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(1. CARATTERISTICHE TECNICHE

( 1-1 Caratteristiche tecniche della testa della macchina)

Velocita di cucitura

3.500 sti/min max. (*1)

Sistema di trasporto

Trasporto a cinghia intermittente con presa diretta del motore
passo-passo

Lunghezza del punto

Sia superiore che inferiore da 1,5 a 6 mm

Sistema di regolazione della lunghezza del punto

Immissione sul pannello

Risoluzione minima della regolazione della lunghezza del punto

0,1 mm

Corsa della barra ago

30,7 mm

Ago

DPX17 da #10 a #14

Crochet

Crochet orizzontale non lubrificato completamente rotativo

Alzata del piedino premistoffa

Tramite I'alzapiedino manuale : 5,5 mm, tramite I'alzapiedino
automatico : 10 mm

Quantita di movimento verticale alternato del pie-
dino premistoffa/piedino mobile

3,5 mm max.

Regolazione della quantita di movimento verticale
alternato del piedino premistoffa/piedino mobile

Regolazione della posizione d’arresto nella fenditura

Lubrificazione

Non lubrificazione

Numero di programmi che possono essere immessi

99 programmi

Numero di passi che possono essere immessi (per programma) | 30 passi
Rispecchiamento dei dati Provvista
Cucitura alternata destra/sinistra Possibile

Registrazione dei dati

Corpo principale, Carta di memoria

Rumorosita

- Livello di pressione acustica (Lpa) dell'emissione continua
equivalente dell'ambiente lavorativo :
Valore ponderato A di 84,5 dB; (Include Kpa = 2,5 dB); secondo
la norma ISO 10821-C.6.2-1SO 11204 GR2 a 3.400 sti/min per
il ciclo di cucitura, 6.7s ON e 7.5s OFF (Modello di cucitura:
check_mode4).

- Livello di potenza acustica (Lwa) ;
Valore ponderato A di 89,5 dB; (Include Kwa = 2,5 dB);
secondo la norma ISO 10821-C.6.2-ISO 3744 GR2 a 3.400
sti/min per il ciclo di cucitura, 6.7s ON e 7.5s OFF (Modello di
cucitura: check_mode4).

*1. La velocita di cucitura massima € limitata secondo la quantita di movimento verticale alternato del pie-
dino premistoffa e del piedino mobile, e della lunghezza del punto.

Limitazione tramite la quantita di movimento verticale alternato del piedino premistoffa e del piedino mobile

Velocita di cucitura max. Quantita di movimento verticale Quantita di movimento verticale
(sti/min) alternato del piedino mobile (mm) | alternato del piedino premistoffa (mm)
3.500 Meno di 0,3 (2,7)
2.600 Da non meno di0,3a 1,5 (1,5)
2.000 Danonmenodii5a2,5 (2,5)
1.600 Da non meno di 2,5 a 3,5 (3,5)

Limitazione tramite la lunghezza del punto

Velocita di cucitura max (sti/min)

Lunghezza del punto (mm)

3.500

Da15a4,0

2.500

Da4,1a5,0

(1-2 Caratteristiche tecniche della centralina di controllo)

Tensione di alimentazione

200V/220V/240V, trifase ‘

220V/230V/240V, monofase

Frequenza

50Hz/60Hz

Corrente nominale

2,6A/2,4A/2,2A |

2,8A/2,6A/2,5A

Temperatura/umidita di funzionamento

Da 0 a 40°C, Meno del 90%
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(2. CONFIGURAZIONE

(2-1 Unita principale della macchina per cucire)

@ Testa della macchina per cucire

@ Pannello operativo

© Centralina di controllo

O Tavolo ausiliario (TAVOLO SUPERIORE PER MATERIALE DI CUCITURA)
@ Interruttore dell’alimentazione

@ Pedale principale

@ Pedale ausiliario

O Portafilo

© Interruttore di rilascio dell’arricciatura



(3. INSTALLAZIONE )

(3-1 Misure di sicurezza da adottare al momento della messa a punto)

1) Procedura di trasporto della macchina per cucire

Tenere e trasportare la macchina per cucire con due
persone come mostrato nell’illustrazione.

[ A@e !
| % Non tenere il volantino. |
\ )

2) Misure di sicurezza da adottare quando si posiziona la macchina per cucire

Non mettere articoli sporgenti come il cacciavite e
cose simili al posto dove la macchina per cucire vie-
ne posizionata.

Aver cura di rimuovere il tappo di gomma rosso
come mostrato nellillustrazione prima di mettere in
funzione la macchina per cucire.

Quando si trasporta solo la testa della macchina, at-
taccare questo tappo di gomma alla testa della mac-
china.




(3-2 Montaggio della sezione di pedale del sostegno)

1) Montare il contropalo inferiore al sostegno usando il dado quadrato @ (quello largo).

2) Mettere la boccola @ al pedale @ e farlo passare attraverso I'albero @ insieme con la piastra d’ap-
poggio dell’albero @. Fissare quindi con il cuscinetto dell’albero del pedale @.

3) Fissare il cuscinetto dell’albero del pedale @ usando il dado quadrato @ (quello stretto).

4) Montare I'intero pedale dopo averlo tirato su completamente nella direzione sinistra nell’illustrazione.

[Quando si usa con 1 pedale]
C’e l'albero corto per 1 pedale negli accessori. Rimuovere il pedale piccolo e la piastra d’appoggio
dell’albero @ e sostituire I'albero con I'albero per 1 pedale. Quindi la macchina puod essere usata an-
che con 1 pedale.



(3-3 Montaggio del tavolo)

]
\

w

)

)
)
)

Fissare i basamenti del cardine @ e le gomme di supporto della testa della macchina @ sul tavolo @ con i chio-
di. (Usare 2 pezzi di chiodo per ciascuno per fissare i basamenti del cardine @ e 1 pezzo di chiodo per ciascuna
per fissare le gomme di supporto della testa della macchina.)

Attaccare i feltri @ alle gomme di supporto della testa della macchina @.

Attaccare le gomme di supporto della testa della macchina @ al tavolo @.

Fissare la piastra di arresto @ al lato posteriore del tavolo @.

Attenzione) Aver cura di installare la piastra di arresto @ prima di installare la centralina di controllo @.

Fissare la centralina di controllo @ e l'interruttore dell’alimentazione @), e fissare il cavo di alimentazione con i
chiodia U.

Fissare l'interruttore dell’alimentazione @ sotto il tavolo della macchina con le viti per legno @. Fissare il cavo
con i chiodi @ @ in dotazione con la macchina come accessori a seconda delle forme di uso.

Fissare temporaneamente il contropalo laterale in modo che il contropalo sia messo tra il sensore del pedale
ausiliario () e la piastra del sensore @.

Collegare il pedale (grande) e il sensore del pedale @ usando il tirante (lungo). Regolare I'inclinazione del tirante
alla posizione della piastra di regolazione .

Collegare il pedale (piccolo) e il sensore del pedale ausiliario @ usando il tirante (corto). Regolare I'inclinazione
del tirante alla posizione del sensore del pedale ausiliario e stringere saldamente la vite.

Installare I'asta di supporto della testa @ sul tavolo @.

-5-—




(3-4 Collegamento del cavo di aIimentazione)

Collegare il cavo secondo la specifica.

+ Collegamento di 200V/220V/240V, triface

Rosso Rosso
L
Tavolo 2
S & Verde/giallo AC200 V
. - @) AC220 V
Centralina di %) ] —_—
controllo i g Spina AC240 V
Verde/giallo g QY
erde/giallo —
B_/ I (9 Verde/giallo - GND
Bianco Nero C'ance Nero
Interruttore dell’ Cavo di alimentazione
alimentazione
+ Collegamento di 220V/230V/240V, monofase
Blu chiaro  Blu chiaro
ya /
Tavolo
—_ (0) Marrone AC220V
Centralina di W 2 S AN ) __I—ACZSO \"
controllo ‘@'&n ) : ,L CXO) Blu chiaro 4 pAc240 v

/
Marrone |nterruttore dell’
alimentazione

/
Marrone

[ on L ‘
| @ Non usare mai la macchina con il tipo di alimentazione sbagliato.

(3-5 Installazione dell’unita principale della macchina per cucire)

AVVERTIMENTO :
Per evitare possibili incidenti causati dalla caduta della macchina per cucire, eseguire il lavoro in due
persone o piu quando la macchina viene spostata.

Inserire i cardini @ nei fori nel telaio e posizionare la
testa della macchina sul tavolo.




( 3-6 Installazione del coperchio)

AVVERTIMENTO :

Quando si inclina o solleva la testa della macchina per cucire, effettuare le operazioni facendo atten-
A zione che le dita non vengano intrappolate nella macchina. Inoltre, al fine di evitare possibili ferimenti

causati dall’avvio improvviso della macchina, spegnere la macchina prima di iniziare le operazioni.

Inclinare lentamente la testa della macchina e in-
stallare il coperchio inferiore @ e il coperchio del
trasporto inferiore @.

(3-7 Installazione del fermo per la prevenzione dell’inclinazione)

Installare la piastra d’arresto A @ e la piastra d’arre-
sto B @ per la prevenzione dell’inclinazione.

(3-8 Installazione del pannello operativo)

Fissare la piastra di montaggio del pannello @ alla
base sul telaio.

Installare il pannello operativo @ con un magnete e
fare passare il cavo attraverso il foro nel tavolo.

Quando il pannello é installato nello ‘\
stato in cui il pedale é eccessivamente |
inclinato nella direzione A, il tavolo per |
materiale di cucitura viene a contatto con |
il pannello ed é possibile che il pannello |
I
I
)

@ venga danneggiato. Installare il pannello

in modo che il pannello non sia eccessi-
vamente inclinato.

— — — — — — — — — — — — — — — —
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(3-9 Collegamento dei cavi )

Filo di massa

Testa della macchina Morsetto [Numero de poli Nome de cavo
O per cucire - - — - —
CN38 [}' CN38 |Bianco a 4 poli | Cavo di alimentazione del motore principale
CN21 D———— i CN21 | Bianco a 9 poli | Cavo del codificatore del motore principale
N2 }__ . . .
CN26 CN25 ﬂ CN25 | Rosso a 2 poli| Cavo del ventilatore del trasporto superiore
CN56 D S —— L CN26 | Rosso a 2 poli| Cavo del ventilatore del trasporto inferiore
CN57 D——— 1 CN56 | Bianco a 10 poli | Cavo del motore del trasporto
CN53

Pedale CN57 |Bianco a 6 poli | Cavo del motore del trasporto ausiliario
CN52

Interruttore a ginoc-

N5 ausiliario chio CN53 | Bianco a 6 poli | Cavo de trasmissione della testa 1

CN52 | Bianco a 4 poli | Cavo de trasmissione della testa 2

CN55 D———— E

CN51 |Bianco a 2 poli | Cavo dell'alzapiedino

CN62 D—/

_ CN55 |10 poli Cavo della scheda di circuito stampato DATA
onsa [1- Zannello operativo CN62 | Giallo a 4 poli
CN54 | Rosso a 4 poli
CN34 [} 47 CN34 |26 poli
1) Rimuovere il cavo del pedale ausiliario e inserire
CN26 CN25 il cavo nella centralina di controllo dall’apertura
di inserimento del cavo. Fare passare il cavo
| del pedale ausiliario attraverso il lato posteriore
) del pedale ausiliario e inserirlo nella centralina
ppertura di di controllo dal foro A posto sul lato inferiore del
delcavo — sensore del pedale.

PWR ﬂ(r;::g‘ CN21 2) Fissare il cavo del pedale ausiliario con I'etichet-
ta gommata (piccola) in modo che il cavo non si
muova.

CN38 3) Collegare CN38, 21, 25 e 26 alla scheda di circuito
stampato PWR. CN25 e 26 possono essere collegati
CN55 alluna o all’altra.
cr?sr\:lss“ Collegare gli altri alla scheda di circuito stampato MAIN.
CN52
CN51 I~ CN62
Pannello
elettronico

«ffﬁ\‘(\_—;




4) Fissare i cavi collegati alla scheda di circuito
stampato MAIN con il fermacavi A.

Maneggio dei cavi

1) Quando si fissano i cavi, collegarli inclinando la
macchina per cucire, e legare in un fascio con
la fascetta fermacavi @.

2) Quando la testa della
macchina é ritornata alla
sua posizione d’origine,
fissare i cavi con la pia-
stra di fissaggio dei cavi
@ nello stato in cui ci sia
la lentezza nei cavi.

Fermafili A

Attenzione : Quando si inclina la macchina per
cucire, assicurarsi che la barra di
supporto della testa sia attaccata
al tavolo.

(3-10 Installazione della piastra ausiliaria della placca ago)

Allentare le due viti @, inserire la piastra ausiliaria
della placca ago @ e fissarla.

| Regolare I’altezza in modo che la superfi- )
| N cie superiore della piastra ausiliaria della |
| 3 placca ago sia allineata a quella della |
| @ placca ago. Se l'altezza non é corretta, il |
| materiale sbatte e la quantita di trasporto |
| non é stabile. )

(3-11 Installazione dell’asta guidafilo)

Inserire saldamente I'asta guidafilo @ in modo che i
due fori laterali siano volti verso il davanti nella dire-
zione dell’operatore.




(3-12 Installazione del portafilo)

@ 1) Montare I'insieme del portafilo e inserirlo nel foro

7’;"’_?9 @ posto sul lato destro superiore del tavolo.

2) Stringere il controdado @ in modo che I'insieme
del portafilo non si muova.

3) Quando il cablaggio ad una presa di alimenta-
zione aerea é possibile, fare passare il cavo di
alimentazione attraverso l'interno dell’asta del
portafilo @.

D)
24

clf@{q; '
|
|

®
©
B

N

(3-13 Montaggio del tavolo per materiale di cucitura
. (Tavolo superiore per materiale di cucitura)

1) Installare la guida del bordo A @ e B @ sul tavolo per materiale di cucitura @ con 3 pezzi di vite per
legno @ per ciascuna.

) Stringere temporaneamente la base A @ e la base B @ sul tavolo con le viti .

) Stringere temporaneamente la piastra di regolazione @ con le 8 viti @ e le 4 viti @.

4) Posizionare il tavolo per materiale di cucitura @ sulla base e stringerlo temporaneamente con la vite @.
) Stringere le viti @, @ e @ controllando I'intera posizione.

) Allentare la vite @ e stringerla secondo I'altezza che si desidera.

( %ﬂ Ci sono la misura standard e quella lunga per la regolazione della piastra. Quando si desidera fare |
| piu alto il tavolo per materiale di cucitura, sostituire la piastra di misura standard con quella di mi- |
‘ Riferimento sura |unga_ ,

— — — — — — — — — —— — — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — —



(4. PREPARAZIONE DA EFFETTUARE PRIMA DELLA CUCITURA )

(4-1 Posizionamento ago)

AVVERTIMENTO :
Al fine di evitare ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, spegnere la macchina ed
assicurarsi in anticipo che il motore abbia completamente cessato di ruotare.

\ \ / 1) Girare il volantino per sollevare la barra ago fino

o J N\ al punto piu alto della sua corsa.

2) Allentare la vite @, e tenere I'ago @ con la sua
parte incava @) volta esattamente verso destra,
nel senso @.

3) Inserire I'ago a fondo nel foro nella barra ago,

l
——:\ 0

Nfe

0 nel senso della freccia, finché il fondo del foro
TT/ A ) sia raggiunto.
C H = 4) Stringere la vite @ saldamente.
=

5) Assicurarsi che la scanalatura lunga @ dell’ago
sia volta esattamente verso sinistra, nel senso @.

(4-2 Infilatura del filo del’ago )

AVVERTIMENTO :
Al fine di evitare ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, spegnere la macchina ed
assicurarsi in anticipo che il motore abbia completamente cessato di ruotare.

* Fare passare il filo
nell’ordine da @ a ®
come mostrato nell’
illustrazione.

Nota) Non fare
passare
questa parte
alla sezione

—11-



(4-3 Avvolgimento del filo della bobina )

1) Inserire la bobina nell’albero dell’avvolgibobina
@ il piu possibile.

2) Fare passare il filo della bobina estratto dal rocchetto
posto sul lato destro del portafilo seguendo I'ordine
come mostrato nella figura sulla sinistra. Avvolgere
quindi in senso orario I'estremita del filo della bobina
intorno alla bobina diverse volte.

(In caso della bobina di alluminio, dopo aver avvolto in
senso orario I'estremita del filo della bobina, avvolge-
re in senso antiorario il filo che viene dal regolatore di
tensione del filo diverse volte per avvolgere il filo della
bobina con facilita.)

3) Premere il chiavistello a scatto dell’avvolgibobina @
nel senso A ed avviare la macchina per cucire.

La bobina gira nel senso C e il filo della bobina viene
avvolto. L'albero dell’avvolgibobina @ si ferma auto-
maticamente non appena I'avvolgimento € finito.

4) Rimuovere la bobina e tagliare il filo della bobina
con la piastra di sostegno tagliafilo €.

5) Per regolare la quantita di avvolgimento del filo della
bobina, allentare la vite di fissaggio @ e spostare la
piastra di regolazione dell'avvolgibobina @ nel senso
A o B. Stringere quindi la vite di fissaggio @.

Nel senso A : Diminuzione
Nel senso B : Aumento

6) In caso che il filo della bobina non sia avvolto
uniformemente sulla bobina, allentare il dado @ e
girare il regolatore di tensione del filo della bobina
per regolare I'altezza del disco di tensione del filo

I GL

+ Solitamente il disco di tensione del filo viene posizionato in maniera tale che il centro della bobina sia
alto come il centro del disco.

+ Spostare la posizione del disco di tensione del filo @ nel senso A come mostrato nella figura sulla
sinistra quando la quantita di avvolgimento del filo della bobina sulla parte inferiore della bobina é ec-
cessiva e nel senso B come mostrato nella figura sulla sinistra quando la quantita di avvolgimento del
filo della bobina sulla parte superiore della bobina € eccessiva.

Al termine della regolazione, stringere il dado @.
7) Per regolare la tensione dell’avvolgibobina, girare il dado di tensione del filo @.

( 1. Quando si avvolge il filo della bobina, iniziare I’avvolgimento nello stato in cui il filo tra la boblna\

| N e il disco di tensione del filo @ sia teso.

I =) . Quando si avvolge il filo della bobina nello stato in cui la cucitura non viene effettuata, rimuovere |
@ il filo dell’ago dal percorso di filo del tirafilo e rimuovere la bobina dal crochet.

I 3. C’é la possibilita che il filo tirato fuori dal portafilo venga allentato a causa dell’influenza (direzione) del I

| vento ed € possibile che il filo venga impigliato nel volantino. Fare attenzione alla direzione del vento

(4-4 Inserimento della bobina nella capsula)

1) Installare la bobina nella capsula in modo che
la direzione di avvolgimento del filo sia in senso
orario.

2) Far passare il filo attraverso la fenditura di filo €,
e tirare il filo nel senso @.
Con questa operazione, il filo passera sotto la
molla di tensione e verra fuori dalla tacca @.

3) Controllare che la bobina giri nel senso della
freccia quando il filo @ viene tirato.

—12-



(4-5 Posizionamento e rimozione della capsula della bobina)

Per posizionare e rimuovere la capsula della bobina,
fare scorrere il coperchio @ su o giu.

| bobina, inserirla il piu possibile. Se
| I'inserimento é insufficiente, é pos- |
BN sibile che la capsula della bobina

| Attenzione  cada durante la cucitura. |
| @ 2. Aver cura di chiudere il coperchio|
| quando si avvia la macchina per cu-l
| cire. C’é pericolo che il tessuto venga
\

arrotolato nella capsula della bobinal
o qualcosa di simile. )

(4-6 Regolazione della tensione del filo)

[Regolazione della tensione del filo dell’ago]

1) Girare in senso orario (senso A) il dado di tensione
del filo No.1 @ e la lunghezza del filo rimanente alla
punta dell’ago dopo il taglio del filo sara accorciata.

2) Girarlo in senso antiorario (senso B) e la lun-
ghezza del filo sara allungata.

3) Latensione del filo della tensione del filo No.2
@ viene impostata con il pannello operativo.
Per ulteriori dettagli, consultare “6-6 (3) Modifi-
ca della tensione del filo dell’ago” p.31.

[Regolazione della tensione del filo della bobina]

1) Girare in senso orario (senso C) la vite di tensio-
ne del filo @ e la tensione del filo della bobina
viene aumentata.

2) Girarla in senso antiorario (senso D) e la tensio-
ne viene diminuita.

[Modifica della quantita di corsa della molla tirafilo @]

1) Allentare la vite di fissaggio @ nella base di ten-
sione del filo.

2) Girare in senso orario (senso A) l'intera tensione
del filo e la quantita di corsa viene aumentata.

3) Girarla in senso antiorario (senso B) e la quanti-
ta di corsa viene diminuita.

[Quando si modifica la pressione della molla tirafilo @]
1) Mettere un cacciavite sottile nella fenditura dell’asta di
tensione del filo € e girarla con la vite @ serrata.

2) Girare in senso orario (senso C) I'asta di tensione
del filo e la pressione viene aumentata, e girarla
in senso antiorario (senso D) e la pressione viene
diminuita.

(4-8 Regolazione della guida del punto)

1) Quando la vite di fissaggio @ ¢é allentata, la
regolazione fine nella direzione (A-B) della
posizione della guida del punto @ puo essere
effettuata. Al termine della regolazione, stringere
saldamente la vite di fissaggio @.

2) Quando la vite di fissaggio @ é allentata, la re-
golazione fine nella direzione (A-B e C-D) della
posizione della guida del punto @ puo essere
effettuata. Al termine della regolazione, stringere
saldamente la vite di fissaggio €.

3) Quando la vite di fissaggio @ € allentata, la
regolazione fine nella direzione (E-F) della
posizione della guida del punto @ puo essere
effettuata. Al termine della regolazione, stringere
saldamente la vite di fissaggio @.

-13-



(5. USO DEL PANNELLO OPERATIVO )

(5-1 PREFAZIONE )

1) Genere di dati di cucitura trattati con il IP-420

Nome del modello di cucitura Descrizione

Dati a format vettore Archivio la cui estensione é “.VDT”
Leggere dalla carta di memoria. 99 modelli di cucitura max possono
essere usati.

Dati di parametro Archivio la cui estensione e “.EPD”
Leggere dalla carta di memoria. 99 modelli di cucitura max possono
essere usati.

2) Per utilizzare i dati per la DP-2100 (dati VDT e dati EPD)
Inserire un media nel IP-420 e selezionare il modello di cucitura No. xxx dai dati VDT o dati EPD.

3) Struttura del folder della carta di memoria
Memorizzare ciascun archivio negli elenchi sottostanti della carta di memoria.

VDOOAAA . VDT Dati a format

[—] Unita carta
— di memoria —| VDATA
= vettore :

[ Memorizzare i dati a ] Memorizzare in

format vettore. VDOOAAA . VDT ¥VDATA.

VDOOAAA . VDT

DP2100 P0G EPD Dati di parametro :
AAA . Memorizzare in

Memorizza i dati ¥DP2100.
parametrici DPOOAAA . EPD

(esclusiva per la DP)

DPOOAAA . EPD

F -
‘ Attenzlone | dati che non sono memorizzati negli elenchi suddetti non possono essere letti. Percio, fare attenzio- )
ne. |
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4) CompactFlash (TM)
H Inserimento del CompactFlash (TM)

1) Volgere il lato con I'etichetta del

Carta di
memoria

CompactFlash(TM) verso questo lato
(posizionare la tacca del bordo indietro) e
inserire la parte che ha un foro piccolo nel
pannello.

2) Dopo aver posizionato la carta di memoria,
chiudere il coperchio. Chiudendo il coperchio,
l'accesso € possibile.

Se la carta di memoria e il coperchio vengono

a contatto I'uno con l'altro e il coperchio non si

chiude, controllare le seguenti materie.

+ La carta di memoria e sicuramente premuta
finché tocchi il fondo ?

+ Il senso di inserimento della carta di memo-
ria e corretto ?

1. Quando il senso di inserimento della carta di memoria é sbagliato, il pannello e la carta di memo- )

ria possono essere danneggiati.

2. Non inserire nessun articolo tranne il CompactFlash(TM).
tenzione 3. Lo slot del media nel IP-420 & compatibile con il CompactFlash (TM) da 2GB o meno.
4. Lo slot del media nel IP-420 supporta il FAT16 che é il format del CompactFlash (TM). Il FAT32 non

€ supportato.

o

Avere cura di usare il CompactFlash(TM) formattato con il IP-420. Per la procedura di formattazio-
ne del CompactFlash(TM), vedere "19. Effettuazione della formattazione della carta di memoria",

— — — — — — — —

1) Tenere il pannelo manualmente, aprire il coper-
chio e premere la leva di rimozione della carta
di memoria @. La carta di memoria @ viene
espulsa.

Quando la leva @) viene premuta fortemen- )
Attenzione

| te, la carta di memoria @ puo essere rotta |
| sporgendo e cadendo. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

2) Quindi estrarre la carta di memoria @ per com-
pletare la rimozione.
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5) Porta USB
M Inserimento di un dispositivo nella porta USB

Fare scorrere il coperchio superiore ed inserire il
dispositivo USB nella porta USB. Quindi, copiare
i dati da usare dal dispositivo USB sul corpo
principale.

Dopo il completamento della copiatura dei dati,
rimuovere il dispositivo USB.

l Scollegamento di un dispositivo dalla porta USB

Rimuovere il dispositivo USB. Rimettere il coperchio
a posto.

Precauzioni da adottare quando si usa la carta di memoria
+ Non bagnare o toccarlo con le mani bagnate. Incendio o scosse elettriche saranno causate.
» Non piegarlo, o applicare forza o colpo forte ad esso.

» Non effettuare mai smontaggio o modifiche di esso.
+ Non mettere il metallo alla parte di contatto di esso. | dati possono scomparire.

+ Evitare di conservarlo o usarlo nei luoghi sottostanti.
Luogo di alta temperatura o umidita / Luogo dove si verificano fenomeni di condensa
Luogo polveroso / Luogo dove é probabile che si verifichi elettricita statica o rumore elettrico
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(D Precauzioni da prendere nella manipolazione di dispositivi USB

Non lasciare il dispositivo USB o il cavo USB collegato alla porta USB quando la macchina per cucire € in
funzione. La vibrazione della macchina pudé danneggiare la sezione di porta con conseguente perdita di dati
memorizzati sul dispositivo USB o rottura del dispositivo USB o della macchina per cucire.

Non inserire/rimuovere un dispositivo USB durante la lettura/scrittura del programma o dei dati di cucitura.
Cio puo causare la rottura dei dati o il malfunzionamento.

Quando lo spazio di memoria di un dispositivo USB é diviso, solo una partizione € accessibile.

Alcuni tipi di dispositivi USB potrebbero essere non riconosciuti correttamente da questa macchina per cucire.
La JUKI declina ogni responsabilita per perdita di dati memorizzati sul dispositivo USB causata dall'uso del
dispositivo con questa macchina per cucire.

Quando il pannello visualizza lo schermo di comunicazione o di elenco dei dati di modello di cucitura, I'azio-
namento del USB non é riconosciuto anche se si inserisce un media nello slot.

Per i dispositivi USB ed i media come le carte dei CF, fondamentalmente soltanto un dispositivo/media
dovrebbe essere collegato/inserito alla/nella macchina per cucire. Quando due o piu dispositivi/media sono
collegati/inseriti, la macchina riconoscera soltanto uno di loro. Consultare le caratteristiche tecniche del USB.
Inserire fino in fondo il connettore USB nella porta USB sul pannello IP.

Non disattivare I'alimentazione, mentre i dati sull'USB flash drive sono in uso.

(2) Caratteristiche tecniche del USB

1

Conforme allo standard USB 1.1

Dispositivi applicabili *1 Dispositivi di memorizzazione quali la memoria del USB, il mozzo del
USB, FDD ed il lettore di schede

Dispositivi non applicabili azionamento CD, azionamento di DVD, unita disco MO, azionamento di
nastro, ecc.

Format supportato FD (disco flessibile) FAT 12
Altri (memoria del USB, ecc.) FAT 12, FAT 16, FAT 32

Misura applicabile del media_____ FD (disco flessibile) 1,44MB, 720kB

______Altri (memoria del USB, ecc.) 4,1MB ~ (2TB)

Riconoscimento degli azionamenti___Per i dispositivi esterni quale un dispositivo USB, si accede al dispositivo
che é riconosciuto in primo luogo. Tuttavia, quando un media é collegato
allo slot incorporato del media, sara data la massima priorita all'accesso a
quel media. (Esempio: Se un media viene inserito nello slot del media, si
accedera al media anche quando la memoria del USB ¢ stata gia collega-
ta alla porta USB.)

Limitazione sul collegamento ____ 10 dispositivi max (quando il numero di dispositivi di memorizzazione
collegati alla macchina per cucire ha superato il numero massimo, 110
dispositivo di memorizzazione e successivi non saranno riconosciuti a
meno che non siano scollegati una volta e ricollegati.)

Consumo di corrente Il consumo di corrente nominale dei dispositivi applicabili del USB ¢ di 500
mA al massimo.

La JUKI non garantisce il funzionamento di tutti i dispositivi applicabili. Alcuni dispositivi potrebbero non funzionare
a causa di un problema di compatibilita.
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(5-2 FUNZIONAMENTO FONDAMENTALE DEL PANNELLO OPERATIVO (IP-420))

(1) Configurazione del IP-420

[ Davanti ] [ Lato destro ]
g 7
QO—=;
O—
.I__
on _Iﬁ! a AR ® J
3 Y
i K M
[ o B e ] ®
|P-4£20

I\telligent fanet // K

0O 66 0 0
Simbolo Nome Descriziéne

(1] Pannelo tattile » sezione di display LCD

o 0 Tasto READY La commuFazw_ne tra_lo schermo di immissione dei dati e lo
schermo di cucitura viene effettuata.

Py l Tasto INFORMATION La commquzmne tra} lo schermo di immissione dei dati e lo
schermo di informazione viene effettuata.

o ((D)) Tasto COMMUNICATION La commuFazwne .tra IQ schgrmo di immissione dei dati e lo
schermo di comunicazione viene effettuata.
La commutazione tra lo schermo di immissione dei dati e lo

(5] M Tasto MODE CHANGEOVER commutazione dello schermo che esegue le varie impostazioni
dettagliate puo essere effettuata.

(6) Controllo del contrasto

(7) Controllo della luminosita

(8) Pulsante per espulsione CompactFlash (TM)

(9] Slot del CompactFlash (TM)

(10} Interruttore di rilevazione del coperchio

® Connettore per l'interruttore esterno

® Connettore per il collegamento della centralina di

controllo

l Premere leggermente il tasto che si desidera utilizzare sul pannello a sfioramento con la punta del \
| Attenzione dito per azionare il IP-420. Se lo si aziona con altri mezzi all'infuori della punta del dito, il IP-420 po- |
| @ trebbe malfunzionare o la superficie di vetro del pannello a sfioramento potrebbe essere graffiatao |
| rotta. )
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(2) Bottoni usati in comune

| bottoni che eseguono le operazioni comuni nei rispettivi schermi del IP-420 sono come descritti qui

sotto.
Pittogramma Néme Descrizione
Questo bottone chiude lo schermo rapido. In caso di cambiare lo schermo
Bottone CANCEL esto botione chiude 1o apido. In cas
di modifica dei dati, il dato in corso di modifica pud essere annullato.
- Bottone ENTER Questo bottone determina il dato cambiato.
F N Bottone UP SCROLL Questo bottone fa scorrere il bottone o il display nel senso verso I'alto.
w Bottone DOWN SCROLL Questo bottone fa scorrere il bottone o il display nel senso verso basso.
Bottone RESET Questo bottone esegue il rilascio dell’errore.
Ho. Bottone NUMBER INPUT Questo bottone visualizza i dieci tasti e 'immissione del numerale puo
\'b essere effettuata.
|:||:||:19 Bottone CHARACTER INPUT Questo bottone visualizza lo schermo di immissione del carattere.
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6. FUNZIONAMENTO DELLA MACCHINA PER CUCIRE
(VOLUME DI BASE PER IL MODO OPERATIVO COMPLETAMENTE SEMIAUTOMATICO)

(6-1 Schermo di immissione dei dati)

6 A _’ﬁ!@J Tvvy ©
o——40]1]2]3]4]s]e>]

i M

No. Bottone Nome del bottone Descrizione
(1) Bottone PATTERN SELECTION I No. di modello in corso di selezione al momento viene
01 z visualizzato sul bottone e quando il bottone viene premuto, lo
schermo PATTERN NO. CHANGE viene visualizzato.
(2] Bottone DIRECT SELECTION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di lista dei
IEP__l No. di modello che sono registrati nel bottone DIRECT
_— SELECTION viene visualizzato.
(3) <D Bottone LEFT/RIGHT/ALTER- Il metodo di commutazione del programma (per manica
@ NATE SEWING SELECTION destra e manica sinistra) in corso di cucitura viene sele-
== 0 1 zionato.
(4] ‘K_x b Bottone STEP SELECTION Quando il bottone viene premuto, il passo diventa nello

; ) stato di selezione.
&

(5) ‘ﬁ! Bottone SHIRRING AMOUNT Quando il bottone viene premuto, lo schermo di modifi-
o]

FOR AUXILIARY FEED ca della quantita di arricciatura per il trasporto ausiliario
viene visualizzato.
(6) Bottone SHIRRING AMOUNT Quando il bottone viene premuto, la quantita di arricciatura del
[ KN 3 E T A passo in corso di selezione viene modificata.
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No. Bottone Nome del bottone Descrizione
(7] .\9 Bottone PATTERN NEW REGI- Quando il bottone viene premuto, lo schermo di registra-
NE; STER zione nuova del No. di modello viene visualizzato.
(8] Bottone PATTERN COPY Quando il bottone viene premuto, lo schermo di copia dei
N@ dati di cucitura viene visualizzato.
Q |:J9 Bottone LETTER INPUT Quando il bottone viene premuto, lo schermo di immissio-
oo ne della lettera viene visualizzato.
Q Bottone NEEDLE THREAD Quando il bottone viene premuto, lo schermo di modifica
TENSION SETTING della tensione del filo dell’ago viene visualizzato.
® o Bottone DISK RISE Quando il bottone viene premuto, il disco di tensione del filo No. 1 si solleva.
'D (Spegnere la tensione di base durante l'attesa di [NIEEM.)
® Bottone STEP DETAILS Quando il bottone viene premuto, la lista dei dati di cucitura
@t corrispondenti al passo in corso di selezione viene visualizzata.
® Bottone SEWING DATA DI- La lista dei dati di cucitura corrispondenti al No. di model-
N@Q SPLAY lo in corso di selezione viene visualizzata.
(14) Tasto READY La commutazione tra lo schermo di immissione dei dati e
0 lo schermo di cucitura viene effettuata.
(15) . Tasto INFORMATION La commutazione tra lo schermo di immissione dei dati e
1 lo schermo di informazione viene effettuata.
(16) Tasto COMMUNICATION La commutazione tra lo schermo di immissione dei dati e
it )] lo schermo di comunicazione viene effettuata.
® Tasto MODE La commutazione tra lo schermo di immissione dei dati
M e lo schermo di commutazione del modo per eseguire I
impostazione dei vari dettagli viene effettuata.
Simbolo Display Nome del display Descrizione
(A I Display PATTERN NO. Il No. di modello viene visualizzato.
P —
(B) Display ALTERNATE SEWING Questo viene visualizzato quando la cucitura alternata
@ selezionata.
® D Display LEFT/RIGHT SLEEVE Display R : Il programma per manica destra viene chiamato.
Display L : Il programma per manica sinistra viene chiamato.
(D) \fﬁﬁ Display SHIRRING AMOUNT La quantita di arricciatura viene visualizzata.
"TA/
(E) Display SHIRRING AMOUNT La quantita di arricciatura del trasporto ausiliario viene
"u" @I FOR AUXILIARY FEED visualizzata.
(F) D Display SHIRRING AMOUNT Il valore di impostazione dell’'aumento/diminuzione della
m INCREASE/DECREASE SET quantita di arricciatura viene visualizzato.
@ VALUE
© | N@ ooo| Display PATTERN NAME I nome del modello viene visualizzato.

—21-—




(6-2 Schermo di cucitura)

(K
o
22
®
No. Bottone Nome del bottone Descrizione
(18] = Bottone MAX. SEWING SPEED | Quando il bottone viene premuto, lo schermo di impostazione
=t SETTING della velocita di cucitura max. viene visualizzato.
(19) Bottone MEASURE Quando il bottone viene premuto, la lunghezza di ciascun passo
[ viene misurata durante la cucitura e viene riflessa alla forma di
visualizzazione dellicona del bottone di selezione del passo.
(20} Bottone COUNTER SETTING Quando il bottone viene premuto, lo schermo di impostazione
del contatore della bobina/No. di pezzi viene visualizzato.
Questo schermo viene visualizzato quando si imposta a
“12. USO DEL CONTATORE” p.110.
(21) — Bottone COUNTER SELEC- Quando il bottone viene premuto, il contatore della bobina/No.
E - TION di pezzi viene commutato. Questo schermo viene visualizzato
quando si imposta a “12. DEL CONTATORE” p.11
(22) Y Bottone “+” Quando il bottone viene premuto, il numerale viene au-
+ mentato.
(23] - Bottone “-” Quando il bottone viene premuto, il numerale viene dimi-
- nuito.
Simbolo Display Nome del display Descrizione
(H) [@JE Display SHIRRING AMOUNT La quantita di arricciatura viene visualizzata.
(1) [ Display SHIRRING AMOUNT La quantita di arricciatura del trasporto ausiliario viene
FOR AUXILIARY FEED visualizzata.
Display COUNTER . Wi : Questo viene visualizzato quando
o n Pay Display | "= il contatore della bobina & usato.
, e : Questo viene visualizzato quando il
NEA Display = contatore del No. di pezzi é usato.
(K] Display COUNTER SET VALUE | Il valore di impostazione del contatore viene visualiz-

zato.
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(6-3 Schermo di immissione dei dati di dettagli )
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No. Bottone Nome del bottone Descrizione
(22) Bottone CANCEL Quando il bottone viene premuto, il bottone di dettagli del
x passo viene visualizzato.
(23] ™ Bottone STEP FEED Quando il bottone viene premuto, il passo selezionato
avanza di uno.
(94) Bottone STEP FEED Quando il bottone viene premuto, il passo selezionato
v ritorna di uno.
(25) - Bottone DETAILS SELECTION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di selezione
SCREEN FEED dei dettagli scorre in avanti.
(26) Bottone DETAILS SELECTION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di selezione
v SCREEN RETURN dei dettagli scorre indietro.
a a Bottone COMPENSATION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di imposta-
THREAD TENSION SETTING zione della tensione del filo compensativa viene visualiz-
zato.
(98) oo Bottone COMPENSATION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di imposta-
ﬂ PITCH SETTING zione del passo del punto compensativo viene visualizza-
to.
ENEN
(29) Bottone START POSITION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di modifica
CHANGE della posizione di partenza viene visualizzato.
=009
(30) — Bottone MIRRORING Quando il bottone viene premuto, lo schermo di rispec-
‘ chiamento viene visualizzato.
(31) 0 0 Bottone COMPENSATION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di imposta-
*Inlﬁf SHIRRING AMOUNT SETTING | zione della quantita di arricciatura compensativa viene
visualizzato.
(32) Bottone TOP NOTCH POSI- Quando il bottone viene premuto, lo schermo di cambia-
@'@ TION CHANGE mento della posizione della prima tacca viene visualizza-
d to.
(33) Bottone STEP ADDITION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di imposta-
zione dell’addizione del passo viene visualizzato.
(34) Bottone STEP DELETION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di cancella-
ﬁ zione del passo viene visualizzato.
Simbolo Display Nome del display Descrizione
(1) Display COMPENSATION Il valore di impostazione della tensione del filo compensa-
THREAD TENSION tiva viene visualizzato.
Q Display COMPENSATION Il valore di impostazione del passo del punto compensati-
PITCH Vo viene visualizzato.
(N) Display COMPENSATION Il valore di impostazione della quantita di arricciatura com-

SHIRRING AMOUNT

pensativa viene visualizzato.
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(6-4 Quantita di trasporto)

La spiegazione é data per la quantita di trasporto della macchina per cucire.

q

— 1@

Schermo di impostazione del passo

& |ss] &l

]

@
o

Schermo di cucitura

La quantita di trasporto sul funzionamento consiste
nei tre generi di quantita di trasporto, quantita di
trasporto inferiore (passo), quantita di trasporto prin-
cipale (passo + quantita di arricciatura) e quantita di
trasporto ausiliario (passo + quantita di arricciatura+
quantita di arricciatura per il trasporto ausiliario).

In caso di A, quando il passo (EEUIEN) € impostato
su 2,0, la cinghia di trasporto inferiore @ si sposta di
2,0 mm per rotazione della macchina per cucire (1
punto).

In caso di B, quando la quantita di arricciatura € im-
postata su 3, la cinghia di trasporto principale @ si
sposta di 2,3 mm per rotazione della macchina per
cucire (1 punto).

Questo significa che il valore di impostazione “1”
della quantita di arricciatura (trasporto principale) é
in passi di 0,1 mm e quando il valore di impostazio-
ne é convertito a mm, 3 x 0,1 = 0,3 mm ¢ calcolato.
Questo valore é aggiunto al passo (trasporto infe-
riore) e il valore totale diventa la quantita di sposta-
mento della cinghia di trasporto principlale.

Quantita di trasporto principale = passo + quantita di
arricciatura
2,3mm=2,0mm + 0,3 mm

In caso di C, quando la quantita di arricciatura per
il trasporto ausiliario &€ impostata su 2, la cinghia di
trasporto ausiliario @ si sposta di 2,5 mm per rota-
zione della macchina per cucire (1 punto).

Questo significa che il valore di impostazione “1”
della quantita di arricciatura per il trasporto ausiliario
(trasporto ausiliario) € in passi di 0,1 mm e quando
il valore di impostazione é convertito a mm, 2 x 0,1
= 0,2 mm € calcolato. Questo valore é aggiunto alla
quantita di trasporto principale e il valore totale di-
venta la quantita di spostamento della cinghia ausi-
liaria.

Quantita di trasporto ausiliario = quantita di traspor-
to principale + quantita di arricciatura per il traspor-
to ausiliario

2,5mm =23 mm+ 0,2 mm

-25-



(6-5 Funzionamento di base della macchina per cucire)

(1) Preparare i materiali.
Preparare maniche destra e sinistra, e capo di vestiario.

(2) Accendere l’'interruttore dell’alimentazione.

Li2s Quando la macchina viene accesa per la prima
volta, lo schermo di selezione della lingua
viene visualizzato. Impostare la lingua che si
usa. (E possibile cambiare con l'interruttore di

Language zelection

memoria IR

2 [ e |
o gisT | P |

Quando si finisce lo schermo di selezione

con il bottone CANCEL o il bottone

Ezparol I‘ Ttaliano I

ENTER senza effettuare la selezione

g} della lingua, lo schermo di selezione della
lingua viene visualizzato ogni volta che la
macchina viene accesa.

Partugues I‘ Tirkce I

Tiéng Wfigt I‘ pd =N I

‘ Frangais I‘ Deutzch I

o — — — — — —
E)
-4
=3
=
[~
S
=
ks
— —— — — — —

Ihdonesia I‘ PYyCCrIAA

L’alzapiedino automatico non lavora finché lo schermo si sposti allo schermo di cucitura o aIIo \

Attenzmne
Q schermo di creazione nuova. Dopo che esso ha lavorato, esso lavora in tutti gli schermi. Per- |
l cio, fare attenzione. ]

Due programmi (per manica destra e manica sini-
stra) sono contenuti in un modello. Inoltre, i rispet-
tivi programmi consistono di passo singolo o passi
plurali (i dati di cucitura tra le rispettive tacche sono
memorizzati).

1) Premere il bottone PATTERN SELECTION

057 0.

— 26—



2) Premere i bottoni UP/DOWN SCROLL |«

2

W | @ per visualizzare il bottone PATTERN

NO. ‘ub SAMPLE-7 del modello che si desi-

dera chiamare.

0§  SAMPLE-6

0D  SAMPLE-7

3) Premere il bottone SAMPLE ‘@ SAMPLE-7
O.

4) Premere il bottone ENTER - 0.

SAMPLE-T

TR
CEETEI v

u@ SAMPLE-3

(4) Selezionare la cucitura alternata sinistra/destra. <Selezione della cucitura alternata sinistra/destra>

Premere il bottone LEFT/RIGHT ALTERNATE

SEWING QD@ | @ per selezionare il metodo di

commutazione del programma (per manica destra e
manica sinistra).

Cucitura alternata, destra : Cucitura
alternata sinistra/destra che comincia dalla
manica destra

Cucitura alternata, sinistra : Cucitura
alternata sinistra/destra che comincia dalla
manica sinistra

3 o

Soltanto la manica destra : Soltanto la
cucitura della manica destra

an oo ANA
<olif2]alafs]e]
O i K m

Soltanto la manica sinistra : Soltanto la
cucitura della manica sinistra

= o [
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(5) Eseguire la cucitura.

1) Premere il tasto READY 0.

2) Il display viene commutato dallo Schermo di
immissione dei dati A allo schermo di cucitura B.

An B ol s

<oft]2lafals]enl

N G 7

P
=1

3) Posizionare maniche e capo di vestiario alla
macchina per cucire.

* Quando si imposta temporaneamente la quantita
di arricciatura a “0” durante la cucitura, premere I
interruttore SHIRRING RELEASE C.

Quando l'intterruttore viene premuto, il LED si
illumina e la quantita di arricciatura viene impo-
stata a “0”. Quando l'interruttore viene premuto
due volte, il LED si spegne € la quantita di ar-
ricciatura ritorna alla quantita di arricciatura del
passo selezionato.
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4) Controllare il bottone LEFT/RIGHT ALTERNATE

<P |
SEWING . © se i materiali posizionati cor-

rispondono al programma chiamato (per manica
destra/manica sinistra) o meno.

5) Cominciare la cucitura.

6) Quando la cucitura é eseguita fino alla prossi-
ma tacca, arrestare la macchina per cucire una
volta.

7) Premere una volta l'interruttore a ginocchio @. Il
passo del programma avanza di uno (A).

8) Ripetere le procedure da 5) a 7) fino alla fine
della cucitura.

9) Effettuare il taglio del filo con il pedale @.
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(6-6 Modifica di base del valore di impostazione)

(1) Modifica della velocita di cucitura <impostazione della velocita di cucitura max>

1) Premere il bottone MAX. SEWING SPEED

STEETING L,:,jl © nello schermo di cucitura.

2) Premere il bottone MAX. SEWING SPEED

cHANGE | 25 | vel =] (lent
) (veloce) e - (lento) @

alternamente per cambiare “valore di imposta-
zione della velocitd” A .

3) Premere il bottone ENTER ©.

1) Premere il bottone SEWING DATA DISPLAY

n@q 0.
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+ I X | @ percam-

2) Premere i bottoni +/—

biare “passo di cucitura” A.

3) Premere il bottone ENTER .

OH C IO

(3) Modifica della tensione del filo dell’ago <Impostazione della tensione del filo dell’ago>
1) Premere il bottone NEEDLE THREAD TENSION

SETTING

2) Modificare "valore di impostazione della
tensione del filo dell'ago" A premendo i tasti

numerici da EI a EI ©® o i bottoni wA |
zlei]o.

3) Premere il bottone ENTER (5}
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(4) Modifica della quantita di arricciatura <Impostazione della quantita di arricciatura>

1) Premere il bottone STEP SELECTION

@ per selezionare il passo.

2) Premere i bottoni “+”/~"| 4 || = |®per

cambiare il valore di “impostazione della quanti-
ta di arricciatura” A.

(5)Modifica della quantita di arricciatura del trasporto ausiliario
<Impostazione della quantita di arricciatura del trasporto ausiliario>

2) Premere i bottoni “+”/-"| I T |®per

cambiare il valore di “impostazione della quanti-
ta di arricciatura per il trasporto ausiliario” A.
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(6-7 Creare il modello <Creazione del modello>)

Si spiega il modo di correggere il modello campionario e creare il modello con facilita nel volume di base.

1) Preparare i materiali.
2) Accendere la macchina.

fae ﬁlol FATA"A

i]ofife]a]a]s]

a0 H O

|||zl 5]

P
[T

4)

5)

Chiamare un modello campionario in cui i
prodotti di cucitura e il numero di passi sono gli
stessi.

Consultare “6-5 (3) Chiamare il modello” p.26.
Cambiare il passo del punto.

Consultare “6-6 (2) Modifica del passo del

punto” p.30.
Selezionare la cucitura alternata sinistra/destra.
Consultare “6-5 (4 lezionare la cucitur

alternata sinistra/destra” p.27.

Premere il tasto READY (1}

Eseguire la cucitura.

Arrestare la macchina per cucire ad ogni tacca
ed effettuare il controllo della quantita di arriccia-
tura.

Quando le tacche non si adattano correttamen-
F Y

2|z |e
dopo il taglio del filo a meta strada per cambiare

il valore di impostazione della quantita di arric-
ciatura A. Eseguire quindi la ricucitura.

Consultare “6-6 (4) Modifica della quantita di
arricciatura” p.32.

te, premere i bottoni “+”/“~”

10) Quando il materiale per la manica sul lato

costura di uscita ritarda, premere i bottoni “+”
“_n rFs I w
| hd

strada per cambiare il valore di impostazione
della quantita di arricciatura per il trasporto ausi-
liario B. Eseguire quindi la ricucitura.
Consultare “6-6 (5) Modifica della quantita di
arricciatura del trasporto ausiliario” p.32.

© dopo il taglio del filo a meta

11) Quando il programma per una manica & com-
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pletato, cucire I'altra manica e correggere il
programma.



(6-8 Cancellare il modello <Cancellazione del modello>)

An B ol s

Eolf> ] alsfe0f
OH oI

>

N

n@ SAMPLE-6

9—0@ SAMPLE-7

ns SAMPLE-8 -

0@ SP.MPLE—'."

‘W

N

TR
T vy

1) Premere il bottone PATTERN SELECTION

Dle

2) Premere i bottoni UP/DOWN SCROLL | « | v |
@ per visualizzare il bottone di No. di modello

|u@ SAMPLE-7 |9 del modello da cancella-

re.

3) Premere i bottoni PATTERN NO.
|u§ SAMPLE-7 | ©.
4) Premere il bottone PATTERN DELETION

/e‘nx Quando lo si cancella, il modello )

|
| Q non ritorna a quello precedente.
| Percio, fare attenzione. )
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SP.MPLE 7 5) Premere il bottone ENTER (5]

Q}

ﬂ

Ol O [
0> SAMPLE-& B"—@

%
km

08>  SAMPLE-5
06 SAMPLE-£ n

6) Premere il bottone CANCEL 0.

SAMPLE-9
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[7. FUNZIONAMENTO DELLA MACCHINA PER CUCIRE
(VOLUME APPLICATO PER IL MODO OPERATIVO COMPLETAMENTE SEMIAUTOMATICO)

(7-1 Correzione del modello)

(1) Modifica della tensione del filo dell’ago del passo specificato <impostazione della tensione del filo compensativa>

z * Questa ¢ la funzione per aggiungere la tensione
del filo dell’'ago del passo specificato alla tensione
del filo del’'ago complessiva quanto “valore di im-
postazione della tensione del filo dell’ago compen-
sativa”.

1) Premere il bottone STEP SELECTION
||.\a ) /"

2) Premere il bottone STEP DETAILS | (i1 | @.

© per selezionare il passo.

3) Premere il bottone COMPENSATION THREAD

TENSION (33

4) Modificare "valore di impostazione della
tensione di compensazione del filo" A premendo

i tasti numerici da EI a E‘ O o i bottoni W
A z|e(ile

o —— —— ——————— —— — —

Quando si immette il numerale negativo |

|

| ‘A nello schermo rapido di dieci tasti, preme-|
| G| re il bottone negativo dopo aver immesso |
| “0” e immettere il numerale. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —

5) Premere il bottone ENTER (7}
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6) Premere il bottone CANCEL 0.

(2) Modifica del passo del punto relativo al passo operativo specificato
<Impostazione del passo del punto compensativo>

*

cominciare la cucitura.

*

punto complessivo quanto il valore di impostazione del passo del punto compensativo.

1) Premere il bottone STEP DETAILS | (G

nello stato in cui il passo 1 € selezionato.

Lo stato che si pud cambiare nello schermo di cucitura, lo stato in cui il passo | € selezionato prima di

Questa é la funzione per aggiungere il passo del punto del passo operativo specificato al passo del

2) Premere i bottoni STEP FEED/RETURN

b

oo
—+
& o

- 37 -

W | @ per selezionare il passo da cambiare.

3) Premere il bottone COMPENSATION PITCH



4) Modificare "valore di impostazione del passo di
compensazione" A premendo i tasti numerici

damameoibottonivA,E‘e

o —— ————————— — — — —

f » Quando si immette il numerale negativo \
| \ nello schermo rapido di dieci tasti, preme- |
| Riterimento! MG il bottone negativo dopo aver immesso |
| “0” e immettere il numerale. ]

" — — — — — — — — — — — — — — —

5) Premere il bottone ENTER Q.

6) Premere il bottone CANCEL 0.

(3) Aumento/diminuzione della quantita di arricciatura di tutti i passi
<Impostazione dell’aumento/diminuzione della quantita di arricciatura>

1) Premere il bottone SEWING DATA DISPLAY

N@q 0.

- 38 -



2) Premere i bottoni “+”/-"| I T | @per

cambiare il valore di impostazione dell’laumento/
diminuzione della quantita di arricciatura A.

3) Premere il bottone ENTER - ©.

5007
A “|;|;®‘¢| g
B: | o) Z] r
—————6

(4) Aumento/diminuzione della quantita di arricciatura immediatamente dopo la
commutazione del passo <Impostazione della quantita di arricciatura compensativa>

1) Premere il bottone STEP SELECTION

’ : [
Q © per selezionare il passo.

2) Premere il bottone STEP DETAILS | (G2 | @.

3) Premere il bottone COMPENSATION SHIRRING
0/ 0

AMOUNT | 53| @.
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o)
14| |+»

1@-

S) i fujm

e || T |0 per

cambiare il valore di impostazione della quantita
di arricciatura compensativa A e il numero di
punti della quantita di arricciatura compensativa

4) Premere i bottoni “+"/“-"

B.

o

Quantita di arricciatura

: ]

6 o _______ .
3

1 2 3 4----
Passo

® | a quantita di arricciatura compensativa € la
quantita di arricciatura per aggiungere alla
quantita di arricciatura del passo dopo la com-
mutazione al momento della commutazione del
passo.

® || numero di punti della compensazione della
quantita di arricciatura é il numero di punti della
sezione di numero di punti per aggiungere la
quantita di arricciatura compensativa dalla com-
mutazione del passo.

5) Premere il bottone ENTER 0.
6) Premere il bottone CANCEL 0.

(5) Addizionare il passo <Addizione del passo>

™

LI

A

—FEAaBm
o—mui®l i (8 M

1) Premere il tasto READY @ per commu-

tare lo schermo allo Schermo di immissione dei
dati A.
2) Premere il bottone STEP SELECTION

T
3 55,

S

.1 @ per selezionare il passo che é

a

4

4

precedente alla posizione di addizione del pas-
SO0.

3) Premere il bottone STEP DETAILS | 52| ©.
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4) Premere il bottone DOWN SCROLL |

5) Premere il bottone STEP ADDITION | = §
S013

6) Premere il bottone ENTER 0.
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o Cim AN
4als]e] 718

7) Premere i bottoni SHIRRING AMOUNT

EEI @ per cambiare il valore

di impostazione della quantita di arricciatura A.

8) Premere il bottone ENTER 0.

9) Premere il bottone CANCEL . 0.

(6) Cancellare il passo <Cancellazione del passo>

~n Eﬂlol AAA

alafsfelzliefor]
o SOOI

1) Premere il tasto READY © per commu-

tare lo schermo allo Schermo di immissione dei
dati A.
2) Premere il bottone STEP SELECTION

i
3 55,

S

-1 @ per selezionare il passo da can-

a

4

4

cellare.

3) Premere il bottone STEP DETAILS | (i3] ©.
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4) Premere il bottone DOWN SCROLL

5) Premere il bottone STEP DELETION

6) Premere il bottone ENTER 0.
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7) Premere il bottone CANCEL (7}

(7) Modifica della posizione di partenza del programma
<Modifica della posizione di partenza>

raval l‘u—lol AN

<sfafsfelz]sos

o—guo) i fuj v

1)

2)

3)

—44 -

Premere il tasto READY @ per commu-

tare lo schermo allo Schermo di immissione dei
dati A.

Premere il bottone STEP SELECTION

S

. ] @ per selezionare il passo che é la

a

4

4

posizione di partenza che si desidera.

Premere il bottone STEP DETAILS | (x| ©.

Premere il bottone START POSITION CHANGE

0.




5) Premere il bottone ENTER 0.

6) Premere il bottone CANCEL . 0.
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(8) Rispecchiamento del programma di una manica e creazione del programma dell’
altra manica <Funzione di rispecchiamento>

1) Premere il tasto READY © per commu-

tare lo schermo allo Schermo di immissione dei
dati A.

2) Premere il bottone STEP DETAILS | (52| @.

~n ﬁlol AAA

dof1]2falals]esl

3) Premere il bottone MIRRORING

4) Premere il bottone ENTER 0.
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5)

Premere il bottone CANCEL . (5}

(9) Modifica della posizione della prima tacca del programma
<Cambiamento della posizione della prima tacca>

2)

faa Eﬂlol FATATAN

<o 10] 11[2] 1] 14] 15|

—47 -

Premere il tasto READY © per commu-

tare lo schermo allo schermo di immissione dei
dati A.

Premere il bottone STEP SELECTION

S

-] @ per selezionare il passo che é la

a

4

4

posizione della prima tacca che si desidera.

Premere il bottone STEP DETAILS | it | ©.

Premere il bottone TOP NOTCH POSITION

CHANGE 0.




5) Premere il bottone ENTER 0.

0:1> ﬁ‘—@ 6) Premere il bottone CANCEL 0.
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(10) Dare un nome al modello <iImpostazione del nome del dato>

2]
faSa M PATATAY
<of1]2falafs]erl

I

y
Bo—e

Als|c|o|e|r|ql
Al o] fm]n
olrlofr|s|r|ull ¢
v|wlx]x]z]. |

t2|afa]s]e] 7|
elolof+l-f ]

o——[le] =% —e

faSa M FATAYAY
<of1|2fafa]s]er

O) i K=j ™

1)

4)

5)
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Premere il tasto READY © per commu-

tare lo schermo allo Schermo di immissione dei
dati A.

Premere il bottone LETTER INPUT ooci® 0.

E possibile immettere i caratteri premendo i bot-
toni CHARACTER @ che si desiderano immet-
tere. Al massimo, 14 caratteri tra i caratteri (da

aeda@a@)edisimboli
(=] =] 2] ] e ]posso:

no essere immessi (B). Il cursore puo essere
spostato con il bottone CURSOR LEFT MOVE

9' e il bottone CURSOR RIGHT MOVE | & |

0. Quando si desidera cancellare il carattere
immesso, regolare il cursore alla posizione del
carattere che si desidera cancellare e premere |l

bottone ERASE o 5| (5}

Premere il bottone ENTER 0.

Le lettere immesse vengono visualizzate nella
sezione di visualizzazione del nome del modello
C.



(7-2 Copiare il modello <Copia del modello>)
(1) Copia del modello nel modo operativo semiautomatico <Copia al modo operativo semiautomatico>

1) Premere il tasto READY © per commu-

tare lo schermo allo Schermo di immissione dei
dati A.

2) Premere il bottone PATTERN COPY | e3> | @.

B o]  am
cfolt]alal4fs

a0 [ O [
SAMPLE-2
&

3) Premere il bottone PATTTERN NO.

‘@ SAMPLE-9 |9 per selezionare il modello

della fonte della copia.
4) Premere il bottone COPY DESTINATION INPUT

Mm&,j 0.

5) Immettere il No. di modello di cucitura come

destinazione di copia con i dieci tasti da EI a
E‘ @. E possibile richiamare il No. di modello

di cucitura che non é stato utilizzato ancora con

i bottoni WA buttons ( E‘ Qe E‘ Q)
6) Premere il bottone ENTER 0.
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BaflE=2 Eo‘—@ 7) Premere il bottone CANCEL O.
V07
ﬁ % * Quando il numero di modelli registrati del modo

operativo completamente automatico € 99 mo-
delli, il display viene commutato automaticamen-
te e il modello viene copiato al modo operativo
semiautomatico.

CRET

1@ SAMPLE-10 u

OHCD

(2) Copia del modello dal modo operativo semiautomatico al modo operativo completamente
automatico <Copia al modo operativo completamente automatico>

1) Premere il tasto READY © per commu-

tare lo schermo allo Schermo di immissione dei
dati A.

2) Premere il bottone PATTERN COPY | Nog> | @.

ava Eﬂlol PATATAN

o] Je]a]a]s)]

a_lo n (W) m

SAMPLE-2

3) Premere il bottone PATTTERN NO.

o sawrLe | @ per selezionare il modello

della fonte della copia.

4) Premere il bottone COPY DESTINATION INPUT
Nu\b 0.
(3 ) SAMPLE-D

CETIEI v
v |
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o

%ﬁﬁ# 6
el e ]

215 ]e]
2] o @ ep—o

Q 213 E’_Ql 7
OHCm
O O
SAMPLE- 8)

S
Nzt

DR
TR vy

O) i K=j ™

Premere il bottone SEMI AUTO/FULL AUTO
CHANGEOVER E @ per visualizzare FULL

o[ ]

Immettere il No. di modello di cucitura come
destinazione di copia con i dieci tasti da EI a
E 0. E possibile richiamare il No. di modello

di cucitura che non é stato utilizzato ancora con

i bottoni WA buttons ( E (7 )¢ E Q)

Premere il bottone ENTER 0.

Premere il bottone CANCEL (10}

Quando il numero di modelli registrati del modo
operativo completamente automatico € 99 mo-
delli, il display viene commutato automaticamen-
te e il modello viene copiato al modo operativo
semiautomatico.

(7-3 Creare il modello nuovo <Creazione del modello nuovo>)

1)

2)

—-52—

Premere il tasto READY © per commu-

tare lo schermo allo Schermo di immissione dei
dati A

Premere il bottone PATTERN NEW REGISTER
Na‘ﬁ' 0.




I 3) Immettere il No. di modello di cucitura che si
desidera creare nuovamente con i dieci tasti da

E a E ©. E possibile richiamare il No. di

modello di cucitura che non é stato registrato

ancora con i bottoni waA E‘ (4 X2 EI 0.
4) Premere il bottone ENTER - 0.

5) Cambiare il passo del punto.
Consultare “6-6 (2) Modifica del passo del

punto” p.30.
6) Selezionare la cucitura alternata sinistra/destra.
Consultare “6-5 (4) Selezionare la cucitura

alternata sinistra/destra” p.27.

7) Premere il bottone SHIRRING AMOUNT
Eolzl=]=]=]e] @ per immettere la quantita di
arricciatura.

8) Premere il bottone STEP DETERMINATION
@@I @ per determinare i dati immessi.

9) Ripetere le procedure 7) e 8).

an B o| am
dofrf2]a]4]s]6r—®

oHo

10) Dopo aver immesso la quantita di arricciatura
dell’ultimo passo, premere il bottone ENTER

© e il programma della manica immessa

viene registrato al modello.

Allora, il programma dell’altra manica viene au-
tomaticamente creato per mezzo del rispecchia-
mento.
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(7-4 Uso delle altre funzioni)

(1) Chiamare direttamente il modello dallo schermo di cucitura <Selezione del modello diretto>
Quando si registrano i modelli che si usano fre-
quentemente al bottone DIRECT SELECTION, la
selezione del modello puo essere effettuata in modo
semplice dallo schermo di funzionamento solo pre-
mendo il bottone.

*

Per quanto riguarda il modo di registrare il mo-
dello al bottone DIRECT SELECTION, consulta-
re “13. REGISTRAZIONE DEL MODELLO AL
BOTTONE DIRETTO E RILASCIO DEL MO-
DELLO DAL BOTTONE DIRETTO” p.113.

1) Premere il bottone DIRECT SELECTION .I
(1 )

2) Premere il bottone PATTERN SELECTION

l]b @ del modello da chiamare.

ool

(2) Regolazione del bottone STEP SELECTION alla forma della manica <Funzione di misurazione>

1) Premere il bottone MEASURE | 1 | @.

— —— ————————— —— — —

| Quando si desidera rilasciare la misu- 1
| razione dopo aver premuto il bottone |
| MEASURE, commutare dallo schermo di |
| QELEY cucitura allo schermo di revisione una |
( )

— — — — — — — — — — — — — — — —

2) Eseguire la cucitura.

Consultare “6-5 (5) Eseguire la cucitura” p.28.

3) Il dato della lunghezza del passo misurato
viene riflesso al bottone STEP SELECTION
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8. FUNZIONAMENTO DELLA MACCHINA PER CUCIRE
(VOLUME DI BASE PER IL MODO OPERATIVO COMPLETAMENTE AUTOMATICO)

(8-1 Schermo di immissione dei dati)

6 ~ <} ( @_l AT ©

No. Bottone Nome del bottone Descrizione
Bottone PATTERN SELEC- Il No. di modello in corso di selezione al momento viene visualiz-
H TION zato sul bottone e quando il bottone viene premuto, lo schermo

PATTERN NO. CHANGE viene visualizzato.

Bottone DIRECT SELECTION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di lista dei
No. di modello che sono stati registrati al bottone di sele-
zione diretta viene visualizzato.

B &

Bottone LEFT/RIGHT/ALTERNATE | Il metodo di commutazione del programma (per manica destra e

©
&
__

SEWING SELECTION manica sinistra) in corso di cucitura viene selezionato.

=] 0 |

(4] Bottone STEP SELECTION Quando il bottone viene premuto, il passo é nello stato di
!) selezione.

(5) Bottone SHIRRING AMOUNT Quando il bottone viene premuto, lo schermo di modifi-
ﬁ! 0 | FOR AUXILIARY FEED ca della quantita di arricciatura per il trasporto ausiliario

viene visualizzato.
(6] Bottone SHIRRING AMOUNT Quando il bottone viene premuto, la quantita di arricciatura del

I 1 I

passo in corso di selezione viene modificata.

- 55 —



No. Bottone Nome del bottone Descrizione
(7] A2 Bottone PATTERN NEW REGI- | Quando il bottone viene premuto, lo schermo di registra-
N.Er STER zione nuova del No. di modello viene visualizzato.
(3] Bottone PATTERN COPY Quando il bottone viene premuto, lo schermo di copia dei
N@ dati di cucitura viene visualizzato.
(9] Bottone LETTER INPUT Quando il bottone viene premuto, lo schermo di immissio-
oo ne della lettera viene visualizzato.
(10) Bottone NEEDLE THREAD Quando il bottone viene premuto, lo schermo di modifica
TENSION SETTING della tensione del filo dell’ago viene visualizzato.
(1) Y Bottone DISK RISE Quando il bottone viene premuto, il disco di tensione del filo No. 1 si
'D solleva. (Spegnere la tensione di base durante l'attesa di [INIEEM.)
® Bottone STEP DETAILS Quando il bottone viene premuto, la lista dei dati di cucitura
@ corrispondenti al passo in corso di selezione viene visualizzata.
® Bottone SEWING DATA DI- La lista dei dati di cucitura corrispondenti al No. di model-
Nacl SPLAY lo in corso di selezione viene visualizzata.
(14) Tasto READY La commutazione tra lo schermo di immissione dei dati e
O lo schermo di cucitura viene effettuata.
(15) ® Tasto INFORMATION La commutazione tra lo schermo di immissione dei dati e
]_ lo schermo di informazione viene effettuata.
(16) Tasto COMMUNICATION La commutazione tra lo schermo di immissione dei dati e
(« J:' lo schermo di comunicazione viene effettuata.
® Tasto MODE La commutazione tra lo schermo di immissione e lo
M schermo di commutazione del modo per eseguire I'impo-
stazione dei vari dettagli viene effettuata.
Simbolo Nome del display Descrizione
(A Display PATTERN NO. Il No. di modello viene visualizzato.
(B) Display ALTERNATE Questo viene visualizzato quando la cucitura alternata é
SEWING selezionata.
® Display LEFT/RIGHT SLEE- Display R : Il programma per manica destra viene chiamato.
VE Display L : Il programma per manica sinistra viene chiamato.
(D] Display SHIRRING AMOUNT | La quantita di arricciatura viene visualizzata.
(E) Display SHIRRING AMOUNT | La quantita di arricciatura del trasporto ausiliario viene
FOR AUXILIARY FEED visualizzata.
(F) Display SHIRRING AMOUNT | Il valore di impostazione del’aumento/diminuzione della
INCREASE/DECREASE SET | quantita di arricciatura viene visualizzato.
VALUE
(G) Display PATTERN NAME Il nome del modello viene visualizzato.
(H) Display STEP LENGTH/TO- La lunghezza del passo/lunghezza totale viene visualizza-
TAL LENGTH ta.
(1) Display SEWING SIZE La misura di cucitura viene visualizzata.
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(8-2 Schermo di cucitura)

O n (W)

No. Bottone Nome del bottone Descrizione
(18] Q@ Bottone FULL AUTO INTER- Quando il bottone viene premuto, il modo operativo completamente
RUPTION automatico viene interrotto e la misurazione viene arrestata.
(19] Ex Bottone MAX. SEWING SPEED | Quando il bottone viene premuto, lo schermo di impostazione
| SETTING della velocita di cucitura max. viene visualizzato.
(20) Bottone MEASURE Quando il bottone viene premuto, la lunghezza di ciascun passo
™ viene misurata durante la cucitura e viene riflessa alla forma di
visualizzazione dell'icona del bottone di selezione del passo.
(21) Bottone COUNTER SETTING Quando il bottone viene premuto, lo schermo di impostazione
‘ del contatore della bobina/No. di pezzi viene visualizzato.
Questo schermo viene visualizzato quando si imposta a
“12. DEL CONTATORE” p.110.
(22) CEE Bottone COUNTER SELEC- Quando il bottone viene premuto, il contatore della bobina/No.
E - TION di pezzi viene commutato. Questo schermo viene visualizzato
quando si imposta a “12. USO DEL CONTATORE” p.110.
(23) a~ Bottone “+” Quando il bottone viene premuto, il numerale viene aumentato.
+
(24) - Bottone “-” Quando il bottone viene premuto, il numerale viene dimi-
- nuito.
Simbolo Display Nome del display Descrizione
(J) I@M Display SHIRRING AMOUNT | La quantita di arricciatura viene visualizzata.
(K] ’ Display SHIRRING AMOUNT La quantita di arricciatura del trasporto ausiliario viene
FOR AUXILIARY FEED visualizzata.
o Display COUNTER . s | Questo viene visualizzato quando il
N Display =L | contatore della bobina é usato.
(i) . Nis | Questo viene visualizzato quando il
T Display |2 contatore del No. di pezzi & usato.
(M) l@ Display COUNTER SET VA- Il valore di impostazione del contatore viene visualizzato.
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(8-3 Schermo di immissione dei dati dettagliati)

S006

o014

Bottone

Nome del bottone

Descrizione

Bottone CANCEL

Quando il bottone viene premuto, lo schermo di dettagli del
passo viene chiuso.

Bottone STEP FEED

Quando il bottone viene premuto, il passo da selezionare
avanza di uno.

Bottone STEP RETURN

Quando il bottone viene premuto, il passo da selezionare
ritorna di uno.

Bottone DETAILS SELECTION
SCREEN FEED

Quando il bottone viene premuto, lo schermo di selezione
dei dettagli scorre in avanti.

® o o o ©F

<« E2

Bottone DETAILS SELECTION
SCREEN RETURN

Quando il bottone viene premuto, lo schermo di selezione
dei dettagli scorre indietro.
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No. Bottone Nome del bottone Descrizione
(30) 2550 Bottone LENGTH BETWEEN Quando il bottone viene premuto, lo schermo di imposta-
STEPS SETTING zione della lunghezza tra i passi viene visualizzato.
(31) 0o Bottone GRADING VALUE Quando il bottone viene premuto, lo schermo di imposta-
& SETTING zione del valore di graduazione viene visualizzato.
(32] 0 Bottone COMPENSATION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di imposta-
B THREAD TENSION SETTING zione della tensione del filo compensativa viene visualiz-
| 5007 | zato.
(33] 0o Bottone COMPENSATION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di imposta-
Ez;t PITCH SETTING zione del passo del punto compensativo viene visualizza-
5008 | to.
(34] Bottone START POSITION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di modifica
RR CHANGE della posizione di partenza viene visualizzato.
109
(35) -~ Bottone MIRRORING Quando il bottone viene premuto, lo schermo di rispec-
‘ chiamento viene visualizzato.
=010
(36) o 0 Bottone COMPENSATION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di imposta-
. SHIRRING AMOUNT SETTING | zione della quantita di arricciatura compensativa viene
visualizzato.
(37} Bottone TOP NOTCH POSI- Quando il bottone viene premuto, lo schermo di cambia-
@:@ TION CHANGE mento della posizione della prima tacca viene visualizza-
072 to.
(38) Bottone STEP ADDITION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di addizione
H del passo viene visualizzato.
(39) l Bottone STEP DELETION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di cancella-
' zione del passo viene visualizzato.
Simbolo Display Nome del display Descrizione
(N Display LENGTH BETWEEN Il valore di impostazione della lunghezza tra i passi viene
_@’1 STEPS visualizzato.
Eir
EE
® Display GRADING VALUE Il valore di graduazione viene visualizzato.
(P) Display COMPENSATION Il valore di impostazione della tensione del filo compensa-
THREAD TENSION tiva viene visualizzato.
® _‘ Display COMPENSATION Il valore di impostazione del passo del punto compensati-
H:z PITCH Vo viene visualizzato.
EIER
}® G/ o Display COMPENSATION Il valore di impostazione della quantita di arricciatura

SHIRRING AMOUNT

compensativa viene visualizzato.

— 59—




(8-4 Quantita di trasporto)

La spiegazione € data per la quantita di trasporto della macchina per cucire.

E
L@"—'—c

B S ]
=]

=

OH O}

Schermo di cucitura

La quantita di trasporto sul funzionamento consiste
nei tre generi di quantita di trasporto, quantita di
trasporto inferiore (passo), quantita di trasporto prin-
cipale (passo + quantita di arricciatura) e quantita di
trasporto ausiliario (passo + quantita di arricciatura+
quantita di arricciatura per il trasporto ausiliario).

In caso di A, quando il passo (E=LIEN) & impostato
su 2,0, la cinghia di trasporto inferiore @ si sposta di
2,0 mm per rotazione della macchina per cucire (1
punto).

In caso di B, quando la quantita di arricciatura € im-
postata su 3, la cinghia di trasporto principale @ si
sposta di 2,3 mm per rotazione della macchina per
cucire (1 punto).

Questo significa che il valore di impostazione “1” del-
la quantita di arricciatura (trasporto principale) € in
passi di 0,1 mm e quando il valore di impostazione é
convertito a mm, 3 x 0,1 = 0,3 mm é calcolato. Que-
sto valore é aggiunto al passo (trasporto inferiore)
e il valore totale diventa la quantita di spostamento
della cinghia di trasporto principlale.

Quantita di trasporto principale = passo + quantita di
arricciatura
2,3mm=2,0mm + 0,3 mm

In caso di C, quando la quantita di arricciatura per il
trasporto ausiliario & impostata su 2, la cinghia di tra-
sporto ausiliario € si sposta di 2,5 mm per rotazione
della macchina per cucire (1 punto).

Questo significa che il valore di impostazione “1”
della quantita di arricciatura per il trasporto ausiliario
(trasporto ausiliario) € in passi di 0,1 mm e quando
il valore di impostazione é convertito a mm, 2 x 0,1
= 0,2 mm é calcolato. Questo valore € aggiunto alla
quantita di trasporto principale e il valore totale di-
venta la quantita di spostamento della cinghia ausi-
liaria.

Quantita di trasporto ausiliario = quantita di traspor-
to principale + quantita di arricciatura per il traspor-
to ausiliario

2,5mm=23mm+ 0,2 mm
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(8-5 Funzionamento di base della macchina per cucire)

(1) Preparare i materiali.
1) Preparare maniche destra e sinistra, e capo di
vestiario.

(2) Accendere la macchina.

1) Accendere l'interruttore dell’alimentazione.

2) Lo schermo di immissione dei dati viene visua-
lizzato dopo la visualizzazione dello schermo
iniziale.

l L’alzapiedino automatico non si muove

| TN finché lo schermo si sposti allo schermo

| Attenzione i cucitura o allo schermo di creazione
) M DAL | @ nuova. Dopo che esso ha lavorato, esso
EEEEEE | lavora in tutti gli schermi. Percio, fare

l_ attenzione. _

(3) Chiamare il modello
<Selezione del No. di modello>

oHoO
Due programmi (per manica destra e manica

rD:5> SAMPLE-5 sinistra) sono contenuti in un modello. Inoltre, i
B rispettivi programmi consistono di passo singolo
o passi plurali (i dati di cucitura tra le rispettive

tacche sono memorizzati).
0 1) Premere il bottone PATTERN SELECTION

0521 0.

0 SANPLE-E o 2) Premere i bottoni UP/DOWN SCROLL | 4
©——0D SAMPLE-T

DRI )

W | @ per visualizzare il bottone PATTERN

NO. ‘u@ SAMPLE-7 | © del modello da chia-

mare.

3) Premere il bottone PATTTERN NO.
|u§ SAMPLE-7 |9

4) Premere il bottone ENTER 0.

0@ SF\MPLE—?

'

ot gl

& e =
DRI vy

08>  SAMPLE-3
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(4) Selezionare la cucitura alternata sinistra/destra
<Selezione della cucitura alternata sinistra/destra>
Premere il bottone LEFT/RIGHT ALTERNATE

P [
SEWING © per selezionare il metodo di

commutazione del programma (per manica destra e
manica sinistra).

Cucitura alternata sinistra/destra che comin-

qb.ﬁ Cucitura alternata, destra :
238 cia dalla manica destra

Cucitura alternata, sinistra :
Cucitura alternata sinistra/destra che comin-
cia dalla manica sinistra

PaN
=1
S

E

A~ P o]l A
Sol I icad :

E"EIEIEIEI _.!_ SgI::::g I: g:i:ri]tﬁ; dees;;[;amanica destra

OHOO

(5) Eseguire la cucitura

I§

Soltanto la manica sinistra :
Soltanto la cucitura della manica sinistra

E

1) Premere il tasto READY (2]

faSa M FATATAY
cilofif2fafafss

o—moll i [ v
2) Il display viene commutato dallo schermo di

‘ ” Q@" I‘ ||{3|&| immissione dei dati A allo schermo di cucitura B.
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3) Posizionare maniche e capo di vestiario alla
macchina per cucire.

Quando si imposta temporaneamente la quantita
di arricciatura a “0” durante la cucitura, premere I
interruttore SHIRRING RELEASE C.

Quando l'intterruttore viene premuto, il LED si
illumina e la quantita di arricciatura viene impo-
stata a “0”. Quando l'interruttore viene premuto
due volte, il LED si spegne e la quantita di ar-
ricciatura ritorna alla quantita di arricciatura del
passo selezionato.

4) Controllare il bottone LEFT/RIGHT ALTERNATE

P _ o
© se i materiali posizionati e il program-

A

ma chiamato (per manica destra/manica sinistra)
corrispondono 'uno all’altro.

5) Cominciare la cucitura.

6) Quando la cucitura é eseguita fino alla prossima
tacca, il passo viene commutato automatica-
mente.

7) Quando il passo non viene commutato auto-
maticamente, premere l'interruttore a ginocchio
@ una volta. Il passo del programma avanza di
uno. (A)

* Quando il passo non viene commutato automati-
camente, effettuare la registrazione della lun-
ghezza del passo. Consultare “9-4-(2) Riregi-

strazione della lunghezza tra i passi” p.95.

8) Ripetere le procedure da 5) a 7) fino alla fine
della cucitura.

9) Quando si interrompe temporaneamente il modo
operativo completamente automatico durante la
cucitura, premere il bottone FULL AUTO INTER-

rupTion | S| @.

La misurazione viene arrestata e il modo opera-
tivo completamente automatico viene interrotto.
Quando si comincia di nuovo, premere di nuovo

il bottone FULL AUTO INTERRUPTION | Slgd
0.
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10) Effettuare il taglio del filo con il pedale @.

(8-6 Modifica del valore di impostazione di base)

(1) Modifica della velocita della macchina per cucire
<Impostazione della velocita di cucitura max.>

Zol o
= 1) Premere il bottone MAX. SEWING SPEED SET-

)

TING| =3 |@.

2) Premere il bottone MAX. SEWING SPEED

cHANGE | 25 | vel = | (ent
ey (veloce) e - (lento) @

alternamente per cambiare “valore di imposta-
zione della velocita” A.

3) Premere il bottone ENTER 6.
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(2) Modifica del passo del punto <Impostazione del passo del punto>

1) Premere il bottone SEWING DATA DISPLAY

N\L}Q 0.

2) Premere i bottoni “+"/“~" 1'.‘ I o O per

cambiare il valore di impostazione del passo del
punto A.

3) Premere il bottone ENTER .

|
AR 1

=1 |

=
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2) Modificare "valore di impostazione della
tensione del filo dell'ago" A premendo i tasti

numerici da E‘ a EI @ o i bottoni WA |
Zle 3]
3) Premere il bottone ENTER (5}

1) Premere il bottone STEP SELECTION It

© per selezionare il passo.

2) Premere i bottoni “+/-"| I T | @per

cambiare il valore di impostazione della quantita
di arricciatura A.

(5) Modifica della quantita di arricciatura del trasporto ausiliario
<Impostazione della quantita di arricciatura del trasporto ausiliario> @
)

1) Premere il bottone STEP SELECTION

@ per selezionare il passo.

2) Premere i bottoni “+”/~"| 4 I = |®per

cambiare il valore di impostazione della quantita
di arricciatura per il trasporto ausiliario A.
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(8-7 Creare il modello <Creazione del modello>)

Si spiega il modo di correggere il modello campionario e creare il modello con facilita nel volume di base.

1) Preparare i materiali.

2) Accendere la macchina.

3) Chiamare un modello campionario in cui i
prodotti di cucitura e il numero di passi sono gli
stessi.

Consultare “8-5 (3) Chiamare il modello” p.61.

4) Cambiare il passo del punto.

Consultare “8-6 (2) Modifica del passo del
punto” p.65.

5) Selezionare la cucitura alternata sinistra/destra.
Consultare “8-5 (4) Selezionare la cucitura
alternata sinistra/destra” p.62.

~n M AN 6) Premere il tasto READY 0.
&I EaaE

00—l ) ﬂ (m) m

7) Cominciare la cucitura.

8) Arrestare la macchina per cucire ad ogni tacca

| ” %" ||f}|&| ed effettuare il controllo della quantita di arriccia-

tura.
9) Quando le tacche non corrispondono, premere
i bottoni “+"/="| 4 | Y | @ dopo il taglio

P
=1

del filo a meta strada per cambiare “valore di
impostazione della aquantita di arricciatura” A.
Premere quindi il bottone STEP SELECTION ed
esegquire la ricucitura dopo aver sgombrato la
lunghezza del passo.

Consultare “8-6 (4) Modifi lla guantita

arricciatura” p.66.
10) Quando il materiale della manica sul lato co-

stura di uscita ritarda, premere i bottoni “+”/“=”

r || ¥ | © dopo il taglio del filo a meta

strada per cambiare il valore di impostazione

A B della quantita di arricciatura per il trasporto ausi-
liario B, ed eseguire la ricucitura.
Consultare “8-6 (5) Modifica della quantita di

arricciatura del trasporto ausiliario” p.66.
11) Quando il programma per una manica € completato, cucire I'altra manica e correggere il programma.

12) Quando il programma € completato, premere il bottone MEASURE | (1 | @.

( Q) Quando si desidera rilasciare la misurazione dopo aver premuto il bottone MEASURE, commu-|

I 4 tare dallo schermo di cucitura allo schermo di revisione una volta. I
(L Gierineny )

13) Cominciare la cucitura.
14) Quando la cucitura € eseguita fino alla prossima tacca, arrestare la macchina per cucire una volta.
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15) Premere l'interruttore a ginocchio @ una volta. I
passo del programma avanza di uno. (A)

16) Ripetere le procedure da 13) a 15) fino alla fine
della cucitura.

17) Effettuare il taglio del filo con il pedale @.
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(8-8 Cancellare il modello <Cancellazione del modello>)

057 0.

faSal M ANA
REl 00 SN [ Y Y X

OH o

2) Premere i bottoni UP/DOWN SCROLL

cancellare.

3) Premere il bottone PATTTERN NO.
|u@ SAMPLE-7 |9

0.
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1) Premere il bottone PATTERN SELECTION

F

4) Premere il bottone PATTERN DELETION

W | @ per visualizzare il bottone di No. di

modello [0 sawpie-7 | @ del modello da




SP.MPLE 7 5) Premere il bottone ENTER 6.

O> SAMPLE-8 6) Premere il bottone CANCEL . 0.

‘"
k.o

05>  SAMPLE-6
06>  SAMPLE-6 “

09 SAMPLE-2
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(VOLUME APPLICATO PER IL MODO OPERATIVO COMPLETAMENTE AUTOMATICO)

[9. FUNZIONAMENTO DELLA MACCHINA PER CUCIRE j

(9-1 Correzione del modello)

(1) Modifica della lunghezza del passo specificato <Impostazione della lunghezza tra i passi>

*

2)

5)

—-71 -

Lo stato che puo essere modificato nello scher-
mo di cucitura é lo stato in cui il passo 1 e sele-
zionato prima di iniziare la cucitura.

Nello stato in cui il passo 1 e selezionato, pre-

mere il bottone STEP DETAILS @1 (1}

Premere i bottoni STEP FEED/RETURN | i

W | @ per selezionare il passo da modifica-

re.
Premere il bottone LENGTH BETWEEN STEPS
25510

SETTING O

Modificare "lunghezza tra i passi" A premendo i

tasti numerici da E a E O o i bottoni WA
=ledi]o)
Premere il bottone ENTER Q.



6) Premere il bottone CANCEL . 0.

(2) Modifica della tensione del filo dell’ago del passo specificato
<Impostazione della tensione del filo compensativa>

1) Premere il bottone STEP SELECTION

@ per selezionare il passo.

A

2) Premere il bottone STEP DETAILS | (1| @.

3) Premere il bottone COMPENSATION THREAD

TENSION SETTING | & | ©.

—72-



4) Modificare "valore di impostazione della tensio-
ne di compensazione del filo" A premendo i tasti

numerici da E a EI O o i bottoni WA |
Zlet]e

e ——————— ——— — — — —

> Quando si immette il numerale negativo |

|
| N nello schermo rapido di dieci tasti, preme-|
| (TET| re il bottone negativo dopo aver immesso |
\

“0” e immettere il numerale. ]

—

5) Premere il bottone ENTER - Q.

6) Premere il bottone CANCEL . 0.

(3) Modifica del passo del punto relativo al passo operativo specificato
<Ilmpostazione del passo del punto compensativo>

*

Lo stato che puo essere modificato nello scher-
mo di cucitura € lo stato in cui il passo 1 € sele-
zionato prima di iniziare la cucitura.

1) Nello stato in cui il passo 1 e selezionato, pre-

mere il bottone STEP DETAILS | {Gix 0.
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2) Premere i bottoni STEP FEED/RETURN |

4)

W | @ per selezionare il passo da modifica-

re.

3) Premere il bottone COMPENSATION PITCH

0o

& e

Modificare "valore di impostazione del passo di
compensazione" A premendo i tasti numerici da

EIaEIGoibottonivA,Ele
(1 ]e.

Quando si immette il numerale negativo |

|
| A nello schermo rapido di dieci tasti, preme-|
| [T re il bottone negativo dopo aver immesso |
\

“0” e immettere il numerale. ]



(4) Aumento/diminuzione della quantita di arricciatura di tutti i passi

<Impostazione dell’aumento/diminuzione della quantita di arricciatura>

2) Premere i bottoni “+"/*~”

punto A.
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1) Premere il bottone PITCH CHANGE

n@:{ 0.

$] =

@ per

3) Premere il bottone ENTER ©.

cambiare il valore di impostazione del passo del

4) Controllare il valore di impostazione B.



(5) Aumento/diminuzione della quantita di arricciatura immediatamente dopo la
commutazione del passo <Impostazione della quantita di arricciatura compensativa>

1) Premere il bottone SEWING DATA DISPLAY

2) Premere il bottone STEP DETAILS | (i3 | @.

3) Premere il bottone COMPENSATION SHIRRING
/s 0

AMOUNT SETTING | 13| @.

4) Premere i bottoni “+”/~"| 4 I = |0 per

cambiare il valore di impostazione della quantita
di arricciatura compensativa A e il numero di
punti della quantita di arricciatura compensativa

B.
B
|
Quantita di arricciatura
A A
6
3
1 2 3 4 ...

Passo
® | a quantita di arricciatura compensativa e la
quantita di arricciatura per aggiungere alla
quantita di arricciatura del passo dopo la com-
mutazione al momento della commutazione del
passo.

o || numero di punti della compensazione della
quantita di arricciatura € il numero di punti della
sezione di numero di punti per aggiungere la
quantita di arricciatura compensativa dalla com-
mutazione del passo.

5) Premere il bottone ENTER o.
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6) Premere il bottone CANCEL . 0.

(6) Addizionare il passo <Addizione del passo>

o]

0—0

avn
leloliol 0

1) Premere il tasto READY @ per commu-

tare lo schermo allo schermo di immissione dei

dati A.

2) Premere il bottone STEP SELECTION

@ per selezionare il passo che é

precedente alla posizione di addizione del pas-

SO.

3) Premere il bo

4) Commutare il

ALI*V

ttone STEP DETAILS | Tz | ©.

display con i bottoni SCROLL
O e premere il bottone STEP AD-

DITION| @l

6.

77 -



5) Premere il bottone ENTER 0.

6) Premere i bottoni SHIRRING AMOUNT

EEI @ per cambiare il valore

di impostazione della quantita di arricciatura B.

7) Premere il bottone ENTER 0.

8) Premere il bottone CANCEL . 0.
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(7) Cancellare il passo <Cancellazione del passo>

1) Premere il tasto READY © per commu-

@10—9 tare lo schermo allo schermo di immissione dei
dati A.
2) Premere il bottone STEP SELECTION

@ per selezionare il passo da

cancellare.

—— A 3) Premere il bottone STEP DETAILS | (G2 | ©.

faSa PASAAY
<56 7e|ofrof ]

I

4) Commutare il display con i bottoni SCROLL

e I w | @ e premere il bottone STEP DE-

LETION a@“ 0.

5) Premere il bottone ENTER 0.
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6) Premere il bottone CANCEL . (7 )
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(8) Modifica della classificazione abito maschile/femminile <Selezione abito maschile/femminile>

1) Premere il bottone SEWING DATA DISPLAY

| ©@.

2) Premere il bottone GENT'S/LADIES’ SELEC-

TION ﬁ @ per cambiare la selezione.

3) Premere il bottone ENTER (3}

4) Controllare il contenuto @.
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(9) Modificare la misura <Modifica della misura>
1) Premere il bottone SEWING DATA DISPLAY

Ngq 0.

2) Premere i bottoni “+"/-"| 4 I = |@®per

cambiare la misura.

3) Premere il bottone ENTER ©.

4) Controllare il valore di impostazione @.
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(10) Impostazione del valore di offset della graduazione <Impostazione del valore di graduazione>
La graduazione € il modo per ingrandire o ridurre il modello di base e sviluppare la misura. Qui, il valore au-
mentato o diminuito per misura quando la misura & cambiata puo essere impostato ad ogni passo operativo.

an 0]
En

FATATAS

e oo 0]

0—|° ﬂ &D}) m

45
2]

1) Premere il tasto READY © per commu-

tare lo schermo allo schermo di immissione dei
dati A.
2) Premere il bottone STEP SELECTION

@ per selezionare il passo che si

desidera impostare.

3) Premere il bottone STEP DETAILS | iz | ©.

4) Premere il bottone GRADING VALUE SETTING
oo

CHANGE

5) Modificare "valore di graduazione" B premendo i

tasti numericida| 0 |a[ 8 |@ oibottoni wa,

zledi]e
6) Premere il bottone ENTER 0.
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7) Premere il bottone CANCEL . 0.

(11) Modifica della posizione di partenza del programma
<Modifica della posizione di partenza>

1) Premere il tasto READY @ per commu-

tare lo schermo allo schermo di immissione dei
dati.
2) Premere il bottone STEP SELECTION

@ per selezionare il passo che si

desidera impostare come la posizione di parten-

— i) O_I i za.
E‘E@E‘ 3) Premere il bottone STEP DETAILS | {3 | ©.

=) ﬂ (W) m

4) Premere il bottone START POSITION CHANGE
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5) Premere il bottone ENTER 0.

6) Premere il bottone CANCEL 0.

* Quando la posizione di partenza é cambiata,
simultaneamente i dati di quantita di arricciatura
di ciascun passo si spostano insieme.

(12) Rispecchiamento del programma di una manica e creazione del programma
dell’altra manica <Funzione di rispecchiamento>

1) Premere il tasto READY © per commu-

tare lo schermo allo schermo di immissione dei

dati.

2) Premere il bottone STEP DETAILS | ({51 | @.
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3) Premere il bottone MIRRORING

4) Premere il bottone ENTER 0.

5) Premere il bottone CANCEL . 0.
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(13) Modifica della posizione della prima tacca del programma
<Cambiamento della posizione della prima tacca>

an B of| am
9| 10] 11]42] 1] 14] 15|

ANN

1) Premere il tasto READY @ per commu-

tare lo schermo allo schermo di immissione dei
dati.

2) Premere il bottone STEP SELECTION

—

@ per selezionare il passo che é la

posizione della prima tacca che si desidera.

3) Premere il bottone STEP DETAILS | iz | ©.

4) Premere il bottone DOWN SCROLL | w | ©.

5) Premere il bottone TOP NOTCH POSITION

CHANGE 6.
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6) Premere il bottone ENTER - (5}

7) Premere il bottone CANCEL 0.

(14) Dare un nome al modello <iImpostazione del nome del dato>

2]
1) Premere il tasto READY @ per commu-
tare lo schermo allo schermo di immissione dei
dati A.
2) Premere il bottone LETTER INPUT ooci® (2]
—A
o PATATA)
«s|cf7]efafrol1]
ol
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3) E possibile immettere i caratteri premendo i
_roj'>.ﬁ bottoni CHARACTER @ che si desiderano
8 o—@ immettere. Al massimo, 14 caratteri tra i caratteri
(a|Blc|p|E]Fla (da|Ala|Z|eda 0]a 8])edisimbol
EEEE (’E"E’Dem)possono

essere immessi (B). Il cursore puo essere
%E spostato con il bottone CURSOR LEFT MOVE

9' e il bottone CURSOR RIGHT MOVE | @ |

] 2]a]4fs]e]7 - des -
0. Quando si desidera cancellare il carattere
E@EEE immesso, regolare il cursore alla posizione del

1 ; : .
@|| & ‘Dn & 6 carattere che si desidera cancellare e premere il
bottone ERASE o 5| 0.

4) Premere il bottone ENTER (6]

5) La lettera immessa viene visualizzata alla sezio-
ne di visualizzazione del nome del modello C.

(9-2 Copiare il modello <Copia del modello>)

(1) Copia del modello nel modo operativo completamente automatico
<Copia al modo operativo completamente automatico>

1) Premere il tasto READY @ per commu-

tare lo schermo allo schermo di immissione dei
dati A.

2) Premere il bottone PATTERN COPY | e3> | @.

[E] ARDm

0— o) ﬂ (m) m
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3) Premere il bottone PATTTERN NO.

‘@ SAMPLE-0 |0 per selezionare il modello

della fonte della copia.

4) Premere il bottone COPY DESTINATION INPUT
Noi| @.

10> SAMPLE-10

5) Immettere il No. di modello di cucitura come

SHMPLE-D
0 destinazione di copia con i dieci tasti da EI a
' E‘ @. E possibile richiamare il No. di modello

di cucitura che non é stato utilizzato ancora con

i bottoni Aw buttons ( E (6 X¢! E Q)
6) Premere il bottone ENTER 0.

7) Premere il bottone CANCEL . 0.

* Quando il numero di modelli registrati del modo
operativo completamente automatico € 99 mo-
delli, il display viene commutato automaticamen-
te e il modello viene copiato al modo operativo
semiautomatico.

R vy
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(2) Copia del modello dal modo operativo completamente automatico al modo
operativo semiautomatico <Copia al modo operativo semiautomatico>

SAMPLE-2

~n
1] o]

]2fal 4]0
0—° n {tD)} m

FATATAS

1@ SAMPLE-10

SAMPLE-9
.

1) Premere il tasto READY @ per commutare

lo schermo allo schermo di immissione dei dati A.

2) Premere il bottone PATTERN COPY | 123> | @.

3) Premere il bottone PATTTERN NO.

|@ SAMPLE-0 |9 per selezionare il modello

della fonte della copia.

4) Premere il bottone COPY DESTINATION INPUT
Nojin| @.

5) Premere il bottone SEMI AUTO/FULL AUTO
CHANGEOVER @ @ per visualizzare

SEMI AUTO @

6) Immettere il No. di modello di cucitura come

destinazione di copia con i dieci tasti da E a
E 0. E possibile richiamare il No. di modello

di cucitura che non é stato utilizzato ancora con

i bottoni WA buttons ( E (7 )¢ E 0)
Premere il bottone ENTER 0.



*

TR vy

8) Premere il bottone CANCEL . .

Quando il numero di modelli registrati del modo
operativo completamente automatico & 99 mo-
delli, il display viene commutato automaticamen-
te e il modello viene copiato al modo operativo
semiautomatico.

(9-3 Creare il modello nuovo <Creazione del modello nuovo>)

Il modo di creare nuovamente un modello € spiegato nel volume applicato.
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1) Premere il tasto READY © per commu-

tare lo schermo allo schermo di immissione dei
dati A.

2) Premere il bottone PATTERN NEW REGISTER

NE'}@ 0.

3) Immettere il No. di modello di cucitura che si

desidera creare nuovamente con i dieci tasti da

| 0 |a] 8 |@.E possibile richiamare il No. di

modello di cucitura che non é stato registrato
ancora con i bottoni Aw EI (4 ¢ EI (5}

(Premere il bottone di creazione @ 0O del

modello di cucitura dell'ovatta per maniche per
creare un modello di cucitura dell'ovatta per
maniche.)

4) Premere il bottone ENTER (7 )



5) Cambiare il passo del punto e la misura di base.
Consultare “8-6 (2) Modifica del passo del
punto” p.65.

Consultare “9-1 (9) Modifica la misura” p.82.

6) Selezionare la cucitura alternata sinistra/destra.

Consultare “8-5 (4) Selezionare la cucitura
alternata sinistra/destra” p.62.

7) Premere il bottone SHIRRING AMOUNT
FolEi2]=]=]=]c»] @ per immettere la quantita di
arricciatura.

Fa e FII—!OI FATAYAY

qol2]4lelsliolizyl—¢€

[In caso dell'immissione manuale]
Premere il bottone STEP DETERMINATION

IQ per determinare i dati immessi.

9) Modificare "lunghezza tra i passi" B premendo i

nos oo tasti numerici da E a EI @ o i bottoni wA |
zlodli]e.

10) Premere il bottone ENTER ®.

[In caso dell’immissione di insegnamento]

8) Posizionare i materiali ed eseguire la cucitura.

9) La macchina per cucire si arresta alla posizione
di commutazione del passo.

10) Premere l'interruttore a ginocchio.

11) Ripetere le procedure da 7) a 10).

hO0OS BOO
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12) Premere il bottone ENTER ® dopo aver

registrato la lunghezza tra i passi, il programma

della manica immessa viene registrato al model-
lo.

Allora, il programma dell’altra manica viene au-

tomaticamente creato per mezzo del rispecchia-
mento.

Mol

cof2]-[o] 1] 2 5]
OoH o

(9-4 Uso delle altre funzioni )

(1) Chiamare direttamente il modello dallo schermo di cucitura
<Selezione del modello diretto>

| I‘Q@" I| I‘él 2 I Quando i modelli che si usano frequentemente sono
registrati al bottone di selezione diretta, € possibile
D@ selezionare i modelli con facilita dallo schermo di
£ . .
o 'ﬂl - funzionamento solo premendo il bottone.

* Per quanto riguarda il modo di registrare il mo-
dello al bottone DIRECT SELECTION, consulta-
re “13. REGISTRAZIONE DEL MODELLO AL
BOTTONE DIRETTO E RILASCIO DEL MO-
DELLO DAL BOTTONE DIRETTO” p.113.

1) Premere il bottone DIRECT SELECTION |:£|I

0.
O] i Qe m|
‘r : A - * “ 2) Premere il bottone PATTERN SELECTION ﬂ@
o + @ del modello da chiamare.
] E’-@ 3) Premere i bottoni "+"/"-" :Ik- I v |© per
| oD || 0 [ 0D | 0D | selezionare la misura.
I'IA
O—— 20D [ B [[0D 1D 4) Premere il bottone ENTER 0.
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(2) Riregistrazione della lunghezza tra i passi <Funzione di misurazione>

1) Premere il bottone MEASURE | [ | @.

e —————————— — — — — —

Quando si desidera rilasciare la misu-

[ ]
| éﬁ razione dopo aver premuto il bottone |
| |2 MEASURE, commutare dallo schermo di |
[ Bierimento |
\ )

cucitura allo schermo di revisione una

— — — — — — — — — — — — — — — —

2) Cominciare la cucitura.

3) Quando la cucitura é eseguita fino alla prossi-
ma tacca, arrestare la macchina per cucire una
volta.

4) Premere l'interruttore a ginocchio @ una volta. Il
passo del programma avanza di uno. (A)

5) Ripetere le procedure da 2) a 4) fino alla fine
della cucitura.

200, 4950

6) Effettuare il taglio del filo con il pedale @.
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10. FUNZIONAMENTO DELLA MACCHINA PER CUCIRE
(VOLUME DI BASE PER IL MODO OPERATIVO MANUALE)

(1 0-1 Schermo di immissione dei dati)

?

)l [E1s)

Crg——0
(8
7]
14
(5]
0
L
1 KR
No. Bottone Nome del bottone Descrizione
(1) Bottone NEEDLE THREAD Quando il bottone viene premuto, lo schermo di modifica
TENSION SETTING della tensione del filo dell’ago viene visualizzato.
(2] = Bottone DISK RISE Quando il bottone viene premuto, il disco di tensione del filo No.1 si solleva.
G (Spegnere la tensione di base durante I'attesa di )
(3] Bottone MANUAL DETAILS Quando il bottone viene premuto, lo schermo di impostazione
@l SETTING dei dettagli della cucitura manuale viene visualizzato.
(4] - Bottone SHIRRING AMOUNT Quando il bottone viene premuto, la quantita di arricciatura per il
+ FOR AUXILIARY FEED “+ trasporto ausiliario viene addizionata di “+” 1.
(5) = Bottone SHIRRING AMOUNT Quando il bottone viene premuto, la quantita di arricciatu-
i FOR AUXILIARY FEED “-” ra per il trasporto ausiliario viene sottratto di “-” 1.
(6] Display SHIRRING AMOUNT La quantita di arricciatura attuale del trasporto viene
visualizzata.
(7] Display SHIRRING AMOUNT La quantita di arricciatura attuale del trasporto ausiliario
FOR AUXILIRY FEED viene visualizzata.
(3] Display SHIRRING AMOUNT La quantita di arricciatura attuale del trasporto viene
[ LEVEL visualizzata su livello.
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No. Bottone Nome del bottone Descrizione
(9) Tasto READY La commutazione tra lo schermo di immissione dei dati e
.{ } lo schermo di cucitura viene effettuata.
(10) . Tasto INFORMATION La commutazione tra lo schermo di immissione dei dati e
1 lo schermo di informazione viene effettuata.
(11 Tasto COMMUNICATION La commutazione tra lo schermo di immissione dei dati e
m lo schermo di comunicazione viene effettuata.
® Tasto MODE La commutazione tra lo schermo di immissione dei dati
M e lo schermo di commutazione del modo per eseguire I
impostazione dei vari dettagli viene effettuata.

(1 0-2 Schermo di cucitura)

No. Bottone Nome del bottone Descrizione
® Bottone COUNTER VALUE Quando il bottone viene premuto, lo schermo di impostazione
- CHANGE del contatore della bobina/No. di pezzi viene visualizzato.
Questo schermo viene visualizzato quando si imposta a
“12. DEL CONTATORE” p.110.
(14] Bottone COUNTER CHAN- Quando il bottone viene premuto, lo schermo di impostazione del conta-
KEEN GEOVER tore della bobina/No. di pezzi viene commutato alternamente.
) Questo schermo viene visualizzato quando si imposta a
“12. DEL CONTATORE” p.110.
(15) Display SEWING LENGTH La lunghezza della cucitura quando si esegue la cucitura

viene visualizzata. Quando il taglio del filo e effettuato, il
display viene rimesso a “0”.
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(1 0-3 Schermo di immissione dei dati dettagliati)

o
1
2 o1
(5
(6
No. Bottone Nome del bottone Descrizione
(1] Bottone AUXILIARY PEDAL Quando il bottone viene premuto, lo schermo di selezione
OPERATION MODE SELEC- del modo di funzionamento del pedale ausiliario viene
TION visualizzato.
(2] Bottone AUXILIARY FEED Quando il bottone viene premuto, lo schermo di selezione
MODE SELECTION del modo di funzionamento del trasporto ausiliario viene
visualizzato.
(3] o Bottone BASE PITCH SET- Quando il bottone viene premuto, lo schermo di imposta-
E% TING zione del passo del punto di base viene visualizzato.
(4] Bottone AUXILIARY FEED Quando il bottone viene premuto, lo schermo di imposta-
INTERLOCK MODE SETTING zione del modo di asservimento del trasporto ausiliario
m@ viene visualizzato.
5053 * 1 Visualizzazione/Non visualizzazione viene commutato
secondo il contenuto dell'impostazione di f=11l=}!
(5] Bottone SHIRRING AMOUNT Quando il bottone viene premuto, lo schermo di impo-
RANGE SETTING stazione della gamma delle quantita di arricciatura viene
visualizzato.
(6] Bottone COMPENSATION Quando il bottone viene premuto, lo schermo di imposta-
THREAD TENSION CHANGE zione della tensione del filo compensativa viene visualiz-
zato.

—08 -




(1 0-4 Funzionamento di base della macchina per cucire)

(1) Preparare i materiali.

Preparare maniche destra e sinistra, e capo di vestiario.

(2) Accendere la macchina.

N

Q

(
I
I
I
I
I
\

— — —

1) Accendere l'interruttore dell’alimentazione.

2) Lo schermo di immissione dei dati viene visua-
lizzato dopo la visualizzazione dello schermo
iniziale.

L’alzapiedino automatico non lavora fin- )
ché lo schermo si sposti allo schermo di |
cucitura. Dopo che esso ha lavorato, esso |
lavora in tutti gli schermi. Percio, fare |
attenzione. ]

1) Premere linterruttore READY © per com-

mutare lo schermo allo schermo di cucitura.

o —— —— ——————— —— — —

Quando il livello della quantita di arriccia- |
tura nello schermo manuale é lo stato di |
folle del pedale (stato in cui il pedale non |
& premuto) e non “0”, consultare “23-2 Ef- |
fettuazione dell'impostazione del pedale |
ausiliario” p.163 ed effettuare la regola- |
zione. ]

2) Immettere il valore di impostazione con i botto-
ni SHIRRING AMOUNT FOR AUXILIRY FEED

Fs
iz le
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3) Posizionare maniche e capo di vestiario sulla
macchina per cucire.
4) Cominciare la cucitura.



5) Regolare la quantita di arricciatura con il pedale
ausiliario €.

6) Effettuare il taglio del filo con il pedale @ alla
fine della cucitura.

(1 0-5 Modifica del valore di impostazione di bas@

(1) Modifica della velocita di cucitura <impostazione della velocita di cucitura max.>

1) Premere il bottone MAX. SEWING SPEED SET-

TING | =t |@.

2) Premere i bottoni MAX. SEWING SPEED

cHANGE | 25 | vel | (lent
2 (veloce) e = (lento) @ per

cambiare la velocita di cucitura.

3) Premere il bottone ENTER ©.
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(2) Modifica del passo del punto <Impostazione del passo del punto>

1) Premere il bottone MANUAL DETAILS SETTING

Gzl @.

2) Premere il bottone BASE PITCH SETTING

3) Modificare "valore di impostazione del passo
@] di base" A premendo i tasti numerici da EI a

Eleoibottoni VA,EIG(EIQ).
4) Premere il bottone ENTER 0.
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(3) Modifica della tensione del filo dell’ago <Impostazione della tensione del filo dell’ago>

1) Premere il bottone NEEDLE THREAD TENSION
SETTING | s

2) Modificare "valore di impostazione della tensio-
ne del filo dell'ago" A premendo i tasti numerici

daE‘aE‘@oibottonivA,EIO
(_$]o.

3) Premere il bottone ENTER 0.
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11. FUNZIONAMENTO DELLA MACCHINA PER CUCIRE
(VOLUME APPLICATO PER IL MODO OPERATIVO MANUALE)

(11-1 Modifica del valore di impostazione dettagliato)

(1) Modifica del modo di funzionamento del pedale ausiliario
<Selezione del funzionamento del pedale ausiliario>

Cambio dal modo di asservimento A al modo di passo B.

“Che cosa € il modo di asservimento ?”
Questo ¢ il modo in cui “quantita di arricciatura” cambia con I'asservimento della quantita di azionamento

del pedale ausiliario.

“Che cosa € il modo di passo ?”
Questo ¢ il modo in cui “quantita di arricciatura” aumenta di +1 quando si preme la parte anteriore del pe-

dale ausiliario e “quantita di arricciatura” diminuisce di —1 quando si preme la parte posteriore del pedale
ausiliario.

1) Premere il bottone MANUAL DETAILS SETTING

Cx|e.

* A é lo schermo di modo di asservimento.

2) Premere il bottone AUXILIARY PEDAL OPERA-

TING MODE SELECTION | &
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3) Premere il bottone STEP MODE SELECTION
O e

* Quando il modo di passo é selezionato, I'impo-
stazione della gamma delle quantita di arriccia-
tura REIEEN viene fissata ad una fascia da “—” 4
a“+” 35.

4) Premere il bottone ENTER 0.

5) Premere il bottone CANCEL . 0.

o o[

(2) Modifica del modo di funzionamento del trasporto ausiliario
<Selezione del modo di trasporto ausiliario>

1) Premere il bottone MANUAL DETAILS SETTING

o
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2) Premere il bottone AUXILIARY FEED MODE

SELECTION [

3) Selezionare il modo di funzionamento del tra-
sporto ausiliario.

(6 J8

Il valore fisso pud essere immesso
manualmente con numerale e impo-
stato.

Il valore fisso pud essere immesso

: manualmente con rapporto (%) e im-

postato.

L’azione che e collegata alla quantita
di arricciatura viene effettuata.

L’impostazione viene effettuata tra-
mite I'immissione con numerale con

“11-1 (3) Impostare il modo di as-
servimento del trasporto ausiliario”
p-106.

L’azione che é collegata alla quantita
di arricciatura viene effettuata.
L’impostazione viene effettuata trami-

: te I'immissione con rapporto (%) con

“11-1 Im tare il m i as-
rviment I tr rto ausiliario”
p.106.

4) Premere il bottone ENTER 0.
5) Premere il bottone CANCEL . 0O.
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(3) Impostare il modo di asservimento del trasporto ausiliario
<Impostazione del modo di asservimento del trasporto ausiliario>

Questa é I'impostazione quando 'El % Oo

'ﬁl % @ del precedente articolo 3) e selezionato a “11-1 (2)

Modifica del modo di funzionamento del trasporto ausiliario”.

1) Premere il bottone MANUAL DETAILS SETTING

Gale.

2) Premere il bottone AUXILIARY FEED INTER-

LOCK MODE SETTING
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. Premere il bottone di impostazione

A

[~
|
{mm

Effettuare I'impostazione del modo di asservi-
mento del trasporto ausiliario.

B )
della gamma della quantita di arricciatura di
LV.1. Immettere il valore limite superiore pre-

mendo i tasti numerici da EI a EI Qoi
bottoni WA EI@ ( EIQ)-

Quando si immette il numerale negatlvo |
nello schermo rapido di dieci tasti, preme- |
re il bottone negativo dopo aver immesso |
“0” e immettere il numerale. )

Premere quindi il bottone di impostazione| 0O

O della quantita di arricciatura del trasporto
ausiliario di LV.1. Immettere la quantita di arric-
ciatura del trasporto ausiliario premendo i tasti

numerici da E a E @ o i bottoni vA |
Zle %]

Allo stesso modo, impostare il valore del LV. 2,
LV.3,LV.4 e LV. 5.
Il display A nello schermo mostra quanto segue :

+ Quando la quantita di arricciatura € da — 4 a 5, il valo-

re di quantita di arricciatura del trasporto ausiliario €
0 0 %.

+ Quando la quantita di arricciatura & da 6 a 10, il valo-

re di quantita di arricciatura del trasporto ausiliario € il
10%.

+ Quando la quantita di arricciatura € da 11 a 15, il va-

lore di quantita di arricciatura del trasporto ausiliario &
il 25%.

* Quando la quantita di arricciatura € da 15 a 20, il va-

lore di quantita di arricciatura del trasporto ausiliario &
il 30%.

* Quando la quantita di arricciatura € da 21 a 35, il va-

lore di quantita di arricciatura del trasporto ausiliario &
il 35%.

Quando si immette il rapporto (%), il valore di
impostazione viene corretto con l'unita del 5%.

4) Premere il bottone ENTER - 0.

5) Premere il bottone CANCEL . 0.
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(4) Impostare la gamma delle quantita di arricciatura <impostazione della gamma delle quantita di arricciatura>
Questa e I'impostazione quando il modo di asservimento € selezionato a “11-1 (1) Modifica del modo di
funzionamento del pedale ausiliario”.

1) Premere il bottone DETAILS SETTING | {43,

(1 )
@] 2) Premere il bottone SHIRRING AMOUNT RAN-
GE SETTING (2]}

3) Immettere il valore di limitazione inferiore della
gamma delle quantita di arricciatura con i bottoni

ARG

@ 4) Immettere il valore di limitazione superiore della

gamma delle quantita di arricciatura con i bottoni

2]z |e

5) Premere il bottone ENTER 0.

6) Premere il bottone CANCEL 0.
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(5) Impostare la tensione del filo compensativa <Impostazione della tensione del filo compensativa>

1) Premere il bottone MANUAL DETAILS SETTING

Gx]e.

2) Premere il bottone COMPENSATION THREAD

TENSION SETTING (2}

3) Modificare "valore di impostazione della tensione
di compensazione del filo" A premendo i tasti nu-

merici da E‘ a EI © o i bottoni vA | EI
e (2 ]e.

Quando si immette il numerale negatlvo \
nello schermo rapido di dieci tasti, preme-|
re il bottone negativo dopo aver immesso |
“0” e immettere il numerale. )

4) Premere il bottone ENTER - 0.
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L

o) i (ejm

5)

Premere il bottone CANCEL Q.

(12. USO DEL CONTATORE

(1 2-1 Procedura di impostazione del contatore)

| vgs t| 123
O— = 200
T
o .’ . é
|

O)l i Kej ™

1)

2)

-110-

Visualizzare lo schermo di impostazione del
contatore.

Quando il tasto MODE M @ viene premuto,

il bottone COUNTER SETTING

Ez’.a..

@ viene

visualizzato. Quando questo bottone viene pre-
muto, lo schermo di impostazione del contatore
viene visualizzato.

Selezione dei generi di contatori

Questa macchina per cucire ha due generi di
contatori, cioe il contatore della cucitura e il
contatore del No. di pezzi. Premere il bottone
COUNTER KIND SELECTION (selezione del

NEa. s

= |@o

O per

genere di contatore)

visualizzare lo schermo di selezione del genere
di contatore. | generi dei rispettivi contatori pos-
sono essere impostati separatamente.



Ez’.a..
“

-

Ez'.s..
“

[ Contatore della cucitura ]

Contatore ad addizione @ :

—

Ogni volta che la cucitura viene eseguita, il valore
attuale viene addizionato. Quando il valore attuale
€ uguale al valore di impostazione, lo schermo di
conteggio completato viene visualizzato.

. 123,
Contatore alla rovescia :\Z :

—

Ogni volta che la cucitura viene eseguita, il valore
attuale viene sottratto. Quando il valore attuale
arrivato a “0”, lo schermo di conteggio completato
viene visualizzato.

&1.2.3..
Contatore non usato ~¥ ™ :

—

[ Contatore del No. di pezzi ]

Contatore ad addizione %>

Lo

Ogni volta che la cucitura di una manica viene ese-
guita (ogni volta che il taglio del filo viene effettuato
in caso della cucitura manuale), il valore attuale
viene addizionato. Quando il valore attuale € uguale
al valore di impostazione, lo schermo di conteggio
completato viene visualizzato.

Contatore alla rovescia

Ogni volta che la cucitura di una manica viene ese-
guita (ogni volta che il taglio del filo viene effettuato
in caso della cucitura manuale), il valore attuale vie-
ne sottratto. Quando il valore attuale diventa “0”, lo
schermo di conteggio completato viene visualizzato.

&1.2.3..
Contatore non usato ¥ :
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3) Modifica del valore di impostazione del conta-

4)
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tore
In caso del contatore della cucitura, premere
il bottone SEWING COUNTER SET VALUE

CHANGE % ©. e in caso del contatore del

No. di pezzi, premere il bottone NO. OF PCS.

COUNTER SET VALUE CHANGE " 50 | @, e

lo schermo di immissione del valore di imposta-
zione viene visualizzato. Qui, immettere il valore
di impostazione.

(Consultare lo schermo A.)

Modifica del valore attuale del contatore
In caso del contatore della cucitura, premere |l
bottone SEWING COUNTER EXISTING VALUE

123
CHANGE @ ©, e in caso del contatore del

No. di pezzi, premere il bottone NO. OF PCS.

15
COUNTER EXISTING VALUE CHANGE

0. ¢ lo schermo di immissione del valore attuale
viene visualizzato. Qui, immettere il valore attua-
le.

(Consultare lo schermo B.)



(1 2-2 Procedura di rilascio del conteggio completato)

B[O Quando lo stato di conteggio completato viene
raggiunto durante il lavoro di cucitura, lo schermo di
conteggio completato viene visualizzato e il cicalino
squittisce. Premere il bottone CLEAR (sgombro)

& | © per ripristinare il contatore e lo schermo

ritorna allo schermo di cucitura. Il contatore quindi
comincia a contare nuovamente.

LI =

o) i En)

13. REGISTRAZIONE DEL MODELLO AL BOTTONE DIRETTO
E RILASCIO DEL MODELLO DAL BOTTONE DIRETTO

Registrare i No. di modello che vengono usati frequentemente con i bottoni diretti per 'uso. Una volta che i
modelli sono registrati, la selezione del modello pud essere effettuata con facilita solo premendo il bottone.

(1 3-1 Come registrare)

1) Visualizzare lo schermo di registrazione del
modello diretto.

Quando il tasto MODE M @ viene premuto,

il bottone DIRECT PATTERN REGISTER N:>E|

@ viene visualizzato sullo schermo. Quando il
bottone viene premuto, lo schermo di registra-
zione del modello diretto viene visualizzato.
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Selezionare il bottone da registrare

I modelli diretti possno essere registrati fino a 30
modelli. | 30 bottoni diretti € vengono visua-
lizzati sullo schermo. Quando il bottone posto
sulla posizione che si desidera registrare viene
premuto, lo schermo di lista dei No. di modello
viene visualizzato.

r = 3) Selezionare il No. di modello da registrare
N@ Selezionare il No. di modello che si desidera re-
(7] gistrare dai bottoni di No. di modello @ Quando
il bottone selezionato viene premuto due volte,
0 FATTERNI Nedy la selezione viene rilasciata.
n@ PATTERNZ 4) Registrare il modello diretto
u@ PATTERNS — I Quando il bottone ENTER (determinazione)
n@ PATTERN4 :‘v -..,_l @ viene premuto, la registrazione del
ug PATTERNS modello diretto € finita e lo schermo di registra-
o A TTERMNS zione del No. di modello diretto viene visualizza-
0§
D °_6 to. Il No. di modello registrato viene visualizzato
sul bottone diretto.
oRocO
(13-2 Modalita di rilascio )
P N 1) Selezionare il No. di modello di cucitura da
> rilasciare.
- ] Dopo aver visualizzato lo schermo di elenco
dei No. di modello di cucitura all’articolo 2) della
modalita di registrazione del No. di modello di
0  PATTERNI No.w, cucitura, selezionare il No. di modello di cucitu-
ra che si desidera rilasciare dai No. di modello
ﬂ@ FATTERNZ di cucitura registrati usando i bottoni di No. di
0  PATTERNS -~ I modello di cucitura @.
E‘ 2) Rilasciare il modello di cucitura diretto.
U@ PATTERN: Quando il bottone ENTER @ viene
0 "9 PATTERNS premuto, il rilascio del modello di cucitura diretto
u@ PATTERME viene finito e lo schermo di registrazione del No.

oﬂ@m
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(1 3-3 Stato di registrazione al momento dell’acquisto)

I modelli dal No. 1 al No. 10 sono stati registrati al momento dell’acquisto.

(14. MODIFICA DEL MODO DI CUCITURA )

1) Visualizzare lo schermo di selezione del

M modo di cucitura.
(2 l Quando il tasto MODE ] @ viene premuto,
I—
_@_IJ e N@E’ il bottone MODE SELECTION i
visualizzato sullo schermo.
&

2) Selezionare il modo di cucitura.

per selezionare il modo di cucitura che si desi-
dera cucire.

* L’immagine del bottone relativa al bottone di se-
lezione del modo di cucitura cambia secondo il
modo di cucitura che é selezionato al momento.

Quando la cucitura semiautomatica € selezionata :

&
Quando la cucitura completamente automatica € selezionata : |Hg3(®)
E

Quando la cucitura manuale & selezionata : |1i>@

3) Determinare il modo di cucitura.
Quando il tasto MODE M @ viene premuto,

lo schermo di immissione dei dati di modo di
cucitura viene visualizzato.
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(15. MODIFICA DEI DATI DI INTERRUTTORE DI MEMORIA )

(1 5-1 Procedura di modifica dei dati di interruttore di memoria)

-
1
-l
Q Q
(oo |
A a00
e
IEER s W
0
\\\u\\\ Id‘\Tg'a

OH 0O

rs
=—9
.

1) Visualizzare lo schermo di lista dei dati di

2)

interruttore di memoria.

Quando il tasto MODE ] @ viene premuto,

il bottone MEMORY SWITCH | 'qw;}| @ viene

visualizzato sullo schermo. Quando questo bot-
tone viene premuto, lo schermo di lista dei dati
di interruttore di memoria viene visualizzato.

Selezionare il bottone di interruttore di me-
moria che si desidera modificare.
Premere il bottone UP/DOWN scroll (scorrimento

verso l'alto/il basso) | I v Iaesele-

zionare il bottone di articolo di dato @ che si
desidera cambiare.

3) Modificare il dato di interruttore di memoria

[
I
I
\
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Ci sono gli articoli di dato per modificare i nume-
rali e quelli per selezionare i pittogrammi nei dati
di interruttore di memoria.

Il No. in colore rosa come [[IIEN & messo sugli
articoli di dato per cambiare i numerali e il valore
di impostazione puo essere cambiato con i dieci
tasti e bottoni +/- visualizzati nello schermo di
modifica.

Il No. in colore blu come & messo sugli
articoli di dato per selezionare i pittogrammi ed i
pittogrammi visualizzati nello schermo di modifi-
ca possono essere selezionati.

— Per ulteriori dettagli sui dati di interruttore

di memoria, consultare “15-2 Lista dei dati di
interruttore di memoria” p.117.

Quando si immette il numerale negatlvo |
nello schermo rapido di dieci tasti, preme-|
re il bottone negativo dopo aver immesso |
“0” e immettere il numerale. )




(1 5-2 Lista dei dati di interruttore di memoria )

1) Livello 1
| dati di interruttore di memoria (livello 1) sono i dati di movimento che la macchina per cucire ha in comu-
ne e sono i dati che agiscono su tutti i modelli di cucitura in comune.

Gamma di Unita di Display
impostazione | revisione iniziale
oo Selezione dell’affrancatura all’inizio della cucitura —-—= —-——- Senza

No. Articolo

Selezionare da tre generi, e cioé senza, singola e doppia.

®

: Senza : Singola : Doppia

IIEY | Selezione dellaffrancatura alla fine della cucitura -—- -—- Senza

Selezionare da tre generi, e cioé senza, singola e doppia.

N

: Senza : Singola : Doppia

IEER | Numero di punti dell’affrancatura Da0Oa19 1 punto 5 punti

I numero di punti all'inizio della cucitura e quello Id\‘?3
alla fine della cucitura vengono impostati.
Joo4 Velocita dell’affrancatura Da 200 a 10sti/min 800sti/min

s . . L
La velocita dell’affrancatura all'inizio della cucitura e L} 3000
alla fine della cucitura vengono impostate.
oos Posizione dell’ago al momento dell’arresto -——- -——- Abbassato

La posizione dellago al momento dell’arresto temporaneo
durante la cucitura viene selezionata.

U - Abbassato Id : Sollevato

ESSRa S Y

Jona Impostazione del numero di punti della partenza dolce Da0a?9 1 punto 0 punto

Il numero di punti della partenza dolce Id\@_‘s

all’inizio della cucitura viene impostato.

oo Impostazione della velocita della partenza dolce Da 200 a 10sti/min 800sti/min

La velocita della partenza dolce all'inizio JE|)'|‘ 2000

della cucitura viene impostata.

ILER Selezione della cucitura di infittimento R - Senza

Selezionare da quattro generi, e cioé senza, soltanto inizio,
soltanto fine, sia inizio che fine.

% : Senza E : Inizio
E : Fine E : Tutti e due

Numero di punti dell’infittimento Da0a9 1 punto 0 punto

Il numero di punti della cucitura di infitti- E va
mento viene impostato.
o0 Impostazione della velocita dell’infittimento Da 200 a 10sti/min 800sti/min

La velocita della cucitura di infittimento viene impo- H & 2000

stata.

Tensione di base nello stato di attesa Da0Oa 1 20

La tensione di base nello stato di attesa 200
©

(tranne durante la cucitura) viene impo-
stata.
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No.

Articolo

Gamma di
impostazione

Unita di
revisione

Display
iniziale

Selezione del modo di tensione compensativa
Selezionare da manuale (valore numerico), manuale (livello) e automatico

@ : Valore numerico afl : Livello

@ : Automatico

Per la procedura di impostazione del modo operativo manuale
(valore numerico), conultare “15-3 (1) Descrizione della tensione

compensativa manuale (valore numerico)” p.124.

Manuale
(valore

numerico)

Impostazione manuale (livello) della tensione compensativa

Questo articolo viene visualizzato quando “manuale (livello)”

¢ selezionato in JUIN#l Selezione del modo di tensione

compensativa. |l valore di tensione compensativa per cia-

scun livello viene impostato.

— Consultare “15-3 (2) Descrizione della tensione com-
ensativa manuale (livello)” p.126.

Da -200
a 200

Livello 1)
10
Livello 2)
20
Livello 3)
30

Impostazione automatica della tensione compensativa
Questo articolo viene visualizzato quando “automatico” € selezionato in
Selezione del modo di tensione compensativa. Il valore di tensione
compensativa per ciascuna gamma delle quantita di arricciatura viene impostato.
— Consultare “15-3 (3) Descrizione della tensione del filo compensati-
va automatica” p.129.

Quantita di
arricciatura
Da-4ads
Valore di tensiong
compensativa
Da-200a200

Impostazione della funzione di lisciatura dell’arricciatura
Luso della funzione di lisciatura dell’arricciatura viene selezionato.
— Consultare “15-4 Descrizione della funzione di liscia-
tura dell’arricciatura” p.131.

@gfz : Non usata @dﬁz : Usata

Non usata

Impostazione del numero di punti della
funzione di lisciatura dell’arricciatura

Il numero di punti della funzione di lisciatura
dellarricciatura viene impostato.

Da1a20

1 punto

1 punto

Impostazione della quantita di arricciatura
della funzione di lisciatura dell’arricciatura
La quantita di arricciatura della funzione

di lisciatura dell’arricciatura viene impostata.

N A

Da1a35

Funzione di memorizzazione al momento della cucitura

Si seleziona se memorizzare i dati 0 meno quando i dati

sono modificati nello schermo di cucitura.

* Impostando memorizzazione/non memorizzazione della quantita di arric-
ciatura parziale, la quantita di arricciatura parziale di compensazione o
l'informazione dettagliata sull'arresto viene commutata.

) . . 7 . .
G‘;@ : Niente Memorizzazione @ : Memorizzazione

Memorizza-
zione

Selezione dell'erogazione del suono al momento della commutazione del passo
Si seleziona se cicalino suona 0 meno quando il passo € commutato.

@%J}) : Niente suono @ &3 : Suono

Niente suo-
no

Selezione dell'uso del pedale ausiliario
L'uso del pedale ausiliario viene selezionato.

%J : Non usato

L—_«_#DI :Uso D

La quantita di arricciatura cambia

secondo la quantita di abbassamento

del pedale ausiliario.

La quantita di arricciatura aumenta di +1

premendo la parte anteriore del pedale

ausiliario e diminuisce di -1 premendo la

parte posteriore del pedale ausiliario.

— Consultare “11-1 Modifica del valore di impostazione
dettagliato” p.103 per il modo operativo manuale.

L—_«A?DH :Uso @

Uso 2
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No.

Articolo

Gamma di
impostazione

Unita di
revisione

Display
iniziale

Selezione dell'uso dell'interruttore di rilascio dell'arricciatura
L'uso dell'interruttore di rilascio dell'arricciatura viene selezionato.

&

(% : Usato come affrancatura
Se

& s

&

* Nel caso che l'interruttore venga usato come affrancatura, il
bottone di rilascio dell'arricciatura viene visualizzato sul pan-
nello quando l'impostazione del display viene effettuata con la

Selezione del display di bottone di affrancatura.

* Questa impostazione diventera non valida per il modo operativo
manuale.

: Non usato

: Usato come rilascio dell'arricciatura

: Usato sia come rilascio dell'arricciatura sia
come proibizione del taglio del filo

: Usato sia come affrancatura sia come proibi-
zione del taglio del filo

Usato come
rilascio dell'arric-
clatura

Selezione dell’'uso dell’interruttore a ginocchio

Si seleziona se usare l'interruttore a ginocchio per la com-
mutazione del passo 0 meno.

-% : Non usata -: Usata

Usata

021

Selezione della funzione di asservimento della quantita di
arricciatura al momento della modifica del passo del punto

Si seleziona se correggere 0 meno la quantita di arricciatura impostata a
ciascun passo operativo al momento della modifica del passo del punto
secondo la quantita di modifica del passo del punto.

&?& : Niente correzione H%b*& : Correzione

Niente

correzione

Selezione della funzione di commutazione dello scher-
mo al momento del taglio del filo a meta strada

Si seleziona se commutare lo schermo o meno quando il
taglio del filo e effettuato al passo tranne I'ultimo passo.

@ : Niente commutazione @ : Commutazione

Niente

commutazione

Selezione del modo di immissione del trasporto ausiliario
Si seleziona se I'immissione del trasporto ausiliario viene

effettuata con il valore numerico di offset o con il rapporto %.

i JE2N8 o B ®
E':E}&_"J : Valore numerico @&_"J : Rapporto

Valore
numerico

Modo di immissione dell’aumento/diminuzione della
quantita di arricciatura

EIEN Si seleziona se Immissione del valore di aumen-
to/diminuzione della quantita di arricciatura viene effettuata
con il valore numerico di offset o con il rapporto %.

+
@ @ : Valore numerico @ % : Rapporto

DaOa
200

Valore
numerico

Selezione del modo di cambiare la posizione di partenza

Viene selezionato se il cambiamento della posizione di
partenza e collegato con azione combinata con il dato di
arricciatura o soltanto la posizione di partenza si sposta.

@ : Collegato con azione combinata con il dato di arricciatura
b

, @ : Soltanto la posizione di partenza si sposta.

Collegato
con azione
combinata
con il dato di
arricciatura
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No. Articolo im(::oI:tnal:i::le r:\::?o::e Il::lllszrl)ill?z
U026 Selezione della lingua —-—— —-—— Non impa-
La lingua da visualizzare nel pannello viene selezionata. stato
H#FE  Giapponese Enelish  Inglese
S fE{FF Cinese I EET  Cinese
(semplificato) (tradizionale)
Espafiol  Spagnolo Italiana  Italiano
Francaiz  Francese Deutzch  Tedesco
Portuguzs  Portoghese Tarkee  Turco
Tiéng Vit Vietnamita EH=  Coreano
Ihdonesia  Indonesiano Pycckid - Russo
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2) Livello 2
| dati di interruttore di memoria (livello 2) possono essere revisionati premendo l'interruttore MODE (modo)
per tutto il tempo di 6 secondi.

. Gamma di Unita di Unita di
No. Articolo . . - . .
impostazione | revisione | revisione
Selezione della posizione del pressore dopo il taglio del filo - - Sollevato
La posizione del pressore dopo il taglio del filo viene impostata.
% »_L_, : Abbassato % r“i”' : Sollevato
IiEl | Impostazione della velocita di cucitura max. , Da 200 a 10sti/min 3500sti/
La velocita di cucitura max. della macchina 2N 3500 min
per cucire viene impostata.
AR | Impostazione della velocita di cucitura a bassa velocita o Da 200 a 5sti/min 200sti/min
La velocita di cucitura minima della macchina ~ =—~ [+ 400
per cucire viene impostata. e
kood Impostazione della velocita di cucitura del taglio del filo A Da 100 a 5sti/min 160sti/min
La velocita di cucitura al momento del taglio >Q I} 250
del filo viene impostata.
[AE | Impostazione della funzione di riduzione del tremolio Da0a8 1 0
Questa funzione viene impostata quando la lampada 800 A
illumina-mano tremola. »
0 : Senza la funzione di riduzione del tremolio
1 : Meno efficace — 8 : piu efficace
kO0g Impostazione della corsa del pedale di avvio della rotazione Dai1,0a 0,imm 3,0mm
La corsa dalla posizione di folle del pedale
alla posizione di partenza della rotazione O ;\_\.“‘:J >0
della macchina per cucire viene impostata.
Sezione di bassa velocita del pedale Da1,0a 0,imm 6,0mm
La sezione dalla posizione di folle del pedale _ Sy 10,0
alla posizione di partenza dell’accelerazione S BT
della macchina per cucire viene impostata.
IR | Posizione di partenza del sollevamento del pressore relativa al pedale . Da-1,0a 0,imm —2,1mm
La sezione dalla posizione di folle del pedale alla posizione di = ;\_\Q\:\/ -6,0
partenza del sollevamento del premistoffa viene impostata. —
kKoog Corsa del pedale di avvio del taglio del filo Da-1,0a 0,imm —5,1mm
La sezione dalla posizione di folle del pedale alla posizio- % 2\, -6.0
ne di partenza del taglio del filo viene impostata.
k010 Corsa del pedale per raggiungere il numero di giri max. Dai1,0a 0,1mm 15,0mm
Si imposta la seziong dalla posi;iqqe di follg del pedgle alla é: 9 ;\_\“«: o 15,0
posizione alla quale il numero di giri max. viene raggiunto.
k011 Compensazione della posizione di folle del pedale Da-15a 1 -1
Il valore compensativo del punto di folle del pedale viene $ou 15
impostato.
Tempo di mantenimento del sollevamento Da 10 a 10sec 60sec
dell’alzapiedino automatico - 600
Il tempo di attesa del sollevamento dell’alza- RETReN
piedino viene impostato.
Funzione di selezione della curva del pedale -——= -——= Linea dirit-
La curva di numero di giri della macchina per cucire in funzione ta

della quantita di azionamento del pedale viene selezionata.

S /' 0 : Linea diritta
e f" 2 : Radice quadrata

sti/min

S _} 1 : Quadrato

Corsa del pedale
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. Gamma di Unita di i
No. Articolo . , L., I_I)l_splay
impostazione revisione iniziale
07 ¢ Selezione della funzione di rotazione inversa per solle- -——— - Non ope-
p
vare I’'ago dopo il taglio del filo rante
La macchina per cucire viene fatta girare in senso inverso dopo il taglio del
filo, e la barra ago viene sollevata vicino al suo punto morto superiore.
%gtﬂ : Non operante %r alft : Operante
KO15 Selezione della funzione di commutazione A/M dell’ - -——— Velocita
affrancatura all’inizio della cucitura tramite i
La,_dt_es_lgnazmne c_iella v_elocna di Qucnura dell’affrancatura funzionamento
all'inizio della cucitura viene selezionata. manuale
69/ : Secondo la velocita tramite il funzionamento
'@] manuale del pedale o qualcosa di simile
/@/ : Secondo la velocita impostata tramite [JR[I]EE!
@ Velocita dell’affrancatura
K016 Selezione della funzione di arresto immediatamente -—— -—- Senza la
dopo l'affrancatura all’inizio della cucitura funzione
Funzione per arrestare la macchina per cucire una volta
quando laffrancatura all'inizio della cucitura & completata.
» : Senza la funzione ’ @ : Con la funzione
Ko7 Velocita di commutazione infittimento/EBT DaOa 10sti/min 170sti/min
La velocita iniziale al momento dell’avvio di EBT & © 250
(affrancatura alla fine della cucitura) viene imposta- / =t
ta.
k018 Selezione della funzione di ritentativo -——— -—- Senza la
Si seleziona la funzione per fare ruotare la macchina per cucire di nuovo in funzione di
senso normale con la coppia massima dopo aver fatto ruotare la macchina ritentativo
in senso inverso una volta quando la macchina per cucire € bloccata.
| . o .
%’ 4 : Senza la funzione di ritentativo
1 . - .
‘UJ_ : Con la funzione di ritentativo
kKQo1a9 Selezione della curva di avviamento della macchina per cucire - -——— Curva
La curva di avviamento della macchina per cucire viene selezionata.
normale
G._/g' : Curva normale / : Curva piu acuta
E Selezione della posizione del pressore al momento dell’ - - Abbassato
arresto della macchina per cucire
La posizione del piedino premistoffa quando la macchina
per cucire é arrestata temporaneamente viene selezionata.
A _  :Abbassato == :Sollevato
AARRRY AAARAS
Impostazione del genere di misura -——- -—- Giappone
Siimposta il valore iniziale (genere di paese della Uomo
misura, selezione maschile/femminile, misura di @ No.6
base) quando si crea un modello nuovo. ’
— Consultare “15-5 Descrizione del genere 3%
di misura” p.133.
[iEE) | Impostazione del passo del punto iniziale Da1,5a 0,imm 2,0mm
Si imposta |I_ valore iniziale del passo del pun- h@@ E 6,0
to quando si crea un modello nuovo.
iEE] | Impostazione del valore compensativo Da-1,0 a 0,imm Oomm
della quantita di trasporto inferiore 10

Il valore compensativo tra il valore di impo- J—|'|‘ E:}
stazione e il valore reale della quantita di
trasporto inferiore viene impostato.
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Gamma di Unita di i
No. Articolo . . . p|§|?lay
impostazione | revisione iniziale
Impostazione del valore compensativo della quantita di Da-1,0a 0,imm Omm
trasporto superiore 1,0
Il valore compensativo tra il valore di impostazione e il valore EATAA
reale della quantita di trasporto superiore viene impostato.
K025 Selezione della curva di tensione del filo -——= -——= Standard
Linclinazione della tensione del filo viene selezionata.
E : Standard EE‘ : Gentile (materiali sottili)
Selezione della visualizzazione del bottone di affrancatura -——= -——= No.n visua-
La visualizzazione del bottone di affrancatura nello schermo lizzato
di cucitura viene selezionata.
_55&' : Non visualizzato /M : Visualizzato
kK027 Impostazione del tempismo di solleva- Da0a40 1 18
mento del disco . f}
Il tempismo di sollevamento del disco dall’ /g —~
inizio del taglio del filo viene impostato.
[iEE] | Impostazione della lunghezza del filo rimanente Da0a40 1 5

La lunghezza del filo dell’ago rimanente al

momento del taglio del filo viene impostata. %
Quando il valore di impostazione é cambiato,

il tempismo di chiusura del disco dal tempi-

smo di sollevamento del disco cambia.

o — — — — — — — — — — —— ——— ———— — —

Quando il contenuto del livello 2 é stato cambiato, lo schermo diventa lo schermo POWER OFF\

dopo aver premuto il bottone CLOSE

dopo aver spento la macchina una volta.

ol

i =

“Schermo POWER OFF”

-123-

. Di conseguenza, accendere la macchina di nuovc.]

— — — — — — — — — — — — — — — — — — —




(1 5-3 Descrizione della tensione del filo compensativa )

La macchina per cucire é capace di commutare la procedura di impostazione della tensione compensati-
va nell'impostazione dei dettagli del passo nello schermo di immissione dei dati e nello schermo di cucitu-
ra tramite la selezione del modo di tensione compensativa.

(1) Descrizione della tensione compensativa manuale (valore numerico)

La tensione del filo compensativa manuale (valore numerico) € il modo per immettere direttamente il va-
lore numerico quando si immette il valore di tensione del filo compensativa che pud essere impostato a
ciascun passo. In seguito, la procedura di impostazione viene spiegata.

1) Visualizzare lo schermo di lista degli interrut-
tori di memoria.

Quando il tasto MODE |\ @ viene premuto,

il bottone MEMORY SWITCH 1@1‘ @ viene

visualizzato sullo schermo.

Quando questo bottone viene premuto, lo scher-

mo di lista degli interruttori di memoria viene

visualizzato.
@) i Enl] m
i I 2) Selezionare modo di tensione compensativa.
-
_J@J_F Premere i bottoni UP/DOWN SCROLL | W
200 -~ |9 per selezionare bottone di selezione
(o)
=l . e
[ Lon7 | [ Lo | della tensione del filo compensativa "@;n 0.
0 800 [ . . . .
H UWG H f—]rr -~ Lo schermt(? di slele2|o.ne dfl mtodo di tensione
34 compensativa viene visualizzato.
L0 0 E P vav vieudlizz
20 |
@ ——0
1012 |

~124 -



" oA “\

Seleziohe del modo di
tenzione compenzativa

& MNe——0

_.-l
& @

3)

4)

5)
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Rendere operante la tensione compensativa
manuale (valore numerico).

Selezionare il bottone EFFECTIVE & & | @.

Determinare la tensione compensativa ma-
nuale (valore numerico).

Quando il bottone ENTER @ viene pre-

muto, lo schermo di selezione del modo di ten-
sione compensativa viene chiuso e la selezione
del modo di tensione compensativa & comple-
tata. Lo schermo quindi ritorna allo schermo di
lista degli interruttori di memoria.

Quando linterruttore READY ] @ viene

premuto, lo schermo di immissione dei dati viene
visualizzato. Premere il bottone STEP DETAILS

SETTING @l @ per aprire lo schermo di

dettagli del passo.

Selezionare lo schermo di impostazione di

tensione compensativa manuale (valore nu-

merico).

Premere bottone di impostazione della tensione
1}

del filo compensativa

O nello schermo

per visualizzare lo schermo rapido di tensione
del filo compensativa.



S lele] O
& Al
R
o=t

OH OO

6)

Impostare la tensione compensativa manuale
(valore numerico).

Immettere il valore di tensione compensativa per
il passo da selezionare con il valore numerico. Il
valore numerico immesso viene addizionato al o
sottratto dal valore di tensione del filo dell’ago in
moto come il valore di offset.

Quando il bottone ENTER @ viene pre-

muto, lo schermo rapido di tensione del filo com-
pensativa viene chiuso per determinare il valore

di impostazione della tensione compensativa.

Lo schermo quindi ritorna allo schermo di detta-

gli del passo.

(2) Descrizione della tensione compensativa manuale (livello)

La tensione del filo compensativa manuale (livello) € il modo per effettuare 'immissione con la selezione
del livello quando si immette il valore di tensione del filo compensativa che puo essere impostato a cia-
scun passo. In seguito, la procedura di impostazione viene spiegata.

0oy

1]

Wil N

@ U
012 °|—6

1)

2)
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Visualizzare lo schermo di lista degli interrut-
tori di memoria.

Quando il tasto MODE |\ @ viene premuto,

il bottone MEMORY SWITCH 1@1‘ @ viene

visualizzato sullo schermo.

Quando questo bottone viene premuto, lo scher-
mo di lista degli interruttori di memoria viene
visualizzato.

Selezionare modo di tensione compensativa.

Premere i bottoni UP/DOWN SCROLL W

F S | © per selezionare bottone di selezio-
ne del modo di tensione del filo compensativa
® 39| 0.
IEER

Lo schermo di selezione del modo di tensione
compensativa viene visualizzato.



[ A

“\

Selezione del modo di
tensione compensativa

e "

OH o

I 1 -|J “\
oL [ w5
o]
OO
w2 & [,
oH o
s '\

Impostazione manuale (ivella)

=Cyun

della tenzione compi=auva

e le]
215 ]e]
2= ]

O i Rl m

o=l pus—e

©

[ oe——o

3)

4)

5)
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Rendere operante la tensione compensativa
manuale (livello).

Selezionare il bottone EFFECTIVE -l @.

Determinare la tensione compensativa ma-
nuale (livello).

Quando il bottone ENTER @ viene pre-

muto, lo schermo di selezione del modo di ten-
sione compensativa viene chiuso e la selezione
del modo di tensione compensativa & comple-
tata. Lo schermo quindi ritorna allo schermo di
lista degli interruttori di memoria.

Selezionare modo di tensione compensativa.

Premere i bottoni UP/DOWN SCROLL A W

F 3 | @ per selezionare bottone di tensione

compensativa manuale (livello)

schermo di selezione del modo di tensione com-
pensativa viene visualizzato.

Impostare il valore di livello della tensione
del filo compensativa manuale (livello).

Premere il bottone LEVEL 1 l © perim-
mettere il valore di impostazione.
Premere il bottone LEVEL 2 E. @ per im-
mettere il valore di impostazione.
Premere il bottone LEVEL 3 E.' ® perim-

mettere il valore di impostazione.

Quando I'impostazione € completata, preme-

re il bottone ENTER @® per chiudere

lo schermo di selezione del modo di tensione
compensativa. Quindi la selezione del modo di
tensione del filo compensativa manuale (livello)
€ completata.

Lo schermo quindi ritorna allo schermo di lista
degli interruttori di memoria.



Quando il tasto MODE M ® viene premuto, lo

schermo di immissione dei dati viene visualizzato.
Premere il bottone MANUAL DETAILS SETTING

@ ® per aprire lo schermo di dettagli del pas-

SO.

~n " o AN

foft|2lal4fs

7) Selezionare lo schermo di impostazione di
tensione compensativa manuale (livello).

Premere bottone di impostazione della tensione
1}

del filo compensativa

® nello schermo

per visualizzare lo schermo rapido di tensione
del filo compensativa.

8) Impostare la tensione compensativa manuale
(livello).
Selezionare il livello della tensione del filo com-
pensativa per il passo da selezionare Il valore
di tensione del filo compensativa impostato al
livello selezionato viene addizionato al o sottrat-
to dal valore di tensione del filo dell’ago come il
valore di offset.

Quando il bottone ENTER P viene

premuto, lo schermo rapido di tensione del filo
compensativa viene chiuso e il valore di impo-
stazione della tensione del filo compensativa
viene determinato. Lo schermo quindi ritorna
allo schermo di dettagli del passo.
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(3) Descrizione della tensione del filo compensativa automatica

La tensione del filo compensativa automatica € il modo per assegnare automaticamente il valore di ten-
sione del filo compensativa basato sulla quantita di arricciatura alla quale e impostato il valore di tensione
del filo compensativa che puo essere impostato per ciascun passo. In seguito, la procedura di imposta-
zione viene spiegata.

1) Visualizzare lo schermo di lista degli interrut-

M tori di memoria.

Quando il tasto MODE M @ viene premuto,

il bottone MEMORY SWITCH 1@_? @ viene

00—
N§> visualizzato sullo schermo.
E Quando questo bottone viene premuto, lo scher-
mo di lista degli interruttori di memoria viene
visualizzato.

. I 2) Selezionare il modo di tensione compensati-
-
G f va.
Premere i bottoni UP/DOWN SCROLL | w I
800
O_|J % - IO per selezionare bottone di selezio-
_n’_|
| 007 | [ N0 | ne del modo di tensione del filo compensativa
0 B00 - a
Biv | 82| =f-e e
Lo hd Lo schermo di selezione del modo di tensione
20 | compensativa viene visualizzato.
@|®Ne—o0
|
o)l i fej m
i ‘“ 3) Rendere operante la tensione compensativa
automatica.
Selezione del modo di
tensione compensativa Selezionare il bottone EFFECTIVE & @ | @.

4) Determinare la tensione compensativa auto-

il M matica.

Quando il bottone ENTER 0 viene pre-

muto, lo schermo di selezione del modo di ten-
sione compensativa viene chiuso e la selezione
del modo di tensione compensativa € comple-
tata. Lo schermo quindi ritorna allo schermo di
lista degli interruttori di memoria.
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Impostazione automatica della
tensione compensativa

“\

=

4] e]

LV.1 I1v2 1va 'Iv4 Ivh
~o[~] ]~ @
|
o o o o} —@
[ 7] 8] 0]

5)

6)
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. Premere il bottone di impostazione

Selezionare I'impostazione di tensione com-
pensativa automatica.

Premere i bottoni UP/DOWN SCROLL I

Fs

© per selezionare bottone di tensione

@. Lo

schermo di selezione del modo di tensione com-
pensativa viene visualizzato.

del filo compensativa automatica @»,

Impostare il valore di tensione del filo com-
pensativa automatica.

4 e

della gamma della quantita di arricciatura di
LV.1. Immettere il valore limite superiore pre-

mendo i tasti numerici da m a E Qoi
bottoni WA , E 10X EI ®).

Premere quindi il bottone di impostazione 0

® della tensione di compensazione del filo di
LV.1. Immettere il valore di tensione di compen-

sazione del filo premendo i tasti numerici da EI

aEIQoibottoniVA,E‘@)(E‘m).

Allo stesso modo, immettere il valore del LV. 2,
LV.3,LV.4 e LV.5conibottoni ® e @®.
Esempio di impostazione sull’illustrazione a sinistra :
Quando la quantita di arricciatura € da—-4 a 5, la
tensione del filo compensativa e -3.

Quando la quantita di arricciatura € da 6 a 10, la
tensione del filo compensativa & +5.

Quando la quantita di arricciatura € da 11 a 15,
la tensione del filo compensativa e +11.

Quando la quantita di arricciatura € da 16 a 20,
la tensione del filo compensativa & +21.

Quando la quantita di arricciatura é da 21 a 35,
la tensione del filo compensativa é +28.

Quando I'impostazione é completata, premere

il bottone ENTER - ® per chiudere lo

schermo di impostazione della tensione com-
pensativa automatica. Lo schermo quindi ritorna
allo schermo di lista degli interruttori di memoria.

Quando il tasto MODE  |\] @ viene premuto, lo

schermo di immissione dei dati viene visualizzato.
Nel caso che la tensione del filo compensativa
automatica sia selezionata, anche se il botto-

(2]

premuto e lo schermo di dettagli del passo viene
aperto, il bottone di impostazione della tensione
del filo compensativa non viene visualizzato.

ne STEP DETAILS SETTING ® viene




(1 5-4 Descrizione della funzione di lisciatura dell’arricciatura)

La macchina per cucire € dotata della funzione di lisciatura per controllare cambiamento improvviso della
quantita di arricciatura al momento della commutazione del passo. Il valore che viene impostato qui viene
riflesso a ciascun passo di tutti i dati di modello.

(1) Descrizione del movimento della funzione di lisciatura

Dell’arricciatura Il movimento della funzione di lisciatura dell’arricciatura viene spiegato qui sotto.

Q
c c
o o
8 N
g E
=
'o S
S8 2 5 § o
=i o 8] (&) o
c.Q N =
&5 g S
+— E — E
: ° :
o 3
(3}
+
(4]
+
(4]
+ +—
(3} ™
: : : y ;
© s i I
N : ! : | _>|_>|‘_
2 punti™] 2 punti 2 punti ‘,|" 2 punti 2 punti=!.
I(_ _)I |(_ 2pur;:| |(_ _)I I(_ 2p;|nt| t4)|('|<_
punti

Passo 1 Passo 2 Passo 3 Passo 4 |:|>

Quantita di spostamento
Esempio) Quando passi sono 4 in totale.

+ Valore di impostazione della funzione di lisciatura  (Numero di punti) 2 punti
(quantita di arricciatura) 3

Quando la quantita di arricciatura del passo 1 all’inizio della cucitura viene commutata a 6, prima, la quan-
tita di arricciatura viene commutata a 3. Poi, dopo il movimento di 2 punti, la quantita di arricciatura viene
commutata a 6 (3+3).

Quando il passso 1 viene commutato al passo 2, la quantita di arricciatura diventa 9 (6+3) immediatamen-
te dopo la commutazione e la quantita di arricciatura viene commutata a 11 che e stato impostato nel pas-
S0 2 dopo il movimento di 2 punti.

D’ora in poi, allo stesso modo, la quantita di arricciatura cambia di + 3 al momento della commutazione,
inoltre, la quantita di arricciatura cambia di + 3 dopo il movimento di 2 punti, e la funzione esegue I'azione
finché la quantita di arricciatura che é stata impostata nel passo venga raggiunta.

* Quando il modo operativo completamente automatico € selezionato, la quantita di arricciatura viene
divisa simmetricamente davanti e dietro rispetto alla posizione di commutazione dato che la com-
mutazione del passo viene effettuata automaticamente.
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(2) Impostazione della funzione di lisciatura dell’arricciatura

La procedura di impostazione della funzione di lisciatura dell’arricciatura viene spiegata qui sotto.

1) Visualizzare lo schermo di lista degli interrut-
tori di memoria.

Quando il tasto MODE |\ @ viene premuto,

il bottone MEMORY SWITCH 111\51‘ @ viene

visualizzato sullo schermo.

Quando questo bottone viene premuto, lo scher-
mo di lista degli interruttori di memoria viene
visualizzato.

s “\ 2) Selezionare la funzione di lisciatura dell’
arricciatura.

Premere il bottone UP/DOWN SCROLL A W I

(@@rj NAN © per selezionare bottone di selezione
101 4 ———O0

della funzione di lisciatura dell’arricciatura m?’|
EE

P i
@ @ﬁj}) = 3 O . Lo schermo di selezione della funzione di
lisciatura dell’arricciatura viene visualizzato.
e
T —
L]
ol
I “\ 3) Rendere operante la funzione di lisciatura
dell’arricciatura.
i s Selezionare il bottone EFFECTIVE 2 7| @.

4) Impostare il numero di punti della funzione di
’ lisciatura dell’arricciatura.

PATALY

Premere i bottoni ‘.t || ~ | @ perimmettere

il numero di punti della funzione di lisciatura dell’

i
_‘ \ﬂ arricciatura.

F
-
164 el T ﬂy.-"' T 4 5) Impostare la quantita di arricciatura della
= — funzione di lisciatura dell’arricciatura.
Premere i bottoni 1‘ || ¥ | @ perimmettere

O {(D,} m la quantita di arricciatura della funzione di liscia-
tura dell’arricciatura.
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6) Determinare I'impostazione della funzione di
lisciatura dell’arricciatura.

Quando il bottone ENTER @ viene pre-

muto, lo schermo di impostazione della funzione
di lisciatura dell’arricciatura viene chiuso e I’
impostazione é determinata. Lo schermo quindi
ritorna allo schermo di lista degli interruttori di
memoria.

Quando il tasto MODE |\ @ viene premuto,

lo schermo di immissione dei dati viene visualiz-
zato.

(1 5-5 Descrizione del genere di misura)

Quando il modo operativo completamente automatico € selezionato, € possibile effettuare I'impostazione del
genere di paese, misura di base e maschile/femminile al momento di creare un modello nuovo. La misura
visualizzata al momento della graduazione cambia secondo il genere di paese che é stato impostato qui.

» Il valore che viene impostato qui € il valore che diventa il valore iniziale quando si crea un modello.\
| ‘A Anche quando tale valore viene cambiato, il contenuto del modello che é stato gia creato non cam- |
| Riferimento bia. Tuttavia, solo quando il genere di paese della misura viene cambiato, la visualizzazione deIIa|
misura cambia. )

(1) Descrizione del genere di misura
La procedura di impostazione del genere di misura viene spiegata qui sotto.

1) Visualizzare lo schermo di lista degli interrut-
tori di memoria.

Quando il tasto MODE ] @ é tenuto pre-

muto piu di 6 secondi, il bottone MEMORY

SWITCH 251\5'_|‘ @ viene visualizzato sullo scher-

mo. Quando questo bottone viene premuto, lo
schermo di lista degli interruttori di memoria
viene visualizzato.
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s W 2) Selezionare genere di misura.
Premere i bottoni UP/DOWN SCROLL | W I

. |9 per selezionare bottone di imposta-

L

=i

zione del genere di misura | i . Lo scher-
[cozo | 9 o

20 mo di impostazione del genere di misura viene

—© visualizzato.
3) Selezionare il genere di paese della misura.
E (Germania) Donna
! (Germania) Ragazza
P . l] (Francia)
Imposztazione del genere di misura .] (Ita“a)
EE| (stati uniti)
1
o | =[N 1§ o -
iappone
— |k
Selezionare la misura dai bottoni @.
F Y F Y
% mm &
“Tazlel=l [°
¥ 4) Selezionare abito maschile/femminile.

@ per selezio-

= e

Premere i bottoni
) i Eaj ™|

5) Impostare la misura di base.

nare abito maschile/femminile.

Premere i bottoni ; ¥ | @ per immettere la misura di base. Per quanto riguarda la misura per

ciascun genere di paese, consultare la tabella sviluppo della misura.

6) Impostare il rapporto di graduazione (%).

Premere i bottoni ‘.r. r le per immettere il rapporto di graduazione. Il rapporto immesso (%)

diventa il valore di offset della graduazione per ciascun passo quando si crea un modello nuovo.

7) Determinare I'impostazione del genere di misura.
Quando il bottone ENTER © viene premuto, lo schermo di impostazione del genere di misura

viene chiuso e 'impostazione é determinata. Lo schermo quindi ritorna allo schermo di interruttore di
memoria.
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(2) Tabella sviluppo della misura

Lo sviluppo della misura per i rispettivi generi di paese é mostrato qui sotto.

-

=

—

32 104 34 36 06 03 44 44 34 34 02
34 110 36 38 08 05 46 46 36 36 03
36 116 38 40 10 07 48 48 38 38 04
38 122 40 42 12 09 50 50 40 40 05
40 128 42 44 14 11 52 52 42 42 06
42 134 44 46 16 13 54 54 44 44 07
44 140 46 48 18 15 56 56 46 46 08
46 146 48 50 20 17 58 58 48 48 09
48 152 50 52 22 19 60 60 50 50 10
50 158 52 54 24 21 62 62 52 52 11
52 164 54 56 26 23 64 64 54 54 12
54 170 56 58 28 25 66 66 56 56 13
56 176 58 60 30 27 68 68 58 58 14
58 182 60 62 32 29 70 70 60 60 15
60 188 62 64 34 31 72 72 62 62 16
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(1 6. LISTA DEI CODICI DI ERRORE

)

Codice di errore | Pittogramma Descrizione dell’errore Come ricuperare |Luogo di ricupero
E000 Contatto dell’inizializzazione di EEP-ROM albero Spegnere la
principale della scheda di circuito stampato MAIN macchina
Quando il dato non € scritto in EEP-ROM o il dato
rotto, il dato viene automaticamente inizializzato e I'ope-
ratore viene informato dell’inizializzazione.
E001 Contatto dell’inizializzazione di EEP-ROM principale Spegnere la
della scheda di circuito stampato MAIN macchina
Quando il dato non € scritto in EEP-ROM o il dato é
rotto, il dato viene automaticamente inizializzato e I'ope-
ratore viene informato dell’inizializzazione.
E003 Imperfezione del codificatore del motore dell’albero principale Spegnere la
Il contatore dell'angolo della rilevazione del sollevamento dell’ago ha macchina
superato il valore equivalente a 1,1 giri.
Il contatore dell'angolo della rilevazione dell'abbassamento dell’ago ha
superato il valore equivalente a 1,1 giri.
E004 Imperfezione della rilevazione dell'abbassamento dell’ago del Spegnere la
motore dell’albero principale .
\ ) . , macchina.
Il contatore dell'angolo della rilevazione del sollevamento dell’ago non
ha superato il valore equivalente a 1,1 giri.
Il contatore dell'angolo della rilevazione del'abbassamento dell’ago ha
superato il valore equivalente a 1,1 giri.
E005 Imperfezione della rilevazione del sollevamento dell’ago Spegnere la
del motore dell’albero principale macchina
Il contatore dell’angolo della rilevazione del sollevamento dell '
ago ha superato il valore equivalente a 1,1 giri.
Il contatore dell’angolo della rilevazione dell’abbassamento
dell’ago ha superato il valore equivalente a 1,1 giri.
E006 Contatto dell'inizializzazione di EEP-ROM della testa della mac- Spegnere la
» china del pannello elettronico sulla testa della macchina macchina
Quando il dato non € scritto in EEP-ROM o il dato € rotto, il dato viene '
automaticamente inizializzato e I'operatore viene informato dell'inizia-
lizzazione.
E007 Bloccaggio del motore dell’albero principale Spegnere la
Quando viene cucito il prodotto di cucitura che comporta | macchina.
una forte resistenza all’ago.
EO11 Media esterno non inserito Possibile Schermo
@ Il media esterno non ¢ inserito. ricuperare | precedente
tramite
ripristino
EO12 Errore di lettura Possibile Schermo
Q La lettura del dato dal media esterno non puo essere ricuperare | precedente
effettuata. tramite
f_=_j ripristino
EO013 Errore di scrittura Possibile Schermo
0 La scrittura del dato dal media esterno non pu¢ essere ricuperare | precedente
effettuata. tramite
If—:._) ripristino
EO014 Protezione dalla scrittura Possibile Schermo
r:' Il media esterno e nello stato di proibizione della scrittu- ricuperare | precedente
p— ra. i
tramltg
ripristino
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Codice di errore

Pittogramma

Descrizione dell’errore

Come ricuperare

Luogo di ricupero

EO15 & Errore di formattazione Possibile Schermo
La formattazione non puo essere effettuata. ricuperare
=it P p precedente
v tramite
ripristino
EO16 Capacita del media esterno superata Possibile Schermo
La capacita del media esterno e scarsa. ricuperare | precedente
tramite
ripristino
E022 Errore di No. di archivio Possibile Schermo
Larchivio designato non & nel carta di memoria. ricuperare | precedente
0. tramite
ripristino
E029 Errore di rilascio dello slot della carta di memoria Possibile Schermo
Il coperchio dello slot della carta di memoria e aperto ricuperare | precedente
tramite
ripristino
E062 Errore di dato di cucitura Spegnere la
Quando il dato di cucitura € rotto o il revision é vecchio. macchina.
No.
E302 Conferma dell’inclinazione della testa della macchi- Spegnere la
r na macchina.
@. Quando il sensore dell'inclinazione della testa della
macchina & OFF (escluso).
E303 Errore di sensore della piastrina semilunale Spegnere la
La piastrina semilunale del motore della macchina per macchina.
cucire € anormale.
E702 Anomalia del controllo Spegnere la
q \\\\\\\\ CPU ha effettuato elaborazione tranne quelle supposte. macchina.
E703 Il pannello é collegato alla macchina tranne quelle E possibile Schermo di
TYPE supposte. (Errore di tipo di macchina) riscrivere comunicazione
= Quando il codice di tipo di macchina del sistema & scor- | Programmadopo
—/_I retto in caso della comunicazione iniziale. aver premuto giu
— 'nterruttore di
comunicazione
E704 Incompatibilita delle versioni del sistema E possibile Schermo di
Quando la versione del software di sistema & scorretta riscrivere i comunicazione
R-V-L , . . programma dopo
in caso della comunicazione iniziale. -
m E] m aver premuto giu
interruttore di
comunicazione
E731 Imperfezione del sensore del foro o imperfezione del Spegnere la
sensore della posizione del motore principale macchina

Quando il segnale di errore del sensore del foro del mo-
tore (UVWE) é rilevato con il motore bloccato (2 secondi
0 piu sono passati a 20 sti/min 0 meno).
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Codice di errore | Pittogramma Descrizione dell’errore Come ricuperare Luogo di ricupero

E733 Giro inverso del motore dell’albero principale Spegnere la
Quando il motore ha continuato a girare 40 volte o piu macchina
in senso inverso in confronto alla direzione di controllo a '
500 sti/min o piu durante la marcia del motore (escluso
quello al momento della presa).

E801 Mancanza di fase dell’alimentazione elettrica Spegnere la
Quando 400 ms o piu di segnale di mancanza di fase dell’ali- macchina
mentazione elettrica (PHE) é rilevato dopo 2 secondi di tempo '
invalido di osservazione della mancanza di fase passato dall’
accensione della macchina.

E802 Rilevazione del taglio istantaneo dell’alimentazione Spegnere la
elettrica macchina.
Quando il segnale di rilevazione del taglio istantaneo
dell'alimentazione elettrica (PWF) é rilevato.

E810 Sovratensione Spegnere la
Quando il segnale di cortocircuito dell'alimentazione elettrica del macchina
solenoide (PWSH) (segnale interno CPLD) € rilevato mentre il segnale '
di mancanza di fase dell'alimentazione elettrica (PHE) non é rilevato
dopo 2 secondi di tempo invalido di osservazione della mancanza di
fase passato dall'accensione della macchina.

E811 Cortocircuito dell’alimentazione del solenoide Spegnere la
Quando il segnale di sovratensione (OVL) che viene macchina.
erogato quando l'alimentazione d’ingresso e 280V o piu
e rilevato.

E813 Bassa tensione Spegnere la
Quando il segnale di bassa tensione (LVL) che viene macchina.
erogato quando l'alimentazione d’'ingresso € 150V o
meno é rilevato.

E903 Anomalia sull’alimentazione elettrica del motore passo-passo Spegnere la
Quando il segnale di anomalia dell'alimentazione elettrica del motore macchina
passo-passo (LVPMP) che viene erogato quando I'alimentazione '
elettrica del motore passo-passo, 48V, fluttua -15% o pit quando si
accende la macchina ¢ rilevato.

E915 Anomalia sulla comunicazione tra il pannello opera- Spegnere la

({. ,) tivo e CPU principale macchina.
Quando I'anomalia si presenta nella comunicazione del
dato.
E916 Anomalia sulla comunicazione tra CPU principale e Spegnere la
({. ,) CPU albero principale macchina.
Quando 'anomalia si presenta nella comunicazione del
dato.
E917 Mancata comunicazione tra il pannello operativo e il Possibile Schermo
({ * ,) personal ricuperare | precedente
Quando 'anomalia si presenta nella comunicazione del tramite
dato. ripristino

E918 Anomalia della temperatura del ricettacolo termico Spegnere la

per la scheda di circuito stampato MAIN macchina.

Quando la temperatura del ricettacolo termico per la
scheda di circuito stampato MAIN € 85 °C o piu.
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Codice di errore | Pittogramma Descrizione dell’errore Come ricuperare Luogo di ricupero

E920 Anomalia della scrittura CPLD Spegnere la

\\\\\\\\ Quando 1 bit ciascuno & scritto nel foro di prova ed €80 | acchina.
non corrisponde a Verfy quando si accende la macchi-
na.

E922 Controllo del motore dell’albero principale impossibile Spegnere la
Quando il numero di giri della misurazione supera 50 ms o piu macchina.
alto del valore di limitazione superiore (3.500 sti/min).

E924 Inconveniente dell’azionamento dell’albero principale Spegnere la

\\\\\\ Quando il segnale di errore dell'elemento motore del motore (GTRE) & macchina.
rilevato mentre il segnale di sovracorrente del motore (OCL1) non e rilevato
con il motore bloccato (2 secondi o piu sono passati a 20 sti/min 0 meno).
E941 Anomalia della lettura CPLD Spegnere la
,,,,,,,, Quando il segnale d’ingresso dal CPLD é letto due volte | macchina.
ed essi non corrispondono I'uno all’altro anche quando
si prova 10 ms o piu quando si accende la macchina.
E942 Inconveniente di EEP-ROM dell’albero principale Spegnere la
\\\\\\\\ Quando la scrittura dei dati a EEP-ROM non puo essere | macchina.
effettuata.

E943 Inconveniente di EEP-ROM principale Spegnere la

\\\\\\\\ Quando la scrittura dei dati a EEP-ROM non puo essere | macchina.
effettuata.

E946 Inconveniente di EEP-ROM della testa Spegnere la
Quando la scrittura dei dati a EEP-ROM non pud essere | nacchina.

effettuata.
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(17. USO DELLA FUNZIONE DI COMUNICAZIONE )

La funzione di comunicazione pud portare (download) i dati di cucitura creati con altre macchine per cu-
cire. Inoltre, la funzione puo trasmettere (upload) i dati soprastanti alla carta di memoria o al personal. La
carta di memoria e il USB sono preparati come il mezzo per comunicare.

(1 7-1 Dati che si possono trattare)

Nome del dato Pittogramma Estensione Descrizione del dato
Archivio la cui estensione ¢ “VDT”

H@ ' . . .

Dati a format vettore VDOO A A A VDT Leg.gere dalla carta di memoria. 99 modelli di
'IHI'[}T cucitura max possono essere usati.
Archivio la cui estensione é “.EPD”

Dati di parametro H@ DP00 A A A .EPD Leggere dalla carta di memoria. 99 modelli di
EFI-'} cucitura max possono essere usati.

A A A : No. di archivio

(1 7-2 Effettuazione della comunicazione tramite la carta di memoria)

Per la modalita di manipolazione della carta di memoria, leggere “5-1. PREFAZIONE” p.14.

(1 7-3 Comunicazione effettuata usando USB)

| dati possono essere inviati/ricevuti a/da un per-
sonal computer e simili, per mezzo di un cavo del
USB.

‘ Se la parte di contatto diventa sporca,\
| mancato contatto sara causato. Non toc- |
| TN carla con la mano, e controllarla in modo|
| = che polvere, olio, o altro materiale estra- |
| @ neo non ci aderisca. Inoltre, gli elementi |
| interni vengono danneggiati dall’elettri-|
I
\

cita statica o qualcosa di simile. Percic‘),l
fare molta attenzione nel trattamento. ,
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(1 7-4 1| portare dentro dei dati)

1)

2)

3)

~141 -

Visualizzare lo schermo di comunicazione.

Quando l'interruttore di comunicazione m

@ della sezione di basamento dell’interruttore
viene premuto nello schermo di immissione dei
dati, lo schermo di comunicazione viene visua-
lizzato.

Selezionare il genere di dato.

o

YD1 9
viene premuto, lo schermo di selezione dei dati
viene visualizzato.

. . | | o
Selezionare il bottone é?o ‘%T

re di dato da comunicare. Il bottone selezionato
viene visualizzato in video invertito.

Quando il bottone di selezione dei dati

© del gene-

Determinare il genere di dato.
Quando il bottone ENTER (determinazione)

O viene premuto, lo schermo di selezio-

ne del genere di dato viene chiuso e la selezione
del genere di dato é finita.



4) Selezionare la comunicazione.
Ci sono quattro procedure di comunicazione
come descritto qui sotto.

=il @ Scrittura del dato dalla carta di memo-
ria al pannello
@ Scrittura dei dati dal personal (server)
E
al pannello
o @ Scrittura del dato dal pannello alla
carta di memoria
@ Scrittura dei dati dal pannello al per-
-2

sonal (server)

Selezionare il bottone della procedura di comu-
nicazione che si desidera con i bottoni di comu-
nicazione.

>

Quando il dato a format vettore T

O ¢ scle-

zionato nel genere di dato, non puo essere sele-

zionato né | l==| @ scrittura del dato al media

dal pannello né (m-3| @ scrittura del dato al

personal (server) dal pannello.

| dati a format vettore vengono convertiti ai dati
a parametro al momento di scrivere i dati al pan-
nello.
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E incorso la lettura dei dati.

5)

6)

7)
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Selezionare il No. di dato.

0ol
Quando (% | © viene premuto, lo schermo di

selezione dell’archivio di scrittura viene visualiz-
zato. Immettere il No. di archivio del dato che si
desidera scrivere.

Per il No. di archivio, immettere i numerali della
parte A A A di VDOOA A A.VDT del nome dell’
archivio. La designazione del No. di modello del-
la destinazione di scrittura pud essere effettuata
nella stessa maniera. Quando la destinazione di
scrittura € il pannello, i No. di modello che non
sono stati registrati vengono visualizzati.

Determinare il No. di dato.
Quando il bottone ENTER (determinazione)

@ viene premuto, lo schermo di selezio-

ne del No. di dato viene chiuso e la selezione
del No. di dato é finita.

Cominciare la comunicazione.
Quando il bottone di comunicazione (@) ®

viene premuto, la comunicazione dei dati comin-
cia. Lo schermo di comunicazione (clessidra) A
viene visualizzato durante la comunicazione e lo
schermo ritorna allo schermo di comunicazione
dopo la fine della comunicazione.

Non aprire il coperchio durante la lettura dei dati.
E possibile che i dati non vengano letti.



(18. FUNZIONE DI INFORMAZIONE )

Ci sono le tre funzioni sottostanti nella funzione di informazione.

1)

Il tempo di sostituzione dell’olio (ingrassaggio), il tempo di sostituzione dell’ago, il tempo di pulizia,

ecc. possono essere specificati e 'avviso d’avvertimento pud essere dato dopo il passare del tempo
specificato.

— Consultare “18-1 ervazione dell’informazione di manutenzione ed ispezione” p.144. e “18-2

Immissione del tempo di ispezione” p.146.

La velocita pud essere controllata al primo sguardo e anche la coscienza di raggiungimento dell’'obiet-
tivo come una linea produttiva o un gruppo produttivo viene aumentata con la funzione per visualizza-
re la produzione d’obiettivo e la produzione reale.

— Consultare “18-4 rvazion Ilinformazione di controllo produttivo” p.148. e “18-5 Ese-

cuzione dell’impostazione dell’informazione di controllo produttivo” p.150.

L’informazione sull’indice d’esercizio della macchina, sul tempo di esercizio, sul tempo di macchina e
sulla velocita della macchina pud essere visualizzata dallo stato lavorativo della macchina per cucire.
— Consultare “18-6 Osservazione dell’informazione di misurazione dell’esercizio” p.153.

(18-1 Osservazione dell’informazione di manutenzione ed ispezione)

1) Visualizzare lo schermo di informazione.
Quando il tasto di informazione i @ del-

la sezione di basamento dell’interruttore viene
premuto nello schermo di immissione dei dati, lo
schermo di informazione viene visualizzato.

2) Visualizzare lo schermo di informazione di
manutenzione ed ispezione.
Premere il bottone di visualizzazione dello
schermo di informazione di manutenzione ed

ispezione Hf/ @ nello schermo di informazio-

ne.
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L’informazione sui seguenti tre articoli viene
visualizzata nello schermo di informazione di
manutenzione ed ispezione.

« Sostituzione dell’ago
(1.000 punti)

: HS{H e
Va
y

+ Tempo di pulizia (ore)

» Tempo di sostituzione
dell’olio (ore)
(Tempo di ingrassaggio)

Nel bottone @, I'intervallo per informare dell'ispezio-
ne viene visualizzato a @, e il tempo rimanente fino
alla sostituzione viene visualizzato ad @ per ciascun
articolo. Inoltre, il tempo rimanente fino alla sostitu-
zione pud essere sgombrato.

3) Eseguire lo sgombro del tempo rimanente
fino alla sostituzione.
Quando il bottone @ dell’articolo che si desidera
sgombrare viene premuto, lo schermo di sgom-
bro del tempo di sostituzione viene visualizzato.
Quando il bottone CLEAR (determinazione)

C

@ viene premuto, il tempo rimanente fino

alla sostituzione viene sgombrato.
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4) Visualizzare il diagramma di infilatura del filo.

Quando il bottone di infilatura del filo | 78+¢| @

visualizzato nello schermo di manutenzione ed
ispezione viene premuto, il diagramma di infila-
tura del filo dell’ago viene visualizzato. Osser-
varlo quando si esegue l'infilatura del filo.

~n " o AN
43| 2f1]of1]2]3)]

!

2)

~ 146 -

1) Visualizzare lo schermo di informazione (li-

vello di personale di manutenzione).
Quando il tasto di informazione i © della

sezione di basamento dell’interruttore viene
premuto nello schermo di immissione dei dati
per circa tre secondi, lo schermo di informazio-
ne (livello di personale di manutenzione) viene
visualizzato. In caso del livello di personale di
manutenzione, il pittogramma posto sul lato
sinistro superiore cambia da blu ad arancione, e
cinque bottoni vengono visualizzati.

Visualizzare lo schermo di informazione di
manutenzione ed ispezione.

Premere il bottone di visualizzazione dello
schermo di informazione di manutenzione ed

ispezione Hf/ @ nello schermo di informazio-

ne.

En cuanto a los dos botones que se visuali-
zan en la parte inferior a nivel del personal
de mantenimiento, consulte la seccion “24.
SCHERMO DI COMUNICAZIONE DEL LIVEL-
LO DI PERSONALE DI MANUTENZIONE”

p.171.



r 3 La stessa informazione di quella nel normale
U%;/ |?| schermo di informazione di manutenzione ed
~i ispezione viene visualizzata nello schermo di
informazione di manutenzione ed ispezione.
/V 30K 1}/ 16h Quando viene premuto il bottone € dell’articolo
Hﬁld/ \7& . °|—@ il cui tempo di ispezione si desidera cambiare,
lo schermo di immissione del tempo di ispezione
1?%20% viene visualizzato.
// : 3) Immettere il tempo di ispezione.
Immettere il tempo di ispezione.
Quando il tempo di ispezione € impostato a “0”,
M la funzione di avvertimento si arresta.
o (‘D’} m Quando il bottone di sgombro| © | @ viene
premuto, il valore ritorna al valore iniziale.
. Ty
uw | valori iniziali del tempo di ispezione dei
ot rispettivi articoli sono come segue.
« Sostituzione dell’ago : 0 (1.000 punti)

» Tempo di pulizia : 0 (ore)

+ Tempo di sostituzione dell’olio : 1.028 (ore)
(Tempo di ingrassaggio)

* |l tempo di ingrassagio € il tempo che 30 gior-
ni/mese, 6 giorni/settimana e 8 ore/giorno sono
convertiti a 6 mesi.

Il metodo di calcolazione & (
X 5 giorni X 8 ore.

Quando il bottone ENTER (determinazione)

@ viene premuto, il valore immesso viene deter-
minato.

30 giorni X 6 mesi
7 giorni

(1 8-3 Procedura di rilascio dell’avvertimento)

\ Quando il tempo di ispezione designato € raggiunto, lo
K°_0 schermo di avvertimento viene visualizzato.
In caso di sgombrare il tempo di ispezione, premere il

A bottone CLEAR (sgombro) | C | @. Il tempo di ispe-

~

zione viene sgombrato e lo schermo rapido viene chiuso.

/ C ‘—9: In caso di non sgombrare il tempo di ispezione, premere
16h
| il bottone CANCEL (annullamento) © e chiudere

lo schermo rapido. Ogni volta che una cucitura viene

completata, lo schermo di avvertimento viene visualizzato
finché il tempo di ispezione venga sgombrato.

I No. di avvertimento dei rispettivi articoli sono

come segue.
+ Sostituzione dell'ago 1 A201
» Tempo di pulizia 1 A202

» Tempo di sostituzione dell’olio : A203
(Tempo di ingrassaggio)
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(1 8-4 Osservazione dell’informazione di

controllo produttivo)

E possibile designare l'inizio, visualizzare il numero di pezzi della produzione dall’inizio fino al momento

attuale, visualizzare il numero di pezzi dell’obiettivo della

produzione, ecc. nello schermo di controllo pro-

duttivo. Ci sono due generi di maniere di visualizzazione per lo schermo di controllo produttivo.

(1) Quando si visualizza dallo schermo di informazione

®

@

~ 148 -

OF

1) Visualizzare lo schermo di informazione.
Quando il tasto di informazione i © del-

la sezione di basamento dell’interruttore viene
premuto nello schermo di immissione dei dati, lo
schermo di informazione viene visualizzato.

2) Visualizzare lo schermo di controllo produtti-
vo.

Premere il bottone di visualizzazione dello

v
schermo di controllo produttivo | [ | @ nello

schermo di informazione. Lo schermo di control-

lo produttivo viene visualizzato.

L’informazione sui seguenti 5 articoli viene vi-
sualizzata nello schermo di controllo produttivo.

: Valore d’obiettivo attuale

Il numero di pezzi dell’obiettivo dei prodotti al
momento attuale viene visualizzato automati-
camente.

: Valore consuntivo reale

Il numero di pezzi dei prodotti cuciti viene vi-

sualizzato automaticamente.

(3 : Valore d’obiettivo finale

Il numero di pezzi dell’obiettivo finale dei pro-
dotti viene visualizzato.

Immettere il numero di pezzi consultando “18-5
zione di controllo produttivo” p.150.

Tempo di esercizio

Il tempo (secondo) richiesto per un processo
viene visualizzato.

Immettere il tempo (unita : secondo) consultan-

do “18-5 Esecuzione dell’impostazione dell’
informazione di controllo produttivo” p.150.

® : Numero di volte del taglio del filo

Il numero di volte del taglio del filo per proces-
S0 viene visualizzato.
Immettere il numero di volte consultando “18-5

Esecuzione dell’impostazione dell’informa-
zione di controllo produttivo” p.150.




(2) Quando si visualizza dallo schermo di cucitura

1)

2)
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Visualizzare lo schermo di cucitura.

Quando il tasto di READY @ della sezio-

ne di basamento dell'interruttore viene premuto
nello schermo di immissione dei dati, lo schermo
di cucitura viene visualizzato.

Visualizzare lo schermo di controllo produtti-
vVo.

Quando il tasto di informazione i @ della

sezione di basamento dell’interruttore viene
premuto nello schermo di cucitura, lo schermo di
controllo produttivo viene visualizzato.

| contenuti del display e le funzioni sono comuni
a “18-4 (1) Quan i visualizz ] her-

mo di informazione” p.148.



(1 8-5 Esecuzione dell'impostazione dell’informazione di controllo produttivo )
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1)

2)

3)
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Visualizzare lo schermo di controllo produtti-
vo.

Visualizzare lo schermo di controllo produttivo
consultando “18-4 Osservazione dell’informa-

zione di controllo produttivo” p.148.

Immettere il valore d’obiettivo finale.

Prima, immettere il numero di pezzi dell’obietti-
vo della produzione nel processo fino al quale

la cucitura viene eseguita d’ora in poi. Prima, im-
mettere il numero di pezzi della produzione che
viene eseguita d’ora in poi.

Quando il bottone di valore d’obiettivo finale

1]

0 © viene premuto, lo schermo di immis-

sione del valore d’obiettivo finale viene visualiz-
zato.

Immettere il valore che si desidera con i dieci
tasti o con i bottoni UP/DOWN (verso I'alto/il
basso).

Al termine dell'immissione, premere il bottone

ENTER (determinazione) 0.

Immettere il tempo di esercizio.
Poi, immettere il tempo di esercizio richiesto per
un processo.

Quando il bottone PITCH (~pt | @ dellartico-
lo 1) soprccitato viene premuto, lo schermo di
immissione del tempo di esercizio viene visualiz-
zato.

Immettere il valore che si desidera con i dieci
tasti o con i bottoni UP/DOWN (verso I'alto/il
basso).

Al termine dell'immissione, premere il bottone

ENTER (determinazione) 0.
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Immettere il numero di volte del taglio del filo
Poi, immettere il numero di volte del taglio del
filo per processo.

Quando il bottone di numero di volte del taglio

del filo "E’/I‘TJ @ inidicato nella pagina prece-

dente viene premuto, lo schermo di immissione
del numero di volte del taglio del filo viene visua-
lizzato.

Immettere il valore che si desidera con i dieci
tasti o con i bottoni UP/DOWN (verso I'alto/il
basso).

Al termine dell'immissione, premere il bottone

ENTER (determinazione) 0.

~

Quando il valore di immissione & “0”, il con-
teggio del numero di volte del taglio del filo
non viene effettuato. Usare questa funzione
collegando I'interruttore esterno.

Iniziare il conteggio del numero di pezzi della
produzione.

Quando il bottone START (avvio) @ viene
premuto, il conteggio del numero di pezzi della
produzione viene iniziato.

Arrestare il conteggio.
Visualizzare lo schermo di controllo produttivo
consultando “18- I’informa-

zione di controllo produttivo” p.148.
Quando il conteggio € in corso di esecuzione,

@

visualizzato. Quando il bottone STOP

rvazion

I'interruttore STOP (arresto) @ viene

@

viene premuto, il conteggio viene arrestato.
Dopo l'arresto, il bottone START viene visualiz-
zato alla posizione del bottone STOP.

Quando si continua il conteggio, premere di nuo-

vo il bottone START

(8]

@. |l valore contato

non viene sgombrato finché il bottone CLEAR
C

(sgombro) © venga premuto.
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7) Sgombrare il valore contato.

Quando si sgombra il valore contato, mettere
il conteggio in condizioni d’arresto e premere il

bottone CLEAR| C | ©.

Il valore da sgombrare € soltanto il valore d’
obiettivo attuale @ e il valore consuntivo reale

®.

(Nota : Il bottone CLEAR viene visualizzato
solo in caso di condizioni d’arresto.)

Quando il bottone CLEAR viene premuto, lo
schermo di conferma dello sgombro viene visua-
lizzato.

Quando il bottone CLEAR | © | @ viene premuto

nello schermo di conferma dello sgombro, il valore
contato viene sgombrato.
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(1 8-6 Osservazione dell’informazione di misurazione dell’esercizio)

1) Visualizzare lo schermo di informazione.

Quando il tasto di informazione i © della

sezione di basamento dell’interruttore viene
premuto nello schermo di immissione dei dati, lo
schermo di informazione viene visualizzato.

2) Visualizzare lo schermo di misurazione dell’
eservizio.
Premere il bottone di visualizzazione dello

schermo di misurazione dell’esercizio 5%:]\ (2)

nello schermo di informazione. Lo schermo di
misurazione dell’esercizio viene visualizzato.

L’informazione sui seguenti 5 articoli viene
visualizzata nello schermo di misurazione dell’

EEF esercizio.

0.00% 0%t @ : L'informazione viene visualizzata automa-
ticamente dal momento dell’inizio della misu-
razione dell’indice d’esercizio.

(@ : L'informazione viene visualizzata automa-
ticamente dal momento dell’inizio della misu-
razione della velocita della macchina.

(3 : L'informazione viene visualizzata automa-
ticamente dal momento dell’inizio della misu-
razione del tempo di esercizio.

@ : L'informazione viene visualizzata automa-
ticamente dal momento dell’inizio della misu-
razione del tempo di macchina.

® : Il numero di volte del taglio del filo viene
visualizzato.

Immettere il numero di volte consultando I’
articolo 3) sulla prossima pagina.
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3) Immettere il numero di volte del taglio del filo.
Poi, immettere il numero di volte del taglio del

filo per processo. Quando il bottone di numero di

volte del taglio del filo g/m (® inidicato nel-

la pagina precedente viene premuto, lo schermo di

immissione del numero di volte del taglio del filo viene

visualizzato.

Immettere il valore che si desidera con i dieci tasti o
con i bottoni UP/DOWN (verso l'alto/il basso).
Al termine dell'immissione, premere il bottone

ENTER (determinazione) o.

> Quando il valore di immissione € 0, il |
conteggio del numero di volte del taglio |

;| del filo non viene effettuato. Usare questa |
funzione collegando l'interruttore esterno. |

4) Iniziare la misurazione.

Quando il bottone START (avvio)

premuto, la misurazione di ciascun dato viene

5)
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iniziata.

Arrestare il conteggio.
Visualizzare lo schermo di misurazione dell’
esercizio consultando gli articoli 1) e 2) di “18-6

Osservazione dell’informazione di misurazio-

ne dell’esercizio” p.153.

L’interruttore STOP (arresto)

0 viene

@

O viene

visualizzato quando la misurazione é in corso di

esecuzione. Quando l'interruttore STOP

@

@ viene premuto, la misurazione viene arresta-

ta.

Dopo l'arresto, il bottone START

0 viene

visualizzato alla posizione del bottone STOP.

Per continuare la misurazione, premere di nuovo

il bottone START

@. Il valore misurato

non viene sgombrato finché il bottone CLEAR

(sgombro)| ©

@ venga premuto.
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6) Sgombrare il valore contato.
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Quando si sgombra il valore contato, mettere
il conteggio in condizioni d’arresto e premere il

bottone CLEAR| C | ©®.

(Nota : Il bottone CLEAR viene visualizzato
solo in caso di condizioni d’arresto.)

Quando il bottone CLEAR

G

@ viene pre-

muto, lo schermo di conferma dello sgombro

viene visualizzato.

Quando il bottone CLEAR

C

@ viene pre-

muto nello schermo di conferma dello sgombro,
il valore contato viene sgombrato.



19. EFFETTUAZIONE DELLA FORMATTAZIONE DELLA CARTA

DI MEMORIA

Per riformattare un media, deve essere usato il IP-420. Il IP-420 non pud leggere il media formattato su

un personal computer.

LR

ON i Kndl M.2_¢

. =)

La formattazione & effettuata.
oK?

_______E°

Alto

«—

(1 Visualizzare lo schermo di formattazione

della carta di memoria.
Quando l'interruttore  \| @ viene tenuto pre-

muto per tre secondi, il bottone di MEDIA FOR-

MAT =<>| @ viene visualizzato sullo schermo.

Quando questo bottone viene premuto, lo
schermo di formattazione della carta di memo-
ria viene visualizzato.

(2 Cominciare la formattazione della carta di

Quando due o pit media sono collegati alla macchina per cucire, il media da formattare é determi- |
nato dall'ordine di priorita predeterminato. |
Basso |
Slot dei CF (TM) < Dispositivo USB 1 + Dispositivo USB 2 « .... |
Quando un CompactFlash (TM) é inserito nello slot dei CF (TM), il CompactFlash (TM) sara format- |
tato secondo I'ordine di priorita indicato qui sopra.

Consultare le caratteristiche tecniche del USB per I'ordine di priorita dell'accesso.
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memoria.

Posizionare la carta di memoria che si desidera
formattare al slot della carta di memoria, chiu-
dere il coperchio, premere il bottone ENTER

- © e la formattazione comincia.

Memorizzare i dati necessari nella carta di
memoria a un altro mezzo prima di formattare.
Quando la formattazione viene effettuata, i dati
interni vengono cancellati.

I
)



(20. FUNZIONE DI CUCITURA DI PROVA )

| dati creati con PM-1 (software per la creazione e revisione dei dati di cucitura) possono essere cuciti in
prova tramite il collegamento in linea del personal con la macchina per cucire.

Collegare il personal con IP-420 e trasmettere i dati alla macchina per cucire dopo la creazione dei dati
con PM-1. Quando IP-420 diventa lo schermo di immissione dei dati, automaticamente lo schermo di cuci-
tura di prova viene visualizzato. Per la procedura operativa di PM-1, vedere HELP (aiuto) di PM-1 o qual-

cosa di simile.

(20-1 Esecuzione della cucitura di prova)

faSa M PACA"AY
cilolilolafaf5l

ol ol

1) Ricevere i dati di cucitura di prova da PM-1.

2)
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Quando i dati di cucitura di prova (dati a format
vettore) vengono trasmessi da PM-1, lo scher-

mo sul lato sinistro viene visualizzato, ed i dati

trasmessi vengono visualizzati nel centro dello
schermo.

Il display corrisponde alla lunghezza tra i passi
impostata con PM-1.

Revisionare il parametro vettoriale.

| dati a format vettore trasmessi da PM-1 ven-
gono convertiti ai dati di parametro che possono
essere impostati con la macchina per cucire.
Percio, é possibile effettuare la stessa revisione
come il modello normale.

Quando il bottone STEP DETAILS @l (1)

viene premuto, lo schermo di impostazione dei
dettagli del passo viene visualizzato.
Quando il bottone SEWING DATA DISPLAY

NQZ{ @ viene premuto, lo schermo di imposta-

zione dei dati di cucitura viene visualizzato.



2] 2]
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3)

4)

5)

6)
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Eseguire la cucitura di prova.
Quando l'interruttore READY (macchina pronta)

© viene premuto, lo schermo di cucitura

di prova viene visualizzato. La cucitura di prova
puo essere effettuata in questo stato.

Registrare il dato al modello.
Quando si registra il dato che é stato
cucito in prova al pannello, premere |l

bottone REGISTER (registrazione) "@9'

@ visualizzato nello schermo di cucitura di
prova, e lo schermo di registrazione viene
visualizzato. Immettere il No. di modello di
cucitura che si desidera registrare premendo i

tasti numerici da EI a EI @ o i bottoni A
v. zle( e

Determinare la registrazione del dato.
Quando il bottone ENTER (determinazione)

@ viene premuto, lo schermo di registra-

zione viene chiuso e la registrazione é finita.

Visualizzare lo schermo di immissione dei dati.
Dopo il completamento della registrazione, auto-
maticamente lo schermo di immissione dei dati
A viene visualizzato.



(21. ESECUZIONE DEL BLOCCAGGIO A CHIAVE )

("

1) Visualizzare lo schermo di bloccaggio a chia-

2)
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ve.

Premere il bottone M © per tre secondi, e il

D
bottone KEY LOCK (bloccaggio a chiave) uﬂ

@ viene visualizzato sullo schermo.

Quando questo bottone viene premuto giu, lo
schermo di bloccaggio a chiave viene visualizza-
to.

Lo stato di impostazione attuale viene visua-
lizzato sul bottone KEY LOCK (bloccaggio a
chiave).

=
- N
o

: Stato in cui il bloccaggio a chiave non € impostato

Nk Stato in cui il bloccaggio a chiave 1 & impostato

2
1| | : Stato in cui il bloccaggio a chiave 2 € impostato

Selezionare e determinare lo stato di bloc-
caggio a chiave.
Selezionare il bottone di stato di bloccaggio a

chiave © nello schermo di impostazione

del bloccaggio a chiave, e premere 0.

Quindi lo schermo di impostazione del bloccag-

gio a chiave Viene chiuso e lo stato di bloccaggio

a chiave viene impostato.



3) Chiudere lo schermo di modo e visualizzare
lo schermo di immissione dei dati.
Quando lo schermo di modo é chiuso e lo scher-
mo di immissione dei dati € visualizzato, il pitto-

(] - : .
gramma @ indicante lo stato di bloccaggio

a chiave viene visualizzato sul lato destro del
display di No. di modello. Inoltre, soltanto i botto-
ni che possono essere usati anche nello stato di
bloccaggio a chiave vengono visualizzati.

faSa M PATA"AY
tfof1]ofaf4]s)]
o n (tD)) m

*

Stato in cui il bloccaggio a chiave 2 & impostato
A
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(22. VISUALIZZAZIONE DELL'INFORMAZIONE DELLA VERSIONE)

(2]
O B4 O Lk
DP-2100 E’Lg

— I*E 023001 fe————O
o = | 02.01.03
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IPRIAIGIE zan-  |eE
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Pt 1.01.03-00

1) Visualizzare lo schermo di informazione della

2)

M |
N e e -
wa 1 i
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versione.
Premere il bottone ] @ per tre secondi, e il

bottone VERSION INFORMATION (informazione

della versione) @ viene visualizzato sullo

schermo. Quando questo bottone viene premuto
giu, lo schermo di informazione della versione
viene visualizzato.

L’informazione della versione sulla macchina per
cucire che si usa viene visualizzata sullo scher-
mo di informazione della versione, € possibile
controllarla.

@ : Informazione della versione sul programma
del pannello

(2 : Informazione della versione sul programma
principale

(3 : Informazione della versione sul servopro-
gramma

Quando il bottone CANCEL (annullamento)

. €@ viene premuto, lo schermo di informa-

zione della versione viene chiuso e lo schermo
di modo viene visualizzato.

Visualizzare lo schermo di visualizzazione
dei dettagli.
Quando si preme il bottone di visualizzazione

.EE‘ O dello schermo di visualizzazione dei

dettagli, lo schermo di dettagli del programma
del pannello viene visualizzato.

(@: Nome del modulo

®: RVL

(®: Somma di controllo

Quando si preme il bottone di annullamento

. @, lo schermo di visualizzazione dei

dettagli viene chiuso per mostrare lo schermo di
informazioni sulla versione.

Quando si preme il tasto di modo M 0. o

schermo di visualizzazione dei dettagli viene
chiuso per mostrare lo schermo di immissione
dei dati attualmente selezionato.



(23. USO DEL PROGRAMMA DI CONTROLLO

(23-1 Visualizzazione dello schermo di programma di controllo)

Premere il bottone  [\] @ per tre secondi, e il bot-

tone CHECK PROGRAM (programma di controllo)
%, 23| @ viene visualizzato sullo schermo.

Quando questo bottone viene premuto giu, lo scher-
mo di programma di controllo viene visualizzato.

Ci sono 5 articoli sottostanti nel programma di
controllo.

Impostazione del pedale ausiliario

— Consultare “23-2 Effettuazione dell’imposta-
zione del pedale ausiliario” p.163.

Controllo del valore A/D del pedale ausiliario
— Consultare “23-3 Effettuazione del controllo

del valore A/D del pedale ausiliario” p.164.

Controllo del LCD
— Consultare “23-4 Esecuzione del controllo del

LCD” p.164.

Compensazione del pannello tattile
— Consultare “23-5 Esecuzione della compensa-

zione del pannello tattile” p.165.

Controllo del segnale di ingresso
— Consultare “23-6 Effettuazione del controllo

del segnale di ingresso” p.167.

Controllo del segnale di uscita
— Consultare “23-7 Effettuazione del controllo

del segnale di uscita” p.169.
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(23-2 Effettuazione dell’impostazione del pedale ausiliario)
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1) Visualizzare lo schermo di impostazione del

pedale ausiliario.
Quando il bottone AUXILIARY PEDAL SETTING

@ viene premuto nello schermo di pro-
1001

gramma di controllo, lo schermo di impostazione
del pedale ausiliario viene visualizzato.

Effettuare I'impostazione del pedale ausilia-
rio.

Impostazione della posizione di rilascio del pe-
dale ausiliario :

Rilasciare il pedale ausiliario e premere il bot-
tone AUXILIARY PEDAL RELEASE POSITION

SETTING | /| @.

—

Quando il display e determinato, premere

O per determinare i dati.

Impostazione della posizione di azionamento
della parte anteriore del pedale ausiliario :
Premere la parte anteriore del pedale ausiliario e
premere il bottone AUXILIARY PEDAL PRONT-
PART DEPRESSING POSITION SETTING

+ o . .
__TJ ©. Quando il display é determinato, pre-

mere @ per determinare i dati.

Impostazione della posizione di azionamento
della parte posteriore del pedale ausiliario :
Premere la parte posteriore del pedale ausiliario
e premere il bottone AUXILIARY PEDAL BACK-
PART DEPRESSING POSITION SETTING

¥
oy 0. Quando il display & determinato, pre-

mere O per determinare i dati.

+ Quando tutte le impostazioni sono completate, premere il bottone CLOSE . @ per completare I'impo-

stazione. Lo schermo ritorna allo schermo di programma di controllo.

* L’errore si verifica quando il bottone CLOSE . @ viene premuto a meno che la differenza tra

ciascun articolo di impostazione non sia di 5 o piu.



(23-3 Effettuazione del controllo del valore A/D del pedale ausiliario)
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1) Visualizzare lo schermo di controllo del valo-

2)

re A/D del pedale ausiliario.

Quando il bottone CHECK | =+<| @ del valore

A/D del pedale ausiliario dello schermo di pro-
gramma di controllo viene premuto, lo schermo
di controllo del valore A/D del pedale ausiliario
viene visualizzato.

Effettuare il controllo del valore A/D del pe-
dale ausiliario.

Quando il pedale ausiliario viene premuto, il va-
lore A/D che corrisponde alla quantita di aziona-
mento viene visualizzato.

Quando il controllo € completato, premere |l

bottone CLOSE . (2]

Lo schermo ritorna allo schermo di programma

di controllo.

(23-4 Esecuzione del controllo del LCD)

[ T W
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S| N
[ 1002 |
o—~ K L)
1003
S « | = <€
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1) Visualizzare lo schermo di controllo del LCD.
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Quando il bottone LCD CHECK (controllo del

LCD) © sullo schermo di programma di

controllo viene premuto, lo schermo di controllo
del LCD viene visualizzato.



2) Controllare se qualche punto del LCD é
omesso.
Lo schermo dello schermo di controllo del LCD
€ visualizzato con un colore solo. Dopo il con-

trollo, premere il bottone CANCEL . 0. Lo

schermo di controllo del LCD viene chiuso e lo
schermo di programma di controllo viene visua-
lizzato.

(23-5 Esecuzione della compensazione del pannello tattile)

1) Visualizzare lo schermo di compensazione

. T
_3) J'.Jl D del pannello tattile.
I Quando il bottone TOUCH PANEL COMPEN-
SATION (compensazione del pannello tattile)
\.\:J \.\:J ‘F"ﬁ{ © sullo schermo di programma di con-
1001 | 1002 |

trollo viene premuto, lo schermo di compensa-
zione del pannello tattile viene visualizzato.

L B — o
|

of « |m] <

1006

2) Premere la posizione sinistra inferiore.
Premere il cerchio rosso ¢ @ posto alla posizio-
ne sinistra inferiore sullo schermo.

Quando si finisce la compensazione, premere |l

bottone CANCEL (annullamento) . (2]
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3) Premere la posizione destra inferiore.
Premere il cerchio rosso @ @ posto alla posizio-
ne destra inferiore sullo schermo.

Quando si finisce la compensazione, premere il

-
A o
bottone CANCEL (annullamento) » 4l 9.

4) Premere la posizione sinistra superiore.
Premere il cerchio rosso @ @ posto alla posizio-

ne sinistra superiore sullo schermo.
Quando si finisce la compensazione, premere |l

Ly— o B3
A bottone CANCEL (annullamento) b4 (2]

5) Premere la posizione destra superiore.
Premere il cerchio rosso @ @ posto alla posizio-
ne destra superiore sullo schermo.
Quando si finisce la compensazione, premere |l

—9
A Er bottone CANCEL (annullamento) |*. 4] @.
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Memorizzare i dati.

Quando 4 punti sono stati premuti, lo schermo
indicante la proibizione dello spegnimento della
macchina viene visualizzato poiché i dati di com-
pensazione sono da memorizzare.

Non spegnere la macchina mentre questo
schermo é visualizzato.

Se la macchina viene spenta, i dati di com-
pensazione hon vengono memorizzati.

Quando la memorizzazione ¢ finita, lo schermo
di programma di controllo viene automaticamen-
te visualizzato.

(23-6 Effettuazione del controllo del segnale di ingresso)
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2)
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Visualizzare lo schermo di controllo del se-
gnale di ingresso.
Quando il bottone INPUT SIGNAL CHECK

l“-ﬁ_‘lIi @ dello schermo di programma di con-
1005

trollo viene premuto, lo schermo di controllo del
segnale di ingresso viene visualizzato.

Effettuare il controllo del segnale di ingres-
Sso.

Lo stato di immissione del segnale di ingresso
pud essere controllato nello schermo di controllo
del segnale di ingresso.

Lo stato di immissione viene visualizzato come
@ con ogni segnale di ingresso.

Il display di stato ON (acceso)/OFF (spento)
viene mostrato come segue :

@ : Stato ON
L
0 : Stato OFF



6 generi di segnali di ingresso vengono visualizzati come segue :

No.

Pittogramma

Descrizione del sensore

Interruttore di commutazione del passo

Interruttore di rilascio dell’arricciatura

Tulmim  Palul

Rilevazione della posizione sollevata dell’ago

Rilevazione della posizione abbassata dell’ago

Rilevazione della piastra semilunare

Sensore dell'inclinazione della testa
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(23-7 Effettuazione del controllo del segnale di uscita)
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1) Visualizzare lo schermo di controllo del se-

2)

- 169 -

gnale di uscita.
Quando il bottone OUTPUT SIGNAL CHECK

-ﬁi © dello schermo di programma di con-
1006

trollo viene premuto, lo schermo di controllo del
segnale di uscita viene visualizzato.

Effettuare il controllo del segnale di uscita.
Lo stato di erogazione del segnale di uscita pud
essere controllato nello schermo di controllo del
segnale di uscita.

Lo stato di erogazione viene visualizzato come
@ con ogni segnale di uscita.

Il display di stato ON (acceso)/OFF (spento)
viene mostrato come segue :

controllare il segnale di uscita che si desidera
controllare.



9 generi di segnali di uscita vengono visualizzati come segue :

No. Pittogramma

Descrizione del sensore

—
—_—l
‘ 1

LED rilascio dell’arricciatura

Cicalino

—
o

B
J -

U

Motore passo-passo del trasporto superiore

= €
U

Motore passo-passo del trasporto inferiore

e

Motore passo-passo del trasporto ausiliario

-
T

Corrente del motore passo-passo

-
--J
*

Motore passo-passo OFF (spento)

_
o

L N

T B T T e Ty

Solenoide dell’alzapiedino

—
i

Solenoide del rasafilo
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24. SCHERMO DI COMUNICAZIONE DEL LIVELLO DI
PERSONALE DI MANUTENZIONE

Per quanto riguarda lo schermo di comunicazione, il livello che viene usato normalmente e quello che vie-
ne usato dal personale di manutenzione sono differenti in tipo di dati da trattare.

(24-1 Dati che possono essere trattati )

In caso del livello di personale di manutenzione, é possibile usare 5 differenti tipi di dati in aggiunta ai due
tipi normali. | rispettivi format di dati sono come segue.

Nome dei dati Pittogramma Estensione Descrizione dei dati
. a Nome del
Dati di regolazione "j -?—'}lu modello+00A A A.msw Dati di interruttori di memoria 1 e 2
Esempio) DPO0001.msw
. Nome del
Tutti i dati della _,.—|'|-| Tutti i dati che sono tenuti dalla
modello+00A A A.msp . .
macchina per cucire DATA macchina per cucire

Esempio) DPO0001.msp

BP+RVL(6 cifre).hed

Dati di programma Dati di dati di displ
prog ';i:' BP+RVL(6 cifre).p(2 cifre) all dl programma e caft i dispray

del pannello del pannello

BM+RVL(6 cifre).i(2 cifre)
Dati di programma

MA+RVL (6 cifre).prg Dati di programma principale
principale
Dati di

m MT+RVL (6 cifre).prg Dati di servoprogramma

servoprogramma

A A A :No. di archivio
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(24-2 Visualizzazione del livello di personale di manutenzione)

= U

D=

1) Visualizzare lo schermo di comunicazione

—172-

del livello di personale di manutenzione.
Quando il tasto (B @ viene premuto lunga-

mente per tre secondi, 'immagine posta alla
posizione sinistra superiore viene cambiata al

colore arancione @ e lo schermo di comu-

nicazione del livello di personale di manutenzio-
ne viene visualizzato.

Per la procedura operativa, consultare

“17-4 1l portar ntr i dati” p.141.

Quando i dati di regolazione o tutti i dati della
macchina per cucire sono selezionati, il di-
splay diventa come mostrato sul lato destro
e non é necessario specificare il No. dalla
parte del pannello.



25. SCHERMO DI INFORMAZIONE DEL LIVELLO DI
PERSONALE DI MANUTENZIONE

(25-1 Visualizzazione della registrazione degli errori )

™

<o 2| 1Jlo] 1] 2] 2]

I

P

W o

P}
O—— 2=

EYi6 ll'\l:
19 ENY ll'\l: 385
18 E38 ll'\l: 342
17 ES23 'IN: 299 E
16 E943 'IN: 297 E
15 E%4G 'IN: 214
14 E942 .ll\l: 1

C
=
=
=

1) Visualizzare lo schermo di informazione del
livello di personale di manutenzione.

Quando il tasto INFORMATION i 0

della sezione di sede degli interruttori viene
premuto per circa tre secondi nello schermo di
immissione dei dati, lo schermo di informazione
del livello di personale di manutenzione viene
visualizzato. In caso del livello di personale

di manutenzione, il pittogramma posto alla
posizione sinistra superiore cambia dal colore
blu al colore arancione, e 5 bottoni vengono
visualizzati.

2) Visualizzare lo schermo di registrazione degli
errori.
Premere il bottone ERROR RECORD SCREEN

DISPLAY 2= @ nello schermo di informazio-

ne. Lo schermo di registrazione degli errori viene
visualizzato.

La registrazione degli errori della macchina per
cucire che si usa viene visualizzata nello schermo di
registrazione degli errori, e si possono controllare gli
errori.

© : Ordine in cui gli errori si sono verificati.

O : Codice di errore

© : Tempo cumulativo di macchina sotto tensione
(ore) al momento in cui I'errore si é verificato.

Quando il bottone CANCEL . @ viene premuto,

lo schermo di registrazione degli errori viene chiuso
e lo schermo di informazione viene visualizzato.
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della macchina per cucire?
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3)

Visualizzare i dettagli dell’errore.
Quando si desidera conoscere i dettagli
dell’errore, premere il bottone ERROR

‘ 20 E916 ]Id:
scere. Lo schermo di dettaglio dell’errore viene
visualizzato.

Il pitogramma @ e la descrizione dell’errore cor-
rispondenti al codice di errore vengono visualiz-
zati nello schermo di dettagli dell’errore.
Consultare “16. LISTA DEI CODICI DI ERRO-

RE” p.136.

423| @ che si desidera cono-

(25-2 Visualizzazione dell’informazione cumulativa d’esercizio )

e (6D

i ()
Lei—©
&
3h 2087
3 = @'3. 0
~2
6 ° 84h 253.
'hq: Id‘@'a

OH O

1)

2)

Visualizzare lo schermo di informazione del
livello di personale di manutenzione.

Quando il tasto INFORMATION i @ della

sezione di sede degli interruttori viene premuto
per circa tre secondi nello schermo di immissio-
ne dei dati, lo schermo di informazione del livello
di personale di manutenzione viene visualizzato.
In caso del livello di personale di manutenzione,
il pittogramma posto alla posizione sinistra supe-
riore cambia dal colore blu al colore arancione, e
5 bottoni vengono visualizzati.

Visualizzare lo schermo di informazione cu-

mulativa d’esercizio.
Premere il bottone CUMULATIVE WORKING IN-

FORMATION SCREEN DISPLAY (QD @ nello

schermo di informazione. Lo schermo di informazio-

ne cumulativa d’esercizio viene visualizzato.

Le informazioni sui seguenti 4 articoli vengo-

no visualizzate nello schermo di informazio-

ne cumulativa d’esercizio.

© : Il tempo cumulativo d’esercizio (ore) della
macchina per cucire viene visualizzato.

O : Il numero di volte cumulativo del taglio del
filo viene visualizzato.

@ : Il tempo cumulativo di macchina sotto
tensione (ore) della macchina per cucire
viene visualizzato.

O : Il numero di punti cumulativo viene
visualizzato. (Unita : x1,000 punti)

Quando il bottone CANCEL | X @ viene premu-

to,

lo schermo di informazione cumulativa d’eserci-

zio viene chiuso e lo schermo di informazione viene
visualizzato.
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(26. MANUTENZIONE

(26-1 Procedura di sostituzione della cinghia del trasporto)

AVVERTIMENTO :
Al fine di evitare ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, spegnere la macchina ed
assicurarsi in anticipo che il motore abbia completamente cessato di ruotare.

Attenzione : Lo standard del periodo di sostituzione & un anno benché questo dipenda dalla frequenza di uso.
Sostituire la cinghia con quella nuova quando si osserva che la forza di trasporto é eccessivamente

deteriorata o qualcosa di simile.

Attenzione : Pulire periodicamente la cinghia del trasporto pressappoco una volta alla settimana dato che la polvere si ac-
cumula nel coperchio del trasporto superiore, e la cinghia arrotola la polvere. Di conseguenza, inconveniente
del trasporto o I'accorciamento della durata della cinghia sara causato.

(1) Sostituzione della cinghia del trasporto superiore

1) Rimuovere le dieci viti di fissaggio del coperchio @ e
rimuovere il coperchio R @ e il coperchio F @.

2) Allentare la vite del piedino premistoffa intermedio @
e rimuovere il piedino premistoffa intermedio .

3) Allentare la vite di fissaggio del piedino mobile @

e rimuovere il piedino mobile @ e il piedino mobile
ausiliario @.

4) Rimuovere la cinghia del trasporto principale @ e la
cinghia del trasporto ausiliario @, e sostituirle con
quelle nuove.

5) Mettere I'asta del piedino mobile @ tra @ e @, e
fissare con la vite @.

6) Dopo aver regolato la tensione della cinghia, attacca-
re il coperchio R @ e il coperchio F @.

[l Procedura di regolazione della tensione della cinghia
(1) Cinghia del trasporto principale :
Spostare la piastra di regolazione della tensione L @
a sinistra o destra per regolare la cinghia.
* La tensione viene aumentata nella direzione destra
(direzione A) e diminuita nella direzione sinistra.
(2) Cinghia del trasporto ausiliario :
Spostare la piastra di regolazione della tensione S ®
a sinistra o destra per regolare la cinghia.
+ Quando la piastra viene aperta su ambedue i lati
(direzione B), la tensione viene aumentata, e quando
viene chiusa, la tensione viene diminuita.
(3) Regolazione del valore di tensione della cinghia :
1) Cinghia del trasporto principale :
La cinghia deve essere curvata di 3 mm quando
la cinghia viene premuta con un carico di 1,3 N
(130dgf).
2) Cinghia del trasporto ausiliario :
La cinghia deve essere curvata di 3 mm quando la
cinghia viene premuta con un carico di 0,4 N (40gf).

[ Ame L’errore di passo di trasporto sara causato a ]

Q meno che la tensione non sia corretta.



Premere il cent

(2) Sostituzione della cinghia del trasporto inferiore

1) Girare la leva del pressore @, sollevare il pie-
dino mobile @, e rimuovere la piastra ausiliaria
della placca ago @, il coperchio del crochet
asm. @, il coperchio del telaio @ e il coperchio
del trasporto inferiore @.

2) Allentare le viti di fissaggio @ della piastra di
tensione del trasporto inferiore.

3) Sostituire la cinghia del trasporto inferiore @
con quella nuova.

[l Procedura di regolazione della tensione della
cinghia
Regolare la piastra di tensione del trasporto
inferiore @ a sinistra o destra per regolare la
tensione.

(La tensione viene aumentata nella direzione A.)
Valore di tensione della cinghia :

La cinghia deve essere curvata di 3 mm quando la cin-
ghia viene premuta con un carico di 1,5N (150gf ).

4) Dopo la regolazione della tensione, attaccare
la piastra ausiliaria della placca ago @ ed i vari
coperchi.

(3)Sostituzione del rullo del trasporto inferiore

1) Girare la leva del pressore @, sollevare il piedi-
no di trasporto @, e rimuovere la piastra ausilia-
ria della placca ago @, il coperchio del crochet
asm. @, il coperchio del telaio € e il coperchio
del trasporto inferiore @.

2) Allentare le viti di fissaggio del pressore del
crochet interno @ e rimuovere il pressore del
crochet interno @.

3) Rimuovere il rullo del trasporto inferiore @ e so-
stituirlo con quello nuovo. Applicare leggermente
il grasso esclusivo fornito come accessori (No.
di parte : 40006323) allinterno del rullo.

4) Controllare la tensione della cinghia del traspor-
to inferiore.

5) Dopo aver regolato la tensione, attaccare la
piastra ausiliaria della placca ago @ ed i vari
coperchi.
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(26-2 Modifica della quantita di movimento verticale alternato del
L piedino mobile e del piedino premistoffa

AVVERTIMENTO :
Al fine di evitare ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, spegnere la macchina ed
assicurarsi in anticipo che il motore abbia completamente cessato di ruotare.

(1) Stato del piedino mobile e del piedino premistoffa al momento della consegna

Posizione dell’asta della camma

La posizione piu bassa del braccio
del trasporto inferiore

Quantita di movimento verticale alternato del piedino mobile

Da 0,2 a 0,3 mm

Distanza al punto morto inferiore del piedino mobile 0,1mm
Quantita di movimento verticale alternato del piedino premistoffa Circa 2,7 mm
Distanza al punto morto inferiore del piedino premistoffa 0,imm

(2) Relazione tra la quantita di movimento verticale alternato e la velocita di cucitura max.

1 2 3 4
S\ggﬂgt?mdrin;novimento verticale del piedino Meno di 0,3 Fi?,% a Fig,%a Fig’%a
Srlémtsiﬁf?:ia r(nn?r\g)mento verticale del piedino 07 15 25 35
Velocita di cucitura max. (sti/min) 3500 2600 2000 1600

@ Quando la velocita non viene cambiata, rottura dei componenti o danni ai componenti si verificano |
e la durata della macchina & notevolmente accorciata.
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AVVERTIMENTO :
Al fine di evitare ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, spegnere la macchina ed
assicurarsi in anticipo che il motore abbia completamente cessato di ruotare.

(1) Quando si rendono uguali la quantita di movimento verticale alternato del piedino
mobile e del piedino premistoffa (Quando si rendono uguali le quantita a 1,5 mm)

1) Portare la barra ago al suo punto morto inferiore.
2) Girare la leva del pressore @, sollevare il pie-
dino mobile @, e inserire “spessimetro” da 1,6
a 1,7 mm o qualcosa di simile tra la cinghia del
trasporto superiore e la cinghia del trasporto
inferiore.

{ In caso di 1,5 mm, lo spessore da 1,6 a \
| Attenzione 1,7 mm viene messo dato che la quantita |
| @ compressa della cinghia varia leggermen- |
{ te a causa della pressione del pressore.

)

3) Rimuovere il tappo di arresto €.

4) Inserire una chiave esagonale dal foro A, e
allentare la vite di presa del braccio del trasporto
superiore @.

5) Stringere la vite di presa @ dopo aver controlla-
to che il piedino premistoffa @ si sia abbassato.

i —— ———————— — — — — —

1. Rimuovere la spinta tra il braccio del )
RN trasporto superiore @ e il braccio dell’ |

|
I
| @ albero di movimentazione @. |
| 2. Impostare la coppia di serraggio a 5,8 |
\

N-m (60Kgf-cm). ,

6) Girare la leva del pressore @ e rimuovere lo
spessimetro che é stato inserito nel passo 2).

(2) Quando si rende 2,5 mm la quantita di movimento verticale alternato

(Quando le quantita sono gia rese uguali a 1,5 mm, eseguire la procedura dall’articolo 1) sottostante.
Quando le quantita non sono rese uguali a 1,5 mm, eseguire prima “(1) Quando si rendono uguali le
quantita di movimento verticale alternato” dell’articolo predetto.

1) Girare il coperchio del braccio del trasporto superiore @.

2) Rimuovere la vite del fermo @ e rimuovere il fermo.

3) Allentare la vite di giuntura del trasporto superiore (0.

4) Girare I'asta della camma @, regolare la posizione alla linea di riferimento incisa sul braccio del tra-
sporto superiore @, e stringere la vite di giuntura (0.

o — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

[ ) Quando si gira I’asta della camma e si porta il braccio del trasporto superiore alla sua estremi- \
| Rieinetlo ta superiore, la quantita di movimento verticale alternato diventa 3,5 mm. I



(26-3 Regolazione dell’altezza del piedino mobile e del piedino premistoffa )

AVVERTIMENTO :
Al fine di evitare ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, spegnere la macchina ed
assicurarsi in anticipo che il motore abbia completamente cessato di ruotare.

(1) Regolazione dell’altezza del piedino mobile

1) Portare la barra ago al suo punto morto superio-
U\\ Q / N 2) rF{(e" il tappo di arresto @
\ imuovere il tappo di arresto @.
“ ‘/\‘w

U (5) 3) Inserire una chiave esagonale nel foro dal quale
il tappo di arresto é stato rimosso, e allentare la
vite di presa del supporto della barra del piedino
mobile @.

4) Spostare il piedino mobile €@ su o giu nella gam-
ma da 0,1 a 1,0 mm, e stringere la vite @.

1. La distanza tra le cinghie del traspo:\

to superiore e inferiore (dimensione

A) é da 0,1 a 1,0 mm. Se la distanza é

maggiore della dimensione specifica-

At/'l\ ta, i componenti vengono a contatto I’

(

|

|

|

: @ uno con I’altro.

| 2. Quando si stringe la vite @, fare at-
|

|

\

tenzione al parallelismo tra il piedino
mobile @ e il piedino premistoffa @.
Piegatura del materiale o inconve-
niente del trasporto sara causato.

— — — — — — — — —

|
|

| Fare attenzione al parallelismo

o — — — — — — — — — — — — — — —

Quando la distanza diventa maggiore del\
@' valore specificato, la forza di trasporto é|

E | deteriorata. Percio, fare attenzione. ]
="\ ©,-——©|—— {[ x -_——nn—nn——n—n————— -

(2) Regolazione dell’altezza del piedino premistoffa

1) Portare la barra ago al suo punto morto inferiore.

2) Rimuovere la piastra frontale @.

3) Allentare la vite di presa del supporto della barra del piedino premistoffa @.

4) Spostare in su il piedino premistoffa @ nella gamma da 0,1 a 0,5 mm, e stringere la vite @.

2. Quando la distanza diventa maggiore del valore specificato, la forza di trasporto & deteriorata. |
Percio, fare attenzione. ]

(

| AttenZione  regolata in fabbrica a 0,1 mm al momento della consegna. |
1@/

(



(26-4 Regolazione dell’ago e crochet)

A

AVVERTIMENTO :

Al fine di evitare ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, spegnere la macchina ed
assicurarsi in anticipo che il motore abbia completamente cessato di ruotare.

bl

' 2

A 3;

e

*
SSA

Da 0,04 a 0,1 mm

1)

3) Mettere

crochet.

d

(1) Regolazione dell’altezza della barra ago

Rimuovere la piastra ausiliaria della placca
ago @ e il coperchio del crochet asm. @.
Rimuovere la base del crochet @.

Portare la barra ago @ al suo punto morto
inferiore, e allentare la vite di presa del
supporto della barra ago @.

Regolare la linea di riferimento incisa della
barra ago A all’estremita inferiore @ della
boccola inferiore della barra ago, e stringe-
re la vite di presa @.

(2) Regolazione del crochet

Allentare tre viti di fissaggio nel crochet,
girare il volantino, e regolare la linea di rife-
rimento incisa della barra ago B all’estremi-
ta inferiore @ della boccola della barra ago.
Regolare la punta della lama @ del crochet
al centro dell’ago @ in modo che la distan-
za tra la punta della lama e I'ago e da 0,04
a 0,1 mm (standard). Stringere quindi le viti
di fissaggio nel crochet.

la cinghia del trasporto inferiore @ alla base

del crochet €, e montarla alla base dell’albero del

Allora, regolare la distanza tra la superficie

inferiore del piedino di trasporto (la superficie inferio-
re della cinghia del trasporto superiore) e la superfi-
cie superiore della cinghia del trasporto inferiore a 0,1
mm al punto morto superiore della barra ago.

1. Quando la distanza é eccessivamente)
minore del valore specificato, la punta|
della lama del crochet viene danneggiata,
e quando la distanza é eccessivamente
maggiore, salti di punto saranno causati. I

2. Inserire la protezione del controlama @ |

posta all’interno della base del crochet all’ |
interno del controlama @ poiché inconve- I
niente del sollevamento sara causato.

Il crochet RP (crochet secco) arrotola filo diI
scarto o polvere del tessuto, e c’é la possibili-
ta di guasto o inconveniente della cucitura. Ef- |
fettuare periodicamente la pulizia del crochet. )
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(26-5 Regolazione del rasafilo)

AVVERTIMENTO :

A

Al fine di evitare ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, spegnere la macchina ed
assicurarsi in anticipo che il motore abbia completamente cessato di ruotare.

_\%@

=
\ o
i

- . i
Punto di
riferimento

inciso @

\\

Q00

Punto di
riferimento
inciso
(incolore) @

(
(2
{

(1) Regolazione del tempismo della camma del rasafilo

1) Girare il volantino alla posizione in cui la leva tirafilo
arriva a un punto poco prima del suo punto morto
superiore.

2) Accendere il solenoide del rasafilo e fare scorrere
il rullo alla camma del rasafilo per farli ingranare I
uno con l'altro consultando “23-7 Effettuazione
del controllo del segnale di uscita” p.169.

3) Nello stato cosi com’e, girare il volantino nel senso
di funzionamento normale e nel senso inverso.
Quindi girare il volantino finché il volantino si fermi.

o — — — — — — — — — — — — — — —

»  Quando il punto di riferimento inciso del )
copripuleggia @ é allineato al punto di |
riferimento inciso (incolore) @ sul volan- |
tino, il tempismo é normale. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

Il Quando il predetto tempismo normale e scorret-
to, regolarlo con la procedura sottostante.

1) Rimuovere il coperchio inferiore e allentare le viti di
fissaggio della camma del rasafilo @.

2) Regolare il punto di riferimento inciso (incolore @)
sul volantino al punto di riferimento inciso @ sul
copripuleggia.

3) Premendo il blocco di azionamento @ verso de-
stra, fare ingranare la camma @ con il rullo @.

4) Girare soltanto la camma @ nel senso inverso al
senso di rotazione dell’albero di movimentazione
del crochet senza girare I'albero di movimentazio-
ne del crochet @.

5) Premere la camma @ contro il rullo @ alla posizio-
ne in cui la camma @ non gira e stringere le viti di
fissaggio della camma @.

(2) Regolazione della posizione iniziale del coltello mobile

La posizione iniziale del coltello mobile & la posizione in cui il punto di riferimento inciso @ sulla base dell’al-
bero del crochet ¢ allineato alla scanalatura a V @ sulla base del coltello mobile.
Allora, I'estremita @ del rullo a camma & 1,7 mm piu alta del centro dell’albero di movimentazione del crochet @.

1) Regolazione del punto di riferimento inciso
Allentare la vite di presa del braccio di aziona-
mento del coltello @, girare il braccio di azio-
namento del coltello @ in modo che il punto di
riferimento inciso @ sia allineato alla scanalatu-
raaV @, e stringere la vite di presa.

o — — — — — — — — — — — — — — —

Quando la scanalatura a V @ é slittata)
nella direzione destra rispetto al punto di |
TN riferimento inciso @, la sezione di lama |
Attenzione del coltello mobile non passa completa- |
@ mente la sezione di lama del controlama. |
Di conseguenza, mancato maneggio del |
filo o mancato taglio del filo sara causato. )

— o ————————— — — — —_
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2) Regolazione della posizione del rullo a cam-

£

E 0 Superficie inferiore ma ) . .

- della piastra di fondo Allentare il controdado del fermo @, girare il fer-

/ mo, e stringere il rullo a camma @ alla posizione
H @ i i c di 11,8 mm. (Consultare Iillustrazione sul lato
A .
/ E | o) -

! :‘ 1. Quando la posizione del rullo a cammal

@ é eccessivamente alta rispetto alr |
albero di movimentazione del crochet |
@, la corsa di oscillazione del coltello |

mobile viene diminuita e mancato ta-
eriove |

|

|

|

I

|

| 2 glio del filo sara causato.
| @ 2. Al contrario, quando la posizione é|
|

I

|

|

|

eccessivamente bassa, la corsa di|
oscillazione viene aumentata e la lun- |
ghezza del filo dell’ago rimanente viene |
accorciata o la punta della lama viene |
danneggiata. )

(3) Regolazione della posizione iniziale del solenoide del rasafilo

Regolare la posizione iniziale in modo che la distanza tra il braccio a scorrimento @ e il braccio dell’albe-
ro di azionamento @ sia da 0,1 a 0,5 mm quando il solenoide del rasafilo effettua I'aspirazione.

1) Rimuovere il coperchio inferiore, premere il bloc-
co di azionamento @ con le dita nella direzione
indicata dalla freccia A. Allora, allentare le viti di
fissaggio @ e regolare in modo che la distanza
siada 0,1 a 0,5 mm.

2) Togliere le dita, e controllare che ci sia una di-
stanza tra il rullo a camma @ e il bordo @ della
camma del rasafilo.

3) Ottenere una distanza di circa 0,5 mm tra il brac-
cio a scorrimento @ e I'anello ad “E” @.

Da 0,1 a 0,5mm | 1. Quando la distanza é piu grande del)

> (1] | valore specificato, & possibile che mal- |

= oi —_ | Afemiye  funzione di taglio del filo si verifichi. |

(% 3 & | @ 2. Quando la distanza é piu piccola del |

S A | valore specificato, il carico applicato a |

M= © | ciascun componente viene aumentato |

— 1 l Bl | e c’é pericolo che usura anormale si |
verifichi.

B N e _
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(4) Regolazione della posizione del coltello mobile e del controlama

Installare il coltello mobile @ facendolo venire a contatto con la base del coltello mobile.
Installare il controlama @ insieme con la piastra di regolazione della pressione del coltello @.

1) Allentare la vite di fissaggio del controlama @,

0 |% \ \ 0 regolare in modo che la sezione di lama occhia-
> ~ ta del coltello mobile @ e la sezione di lama del
, - - controlama @ vengono a contatto I'una con I’

é;)’ altra in parallelo, premere leggermente la piastra
= di regolazione della pressione del coltello @ nel-
q la direzione A, e stringere con la vite di fissag-

! gio.

-

1. Quando queste non sono in parallelo, |

il rimanere dell’estremita del filo sara |
causato. |

ne 2. Quando la pressione del coltello é bas- |

|

I

I

| Attenz

| @ sa, mancato taglio del filo sara causato. |
I

I

\

Quando la pressione é eccessivamente |
alta, questo é collegato ai danni alla|
punta della lama del controlama. )

(26-6 Parti da ingrassare)

AVVERTIMENTO :
Al fine di evitare ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, spegnere la macchina ed
assicurarsi in anticipo che il motore abbia completamente cessato di ruotare.

Effettuare periodicamente ingrassaggio ogni 6 mesi come uno standard. Per quanto riguarda il grasso,
usare il grasso esclusivo (No. di parte: 40006323) fornito come accessori.
Inoltre, per quanto riguarda i posti da ingrassare, consultare il Manuale di Manutenzione per la DP-2100.
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(27. ALTRI

(27-1 Inconvenienti in cucitura e rimedi)

tuata eccessivamente.

de.

Inconvenienti Cause Rimedi
1. Rottura del filo @ Iipercorso del filo, la punta dell’ago, lapunta | © Rimuovere i bordi taglienti o i graffi sulla punta
della lama del crochet o la scanalatura di della lama del crochet usando carta abrasiva fine.
appoggio per la capsula della bobina sulla Lucidare la scanalatura di appoggio per la capsula
placca ago presentano bordi taglienti o graffi. della bobina sulla placca ago.
(2 Latensione del filo dell’ago & troppo O Regolare la tensione del filo dell’ago.
alta o troppo bassa.
(® Lago viene a contatto con la punta della | © Consultare “Regolazione dell’ago e crochet”.
lama del crochet.
@ La molla tirafilo lavora eccessivamente O Diminuire la tensione della molla tirafilo e aumen-
o la corsa della molla e troppo piccola. tare la corsa della molla.
® Il tempismo tra I'ago e il crochet & ec- O Consultare “Regolazione dell’ago e crochet”.
cessivamente avanzato.
(® La quantita di funzionamento a vuoto O Aumentare la pressione della molla.
della bobina é troppo grande.
2. Salti di punto (D Ladistanza lasciata tra I'ago € la punta della | © Consultare “Regolazione dell’ago e crochet”.
lama del crochet é troppo grande.
@ Il'tempismo tra I'ago e il crochet € eccessi- O Consultare “Regolazione dell’ago e crochet”.
vamente avanzato o ritardato.
(3 Lapressione del piedino premistoffa é troppo bassa. | © Stringere il regolatore di molla del pressore.
@ Laltezza del piedino mobile o del piedino O Consultare “Regolazione dell’altezza del piedino mobile
premistoffa é troppo alta. e del piedino premistoffa”.
3. Punti lenti @ lifilo della bobina non & messo nell’estremi- | O Infilare il filo nella capsula della bobina corretta-
ta a forcella della molla di tensione del filo mente.
della capsula della bobina.
@ Il percorso del filo & stato rifinito male. O Rettificare il percorso del filo usando carta abrasi-
va fine. Lucidare il percorso del filo.
(® Labobina non riesce a muoversi in modo liscio. O Sostituire la bobina.
@ Latensione del filo della bobina € troppo bassa. O Regolare la tensione del filo della bobina.
(® La bobina € stata avvolta scorrettamente. O Consultare “Avvolgimento della bobina”.
4. Il filo si stacca dalla cru- (D La forza di ritorno della molla tirafilo & O Consultare “Infilatura del filo nella testa della mac-
na dell’ago simultanea- troppo forte. china”.
mente al taglio del filo. (@ La tensione del filo data dal regolatore O Consultare “Infilatura del filo nella testa della mac-
di tensione del filo No. 1 é troppo alta. china”.
(® La posizione del controlama é scorret- O Consultare “Regolazione del rasafilo”.
ta.
5. Il filo dell’'ago non viene (D Salti di punto all'ultimo punto O Consultare “Regolazione dell’ago e crochet”.
tagliato. (La distanza lasciata tra I'ago e il crochet &
Il filo della bobina viene eccessiva.)
tagliato.
6. Sia il filo dell’ago che @ Il'tempismo di taglio del filo & scorretto. | © Regolare il tempismo di taglio del filo.
il filo della bobina non (2 Rottura del coltello O Sostituire il coltello.
vengono tagliati. (® La pressione del coltello € insufficiente. | © Regolare la pressione del coltello.
@ La quantita di movimento del coltello O Regolare la posizione iniziale del coltello mobile.
mobile e insufficiente.
7. Il filo non viene tagliato in | @) Il tempismo di taglio del filo € scorretto. O Regolare il tempismo di taglio del filo.
modo affilato. (@ La pressione del coltello € insufficiente. | © Sostituire il coltello.
@ Il coltello presenta una lama smussata. | © Regolare la pressione del coltello.
8. Il materiale si piega. (@ Lacinghia del trasporto superiore € curvata. | © Regolare il piedino mobile.
(@ Laltezza del piedino mobile principale e del O Rendere uguali I'altezza del piedino mobile princi-
piedino mobile ausiliario sono scorrette. pale e del piedino mobile ausiliario.
(® Il valore di impostazione della quantita di arriccia- | © Regolare il valore di impostazione.
tura del trasporto ausiliario & scorretto.
9. Il passo del trasporto (D La cinghia del trasporto si & consumata. O Sostituire la cinghia.
non viene ottenuto. @ Il piedino mobile & eccessivamente O Consultare “Regolazione dell’altezza del piedino
sollevato. mobile”.
(® Latensione della cinghia é troppo bas- O Regolare al valore di tensione corretto.
sa.
10. Larricciatura non viene | (D La cinghia del trasporto si & consumata. O Sostituire la cinghia.
effettuata. @ Il piedino mobile & eccessivamente O Consultare “Regolazione dell’altezza del piedino
sollevato. mobile”.
(® Latensione della cinghia € troppo bassa. O Regolare al valore di tensione corretto.
@ Il valore diimpostazione & troppo piccolo. O Regolare al valore di impostazione ottimale.
11. Larricciatura viene effet- @ Il valore di impostazione é troppo gran- | © Regolare al valore di impostazione ottimale.
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(28. DISEGNO DEL TAVOLO ) No. di parte : 40013092

(28-1 Tavolo inclinato)
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(28-2 Tavolo superiore per materiale di cucitura ) No. di parte : 40013086
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(28-3 Fermo del bordo A ) No. di parte : 40013087
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(28-4 Fermo del bordo B)
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