JACK 55
MANUALE ITALIANO



Avvisi di sicurezza da rispettare

1. Segni e definizioni relativi ad avvisi di sicurezza

Questo manuale utente e i marchi di sicurezza apposti sul prodotto servono per utilizzare

correttamente il macchinario in modo da evitare lesioni personali.

I segni e |

e definizioni dei marchi sono mostrati di seguito:

A Danger

Pericolo: il funzionamento errato dovuto a negligenza causera gravi lesioni personali o addirittura la
morte

ACau tion

Attenzione: I'operazione errata dovuta a negligenza causera lesioni personali e danni al meccanismo

A

Questo segnale significa "Prestare attenzione"; la figura all'interno del triangolo sottintende
il motivo dell’avviso (I’'esempio a sinistra indica "Prestare attenzione alle mani!")

O

Questo segnale indica qualcosa che & “Vietato”

L

Questo segnale indica qualcosa che "Deve" essere fatto; I'esempio a sinistra indica di eseguire
“Messa a terra"
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2.Segni di attenzione

A Danger (Pericolo)

Prima di aprire il control box, spegnere I'alimentazione e togliere la spina dalla presa quindi attendere
almeno 5 minuti; toccare la parte dove e presente alta tensione causera lesioni personali.

>

AC&UUOH (Avvertenza)

Ambiente di utilizzo

Non usare questa macchina per cucire vicino a fonti dove sono presenti disturbi elettronici quali
saldatrici ad alta frequenza.

La fonte di disturbo elettronico influenzera il normale funzionamento della macchina per cucire.

La fluttuazione della tensione deve rientrare in un intervallo di +10% della tensione nominale. Una forte
fluttuazione di tensione influenzera le normali operazioni della macchina per cucire; in quella circostanza
sara necessario I'uso di uno stabilizzatore

Temperatura di utilizzo: 0°C ~ 45°C; il funzionamento della macchina per cucire sara influenzato da
ambienti con temperature che non rientrano nell'intervallo sopra indicato

Umidita relativa: 35% ~ 85%; assicurarsi che non vi sia condensa all'interno della macchina o il
funzionamento della macchina per cucire sara compromesso

La fornitura di aria compressa dovrebbe essere superiore al consumo della macchina per cucire.
L'alimentazione insufficiente causera il funzionamento anomalo della macchina (solo per il modello dotato
di sensore di fine spolina)

In caso di tuoni, fulmini o temporali, spegnere I'alimentazione e staccare la spina dalla presa poiché tali
eventi influirebbero sul funzionamento della macchina per cucire

Installazione

Rivolgersi sempre a tecnici qualificati per installare la macchina per cucire

Non collegare la macchina all'alimentazione finché l'installazione non e terminata. In caso contrario
il funzionamento della macchina per cucire puo causare lesioni personali quando l'interruttore di avvio
viene premuto per errore.

Quando si inclina o si colloca la testa della macchina per cucire, usare entrambe le mani.
Non premere mai con forza la macchina per cucire; se questa perde I'equilibrio, cadra sul pavimento
provocando lesioni personali o danni meccanici

La messa a terra e obbligatoria; se il cavo di messa a terra non fosse correttamente fissato, potrebbe
causare scosse elettriche e malfunzionamenti della macchina

Tutti i cavi devono essere posizionati ad una distanza di almeno 25 mm dalle parti in movimento.
Non piegare eccessivamente o fissare il cavo con chiodi o morsetti; questo potrebbe causare incendi o
scosse elettriche

Fissare il carter di sicurezza alla testa

e P 088 & &
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Cucitura

Questa macchina per cucire puo essere utilizzata esclusivamente da personale qualificato

Questa macchina per cucire non ha altri utilizzi se non il cucito

Quando si utilizza la macchina per cucire, indossare gli occhiali; in caso contrario, la rottura
dell’ago potrebbe causare lesioni personali

Nelle seguenti circostanze, interrompere immediatamente I'alimentazione in modo da evitare lesioni
personali causate dall'errato funzionamento dell'interruttore di avvio: 1. infilatura; 2. sostituzione
aghi; 3. quando la macchina per cucire rimane inutilizzata o fuori controllo

Durante il lavoro, non toccare o appoggiare nulla sulle parti in movimento, poiché entrambi questi
comportamenti potrebbero causare lesioni personali o danni alla macchina per cucire

Durante il lavoro, se si verifica un malfunzionamento o si riscontrano rumori o odori anomali provenire
dalla macchina per cucire, interrompere immediatamente I'alimentazione e contattare un tecnico
qualificato o il fornitore della macchina per risolvere il problema

Per qualsiasi problema, contattare un tecnico qualificato o il fornitore della macchina

SOl POV oL

Manutenzione ed ispezione

Solamente personale tecnico qualificato puo eseguire la riparazione, la manutenzione e l'ispezione di
questa macchina per cucire

Per la riparazione, la manutenzione e l'ispezione dei componenti elettrici, contattare tempestivamente i
professionisti designati dal produttore del sistema di controllo

Nelle seguenti circostanze, interrompere |'alimentazione e staccare la spina in modo da evitare
lesioni personali causate dall'errato funzionamento dell'interruttore di avviamento:

1. riparazione, regolazione e ispezione;

2. sostituzione di pezzi di maggior usura come ago, coltello eccetera

Prima di controllare, regolare e riparare qualsiasi apparecchiatura azionata ad aria (solo per il modello
dotato di sensore di fine spolina), I'utilizzatore deve interrompere I'entrata di aria ed attendere che
I'indicatore di pressione scenda a "0"

Se si rende necessario regolare la macchina quando ¢ accesa, attenersi scrupolosamente alle norme di
sicurezza

Se la macchina per cucire si danneggia a causa di modifiche non autorizzate, la garanzia
decade automaticamente

O P PO
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3. Utilizzo in sicurezza

® Installazione

B Control Box
¢ Installate il control box come da istruzioni.
B Dispositivi
4 Se sono necessari altri accessori, spegnere |'alimentazione e staccare la spina
di alimentazione.
B Cavo dialimentazione
¢ Non premere il cavo di alimentazione con forza o attorcigliare eccessivamente
il cavo di alimentazione.
¢ | cavidialimentazione devono essere collocati ad una distanza di almeno 25
mm da parti in movimento.
¢ Prima di alimentare il control box, controllare attentamente la tensione di
alimentazione e la posizione dell'ingresso di alimentazione sul control box.
Se viene utilizzato un trasformatore di corrente, |'utilizzatore deve controllarlo
prima di alimentare la macchina.
Durante quel periodo, l'interruttore di alimentazione della macchina per
cucire deve essere impostato su "Off".
B Messa aterra
¢ Per evitare il disturbo acustico e gli shock causati da scariche elettriche,
I'utilizzatore deve effettuare la messa a terra.
B Dispositivi
¢ Sefosse necessario effettuare collegamenti elettrici, assicurarsi di rispettare
le posizioni.
B Smontaggio
¢ Quando si rimuove il control box, I'utilizzatore deve spegnere la corrente e
staccare la spina di alimentazione.
¢ Quando si stacca la spina, tenerla saldamente per rimuoverla, senza tirare solo il
cavo di alimentazione.
¢ Nel control box vi & pericolo di alta tensione: prima di aprire il control box, spegnere
la corrente e togliere la spina dalla presa, quindi attendere almeno 5 minuti

prima di aprire il box.
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® Manutenzione, ispezione e riparazione

B Solamente personale tecnico qualificato puo eseguire la riparazione e la manutenzione di questa
macchina.

B Quando si sostituiscono aghi e navette, |'utilizzatore deve spegnere la corrente.

B Utilizzare solamente ricambi dei produttori autorizzati.

® Varie

B Non toccare parti della macchina in movimento, in particolare I'ago e la cinghia,
qguando la macchina ¢ in funzione. L'utente deve anche tenere i capelli lontani dalle
suddette parti in movimento, per non incorrere in situazioni molto pericolose.

B Non fare cadere il dispositivo per terra, né inserire oggetti nella fessura del box.

B Non fare girare la macchina quando manca qualche carter.

B Se questo dispositivo di controllo & danneggiato o non puo funzionare
normalmente, chiedere ad un tecnico di regolarlo o ripararlo. Non azionare la macchina
se il problema non e stato risolto.

B Non cambiare o modificare il box senza una preliminare autorizzazione.

® Smaltimento RAEE

B Smaltire il presente dispositivo come normale rifiuto industriale.

® Avvertimento e pericolo

B Operazioni errate possono causare seri pericoli; fare riferimento a quanto segue:

Operazioni shagliate . Operazioni shagliate
AF\'\NEHEHZJ pOS50N0 causare AF\HEHZJOHE pOssONo causare

lesioni o morte lesioni o danni gravi

B || significato delle figure € mostrato di seguito:

Azionare la macchina

_ . . Attenzione: Alta tensione
secondo le istruzioni

Attenzione: Alta temperatura Messa a terra obbligatoria

Mon fare mai

Fuse Carlo S.p.A.



4. Precauzioni di utilizzo AVVE‘ rte n Za

1 Quando si preme [ON] togliere il piede dal
pedale.

2_Spegnere la macchina quando non si utilizza.

collegare diverse apparecchiature insieme.

3_ Spegnere la macchina se si deve inclinarela | 4  Effettuare la messa a terra con un cavo
testa, sostituire I'ago o infilare I'ago. adatto.
Fower supply
9_ = ;;3__
I h F
SleiT)
5_ Non usare una presa multipla domestica per | 6_ Per aprire il control box, spegnere prima la

macchina e togliere la spina dalla presa,
quindi attendere almeno 5 minuti prima
di aprire il control box.

’/
Danger! High Yoltage!

a queste istruzioni.

7_ Dopo aver sostituito il motore, impostare 1'angolo di installazione del motore principale in base

8_ Stare lontani da campi magnetici per evitare
interferenze.

Usando una presa esterna per collegare gli
accessori, il cavo di collegamento deve
essere il piu corto possibile.

Un cavo lungo potrebbe causare un
funzionamento errato.

Il cavo di collegamento sara isolato.

10 Se il fusibile & bruciato, sostituirlo con uno nuovo avente la stessa tensione.
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1. Istruzioni di sicurezza

malfunzionamento.

MANUALE USO

1.1 (1) Tensione e frequenza di alimentazione: fare riferimento alla targhetta dati motore e del control box.
(2) Interferenza da onde elettromagnetiche: tenere lontano da ambienti con forti radiazioni magnetiche o elevate per evitare ostruzioni e causare

< S5 Control box WRSSLJK a colonna versione 1.2

3. Informazioni di sistema

In modalita predefinita dal pannello operativo, premere il tasto P e contemporaneamente il tasto
"Rabbit" per accedere allo stato di monitoraggio del sistema.

Utilizzando i tasti + e - selezionare I'elemento da visualizzare; premere il tasto S per accedere/
tornare all’elemento selezionato. Per uscire dall’'interfaccia di monitoraggio, premere il tasto P.

Leggere attentamente il manuale operativo e la relativa scheda tecnica della macchina per cucire prima del suo utilizzo .

(3) Messa a terra: per evitare ostruzioni del rumore o perdite di incidenti elettrici (inclusi macchina per cucire, motore, control box e posizionatore) .

1.2 Assicurarsi che I'alimentazione sia spenta da almeno 1 minuto prima di aprire il coperchio del control box; I'alta tensione presente & pericolosa. Numero di serie Nome Unita Numero di serie Nome Unita
1.3 Spegnere I'alimentazione mentre si ripara o si sostituisce l'ago, J) Numero pezzi Pezzi U6 Angolo inclinazione motore Limite sensore
14 A Utilizzato dove sussistono potenziali pericoli u1 Velocita motore pm u7 prohgn?a?rellrlrg‘ézrnstlmleo /
A Utilizzato in presenza di alta tensione e pericolo elettrico %"Tlﬂpa'e
Modello/versione /
2. Tabella parametri di sistema ] Corrente motore 0.01A us programma ctlantrollo
principale
No PROGETTO CONTENUTO INTERVALLO PREDEFINITO  |LIVELLO 1 (1} Voltaggio motore ] (15} Numero DSP 7
I Velocita di cucitura Imposta la velocita di cucitura 200 ~ 3000 2000 T . Versione programma /
2 Funzione partenza graduale 0: non attivo 1~99: attivo 0~99 3 I u4 Voltaggio pedale 00w ver contr
. ; La funzione esegue cuciture decorative —
3 Travetta decorativa o e 0/1 1 I Us Angolo indinazionetest{  Limite sensore TYPE Numero software /
4 Velocita di cucitura Tunghezza fissa Imposta Ta velocita di cucitura Tunghezza fissa 200 ~ 3000 2000 T —
9 Limite velocita trasporto all'indietro Impedisce alla cucitura all'indietro di rompere I'ago 500 ~ 1500 700 I 4. Istruzioni control box
10 Tntervallo ripristino allarme filo bobina Tmposta l'intervallo di ripristino di allarme filo bobina 0 ~ 10s 2 T FUNZIONE TASTO DESCRIZIONE
12| Funzione regolazione velocita manopola 0:invalido__T: valido 071 0 I Regolazione . T. regolazione del riferimento dell angolo del motore: premere e fenere premuto il fasto T in modalita cuctura normale per accedere diretta-
11 Regolazione pressione discesa piedino Imposta Ia pressione di discesa del piedino 0 ~ 100 3 T T | mente al narametra P75 ner la regolazione dell'angolo del motore)
17 Regolazione resistenza filo Imposta [a regolazione della resistenza filo 0 ~ 100 60 T angolo motore N 2. parametri del giunto solido (questa condizione € solo nella commutazione dei parametri P53 ~ P75)
: : o vl Regolazione distanza ago
18 Fermatura anteriore e posteriore Grinvalido  1:valido 0/1 0 ! Cucituraa 1 segmento 1 1.6 possibile jimmettere il numero di punti di cucitura impostato nella sezione E o . )
Funzione di arresto dopo Ta travetta a inizio P o L I= 2. dono che |'ultimo segmento punto e stato cucito, eseguira automaticamente operazioni come termine cucitura (se selezionata), taglio o
19 on 0:invalido ~ 1: valido 0/1 0 I fermatura_del filo
20 Funzione manuale di ritorno del trasporto 0: solo cucitura allindiefra 0/1/2 0 I Kegolazione distanza ago P -
punto 1: cucitura indietro+riempimento ago _2: taglio filo P— ; 5 POSStlbll|e 'mf!t'e“eg? il numero di P"{“' cuﬁltura '[Ppoztal‘o "Ie"e 5?t1'°"'. F"G eH diatamente. Se s conti i nedal
71 dual ; - T T Cucitura a 4 segmenti . durante la cucitura di ciascun segmento, sllevare il pedale e la cucitura si interrompera immediatamente. Se si continua a premere il pedale,
77 ‘Efn%%—‘fﬂilg ; ‘?::t!_t%ﬁduale :: SperlcT:d%unltl_z{o 100 ,3000 688 T 9 E] verranno eseguiti i punti non flnltﬂmpostatl in c_lascunpsegmento . p X X i . P | P
— 9 9 P 100 ~ 3000 - 3. dona che ['ultimo segmento punti e stato cucito, eseguira automaticamente operazioni come termine cucitura (se selezionata), taglio o
23 Partenza graduale 3 Partenza graduale dal terzo al nono punto 100 ~ 3000 600 1 fermatura del filo
24 Abbassamento piedino rallentato 0.invalido _T: valido 0/1 0 T Impostazione sezione o K
> Attivazione  piedino (invalido T:valido o . . ; ﬁt?r:?lstlg IIlae ém?&srt:'&el ﬂlgsucrl?:rsoed:npel:sg (:L?Igvs;gerﬂenet:iglz Fe.1laa cﬁchitura si interrompera immediatamente. Se si continua a premere il pedale
27 Funzione posizione piedino alto G:invalido _T: Val'(,io - — v/l 0 I Cucitura muli ) verranno eseguiti i punti non finiti%mpostéti in ciascunpsegmento P ' P peale
28 Interruttore di sicurezza Con la testa alzata, l'interruttore di segnalazione imposta 0/1/2 0 1 segmento f% dnn‘n rh‘ei Illlf[tlimo segmento punti e stato cucito, eseguira automaticamente operazioni come termine cucitura (se selezionata), taglio o
Oe 1:apertoe chiuso  2: protezione fermatura del filo
29 Intervallo abbassamento piedino rallentato Piti Tungo Tintervallo, pit Tentamente abbassa il piedino 50 ~ 500 300 1T « o R ; ren;ncli_?‘il eggle in tavanti étpossibile la cutciturat _autom?tica"avanﬂ el_ir]dtigtro: il r#met;o & impostato nella sezione [|> ﬁl:‘ola 15t‘t’°|’tlet
; . " R A L - 0/5/10/15 ucitura rinforzata | | . la modalita di affrancatura continua passa automaticamente alla modalita trigger attivata; non e necessario premere il pedale tutto il tempo
30 Impostazione ingrandimento linea inferiore O:invalido ~ 5/10/15/20: moltiplicatore di base 2 0 I continua &".‘] di cucitura a punto fisso corspon den_tg Timane sempre accesa ' 99 ' o P! P p
31 Tmpostazione finea base iniziale Tmposta il valore della linea di base iniziale 200 ~ 4000 1600 T 3. quando questa funzione é valida, I'impostazione della travetta anteriore e posteriore non é valida
32 Tempo di pausa intervallo travetta Tmposta o stop dei punti decorativi 0 ~ 500 50 I Imoostazi ﬁ@ 1. valida per la cucitura: attivando il pedale il sistema eseguira automaticamente i punti dei segmenti E, F, G e H (P1~PF),
33 i i ivi i i ivi 20 ~ 100 11 ) ; ‘ senza tenere premyto il pedale per tutto il tempo . . . L
Regolazione stop angolo punti decorativi Regola lo stop angolo dei punti decorativi 20 ~ 120 parametri Z.I}n mot a'l]tgJ de| a#ranc tura co':\t{nua, ?a \uce &rrlspondente al tasto & sempre accesa, a indicare che la modalita trigger predefinita é attivata
34 Scelta velocita pedale travetta standard 0: velocita di cucitura automatica  1: velocita a pedale 0/1 0 11 o cucitura E ; s raveta e e inditro 4vot
segue la travetta iniziale avanti e indietro 4 volte
35 Impostazione lavoro a cottimo 0: disattivato 1 ~ 20: attivato con multiplo + 1 0~ 20 0 1 di rinforzo
36 Tmpostazione conteggio pezziiniziali Tmp one valore del conteqggio pezzi iniziali 0 ~ 1000 100 T Fine cucitura L .
38 Tmpostazione selezione pezzi 0: pezzo in pit T: pezzo in meno 0/1 0 T . Esegue [a travetta iniziale avanti e indietro 4 volte
0: non attivato; T:nessun rallentamento se rileva il segnale; dirinforzo
f‘%s;"liggumenrta"g‘:‘;%ﬁ ctggﬁg; (ﬂ%a&m;ﬁggrg:ﬂl?nmvlarh?’?;no Selezione modalita 3-5| m Imposta o annulla la funzione di sollevamento piedino al centro, sollevamento piedino dopo il taglio del filo, sollevamento piedino al centro
. s " ’ 2l maccﬁina riduce la velocita sul valore impostato (P& per . piedino premistoffa — e dopo il taglio del filo
39 | Modalita rilevamento filo bobina impostare) dopo avere rilevato il se?n:gle, ['allarme sonoro e 0~3 2 I - —_— - -
I3um|noso reclupera (:‘qpo il taglloI (P (I] |nva||d(o P40 invalido); Rasafilo > Imposta o annulla la funzione del taglio del filo
: spegnere lamacchina e segnalare lerrore (dopo aver —
filevato il segnale Fallarme sonoro e luminso recupera?) Partenza lenta ¢ Imposta o annulla la funzione della partenza rallentata del piedino
10 Ritardo allarme filo bobina Tmposta il ritardo allarme filo bobina 0100 0 T _ _
41 Velocita rallentat Velocita minima del pedale 100 ~ 400 200 T Posizione artesto aq0 o) Imposta il tasto di scelta rapida per la posizione di arresto ago: il tasto & valido per I'arresto dell'ago superiore mentre in modalita annullato
42 Selezione curva accelerazione 0: normale T accelerazione lenta_ 2: accelerazione veloce 0/1/2 0 T 9 = imposta I'arresto dell'ago inferiore
44 Velocita di taglio | Ta velocita di taglio 100 ~ 400 260 T
5 " I Previene a rottura del punto indietro
45 | Limite avanzamento velocita trasporto B velocts it - T+ con mitasione di velocita 0/1 0 ! Tasti piti/ meno Corrisponde al numero di punti + / -, regolazione parametri su / gi e regolazioni di minimo e massimo
46 Cucitura ritardata quando il piedino é abbassato | Il ritardo conferma che il piedino é stato abbassato 0 ~ 800 50 11
47 Tempo di voltaggio in uscita magnete alzapiedino | Rileva il tempo di voltaggio in uscita del piedino 0 ~ 800 150 11 Velocita in diminuzione: tenendo premuto il tasto, la veloita di cucitura diminuira e il display passera automaticamente al valore di
48 Voltaggio in uscita del magnete alzapiedino Ciclo di lavoro in uscita del perno di sollevamento 0~ 100 30 11 Tasto velocita - impostazione veloce
m T 4 forza del p— P Ioiedinoal - D) m Velocita in aumento: tenendo premuto il tasto, la velocita di cucitura aumentera e il display passera automaticamente al valore di
Tempo dl orlza el magnete alzapiedino Forzare dopo avere tenuto premuto il piedino a lungo 1~ 60 impostazione veloce
empo di voltaggio In uscita magnete trasporto : PP . . — e - - . - - -
50 aII’in('i)ietro 99 9 P Intervallo pressione completa cucitura indietro 0 ~ 800 150 1 1. Tenere premuto il tasto vocale in qualsiasi stato per disattivare o attivare fa funzione visualizzando "Funzione vocale attiva™ o "Funzione
51 Magnete trasporto all'indietro Valore in uscita 0 ~ 100 60 1T vocale disattivata” ] . o ) L L
52 Tempo di forza del te trasporto indietro Forzare dopo [a cucitura allindietro 1~ 60 25 1T 2. In modalita cucitura libera, premere brevemente il tasto vocale per attivare o disattivare la lingua di awio e | messaggi vocali visualizzando
53 Velocita travetta a inizio cucitura Velocita del giunto di rinforzo anteriore 100 ~ 3000 1200 T Tasto vocale "Lingua di awvio attivata" e "Lingua di awvio disattivata"; il messaggio di errore non attivato (parametri: tenere premuto 3S per disattivare;
o Travetta a inizio compensazione cucitura 1 Parametri compensazione punto cucitura anteriore 0 ~ 100 % ! i taer;ir:z%:;n ;it:aav?ggiiroa::“\ll:rc?le (parametri: premere il tasto per trasmettere il contenuto del parametro)
55 Travetta a inizio compensazione cucitura 2 Parametri compensazione punto cucitura anteriore 0~ 100 16 1 4. Segnalazione guasti e riparazione (nello stato di segnalazione errori, premere il tasto per trasmettere il contenuto dell'ispezione)
56 Velodita travetta a fine cucitura Velocita dopo il giunto di rinforzo 100 ~ 3000 1200 I Ripristino impo- Nell'interfaccia standby tenere premuto il tasto "Reset" per 1,5 secondi per ripristinare le impostazioni di fabbrica
57 Travetta fine cucitura compensazione 1 Parametri di compensazione punto per punto indietro 0 ~ 100 25 I stazioni di fabbrica
- - - N _ N Nell'interfaccia di impostazione cucitura, premere brevemente il tasto P per accedere allinterfaccia parametri dove viene visualizzato
58 | Travetta fine cucitura compensazione 2 Parametri di compensazione punto per punto indietro 0~ 100 16 I Impostazione I'elenco parametri co% livello I. Nell‘interfaccia di impostazione cucitura, tenere premuto il tasto P pgr accedere all‘interfaccia di immissione
59 Velocita cucitura sovrapp Velocita del giunto di rinforzo ¢ 100 ~ 3000 1200 T parametri assword. Dopo aver inserito la password di manutenzione corretta, premere il tasto P per accedere allinterfaccia parametri
——— - — - — rametri di livello | e Il nell'elenco. Password: 7141/1111
60 Velocita cucitura sovrapposta - compensazione 1 | Parametri di compensazione ago per punti solidi 0 ~ 100 % I T. Utlizzare 1l tasto peI: camulareAl vBaIgn [\’n(sluélizzatl nel dlsqlay per m%ostanone punti s)uperlore, centrale e inferiore:
. - I : Teolidi superiore; numero aghi sezione A, B, C, D (le spie orizzontali corrispondenti sono accese);
61 Velocita cucitura sovrapposta - compensazione 2 | Parametri di compensazione ago per punti solidi 0 ~ 100 16 I Impostazione purto/ _celgt[ale: il numero a%hi.nei_segmenti.E ef I‘sle 'stiq orizontali gornjs)pondenti S0N0 accese);
62 Corsa pedale all'avvio -T“'é'?n? iniziale del pedale rispetto alla corsa quando 10 ~ 50 45 I visualizazione ?felm':r:rlils;:r'::fer:z:gdhell':lel:lileegrg‘;:tl:tiGsizioﬂ?ﬂebolr'lif\ztoe?\tlg“: ?)Hg ggsﬁ:'}n\;%%?;cjge&a 15 punti mentre nelle sezioni B e C il numero
' pe. ?e € centrato — . - - selezione gub essere impostato da 1 15. In corrispondenza del numero punti nei sezioni E, F, G e H, I'intervallo punti puo essere impostato da 0 a 99.
63 Corsa pedale in accelerazione Pﬁsmone del pa-da,lle in cuiinizia I'accelerazione, relativa 10 ~ 100 50 1 . Peri dusegmt c?n fu_:fzwpe di ;1||Pzatura filo, tetnere premuto i ttast_oI ﬁgr \lllsua;lzza;e la regolazu;net dsu1 orza plnlzt:tura filo (gli indicatori
alla corsa quando il pedale € in folle superiore, centrale e inferiore i illuminano contemporaneamente e il display "7". Premere questo tasto una volta per uscire
64 | Corsa pedale alla velocita massima di rotazione gli)argzaftgt:sglggng?asllemne del pedale pili veloce rispetto 10 ~ 150 110 1
— — T - 5. Conteggio pezzi e modalita rilevamento linea di fondo
65 Corsa del Pedale al sollevamento pmdmo sggaﬂglﬁepgde;ﬁeédﬁlgegﬂéalzapledmo' relativa alla corsa -100 ~ -10 —30 T In modalita cucitura normale premere "P + tasto trigger" per accedere alla modalita di conteggio pezzi "JJ". Il valore visualizzato sull'interfaccia & il numero di pezzi corrente;
, L Posizion | I I'azione di rilascio piedin _ premere i tasti pit e meno per modificarne il valore; premere il tasto "P" per tornare al cartamodello. Note: 1. per azzerare il numero di pezzi contati, & valido in modalita di
66 Corsa del pEdale all'abbassamento pledmo reo|;ltz|:,°a ;gecg-ggaqﬁg:doaﬁlgegjle égfcclgn'::—eodl o 5~ 50 10 i Monitoraggio; premere leggermente il tasto affrancatura anteriore per 3 secondi; 2. il parametro P35 deve essere attivato affinché la funzione conta pezzi sia effettiva; 3. la
funzione conta pezzi deve essere modificata attraverso il parametro P38; 4. errore conteggio pezzi: PBOB
uando non € presente Ta funzione del piede (o piedino? ey 4 .
67 Corsa del pedale 1 al taglio del filo Sollevato, stabilisce la posizione del pedglg pes Iaplinea ) -100 ~ -10 =30 1 6. Modalita didattica
taglio re[ati\!a 3"? corsa quando !'lpedah 3 3' .Centfo In modalita cucitura a lunghezza fissa (una fase, cucitura programmata), tenere premuto il tasto "T" per 1 secondo per accedere all'interfaccia didattica.
68 Corsa del pedale 2al taglio del filo Qgg';lgoplelrp,::gﬁaere ;Iﬁ‘l"aetaorresltaag"}ésgﬁalacg?:alz(l]%gf‘ glil 100 ~ -10 -60 11 | tasti disponibili in questa interfaccia sono: Tasto T, i due gruppi di tasti + e - il tasto compensazione ago; 12 = modifica il numero di segmenti; il valore del segmento,
ﬁpedale @ al centro modifica il numero di segmenti e il valore del segmento pud essere accumulato solo verso l'alto (inserendo il segmento successivo e salvando automaticamente I'ultimo
69 Posizionamento ago basso Impostazi posizione ago basso 0 ~ 240 80 1 valore dell'ago); tasto meno '—' non & valido. Nota: quando si preme il pedale durante la corsa, il tasto non & valido; tasto 34 + e - = modifica il numero di punti;
70 Funzione soll ago allindietro Olinvalido 1: valido 0/1 0 1 il numero punti pud essere regolato quando la corsa & interrotta. Tasto integrazione aghi = premerlo per integrare manualmente gli aghi e modificare il numero di punti.
71 Sollevamento angolo ago allindietro S.oIIeva I’ang'olo ago 0~ 90° 15 T Tasto T = esce dall'interfaccia didattica e completa il numero di segmento corrente (il valore del segmento sovrascrive l'impostazione di ciascun segmento nella modalita
75 = — — — —— 239 T originale). Dopo aver premuto il pedale per tagliare il filo, uscira direttamente dall'interfaccia didattica salvando il valore dell'ago per tornare alla precedente modalita di
72 o ne pos!z!one ago :ego:a :a pOSIZ:;)I;Ie 290 0 ~ 240 T00 I cucitura a lunghezza fissa.
g ne posizione stop ago egola lo stop dell'ago 90 ~ 110 7. Codici errore
7 Angolo massimo barra ago Punto morto angolo superiore ~ 36 360 I
78 Selgzione tasti funzione ! 0: cucitura fissg 1: :go di riempimento 27%/ 1 - 1 I Codice errore Difetto Possibie causa Risoluzione
79 Ripristino impostazione parametri di fabbrica Parametri funzioni speciali (mantiene attivo 2 S 0~15 0 T Verfficare se:
automatico a0)  5: ripristina i parametri di fabbrica E011 E012 G - 1. la spina del motore fa contatto
uasto segnale motore
80 Velocita di cucitura massima Tmposta Ta velocita di cucitura massima 200 ~ 3000 2200 T E013 E014 9 Guasto segnale sensore posizione motore 2.il dispositivo di rilevamento del segnale motore & danneggiato
82 Tmpostazione periodo di ufilizzo O:invalido; T ~ 9999 impostazione tempo 0 ~ 9999 0 1T 3. il volantino & in posizione
83 Funzione penetrazione ago 0:invalido; 1~ 15 regolazione potenza 0~ 15 0 11 E015 Errore tipologia Impossibile riconoscere il tipo di contro box | Verificare il tipo di contro box
84 Riduzione rumore 0 ~ 15 regolazione riduzione rumorosita 0~ 15 0 11 -
85 Angolo di trazione magnete di taglio Regolazione angolo aspirazione a forbice 0 ~ 200 60 1 1 ?ées"f?::rg;e;mme 2 contatto
86| _Angolo di potenza linea di faglio Tmp Torza di taglio dellangolo 200 ~ 300 260 T E021 E022 Sovraccarico motore stallo del motore/sovraccaricomotore | 2 o toets 0. mecarione it taclio filo & bloccato
e £023 J
87 Angolo di rilascio magnete di taglio Impos forza di taglio dell'angolo 300 ~ 360 340 IT 3.1l tessuto non sia troppo spesso
38 Angolo di trazione magnete allentato Angolo allentato aspirazione linea 200 ~ 360 300 TT 4.il segnale di rilevamento corrente & normale
i Angolo di posizione morta in afto Allenta Tangolo d rllfa_]s cio della linea 270 ~ 360 220 I Rilevamento corrente anomala Verfficare se; 1.1 circuito rilevamento corrente sistema funziona
90 Tempo di mantenimento allentamento linea Tempo di tenuta del filo allentato 1 ~ 60 1T 1T E101 Guasto driver hardware y ITENLE, . Tivicare se. 1. I Cire N €
9T | Impostazione numero filo encoder U:600Tinea, 1:18 0 linea T 0 T !I'::rs?::\aeree#:gil\l::?ojagznarl‘t?glam 2 \I}GTI%FC::I:I;I: diazionamento & danneggiato
s odi Premere sul retro del pedale per confermare T'ora in cui . L TeLiva PO | : ina di i : 3
92| Tempo conferma sollevamento piedino a pedale | {70 &7 (€ O R RETE = £ piede ¢ effettivo 10 ~ 300 80 i H H Tensione sistema troppo alta Guasto al ciruito dei reni ;: I: §§?ii';"e?g?angﬁi?figﬁ?ﬁgﬁfafﬂeﬂiema étroppoalta
93 | Linea di composizione/selezione clip Regolazione posizione folle del pedale 58D 0 11 Errore rilevamento tensione 3 \I} arTcwto rilevamento tensione funzioni regolarmente
T el T an Bl flo T fun N birdn 07T 0 T E121 P Tensione effettiva troppo bassa erricarese. . . R
l()al Regolazione accelerglzr;n: sstls’(ema gi?o—‘:l?:'ﬁrgel:o = . ant brd e 0 ~ 100 I TT E122 Tensone st roppo bessa Errore rilevamento ter?sqone ; E?:ﬁgalﬁgeﬁe"a e (:Ieg‘s%::sfm:ilgrlm?ree'gglgrg\%%gg bass2
102 T Limite velocita virtuale sistema Tmp virtuale sistema 0 ~ 100 100 I E131 Guasto circuito rilevamento corrente | Rilevamento corrente anomala Verificare il corretto funzionamento del circuito di rilevamento
126 Ta cucifura rialzata consente di allentare il filo 0:off T.on 0/1 0 1T B3 P iratito Oz funi reatio Oz I Verificredl furdi del drcuito O
127 55?2?'% r?trelzmae r?teo" daeliEfli'ltgra della cucitura e Imposta il ritardo prima dellapertura della cucitura 0 ~ 2000 50 11 uasto circuito unzionamento circutio Oz anomalo Ver!f!carel c:rrst:on nzmnan;en(:o“ eteq::uno zrt
" i0 Greu . erificare se: 1. Teletfromagnete della testa & in corfo
128 | Tempo di aperiura e allentamento filo Ismlposta |I|tempo gl apertura e alle1ntament(; del }’ﬂo 0 ~ 2000 100 TT E151 Guasto solenoide Sovraccarico circuito solenoide 2 I"fe'lettromagnete P regolarmente
. elezione lingua: U-nessuna voce, 1-cinese, z-inglese, | Verificare se: 1. iT rilevamento corrente funzioni regolarmente
132 | Funzione speaker ;.m;ir'?or;% etf’iegns?)?gi;ﬁblsz;bﬂgl? nfas:b%c;%%avag 0~8 L i E01 Sowra coreste Errore rlevament comente 2.il Tslegnale motore fundioni regolrmente
- s O A A E211 ; . Verificare se: 1.Ta spina del motore fa contatto
133 | Alza/abbassa volume Aumenta/diminuisce il volume 0 ~ 31 20 11 212 Funzionamento anomalo motore Funzionamento anomalo motore 2.seil segnale del Hotore elettico corrisponde
140 | Previene il bird nest prima del ritardo linea Previene il bird nest prima del rotardo linea 0 ~ 500 50 ! £301 Errore di comunicazione Anomalia del circuito di comunicazione Veriﬁsiare se! ] la Spiaa sia inserita bene
— 0 s =T - 2. se1l control box e lanneggiato
141 | Tempo di azione anti bird nest Tempo di azione anti bird nest 0 ~ 500 50 11 - - - > -
e Ritardo filo anti bird nest Trama anti bird nest 0~ 500 0 T E302 Gusato control box Anomalia del control box Verificare se il control box & danneggiato
143 Trama anti bird nest Anti - bird's nest plot ratio 0 ~ 100 100 il EA02 Errore ID pedale Pedale non riconosciuto Connettore pedale allentato
144 | Tempo di azione di aspirazione anti-nest Tempo di azione di aspirazione anti-nest 0 ~ 2000 250 I E403 Guasto posizione 0 del pedale Valore posizione 0 del pedale fuori range iggggraelgigniannegglato 0 non si trova in posizione di stop durante
115 Tgmpo di fmone.lu?e.a rett? antl-nest. Tgmpo di azione .|n.I|'nea rt.etta antl-ne'st 0 ~ 500 50 i ES01 Interruttore di sicurezza difettoso Anomalia interruttore di sicurezza Abbassare la testa della macchina o controllare I'interruttore
146 Ritardo prima di inizio cucitura e testina rasafilo Ritardo prima di inizio cucitura e testina rasafilo 0 ~ 2000 900 1 - : : o
P.oFF Spegnimento display Sospensione Attendere il ripristino della corrente
147 | Tempo di azione inizio cucitura e rifilatura Tempo di azione inizio cucitura e rifilatura 0 ~ 2000 500 11 Note:

Se i parametri sopra non sono coerenti con quelli effettivi, prevarranno i parametri effettivi.

1. cucitura anomala (azione elettromagnetica anomala): accedere all'interfaccia di monitoraggio per verifica;
2. errore E501 annullato: confermare se il rilevamento é regolare e modificare il parametro P-28 per uso temporaneo;
3. se i guasti sopra elencati non possono essere risolti con la normale ispezione, rivolgersi al supporto tecnico.

-




