	della	quant�tà	d�	
pedalegg�o	del	pedale	è	avanzata.

8 7 0

@7 Funzione di spostamento alla posizione di stop sollevata del movimento iniziale (Impostazione 
della funzione No. 90)

Val�do/non	val�do	del	r�torno	automat�co	alla	pos�z�one	d�	stop	sollevata	�mmed�atamente	dopo	l'accens�one	
può essere impostato.

	 0	:	Non	val�do
	 1	:	Val�do

9 0 0

@8 Funzione aggiunta all'interruttore di compensazione con l'ago su/giù (Impostazione della funzione No.93) 
L'operazione di un punto può essere effettuata solo quando l'interruttore di compensazione con l'ago su/giù vie-
ne	premuto	al	momento	dell'arresto	nella	pos�z�one	sollevata	 �mmed�atamente	dopo	aver	acceso	l'�nterruttore	
dell'alimentazione o al momento dell'arresto nella posizione sollevata immediatamente dopo il taglio del filo.

	 0	 :		Normale	(soltanto	la	cuc�tura	d�	compensaz�one	con	l'ago	su/g�ù)
	 1	 :		L'operaz�one	d�	cuc�tura	d�	compensaz�one	con	un	punto	(Arresto	nella	

pos�z�one	sollevata	/	arresto	nella	pos�z�one	sollevata)	v�ene	effettuata	
solo	quando	la	sopracc�tata	commutaz�one	v�ene	fatta.	

@9 Funzione di non stop con la cucitura continua + la cucitura "di un colpo" (Impostazione della 
funzione No.94)  

Questa	funz�one	v�ene	usata	per	passare	da	un	passo	al	passo	success�vo	senza	fermare	la	macch�na	per	
cucire alla fine del passo quando si esegue la cucitura combinando la cucitura continua con la cucitura ad 
un	colpo	tram�te	la	funz�one	d�	programmaz�one	del	pannello	operat�vo	IP.	

	 0	 :		Normale	 (La	macch�na	 per	 cuc�re	 s�	 ferma	quando	un	 passo	 v�ene	
completato.)

	 1	 :		La	macch�na	per	cuc�re	prosegue	�l	passo	success�vo	senza	fermars�	
dopo	che	un	passo	v�ene	completato.

#0 Impostazione del numero di giri max. della testa della macchina per cucire (Impostazione della 
funzione No.96)

Questa funzione può impostare il numero di giri max. della testa della macchina per cucire il quale si de-
s�dera	usare.	Il	l�m�te	super�ore	del	valore	d�	�mpostaz�one	var�a	a	seconda	della	testa	della	macch�na	per	
cuc�re	da	collegare.	

	 da	150	a	Max	st�/m�n		<50st�/m�n>

#1 Compensazione dell'angolo di riferimento dell'albero principale (Impostazione della funzione No. 120)
	 L'angolo	d�	r�fer�mento	dell'albero	pr�nc�pale	v�ene	compensato.
	 Gamma di impostazione : dal – 50 al 50˚ <1˚>

#2 Compensazione dell'angolo di partenza della posizione sollevata (Impostazione della funzione No. 121)
	 L'angolo	per	r�levare	la	partenza	della	pos�z�one	sollevata	v�ene	compensato.
 Gamma di impostazione : dal – 15 al 15˚ <1˚>

#3 Compensazione dell'angolo di partenza della posizione abbassata (Impostazione della funzione No. 122)
	 L'angolo	per	r�levare	la	partenza	della	pos�z�one	abbassata	v�ene	compensato.
	 Gamma di impostazione : dal – 15 al 15˚ <1˚>

9 4 0

9 3 0

21 0 0

21 1 0

21 2 0

9 6 003 0



–	40	–

#4 Impostazione della funzione di risparmio energetico durante la modalità standby (Impostazione 
della funzione No. 124) 

	 �� possibile ridurre il consumo di energia elettrica mentre la macchina per cucire è nello stato di standby. Te-
nere	presente,	tuttav�a,	che	l'avv�o	della	macch�na	per	cuc�re	potrebbe	r�tardare	momentaneamente	se	questa	
funz�one	è	�mpostata.
	 0	:	Il	modo	d�	r�sparm�o	energet�co	è	non	val�do.	
	 1	:	Il	modo	d�	r�sparm�o	energet�co	è	val�do.

21 4 0

41 4 0

#5 Impostazione del numero di punti per l'annullamento automatico dell'uscita del sollevamento/
abbassamento alternato (impostazione della funzione No. 144)

L'usc�ta	del	sollevamento/abbassamento	alternato	v�ene	annullata	quando	 �l	numero	d�	punt�	 �mpostato	è	
stato	cuc�to	(0:	L'annullamento	automat�co	è	d�sab�l�tato).	Dopo	che	l'usc�ta	del	sollevamento/abbassamen-
to	alternato	v�ene	erogata	per	�l	numero	d�	punt�	�mpostato,	l'usc�ta	v�ene	d�satt�vata.	Quando	lo	"0"	è	�mpo-
stato, questa funzione non funziona. �Tuttavia, il numero di punti effettivamente cucito può essere superio-
re	a	quello	�mpostato	a	seconda	della	veloc�tà	d�	cuc�tura.)

	 0	:	L'annullamento	automat�co	è	d�sab�l�tato.
	 					1	-	30		punt�

41 7 0

41 8 0

41 6 0

#6  Selezione dell'uscita del sollevamento/abbassamento alternato dopo il taglio del filo (impostazione 
della funzione No. 146)

L'usc�ta	del	sollevamento/abbassamento	alternato	v�ene	forzatamente	portata	nello	stato	ON	o	nello	stato	
OFF dopo il taglio del filo.
Quando	 questa	 funz�one	 è	 �mpostata	 su	 "D�sab�l�tata,"	 l'usc�ta	 del	 sollevamento/abbassamento	 alternato	
mantiene lo stato esistente prima del taglio del filo.
Quando	�l	valore	d�	�mpostaz�one	è	"1,"	l'usc�ta	del	sollevamento/abbassamento	alternato	v�ene	portata	nel-
lo	stato	OFF.	Quando	�l	valore	d�	�mpostaz�one	è	"2,"	l'usc�ta	v�ene	portata	nello	stato	ON.

	 0	:	D�sab�l�tata
	 1	:	OFF
	 2	:	ON

#7 Selezione dell'uscita iniziale del sollevamento/abbassamento alternato (impostazione della 
funzione No. 147) 

L'usc�ta	del	sollevamento/abbassamento	alternato	v�ene	forzatamente	portata	nello	stato	ON	o	nello	stato	
OFF	quando	s�	att�va	l'al�mentaz�one.
Quando	 questa	 funz�one	 è	 �mpostata	 su	 "D�sab�l�tata,"	 l'usc�ta	 del	 sollevamento/abbassamento	 alternato	
v�ene	r�portata	allo	stato	�n	cu�	 la	funz�one	è	stata	�mpostata	pr�ma	dell'ult�ma	d�satt�vaz�one	dell'al�menta-
z�one.
Quando	�l	valore	d�	�mpostaz�one	è	"1,"	l'usc�ta	del	sollevamento/abbassamento	alternato	v�ene	portata	nel-
lo	stato	OFF.	Quando	�l	valore	d�	�mpostaz�one	è	"2,"	l'usc�ta	v�ene	portata	nello	stato	ON.

	 0	:	D�sab�l�tata
	 1	:	OFF
	 2	:	ON

#8 Uscita del 2 pitch durante l'affrancatura all'inizio/alla fine della cucitura (impostazione della 
funzione No. 148)

L'uscita del 2 pitch viene impostata nello stato ON durante il controllo dell'affrancatura all'inizio/alla fine del-
la	cuc�tura.

	 0	:	La	funz�one	è	nello	stato	OFF.
	 1	:	La	funz�one	è	nello	stato	ON.



–	41	–

41 9 0

51 0 0

#9 Inversione dell'uscita del 2 pitch durante l'uscita del sollevamento/abbassamento alternato 
(impostazione della funzione No. 149)

Lo	stato	dell'usc�ta	del	2	p�tch	v�ene	erogato	�nvertendolo	�n	s�ncron�a	con	l'usc�ta	del	sollevamento/abbas-
samento	alternato.
L'usc�ta	del	2	p�tch	v�ene	commutata	a	"OFF"	se	essa	è	�mpostata	nello	stato	ON	oppure	a	"ON"	se	essa	è	
�mpostata	nello	stato	OFF	quando	s�	commuta	l'usc�ta	del	sollevamento/abbassamento	alternato.

	 0	:	La	funz�one	è	nello	stato	OFF.
	 1	:	La	funz�one	è	nello	stato	ON.

$0  Selezione dell'uscita iniziale del 2 pitch (impostazione della funzione No. 150)
L'usc�ta	del	2	p�tch	v�ene	forzatamente	portata	nello	stato	ON	o	nello	stato	OFF	quando	s�	att�va	l'al�menta-
z�one.
Quando	questa	funz�one	è	�mpostata	su	"D�sab�l�tata,"	l'usc�ta	del	2	p�tch	v�ene	r�portata	allo	stato	�n	cu�	la	
funz�one	è	stata	�mpostata	pr�ma	dell'ult�ma	d�satt�vaz�one	dell'al�mentaz�one.
Quando	�l	valore	d�	�mpostaz�one	è	"1,"	l'usc�ta	del	2	p�tch	v�ene	portata	nello	stato	OFF.	Quando	�l	valore	d�	
�mpostaz�one	è	"2,"	l'usc�ta	v�ene	portata	nello	stato	ON.

	 0	:	D�sab�l�tata
	 1	:	OFF
	 2	:	ON

51 6 0

51 1 0

51 4 0

Si ferma 
temporaneamente 
a questi punti.

$1  Funzione di allineamento tra la pausa e il punto (impostazione della funzione No. 151)
Quando l'affrancatura/cucitura sovrapposta è specificata, la macchina per cucire si ferma temporaneamen-
te ad ogni angolo del modello di cucitura all'inizio e alla fine della cucitura e durante la cucitura sovrappo-
sta.

(Attenzione) Quando questa funzione viene portata nello stato ON, le impostazioni della funzione dal 
No. 51 al No. 53 sono disabilitate.

	 0	:	La	funz�one	è	nello	stato	OFF.
	 1	:	La	funz�one	è	nello	stato	ON.

$2  Funzione di infittimento per l'inizio/fine della cucitura (impostazione della funzione No. 154)
Nel caso della testa della macchina per cucire dotata della funzione di infittimento, la macchina per cucire 
effettua l'infittimento invece dell'affrancatura automatica.
Questa	funz�one	dovrebbe	essere	ut�l�zzata	quando	non	s�	des�dera	esegu�re	l'affrancatura	ma	s�	des�dera	
impedire lo sfilamento dal materiale del filo all'inizio e alla fine della cucitura.

	 0	:	La	funz�one	è	nello	stato	OFF.
	 1	:	La	funz�one	è	nello	stato	ON.

$3  Funzione di pinzatura del filo dell'ago (impostazione della funzione No. 156)
Selezione tra l'abilitazione/disabilitazione della funzione di pinzatura del filo dell'ago

	 0	:	L'ab�l�taz�one/d�sab�l�taz�one	v�ene	commutata	con	l'�nterruttore	d�	ab�l�-
taz�one	del	funz�onamento.	

	 1	:	La	funz�one	è	d�sab�l�tata.
	 2	:	La	funz�one	è	ab�l�tata.
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61 7 1

61 8 0

$4   Funzione di rilevamento della quantità rimanente di filo della bobina (impostazione della funzione 
No. 167 e No. 168)

Abilitazione/disabilitazione della funzione di rilevamento della quantità rimanente di filo della bobina �impo-
staz�one	della	funz�one	No.	167)
Viene impostata l'abilitazione/disabilitazione della funzione di rilevamento della quantità rimanente di filo della 
bobina nel caso in cui venga utilizzato il dispositivo di rilevamento della quantità rimanente di filo della bobina.

	 0	:	D�sab�l�tata
	 1	:	Ab�l�tata

Funzione di rilevamento della quantità rimanente di filo della bobina �impostazione della funzione No. 168)
Fare	r�fer�mento	al	Manuale	d'Istruz�on�	per	�l	d�spos�t�vo	per	�	dettagl�	c�rca	l'�mpostaz�one.

$5 Funzione di sensore ottico (Impostazione della funzione No. 235, 236, 237, 238, 239, 242, 247 e 251)
Funz�one	d�	sensore	ott�co	(Impostaz�one	della	funz�one	No.	235)
Ab�l�tare	questa	funz�one,	se	deve	essere	ut�l�zzata.
Pr�ma	d�	ab�l�tare	questa	funz�one,	assegnare	l'�ngresso	del	sensore	ott�co	con	�l	No.	12.
(Attenzione) Questa funzione può essere impostata solo per il CP-18. Per gli altri pannelli operativi, 

impostare il sensore ottico con gli interruttori sul pannello.
	 0:	La	funz�one	d�	sensore	ott�co	è	d�sab�l�tata.
	 1:	La	funz�one	d�	sensore	ott�co	è	ab�l�tata.

Funzione di filtro del sensore ottico �Impostazione della funzione No. 236)
Questa funzione filtra l'ingresso del sensore ottico.
Ut�l�zzare	questa	funz�one	�n	comb�naz�one	con	"Impostaz�one	della	funz�one	No.	237:	Numero	d�	punt�	per	
il filtro del sensore ottico."

                      0: La funzione di filtro del sensore ottico è disabilitata.
 1: La funzione di filtro del sensore ottico è abilitata.

32 5 0

32 6 0

Numero di punti per il filtro del sensore ottico �Impostazione della funzione No. 237)
Viene impostato il numero di punti per il quale viene filtrato l'ingresso del sensore ottico.
Viene utilizzato quando "Impostazione della funzione No. 236: Numero di punti per il filtro del sensore otti-
co"	è	ab�l�tato.

																						 da	0	a	99	punt�

Numero	d�	punt�	per	arrestare	la	macch�na	per	cuc�re	dopo	l'�ngresso	del	sensore	ott�co	(Impostaz�one	della	
funz�one	No.	238)
Il	numero	d�	punt�	da	cuc�re	dall'�ngresso	del	sensore	ott�co	all'arresto	della	macch�na	per	cuc�re	v�ene	�mpostato.
(Attenzione) Questa funzione può essere impostata solo per il CP-18. Per gli altri pannelli operativi, 

impostare il numero di punti per arrestare la macchina per cucire dopo l'ingresso del 
sensore ottico con gli interruttori sul pannello.

	 da	0	a	99	punt�

Numero	d�	volte	del	r�levamento	del	sensore	ott�co	(Impostaz�one	della	funz�one	No.	239)
La macchina per cucire effettua il taglio automatico del filo quando viene raggiunto il numero di volte impo-
stato	che	l'�ngresso	del	sensore	ott�co	v�ene	att�vato.

	 da	1	a	15	volte

32 7 0

Direzione di cucitura

Segnale del sensore

Ingresso del sensore

No.237

32 8 7

32 9 1
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Funz�one	d�	l�m�taz�one	della	veloc�tà	tram�te	la	press�one	del	pedale	(Impostaz�one	della	funz�one	No.	242)
Questa	funz�one	l�m�ta	la	veloc�tà	d�	cuc�tura	al	momento	dell'�ngresso	del	sensore	ott�co.
(Attenzione) Questa funzione può essere impostata su "3" solo per il CP-18. Per gli altri pannelli 

operativi, impostare questa funzione con gli interruttori sul pannello.
	 0:	La	funz�one	è	d�sab�l�tata.
	 1:	F�ssata	alla	veloc�tà	della	cuc�tura	ad	un	colpo	
	 2:	L�m�tata	alla	veloc�tà	della	cuc�tura	ad	un	colpo	

	 3:	Quando	�l	sensore	ott�co	è	ab�l�tato,	la	macch�na	per	cuc�re	funz�ona	con	
la	modal�tà	automat�ca	alla	press�one	del	pedale.

Funzione di proibizione del taglio del filo del sensore ottico �Impostazione della funzione No. 247)
Il taglio del filo attivato dall'ingresso del sensore ottico è proibito.

(Attenzione) Questa funzione può essere impostata solo per il CP-18. Per gli altri pannelli operativi, 
impostare questa funzione con gli interruttori sul pannello.

 0: Il taglio del filo è abilitato.
 1: Il taglio del filo è disabilitato �l'uscita del solenoide è proibita).

Commutazione della logica dell'ingresso del sensore ottico �Impostazione della funzione No. 251)
Nel	caso	�n	cu�	s�	ut�l�zz�no	due	o	p�ù	sensor�	ott�c�,	�l	metodo	d�	recupero	dell'�ngresso	v�ene	selez�onato.

	 0:	Ingresso	OR
	 1:	Ingresso	AND

42 2 0

42 7 0

52 1 0
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 9.  Compensazione automatica per rendere neutrale il sensore del pedale
Ogn�	volta	che	 �l	sensore	del	pedale,	molla,	ecc.	vengono	sost�tu�t�,	ass�curars�	d�	effettuare	 le	seguent�	
operaz�on�	:

1)	 Premento	�nterruttore	 4,	accen-

dere	l'�nterruttore	dell'al�mentaz�one.
2)	 Il	valore	d�	compensaz�one	v�ene	v�-

sual�zzato	sull'�nd�catore	B.

 10.  Selezione della specifica del pedale
Quando il sensore del pedale è stato sostituito, modificare il valore di impostazione dell'impostazione della 
funz�one	No.	50	�n	base	alle	caratter�st�che	tecn�che	del	pedale	nuovamente	collegato.	
	 0	:	KFL	
	 1	:	PFL	

 (Attenzione) Sensore del pedale con le 
due molle poste alla parte 
posteriore del pedale è il 
tipo PFL, e quello con una 
molla è il tipo KFL. Imposta-
re il sensore del pedale al 
PFL quando si solleva il pie-
dino premistoffa premendo 
la parte posteriore del peda-
le. 

6543

1 BA

2 7

6543

1 BA

2 7

(Attenzione) 1. A questo punto, il sensore del pedale non funziona correttamente se il pedale è pre-
muto.  Non appoggiare il piede o alcun oggetto sul pedale. Viene emesso il suono di 
avvertimento "pio" e il valore corretto di compensazione non viene visualizzato. 

 2. Nel caso in cui venissero visualizzati altri ("-0-" o "-8-") all'infuori di un valore numerico 
sull'indicatore B, fare riferimento al Manuale di Manutenzione.  

3)		Spegnere	l'�nterruttore	dell'al�mentaz�one	e	accendere	l'�nterruttore	dell'al�mentaz�one	dopo	aver	ch�u-
so	�l	coperch�o	anter�ore.	La	macch�na	r�torna	al	mov�mento	normale.

(Attenzione) Assicurarsi di riaccendere l'interruttore dell'alimentazione quando uno o più secondi 
sono passati dopo lo spegnimento dello stesso. (Se l'operazione di ON-OFF (accensione-
spegnimento) viene effettuata più rapidamente di quanto sopra, l'impostazione potrebbe 
non cambiare regolarmente.)
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	 11.		Allineamento	dei	punti	per	 l'affrancatura	alla	fine	della	cucitura	 (per	materiali	
pesanti)

In particolare nel caso della testa della macchina per materiali pesanti, i punti non sono sempre allineati 
nella sezione mostrata in figura qui sotto anche se il tempismo dell'affrancatura alla fine della cucitura vie-
ne corretto. In questo caso, impostare la seguente funzione per allineare i punti.

1 Nella fase in cui la macchina per cucire inizia l'af-
francatura, la velocità di rotazione della macchi-
na per cucire nella sezione in cui la macchina per 
cucire viene fatta ruotare a bassa velocità, ora 
può essere modificata.

 Impostazione di funzione No. 64

Ve
lo

ci
tà

Sezione EBT

Sezione a bassa 
velocità

Tempo
1

Standard

C
ondizione

Testa della macchina LU-1510N-7 (Materiali 
pesanti)

Passo 6 mm
Numero di punti 4 punti
ARTICOLO No. 64 180 sti/min

Il passo del 
punto viene 
accorciato

Disallineato

Esempio di impostazione dell'impostazione della 
funzione No. 64

C
ondizione

Testa della macchina LU-1510N-7 (Materiali 
pesanti)

Passo 6 mm
Numero di punti 4 punti
ARTICOLO No. 64 0 sti/min
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 12.  Funzione di ingresso/uscita dell'interruttore a mano e interruttore a ginocchiera

Per	 la	 testa	della	macch�na	per	cuc�re	che	è	dotata	dell'�nterruttore	a	mano	o	 �nterruttore	a	g�nocch�era,	 la	
funzione di ingresso/uscita dell'interruttore può essere impostata premendo l'interruttore durante l'operazione 
d�	�mpostaz�one	della	funz�one.
In	 questo	momento,	 la	 funz�one	 d�	 �ngresso/usc�ta	 dell'�nterruttore	a	 mano	e	 la	 funz�one	 d�	 �ngresso	
dell'interruttore a ginocchiera possono essere modificate.
Fare	r�fer�mento	a	"III-8.-8 Elenco delle funzioni di ingresso" p. 31	e	"III-8.-8 Elenco delle funzioni di 
uscita" p. 32	per	le	funz�on�	selez�onab�l�.
Una	 press�one	 sull'�nterruttore	 ab�l�ta	 l'�mpostaz�one	 della	 funz�one	 d�	 �ngresso.	 Un'altra	 press�one	
sull'�nterruttore	ab�l�ta	l'�mpostaz�one	della	funz�one	d�	usc�ta.
Va ricordato, tuttavia, che la funzione di uscita dell'interruttore che non è dotato del L�D di uscita non può 
essere	�mpostata.

* Esempio) Per assegnare la funzione di taglio del filo all'interruttore BT

9 6 003 0 	 1. Premento �nterruttore1.	 Premento	�nterruttore	 	7,	accendere	l'�nterruttore	dell'al�mentaz�one.

3i 2 b T 	 2. Premere l'�nterruttore2.	 Premere	l'�nterruttore	 	8.

0i 4 ST W 	 3. Premere l'�nterruttore3.	 Premere	l'�nterruttore	 	5	e	l'�nterruttore	 	6	per	v�sual�zzare	la	funz�-

one di taglio del filo "TSW".

0i 4 4 	 4. Premere l'�nterruttore4.	 Premere	l'�nterruttore	 	3	e	l'�nterruttore	 	4	per	confermare	la	funz�-

one di taglio del filo "TSW".

6543

1 BA

2 7

8

Illuminazione 
alternata

La figura dell'interruttore a mano della 
LU-1510N-7 è mostrata qui sopra.
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 13.  Uso dell'interruttore a mano e interruttore a ginocchiera

Per	 la	 testa	 della	 macch�na	 per	 cuc�re	 che	 è	 dotata	 dell'�nterruttore	 a	 mano	 o	 �nterruttore	 a	 g�nocch�era,	
l'abilitazione/disabilitazione dell'interruttore può essere selezionata premendo l'interruttore durante 
l'�mpostaz�one	con	un	sempl�ce	tocco.

* Esempio) Disabilitazione dell'interruttore BT
iW P o n  1. Portare la SC-922 nella modalità di impostazione facendo riferimento a 

"III-4. Impostazione con un semplice tocco" p. 16.

b T Fo F 	 2.	Premete	l'�nterruttore	BT	 	8	per	v�sual�zzare	"bT	oFF".	

iW P o n 	 3.	Automat�camente	dopo	un	secondo	o	premendo	uno	degl�	�nterruttor�	da	1	
a	7,	la	v�sual�zzaz�one	r�torna	allo	stato	precedente.	

6543

1 BA

2 7

8

La figura dell'interruttore a mano della 
LU-1510N-7 è mostrata qui sopra.
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Quando	�l	d�spos�t�vo	alzap�ed�no	automat�co	(AK)	è	attaccato,	questa	funz�one	fa	 lavorare	 la	funz�one	d�	
sollevamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa.

1)	 Accendere	 l'�nterruttore	dell'al�menta-
z�one	 tenendo	 premuto	 l'�nterruttore	

	5.

2)	 "FL	ON"	è	v�sual�zzato	sugl�	�nd�cator�	
A	 e	B	 con	 �l	 suono	 "p�o",	 e	 la	 fun-
z�one	d�	 sollevamento	automat�co	del	
p�ed�no	prem�stoffa	è	resa	val�da.

3)		Spegnere	 l'�nterruttore	 dell'al�menta-
z�one,	accendere	d�	nuovo	l'�nterrutto-
re	dell'al�mentaz�one	per	 r�tornare	 al	
modo	operat�vo	normale.

4)	 R�petere	l'operaz�one	da	1)	a	3),	e	�l	LED	v�sual�zza	l'�nd�caz�one	(FL	OFF).	Qu�nd�,	la	funz�one	d�	sol-
levamento	automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa	non	lavora.	

	 FL	ON	:		L’alzap�ed�no	 automat�co	 d�venta	 val�do.	 La	 selez�one	 dell’alzap�ed�no	 automat�co	 az�onato	
da elettrovalvola �+33V) o azionato da aria �+24V) può essere effettuata con l’interruttore 

	6.

  �La commutazione viene effettuata all’alimentazione di azionamento +33V o +24V del CN37.) 

	 FL	OFF	:	La	funz�one	d�	alzap�ed�no	automat�co	non	lavora.
	 	 (Allo	stesso	modo,	�l	p�ed�no	prem�stoffa	non	v�ene	sollevato	automat�camente	quando	la	cu-

c�tura	programmata	è	completata.)

6543

1 BA

2 7

(Attenzione) 1. Aver cura di accendere di nuovo l'int erruttore dell'alimentazione dopo che un secondo 
o più è passato. (Se la macchina per cucire viene accesa immediatamente dopo averla 
spenta, l'impostazione potrebbe non essere commutata bene.)

 2. L'alzapiedino automatico non viene azionato tranne che questa funzione venga selezio-
nata correttamente.

 3. Quando "FL ON" è selezionato senza installare il dispositivo alzapiedino automatico, 
l'avvio è momentaneamente ritardato a inizio cucitura. Inoltre, aver cura di selezionare 
"FL OFF" quando l'alzapiedino automatico non è installato poiché l'interruttore di inver-
sione del trasporto potrebbe non funzionare. 

AVVERTIMENTO: 
Quando l’elettrovalvola viene usata con l’impostazione dell’azionamento ad aria, l’elettrovalvola po-
trebbe bruciare. Perciò, non sbagliare l’impostazione. 

 14. Impostazione della funzione dell'alzapiedino automatico  

Indicazione dell’azionamento a 
elettrovalvola (+33V)

Indicazione dell’aziona-
mento ad aria (+24V)
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 15.  Procedura di selezione della funzione di serratura a chiave 
L'impostazione del numero di punti per un modello di cucitura può essere proibita redendo valida la funzio-
ne	d�	serratura	a	ch�ave.

1)	 Accendere	 l'�nterruttore	dell'al�menta-
z�one	 tenendo	premuto	 l'�nterruttore	

	5	e	l'�nterruttore	 	6.	

2) "K�Y LOCK" è visualizzato sugli indi-
cator�	A	e	B	con	 �l	suono	"p�o",	e	 la	
funz�one	d�	serratura	a	ch�ave	è	 resa	
val�da.	

3)	 Il	 pannello	 r�torna	 al	 funz�onamento	
normale	dopo	aver	v�sual�zzato	 "KEY	
LOCK" sugli indicatori. 

4) Quando la funzione di serratura a chiave è valida, "K�Y LOCK" viene visualizzato sugli indicatori 
quando	s�	att�va	l'al�mentaz�one.

5) Quando si ripetono le operazioni da 1) a 3), "K�Y LOCK" non viene visualizzato quando si attiva l'ali-
mentaz�one	e	la	funz�one	d�	serratura	a	ch�ave	v�ene	resa	non	val�da.

	 ・Indicazione "K�Y LOCK" quando si attiva l'alimentazione 
	 L'�nd�caz�one	appare:	La	funz�one	d�	serratura	a	ch�ave	è	val�da.	
	 L'�nd�caz�one	non	appare:	La	funz�one	d�	serratura	a	ch�ave	è	non	val�da.	
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 16.  Modalità di inizializzazione dei dati di impostazione
Tutti i contenuti dell'impostazione della funzione del SC-922 possono essere riportati ai valori di imposta-
z�one	standard.	

1)	 Accendere	l'�nterruttore	dell'al�men-
taz�one	tenendo	premuto	tutt�	gl�	�nter-

ruttor�	 4,	 5	e	 6.	

2)	 "rS"	v�ene	v�sual�zzato	sull'�nd�catore	
B	con	�l	suono	"p�o",	e	l'�n�z�al�zzaz�o-
ne	com�nc�a..

3)	 Il	c�cal�no	suona	dopo	c�rca	un	se-
condo	(suono	s�ngolo	tre	volte,	"p�o",	
"p�o"	e	"p�o"),	ed	�	dat�	d�	�mpostaz�o-
ne	r�tornano	a�	valor�	d�	�mpostaz�one	
standard.

(Attenzione) Non spegnere la macchina sulla via di operazione di inizializzazione.  Questo potrebbe 
danneggiare il programma dell'unità principale.

4)	 Spegnere	l'�nterruttore	dell'al�mentaz�one,	accendere	d�	nuovo	l'�nterruttore	dell'al�mentaz�one	per	r�tor-
nare	al	modo	operat�vo	normale.

(Attenzione) 1. Quando si effettua l'operazione di cui sopra, anche il valore di compensazione del pun-
to neutro del sensore del pedale è inizializzato. È pertanto necessario effettuare l'ope-
razione di compensazione automatica del punto neutro del sensore del pedale prima di 
usare la macchina per cucire. (ConsultareConsultare	“III-9. Compensazione automatica per rende-
re neutrale il sensore del pedale” p. 44.)

 2. Quando si effettua l'operazione di cui sopra, anche i valori di regolazione della testa del-
la macchina sono inizializzati. È quindi necessario effettuare la regolazione della testa 
della macchina prima di usare la macchina per cucire.(ConsultareConsultare	“II-10. Regolazione 
della testa della macchina” p. 11.)

 3. Anche quando questa operazione è effettuata, i dati di cucitura impostati tramite il pan-
nello operativo non possono essere inizializzati. 
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 17.  Connettore di ingresso/uscita esterno
L'�ngresso/usc�ta	d�	�mp�ego	gener�co	commutab�le	v�ene	�mpostato	all'�mpostaz�one	della	funz�one	No.	12	
per	�l	connettore	d�	usc�ta	esterna	1 �CN51).
(Attenzione) Quando si utilizza il connettore, tenere presente che il lavoro deve essere effettuato da un 

elettricista qualificato. 

CN51
Nome del 
segnale

No. 12  No. di 
visualizzazione

Ingresso/
uscita

Descrizione Caratteristiche elettriche

1 GND GND

2 GND GND

3 MA Usc�ta	
Segnale	della	rotaz�one	360	�mpuls�/ro-
taz�one

DC5V

4 OPI9 �17 Ingresso Ingresso	dell'opz�one	9	 DC5V, - 5mA

5 OPI10 �18 Ingresso Ingresso	dell'opz�one	10 DC5V, - 5mA

6 OPI11 �19 Ingresso Ingresso	dell'opz�one	11 DC5V, - 5mA

7 OPI12 �20 Ingresso Ingresso	dell'opz�one	12 DC5V, - 5mA

8 OPI13 �21 Ingresso Ingresso	dell'opz�one	13 DC5V, - 5mA

9 OPI14 �22 Ingresso Ingresso	dell'opz�one	14 DC5V, - 5mA

10 OPI15 �23 Ingresso Ingresso	dell'opz�one	15 DC5V, - 5mA

11 OPI16 �24 Ingresso Ingresso	dell'opz�one	16 DC5V, - 5mA

12 +	24V Al�mentaz�one

13 +	24V Al�mentaz�one

14 +	5V Al�mentaz�one

15 OPO17 o25 Usc�ta	 Usc�ta	dell'opz�one	17 Collettore aperto NPN

16 OPO18 o26 Usc�ta	 Usc�ta	dell'opz�one	18 Collettore aperto NPN

17 OPO19 o27 Usc�ta	 Usc�ta	dell'opz�one	19 Collettore aperto NPN

18 OPO20 o28 Usc�ta	 Usc�ta	dell'opz�one	20 Collettore aperto NPN

19 OPO21 o29 Usc�ta	 Usc�ta	dell'opz�one	21 Collettore aperto NPN

20 OPO22 o30 Usc�ta	 Usc�ta	dell'opz�one	22 Collettore aperto NPN

21 OPO23 o31 Usc�ta	 Usc�ta	dell'opz�one	23 Collettore aperto NPN

22 OPO24 o32 Usc�ta	 Usc�ta	dell'opz�one	24 Collettore aperto NPN

Tabella di assegnazione del connettore e del segnale

No. di parte originale JUKI Connettore: No. di parte HK034610220
	 P�n	contact:	 No.	d�	parte	HK03464000A

1
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 18. Come collegare il sensore del bordo del materiale
Per la SC-922, un sensore fotoelettrico disponibile in commercio può essere collegato e utilizzato come il 
sensore	del	bordo	del	mater�ale.
Un	esemp�o	d�	collegamento	è	mostrato	qu�	sotto.

N.	d�	p�n Segnale Osservaz�on�
2 GND 0V

11 OPI16 Ingresso	del	
sensore

13 +24V Al�mentaz�one

1) Collegare il sensore del bordo del materiale al 
connettore	1	(Molex,	22P).

 Per il sistema a 2 fili, collegare 0 V e l'ingres-
so	del	sensore	al	p�n	2	e	al	p�n	11,	r�spett�va-
mente.

 Per il sistema a 3 fili, collegare 0 V, l'ingresso 
del	sensore	e	24	V	al	p�n	2,	al	p�n	11	e	al	p�n	
13,	r�spett�vamente.

Sistema 
a 2 fili

Sistema 
a 3 fili

2)	 Inser�re	�l	connettore	1,	che	era	collegato	nel	
passagg�o	 1,	 nel	 connettore	2 �CN51, 22P) 
della SC-922.

3)	 Fare	 passare	 quest�	 cav�	 attraverso	 �l	 ferma-
cavi e fissarli con il cavo del sensore del bor-
do	del	mater�ale	con	 la	 fascetta	 fermacav�	3	
montata	sulla	facc�a	laterale	della	central�na.

4) Collegare CN51-11 �visualizzazione No. i24) 
all'�ngresso	del	sensore	del	bordo	del	mater�a-
le	 facendo	 r�fer�mento	 a	 "III-8.-8 Selezione 
della funzione di ingresso/uscita optional 
(Impostazione della funzione No. 12)" p. 
30.

(Attenzione) 1. Assicurarsi di disattivare l'ali-
mentazione prima del collega-
mento.

 2. Usare un sensore del bordo del 
materiale funzionabile a 24 V.

 3. Fare riferimento a "III-4. Imposta-
zione con un semplice tocco" p. 
16 per come utilizzare il sensore 
del bordo del materiale.

1

3

2

(Fascetta 
fermacavi)

(CN51)
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4)	 Per	ch�udere	�l	coperch�o	1,	str�ngere	d�	nuovo	la	
vite di fissaggio 2	facendo	attenz�one	all'or�enta-
mento	della	 fascetta	 fermacav�	3	montata	sulla	
facc�a	laterale	della	central�na.

IV. MANUTENZIONE
 1.  Rimozione del coperchio posteriore

1)		Premere	 �l	 bottone	 OFF	 (escluso)	 dell'�nterrutto-
re	 dell'al�mentaz�one	 per	 spegnere	 la	 macch�na	
dopo	aver	confermato	che	la	macch�na	per	cuc�re	
s�a	arrestata.

2)		Estrarre	 �l	 cavo	d�	 al�mentaz�one	dalla	 presa	d�	
corrente	 dopo	 aver	 confermato	 che	 l'�nterruttore	
dell'al�mentaz�one	 s�a	 spento.	Esegu�re	 �l	 lavoro	
del	passo	3)	dopo	aver	confermato	che	l'al�men-
taz�one	elettr�ca	s�a	stata	tagl�ata	e	s�ano	passat�	
5	m�nut�	o	p�ù.

AVVERTIMENTO: 
Per evitare pericoli di scosse elettriche o ferimenti causati dall'avvio improvviso della macchina per cucire, 
prima di rimuovere il coperchio spegnere l'interruttore dell'alimentazione ed assicurarsi che siano passati 5 
minuti o più.  Per evitare ferimenti, quando un fusibile è saltato, aver cura di sostituirlo con uno nuovo con 
la stessa capacità dopo aver spento l'interruttore dell'alimentazione ed eliminato la causa del fusibile saltato. 

3) Allentare la vite di fissaggio 2	del	coperch�o	1.	
Apr�re	�l	coperch�o	1.	

12
3

 2. Come sostituire fusibili dell'alimentazione
(Attenzione) L'illustrazione qui sotto mostra la scheda a circuito stampato PWR-T. Il tipo di scheda a 

circuito stampato varia a seconda delle destinazioni.
1)	 R�muovere	tutt�	�	cav�	

che	sono	collegat�	alla	
central�na	d�	controllo.

2)	 R�muovere	�l	t�rante	a	
snodo.

3)	 R�muovere	la	central�na	
d�	controllo	dal	supporto	
del	tavolo.	

4)	 Tenendo	la	parte	�n	
vetro	del	fus�b�le	1,	
togl�ere	�l	fus�b�le.

(Attenzione) Vi è il rischio di scosse elettriche durante la rimozione del fusibile. Assicurarsi di rimuo-
vere il fusibile dopo che il LED 2 si è completamente spento. 

5)  Assicurarsi di utilizzare un fusibile della portata specificata
	 1：Fus�b�le	r�tardato	-	250	V/3,15	A	(Fus�b�le	d�	protez�one	per	�l	c�rcu�to	d�	al�mentaz�one)
	 	Numero	d�	parte:	KF000000080
6)	 Installare	la	central�na	d�	controllo	sul	supporto	del	tavolo.	(Fare	r�fer�mento	all'art�colo	"II. MESSA A PUNTO" p. 1.)
7)	 Collegare tutti i cavi alla centralina di controllo. �Fare riferimento all'articolo "II-7. Collegamento dei cavi" p. 5.)	
8)	 R�mettere	a	posto	�l	t�rante	a	snodo.	(Fare	r�fer�mento	all'art�colo	"II-8. Installazione del tirante a snodo" p. 9.)

1

2
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 3. Codice errore

Ne�	cas�	seguent�,	pr�ma	d�	g�ud�care	�l	caso	come	�nconven�ente	controllare	nuovamente.	

Phenomenon Cause Corrective measure
Quando	 la	macch�na	per	cuc�re	v�e-
ne	�ncl�nata,	�l	c�cal�no	suq�tt�sce	e	la	
macchina per cucire non può essere 
az�onata.

Quando	la	macch�na	per	cuc�re	v�ene	
�ncl�nata	 senza	 spegnere	 l'�nterrut-
tore	 dell'al�mentaz�one,	 v�ene	 presa	
l'az�one	 mostrata	 a	 s�n�stra	 a	 scopo	
d�	s�curezza.

Incl�nare	la	macch�na	per	cuc�re	dopo	
aver	spento	la	macch�na.

I solenoide per il taglio del filo, l'af-
francatura,	 lo	 scartaf�lo,	 ecc.	 non	
r�escono	a	 funz�onare.	 	 La	 lampada	
da	lavoro	non	s�	accende.	

Quando	 �l	 fus�b�le	 per	 la	 protez�one	
dell’al�mentaz�one	 del	 soleno�de	 è	
stato	fatto	saltare	

Controllare il fusibile per la protezio-
ne	dell’al�mentaz�one	del	soleno�de.

Anche	 quando	 �l	 pedale	 v�ene	 pre-
muto	 �mmed�atamente	dopo	aver	
acceso	 la	 macch�na,	 la	 macch�na	
per	cuc�re	non	g�ra.	Quando	�l	peda-
le	v�ene	premuto	dopo	aver	premuto	
la	 parte	poster�ore	del	 pedale	una	
volta,	la	macch�na	per	cuc�re	g�ra.

La	pos�z�one	d�	folle	del	pedale	è	va-
r�ata.
(La	pos�z�one	d�	folle	potrebbe	essere	
spostata	 quando	 la	 press�one	 della	
molla	 del	 pedale	 v�ene	 camb�ata	 o	
qualcosa	d�	s�m�le.)		

Effettuare	 l'operaz�one	d�	compensa-
z�one	 automat�ca	 della	 pos�z�one	 d�	
folle	del	sensore	del	pedale.	

La	macch�na	per	cuc�re	non	s�	ferma	
anche	quando	 �l	 pedale	 v�ene	 r�por-
tato	alla	sua	pos�z�one	d�	folle.
La	pos�z�one	d�	arresto	della	macch�-
na	per	cuc�re	var�a	(�rregolare).	

Quando	 la	 v�te	 nel	 volant�no	 non	 è	
stata	 serrata	 al	 momento	 della	 re-
golaz�one	 della	 pos�z�one	 d�	 arresto	
dell'ago.

Serrare	saldamente	la	v�te	nel	volan-
t�no.	

Il	 p�ed�no	 prem�stoffa	 non	 s�	 solleva	
anche	quando	�l	d�spos�t�vo	alzap�ed�-
no	automat�co	è	attaccato.

La	funz�one	d�	sollevamento	automa-
t�co	del	p�ed�no	prem�stoffa	è	OFF.		

Selez�onare	"FL	ON"	 tram�te	 la	sele-
z�one	della	 funz�one	d�	sollevamento	
automat�co	del	p�ed�no	prem�stoffa.

Il	 s�stema	 d�	 pedale	 è	 �mpostato	 al	
s�stema	KFL.	

Cambiare il ponticello all'impostazio-
ne	PFL	per	sollevare	�l	p�ed�no	prem�-
stoffa	 premendo	 la	 parte	 poster�ore	
del	pedale.	

Il	cavo	del	d�spos�t�vo	alzap�ed�no	au-
tomat�co	non	è	collegato	al	connetto-
re �CN37).

Collegare il cavo correttamente.

L'�nterruttore	 d�	 �nvers�one	 del	 tra-
sporto	non	r�esce	a	funz�onare.	

Il	p�ed�no	prem�stoffa	s�	sta	sollevan-
do	 tram�te	 �l	 d�spos�t�vo	 alzap�ed�no	
automat�co.		

Az�onare	 l'�nterruttore	dopo	aver	 ab-
bassato	�l	p�ed�no	prem�stoffa.	

Il	 d�spos�t�vo	 alzap�ed�no	 automat�co	
non	è	attaccato.	Tuttav�a,	la	funz�one	
d�	sollevamento	automat�co	del	p�ed�-
no	prem�stoffa	è	ON.	

Selez�onare	 "FL	 OFF"	 quando	 �l	 d�-
spos�t�vo	alzap�ed�no	automat�co	non	
è	attaccato.		

Lo	 spostamento	 alla	 pos�z�one	 sol-
levata	non	 r�esce	a	 lavorare	quando	
tutte	 le	 luc�	 sul	 pannello	 sono	 �llum�-
nate.

Il	modo	operat�vo	è	nel	modo	d�	 �m-
postaz�one	della	funz�one.
L’�nterruttore	 sulla	 scheda	 d�	 c�rcu�to	
stampato CTL è premuto dai fili legati 
e	ne	è	r�sultato	�l	predetto	modo	ope-
rat�vo.

R�muovere	 �l	 coperch�o	 �nfer�ore.	Le-
gare	 �n	un	 fasc�o	 �	cav�	 �nstradandol�	
secondo	�l	regolare	metodo	d�	�nstra-
damento,	come	descr�tto	nel	Manua-
le	d'Istruz�on�.

La	macch�na	per	cuc�re	non	r�esce	a	
g�rare.	

Il	 cavo	 (4P)	 dell'usc�ta	 del	 motore	 è	
scollegato.

Collegare il cavo correttamente.

Il connettore �CN30) del cavo del se-
gnale	del	motore	è	scollegato.

Collegare il cavo correttamente.
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Inoltre,	c�	sono	�	seguent�	cod�c�	errore	�n	questo	d�spos�t�vo.		Quest�	cod�c�	errore	�ntercettano	(o	l�m�tano	la	fun-
z�one)	�l	problema	ed	�nformano		l'operatore	sul	problema	�n	modo	che	�l	problema	non	venga	�ngrand�to	qualo-
ra si verificassero dei problemi.  Quando si richiede la nostra assistenza, si prega di confermare i codici errore.

Procedura di controllo del codice di errore	
1)		Accendere	 l'�nterruttore	dell'al�mentaz�o-

ne	tenendo	premuto	l'�nterruttore	 	3.

2)		L'ult�mo	numero	d�	errore	v�ene	v�sua-
l�zzato	 sull'�nd�catore	B	 con	 �l	 suono	
"p�o".

3)		I	 contenut�	 degl�	 error�	 precedent�	 pos-
sono	essere	controllat�	premendo	l'�nter-

ruttore	 	3	o	l'�nterruttore	 	4.	
	 (Quando	 la	 conferma	 de�	 contenut�	

degli errori precedenti avanza fino all’
ult�mo,	 �l	suono	d�	avvert�mento	squ�t-
t�sce	�n	tono	s�ngolo	due	volte.)

(Attenzione) Quando l'interruttore 	3 viene premuto, viene visualizzato il codice di errore precedente 

a quello attualmente visualizzato. Quando l'interruttore 4 viene premuto, viene visualiz-

zato il codice di errore successivo a quello attualmente visualizzato.

No. Descrizione dell'errore 
rilevato Causa supponibile dell'avvenimento Articoli da controllare

− Coperchio del media 
aperto

•	Il	coperch�o	dello	slot	del	med�a	è	aperto. • Chiudere il coperchio.

E000 Esecuz�one	�n�z�al�zza-
z�one	(Questa	non	è	
l'errore.)	

•	Quando	la	testa	della	macch�na	v�ene	cam-
b�ata.

•	Quando	 l’operaz�one	 d�	 �n�z�al�zzaz�one	 è	
esegu�ta

E003 Scollegamento	connet-
tore	s�ncron�zzatore

•	Quando	 �l	 segnale	 della	 r�levaz�one	 della	
pos�z�one	 non	 v�ene	 �mmesso	 dal	 s�ncro-
n�zzatore	della	testa	della	macch�na.	

•	Quando	�l	s�ncron�zzatore	s�	è	rotto.

•	La	c�ngh�a	è	lenta.
•	La	testa	della	macch�na	non	è	opportuna.

•	La	pulegg�a	del	motore	non	è	opportuna.

• Controllare il connettore del sincronizzatore 
�CN33) per collegamento lento e scollegamento.

• Controllare se la cinghia è lenta.
• Controllare se il cavo del sincronizzatore si è rot-

to poiché il cavo è intrappolato nella testa della 
macch�na.		

• Controllare la tensione della cinghia.
• Controllare l’impostazione della testa della mac-

ch�na.
• Controllare l’impostazione della cinghia del mo-

tore.

E004 Anomal�a	sensore	d�	
pos�z�one	abbassata	s�n-
cron�zzatore	

E005 Anomal�a	sensore	d�	
pos�z�one	sollevata	
s�ncron�zzatore	

E007 Svraccar�co	motore •	Quando	la	testa	della	macch�na	è	bloccata.
•	Quando	s�	procede	alla	cuc�tura	del	mate-

r�ale	 extrapesante	oltre	 la	 garanz�a	 della	
testa	della	macch�na.		

•	Quando	�l	motore	non	g�ra.
•	Il	motore	o	l’elemento	motore	è	rotto.

• Controllare se il filo si è impigliato nella puleggia 
motore.

• Controllare il connettore dell'uscita del motore 
(4P)	per	collegamento	lento	e	scollegamento.

• Controllare se c’è qualche resistenza quando il 
motore	v�ene	g�rato	manualmente.			

E008 La testa indefinita della 
macch�na	è	selez�onata.

•	La	 testa	della	macch�na	che	non	supporta	
la SC-922 è selezionata.

• Controllare la selezione della testa della macchi-
na	ut�l�zzando	 l'�mpostaz�one	della	 funz�one	No.	
95.

• Controllare la revisione della scheda a circuito 
stampato PW�. Se è �ev. 01, sostituire la sche-
da a circuito stampato PW� con una la cui revi-
s�one	è	Rev.	02	o	success�va.

E011(*) Il	med�a	non	è	�nser�to. •	Il	med�a	non	è	�nser�to. •	D�satt�vare	l'al�mentaz�one	e	controllare	�l	med�a.
E012(*) Errore	d�	lettura •	I	dat�	del	med�a	non	possono	essere	lett�. •	D�satt�vare	l'al�mentaz�one	e	controllare	�l	med�a.
E013(*) Errore	d�	scr�ttura •	I	dat�	del	med�a	non	possono	essere	scr�tt�. •	D�satt�vare	l'al�mentaz�one	e	controllare	�l	med�a.
E014(*) Protez�one	da	scr�ttura •	Il	 med�a	 è	 nello	 stato	 d�	 pro�b�z�one	 della	

scr�ttura.
•	D�satt�vare	l'al�mentaz�one	e	controllare	�l	med�a.

E015(*) Errore	d�	formato • La formattazione non può essere eseguita. •	D�satt�vare	l'al�mentaz�one	e	controllare	�l	med�a.
E016(*) Capacità del media 

esterno	superata
• La capacità del media è insufficiente. •	D�satt�vare	l'al�mentaz�one	e	controllare	�l	med�a.

E019(*) D�mens�one	eccess�va	
del file

• Il file è troppo grande. •	D�satt�vare	l'al�mentaz�one	e	controllare	�l	med�a.

* Il numero di errore contrassegnato con l'asterisco (*) viene visualizzato solo nel caso in cui si verifichi un guasto quando il 
pannello IT è collegato alla macchina per cucire 
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E032(*) Errore	d�	�nterscamb�ab�-
lità dei file

• Non c'è interscambiabilità dei file. •	D�satt�vare	l'al�mentaz�one	e	controllare	�l	med�a.

E041(*) Errore	d�	reg�stratore	
della	cuc�tura

•	Questo	numero	d�	errore	v�ene	v�sual�zzato	
�n	caso	d�	anomal�a	ne�	dat�	d�	 reg�stratore	
della	cuc�tura.

•	Interruttore	d�	reset

E044(*) Errore	d�	data	e	ora •	Questo	numero	d�	errore	v�ene	v�sual�zzato	
�n	caso	d�	anomal�a	nel	funz�onamento/dat�	
relat�vo	alla	data	e	l'ora.

•	Interruttore	d�	reset

E053(*) Notifica dell'inizializza-
z�one	della	funz�one	d�	
sostegno	alla	produz�o-
ne	(Questo	non	è	un	
errore.)

•	Questo	numero	d�	errore	v�ene	v�sual�zzato	
dopo	l'esecuz�one	dell'�n�z�al�zzaz�one	della	
funz�one	d�	sostegno	alla	produz�one	o	del-
l'agg�ornamento	del	programma.

E055(*) Errore	d�	gest�one	della	
produz�one

•	Questo	numero	d�	errore	v�ene	v�sual�zzato	
�n	caso	d�	anomal�a	ne�	dat�	d�	gest�one	del	
lavoro	della	gest�one	della	produz�one.

•	Interruttore	d�	reset

E056(*) Errore	d�	gest�one	del	
lavoro

•	Questo	numero	d�	errore	v�ene	v�sual�zzato	
�n	caso	d�	anomal�a	ne�	dat�.

•	Interruttore	d�	reset

E057(*) Errore	d�	mon�tor	del	
tempo	d�	passo

•	Questo	numero	d�	errore	v�ene	v�sual�zzato	
�n	caso	d�	anomal�a	ne�	dat�	d�	mon�tor	del	
tempo	d�	passo.

•	Interruttore	d�	reset

E065(*) Mancata	trasm�ss�one	
de�	dat�	attraverso	la	
l�nea	d�	trasm�ss�one	de�	
dat�

•	Questo	 messagg�o	 v�ene	 v�sual�zzato	 nel	
caso	�n	cu�	�	dat�	non	possano	essere	�nv�a-
t�	 al	 personal	 computer	 attraverso	 la	 l�nea	
d�	trasm�ss�one	de�	dat�.

• Controllare se la linea di trasmissione dei dati ha 
qualche	problema.

E067(*) Mancata	lettura	dell'ID •	Questo	 messagg�o	 v�ene	 v�sual�zzato	 nel	
caso in cui i dati nel file ID siano rotti.

• Controllare se i dati hanno qualche problema.

E070 Sl�ttamento	della	c�ngh�a •	Quando	la	testa	della	macch�na	è	bloccata.
•		La	c�ngh�a	è	lenta.

• Controllare se c’è qualche resistenza quando il 
motore	v�ene	g�rato	manualmente.

• Controllare la tensione della cinghia.
E071 Sconness�one	del	

connettore	d�	usc�ta	del	
motore

•	Sconness�one	del	connettore	del	motore • Controllare il connettore dell'uscita del motore 
per	collegamento	lento	e	scollegamento.

E072 Sovraccar�co	del	motore	
al	momento	del	mov�-
mento di taglio del filo

•	Uguale	a	E007 •	Uguale	a	E007

E204(*) USB	�nser�ta •	Questo	 messagg�o	 v�ene	 v�sual�zzato	 nel	
caso	�n	cu�	s�	az�on�	la	macch�na	per	cuc�re	
con	la	ch�avetta	USB	�nser�ta.

•	R�muovere	la	ch�avetta	USB.

E205(*) Avvert�mento	d�	capac�tà	
r�manente	della	memor�a	
tampone	ISS

•	Questo	 messagg�o	 v�ene	 v�sual�zzato	 nel	
caso	 �n	 cu�	 la	 memor�a	 tampone	 per	 me-
mor�zzare	�	dat�	ISS	s�a	quas�	p�ena.	

	 Se	 la	macch�na	per	 cuc�re	 v�ene	ut�l�zzata	
cont�nuamente	 con	 la	 memor�a	 tampone	
p�ena,	�	pezz�	d�	dat�	memor�zzat�	verranno	
cancellat�,	�n�z�ando	da	quello	p�ù	vecch�o.

•	Outputtare	�	dat�.

E220 Avvert�mento	d�	�ngras-
sagg�o

•	Quando	 �l	 numero	d�	punt�	predeterm�nato	
è	stato	ragg�unto.

• �ifornire i posti specificati di grasso e ripristinare.
	 (Per	ulter�or�	dettagl�,	consultare	�	dat�	della	testa	

della	macch�na.)
E221 Errore	d�	�ngrassagg�o •	Quando	 �l	 numero	d�	punt�	predeterm�nato	

è	stato	ragg�unto	e	la	cuc�tura	non	è	poss�-
b�le.

• �ifornire i posti specificati di grasso e ripristinare.
	 (Per	ulter�or�	dettagl�,	consultare	�	dat�	della	testa	

della	macch�na.)
E302 Anomal�a	�nterruttore	d�	

r�levaz�one	della	caduta	
(Quando	l’�nterruttore	d�	
s�curezza	lavora.)	

(Sensore	del	coltello	
tagliafilo)

•	Quando	 l'�nterruttore	d�	 r�levaz�one	 della	
caduta	v�ene	 �mmesso	nello	stato	 �n	cu�	 la	
macch�na	è	accessa.

•	Il	 connettore	 del	 r�levatore	 d�	 �ncl�naz�one	
della	testa	della	macch�na	s�	è	staccato.

•	La	 pos�z�one	 del	 coltello	 tagl�af�lo	 non	 è	
corretta.

• Controllare se la testa della macchina per cucire 
è	 �ncl�nata	 senza	 spegnere	 l'�nterruttore	 dell'al�-
mentaz�one	 (�l	 funz�onamento	della	 macch�na	
per	cuc�re	è	pro�b�to	a	scopo	d�	s�curezza.)

• Controllare se il cavo dell'interruttore di rileva-
z�one	della	caduta	è	�ntrappolato	nella	macch�na	
per	cuc�re	o	qualcosa	d�	s�m�le.		

• Controllare se la leva dell'interruttore di rilevazio-
ne	della	caduta	è	�ntrappolata	�n	qualcosa.	

• Controllare se il contatto della leva dell'interrut-
tore	d�	r�levamento	dell'�ncl�naz�one	con	 �l	 tavolo	
della	macch�na	 è	 �nadeguato.	 (Il	 tavolo	 ha	 un	
�ncavo	o	la	pos�z�one	d�	montagg�o	del	supporto	
della	base	della	macch�na	è	troppo	lontana.)

• Controllare se il connettore del rilevatore �CN48) 
d�	�ncl�naz�one	della	testa	della	macch�na	è	allen-
tato	o	staccato.

• Posizionamento del sensore del taglio del filo
•	Impostare	 l'�mpostaz�one	 della	 funz�one	 No.	 74	

su 0 �zero) quando il rasafilo non è installato sul-
la	macch�na	per	cuc�re.

* Il numero di errore contrassegnato con l'asterisco (*) viene visualizzato solo nel caso in cui si verifichi un guasto quando il 
pannello IT è collegato alla macchina per cucire 
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E303 Errore	d�	sensore	della	
p�astra	sem�lunare

•	Il	segnale	del	sensore	della	p�astra	sem�lu-
nare non può essere rilevato.

• Controllare se la testa della macchina corrispon-
de	all'�mpostaz�one	del	t�po	d�	macch�na.

• Controllare se il connettore del codificatore del 
motore	è	scollegato.

E499 Anomal�a	de�	dat�	d�	
programma semplificato

•	 I	 dat�	 d�	parametro	d�	 comando	sono	al	d�	
fuori dell'intervallo specificato.

•	Immettere	d�	nuovo	�l	relat�vo	programma	sempl�-
ficato.

• Impostare il programma semplificato su "Disabili-
tato."

E703(*) Il	pannello	operat�vo	è	
collegato	alla	macch�-
na	per	cuc�re	�nattesa.	
(Errore	d�	modello	d�	
macch�na	per	cuc�re)

•	 Il	 pannello	 operat�vo	 non	 corr�sponde	al	
modello	 d�	 macch�na	 per	 cuc�re	 nella	 co-
mun�caz�one	�n�z�ale.

• Collegare il pannello operativo al corretto model-
lo	d�	macch�na	per	cuc�re.

E704(*) Vers�one	non	corr�spon-
dente	del	s�stema

•	La	vers�one	del	s�stema	è	d�versa	da	quella	
corretta	nella	comun�caz�one	�n�z�ale.

• �iscrivere la versione del sistema la quale può 
essere	ut�l�zzata	con	�l	pannello	operat�vo.

E730 Anomalia codificatore •	Quando	 �l	 segnale	 del	 motore	non	 v�ene	
�mmesso	correttamente.	

• Controllare il connettore del segnale del motore 
�CN30) per collegamento lento e scollegamento.

• Controllare se il cavo del segnale del motore si 
è rotto poiché il cavo è intrappolato nella testa 
della	macch�na.		

• Controllare se il senso di inserimento del connet-
tore del codificatore del motore è scorretto.

E731 Anomal�a	sensore	d�	foro	
del	motore	

E733 Rotaz�one	�nversa	del	
motore

• Questo errore si verifica quando il motore 
sta	 g�rando	 a	 500	 st�/m�n	 o	 p�ù	 nel	 senso	
opposto	al	senso	d�	 rotaz�one	 �nd�cato	du-
rante	�l	funz�onamento	dello	stesso.

• Controllare se la testa della macchina corrispon-
de	all'�mpostaz�one	del	t�po	d�	macch�na.

• Verificare se il cavo del codificatore del motore 
dell'albero	pr�nc�pale	è	collegato	�n	modo	errato.

• Verificare se il cavo del motore dell'albero prin-
c�pale	 per	 l'al�mentaz�one	 è	 collegato	 �n	 modo	
errato.

E799 Tempo	esaur�to	per	
l'operaz�one	d�	tagl�o	del	
filo

• L'operazione di controllo del taglio del filo 
non	 v�ene	 completata	entro	 �l	 tempo	pre-
stab�l�to	(entro	tre	second�).

• Controllare se la testa realmente installata della 
macch�na	 è	 d�versa	 dalla	 selez�one	 della	 testa	
della	macch�na.

• Controllare se il diametro della puleggia del mo-
tore	 non	 corr�sponde	all'�mpostaz�one	 (d�ametro	
effett�vo).	

• Controllare se la cinghia si è allentata.
E808 Corto circuito dell'elettro-

valvola
•	L'al�mentaz�one	dell'elettrovalvola	non	rag-

g�unge	la	tens�one	normale.
• Controllare se il filo della testa della macchina è 

�ntrappolato	nel	copr�pulegg�a	o	qualcosa	d�	s�m�-
le.

E809 Mancato	mov�mento	d�	
tenuta

•	L'elettrovalvola	non	 v�ene	 commutata	al	
mov�mento	d�	tenuta.

• Controllare se l'elettrovalvola è surriscaldata.
  �Il circuito della scheda di circuito CTL asm. è 

guasto.)
E810 Cortocircuito solenoide •	Quando	 s�	 cerca	 d�	 az�onare	 �l	 soleno�de	

cortoc�rcu�tato.	
• Controllare se il solenoide è cortocircuitato. 

E811 Tens�one	anomala •	Quando	una	tens�one	p�ù	alta	d�	quella	ga-
rant�ta	v�ene	�mmessa.

• 200V è stata impostata al SC-922 di speci-
fica "100V".

•	JA	:	220V	è	appl�cato	alla	central�na	120V.
• C� : 400V è applicato alla centralina 230V.

• Controllare se la tensione di alimentazione appli-
cata	è	p�ù	alta	della	tens�one	nom�nale	+	(p�ù)	�l	
10%.

• Controllare se il connettore di commutazione 
100V/200V	è	�mpostato	scorrettamente.

Ne�	cas�	predett�,	la	scheda	d�	c�rcu�to	stampato	
POW�� è rotta.

•	Quando	 una	 tens�one	 p�ù	 bassa	d�	 quella	
garant�ta	v�ene	�mmessa.	

• 100V è stata impostata al SC-922 di speci-
fica "200V".

•	JA	:	120V	è	appl�cato	alla	central�na	220V.
•	Il	c�rcu�to	 �nterno	è	rotto	dalla	sovratens�o-

ne	appl�cata.

• Controllare se la tensione è più bassa della ten-
s�one	nom�nale	-	(meno)	�l	10%.	

• Controllare se il connettore di commutazione 
100V/200V	è	�mpostato	scorrettamente.

• Controllare se il fusibile o la resistenza rigenera-
t�va	è	rotto.

E906 Anomal�a	trasm�ss�one	
pannello	operat�vo

•	Scollegamento	del	cavo	del	pannello	ope-
rat�vo.		

•	Il	pannello	operat�vo	s�	è	rotto.

• Controllare il connettore del pannello operativo 
�CN38) per collegamento lento e scollegamento.

• Controllare se il cavo del pannello operativo si 
è rotto poiché il cavo è intrappolato nella testa 
della	macch�na.

E924 Anomal�a	elemento	
motore	del	motore	

•	L'elemento	motore	del	motore	s�	è	rotto.			

E942 EEPROM	d�fettosa •	I	dat�	non	possono	essere	scr�tt�	sulla	EE-
PROM.

•	D�satt�vare	l'al�mentaz�one.

* Il numero di errore contrassegnato con l'asterisco (*) viene visualizzato solo nel caso in cui si verifichi un guasto quando il 
pannello IT è collegato alla macchina per cucire 
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