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01 - GENERALITIES

CHARACTERISTICS AND APPLICATION

The UAM 04 automatic unit is designed to fold and sew
the sleeve guard on the shirt sleeve automatically, wi-
thout the need for pre-stretching.

The machine is equipped with a computer program that
allows the operator, while a machine sewing head folds
and sews the sleeve guard, to prepare the sleeve guard
of another sleeve on the other head, providing a perfect
stitching margin, above and underneath.

The standard equipment includes a template kit, made
by MAICA, with the relative sewing program, which uplo-
aded via the management software ensures immediate
operation.

The sewing takes place by means of MAICA sewing ma-
chine with knotted stitch, managed by electronic control.
Itis also possible to centre fabrics with stripes and checks
by means of a laser beam.

The machine is equipped with a PC that allows program-
ming the sewing profile, making it versatile for endless
sewing patterns.

The program can be changed directly on the machine.

RECOMMENDATIONS FOR USE

The Sleeve Guard Folding and Sewing machine mod.
UAM 04 is to be used exclusively for applications which
require attaching the sleeve guard to the shirt sleeve.

The symbol A indicates a situation of risk and hazard
for the operator’s health, therefore, pay the utmost attention.
The machine is equipped with a sewing head with needles
and a conveyor unit in motion. Be extremely cautious when
approaching these parts.

The machine features symbols relating to safety:

Dangerous electrical voltage

Crushing of the upper limbs

Caution: hazard - carriage in motion

> BB

Failure to observe these signs may result in:

e danger for the safety of the operators;

e loss of the warranty;

e variation of the manufacturer’s responsibility;

Before performing any adjustment, replacement or main-
tenance, disconnect voltage to the machine and the com-
pressed air.

The machine must not be exposed to the action of atmos-
pheric agents such as rain, sun, etc..

01 - INFORMACOES GERAIS

CARACTERISTICAS E CAMPO DE USO

A unidade automatica UAM 04 foi projetada para realizar a
dobragem e costura das carcela na manga da camisa em
automdtico, sem a necessidade de pré-alongamento. E uma
madquina equipada com um programa computadorizado que
permite ao operador, enquanto uma cabega de costura da
madquina da maquina dobra e costura a carcela, para prepa-
rar na outra cabeca a carcela de outra manga, proporcionan-
do uma margemn de costura perfeita, em cima e em baixo.
De série vem fornecido um kit padréo, realizado por MAI-
CA, com o seu correspondente programa de costura que
carregado através do software de gestdo permite uma
operacdo imediata.

A costura é efetuada através de uma mdquina de costura
MAICA de pesponto, gerida por controlo eletrdnico.
Existe tambem a possibilidade de efetuar a centralizacao
de tecidos listados e quadriculados, mediante um raio laser.
A maquina é provida de um PC que possibilita a progra-
macgdao do perfil de costura a fim de torna-la versatil para
infinitos modelos de costura.

A mudanca de programa efectua-se diretamente na maquina.

RECOMENDACOES PARA O USO

A mdquina de Dobragem e Costura de Pregas mod. UAM
04 ¢é para ser usada exclusivamente para aplicacbes
que exigem anexando o placket na manga de sua camisa.

A presenga do simbolo A indica uma situacdo de ri-
sco e perigo para a saude do operador e por isso deve
ser prestada a maxima atencao.

A mdquina € provida de uma cabega de costura com agulhas
de um grupo de transporte mdvel. E recomendével comportar-
se com maximo cuidado nas proximidades dessas partes.
Na mdquina estdo presentes pictogramas relacionados
com a seguranga:

Tensao eléctrica perigosa

Esmagamento dos membros superiores

Aviso: perigo carro em movimento

> B>

O nao cumprimento pode ocasionar:

e perigo para a seguranga dos operadores;

e perda da garantia contratual;

e alteracdo da responsabilidade do construtor;

Antes de efetuar qualquer operacao de regulagem, sub-
stituicdo ou manutencéo, efetuar a retirada de tensgo da
madquina e desconela-la do ar comprimido.

A mdquina nao deve ser exposta a acdo de agentes at-
mosféricos, tais como chuva, sol, ...etc.



02 - TECHNICAL SPECIFICATIONS - 02 - DADOS TECNICOS DOBRA
SLEEVE GUARD FOLDING AND E COSTURA CARCELA
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03 - LIFTING AND TRANSPORTATION 03 - ELEVACAO E TRANSPORTE

The machine must be transported with the packing case. A mdquina deve ser transportada mediante uma caixa
When lifting, check that the forks of the fork-lift truck bear de embalagem.

the full weight of the machine. Certificar-se de que, durante a elevacdo, os garfos da
Place the machine in the lorry or van and secure it with empilhadeira atuem em toda a extensdo da mdquina.
ropes or belts. Posiciond-la sobre o meio de transporte prendendo-a

com as respetivas cordas ou correias.




04 - LOADING AND UNLOADING

When unloading, make sure that the forks of the fork-lift
truck bear the full weight of the machine.

Remove the packaging and check the machine has not
been visibly damaged during transportation. If this is the
case, refrain from using the machine and contact the Ma-
nufacturer. Place the machine on a solid and even surfa-
ce, not exposed to the weather.

05 - INSTALLATION

ATTENTION: This machine must only be installed by
specialised personnel.

The manufacturer cannot be held liable for any damage to
persons or property arising from incorrect installation not in
compliance with these instructions and connection to a mains
supply that does not meet the necessary requirements.

If the machine is installed on a suspended surface,
check that the surface can withstand the weight of
the machine.

This machine must not be installed in areas where there
are explosive or inflammable materials and substances.

It is mandatory to leave a gap of about 1mt around the
entire machine, as this space is required to operate and
perform maintenance on the same.

The machine must be placed on a solid and even sur-
face. Turn the nuts “A” (fig. 1) on the levelling feet to
adjust the height.

04 - DESCARGA E DESEMBALAGEM

Certificar-se de que, durante a descarga, os garfos da
empilhadeira atuem em toda a extensao da médquina.

Remover a embalagem e certificar-se de que ndo existam
danos visiveis provocados pelo transporte. Eventualmente,
n&o utilizar a maquina, mas entrar em contacto com a em-
presa fabricante. Posicionar a mdquina sobre uma superficie
sdlida e plana, protegida contra os agentes atmosfericos.

05 - INSTALACAO

ATENCAO: A instalacdao da maquina deve ser efetua-
da exclusivamente por pessoal especializado.

O fabricante declina qualquer responsabilidade por danos
imputdveis a uma instalacao ndo em conformidade com as
instrugbes apresentadas e por uma conexdo as redes de
alimentagdo que ndo possuam os requisitos solicitados.

Caso a mdquina seja instalada num plano elevado,
certificar-se de que a laje seja capaz de suportar a
carga.

A mdquina ndo deve ser instalada em ambientes com
a presenca de materiais ou substancias explosivas.

Para possibilitar as operagbes de uso e manutencdo é
necessdrio respeitar um espaco livre de aproximada-
mente 1m ao redor da maquina.

A mdquina deve ser posicionada sobre uma superficie
sdlida e plana. Para uma eventual regulagem, agir sobre
as porcas “A” (fig. 1) dos pés de nivelamento.




To facilitate transportation, the machine can be delivered
with some parts disconnected
Before use check that:
- The Laptop support is fastened to the machine
with the screws “B” (fig. 2)
- The Laptop “C" is connected to the machine with
the power cable “D”, the serial cable “E” and the
USB cable “F” (fig. 2).
- The sleeve guard holder side supports “G” are
mounted as shown in fig. 3 with the screws "H".
To fasten the support bracket use the screw “I”
fitted on the machine, loosening the grub screw
“L” (fig. 4).

Para facilitar o transporte, a maquina pode ser entregue
com algumas partes desconectadas.
Antes do uso, verificar se:

- O suporte Laptop esta fixo a mdquina utilizando
o0s parafusos “B” (fig. 2).

- O Laptop “C” esta ligado a mdquina através do
cabo de alimentacao “D”, o cabo de série “E” e 0
cabo USB “F” (fig. 2).

- Os suportes laterais porta pregas “G” estejam
montados conforme a fig. 3 mediante o parafu-
sos “H. Para a fixacdo do elemento de suporte
com os parafusos “I” presentes na maquina, sol-
tando a cavilha “L” (Fig. 4).




- The suction pedals are connected to the relevant
connector “M” (fig. 5).

- The spool “N” is mounted in the support above
the sewing head by means of the nut “0O” (fig. 6).

ELECTRICAL CONNECTION

The machine is delivered complete with power supply
cable.

- Connect the cable to a three-phase 380V-50Hz
power socket.

- Before installation, check the efficiency of the
earthing system to which the machine is con-
nected.

- The power absorbed is 5 kW.

PNEUMATIC CONNECTION

Connect the machine to the compressed air outlet and
make sure that the air flow is sufficient to allow for opera-
tion with a constant rate of pressure of 7 Atm.

Calibrate pressure regulator “P” at 7 Atm (fig. 7).

- Os pedais de aspiracdo estao ligados ao corre-
spondente conector “M” (Fig. 5).

- O porta-fios “N” é montado no suporte presente
acima da cabeca da cabeca agrafadora através
da porca “O” (Fig. 6).

CONEXAO ELETRICA

A maquina € entregue com o cabo de alimentagao incluido.

- Conectar o cabo a uma ficha de alimentacdo
380V-50Hz Trifdsica.

- Antes da instalagdo, verificar a eficiéncia da in-
stalacdo de ligacdo a terra a qual a mdquina estd
conectada.

- A poténcia absorvida é de 5 kW.

CONEXAO PNEUMATICA

Conectar a mdquina a tomada do ar comprimido certifi-
cando-se de que o fluxo do ar seja adequado para garantir
um funcionamento constante com a pressao de 7 Atm.
Calibrar o regulador de pressao “L” sobre o valor de 7
Atm (fig. 7).




06 - MACHINE CONTROLS

-Laptop
-Main switch
-Start push-buttons (Rh/Lh side)
-Discharge opening selector (Lh and Rh)
-Sewing cycle Stop push-button
-Cycle Restart push-button
(if flashing it means alarms in progress)
7 -Emergency push-button
8 -Folders Reset Push-button
9 -Adjustment key X+
10 -Adjustment key X-
11 -Adjustment key Y+
12 -Adjustment key Y-
13 -Needle + key
14 -Needle — key
15 -Thread trimmer key
16 -Needle Release Key
17 -Control pedal
18 -Gripper pressure regulator

DO~ W =

06 - COMANDOS DA MAQUINA

-Laptop
-Interruptor Geral
-Botbes Start (lado Dir/Esq)
-Seletor abertura descarga (Dir e Esq)
- Botao Stop ciclo costura
-Botdo Restart Ciclo
(a piscar sinaliza alarme em andamento)
7 -Boldo de Emergéncia
8 -Botao Reset Dobradores
9 -Tecla de regulagem X+
10 -Tecla de regulacdo X-
11 -Tecla de regulagcdo Y+
12 -Tecla de regulacdo Y-
13 -Tecla Agulha +
14 -Tecla Agulha -
15 -Tecla Corta-linha
16 -Tecla Solta Agulha
17 -Pedal de comando
18 -Regulador pressédo pinga
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07 - MACHINE COMMISSIONING

If during operation the ago/crochet sensors and the
needle sensor cam are moved or replaced, it is necessary
to commission the machine before starting working.

ATTENTION: The operations described below
must only be performed by specialised
personnel.

When the machine is started, or if it is already operating

after pressing on the emergency "A" button (fig. 1), the

Cycle Restart button "B" (fig. 2) is flashing:

- Press on the pedal "C" (fig. 3) to stop it from flashing.

- Press on the Cycle Restart button to turn it on in fixed
mode.

Perform the acquisition of the "0 stitches machine" by

pressing on the Start buttons Right and Left sides "D"(fig. 4).

Perform the logging operation from the tools menu, by

entering the corresponding password.

Check the following positions:

1st position -TOP DEAD CENTRE NEEDLE

- From the tools menu, access the "Machine parameters"
jig and select the "Needle axis" window (fig. 5)

- Modify the "Needle height offset" to change its position
and bring it to the correct top dead centre as shown in
fig. 6.

07 - AJUSTE DA MAQUINA

Se durante a utilizacdo forem deslocados ou substitui-
dos os sensores da agulha/caixa de bobina ou o came
do sensor da agulha, serd necessdrio ajustar a maquina
antes de comecar a trabalhar.

ATENCAO: As operagées descritas devem ser fei-
tas exclusivamente por pessoal especializado.

Quando se liga a mdquina, ou quando ja esltd ligada e

pressiona-se o botdo emergéncia “A” (fig.1), o botao

Restart Ciclo “B” (fig.2) apresenta-se a piscar:

- Pressionar o pedal “C” (fig.3) para que pare de piscar.

- Pressionar o botdo Restart Ciclo para que se acenda
sem piscar.

Realizar a aquisicdo dos “pontos 0 maquina” pressionan-

do os botbes de Start lado Dir. ou Esq. “D” (fig.4).

A partir do menu instrumentos, realizar o log on inserindo

a respetiva senha.

Verificar as seguintes posicées:

I? posicdo - AGULHA PONTO MORTO SUPERIOR

- A partir do menu instrumentos, abrir a mascara “Parame-
tros mdquina” e selecionar a janela “Eixo Agulha” (fig. 5)

- Alterar o valor “Offset cota agulha” para modificar a po-
sicdo e colocad-lo corretamente no ponto morto supe-
rior como mostra a fig. 6.

Parametri macchina

Asse ago ]hsexl Asse Y| Generali | Giclo cuc. | Visualizzazione | Paramet sedal |

Impulsi giro
Quota ago afto (Punto A) [6—— Quota tirsfilo in alto ]';-"50—
Quota entrata ago (Punto B) W’ \ Quota taglio filo W—
Quota ago basso (Punto C) l'o_ I Offselquotaagoluso
Quota uscita ago (Punto D) WE— Tolleranza ago alto ]10——
Velocta massimaago (pm) [q000 Quisdsnpegsgols |

“ Velocita posizionamenti (pm) |3o
| Velocits tagio fio (pm) 120 7

Lettura Ontine




2 position -TOP DEAD CENTRE THREAD-PULLING
LEVER

- Press on the thread cutter button “E” (fig. 7) to bring the

lever to the top dead centre

Disable the reverse rotation by selecting the parameter

“Needle up and down” (fig. 8) in the SETTINGS window

(you can access it from the user interface page by

pressing on F3)

- From the tools menu, access the “Machine parameters”
jig and select the “Needle axis” window (fig. 9)

- Modify the “Up thread-pulling height” value to position the
lever correctly at the top dead centre as shown in fig. 10.

3" position - THREAD CUTTER INLET

- From the tools menu, access the “Machine parameters”
jig and select the “Needle axis” window (fig. 11)

- Increase the value entered in “Up thread-cutter height”
by 2600. The result must be entered into the “thread
cut height” entry. For instance, if value 750 is entered in
“Up thread cut height”, you will get: 750 + 2600 = 3350
value to enter in “Thread cut height”.

1P posicao - ALAVANCA ESTICA-FIO PONTO MORTO

SUPERIOR

- Pressionar a tecla Corta-linha “E” (fig. 7) de modo a co-
locar a alavanca no ponto morto superior

- Desabilitar a rotacdo inversa selecionando o pardmetro

“Agulha sobre Agulha em baixo” (fig. 8) na janela DEFI-

NICOES (acede-se através pdgina de interface do utili-

zador pressionando-se F3)

A partir do menu instrumentos, abrir a mdscara “Pardme-

tros maquina” e selecionar a janela “Eixo agulha” (fig. 9)

- Alterar o valor “Cota estica-fio em cima” para que a ala-
vanca se posicione corretamente no ponto morto supe-
rior como mostra a fig. 10.

17 posicdo - ENTRADA CORTA-FIO

- A partir do menu instrumentos, abrir a mascara “Pardme-
tros mdquina” e selecionar a janela “Eixo agulha” (fig. 11)

- Detetar o valor inserido em “Cota estica-fio para cima” e
acrescentar 2600. O resultado deve ser inserido ao item
“Cota corte fio”. Por exemplo, se na “Cota estica-fio para
cima” for inserido um valor 750, sera obtido o seguinte:
750 + 2600 = 3350 valor a inserir em “Cota corte fio”,
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4th position - CROCHET OFFSET

Adherence between the needle and the crochet tip is

adjusted mechanically:

- Position the stitching head in the low position (from the
manual mode, select the "Lower head" button)

- Loosen the two screws fixing the crochet (fig. 12)

- Loosen the central screw which must be in the position
shown in figure 13

- Bring the needle to the bottom dead centre by rotating
backward the handwheel on the stitching head (fig. 14)

- Adjust the crochet position axis so that the tip is as
close as possible to the needle without threading it
(fig. 15).

IV? posicdo — OFFSET CAIXA DE BOBINA

A aderéncia entre agulha e ponta da caixa de agulha é

regulada mecanicamente:

- Posicionar a cabeca de costura em baixo (no modo
manual, selecionar o botdo “Abaixar Cabeca”)

- Afrouxar os dois parafusos de fixagcdo da caixa de bo-
bina (fig. 12)

- Afrouxar o parafuso central que deve estar na posicao
indicada na figura 13

- Colocar a agulha no ponto morto inferior rodando para
trds o volante presente na cabeca de costura (fig. 14)

- Regular axialmente a posicao da caixa de bobina para
fazer com que a ponta esteja o mais perto possivel da
agulha sem flexiona-la (fig. 15).




To synchronise the needle and the crochet movements,
rotate the handwheel forward; when the needle has risen
by 2,4 mm from the bottom dead centre, the crochet tip
must be at the centre of the needle and at about 1.5 mm
above the needle eye (fig. 16).

From the tools menu, access the “Machine parameters’
jig and select the “Stitching cycle” window (fig. 17); by
increasing the “Bobbin offset” parameter value you
anticipate the crochet movement, by decreasing its value,
you delay it.

Para sincronizar o movimento da caixa de bobina com
a agulha, rodar o volante para frente; quando a agulha
atingir uma altura de 2,4 mm em relagdo ao ponto mor-
to inferior, a ponta da caixa de bobina estara no centro
da agulha e aproximadamente 1,5mm acima do bura-
co da agulha (fig. 16).

A partir do menu instrumentos, aceder a madscara
“Parametros madquina” e selecionar a janela “Ciclo
costura” (fig. 17); ao aumentar o valor do pardmetro
“Offset bobina”, antecipa-se o movimento da caixa de
bobina, ao diminuir o valor, atrasa-se.

(T

1,5 mm
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07 - MODE OF OPERATION

The UAM 04 automatic unit can perform the following

types of operation:

07 - MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO

A unidade automatica UAM 04 pode efetuar os seguintes
diferentes tipos de funcionamento:

| TeE OPERATIC w|Po | FuNGoNameNTO
The machine performs the auto- A maquina efetua o ciclo de costura
SEWING IN matic sewing cycle; this is the clas- COSTURA automadtico; esse é o modo cldssico
1 AUTOMATIC sic mode of operation. 1| NO MODP de funcionamento.
AUTOMATICO
The machine works in TEST mode, A madquina trabalha no modo TEST
SEWING INTEST | i.e.the sewing program is run “step- COSTURA NO “TESTE", ou seja, o programa de
2 MODE by-step” upon operator control. 2 MODO TESTE costura é efetuado ‘passo a passo”
sob o comando do operador.
NEEDLE The needle performs the sewing. AGULHA A agulha efetua a costura.
3 ENABLED 3 HABILITADA
DURING DURANTE
SEWING A COSTURA
4 | STATIONARY * ' 4 | DURANTE ¢ P ’
DURING SEWING CUCITURA
ENABLING During the sewing cycle it is HABILITACAO Durante o ciclo de costura é efetuado
THREAD BREAK checked if the thread breaks, if so DE CONTROLO o controlo de ruptura da linha; nes-
5| TH the sewing stops at the point of S DE RUPTURA se caso a costura é interrompida no
CONTROL thread break. DA LINHA ponto de ruptura da linha.
SENSOR The. threaq on quol presence con- CONTROLO (0] C('JI"ITI'O'/O de presenca d{-) linha na
ONTROL trol is carried out via sensor (on ma- bobina € efetuado através de um
6|C R chines provided with it). 6 | DO SENSOR sensor (nas madquinas que equipa-
SPOOL DA BOBINA das com ele)
Ut e e encior.| || ConToLo | O contelede i ¢ cetueco o
7 | CONTROL . y 7 | DE CONTAGEM 2 ’
SPOOL DA BOBINA
The grasp of the placket is per- AGARRAMENTO | O agarramento da carcela é feito de
AUTOMATIC formed automatically at the end of DA CARCELA modo AUTOMATICO no fim do ciclo
8 PLACKET GRASP | the bending cycle. 8 DE MODO de dobragem.
AUTOMATICO
The bending of the placket is per- A dobragem da carcela é feita de
FOLDERS formed automatically. ROBRADGIES modo automatico.
2 IN AUTOMATIC | 'O MoDO
AUTOMATICO
The bending of the placket is per- A dobragem da carcela é feita de
1o| FOLDERS IN formed semi-automatically. - Zgﬁ:ggﬁs modo SEMIAUTOMATICO.
SEMIFAUTOMATIC SEMI-AUTOMATICO
The bending of the placket is per- A dobragem da carcela € feita de
14| FOLDERS IN formed in a STEP-BY-STEP mode. % Zn‘;izgggmfs modo PASSO A PASSO.
STEP-BY-STEP A PASSO




SELECTION OF OPERATING SYSTEM SELECAO DO SISTEMA DE FUNCIONAMENTO

AND MACHINE SETTINGS E DEFINICOES DA MAQUINA
The selection of the mode of operation is made via PC: A selecao do método de funcionamento é feita través do
firstly go to the page “User Interface” (See figure). PC; é necessdrio, primeiramente, consultar a pagina de

“‘Interface Utilizador” (Consultar figura).

<~ Maica - [tasca]
W Fle Modifica Visualizza Strumenti Finestra User Interface ?
[DBE B R8aaam|ivN ehmd ¢ SBE| L =LR T

Rt gsgs]

USER INTERFACE
INTERFACE UTILIZADOR

The accessed page is the following: A pdgina que se abre € a seguinte:

From this page choose F3 = Machine Settings to access A partir dessa pdgina pode-se escolher F3 = Definigoes
the following page: Maquina para ter acesso a seguinte padgina:

i)



SPOOL CONTROL: count control enabled

By enabling the count control, the presence of the thread
on the spool under the machine is checked automatically
at sewing cycle end.

This control is carried out by counting the sewn stitches
and comparing them with the stitches on the spool.

In this case, it is necessary to set the max number of
stitches considered present on the new spool.

This setting is made by entering the stitches as displayed
in the figure:

CONTROLO BOBINA: controlo com contagem habilitado

Ao habilitar o controlo com contagem, no fim do ciclo de
costura € efetuado um controlo automadtico da presenca
de linha na bobina sob a mdquina.

Esse controlo é efetuado a partir da contagem dos pon-
tos costurados e da comparacdo com os pontos presen-
tes na bobina.

E necessdrio, nesse caso, definir o nimero maximo de
pontos que sao considerados presentes na bobina nova.
Essa definigdo € efetuada com a insergao dos pontos de
acordo com a figura apresentada a seguir:

i-impostazioni Spolina

| 7 Controllo a conteggio disabilitato
Controllo Filo - e
| ¢ Abilita controllo rottura filo |
- Controllo Aspirazione

I~ Abilita aspirazione ridotta
@ Abilita aspirazione Normale

I Abilita aspirazione per Riallineamento [“Scaricatore

i Controllo Ago -
| % Abilita rotazione Ago durante cucitura
7 Ago fermo durante cucitura

Anticipo Discesa Piega
| Anticipo discesa piegatore
i~ Abilita Scaricatore

i+ Presa pezzo-
I~ Partenza ciclo in automatico a piega finita L

IMPOSTAZION!

SETTING MAXIMUM
STITCHES ON SPOOL

DEFINICAO DOS
PONTOS MAXIMOS NA
BOBINA
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THREAD BREAK CONTROL: enable thread break control

Choosing “Enable thread break control”, when the Cycle
Start is pressed, the machine picks-up the folded pocket
and runs the normal sewing; the machine stops in case
of thread break (with needle up).

The operator can now thread the needle again to
restart sewing or end the cycle without sewing by
pressing “Needle +” (if wanting to sew the pocket from
the beginning).

RELEASE the needle to thread it again, this is possible
by pressing “Release Needle”.

CONTROLO DE RUPTURA DA LINHA: habilita o controlo de
ruptura da linha

Escolhendo “Habilita o controlo de ruptura da linha”, ao
ser pressionado Start Ciclo a mdquina extrai o bolso
dobrado e efetua o ciclo de costura normal; no caso de
ruptura da linha, a mdquina para (com a agulha no alto).
Nesse ponto, o operador pode ajustar a linha novamente
na agulha para partir novamente ou pode terminar o ciclo
sem costurar, pressionando o botao “Agulha +” (caso seja
preferivel costurar novamente a partir do inicio do bolso).
Para ajustar novamente a linha na agulha, é necessario
DESBLOQUEAR a agulha; isso € possivel mediante a
pressao do botdo “Solta Agulha”.

END CYCLE
WITHOUT SEWING
TERMINA O CICLO

SEM COSTURAR

MACHINE RETURN

TO POINT OF THREAD BREAK
RETORNO MAQUINA PARA O

PONTO E RUPTURA DA LINHA

\ Y'K‘,Neve‘clﬂe /(

Discharge opening
selector (Lh and Rh)
Seletor abertura
descarga (Dir e Esq)

Thread trimmer || Needle Release
Corta-linha Solta agulha

e With needle free the push-button is Iit.

* Pressing the push-button again, the needle goes back
up and locks.

e By pressing “Needle -", it is possible to go back with the
machine to where the thread had broken.

¢ Pressing “Cycle restart” (bright light blue, see figure
above), the machine restarts sewing starting from
where it is.

e Pressing “Needle +" the machine finishes the sewing
profile (only the profile) without the needie lowering, so
the sewing is not performed.

Sewing cycle
Stop push-button
Botao Stop
ciclo costura

Cycle Restart
Reinicio Ciclo

e Com a agulha livre o botao fica iluminado.

¢ Ao pressionar ainda o botao, a agulha volta para cima
e permanece bloqueada.

e E possivel voltar com a maquina até o ponto onde a linha
tinha quebrado mediante a pressdo do botdo “Agulha”.

¢ Ao pressionar o botdo de “Restart Ciclo” (Azul lumino-
so, consultar figura acima) a mdquina volta a costurar
a partir do ponto onde tinha parado.

e Ao pressionar o botdo “Agulha +” a mdquina termina o
perfil de costura (somente o perfil), sem que a agulha
desca, portanto, a costura ndo € efetuada.



SUCTION CONTROL: enable reduced suction

Itis used to reduce the suction according to the fabric used.

SUCTION CONTROL: enable manual suction

It sets the suction value on a standard normal value.

SUCTION CONTROL: enable suction for re-alignment

It maintains suction active while the sleeve is inserted.

NEEDLE CONTROL: sewing enabled needle

Choosing “Needle enabled during sewing” when the
cycle start is pressed, the machine picks up the folded
pocket and runs the normal sewing cycle with the needle
sewing the fabric normally.

NEEDLE CONTROL: needle stationary during sewing

Choosing “Needle stationary during sewing” when cycle
start is pressed, the machine picks-up the folded pocket
and runs the normal sewing cycle.
However, the needle remains stationary at the top dur-
ing the path, therefore the pocket is NOT sewn and the
thread trimming is NOT performed.

SEWING MODE: sewing in automatic

The machine performs the automatic sewing cycle, this is
the classic mode of operation.

SEWING MODE: sewing in test mode

This mode is used to test the sewing profile.

Once selected this type of operation, upon cycle start,
the machine picks up the folded pocket and moves to
sewing start position.

Here it stops and the operator can decide to move the
machine “step-by-step” using the push-buttons on the
operator push-button panel located on the sewing head
support upright.

CONTROLO ASPIRACAO: permite a aspiracdo reduzida

Permite reduzir a aspiracdo dependendo do tecido utilizado.

CONTROLO ASPIRACAO: permite a aspiracio manval

Define a forca de aspiracdo para um valor normal standard.

CONTROLO ASPIRACAO: permite a aspiracio de realinhamento

Mantém a aspiracdo durante a insercdo da manga.

CONTROLO AGULHA: agulha habilitada costura

Escolhendo “Agulha habiltada durante a costura” ao ser
pressionado o start ciclo, a mdquina extrai o bolso e efe-
tua o ciclo de costura normal com a agulha que costura
normalmente o tecido.

CONTROLO AGULHA: agulha parada durante a costura

Escolhendo “Agulha parada durante a costura” ao ser
pressionado start ciclo a mdquina extrai o bolso do-
brado e efetua o ciclo de costura normal; a agulha per-
manece parada no alto durante o percurso e o bolso
NAO é costurado e o acionamento do corta-linha NAO
€ efetuado.

MODALIDADE COSTURA: costura no modo automatico

A mdquina efetua o ciclo de costura automatico; esse é o
modo classico de funcionamento.

MODALIDADE COSTURA: costura no modo teste

Essa modalidade é usada para testar o perfil de costura.
Apds ter sido selecionado esse tipo de funcionamento, a
partir do start ciclo a mdquina extrai o bolso dobrado e
coloca-se na posi¢cdo de inicio da costura.

Nesse ponto o operador pode decidir mover a madquina
no modo “passo a passo”, utilizando os botées da botoei-
ra do operador instalada no montante de sustentacdao da
cabeca de costura.



* Pressing “NEEDLE +" the machine performs a forward
stitch (the machine continues to perform stitches for as
long as the push-button is pressed).

* Pressing “NEEDLE -" the machine performs a back-
ward stitch (the machine continues to perform back-
ward stitches for as long as the push-button is pressed).

* Pressing “X +” the machine performs a forward sew to
the next angle (or at the end of any circumference arc).

Pressing “X -” the machine performs a backward sew to
the previous angle (or at the beginning of any circum-
ference arc).

* Pressing “Y +” the machine performs the forward sew
to the end of the path.

* Pressing “Y -" the machine performs the backward sew
to the beginning of the path.

* Pressionando o botao “AGULHA +", a mdquina efetua um
ponto de costura para frente (enquanto permanecer pres-
sionado, a maquina continuard a efetuar pontos de costura).

Pressionando o botao "AGULHA -’, a maquina efetua um pon-
to de costura para trds (enquanto permanecer pressionado, a
maquina continuara a efetuar pontos de costura para tras).

¢ Pressionando o botao “X +”, a mdquina efetua uma co-
stura para frente até o proximo dngulo (ou até o fim de
um eventual arco de circunferéncia).

Pressionando o botao “X -", a madquina efetua uma costu-
ra para tras até o angulo precedente (ou até o inicio de
um eventual arco de circunferéncia).

Pressionando o botdo “Y +”, a madquina efetua uma co-
stura para frente até o fim do percurso.

¢ Pressionando o botao “Y -", a maquina efetua uma costu-
ra para trds até o inicio do percurso.

\ Seletor abertura
*\descarga (Dir e Esq)

Thread trimmer | | Needle Release
Corta-linha Solta agulha

Sewing cycle
Stop push-button
Botao Stop
ciclo costura

Cycle Restart
Reinicio Ciclo



SLEEVE PLACKET: automatic

This selection enables the automatic cycle of the folders:
With the tip template in the low position, by pressing on
the pedal you enable the suction and the placket is ben-
ded automatically.

To finish the bending, position the sleeve and press on
the control pedal.

It is always possible to stop the cycle by pressing the
folders “Cycle stop” button on the left side of the machine
(folders side).

SLEEVE PLACKET: semi-avtomatic

This selection enables the semi-automatic cycle of the
folders: with the tip template in the low position, by pres-
sing on the pedal, you enable the suction; by pressing
again the tip comes out and the placket is waiting for the
sleeve. To finish the bending, position the sleeve and
press on the control pedal.

It is always possible to stop the cycle by pressing the
folders “Cycle stop” button on the left side of the machine
(folders side).

SLEEVE PLACKET: step-by-step

This selection enables the STEP-BY-STEP cycle of the
folders:itis the mode used to test the folders’ movements;
the folders carry out a step every time the 2 “Cycle start”
push-buttons are pressed.

Itis NOT normally used by the machine operator.

SLEEVE PLACKET: in continuous production

This is used to speed up and optimise the processing cycle.
This mode is only enabled if the following settings are
active:

- sewing in automatic

- folding in automatic

- folder descent advance

- cycle start in automatic when folding is complete.

SLEEVE PLACKET: pointed-square sleeve guard

Enable this mode if square sleeve guards are used.

FOLD DESCENT ADVANCE: folder descent advance

This ensures the advance descent of the folder opposite
the processing side.

UNLOADER: enable unloader

This selection enables the rh and |h unloader.

PIECE PICK-UP: cycle start in automatic when folding is
complete

When the folding process is complete, the fabric is mo-
ved automatically to the sewing area.

MODALIDADE DOBRADORES: avtomdtico

Essa sele¢do habilita o ciclo automético dos dobradores:
com o gabarito da ponta para baixo, ao pressionar o pe-
dal aciona-se a aspiracdo e a carcela é dobrada auto-
maticamente. Para completar a dobragem, posicionar a
manga e pressionar o pedal de comando.

Todavia, € sempre possivel parar o ciclo ao pressionar
o botdo de “Stop ciclo” dobradores instalado no lado es-
querdo da mdquina (lado dobradores).

MODALIDADE DOBRADORES: semi-automdtico

Essa selecdo habilita o ciclo semi-automatico dos dobra-
dores: com o gabarito da ponta para baixo, ao pressionar
0 pedal aciona-se a aspiracdo; com mais uma pressao
do pedal, forma-se a ponta e a carcela fica a aguardar a
manga. Para completar a dobragem, posicionar a manga
e pressionar o pedal de comando.

Todavia, é sempre possivel parar o ciclo ao pressionar
0 botao de “Stop ciclo” dobradores instalado no lado es-
querdo da mdquina (lado dobradores).

MODALIDADE DOBRADORES: passo a passo

Essa selegao habilita o ciclo PASSO A PASSO dos do-
bradores: é o modo usado para testar os movimentos
dos dobradores; a cada pressdo dos 2 botbes de “Start
ciclo” os dobradores efetuarm um passo.

Normalmente NAO é usado pelo operador da maquina.

MODALIDADE DOBRADORES: em producdo continua

Permite acelerar e optimizar o ciclo de processamento.
Esta modalidade € habilitada somente se ativadas as se-
guintes definicdes:

- costura em automatico

- dobragem em automadtico

- antecipacéo descida dobradores

- partida ciclo automatico dobra terminada.

MODALIDADE DOBRAGENS: prega de ponta-quadrado

Habilitar esta modalidade se usar pregas quadradas.

ANTECIPACAO DESCIDA DOBRAGEM:
antecipacdo descida dobrador

Permite a descida antecipada do dobrador oposto ao
lado de processamento.

DESCARREGADOR: habilita o descarregador

Permite habilitar o descarregador dir. e esq. com esta selecao.

PRENDER A PECA:
partida ciclo automdtico em dobra terminada.

No fim da dobra o tecido é deslocado automaticamente
para a zona de costura.



08 - PROGRAMMING

The sewing profile programming requires an in-depth
knowledge of the machine and of the ISO language,
therefore, it must be carried out by adequately trained
personnel.

RECALLING THE PROGRAM

Recalling the program means loading a program previ-
ously memorised on the PC.

Choice of file to upload: to carry out this operation, it is
necessary to act from the PC as described:

08 - PROGRAMACAO

A programacdo do perfil de costura requer um conhe-
cimento profundo da madquina e da linguagem ISO, por
isso é necessario que seja efetuada por pessoal adequa-
damente treinado.

REQUISITAR O PROGRAMA

Requisitar o programa significa carregar um programa
memorizado anteriormente no PC.

Escolha do ficheiro a ser carregado: para essa operagao €
necessario agir a partir do PC de acordo com a descrigcgo:

m.
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e From the main page (see figure) choose ‘File” then
“Openll.

e Clicking on “Open” displays the following figure from
where it is possible to upload the wanted file.

e A partir da pdgina principal (consultar figura), escolher
“Ficheiro” e sucessivamente “Abrir”.

e Ao clicar sobre “Abrir”, exibe-se a figura seguinte, onde
é possivel carregar o ficheiro desejado.
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In this way, the file with sewing profile is uploaded on the
PC, but is not present in machine and is not, therefore,
executable yet.

To be able to run the uploaded program, it must be tran-
sferred from the PC to the machine.

PROGRAM TRANSFER IN THE MEMORY
OF THE MACHINE

This selection allows transferring the selected program
in the machine memory so that it can then be executed.
For this, click on the “TRANSFER TABLE” icon as shown
in the figure and the transfer process starts as highlight-
ed in the next figure.

Desse modo o ficheiro com o perfil de costura estard
carregado no PC, porém ainda ndo estard presente na
madquina e, portanto, ndo serd possivel executa-lo.
Para poder executar o programa carregado desse modo,
serd necessario transferi-lo do PC para a mdquina.

TRANS’FERI.:'NCIA DO PROGRAMA NA MEMORIA
DA MAQUINA

Essa operacéo possibilita a transferéncia do programa se-
lecionado na memdria da médquina para que ele possa ser
executado.

Para isso, € necessdrio clicar o icone “TRANSFERIR TABE-
LA”, de acordo com as indicagdes da figura, e o processo de
transferéncia inicia da maneira mostrada na figura sucessiva.
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When transfer is finished the transfer bar will be complete
and the mask will disappear to indicate the successful
transfer of the file in the machine.

We are now ready to run the sewing cycle.

ApOs concluida a transferéncia, a barra de transferéncia
estarda completa e a mdscara desaparecera sinalizando
que ocorreu a transferéncia do ficheiro para a maquina.
Nesse ponto, estard tudo pronto para executar o ciclo de
costura.



DELETING A PROGRAM

To delete a program from PC it is necessary to act through
WINDOWS, using the “computer resources”, by selecting
the sub-directory “ISO_PROGRAMS".

This directory contains all programs with “ISO” extension
that represent the sewing programs.

Use the mouse to select the FILE to be deleted and press
the DEL key (or right-click the mouse and select delete).
The files deleted in this way are placed in the WIN-
DOWS bin.

COPYING PROGRAMS

There are two ways of copying programs: through the
WINDOWS “COPY” and “PASTE” controls or through the
“Save as” option of the machine management

software.

e Copy via windows
To copy a program from PC it is necessary to act
through WINDOWS, using the “computer resources”,
by selecting the sub-directory “ISO_PROGRAMS”.
This directory contains all programs with “ISO” exten-
sion that represent the sewing programs.
Using the mouse, select the FILE to be copied, right-
click the mouse and select “COPY”.
Deselect the just copied file, right-click the mouse again
and select “PASTE”.
A file will be created with the name “Copy of FILE_
NAME”.
To rename it select the file, press the right key of WIN-
DOWS and select “RENAME", then write the new file
name.

Copy via the option “SAVE AS”

To use this option, firstly upload a program in the PC
using the procedure described in the “RECALLING
THE PROGRAM” paragraph.

Then use the option “SAVE AS” from the “FILE” menu
window, entering the new file name (see figure below).

ELIMINAR UM PROGRAMA

Para eliminar um programa do PC é necessdrio agir
através do WINDOWS utilizando ‘“recursos do computa-
dor”, selecionando o sub-diretdrio “ISO_PROGRAMS”".
Esse diretdrio contém todos os programas com extensao
“ISO” que representam os programas de costura.
Selecionar com o mouse o FICHEIRO escolhido para ser
eliminado e pressionar a tecla CANC (ou selecionar eli-
minar com a tecla direita do rato).

Os ficheiros eliminados deste modo sdo colocados na
lixeira de WINDOWS.

COPIAR PROGRAMAS

Para copiar programas existem 2 possibilidades: através
dos comandos “COPIAR” e “COLAR” de WINDOWS ou
através da opgao “Salvar com nome” do software de ge-
stdao da mdquina.

e Copiar através de windows
Para copiar um programa do PC € necessario agir atraves
do WINDOWS utilizando “recursos do computador”, sele-
cionando o sub-diretério “ISO_PROGRAMS”.
Esse diretdrio contém todos os programas com extensao
“ISO” que representam os programas de costura.
Selecionar com o mouse o FICHEIRO escolhido para co-
piar, pressionar a tecla direita do rato e selecionar “COPIAR".
Desselecionar o ficheiro imediatamente apds ter sido
copiado, pressionar mais uma vez a tecla direita do
mouse e selecionar COLAR”.
Serd criado um file com o nome “Copia di NOME_FILE”.
Para renomear é necessario selecionar o file, pressio-
nar a tecla direita de WINDOWS e escolher “RENOME-
AR”: sucessivamente, escrever o novo nome do ficheiro.

Copiar através da opcao “SALVAR COM NOME”
Para utilizar essa opg¢ado, € necessdrio, primeiramente,
carregar um programa no PC através do procedimento
descrito no pardgrafo "“REQUISITAR O PROGRAMA”.
Apds utilizar a opcao “SALVAR COM NOME” a partir da
janela do menu “FICHEIRO” inserindo o nome do novo
ficheiro (consultar a figura apresentada a seguir).
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SETTING OF PRODUCTION AND SPOOL COUNT

See chapter 07 - MODE OF OPERATION, SPOOL CON-
TROL paragraph: count control enabled.

e Spool count reset
When the spool count reaches the set number, it is in-
dicated by a message on PC; Spool Finished.
Press the “Y +” and "Y -" keys simultaneously, this re-
sets the sewn stitches count.
If the spool ends before reaching the set number, re-
set the sewn stitches count as just seen and reset the
max number of stitches on the spool as previously de-
scribed in chapter 07.

¢ Production count reset
The Total sewn pieces count is shown in the “Operator
interface” page, as shown in the figure.
Using the mouse, press the “Piece reset” push-button
to reset the count

DEFINICAO DAS CONTAGENS DE PRODUCAO E BOBINA

Consultar o capitulo 07 — MODALIDADE DE FUNCIO-
NAMENTO no pardgrafo CONTROLO BOBINA: controlo
com contagem habilitado.

e Zeramento contagem bobina
Quando a contagem da bobina alcanga o numero defi-
nido, ocorre uma sinalizagao através da mensagem no
PC: Bobina Terminada.
Pressionar as teclas “Y +"e “Y -” contemporaneamente, isso
causa o zeramento do contador de pontos costurados.
Se a bobina terminar antes de ser alcangado o numero de-
finido, serd necessario zerar o contador dos pontos costura-
dos segundo as indicacbes apresentadas acima e redefinir
o numero maximo dos pontos na bobina, de acordo com o
que foi descrito anteriormente no capitulo 07.

e Zeramento da contagem da producao
A contagem Total das pecas costuradas estd represen-
tada na figura da pdgina “Interface do operador”.
Através do mouse, pressionar o botdo “Zerar peg¢as”
para zerar a contagem.
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ISO CONTROLS USED FOR PROGRAMMING

COMANDOS IS0 USADOS PARA A PROGRAMACAO

THE SEWING CYCLE DO CICLO DE COSTURA
cone swwsor | conroLoescueion [ con sinBolo| scicio o caniin

DO1 Sewing program start DO1 Inicio do programa de costura

D02 Cut and sewing program end D02 Fim do programa de costura e corte

D03 Sewn piece unload D03 Descarga da pega costurada

D06 Bar tack start D06 Inicio travete

D07 Bar tack end D07 Fim travete

D12 Opens retractable insert (where required) D12 Abre inserto retratil (quando instalado)

D13 Closes retractable insert (where required) D13 Fecha inserto retratil (quando instalado)

D14 External piece to sew pick-up control D14 Comando agarramento da pega a ser
(pocket) costurada externo (bolso)

D16 Central piece to sew pick-up control D16 Comando agarramento da peca a ser
(stay holder) costurada central (porta-barbatana)

D17 Excludes stacker D17 Exclui empilhador

D18 Opens retractable insert for label sewing D18 Abre inserto retrétil para costura etiquetas

D23 hers rearedy D23 s ity

D24 é\vs!:;trizrlaelq\l/ﬁrl;acge disconnection D24 (ins;(ilnd%a;‘sstgrasjoo) suplementar

D25 Lifts foot (where required) D25 Alavanca_para levantar pé-calcador

(quando instalado)
D26 Lowers foot (where required) D26 Alavanca_para abaixar pé-calcador
(quando instalado)

D27 Right side vacuum (central area) D27 Aspiragao lado dir (zona central)

D28 |_____ Left side vacuum (central area) D28 _____ Aspiragdo lado esq (zona central)

GO00 Sewing start position (X;Y) GO0 Posigéo inicio costura (X:Y)

GO1 Straight sewing sections (X;Y) GoO1 Trechos retilineos de costura (X;Y)

GOB |~ | coorinates 1 and s re e mipainior | |GOB| 7N | oty e e ooty
the radius. sdo o ponto médio do raio.
It is used to enable or disable a function Serve para poder inserir ou desinserir uma

G200 [ —ES— | in a certain point of the sewing program G200| —&— | fung¢do num determinado ponto do progra-
(D (notally-F ..)) ma de costura (D (nao todos) - F ...)




DESCRICAO DO COMANDO

Sewing speed: it is expressed in percentage com- Velocidade de costura: é representada como per-
F pared to the maximum speed set in the user param- F | centual relativo a velocidade méaxima definida nos
eters (E.G.: F 1000 = 100%) pardmetros do utilizador (POR EX.: F 1000 = 100%)
Stitch length: the stitch length expressed in hun- Comprimento do ponto: o comprimento do ponto
S dredths of millimetre (E.G.: to set 5 stitches per cen- s representado em centésimos de milimetro (POR EX.:
timetre 1000/5 = S 200; to set 6 stitches per centi- para definir 5 pontos por centimetro 1000/5 = S 200;
metre 1000/6 = S 166) para definir 6 pontos por centimetro 1000/6 = S 166)
P10 | Used to modify the x axis piece pick-up dimension P10 ;Z’;aaeg(lg f(éo g8 medlicard ¢om 48 agandmento o8
P11 | Used to modify the y axis piece pick-up dimension P11 ;Z’gaaeg(lgia-o de medilicar a cal de aganamento o
P12 | Used to modify the x axis piece pick-up dimension P12 ;«Z;naael{)t(lggéo de modificar a cota de agarramento da
P13 | Used to modify the y axis piece pick-up dimension P13 ;’eeg;ae’{gg g/éo de modificar & cota de agarramento o
All dimensions (X, Y, I, J) are expressed in hundredths of mm. Todas as cotas (X, Y, I, J) sdo expressas em centésimos de mm.
-1/10 mm =10 - 1/10 mm =10
- 1 mm =100
-1 mm =100
10 mm(icm)  =1000 = 70 ama(]em) =1000
- - 100 mm (10 cm) = 10000
-100 mm (10 cm) = 10000

CREATING A NEW PROGRAM

CRIAR UM NOVO PROGRAMA




Press “Needle release”, move using X +, X -, Y +,Y -, go
to the sewing start point (the dimensions can be checked
on the self-learning table in the X and Y position col-
umns). Click on GOO; move to the second point and click
on GO1 and so on until the sewing path is completed and
the last point reached. At the end press OK. The drawing
of the sewing (in black because the parameters have not
been entered yet) appears on the monitor.

Pressionar o botdo “Solta agulha”, movendo-se com X +,
X - Y +, Y -, posicionar-se no ponto de inicio da costura
(podem ser verificadas as cotas na tabela aprendizagem
automatica nas colunas posicao X e Y). Clicar sobre GOO;
deslocar-se sobre o segundo ponto e clicar sobre GO1, e
assim por diante, até completar o percurso de costura e
chegar até o dltimo ponto. Para concluir, clicar sobre OK:
aparecera no monitor o desenho da costura em preto, por
n&o terem sido ainda inseridos os vdrios pardmetros.
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e Click on file, save as; name the program and save.

* Now enter the various parameters:
- P10 = X axis piece pick-up dimension
- P11 =Y axis piece pick-up dimension
- D14 = Piece to sew pick-up control
-S = Stitch length
-F = Sewing speed

» Enter the sewing start control and the other functions:
- more than one GO0 can be entered depending on
how to position the piece before sewing; after the last
GO0 written in the program, run the SEWING START
CONTROL (D01) and the monitor displays the draw-
ing in red. All sections in GO0 must be black;

e Enter the various functions with G200:

- from the tool bar, left-click the mouse on G200 icon,
place the arrow on the end of the stretch where to
insert the function and left-click the mouse starting
to scroll towards the beginning of the stretch, a black
dot will follow this movement, when on the wanted
point left-click again, the ISO table appears with the
G200 position (X Y) and an empty space under-
neath where to write the function that the program
must perform in that point.

e Clicar no arquivo, salvar com nome; dar nome ao pro-
grama e salvar.

* A partir desse momento devem ser inseridos 0s varios
pardmetros:
- P10 = Cota agarramento peca eixo X
- P11 = Cota agarramento peca eixo Y
- D14 = Comando agarramento pega a ser costurada
- S = Comprimento do ponto
- F = Velocidade de costura

* Deve ser inserido o comando do inicio da costura e as
outras fungbes:

- mais de um GOO pode ser inserido, de acordo com o
modo escolhido para posicionar a pega antes da co-
stura; apos o ultimo GO0 escrito no programa deve ser
acionado o COMANDO INICIO COSTURA (D01) e no
monitor sera exibido o desenho de cor vermelha. Todos
0s trechos GO0 devem estar representados em preto;

* Devem ser inseridas as diversas funcées com G200:

- apartir da barra dos instrumentos, selecionar com a tecla
esquerda do mouse o icone G200, posicionar-se com a
seta sobre o ponto final do trecho onde deve ser inseri-
da a funcdo escolhida e pressionar a tecla esquerda do
mouse iniciando a deslizar na diregdo do ponto inicial do
trecho; uma bolinha preta seguird este movimento; ao
chegar no ponto desejado, pressionar a tecla esquerda;
serd exibida a tabela ISO com a posigédo de G200 (X 'Y)
e um espaco vazio logo abaixo onde devera ser escrita a
funcdo que o programa deverd executar naquele ponto.



N.B.To insert the functions with G200, start from the
end point of the stretch and move towards the initial
point. Example: To insert a new function in stretch
A - B, start from point B and go towards point A. In
stretch B - C, start from C towards B.

OBS. Para inserir as fungbes com G200 é necessdrio partir
do ponto final do trecho e ir na dire¢cao do ponto inicial.
Exemplo: Para inserir uma nova fungdo no trecho A - B
€ necessdrio sair do ponto B e ir na direcdo do ponto
A. No trecho B - C parte-se de C para ir na direcdo B.

(
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= For the round pocket or a program with arcs of circle,
use the same system as for the pocket with straight
sections, but enable start - end - midpoint of radius
(G06) function in the curved sections.

Displayed below is an example relating to the creation of
a program using ISO instructions.

T

mﬁle Visualizza Strumenti  Finestrz  Interfaccia Utente  ?

* Para a cabeca redonda ou um programa com arcos
de circunferéncia deve ser usado o mesmo sistema
do bolso com trechos retilineos, mas nos trechos cur-
vilineos deve ser acionado: inicio - fim - ponto médio do
raio (GO6) funcao.

A seguir estd apresentado um exemplo relativo a criagao
de um programa através das instrugées ISO.

- Maica - [FESSINO DESTRO APUNTA 25 TR VERT] i i i L o % |
x

DSBS QQ Q|50 |wm | Pl |[SBE|L 282

I6300 * passo punto di cucitura, 3,00 mm Al

D14 * presa tasca dai piegatoti 3

F700 * velocita 70% della velocita di cucitura

(G00X-8800Y0 * Posizionamento in RAPIDO sul primo punto

D01 * inizio cucitura

G200 %6380 12800 * G200: azione intermedia al profilo

F600 * velocita al 60%

GO01X-6200Y13800 * posizionamenti in GO1 sui vari angol di cucitura &

G01X0Y16800

G01X6200 13800

G200 X6370 12850 * G200 azione su un punto intermedio

F800 * velocita alf80%

G017 X8800Y0

F200 * cambio velocita al 20% della vel. di cucitura =

D06 *inizio travetta

GO1X7800

D07 * fine travelta

F800 * velocitd di cucitura all' 80%

G01X5300 Y13300 3
[ ok | conca |

| taliano  [Log on livello 1/On line

[X=4550 ¥=13380




CREATING A PROFILE USING THE ICONS
IN THE MENU

This method is not normally used to create a sewing pro-
file; it is useful in case you do not have the precise meas-
urements of the profile and the program must be “built”
for approximations.

In this case, there are 4 Icons in the menu, through which
it is possible to select the type of wanted movement, so
the profile is built directly on the screen by clicking with
the mouse to obtain the corner points.

CRIACAO DE UM PERFIL UTILIZANDO OS iCONES
APRESENTADOS NO MENU

Normalmente este método nao pode ser utilizado para
criar um perfil de costura; pode ser util quando ndo estio
disponiveis as medidas precisas do perfil e é necessario
“construir’ o programa por aproximacées.

Nesse caso, no menu estdo presentes 4 icones, através
dos quais € possivel selecionar o tipo de movimento de-
sejado, desse modo o perfil € construido diretamente no
ecrd com cliques sobre o mouse para a obtencdo dos
pontos de dngulo.

-
6

& | b | S B Be

Stretch in GO0
Trecho em GO0

S

Intermediate point G200
Ponto intermediario G200

Stretch in GO1
Trecho em GO1

Curved stretch G06
Trecho curvo G06

Subsequently, restart the drawn profile through 1SO ed-
itor, insert the missing controls and correct the dimen-
sions, if required.

SETTING THE OPERATOR PARAMETERS
Select USER PARAMETERS from the TOOL menu.

File Modifica Visualizza

Sucessivamente serd necessario retomar o perfil de-
senhado através do editor ISO, inserir os comandos que
faltam e, eventualmente, corrigir as cotas.

DEFINICAO DOS PARAMETROS DO OPERADOR

Selecionar PARAMETROS DO UTILIZADOR a partir do
menu INSTRUMENTOS.

Finestra User Interface ?

DS M| R s

do S5z U5

S

GoL 606 ’°’| 7"

@ |

N | 5o

Inserisci GO1

Inserisci GOO

Inserisci G06
Inserisci G200

Offset

Crea tabella

Trasmissione tabella ]
Ricezione tabella
Verifica autoapprendimento

Parzmmetri profilo

PcTer

Parametri utente 5
v Online :

Log on parametri macchina
Log off parametri macching

Pararnetti macching




Access is granted to some important sewing parameters:

o]

Pode-se ter acesso ao controlo de alguns pardmetros
importantes de costura:

Parametri utente @

CUCITURA

Velocita movimenti manuali ago I3200
Velocita ago in test (%) |50
Velocita ago in cucitura |3400

Velocita movimenti manuali X (%] |1
Velocitd movimenti manuali Y (%) ]5

Ampiezza travettatura |100
Altezza travettatura 1200

Cancel |

Needle manual movements speed: it is the
speed at which the needle moves during the
machine manual movements (by pressing push-
button on operator push-button panel).

Needle in test % speed: it is the speed at which
the needle moves (in % compared to max speed
admitted by the motor moving the needle) when
the machine is working in TEST mode, i.e. to
test the profile during fine tuning (performed by
enabled personnel only).

Needle in sewing speed: this is the machine
sewing speed during the normal cycle.

X and Y manual movement speed: it is the
speed (in % compared to max speed admitted
by the motor) at which the axis moves during the
manual movements (by pressing push-button on
operator push-button panel).

Bar tacking amplitude: it is the amplitude
(width) of the bar tacking when selected by 1SO,
through specific function (D06=bar tacking start,
D0O7=bar tacking end).

Bar tacking height: it is the height of the bar
tacking when selected by ISO, through specific
function (DO6=bar tacking start, DO7=bar
tacking end).

STEP
AMPLITUDE

Velocidade movimentos manuais Agulha: € a
velocidade com a qual se move a agulha durante
0s movimentos manuais da mdquina (ao pres-
sionar o botao na botoeira do operador).
Velocidade Agulha no modo teste %: ¢ a velo-
cidade com a qual se move a agulha (velocidade
% em relacao a velocidade max. permitida para
0 motor que move a agulha) quando a maquina
esld a trabalhar na modalidade TEST, ou seja,
para testar um perfil durante os ajustes (efetua-
dos somente por pessoal habilitado).

Velocidade agulha na costura: esta é a velocida-

de de costura da maquina durante o ciclo normal.
Velocidade movimentos manuais X e Y: é
a velocidade (em % relativa a velocidade max.
permitida pelo motor, com a qual se move o eixo
durante os movimentos manuais (pressionando o
botdo na botoeira do operador).

Amplitude travete: é a amplitude (largura) do tra-
vete quando selecionado a partir de ISO através
da respetiva fungdo (D 06 = inicio travete, DO7 =
fim travete).

Altura travete: é a altura do travete quando se-
lecionada a partir de ISO através da respetiva
fungéo (D 06 = inicio travete, DO7 = fim travete).

N
.|
I

N\
HIGH
ALTURA

>



“Axes Dimensions” panel: The current dimensions of
the machine are displayed relating to axes X, Y and
Needle.
The current axes speeds are displayed on the right.
“System current status” Panel: indicates the status, i.e.
the conditions (MANUAL, AUTOMATIC).
“Cycle Statuses” Panel: 2 numbers are represented
indicating the system cycle and folder cycle condition.
These 2 values have no relevance for the operator, but
are of fundamental importance for the technicians in
case of machine malfunction.
“Operation status” panel: provides a description of
what the 2 above numbers represent, it helps the oper-
ator to constantly understand what is happening to the
machine.
“Active Alarms” panel: In case of machine alarms, this
panel highlights up to a maximum of 5 alarms present in
the system. The panel is empty if there are no alarms.
“Statistics” panel: it contains the production statics, i.e.:
- Sewing time: Itis the effective sewing time, from
when the head starts sewing to when it lifts at
sewing end.
Last cycle time: It is the total time that has
passed from the end of the previous cycle to the
end of the current cycle, it gives an indication of
the machine “production” time (when it is clearly
used with a certain continuity).
Pocket in folding: if choosing to sew (and fold)
the Right and Left pockets, in alternation, the
pocket being currently folded is highlighted. If
Normal Folding is enabled, there is NO differ-
ence between Right and Left folding.
Total sewn pieces: piece count resettable by
operator.
“Machine Controls” panel: It contains the Machine SW
control keys, they are:
- Manual/Automatic: it allows changing the ma-
chine status.
Alarms Reset: It resets the active alarms (if the
alarm persists, it means that the causes were not
cleared). The same function is performed by the
pedal.
Template Change: With the machine stationary
in automatic, pressing this key takes the machine
to suitable position for changing the sewing tem-
plate (hand). Press the Cycle Stop push-button
when the template has been changed, before re-
starting sewing.
Thread trimming: It activates the thread trim-
ming procedure (Test).
- Piece Reset: It resets the piece count present in
the statistics panel.
“Pocket sewing options” panel: Through this panel it is
possible to choose 3 different modes of execution of the
sewing cycle:
- Sew Pocket starting from Right: It carries out
the drawn profile starting sewing from the Right
side of the pocket (front view).

Quadro “Cotas Eixos”: S4o visualizadas as cotas atuais
da maquina em relagdo aos eixos X, Y e Agulha. Na parte
direita sdo visualizadas as velocidades atuais dos eixos.
Quadro “Estado atual da instalagdo”: indica o estado,
ou seja, a condicdo (MANUAL, AUTOMATICO).

Quadro “Estados Ciclo”: sdo representados 2 numeros
que indicam a condi¢do do ciclo da instalacdo e do ciclo
dos dobradores. Estes 2 valores ndo possuem nenhuma
relevancia para o operador, mas sdo fundamentalmente
importantes para os técnicos no caso de problemas de
funcionamento da mdquina.

Quadro “Estado funcionamento”: fornece uma de-
scricdo do que representam os 2 numeros vistos acima,
€ um auxilio para o operador para entender, a cada mo-
mento, o que acontece com a maquina.

Quadro “Alarmes Ativos”: No caso de alarmes na
madquina, nesse quadro ndo mostrados, no médximo, 5
alarmes presentes na instalacao. Na auséncia de alar-
mes, o quadro permanece vazio.

Quadro “Estatisticas”: contém as estatisticas de pro-
ducdo, ou seja:

- Tempo de costura: E o tempo efetivo de costu-
ra, a partir do momento em que a cabeca inicia a
costura, até quando se levanta no fim da costura.

- Tempo dltimo ciclo: E o tempo total transcor-
rido entre o fim do ciclo precedente e o fim do
ciclo atual; fornece uma indicacdo do tempo de
“producao” de mdquina (‘claramente, quando &
usada com uma certa continuidade).

- Bolso em processo de dobramento: ao escolher
costurar (e dobrar) os bolsos Direitos e Esquerdos
de modo alternado, mostra qual bolso esta sendo
dobrado naquele exato momento. Se estiver habi-
litado 0 modo Dobramento Normal, NAO existird
diferenca entre dobramento Direito e Esquerdo.

- Total de pecas costuradas: contador de pecas com
possibilidade de zeramento efetuado pelo operador.

Quadro “Comandos maquina”: Contém as teclas SW
de comando da mdquina, que sdo as seguintes:

- Manual/Automatico: possibilita a troca do esta-
do da madquina.

- Reset Alarmes: Zera os alarmes ativos (quando
0 alarme permanece ativo, significa que as cau-
sas n&o foram removidas). A mesma funcao &
desenvolvida pelo Pedal.

- Troca de Gabaritos: Com a mdquina parada no
modo automadtico, ao ser pressionada essa te-
cla a mdquina coloca-se numa posicdo idénea
para a troca do gabarito de costura (mao). Apos
concluida a troca serd necessdrio pressionar o
botéo de Stop Ciclo antes de voltar a costurar.

- Corta-linha: Ativa o procedimento de corte da
linha (Test).

- Zeramento Pecas: Zera a contagem das pecas
presente no quadro das estatisticas.

Quadro “Opcdes de costura bolso”: Através desse
quadro podem ser escolhidas 3 diferentes modalidades
de execuc¢do do ciclo de costura:



- Start sewing from Right: It carries out the
drawn profile starting sewing from the Right side
of the pocket (front view).

- Start sewing from Left: It carries out the drawn
profile starting sewing from the Left side of the
pocket (front view).

- Start sewing alternating Right/Left: It carries
out the drawn profile starting sewing the pocket
alternately, i.e. one on the right side and one on
the left side.

“Pocket folding options” panel: Through this panel it is
possible to choose 2 different modes of execution of the
folding cycle:

- Normal folding: the blades of the folders (side)
work symmetrically on any type of sleeve guard
that is folded.

- Folding with external blades according to the
sleeve guard: The external blades are enabled
or disabled, regardless of which sleeve guard will
be sewn (starting from the Rh or Lh side).

“Messages” panel: This panel highlights up to a maxi-
mum of 5 messages in the system, they are useful for the
operator. They are NOT real and proper alarms.

The following pages are accessed using the push-but-
tons at the bottom of the page:

PAGE F1= AXES STATUS

- Costura do bolso a partir da Direita: Efetua o
perfil desenhado comecando a costura no lado
Direito do bolso (ao ser visto de frente).

- Costura do bolso a partir da Esquerda: Efetua
o perfil desenhado iniciando a costura no lado
Esquerdo do bolso (ao ser visto de frente).

- Costura do bolso alternando Direita/Esquerda:
Efetua o perfil desenhado iniciando a costura do
bolso de modo alternado, ou seja, um do lado Di-
reito e outro do lado Esquerdo.

Quadro “Opc¢oes de dobramento bolso”: Através des-
se quadro podem ser escolhidas 2 diferentes modalida-
des de execucgao do ciclo de dobramento:

- Dobragem normal: as ldminas dos dobradores
(laterais) funcionam de forma simétrica em qual-
quer tipo de prega que seja dobrada.

- Dobragem com laminas externas com base
na prega: As laminas externas sdo habilitados
ou ndo, dependendo do tipo de prega a ser co-
sturado (contando a partir do lado Dir. ou Esq.).

Quadro “Mensagens”: Nesse quadro sdo mostradas,
no maximo, 5 mensagens presentes na instalacdo; sdo
informacées Lteis para o operador, NAO representam
verdadeiros alarmes.

Através dos botboes na parte inferior da pdgina pode-se
ter acesso as seguintes outras paginas:

PAGINA F1=ESTADO EIXOS

frmStatoAssi

Asse X: Trasversale
| medo 0
P 0
| PDESID ]
| VDESID 0

vu 0,00 v

ER 0

Anello CHIUSO
|  Micro Zero OFF O

Asse Y: Longitudinale
| modo 0
| P1 13011 i
| PDESID 13011 ‘
| VDESID 0 1
| wu 2,01V
| ER 0
| Anello CHIUSO

3 Micro Zero OFF O

[ Asse Ago

! modo 0

1 P1 0

| PDESID 0

| vDESID 0

‘ vu 0,00V

| ER 0 [
| Anello CHIUSO ‘
i Micro Zero ON @

This page is only used by technical personnel for diag-

nosing the axes or to verify any motor abnormalities. It

has NO relevance for the operator.

Essa pdgina pode ser usada somente pelo pessoal técnico para
diagndstico dos eixos ou para verificacdo de eventuais anoma-
lias nos motores. NAO tem nenhum significado para o operador.
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PAGE F2 = INPUTS OUTPUTS







g
Ingressi CAN 330

EC6.0 sensore cilindro blocca stoffa in basso DX
EC6.1 sensore cilindro blocca stoffa in alto DX
EC6.2 sensore cilindro sposta manica DX Avanti
EC6.3 sensore cilindro sposta manica DX Indietro
EC6.4 sensore trasla impilatore avanti DX

EC6.5 sensore trasla impilatore indietro DX

EC6.6 Pedale DX |
EC6.7 Pulsante stop ciclo piegatori DX |
EC7.0 uscita non esistente

EC7.1 uscita non esistente

EC7.2 uscita non esistente

ECT7.3 uscita non esistente 1
EC7.4 uscita non esistente ‘
EC7.5 uscita non esistente ‘
EC7.6 uscita non esistente

EC7.7 uscita non esistente

00000000 @000@0eO
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This page allows displaying the status of the machine
inputs and outputs. It is clearly used for commissioning
the system or for error diagnosis. It has NO relevance for
the operator.

PAGE F3 = MACHINE SETTINGS

This page allows setting some parameters characterising
the machining mode of the machine, they are:

Bobbin thread control

- Count control enabled: this option must be
enabled if the control sensor is not mounted
(or if wanting to count the stitches sewn by
a spool). Basically, the sewn stitches are
counted at every sewing cycle and compared
with the max number of stitches set for that
spool, if count is exceeded, an alarm of spool
finished is generated.
Count control disabled: it excludes the above
count. Use the “Set” push-button to set the
number of stitches to be sewn. The count of
the remaining stitches on the spool is updated
at the end of each sewing.
Thread break control: It allows enabling, or not,
the control to stop sewing following a break of
the thread. If the control is disabled, the machine
performs the sewing cycle even if the needle is
not thread.

000000000 OOOOOOO

Form1

Uscite CAN 330

AC6.0 Uscita non esistente
AC6.1 Uscita non esistente
AC6.2 Uscita non esistente
AC6.3 Uscita non esistente
AC6.4 Uscita non esistente
AC6.5 Uscita non esistente
AC6.6 Uscita non esistente
AC6.7 Uscita non esistente
AC7.0 Uscita non esistente
AC7.1 Uscita non esistente
AC7.2 Uscita non esistente 1
AC7.3 Uscita non esistente ‘
ACT.4 Uscita non esistente

AC7.5 Uscita non esistente

AC7.6 Uscita non esistente

AC7.7 Uscita non esistente

| Ritorno

Essa pdgina possibilita observar o estado das entradas
e das saidas da mdquina. E claramente usada para a
colocacdo em funcionamento da instalacdo ou para dia-
gnostico dos erros.

NAO tem nenhuma importancia para o operador.

PAGINA F3 = DEFINICOES DA MAQUINA

Essa pdgina possibilita a definicao de alguns parame-
tros que caracterizam o modo de producdo da mdquina,
eles so:

Controle Bobina

- Controle com contagem habilitado: quando o
sensor de controle ndo esta montado (ou no caso
de querer efetuar uma contagem dos pontos co-
sturados por uma bobina), € necessdrio habilitar
essa op¢do. Na prética, a cada ciclo de costura
sdo contados os pontos costurados e compara-
dos com o numero méaximo de pontos definidos
para aquela bobina; quando a contagem é supe-
rada, € gerado um alarme de bobina terminada.

- Controle com contagem desabilitado: exclui a
contagem vista anteriormente. Através do botdo
“Imposta [Define]” é possivel definir o ndmero
de pontos que devem ser costurados. No fim de
cada costura € atualizada a contagem dos pon-
tos remanescentes na bobina.

- Controle de ruptura da linha: Possibilita habili-
tar ou nao o controlo para parar a costura apos o
rompimento da linha. Com o controle desabilita-
do, a mdquina efetua o ciclo de costura mesmo
quando a linha ndo estd enfiada na agulha.



Needle Control Controlo Agulha

- Enable needle rotation during sewing: It is the - Habilita a rotacao da agulha durante a costura:
normal mode of operation of the sewing cycle. E 0 modo de funcionamento normal do ciclo de
- Needle stationary during sewing: A cycle is costura.
performed with the sole movement of the fabric - Agulha parada durante a costura: E efetuado
holder “hand”, the needle remains stationary at um ciclo somente com o movimento da “m&o”
the top. This mode is used to test the profile, it que prende o tecido, a agulha permanece para-
has NO utility for the operator. da no alto. Essa modalidade serve para testar o

perfil, NAO tem utilidade para o operador.

Sewing mode Modalidade costura
- Sewing in automatic: It is the normal sewing - Costura no modo automatico: E o modo normal
mode, the needle sews from the beginning to the de costura, a agulha costura do inicio até o fim
end of the profile without stopping. do perfil, sem parar.

- Costura no modo teste: Essa modalidade é usa-
da para verificar o perfil desenhado, a maquina
€ colocada no ponto de inicio da costura e para;
existem 3 possibilidades de movimento ao se-
rem pressionados os seguintes botées na bo-
toeira do operador:

1. Agulha +, Agulha -: € efetuado um passo (pon-
to) de cada vez, quando a tecla € liberada, a
coslura para.

2.X +, X -: é efetuada a costura até o angulo su-
cessivo (ou precedente).

3. Y+, Y -: é efetuada a costura até o fim do perfil.

- Sewing in test mode: This mode is used to
check the drawn profile, the machine goes to
the sewing start point and stops. There are 3
possible movements by pressing the following
push-buttons on the operator push-button panel:
1. Needle +, Needle -: one step (stitch) at atime is
executed; sewing stops when the push-button
is released.

2. X +, X -: sewing is carried out up to the next (or
previous) angle.

3. Y +,Y -:sewing is carried out up to profile end.

Modalidade dobradores

- Dobradores no modo automatico: O ciclo
de dobragem é€ realizado de modo automatico;
pressionar o pedal para fazer a dobragem e
pressionar os botées de Start Ciclo para extrair a
carcela dobrada.

- Dobradores no modo semiautomatico: E ne-
cessdrio pressionar o pedal para executar cada
fase de dobragem.

- Dobradores no modo Passo a Passo: A se-
quéncia dos movimentos dos dobradores avanca
somente apos a pressdo das teclas de Start;
esta modalidade é usada normalmente durante
a colocagao em funcionamento da instalacéo).

Folders mode

- Automatic folders: The bending cycle is
performed automatically; press on the pedal to
perform the bending and the Start Cycle buttons
to take out the bended placket.

- Semi-automatic folders: You must press on the
pedal to perform each of the bending cycles.

- Folders in Step-by-Step: The sequence of
movement of the folders is made to advance only
after having pressed the Start keys (this mode is
normally used during system commissioning).

Unload b?" Slep ) ) ) Passo lapete de descarga
Itis only used on machines equipped with belt for E utilizado somente sobre as maquinas providas

sewn piece unload. de tapete para descarga da pega costurada.




PAGE F4 = MANUAL MOVEMENTS

When the machine is put in MANUAL mode (using appro-
priate light blue key), it is possible to access the page en-
abling the manual control of all main machine actuators
(grippers, cylinders, folders). The axes can be controlled
via specific push-buttons on the operator push-button
panel.

The movement of axes X and Y can be continuous or
incremental:

- Continuous movement: The axis moves for as
long as the push-button is pressed, it stops when
the push-button is released.

- Incremental movement: The axis moves by a
set value (max. 10mm) every time the push-but-
ton is pressed.

PAGINA F4 = MOVIMENTOS MANUAIS

Quando a mdquina é colocada em MANUAL (através da
respetiva tecla azul), é possivel ter acesso a pdgina que
habilita o comando manual de todos os principais atua-
dores da mdquina (pingas, cilindros, dobradores). Os ei-
Xxos sdo comandados através dos respetivos botbes na
botoeira do operador.

O movimento dos eixos X e Y pode ser continuo ou com
aumento gradual:

- Movimento continuo: Enquanto o boido per-
manece pressionado, o eixo efetua movimentos;
ao ser solto o botao, o eixo para.

- Movimento com aumento gradual: Cada vez
que o botdo é pressionado, o eixo move com um
valor a mais definido (max. 10mm).



PAGE F5 = ALARMS PAGINA F5 = ALARMES

In case of alarms present on machine, it is possible to No caso de presenga de alguns alarmes na mdquina é
view where the alarm originated. possivel ver onde o alarme foi originado.

Clicking on the alarm signal (flashing yellow), displays a Clicando sobre o sinal de alarme (amarelo intermitente)
brief description of the cause that triggered the alarm and é possivel visualizar um texto que descreve brevemente
the remedy to remove the active alarm. a causa que desencadeou o alarme e a solugdo para

remover o alarme ativo.

o
Ql

Ritorno

Use the bottom-right arrow keys to scroll to the other Através das teclas seta em baixo a direita é possivel pas-
alarm pages. NOT all the alarms can be represented in sar para outras paginas de alarme. E possivel que alguns
these pages. alarmes NAO estejam representados nessas pdginas.
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~ OPERATION

START-UP

Before starting the machine, check there is nothing on
the worktop; the machine must be free to move during
the initial start-up.

Engage the main switch by placing it at Q@ (fig. 1).
Turn on the laptop.

Open the air valve.

If the machine reports the presence of alarms,
identify the problem and solve it; then press pedal
“A” (fig. 2) to reset the alarms and the Cycle restart
push-button “B” (fig. 3) to stop the signal flashing.
Upload the sewing program to use for machining if
different to that used previously. If using own built
templates, not supplied by MAICA, it is necessary
to create the relative program in advance, as de-
scribed in the PROGRAMMING paragraph.

Place a piece of fabric under the sewing head and
perform the acquisition of the “machine 0 points” pres-
sing the Start push-button on the Rh or Lh side “C”

(fig. 4).

09

- Uso

ACIONAMENTO

Antes de acionar a maquina, assegurar-se de que o pla-
no de trabalho esteja completamente livre de objetos;
durante o acionamento inicial, a mdquina deve poder
executar movimentos sem obstdculos.

Inserir o interruptor geral levando-o para a posigcdo
O (fig. 1).

Ligar o laptop.

Abrir a torneira do ar.

Quando a mdquina sinaliza a presenca de alar-
mes, verificar qual € a causa e resolver o problema;
pressionar o pedal “A” (fig. 2) para zerar os alarmes
e o botdo Restart ciclo “B” (fig. 3) para fazer parar o
sinal intermitente se sinalizagao.

Carregar o programa de costura a ser utilizado para a
producg&o caso seja diferente daquele usado anterior-
mente. Quando s&o utilizados gabaritos de fabricacdo
propria, ndo fornecidos pela MAICA, é necessdrio
criar previamente o respetivo programa, conforme as
descrigbes do pardgrafo PROGRAMACAO.

Cologue um pedago de tecido sob a cabeca de co-
stura e realizar a aquisicdo dos ‘pontos 0 madquina”
pressionando os botbes de Start lado Dir. ou Esq. “C”

(fig. 4).




- Press the pedal “D” (fig. 5) in order to make the
folding unit lower (fig. 6)

- Rest the sleeve guard “E” on the suction surface
(fig. 7) and press the pedal to activate suction.

If required, check the references provided by the
laser beams.

- Arrange the corners manually in order to facilitate
the folding process (fig. 8).

a6

Pressionar o pedal “D” (fig. 5), de modo a fazer de-
scer o grupo de dobragem (Fig. 6)

Apoiar a prega “E” no plano aspirante (fig. 7) e
pressionar o pedal para activar a aspiracgo.
Eventualmente verificar as referéncias dos dados
dos raios laser.

Organizar manualmente os angulos, de modo a fa-
cilitar a dobragem (fig. 8).




- Press the pedal “F” to fold; then the folding unit
goes up (fig. 9)

- Place the shirt (fig. 10), press the pedal “G” to disa-
ble suction and arrange the position of the sleeve.

- Press the RH and LH Start push-buttons “H” (fig.
11) simultaneously: the presser unit “I’ lowers and
the folding plate “J” retracts, the sewing unit moves
above the shirt (fig.12) and the part is picked-up
and transferred under the sewing head, which per-
forms the stitching by following the template (fig. 13).
In the meanwhile a new sleeve guard can be pla-
ced on the other head, in order to speed-up and
optimise the processing cycle.

- Pressionar o pedal “F” para fazer a dobra; apds o
que o grupo de dobragem volta para tras (fig. 9)

- Posicionar a camisa (fig. 10) e pressionando o pe-
dal “G” remover a aspiragdo e fixar a posicdo da
manga.

- Pressionar simultaneamente os botées de Start
Dir. e Esq. “H” (fig. 11): o grupo de pressao “I’ é
baixado e a lamina de dobragem “J” move-se para
fras, o grupo de costura move-se sobre a camisa
(fig.12) e a peca é retirada e aquecida, sob a ca-
beca de costura que realiza a costura seguindo o
modelo no interior (Fig. 13).

No entretanto, é possivel posicionar uma nova pre-
ga na cabeca, a fim de acelerar e otimizar o ciclo
de processamento.




When the stitching is complete, the stacker is ac-
tivated, picking up and accumulating the finished
pieces automatically.

Periodically activate the Rh or Lh discharge ope-
ning selector “K” (fig. 14) and pick-up the stitched
pieces from the stacker (fig. 18).

In case of error, press the Cycle Stop push-button
“L” (fig. 15) and the thread trimming key “M” (fig.
16), to interrupt the sewing and cut the thread.

If the thread breaks, press the needle “N” and nee-
dle “N1” release keys (fig. 16) to bring the sewing
head back to the break point; thread the needle
again and press the Cycle Restart push-button “O”
(fig. 15) to restart machining.

Alternatively, use the Needle + key “P” (fig. 16) to
continue to the end of the path without sewing.

Any anomalies are reported by the displaying of
alarms on the laptop and the flashing of the Cycle
Restart push-button “O” (fig. 15).

If needed, the machine can be immediately locked by
pressing the emergency push-button (fig. 17).

After a stop due to an emergency, it is necessary to
redo the acquisition of the “machine 0 stitches”, as
described at the beginning of this paragraph.

5]
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Realizada a costura é ativado empilhador que retira e
acumula automaticamente as pecas acabadas.
Periodicamente acionar o seletor abertura descar-
ga Dir. ou Esq. "K” (fig. 14) e retirar as pegas costu-
radas do empilhador (fig. 18).

No caso de erro, pressionar o botdao Stop Ciclo “L”
(fig. 15) e a tecla corta-linha “M” (fig. 16), a fim de
interromper a costura e cortar o fio.

Quando ocorre o rompimento da linha, € neces-
sdrio pressionar a tecla solta agulha “N” e agulha
“N1” (fig. 16) a fim de enfiar novamente a linha na
agulha e pressionar o botdo Restart Ciclo “O” (fig.
15) para retomar a producao.

Alternativamente, com a tecla Agulha + “P” (fig. 16)
é possivel continuar até o fim do percurso sem efe-
tuar a costura.

Eventuais anomalias séo sinalizados pela visuali-
zacdo de alarmes no laptop e pela intermiténcia do
botao Restart Ciclo “O” (fig. 15).

Caso seja necessdrio, a mdquina pode ser ime-
diatamente bloqueada com a pressao do botdo de
emergéncia (fig. 17).

Apds uma parada provocada por uma emergéncia
serd necessdrio efetuar novamente a aquisicdo
dos “pontos 0 maquina”, conforme o que foi descri-
to no inicio desse pardgrafo.




BOBBIN CASE THREAD

During the hook insertion procedure, it is important
to make the top of the thread follow the passage hi-
ghlighted in figure 19, in order to prevent the thread
from breaking during processing.

Insert the hook in its seat.

BOBBIN WINDING

A special mechanism ensures automatic winding of the
thread on the spool.

Insert the empty spool as shown in fig. 20.

Wind the top of the thread on the spool and lower the
lever “Q” (fig. 21 ) in order to activate automatic winding.
When the spool is full, the lever goes back to the initial
position interrupting the winding process.

JIG CHANGE

Each placket model requires a specific set of templates
that is built by MAICA upon customer’s request.

To replace them, press on the emergency button (fig.
17 previous page) and select “Template Change”
from the menu page, so as to bring the conveyor unit
to the central position.

F10 DA CAIXA DE BOBINA

Na operacdo de passagem do fio na caixa de bobina
é é importante fazer seguir a passagem do fio evi-
denciada na figura 19, de modo a evitar a ruptura do
fio durante o processamento.

Inserir a caixa de bobina no seu no seu respectivo lugar.

ENROLAMENTO DA BOBINA

Um mecanismo especial permite o enrolamento automa-
tico do fio na bobina.

Inserir a bobina vazia, como indicado na fig. 20.

Enrolar a ponta da linha na bobina e baixar a alavanca
“Q” para baixo (fig. 21) de modo a ativar o enrolamento
automatico.

Quando a bobina estiver cheia a alavanca retoma a sua
posicdo inicial interrompendo o enrolamento.

MUDANCA DE MODELOS

Cada modelo de prega requer um conjunto especial
de modelos que sdo construidos pela MAICA a pe-
dido do cliente.

Para a sua substituicdo, pressionar o botdo Stop Ci-
clo (fig. 17 pdg. anterior) e selecionar na pdgina de
menu o item “Mudar Modelo”, a fim de trazer o grupo
de transporte para a posicao central.

m R = b N




Proceed as described below:

- Close the air valve.

- Loosen the nut “R” and remove the presser unit “S”
(fig. 22).

- Detach the tubes “T” (fig. 23); looking from the back

of the machine, tube 1 stays to the left, tube 2 in the
centre and tube 3 to the right. (fig. 24)
It may also be necessary to detach a 4th tube for
powering the stripe centring device “U” (fig. 25),
which keeps the fabric in place in the event of stri-
ped fabric.

- Loosen the nut “V” (fig. 26) in order to remove the
folding unit as shown in figure 27.

Proceder de acordo com a seguinte descricdo:

- Fechar a torneira do ar.

- Desapertar a porca “R” e retirar o grupo de presséo
“S” (fig. 22).

- Destacar os tubos “T" (fig 23.); observando da par-
te de trds da mdquina que o tubo 1 se mantém-se
a esquerda, 0 2 no centro e o 3 a direita. (fig. 24)
Pode ser necessario desligar também um 4° tubo
para a alimentacao do dispositivo centralizador da
linha "U” (fig. 25) que em caso de tecidos de riscas
mantém o tecido na posicao.

- Desapertar a porca “V" (fig. 26) de modo a remover
0 grupo de dobragem, como mostrado na figura 27.




Unscrew the knobs “X” and remove the casing “Y”
(fig. 28) after removing the plug “2” (fig. 29).
Detach the tube “A1” and remove the foil unit “B1”
(fig. 30).

Undo the screws “C1” and remove the blade “D1”
(fig. 31).

Dismantle the folding template “E1” (fig. 32) by re-
moving the relative screws.

Reassemble the new set of templates in the rever-
se order, checking that each part is pushed in all
the way before fastening the relative fixing nuts.

In particular, check that blade “F1” overlaps the fol-
ding template by about 1 mm, as shown in fig. 33.

Desapertar os botées “X” e remover o carter “Y”
(fig 28) depois de ter retirado a ficha “Z”. (fig 29).
Destacar o tubo “A1” e retirar o grupo ldmina “B1”
(fig. 30).

Soltar os parafusos “C1” e remover a lamina “D1”
(Fig. 31).

Remova o molde de dobragem “E1” (fig. 32) com os
respectivos parafusos.

Montar novamente em sentido contrdrio o novo con-
junto de moldes, verificando que todas as partes
encaixam adequadamente todas as partes antes de
apertar os respectivos parafusos de fixacdo (fig. 25).
Em particular, verificar que a lamina “F1” se so-
brepée cerca de 1 mm ao molde de dobragem,
como mostrado na fig.33.



You must also remove surface “G1” (fig. 34) and
using the template “H1" (fig. 35) check the angle of
the fabric block plate “I1” and adjust it if necessary.
Also check the position of the blade “L1” that must
be as shown in figure 36.

Press the Cycle Stop push-button “M1” (fig. 37) to
position the machine at cycle start point “0”.

Select the program according to the sleeve guard to
be sewn and upload it via laptop.

The machine is now ready for the new machining cycle.

Também € necessdrio desmontar o plano “G1” (fig.
34) e verificar através do modelo “H1” (fig. 35) a 4n-
gulacao da placa de blogueio de pano “11” e even-
tualmente regular.

Verificar também a posicdo da ldmina “L1" que
deve ser como na Figura 36.

Pressionar o botao Stop Ciclo “M1” (fig. 37) para po-
sicionar a maquina no ponto “0” para o inicio do ciclo.
Selecionar o programa de acordo com o bolso a
ser costurado e carrega-lo através do laptop.

Nesse ponto a mdquina estara pronta para o novo ciclo
de trabalho.




10 - MAINTENANCE

Before performing replacement or maintenance oper-
A ations, disconnect the machine from the power supply
and the compressed air. The operations described be-
low must only be performed by specialised personnel.

MOTOR CLEANING

Periodically disconnect the air tubes and clean the motor
using a jet of air.

NEEDLE PLATE CLEANING

To clean the needle plate loosen the screws “A” (fig. 1);
clean and position again.

HOOK LUBRICATION

Periodically check the lubricant level in tank “B” (fig. 2)
and, if required, top-up using PERSIAN OIL WHITE T15.
In the management program it is possible to set the num-
ber of cuts after which the hook lubrication is activated.

DEMOLITION

If demolishing the machine, separate the various ma-
chine components so as to send them to the appropriate
recycling points.

10 - MANUTENCAO

Antes de efetuar intervencdes de manutencdo ou sub-
A stituicdo, remover a tensdo e desconectar o ar com-

primido. As operacgdes descritas a seguir devem ser

efetuadas exclusivamente por pessoal especializado.

LIMPEZA DO MOTOR

Periodicamente, desconectar os tubos do ar e limpar o
motor com um jato de ar.

LIMPEZA DOS DENTES

Para a limpeza dos dentes, desparafusar os parafusos
“A” (fig. 1); limpar e reposicionar.

LUBRIFICACAO LANCADEIRA

Verificar periodicamente o nivel de lubrificante no tan-
que “B” (fig. 2) e, eventualmente, abastecer com dleo do
tipo PERSIAN OIL WHITE T15.

No programa de gestédo é possivel definir o n° de cortes
apos os quais se ativa a lubrificacdo da lancadeira.

DEMOLICAO

No caso de demolicdo da mdquina, providenciar a sepa-
racdo dos materiais que a compdem a fim de envid-los
para os respetivos centros de reciclagem.




11 - TROUBLESHOOTING 11 - PROBLEMAS, CAUSAS E SOLUCOES
2 The CAN node reports an error. by O no6 CAN sinaliza um erro.
3 The machine is locked because it is no longer % A maquina € bloqueada por ndo ser mais capaz
O | able to manage inputs-outputs. O | de gerir entradas-saidas.
This alarm is normally caused by a failure on the Este alarme € provocado normalmente por uma ava-
CAN network PCCDIN board (Node). ria na placa PCCDIN (NG) da rede CAN.
& | It is necessary to disconnect and reconnect pow- i E necessario remover e fornecer novamente tenséo
“E’ er to the panel since this alarm cannot be reset in i;"‘ ao quadro por ndo ser possivel zerar este tipo alar-
& | any other way. The diagnostic LEDs on the CAN 5’, me de outro modo. Os leds de diagndstico presentes
boards can eventually provide information on the nas placas CAN podem, eventualmente, fornecer in-
type of failure present. dicagdes sobre o tipo de avaria.
@ Lack of 24Vdc voltage to machine. s Falta de tensao 24Vdc na mdquina.
3 The machine is locked because it is no longer & A mdquina € bloqueada por ndo ser mais capaz
O | able to manage the controls. QO | de gerir os comandos.
It is necessary to check the 24Vdc voltage in the E necessario controlar a tensdo 24Vdc presente
panel. no quadro.
The 24Vdc voltage is supplied by a 220Vac-24Vdc A tensdo 24Vdc é fornecida por um alimentador
- | power supply, check its operation. ° 220Vac-24Vdec, controlar o seu funcionamento.
'S | There are some relays in the panel that report the 'S, | No quadro estao presentes alguns relés que sina-
g operation of protection fuses, normally they must % lizam o funcionamento dos fusiveis de protecao,
& | all be turned on. W | normalmente devemn estar todos acesos.
Check the fuses and that the DC voltage is not too Controlar os fusiveis e, eventualmente, controlar
low (at least 22 Vdc). se a tensdo DC n&o esta num nivel muito baixo
(pelo menos 22 Vdc).

10004=VACUUM NOT RUNNING ALARM

10004-ALARME ASPIRACAO NAO EM MARCHA

9 Vacuum is not running, so the fabric cannot be b A aspiracdo nao estd em marcha, portanto, o te-
3 held still on the worktop. g cido ndo pode ser mantido parado sobre o plano
(&) O | de trabalho.

Check that the circuit breaker in the panel has not Controlar se o interruptor magnetotérmico no
3 | tripped. S | quadro ndo disparou.
g If so, restore it and check that the vacuum motor é" Nesse caso, serd necessdrio restabelecé-lo e
&’ is not excessively overheated. u°; controlar se o motor da aspiragao ndo estd exces-

sivamente sobreaquecido.
0006=THREAD BREAKAGE ALAR 10006=ALARME RUTURA FIO
“g’ Thread broken. ‘§ Fio partido.
[

3 3§
3 | Insert the sewing machine. & | Enfiar a mdquina de costura.
0@ 0




10007=AIR PRESSURE TOO LOW

10007-PRESSAO AR DEMASIADO BAIXA

% | No air. & | Falta de ar.

3 3

(&) O

2> | Check the air inlet pressure gauge. 8 | Verificar o medidor de pressao de entrada de ar.
© gaug S p

: S

o %)

10010=MACHINE IN EMERGENCY

10010-MAQUINA EM EMERGENCIA

§ The emergency push-button has been pressed § Foi pressionado o botdo de emergéncia.
8 S
& | Restore with Pedal or RESET push-button from & | Restabelecer com o Pedal o botdo de RESET do PC.
g | PC. S| Controlar a entrada £C0.4
& | Check input EC0.4 &
0013=DATA TABLE TRA R FROM PCERRORK 10018=ERRO TRANSF. TABELA DE DADOS DO PC
9 | Program loaded with processing cycle in pro- & | Carregado programa com ciclo de processamen-
& | gress. ] | to em andamento.
(8} ($)
& | Wait for the cycle to end before transmitting the pro- S | Esperar o prazo do ciclo de trabalho para enviar
g | gram. S | o programa.
) S
@ 1}

10019=ISO TABLE INCORRECT (RH <-> LH)

10019=TABELA I1SO ERRADA (DIR <-> ESQ)

§ Rh/lh program transmission error § Error de envio programa dir/esq
[~
S 3
& | Check the correspondence between the transmis- & | Verificar a correspondéncia entre o envio do pro-
g sion of the rh program with rh table or of the Ih pro- §” grama dir com tabela dir, ou com a tabela esq.
i [S)
&> gram with Ih table. ¢
00 A OFTWAR 10021=LIMITE EIXO X NO SOFTWARE
The Transverse “X” axis has reached the left or O eixo “X" Transversal alcangou o fim de curso
& right mechanical limit switch. & | mecanico de limite direito ou esquerdo.
3 . o d 3 s i3 P
8 All motors are disabled and the machine is imme- g Todos os motores sdo desabilitados e a maquina
diately stopped. é imediatamente parada.
. | Manually move the axis outside the concerned o | Colocar manualmente o eixo fora do limite perti-
2 | limit. 'S, | nente.
g If the alarm persists after reset, check the limit % Se o alarme persistir apds um zeramento, contro-
£ | switch input in the PLC. D | Jar a entrada do fim de curso no PLC.




10022=Y AXIS IN SOFTWARE LIMIT

10022=LIMITE EIXO Y NO SOFTWARE

The Transverse "Y” axis has reached the forward O eixo "Y” Transversal alcangou o fim de curso
§ or backward mechanical limit switch. § mecénico de limite para frente ou para tras.
8 All motors are disabled and the machine is imme- g Todos os motores sdao desabilitados e a mdquina
diately stopped. é imediatamente parada.
. | Manually move the axis outside the concerned o | Colocar manualmente o eixo fora do limite perti-
S | limit. 'S, | nente.
g If the alarm persists after reset, check the limit % Se o0 alarme persistir apds um zeramento, contro-
& | switch input in the PLC. W | Jar a entrada do fim de curso no PLC.
10023=NEEDLE IN OVERFLOW 0025=/ ‘ DBRECURSO
$ | Driver inefficient. & | Driver ineficiente.
3 3
[
S S
& | Check driver / Alarm number. & | Controlar driver / Ndmero alarme.
£ s
o [}
14 1)

10024=X AXIS IN OVERFLOW

10024=EIX0 X EM SOBRECURSO

2 | Driver inefficient. & | Driver ineficiente.

S =1

m <

(&) Q

& | Check driver / Alarm number. & | Controlar driver / Numero alarme.
o O

g 3

o 1}

10025=X AXIS IN OVERFLOW

10025=EIX0 Y EM SOBRECURSO

@ | Driver inefficient. ‘§ Driver ineficiente.

=

© [

(&) Q

3 | Check driver / Alarm number. & | Controlar driver / Numero alarme.
@ O

: <

o« (%}

10026=X AXIS ON THE LH OR RH LIMIT SWITCH

10026=EIX0O X NO FIM DE CURSO DIR OU ESQ

@ | The carriage has exceeded the permitted limit. § O carro excedeu o limite permitido.
=}

[~
S 3
& | Press the emergency button; move the carriage to- ‘g Pressionar o botao de emergéncia; mover o carro
g wards the centre and repeat the “machine 0 points” §“ para o centro e repetir a aquisi¢do dos ‘pontos 0
2 acquisition procedure. ‘g mdquina’.




10031=HIGH GRIPPER PHC TIMEOUT

10031=TIMEOUT FC PINCA EM ALTO

o | The gripper was commanded to lift but the sen- « | A pinca recebe um comando para subir, mas ndo
% sor does not arrive within the maximum admitted (% alcanca o sensor dentro do tempo maximo ad-
O |time. Q | mitido.

> o

] Check the sensor. | Controlar o sensor.

£ 3

[} [}

@ 1}

10032-LOW GRIPPER PHC TIMEOUT

10032=TIMEOUT FC PINCA EM BASSO

o | The gripper was commanded to lower but the « | A pinca recebe um comando para descer, mas ndo
% sensor does not arrive within the maximum ad- § alcanca o sensor deniro do tempo maximo admitido.
O | mitted time. O

> o

S Check the sensor. il Controlar o sensor

£ 3

[} [}

1 [}

10033=SPOOL ZERO SEARCH SENSOR TIMEOUT

10033=TIMEOUT SENSOR PESQ. BOBINA ZERO

During the machine Homing procedure, the spool Durante o procedimento de Homing da madquina,
g axis does not reach the zero sensor within the § 0 eixo da bobina ndo alcanca o sensor de zero
8 maximum time. 8 dentro de um tempo maximo.
~. | Check that during the homing procedure the spool o | Verificar se durante o procedimento de homing o
D | axis rotates correctly, check the sensor if required. 'S, | eixo da bobina gira corretamente; eventualmente,
E % verificar o sensor.
o 0

10034=NEEDLE ZERO SEARCH SENSOR TIMEOUT

10034=TIMEOUT SENSOR PESQ. AGULHA ZERO

During the machine Homing procedure, the Nee- Durante o procedimento de Homing da mdquina,
§ dle axis does not reach the zero sensor within the § o eixo Agulha ndo alcanca o sensor de zero den-
8 maximum time 8 tro de um tempo maximo.

o, | Check that during the homing procedure the Nee- o | Verificar se durante o procedimento de homing o
D | dle axis rotates correctly, check the sensor if re- 'S, | eixo da Agulha gira corretamente; eventualmente,
5 quired. % verificar o sensor.

(vl 0
10035=SPOOL FINISHED 10035=BOBINA ACABADA

@ | Count finished. § Contagem terminada.

3

S 3]

& | Change spool and reset. & | Mudar bobina e redefinir.

o G

i S

(1 (%}




10036=HIGH HEAD PHC TIMEOUT

10036=TIMEOUT FC CABECA A0 ALTO

The mobile arm of the folders was commanded to O brago movel dos dobradores recebe um co-
§ lift but the sensor does not arrive within the maxi- § mando para subir, mas nao alcanga o sensor
8 mum admitted time. g dentro do tempo médximo admitido.
> [S)
© | Check the sensor. ] Controlar o sensor.
£ 3
[ [}

v n
00 U AD F 0 10037=TIMEOUT FC CABECA PARA BAIXO

The mobile arm of the folders was commanded O braco movel dos dobradores recebe um co-
§ to lower but the sensor does not arrive within the (g“ mando para descer, mas ndo alcanca o sensor
8 maximum admitted time. g dentro do tempo maximo admitido.
> Q
B | Check the sensor. § Controlar o sensor.
£ S
[ <)

(1 )]

10038=NO SYNCHRO SIGNAL FROM SPOOL AXIS

10038=NENHUM SINAL DE SINCRON. DO EIXO

9 | Signal driver or flipper inefficient. & | Driver basculante ou sinal ineficiente.
S 3
I
S 3
> | Check the signal driver or flipper. S | Verificar a driver ou o basculante.
H ’ g
E =
[} [S)
o 1%}

10040=LH STEP-BY-STEP ZERO SEARCH SENSOR TIMEOUT

10040=TIMEQUT SENSOR PESQ. ZERO PASSO-PASSO ESQ

9 | It does not read sensor EC 0.6 % | Nao lé sensor EC 0.6

S S

© T

(&) (¢)

> | Replace the sensor or cable. S | Substiuir sensor o cabo.
- g

£ =

[ <)

o= (%))

10041=RH STEP-BY-STEP ZERO SEARCH SENSOR TIMEOUT

10041=TIMEOUT SENSOR PESQ. ZERO PASSO-PASSO DIR

Cause

It does not read sensor EC 0.7

Causa

Né&o Ié sensor EC 0.7

Remedy

Replace the sensor or cable.

Solucao

Substiuir sensor o cabo.




10042-NO LH STEP-BY-STEP MOTOR DRIVE OK

10042=FALTA DRIVER MOTOR PASSO-PASSO ESQ. OK

“g’ Step-by-step motor board inefficient. ‘§ Cartdo motor passo-passo ineficiente.

S S

&' | Check power supply and motor cable. & | Verificar a alimentag&o e cabo do motor.
£ S

[} S

o 1}

0043=NO R P-B P MOTOR DRIVE O 10043=FALTA DRIVER MOTOR PASSO-PASSO DIR. OK
§ Step-by-step motor board inefficient. ‘§ Cartao motor passo-passo ineficiente.
S S

& | Check power supply and motor cable. ,§ Verificar a alimentagéo e cabo do motor.
. S

o 0

10044=LH FORWARD EJECTOR PHC TIMEOUT

10044=TIMEOUT FC EXTRACTOR PARA A FRENTE ESQ

% | It does not read sensor EC 3.0 § Nao Ié sensor EC 3.0
=
xQ
S $
& | Replace the sensor or cable. S | Substiuir sensor o cabo.
o 1}

10045=RH FORWARD EJECTOR PHC TIMEOUT

10045=TIMEOUT FC EXTRACTOR PARA ATRAS DIR

It does not read sensor EC 5.0

Cause

Causa

Nao Ié sensor EC 5.0

Replace the sensor or cable.

Remedy

Solucao

Substiuir sensor o cabo.

10046=LH BACKWARD EJECTOR PHC TIMEOUT

10046=TIMEOUT FC EXTRACTOR PARA ATRAS ESQ

@ | It does not read sensor EC 3.1 ‘§ Nao lé sensor EC 3.1
=
[
3] 3
3 | Replace the sensor or cable. & | Substiuir sensor o cabo.
15 1%}




10047-TIMEOUT FC EXTRACTOR PARA ATRAS DIR

10047=RH BACKWARD EJECTOR PHC TIMEOUT

$ | It does not read sensor EC 5.1 & | Nao lé sensor EC 5.1
& | Replace the sensor or cable. & | Substituir o sensor ou cabo.
15 1}
0048 BA ARD SIDE BEADE P ) 10048=TIMEQUT FC LAMINA LATERAL PARA ATRAS
® | It does not read sensor EC 3.5 ‘g" N&o 16 sensor EC 3.5
=
S S
& | Replace the sensor or cable. & | Substituir o sensor ou cabo.
£ s
[ [S)
o n

10049=-RH BACKWARD SIDE BLADE PHC TIMEOUT

10049-TIMEOUT FC LAMINA LATERAL PARA ATRAS

& | It does not read sensor EC 5.5 & | Nao Ié sensor EC 5.5

= 3

© x

(&) Q

& | Replace the sensor or cable. & | Substituir o sensor ou cabo.
£ s

@ [S)

o 1%}

10050=NEEDLE AXIS DRIVER ALARM

10050=ALARME DRIVER EIXO AGULHA

The driver controlling the Needle axis reports a O driver (Acionamento) que comanda o eixo
& | failure. & | Agulha sinaliza uma avaria.
3 | The machine is immediately locked because it is S |A mdquina € imediatamente bloqueada por ndo
O | not possible to control the movements. O |ser possivel controlar os movimentos.

Check the driver power supply, both auxiliary Controlar a alimentagado dos drivers, tanto os auxilia-

24Vdc and power 220Vac. res 24Vdc quanto os de poténcia 220Vac.
& If necessary, check the displayed alarm number o Eventualmente, controlar no ECRA do acionamen-
T | on the drive DISPLAY. All of the possible alarm 'S, | to 0 nimero de alarme visualizado. No manual de
g codes are described in detail in the use and main- % uso e manutengdo dos acionamentos estao descri-
C | tenance manual of the drives. @ | tos, de modo detalhado, todos os cddigos de alarme

possiveis.




10051=X AXIS DRIVER ALARM

10051=ALARME DRIVER EIXO X

The driver controlling axis X reports a failure. O driver (Acionamento) que comanda o eixo X si-
@ | The machine is immediately locked because it is & | naliza uma avaria.
= | not possible to control the movements. 3 | A méquina é imediatamente bloqueada por ndo
< O | ser possivel controlar os movimentos.
Check the driver power supply, both auxiliary Controlar a alimentagdo dos drivers, tanto os auxilia-
24Vdc and power 220Vac. res 24Vdc quanto os de poténcia 220Vac.
o If necessary, check the displayed alarm number & Eventualmente, controlar no ECRA do acionamen-
S | on the drive DISPLAY. All of the possible alarm 'S, | to 0 nimero de alarme visualizado. No manual de
g codes are described in detail in the use and main- % uso e manutengdo dos acionamentos estao descri-
& | tenance manual of the drives. O | tos, de modo detalhado, todos os cédigos de alarme
possivelis.
A The driver controlling axis Y reports a failure. & O driver (Acionamento) que comanda o eixo Y sina-
2 | The machine is immediately locked because it is 8 | liza uma avaria.
8 not possible to control the movements. g A maquina € imediatarmente bloqueada por ndo ser
possivel controlar os movimentos.
Check the driver power supply, both auxiliary Controlar a alimentagcao dos drivers, tanto os auxi-
24Vdc and power 220Vac. liares 24Vdc quanto os de poténcia 220Vac.
? If necessary, check the displayed alarm number ‘§ Eventt{almente, controlar no EpRA do acionamen-
£ | on the drive DISPLAY. All of the possible alarm S’ | to o nimero de alarme visualizado. No manual de
& | codes are described in detail in the use and main- & | uso e manutencao dos acionamentos estao descri-
tenance manual of the drives. tos, de nzod_o detalhado, todos os codigos de alar-
me possiveis.
o The driver controlling the spool axis reports a failure. = O driver (Acionamento) que comanda o eixo bobina
2 | The machine is immediately locked because it is 8 | sinaliza uma avaria.
& | not possible to control the movements. & | A méquina € imediatamente bloqueada por nao ser
possivel controlar os movimentos.
Check the driver power supply, both auxiliary Controlar a alimentacao dos drivers, tanto os auxi-
24Vdc and power 220Vac. liares 24Vdc quanto os de poténcia 220Vac.
-a5>" If necessary, check the displayed alarm number 1§ EventL{almente, controlar no E_CRA do acionamen-
£ | on the drive DISPLAY. All of the possible alarm 3’ | fo 0 numero de alarme visualizado. No manual de
& | codes are described in detail in the use and main- & | uso e manutenczo dos acionamentos estdo descri-
tenance manual of-ha difves. tos, de n?oap detalhado, todos os cddigos de alar-
me possiveis.

10054=FORWARD GRIPPER INSERT SENSOR TIMEOUT

10054=TIMEOUT SENSOR INSERCAO PINCA PARA A FRENTE

Cause

It does not read sensor EC 1.5

Causa

Na&o lé sensor EC 1.5

Replace the sensor or cable.

Solugao

Substituir o sensor ou cabo.




10055=BACKWARD GRIPPER INSERT SENSOR TIMEOUT

10055=TIMEOUT SENSOR INSERCAO PINCA PARA ATRAS

9 | It does not read sensor EC 1.6 § Nao Ié sensor EC 1.6
=}
[
S 3
& | Replace the sensor or cable. S | Substituir o sensor ou cabo.
£ s
[ [S)
v 1%}

10060=TEMPLATE BOTTOM LEFT LOWER SENSOR TIMEOUT

10060=TIMEQUT SENSOR INF. ESQ. FORMA INF.

@ | It does not read sensor EC 3.2 § Néo Ié sensor EC 3.2
=}
[
S §
3 | Replace the sensor or cable. & | Substituir o sensor ou cabo.
g s
[ 5]
1= 1)}

10061=TEMPLATE BOTTOM RIGHT LOWER SENSOR TIMEOUT

10061=TIMEOUT SENSOR INE DIR. FORMA INE

$ | It does not read sensor EC 5.2 § Néo 1é sensor EC 5.2
3
[
S 3
& | Replace the sensor or cable. & | Substituir o sensor ou cabo.
£ s
) [}
o L}

10062=TEMPLATE TOP LEFT LOWER SENSOR TIMEOUT

10062=TIMEQUT SENSOR INE. ESQ. FORMA SUP.

Cause

It does not read sensor EC 3.3

Na&o Ié sensor EC 3.3

Causa

Replace the sensor or cable.

Remedy

Substituir o sensor ou cabo.

Solucao

10063=TEMPLATE TOP RIGHT LOWER SENSOR TIMEOUT

10063=TIMEOUT SENSOR INF. DIR. FORMA SUP.

@ | It does not read sensor EC 5.3 ‘§ N&o Ié sensor EC 5.3
=
[
3 8
& | Replace the sensor or cable. & | Substituir o sensor ou cabo.
1= n

(57



10064=SLEEVE GUARD TOP LEFT BLOCK SENSOR TIMEOUT

10064=TIMEOUT SENSOR BLOQ. SUF. ESQ. PROT. MANGA

@ | It does not read sensor EC 4.1 ‘§ N&o 1é sensor EC 4.1
S
[
3 S
& | Replace the sensor or cable. & | Substituir o sensor ou cabo.
£ s
[ <)
o 19}

10065=SLEEVE GUARD TOP RIGHT BLOCK SENSOR TIMEOUT

10065=TIMEOQUT SENSOR BLOQ. SUP. DIR. PROT. MANGA

Cause

It does not read sensor EC 6.1

Causa

Nao Ié sensor EC 6.1

Remedy

Replace the sensor or cable.

Solucao

Substituir o sensor ou cabo.

10066=SLEEVE GUARD BOTTOM LEFT BLOCK SENSOR TIMEOUT

10066=TIMEOUT SENSOR BLOQ. INE. ESQ. PROT. MANGA

Cause

It does not read sensor EC 4.0

Causa

Nao Ié sensor EC 4.0

Remedy

Replace the sensor or cable.

Solugcao

Substituir o sensor ou cabo.

10067=SLEEVE GUARD BOTTOM RIGHT BLOGK SENSOR TIMEOUT

10067=TIMEOUT SENSOR BLOQ. INF. DIR. PROT. MANGA

Cause

It does not read sensor EC 6.0

Causa

Nao Ié sensor EC 6.0

Remedy

Replace the sensor or cable.

Solucéao

Substituir o sensor ou cabo.

10068=LH FORWARD SIDE BLADE PHC TIMEOUT

10068=TIMEOUT FC LAMINA LAT ESQ P /FRENTE

Cause

It does not read sensor EC 3.4

Causa

Nao lé sensor EC 3.4

Remedy

Replace the sensor or cable.

Solucao

Substituir o sensor ou cabo.




10069=RH FORWARD SIDE BLADE PHC TIMEQUT

10069=TIMEOUT FC LAMINA LAT DIR P/FRENTE

% | It does not read sensor EC 5.4 & | Ndo Ié sensor EC 5.4

= =)

@ [

(&) Q

& | Replace the sensor or cable. & | Substituir o sensor ou cabo.
13 0

10070=LH FORWARD SLEEVE MOVEMENT CYLINDER

10070=TIMEOUT FC CILINDRO MOV.

PHC TIMEOUT MANGA P/FRENTE ESQ
% | It does not read sensor EC 4.2 § Nao Ié sensor EC 4.2
=)
S 3
3 | Replace the sensor or cable. 'S | Substituir o sensor ou cabo.
g s
o [S)
(1 0

10071=LH BACKWARD SLEEVE MOVEMENT CYLINDER

10071=TIMEQUT FC CILINDRO MOV.

PHCTIMEOUT MANGA P/ATRAS ESQ
@ | It does not read sensor EC 4.3 & | Ndo Ié sensor EC 4.3
& | Replace the sensor or cable. ,g Substituir o sensor ou cabo.
£ S
[ [}
o n

10072=RH FORWARD SLEEVE MOVEMENT CYLINDER PHC

10072=TIMEOUT FC CILINDRO MOV.

TIMEOUT MANGA P/FRENTE DIR
& | It does not read sensor EC 6.2 § Na&o 1é sensor EC 6.2
=)
S S
& | Replace the sensor or cable. & | Substituir o sensor ou cabo.
1 )

10073=RH BACKWARD SLEEVE MOVEMENT CYLINDER

10073=TIMEOUT FC CILINDRO MOV.

PHCTIMEOUT MANGA P/ATRAS DIR
& | It does not read sensor EC 6.3 'g“ Naéo Ié sensor EC 6.3
] :
S $
3 | Replace the sensor or cable. ‘g Substituir o sensor ou cabo.
£ S
() [S)
o n




12 - SPARE PARTS TABLES

For quick identification of the necessary spare parts, pro-
vide the following data:

1) Machine model and serial number

2) Spare part code

3) Table of pertinence of the spare part

Example:

Sleeve guard folding and stitching machine mod. UAM 04
Serial No. .........

Code UAMO04-03

Table 1

12 - TABELAS DE PECAS SOBRESSALENTES

Para uma identificacdo rapida das pecas sobressalentes,
€ necessdrio comunicar os seguintes dados:

1) Modelo e numero de matricula da mdquina

2) Cddigo da peca sobressalente

3) Tabela a qual pertence a pega sobressalente

Exemplo:

Mad&quina de dobragem e costura de pregas mod. UAM 04
N° matricula .........

Cddigo UAM04-03

Tabela 1
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Disposizione valvole (connettore 37 poli)

(collegate singolarmente a parte)
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Cavi multipli UAMO04.xIs

CAVO MULTIPLO 16 x 0.5

Cavo multiplo lato sx sensori XM3
Colore Filo Segnale Descrizione
Bianco 0100 ov
Grigio 0100 ov
Marrone +24D +24 Volt
Marrone/Verde +24D +24 Volt
Verde EC3.2 Abbassa sagoma sx basso
Blu EC3.3 Abbassa sagoma sx alto
Rosso EC4.0 Blocca stoffa sx basso
Nero EC4.1 Blocca stoffa sx alto
Viola EC4.7 Stop ciclo piegatori sx
Grigio/Rosa 0200 Emergenza lato sx
Rosso/Blu 0201 Emergenza lato sx
Bianco/Verde 1500 Emergenza lato sx
Bianco/Giallo E0.2 Testa cucitrice in alto
Rosa E0.3 Testa cucitrice in basso

CAVO MULTIPLO 25 x 0.5

Cavo multiplo lato dx sensori XM4

Colore Filo Segnale Descrizione
Bianco 0100 oV
Bianco/Grigio 0100 oV
Marrone +24D +24 Volt
Marrone/Blu +24D +24 Volt
Marrone/Rosso +24D +24 Volt
Giallo EC5.2 Abbassa sagoma dx basso
Grigio EC5.3 Abbassa sagoma dx alto
Verde EC6.0 Blocca stoffa dx basso
Blu EC6.1 Blocca stoffa dx alto
Rosso 0201 Emergenza lato dx
Nero 0202 Emergenza lato dx
Viola 1500 Emergenza lato dx
Grigio/Rosa EC0.4 Emergenza lato dx
Rosso/Blu EC6.7 Stop ciclo piegatori dx
Bianco/Verde E1.4 Controllo rottura filo (ros +, bia -, mar In)
Bianco/Giallo 0AGO Micro zero ago
Rosa
Giallo/Marrone
Marrone/Verde

CAVO MULTIPLO 2x 0.5

Cavo alimentazione motore avvolgi spolina

Marrone +24F +24V

Banco 0100 ov




Cavi multipli UAMO04 .xls

CAVO MULTIPLO POSA MOBILE 8 x 0.5

Cavo multiplo ASSE Y XM5

1 0100 ov
2 +24D +24V
3 E0.0 Pinza cucitrice in alto
4 EO0.1 Pinza cucitrice in basso
5 E1.5 Inserto pinza avanti (verso dx)
6 E1.6 Inserto pinza indietro (verso sx)
PE 0AY Micro 0 asse y
CAVO MULTIPLO 4 x 0.5 SCH POSA MOBILE
Cavo multiplo motore passo passo sx XM6
Lato motore Lato RTA
Giallo Marrone
Rosso Verde
Blu Giallo
Arancio Bianco
CAVO MULTIPLO 4 x 0.5 SCH POSA MOBILE
Cavo multiplo motore passo passo dx XM7
Lato motore Lato RTA
Giallo Giallo
Rosso Bianco
Blu Marrone
Arancio Verde
CAVO MULTIPLO 2 x 0.5
Cavo alimentazione laser dx
Marrone +5VDX Alimentazione laser (rosso 0 marrone)
Bianco 0VDX Alimentazione laser (nero o blu)

CAVO MULTIPLO 2 x 0.5

Cavo alimentazione laser sx

Marrone +5VSX Alimentazione laser (rosso 0 marrone)

Bianco 0VSX Alimentazione laser (nero o blu)




Cavi multipli UAM04.xls

CAVO MULTIPLO 25 x 0.25

Cavo multiplo pulsantiera

Colore Filo Segnale Descrizione
Bianco 0100 0 Volt
Marrone +24D +24 Volt
Marrone/Rosso +24D +24 Volt
Giallo EC2.0 Pulsante indietro asse Y-
Grigio EC2.1 Pulsante avanti asse Y+
Verde EC2.2 Pulsante indietro asse X-
Blu EC2.3 Pulsante avanti asse X+
Rosso EC2.4 Pulsante indietro asse ago-
Nero EC2.5 Pulsante avanti asse ago+
Viola EC2.6 Pulsante per lancio proc. Rasafilo
_Grigio/Rosa EC2.7 Pulsante libera asse ago (toglie coppia)
Rosso/Blu ACO0.7 Ausiliari inseriti
Bianco/Verde ECO0.6 Restart ciclo (su rottura filo)
Bianco/Giallo 0210 Start ausiliari
Marrone/Verde 02Y34 Start ausiliari
Rosa EC1.2 Stop ciclo
Giallo/Marrone EC1.6 Selettore scelta lato SX
Bianco/Grigio EC1.7 Selettore scelta lato DX
Marrone/Blu +24D +24Volt Pulsanti
Bianco/Rosa 0100 0 volt valvole
Bianco/Rosso AC5.7 Cilindro blocca stoffa parte SX
Bianco/Blu A0.6 Cilindro blocca stoffa parte DX
CAVO MULTIPLO 7 x 0.5 POSA MOBILE
Cavo multiplo start piegatore sx
Colore Filo Segnale Descrizione
1 +24D Pulsante start sx/dx
2 ECO0.0 Pulsante start dx
3 ECO0.1 Pulsante start sx
4 EOQ.6 Sensore zero passo-passo SX
5 0100 oV
6 +24D +24V
PE PE
CAVO MULTIPLO 7 x 0.5 POSA MOBILE
Cavo multiplo start piegatore dx
Colore Filo Segnale Descrizione
1 +24D Pulsante start sx/dx
2 ECO0.2 Pulsante start dx
3 ECO0.3 Pulsante start sx
4 EQ.7 Sensore zero passo-passo DX
5 0100 ov
6 +24D +24V
PE PE




Cavi multipli UAMO04.xls

CAVO MULTIPLO 37 x 0.34

Cavo multiplo valvole

Colore Filo Segnale Descrizione
Bianco AC0.2 Abbassa testa a cucire
Marrone A0.4 Inserto pinza (verso dx)
Verde A0.5 Blocca inserto pinza
Giallo A0.2 Rasafilo
Grigio AC4.4 Lama interna piegatore sx avanti
Rosa AC4.5 Lama interna piegatore dx avanti
Blu AC2.0 Estrattore sagoma dx
Rosso AC3.0 Estrattore sagoma sx
Nero AC2.7 Lama sup. piegatore SX
Viola AC3.7 Lama sup. piegatore DX
Grigio/Rosa AC4.6 Unghia piegatore sx
Rosso/Blu AC4.7 Unghia piegatore dx
Bianco/Verde AC2.1 Abbassa sagoma sx
Marrone/Verde AC2.4 Blocca stoffa sx
Bianco/Giallo AC3.1 Abbassa sagoma dx
Giallo/Marrone AC3.4 Blocca stoffa dx
Bianco/Grigio AC0.0 Alza pinza cucitrice
| Grigio/Marrone AC1.2 Lubrificazione crochet
Bianco/Rosa AC2.3 Cilindro pinza rovescia fessino sx
Rosa/Marrone AC2.6 Traslatore impilatore sx
Bianco/Blu AC2.5 Blocca stoffa impilatore sx
Marrone/Blu AC3.6 Traslatore impilatore dx
Bianco/Rosso AC3.5 Blocca stoffa impilatore dx
Marrone/Rosso AC1.0 Rompivuoto
Bianco/Nero AC4.0 Aspirazione esterna sx
Marrone/Nero AC4.1 Aspirazione isterna sx
Grigio/Verde AC4.3 Aspirazione interna dx
Giallo/Grigio AC4.2 Aspirazione esterna dx
Rosa/Verde AC2.2 Lama laterale sx avanti
Giallo/Rosa AC3.2 Lama laterale dx avanti
Verde/Blu AC5.3 Cilindro sposta manica sx (1=esce cilindro)
Giallo/Blu AC5.4 Blocca manica sx
Verde/Rosso 0100 0 Volt
Giallo/Rosso 0100 0 Volt
Verde/Nero 0100 0 Volt
Giallo/Nero 0100 0 Volt
Grigio/Blu 0100 0 Volt

Valvole collegate singolarmente cavo 2x0,5

ACO0.1 Abbassa pinza cucitrice

AC1.1 Soffio crochet

AC3.3 Cilindro pinza rovescia fessino dx
A0.3 Apritensione

AC5.5 Cilindro sposta manica dx (1=esce cilindro)

AC5.6

Blocca manica dx




