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ISE EN ROU

Appuyer sur %{

EEfPE+:OH d’

L arbre principal wva tourner
la position
haute., Falre attention auw

niBeCES BR mouvement,

X TE

Vérifier qu’il N’y a aucun obstacle sous l'aiguille et
appuyer sur

Attention le chariot se déeplace pour
rejoindre le point zéro

La machine est préte a
travailler



EAU (mode

1er. Affichage

-
Défilement du schéma dans
le sens de couture, si pince
en bas
.

Numéro du schéma de
couture

Nom du schéma de couture

N
Réglage de la vitesse de
couture plus rapide

- \
Affichage des données du
programme

J

N
Affichage de lavitesse de
couture (0 ~9)

Affichage du numéro de
point au fur et a mesure
dudéroulement du
programme

J

N
Réglage de la vitesse de

couture plus lent
J

N
Permet de descendre ou
monter le pied presseur

p 2 J

Ll (vomm w

Sélection des touches de
raccourci vers la fin

[ L J

Acces au bobinage de
canette et compteurs

Nombre total de points du
schéma de couture

Nombre de points piqués
duschéma de couture

Défilement du schéma
dans le sens inverse du
sens de couture, si pince
en bas

J
Permet d'accéder aux
fonctions supplémentaires, R
o Touche de raccourci de
comme lecture, écriture, A H s
etc Réglage hauteur de pied sélection de programme
7 (16 maxi)
Retour au point de Sélection des touches de Touche de raccourci de - -
référence : raccourci vers le début sélection de programme Affichage duschéma de
(16 maxi) couture, de ses dimensions,
etc...

Permet d'acceder aux ' o -
reglages du compteur

Parmet d'accader aux reglages

rmontant du compteur descendant

Affichage de la valeur L
actuells du compteur At
maniant ., b o . : e o G : t Affichage de la
- 00000700000 000 Q0 /000 [ | Yol actuste
T e 1 " du compisur
-/-Afr'ic’l&gc- de la et _j._--_'?'-"-_--_- . e descendant

valeur prérégiée du [

compteur montant
|
U i

i R : chage de la
bouge I'siguille - T waledr prereglés
haut-bas | du compteur

\ descendant
e I h% v
."-- = L / ‘E - S :
E it g

Enfrée en mods

r s,

bobinage de o o
caneiis *, Permet de

N A 'E BACK *  descendre ou
I ERML ‘ monter le pied
oA prasseur

Permet d'acceder aux -
fanctions supplementaires, Retour au point de

comme lecture, Scriture : L
etz

Retour & I'affichage
normal précédent 3




Les compteurs

Il y a deux compteurs accessibles sur le panneg@uodgammation.

Un compteur dit “montant” et un compteur dit “desdant”.

Les compteurs sont paramétrés pour compter le rd#programmes de couture exeécutés.
Généralement on utilise le compteur montant comonepteur de production et

le compteur descendant comme compteur de fin dettean

Acceés a partir de la 2éme page
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Affichage de la valeur préréglés du
compteur

L

Réglage de ia
valeur actueile du
compteur
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J Pavé numériqus

permettant de
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D’autres valeurs peuvent étre paramétrées, en silileachemin d’acces suivant :

hr-'IENLI > - compteurs



opel d’'un program

oD Pl

(1) Entrer en mode lecture

»Presser a partir de 'écran normal.

> FPresser II’

(2) Sélection de la mémoire a lire ( USB ou interne).
NDE

{l'affichage est donc: )
L
— B0 O]|pLs_PaT @
» Presser ﬂ pour se mettre sur la clé USB. (On peut @
B0 Z]|PLEG_PaT

changer aussi avec la touche ) I FLEG_FAT
uche [ = —

Si vous demander une lacture sur la clé USB et oot @ @

gu'elle n'est pas insérée un message apparait).

» e réglage d'usine est lecture dans la mémoire interne.

»5Siily a beaucoup de programme, presser ‘ '

o1/ 52

pour passer a la page suivante ou précédente.

(3) Sélection du programme.

Ly PATTERM READ MODE

B presser sur le numéro que vous voulez lire puis confirmer

en pressant J .

Si sur la clé USB il y a un méme numéro de
programme déja existant dans la mémoire interne,

presser la touche >< si vous ne voulez pas

ecraser le programme existant. Sinon appuyer sur
J pour confirmer

» = programme s'affiche sur I'écran

NE PAS RETIRER LA CLE USB PENDANT LA LECTURE.




Si vous appelez un programme de version
600 le message ci-dessous apparait

[M-237] CHANGEMENT DES DOMMWEES
DE COUTURE EM DONNEES G

ETES-YOUS SURT

OuI: TOUGHE ENTREE
MOM: TOUCHE ¥ (RETOLUR YERS
LE PANMNEAU DE SELECTIONY

X o

Appuyer sur d

8 MODE RENOMMER

I-’I_.I—{G_PAL
|EEBN  no.H-TEL | D%A%‘
415(6|7(8(9]|0

Un numero libre vous est proposeé si celui-ci ne
vous convient pas valider le n°souhaité et appuyer

sur <J




(M-215] ECRITURE DU SCHEMA DE
COUTURE DANS LA MEMOIRE--

PRIERE DE PATIENTER

E DE L'EPAISSEUR DE MATIERE

MOTE: DESCENDEE AU POINT MORT BAS ALG

A. EPAISSEUR DE MATIERE +0.0 mm

X

Appuyez sur X

Le réglage du pied presseur sera fait
ultérieurement . Placer 'étiquette
code barre du n°correspondant sur
I'outil dans son emplacement.



un program

Il est possible d’attribuer un n°de programme a une table
de réglage.

La table n°1 est paramétrée en entrainement continu pour
la piqire de matelassage et la table N2 est paramé trée en
entrainement alterné pour les piglres des « CC ».

Exemple: Attribution d’'un n°de programme sur latable 2

hll FLE-G F1

DG 2659VG1

Progra i Function ><

Ld MODE DE SELECTION DE TAELE

4

5

TP




TEL

E MoM |[|PLKG_FPAT

112(3(4|5|6|7|8

o =
o |zl0

© 203

CHAMGER

Top

La procédure est terminée , le programme 812 est écrit
sur la table n2.
Le changement de table est exécuté automatiqguement.



htrage progra

A

A l'aide des touches |¥| faire défiler le programme
jusqu’au premier point de couture.(attention aux

obstacles: verrous etc....)

Vérifier la position du premier point, si celle-ci n’est pas
correcte, suivre la procédure ci-dessous.

Appuyer sur puis @@

puis @E attention si le

programme n’est pas a son premier point le chariot se
deplace.

el MODIF/FOINT DEEBUT DE COUTURE 0Ok

MODIFIE A ]
R XY Ti+0.0

POINT DE 00Q000/00038
DEPART

MODIF, POINT DEPARTT

KX

0S50 AU
FOINT ZERD

»

366 ol
Appuyer sur

A l'aide des fleches
déplacer le premier
point a I'endroit
souhaite

Enlever I'outil et
appuyer sur | J
Attention le chariot

se déplace au point
Zéro

10




IACHINE M’ EST PAS

: 4 TOUCHE RETOUR AU
POINT ZERD

Appuyer sur #

MODE ECRITURE SCHEMA

Il FLEKG _PAT]
IE =00

Valider
sur-écriture et

appuyer sur [ J

SAUVER COMME NOUVEAL

>< BORTIR SANS SAUVER | J

Vérifier le centrage du programme avec les touches

4r

Si cela est nécessaire recommencer la procédure au
debut.

Attention aux verrous de I'outil !

S’il y a un obstacle au milieu d’'un déplacement sans
couture, suivre la procédure « modification

déplacement »
11



fication déplac

Appuyer sur |«

CHANGER 7
Eg?ﬁTﬁgEED H‘M Sl L] s = 11213
T e, PAS eo Jmn | (2[5O0
C ) (0, 1-20.0) '? B 9
. (4|0
X © |d

A Appuyer sur cf;.

X

12




L 3 MODIF

P.
CODE: COUT WITES:RAP

POINT DEEUT DU ELOC

RI3 POLNT:

00000 /00038
—0001 ., Bmm
+0002 , dmm
+0000, Omm

4

X

LY MODIF/ FOIN

iT DE

FIN

CODE: EOUT WITES: RaP

DU BLOG

00003 /00038
—0000, Z2mm
+0003, Omm
+ 0000, Omm

POINT:

CODE: EouT WITES: RAP

pG003/ 00038

=0000 . Z2mmn
+0003, Ommn
+0000, Omm

If.'i
4

SPECIFIE

R JOG

JOGH]
ON

A

v
Déplacer le programme au

début de la zone a modifier

A

A l'aide des touches

Appuyer sur

A
v
Déplacer le programme
jusgu’a la fin de la zone a
modifier (enlever 'outil pour
éviter les verrous)

Appuyer sur |« | (attention le
chariot se déplace au début
de la zone.)

A l'aide des touches

Remettre I'outil en place et a
I'aide des fleches modifier le
déplacement afin d’éviter les
obstacles. Il faut valider
chaque point par lesquels le
programme doit passer.

Lorsque la modification est
terminer appuyer deux fois

sur J

13



BT10MN

CHANGER
DS5C AU
POINT ZERO

»

X PROG DSSCT ‘J EHE ‘J
Appuyer sur d

Si il y a d’autres zones a modifier recommencer la
procédure

Si la modification est terminée appuyer sur Fi

L) MODE ECRITUEE SCHEMA

Il FTKG _FPAT
I 00

SAUVER COMME MNOUVEALL

>< BORTIR SANS SAUVER | .J

Valider
# sur-écriture et

appuyer sur [ ]

Appuyer sur

14



age du pied p

Placer I'outil sur la machine ,le programme
correspondant est appelé automatiquement.

A l'aide des touches
premier point.
Suivre la procédure ci-dessous.

v

deplacer le programme jusqu’au

15



* Appuyer sur la touche de réglage
du pied presseur

PRESSER FOOT CORRECTION SETTIMG
* Appuyer sur la touche de descente ||| EEEENNEYEREENENEREN]
du pied presseur . CURRENT PF HEIGHT

Appuyer sur la touche pour descendre
l'aiguille .

MOTE: LOWEE TO THE MEEDLE BOTTOM

* Tourner le volant jusqu'a la position
la plus basse de laiguille.

* Les 2 fleches sont devenues valides
Vous pouvez régler la position basse.

Exemple 4 mm

Appuyer sur entrer pour valider

* Si ZTM est sur ON en mode programme — pied presseéglage enregistré sera attribué au programmech#i 16



Enfilage

1/ Positionnement de l'aiquille

(3  Desserrer la vis de fixation (1).

Mettre l'aiguille dans le trou de la barre aiguille (3).

jusqu'en butée.

Tourner l'aiguille jusqu'a ce que la rainure (4) soit

face a vous

(> Reserrer l'aiguille.

2/ Enfilage du fil




Graissage machine

1= Level mark

‘ Vérifier et

remplir les
niveaux si
nécessaire une
fois par
semaine.

Il est nécessaire de nettoyer le crochet une
fois par semaine

18



