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AVVERTENZE

Per le avvertenze generali in materia di sicurezza vedi il LIBRETTO DI ISTRUZIONL. Le operazioni
diinstallazione e regolazione nonché dimanutenzione esposte nel presentelibrettodevono essere
effettuate solo da personale tecnico specializzato.

ATTENZIONE

PRIMADIEFFETTUARE LEOPERAZIONIDIMANUTENZIONE DISINSERIRE LEAPPARECCHIATURE
ED IL MOTORE DALLE RETI ELETTRICA E PNEUMATICA ED ASSICURARSI CHE LA MACCHINA
NON SI METTA IN MOTO PREMENDO IL PEDALE DI AVVIO.

PRIMADIRICONNETTERE LERETIELETTRICAEPNEUMATICAASSICURARSIDIAVERRICHIUSO
TUTTI I CARTER E RIMONTATO TUTTE LE PROTEZIONI EVENTUALMENTE RIMOSSI.

IL MANCATO RISPETTO DI QUESTE NORME DI SICUREZZA PUO’ FAR INSORGERE RISCHI PER
LE PERSONE.

GARANZIA

La Rimoldi Necchi garantisce che tutte le macchine Rimoldi Necchi (qui definite “Prodotto”), sono
esenti da difetti di materiale e/o di fabbricazione, per un periodo di 12 mesi, per un turno giornaliero, dalla
data di fatturazione delle stesse all’'Utilizzatore finale (Cliente).

Nel periodo di garanzia, il RIM, il CONCESSIONARIO o il RIVENDITORE della macchina Rimoldi
Necchi (qui definiti il “Venditore”) riparera o sostituira gratuitamente per conto della Rimoldi Necchi le parti
difettose dei Prodotti da lui venduti e coperti da questa garanzia. Le partiriparate o sostituite sono garantite
solo per il restante periodo di garanzia del Prodotto. Questi interventi e riparazioni effettuati nel periodo
di garanzia non medificano la data di scadenza della garanzia stessa.

Gliinterventi di garanzia saranno eseguiti presso il Cliente o, se necessario, presso il Venditore. In
questo caso il Cliente dovra sostenere le spese ed i rischi del trasporto.

Le parti del Prodotto eventualmente sostituite, diverranno di proprieta della Rimoldi Necchi.
Le decisioni sulla fondatezza delle richieste di intervento di garanzia e/o sulle modalita tecniche dello
stesso, spettano per giudizio inappellabile alla Direzione Qualita della Rimoldi Necchi.

Questa garanzia non copre i guasti causati da normale usura, da interventi o modifiche non
autorizzati, dall’'uso improprio o maldestro del Prodotto, da mancata o errata o insufficiente manutenzione
e/o lubrificazione, dallinadeguatezza degli impianti (elettrico e pneumatico) di alimentazione, dall’'uso di
parti di ricambio e/o accessori non originali ed, infine, non copre i danneggiamenti delle parti elettroniche
causate da eventi atmosferici naturali. Non verranno quindi sostituiti in garanzia i componenti che
risulteranno usurati per un normale utilizzo della macchina quali aghi, griffe, ptacche, piedini, coltelli,
crochets ecc.

Questa garanzia assicura al Cliente la sola riparazione o sostituzione delle parti difettose. Sono
escluse tutte le altre rivendicazioni o richieste, ivicomprese quelle relative a perdite di produzione o quelle
per danni a cose o persone conseguenti I'uso delle macchine Rimoldi Necchi, anche se dovuti a guasti
delle macchine stesse. Sono pure escluse le richieste di sostituzione del Prodotto.

Questa garanzia sostituisce qualunque altra garanzia o condizione, esplicita o implicita, ivi incluso
qualunque garanzia di idoneita del Prodotto per scopi particolari.

[l presente & I'unico ed intero accordo che regola i rapporti fra Cliente e Venditore e Rimoldi Necchi,
relativo alla garanzia. Nessun dipendente o organizzato del Venditore & autorizzato a modificarlo in nome
del Venditore e della Rimoldi Necchi.

In caso di controversia circa i contenuti, i limiti di applicazione e quant'altro concerne la garanzia,
fara fede il testo italiano delle presenti norme in quanto la traduzione in lingua viene fornita a puro titolo
di cortesia.

Il foro competente é quello di Milano

La RimoldiNecchi S.r.l. siriserva il diritto di modificare o variare, per motividi ordine tecnico o commerciale,
i dati riportati nella presente pubblicazione.
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1 - CARATTERISTICHE TECNICHE

617 Macchina superveloce a punto sopraggitto dotata di braccio cilindrico che sostituisce il piano di
lavoro per operazionidiorlatura, applicazione elastici ed altre operazioni su articolitubolari o chiusi
ad anello, anche di piccolo diametro.

620 Macchina superveloce a punto punto catenella doppia tipo 401 per operazioni di assemblaggio
e di bordatura.

La macchina é fornibile nelle versioni a 1 ago e a 2 aghi.

627 Macchina superveloce a punto sopraggitto per operazioni di assemblaggio, surfilatura, orlatura,

applicazioni di elastici, bordi, ecc.

La macchina é fornibile nelle versioni:

1 ago per I'esecuzione del punto tipo 503 a due fili e tipo 504 a tre fili.

2 aghi per l'esecuzione del punto tipo 509 a tre fili e tipi 512 e 514 a quattro fili.

629 Macchina superveloce a punto sopraggitto e punto catenella doppia (Safety-stitch) per I'esecuzio-
ne di cuciture di sicurezza in operazioni di assemblaggio, applicazioni di bordi, cerniere, ecc.
La macchina é fornibile nelle versioni:

2 aghi per I'esecuzione del punto tipo 515 a quattro fili (2+2) e tipo 516 a cinque fili (2+3).

3 aghi per I'esecuzione di due punti catenella tipo 401 e di un punto sopraggitto tipo 503 o 504.
3 aghi per l'esecuzione di cuciture con diverse combinazioni dei punti tipo 401, 504, 514, 516 e
401+514 ottenibili mediante la eliminazicne di uno o due aghi o l'impiego contemporaneo di tutti
gli aghi.

637 Macchina a punto sopraggitto particolarmente indicata per operazioni di cucitura di articoli pesanti
e pesantissimi o per cuciture che richiedono una costa di sopraggitto molto larga. Dotata di corsa
barra ago lunga.

639 Macchinaa puntosopraggitto e punto catenella doppia (Safety-stitch) particolarmente indicata per
I'esecuzione di cuciture di sicurezza di articoli pesanti e pesantissimi. Dotata di corsa barra ago
lunga.

640 Macchina a punto catenella dotata di trasporto superiore a griffa nel piedino dietro agli aghi.
Particolarmente indicata per ottenere un trasporto appaiato dei lembi superiore e inferiore.

647 Macchina a punto sopraggitto dotata di trasporto superiore a griffa nel piedino. Particolarmente
indicata per ottenere cuciture a piombo su tessuti di difficile trasporto o per assemblaggi con
arricciatura di un lembo o di entrambi i lembi.

649 Macchinaa punto sopraggitto e punto catenella doppia (Safety-stitch) dotata ditrasporto superiore
a griffa nel piedino. Particolarmente indicata per ottenere cuciture a piombo su tessuti di difficile
trasporto o per assemblaggi con arricciatura di un lembo o di entrambi i lembi.

657 Macchina a punto sopraggitto dotata di trasporto superiore a griffa nel piedino, dotata di braccio
cilindrico asportabile, che sostituisce il piano di lavoro, per cuciture di assemblaggio su articoli
tubotari o chiusi ad anello anche di piccolo diametro.

2 - TIPIDIPUNTO (FIG. 1)

Tutte le macchine Oricn possono essere corredate, a richiesta, con apparecchiature speciali per
automatizzare operazioni manuali al fine di facilitare i cicli di lavoro ed aumentare la produttivita della
macchina, alleviando la fatica dell'operatrice.

Per informazioni dettagliate sulle funzioni e sulle possibilita delle macchine Serie Orion e d'impiego delle
relative apparecchiature speciali, rivolgersi al personale di vendita ed assistenza oppure richiedere i
prospetti direttamente alla Rimoldi Necchi S.r.l.

3 - TABELLA DELLA VELOCITA' DELLE MACCHINE E DELLE RELATIVE PULEGGE DEL
MOTORE (Fig.2)

Su ciascuna puleggia motore sono stampigliati il simbolo distintivo ed il valore del diametro esterno (D)
(fig. 3).

AVVERTENZE

Si consiglia, per i primi 3 mesi circa, di impiegare le macchine predisposte per velocita superiori a 6500
giri / min ad una velocita di 500 / 600 giri inferiore a quella massima indicata sulla Documentazione
Tecnica allegata a ciascuna macchina.



Per ottenere il massimo rendimento, la velocita deve essere sempre adeguata ali'abilita dell'operatrice
ed al grado di difficolta d'esecuzione dell'operazione di cucitura.

La Rimoldi Necchi S.r.l. non garantisce il prodotto se impiegato ad una velocita superiore a quella
indicata oppure se impiegato per applicazioni diverse da quelle specificate nella Documentazione
Tecnica.

4 - NORME GENERALI

Prima di allacciare il motore alla rete elettrica, controllare attentamente che:

- il collegamento della morsettiera interna del motore corrisponda alla tensione d'esercizio

- linterruttore salvamotore sia tarato per quella stessa tensione e per la potenza del motore installato
- icollegamenti di messa a terra siano tutti quanti efficienti.

Qualora, collegando il motore alla linea elettrica, il senso di rotazione della macchina risultasse contrario
aquelloin senso orario prescritto (dalla parte opposta all'operatrice), I'inversione del senso di rotazione
del motore siottiene scambiando fraloro due qualsiasi delle tre polarita nella spina dicollegamento, senza
toccare il filo giallo-verde di terra.

5 - INSTALLAZIONE
5.1 - IMPIANTO ELETTRICO

L'impianto elettrico comprende l'interruttore salvamotore (fig. 4), il cavo di collegamento del motore ed
un cavo senza spina . Gli allacciamenti consentiti alla rete elettrica sono quelli previsti dalle normative
vigenti.

[lcavo dialimentazione (solo quellodicolore blu) € considerato adoppio isolamento e pertanto pud essere
utilizzato perilcollegamentoaereo, fissandolo opportunamente ad un montante verticale (es. portabobine).
NB. Il cavo non deve essere infilato nel tubo portabobine od in eventuali altri tubi che possano
provocare escoriazioni e tagli alla guaina di protezione del cavo stesso, causando il pericolo di
contatti occulti.

Intuttiitipidiallacciamento @ assolutamenteindispensabile collegare, medianteil conduttore giallo-verde,
l'impianto elettrico ad una rete di messa a terra ufficialmente riconosciuta (fig. 5).

5.2 - COLLEGAMENTO LAMPADA

Per disporre di luce autonoma impiegare I'apparecchiatura Rimoldi 019-90 da collegare con i morsetti
d'entrata del salvamotore.

Entrata E = 125/160/220/240/380/415 Volt - 50/60 Hz

Uscita regolabile U =da 5a 12 Volt - 20 VA,

5.3 - SCHEMIDICOLLEGAMENTO PER UNITA’ DI CUCITURA DOTATE DIAPPARECCHIATURE MONOFASE
(ad esempio: SARA, RITA, SONIA, etc.)

Il collegamento delle apparecchiature componenti le unita di cucitura o i sistemi di cucitura Rimoldi
Necchi devonorrispettare gli schemidifig. 6 e 7 predisposti, rispettivamente, per i casi di linee elettriche
trifase, 380V a 5 fili (neutro distribuito) e trifase, 380V a 4 fili (neutro NON distribuito).

Nel caso di collegamento a linea con neutro NON distribuito (fig. 7) & necessario interporre tra interrut-
tore salvamotore ed apparecchiatura monofase un trasformatore monofase omologato per tensioni di
ingresso di 380+415V ed uscita 220+240V 200VA o richiedere il trasformatore Rimoldi P910054-0.

Inognicaso verificare o far verificare da parte di personale competente lataraturadell'interruttore
salvamotore. ll valore di taratura (in Ampere) dell'interruttore salvamotore deve corrispondere al valore
indicato nellatabella affissa sulla scatola deli'interruttore stessoin funzione dellatensione e della potenza
del motore utilizzato. Per verificare e regolare la taratura togliere il coperchio dell'interruttore e ruotare
I'apposita vite (oppure far scorrere l'indice del cursore) sin a far corrispondere l'indice al valore richiesto.
Attenzione: escludere l'allacciamento con la rete di alimentazione prima di togliere il coperchio.

Le teste Rimoldi possono essere montate, nella maggior parte dei casi, su bancali comuni, purché
abbiano le seguenti caratteristiche:



- tavola di legno in pannello compensato spessore 40 mm

- piedini regolabili per assicurarne la stabilita

- capacita di sopportare in modo stahile un peso di almeno 200 Kg. (testa pili motore, pilt eventuali
apparecchiature) :

- per le teste GEMINI e a base rovescia si consiglia di utilizzare i bancali originali Rimoldi

- Le installazioni possono essere di due tipi rispetto alla tavola:

- piazzamento normale: piano di lavoro sopraelevato rispetto alla tavola (Fig. 8 - 8a - 8b)

- piazzamento incassato: piano di lavoro a filo del piano tavola (Fig. 9 - 9a - 9b).

N.B. Se si desiderasse installare la macchina su un bancale gia di proprieta del cliente occorre eseguire
le seguenti operazioni:

- provvedere al taglio tavola, od eventualmente alle modifiche del taglio, qualora si possedesse gia
bancale con tavola, tenendo presente che:
- piazzamento normale - Allegato B
- piazzamento incassato - Allegato C

- sostituire la piastra porta macchina fissata alla tavola con quella in dotazione alla nuova testa.

A) PIAZZAMENTO NORMALE (Figg. 8 - 8a - 8b)

a) Livellare il bancale

b) Montare la piastra porta macchina, procedendo come segue:

- infilare nei 4 fori @ 10 della tavola 2 bulloni lunghi E e 2 corti E1 (Fig. 8a)

c) Sistemare sulla piastra porta macchina F (Fig. 8a) nei 2 fori destri (uno posteriore e uno anteriore) le
bussole di gomma G e i distanziali H. Tale operazione va effettuata considerando la piastra piazzata
sul bancale, secondo la visuale dell'operatrice

d) Collegare le 2 traverse F1 alla piastra F con i 2 bulloni P (da calettare nei fori di sinistra della piastra
F) le 2 rondelle Q e 2 dadi M (non bloccare dadi M - Fig. 8a)

e) Sistemare nei restanti fori delle traverse F1 le bussole di gomma G e i distanziali H

f) Adagiare le rondelle | sopra le busscle di gomma G

g) Infilare sui bulloni corti E1 i 2 distanziali R1 e le 2 rondelle S (Fig. 8a)

h) Sistemare la piastra porta macchina F, preparata come sopra infilandola nei 4 bulloni E ed E1 per
mezzo delle bussole di gomma G (Fig. 8a)

i) Infilare nei 4 bulloni E ed E1 le 4 rondelle L da adagiare alle bussole di gomma G (Fig. 8a)

) Infilare sui 2 bulloni lunghi E le 2 rondelle L e i 2 distanziali R (Fig. 8a)

m) Dopo aver infitato sui bulloni E ed E1 le rondelle L, avvitare i dadi M bloccandoli (Fig.8a)

n) Montare sulla piastra porta macchina F i 4 perni di supporto C coi rispettivi dadi D (senza bloccarli) e
le rondelle (Figg. 8 e 8b)

o) Infitare sui 4 perni C i 4 tamponi ammortizzatori A (Figg. 8 e 8b)

p) Afferrare la testa come da allegati A e A1 e sistemarla sui 4 tamponi ammortizzatori A (Fig. 8)

q) Agendo sui perni di sostegno C, posizionare in altezza la testa assicurandosi che i suoi ingombri siano
fuori dal piano tavola. Livellare la testa agendo sempre sui perni C.

Questa operazione va sempre eseguita con la cinghia trapezoidale di trasmissione disinserita

r) Collegare la cinghia di trasmissione (sez. trasversale 10x6 mm. ) alle pulegge del motore e della testa
(volantino). Usare solo la puleggia del motore fornita con la testa. In ogni caso non superare mai la
velocita massima indicata nelle caratteristiche della testa.

Controllare che la cinghia di trasmissione si presenti su un piano ortogonale agli assi delle pulegge
(piano verticale).

Registrare la tensione della cinghia: la tensione € corretta quando, premendo con un carico di circa 1-
2 Kg. nella posizione indicata in figura si ottiene una freccia di circa 10-15 mm (Fig. 10)

s) Collegareiltirante B allaleva alza piedino N della piastra portamacchina F ed alla pedalina del bancale
(Fig. 8h)

B) PIAZZAMENTO INCASSATO (Figg. 9 - 9a - 9b)

a) Livellare il bancale

b) Montare la piastra porta macchina, procedendo come segue:
- infilare nei 4 fori @ 10 della tavola 2 bulloni lunghi E e 2 corti E1 (Fig. 9a)

c) Sistemare sulla piastra porta macchina F (Fig. 9a) nei 2 fori destri (uno posteriore e uno anteriore) le
bussole di gomma G e i distanziali H. Tale operazione va effettuata considerando la piastra piazzata
sul bancale, secondo la visuale dell'operatrice.



d) Collegare le duetraverse F1 (capovolte rispetto il plazzamento normale Fig. 8a) alla piastra F conidue
bulloni P (da calettare nei fori di sinistra della piastra F), le 2 rondelle Q e 2 dadi M da non bloccare
(Fig. 9a)

N.B. Il bullone P, rispetto alla figura 9b, sara montato con la sua testa sotto la piastra F

e) Sistemare nei restanti fori delle traverse F1 le bussole di gomma G e i distanziali H

f) Infilare nei bulloni E ed E1 le rondelle | (Fig. 9a)

g) Infilare nei 2 bulloni E i distanziali R e nei 2 bulloni E1 i distanziali R1. Sistemare le 4 rondelle | sulle
bussole di gomma G (Fig. 9a)

h) Sistemare la piastra portamachinaF, preparata come sopra infilandola nei 4 bulloni E ed E1 per mezzo
delle bussole di gomma G (Fig. 9a)

i) Infilare nei 4 bulloni E ed E1 le 4 rondelle L da adagiare alle bussole di gomma G (Fig. 9a)

l) Awvitare i dadi M sui 4 bulloni E ed E1 e bloccarli. A questo punto bloccare i due dadi M nei bulloni P
(Fig. 9a)

m) Montare sulla piastra porta macchina F i 4 perni di supporto C coi rispettivi dadi D (senza bloccarli) e
le rondelle (Figg. 9 e 9b)

n) Infilare nei 4 perni C i 4 tamponi ammortizzatori A (Figg. 9 e 9b)

0) Afferrare la testa come da allegati A e A1 e sistemarla sui 4 tamponi ammortizzatori A (Fig. 9)

p) Agendo sui perni di sostegno C, posizionare in altezza la testa in modo che il piano di lavoro T
(Fig. 9) sia allineato con la tavola. Livellare la testa agendo sempre sui perni C.

Questa operazione va sempre eseguita con la cinghia trapezoidale di trasmissione disinserita.

q) Collegare la cinghia di trasmissione (sez.trasversale 10x6mm.) alle pulegge del motore e della testa
(volantino). Usare solo la puleggia del motore fornita con la testa. In ogni caso non superare mai la
velocita massima indicata nelle caratteristiche della testa.

Controllare che la cinghia di trasmissione si presenti su un piano ortogonale agli assi delle pulegge
(piano verticale).

Registrare la tensione della cinghia: la tensione & corretta quando, premendo con un carico di circa
1-2 Kg. nella posizione indicata in figura si ottiene una freccia di circa 10-15 mm (Fig. 10)

r) Collegareiltirante B alla leva alza piedino N della piastra porta machina F ed alla pedalina del bancale
(Fig. 9b)

N.B. Una installazione non corretta della macchina sul bancale puo provocare un aumento della
rumorosita e delle vibrazioni rispetto a quanto comunicato dalla casa.

In particolare il rumore e le vibrazioni possono aumentare nel caso di:

- uso di ammortizzatori non originali

- uso di parti di ricambio non originali

- regolazione della cinghia non corretta (troppo lenta)

- uso di supporti non originali o non idonei

- uso di portabobine non saldamente fissati al supporto

- manomissione o fissaggio non corretto dei carter e dei piani di lavoro

NOTA: il materiale di imballaggio non deve essere disperso nell'ambiente.
6 - LUBRIFICAZIONE

6.1 - RIFORNIMENTO OLIO

Attenzione: la macchina viene spedita senza lubrificante, per cui & necessario, prima
dell'avviamento, procedere al suo rifornimento usando I'olio RIM 32M speciale per macchine per
cucire industriali fornito con la macchina stessa.

Per effettuare il rifornimento o i successivi rabbocchi procedere come segue:

- svitare il tappo trasparente A (fig. 11)

- versare il contenuto della confezione di olio RIM 32M in dotazione alta macchina

- controllare I'entita del rifornimento attraverso la spia D (fig. 11). Il livello dell'olio non dovra mai
superare la linea superiore (MAX.) o scendere al di sotto di quella inferiore (MIN.)

- avvitare il tappo A



ATTENZIONE: usare sempre olio RIM 32M sia in caso di cambio che di rabbocco. E' sconsigliato
mischiare olii di tipo diverso. L'uso di olii lubrificanti di tipo diverso da quelli consigliati o
l'aggiunta di additivi possono provocare il danneggiamento irreparabile della macchina e
comportano la decadenza della garanzia.

Solo in situazioni particolari in alternativa all'olio RIM 32M prescritto dalla casa, & possibile usare uno dei
seguenti tipi:

- AGIPOTE 32

- MOBIL DTE LIGHT

- TEXACO REGAL OIL 32

6.2 - SMALTIMENTO DELL'OLIO USATO

Smaltendo in modo non corretto I'olio usato, si creano gravi problemi di inquinamento all'uomo, agli

animali, alllambiente.

E' necessario quindi smaltire I'olio usato seguendo le direttive impartite dal D.P.R. n° 691 del 23/3/82 e

cioé attenendosi alle seguenti istruzioni:

1) Il lubrificante Tipo 32M e un olio di natura totalmente minerale, pertanto dopo I'uso, appartiene alla
categoria degli "OLIl MINERALI USATI RIGENERABILI"

2) L'olio usato deve essere raccolto in idonei contenitori adibiti esclusivamente a questo scopo.

3) Consegnare I'olio usato ad uno deiraccoglitori autorizzati del “Consorzio Obbligatorio degli Olii Usati".

NOTA Telefonando al numero verde 167-863048 & possibile ottenere informazioni necessarie perilritiro

dell'olio usato su tutto il territorio nazionale.

6.3 - CAMBIO OLIO (fig. 12)

Per questa operazione togliere il tappo A che e avvitato inferiormente alla bacinella e scaricare l'olio.
Smontare la macchina dalla bacinella togliendone le cingue viti che la bloccano e sostituire o pulire con
benzina o petrolio i filtri C, D, E ed F.

Asciugare i filtri con un getto di aria compressa prima di rimontarli nella bacinella.

Prima di riavvitare nuovamente il tappo centrale accertarsiche I'anello ditenuta sia efficiente e sefosse
avariato, sostituirlo con un altro nuovo.

7 - MANUTENZIONE
ATTENZIONE

PRIMA DI EFFETTUARE LE OPERAZION!I DI MANUTENZIONE DISINSERIRE LE
APPARECCHIATURE ED ILMOTORE DALLE RETIELETTRICAE PNEUMATICAED ASSICURARSI
CHE LA MACCHINA NON SI METTA IN MOTO PREMENDO IL PEDALE DI AVVIO.

PRIMA DIRICONNETTERE LE RETIELETTRICAEPNEUMATICAASSICURARSIDIAVER RICHIUSO
TUTTI | CARTER E RIMONTATO TUTTE LE PROTEZIONI EVENTUALMENTE RIMOSSI.

IL MANCATO RISPETTO DI QUESTE NORME DI SICUREZZA PUO' FAR INSORGERE RISCHIPER
LE PERSONE.

Le operazioni di manutenzione periodica da effettuare per mantenere la macchina sempre in perfetta
efficienza sono:

Ogni giorno.
- Pulire perfettamente con un pennello tutti gli organi della macchina relativi al trasporto ed alla
formazione del punto.
- Controllare punta ago e aghi.
Controliareillivello dell'olio ed eventualmente rabboccare prima diiniziare I'attivita quotidiana.
- Per pulire la zona di cucitura delle macchine, rimuovere il piano di lavoro.
Nelle macchine della classe 627, 637 e 647 questa operazione si esegue inserendo la pinzetta A,
oppure un cacciavite, sotto il piano di lavoro B come indicato in figura 13 e facendo leva verso l'alto
sino a staccare il piano dalle calamite.
Nelle macchine della classe 620, 629, 639, 640, 649 larimozione del piano dilavoro siesegue aprendo




lo sportello anteriore N (fig.14), e spingendo il piano di lavoro verso I'alto per staccarlo dalla calamita.
Se la macchina fosse dotata di apparecchiatura tagliacatenella 135 o 235 per rimuovere il piano di
tavoro occorre sfilare lo stesso dalla parte posteriore della macchina.

Ogni settimana.
- Smontare la placca d'ago e pulire con un pennello le griffe ed i crochet.

Ogni mese.
- Controllare l'usura della cinghia.
- Controllare f'usura del salva ago.

Ogni 3 mesi.

Per macchine dotate di filtro supplementare, svitare il tappo trasparente A (Fig.11) ed estrarre con una
pinzetta il filtro curando di non togliere o danneggiare 'anello di tenuta in gomma.

Immergereilfiltro in benzina o petrolio, pulirlo, asciugarlo con un getto d'aria compressa e rimontarlo sulla
macchina.

Ogni 6 mesi.
- Sostituire 'olio e pulire il filtro (vedi voce Ogni 3 mesi). N.B.- Qualora non siimpiegasse I'olio RIM 32M
provvedere alla sua sostituzione ogni 3 mesi.

IMPORTANTE
In casidiimpieghi della macchina per cuciture ditessuti che producono molto polverino, il cambio dell'olio
deve essere eseguito pit frequentemente di quanto sopra specificato.

Ogni 2 anni.
Sostituire i filtri della bacinella se si usa I'olio RIM 32M consigliato dalla ditta.
" Per questa operazione smontare la macchina dalla bacinella togliendone le cinque viti che la bloccano.
Svitare la vite B, sfilare i filtri C, D, E ed F e sostituirli con filtri nuovi (fig. 12).
In caso di uso di altro tipo di olio, questa sostituzione deve essere eseguita ogni anno.

Dopo un lungo periodo di inattivita
Se la macchina deve essere lasciata ferma per un lungo periodo occorre coprirla con la cuffia in
dotazione.

Prima di riprendere I'attivita eseguire le seguenti operazioni:

- Controllare il livello dell'olio ed eventualmente eseguire un rabbocco.

- Controllare che tutte le protezioni antinfortunistiche siano al loro posto e perfettamente efficienti

- Collegare la macchina alle reti elettrica e pneumatica

- Lubrificare la barra ago con olio RIM 32M

- Azionare la macchina a bassa velocita ~ 3000 giri al minuto per una decina di secondi controllando
che I'olio zampilli sotto il tappo trasparente di rifornimento.

8 - TRASPORTO

La massa della macchina & 36 Kg.

AFFERRARE LA TESTA COME DA ALLEGATO A e A1 (INSTALLAZIONE)
9 - SOSTITUZIONE DELL'AGO (FIG. 11)

L'ago é infilato a battuta nell'apposito foro del morsetto ed é bloccato dalla vite ad esagono interno F.
Perprocedere allasostituzione dell'ago, SPEGNERE ILMOTORE, premere sul pedale per accertarsiche
la macchina sia effettivamente ferma e procedere come segue:

1) Ruotare manualmente il volantino e portare I'ago tutto in alto

2) Abbassare la leva L e spostare il piedino verso sinistra

3) Allentare la vite F e sostituire I'ago con uno nuovo che deve appartenere al sistema indicato



sull'apposita targhetta.
Tenere presente che l'incavo per il passaggio del crochet (scalfo) deve essere rivolto verso la parte
posteriore della macchina.

4) Asostituzione effettuata stringere senza eccedere la vite F avendo cura di non variare I'orientamento
dell'ago.

5) Abbassare laleva L e riportare il piedino nella posizione normale di lavoro, assicurandosi che la leva
porta piedino sia centrata nella guida del premistoffa

Ricordarsi di controllare che il salvadita sia in posizione corretta, cioé in posizione tale che la punta delle

dita non possa raggiungere la punta dell'ago né al di sopra né al di sotto del salvadita stesso.

10 - REGOLAZIONE PREMISTOFFA (FIG. 11)

Per regolare la pressione che il piedino deve esercitare sul tessuto, allentare la vite | ed agire sul pomolo
M: ruotarlo in senso orario per aumentare la pressione, in senso contrario per diminuirla.

Ad operazione terminata, serrare nuovamente la vite |.

Ricordarsi che il premistoffa & di tipo a bassa inerzia per cui é sufficiente una leggera pressione
sul piedino per ottenere la massima efficienza del trasporto.

11 - MONTAGGIO E AFFILATURA COLTELLI

11.1 - Coltello inferiore

Per il montaggio del coltello inferiore, operare come segue:

1) inserire il coltello nella sua sede, sul portacoltello D (Fig.15), ed accertarsi che il suo tagliente nan
sporga dal piano della placca prima di bloccarlo con la vite A

2) assicurarsi che il portacoltello D scorra liberamente nella sua sede e quindi posizionarlo secondo
I'altezza di costa desiderata

3) serrare leggermente la vite B

4) posizionare il coltello superiore contro il coltello inferiore ed allentare la vite B in modo che la molta
C generi la corretta pressione tra i coltelli

5) serrare definitivamente la vite B.

11.2 - Coltello superiore

Le macchine possono essere dotate di uno dei due tipi di coltello superiore rappresentati neile figure 16a

el16b.

Per il montaggio del coltello superiore (fig. 16a), operare come segue:

1) montare il coltello sul portacoltello E e bloccarlo con la vite F

2) ruotare il volantino fino a portare il gruppo coltello tutto in basso e verificare che il tagliente del coltello
superiore si trovi a circa 0,8 mm sotto il tagliente del coltello inferiore.

Nel caso che il tagliente del coitello superiore non si trovasse nella posizione prescritta, allentare
nuovamentelavite F e spostare tuttoil gruppo porta coltello verso destra per abbassare il tagliente overso
sinistra per alzare il tagliente.

Successivamente spostare il coltello lungo la sua sede per mantenerlo a contatto conil coltello inferiore.

Per il montaggio del coltello superiore (fig. 16b), operare come segue:

1)montare il coltello sul portacoltello E e bloccarlo con la vite F.

2)ruotare il volantino fino a portare il gruppo coltello tutto in basso e verificare che il tagliente del coltello
superiore si trovi a circa 0,8 mm sotto il tagliente del coltello inferiore.

Nel caso che il tagliente del coltello superiore non si trovasse nella posizione prescritta, allentare la vite
F e spostare opportunamente il coltello. Successivamente allentare la vite G e spostare tutto il gruppo
coltello per mantenere il coltello superiore a contatto con il coltello inferiore.

11.3 - Affilatura

Per questa operazione impiegare le affilatrici Rimoldi Necchi RASA S001-02 (50/60Hz 220V) oppure
S002-02 (50/60Hz 110V) e l'apposito blocchetto 990322-0-10 fornibile a richiesta, che garantisce il
corretto angolo di affilatura.



12 - ALTEZZA DI COSTA

L'altezza di costa teorica A (Fig. 17) si misura tra I'ago ed il bordo esterno della linguetta.
L'altezza di costa pud essere variata entro limiti molto ridotti, regolando la posizione dei coltelli.
Oltre certi limiti, per ottenere una diversa altezza di costa, occorre sostituire la placca ago.

A questo proposito vedere le placche ago a richiesta riportate nella documentazione Tecnica.

13 - REGOLAZIONE DELLE TENSIONI E INFILATURA

13.1 - Regolazione tensioni (Fig. 11) :

| fili che provengono dalle bobine vengono premuti fra i due dischi di ciascuna tensione B e quindi, per
avere la giusta formazione del punto, & necessario regolare la pressione sul filo avvitando o svitando il
corrispondente pomolo C.

Non avvitare eccessivamente il pomolo per evitare la rottura del filo.

13.2 - Infilatura superiore

Per I'nfilatura della macchina attenersi alla Tabella d'infilatura oppure alla targhetta applicata all'interno
del carter di protezione del crochet. In particolare, in funzione del tipo difilato impiegato, possono essere
adottati i tipi di frenaggio indicati in fig.18.

A- filati naturali di cotone di quasiasi finezza

B- filati di lana ed in genere con tutti i filati soffici

C- filati molto ritorti

13.3 - Infilatura tendifilo inferiore per macchine 620, 629, 639, 640 e 649

Per l'infilatura del tendifilo inferiore del crochet punto catenella operare come segue:

1) aprire lo sportello anteriore N (Fig.14) ed estrarre il guidafilo scorrevole A (Fig.19);

2) far passare il filo del crochet nel tubetto B con l'ausilio di un soffio di aria compressa oppure
impiegando I'apposito attrezzo filiforme (da infilarsi dalla parte anteriore della macchina)

3) prendere il filo uscito dal tubetto B e farlo passare in sequenza:
- dai fori dei passafiliC, D ed E, dalla fessura F e dal passafilo G e completare l'infitatura del crochet.
Chiudere il guidafilo scorrevole A e lo sportello anteriore della macchina, assicurandosi che ilfiloteso
tra i fori D ed E si inserisca tra le astine H e K. :

Verificare pure che il profilo pil alto della camma L inizi a tendere il filo del crochet nel momento in cui

I'ago giunge al suo punto morto superiore.

14 - REGOLAZIONE ALTEZZA DELLE GRIFFE

| denti delle griffe, nella loro massima sporgenza dalla ptacca ago, non devono superare il valore indicato
nella Documentazione Tecnica per ciascuna macchina.

In caso contrario, allentare le rispettive viti di fissaggio A per la griffa del punto e B per la griffa differenziale
(Fig. 20) e spostare le griffe verticalmente.

Se la macchina fosse dotata di griffino ad un solo rango di denti (Fig.21a), esso deve trovarsi a filo della
placca ago quando le griffe sono tutte in alto.

Selamacchina fosse dotata di griffino a due ranghi di denti (Fig.21b), esso deve trovarsi pit bassodicirca
0,2 mm rispetto alle griffe.

15 - REGOLAZIONE DELLA LUNGHEZZA DEL PUNTO (%)

Per regolare la lunghezza del punto procedere come segue (fig. 11):

1) ruotareilvolantino e premere il pulsante E sino al suo completo inserimento neltatacca deli'eccentrico
regolapunto.
Nelle macchine classe 620, 629, 639, 640 e 649 per accedere al pulsante E occorre aprire lo sportello
anteriore N (Fig.14)

2) continuare a ruotare il volantino:
- in senso orario come indica la freccia (verso la parte opposta all'operatrice) per allungare il punto;
- in senso antiorario per accorciarlo.

3) rilasciare il pulsante E.

Eseguire alcune prove di cucitura per verificare che la lunghezza del punto sia quella desiderata.



16 - REGOLAZIONE DEL RAPPORTO DIFFERENZIALE (*)

Ilrapporto differenziale é determinato dal rapporto trala corsa della griffa differenziale e quella della griffa
principale.

Quando la corsa della griffa differenziale é superiore a quella della griffa principale, il tessuto in cucitura
viene sovralimentato e quindi tende ad essere arricciato (differenziale positivo).

Questo rapporto differenziale é particolarmente indicato per ottenere cuciture distese su tessutiamaglia,
tessuti elastici o per ottenere effetti di arricciatura.

Quando la corsa della griffa differenziale € inferiore a quella della griffa principale, il tessuto in cucitura
viene teso e quindi tende ad essere allungato (differenziale negativo).

Questo rapporto differenziale é particolarmente indicato per la cucitura di tessuti a trama-ordito e tessuti
indemagliabili.

Per regolare il rapporto differenziale procedere come segue (Fig. 11):

1) allentare il bottone G e spostarlo verso 'alto per ottenere un differenziale positivo

2) spostare il bottone G verso il basso per ottenere un differenziale negativo.

Gli arresti H sono posizionati secondo le caratteristiche della macchina per cui é sconsigliabile spostarli
dalla posizione in cui sono stati posizionati.

(*) | valori di lunghezza del punto e del campo di regolazione del differenziale riportati sulla Documen-
tazione Tecnica si riferiscono alla campionatura standard di ogni singota macchina e sono ottenibili
agendo sul pulsante E e sul volantino per regolare la lunghezza del punto e sul bottone G per regolare
il differenziale. Valori diversi possono essere ottenuti regolando opportunamente gli organi interni della
macchina.

17 - REGOLAZIONI DEI SALVA AGO DEL PUNTO SOPRAGGITTO
Le regotazioni dei salva ago si eseguono con placca ago e griffa differenziale smontate dalla macchina.

17.1 - Macchine a 1 ago classe 617, 627, 637 e 647.

Verifica della fasatura standard.

Ruotare il volantino sino a portare la punta del crochet inferiore in corrispondenza della mezzaria

dell'incavo dell'ago (scalfo) (Fig.22), con ago in fase di salita e verificare che la distanza tra la punta del

crochet inferiore e l'incavo dell'ago sia come sotto specificato:

1) con aghidifinezza 80 e finezze inferiori, la punta del crochet L deve sfiorare l'incavo dell'ago B senza
toccarlo (Fig.23);

2) con aghi di finezza 90 e finezze superiori, la punta del crochet L deve distare dall'incavo dell'ago B
di 3 - 5 centesimi di millimetro (0,03 - 0,05 mm) (fig. 24).

Regolazione del salva ago anteriore fisso (spingi asola)

Altezza

I'altezza dello smusso del salva ago anteriore A (fig. 23-24) rispetto alla parte superiore della cruna

dell'ago B (fig. 23-24) dipende dallo spessore della placca ago:

1) nelle macchine con placca ago di spessore 3 mm, il salva ago anteriore A deve trovarsi a contatto del
suo supporto C (Fig.25)

2) nelle macchine con placca ago di spessore 4,25 mm, il salva ago anteriore A deve trovarsi staccato
di 1,3 mm dal suo supporto C (Fig.26).

Per ottenere questa condizione, allentare la vite D (Fig.27) e posizionare il salva ago anteriore come

sopra specificato.

Distanza dall'ago

1) Conaghidifinezza 80 e finezze inferiori, il salva ago anteriore A deve flettere leggermente I'ago B (fig.
23-24).
Per ottenere questa flessione si consiglia di montare un ago piu piccolo di 1 decimo di millimetro
(0,01mm) di quello montato sulla macchina (esempio: con ago di finezza 80 usare un ago di finezza
70, ecc.), quindi allentare la vite E (Fig.27) e portare il salva ago anteriore fino a toccare I'ago senza
fletterlo (Fig.28a).
Rimontare successivamente l'ago della giusta finezza, smontato in precedenza, che ovviamente
subira una leggera flessione avvicinandosi alla punta del crochet L (Fig.28b).

2) Con aghi di finezza 90 e finezze superiori, il salva ago anteriore deve sfiorare I'ago senza fletterlo
(Fig.28c).



Regolazione del salva ago posteriore mobile

Altezza

Lo smusso del salva ago posteriore F (Figg.27 e 29) deve essere leggermente al di sotto della parte
inferiore della cruna B .

Per ottenere questa condizione, allentare le viti G e H (Fig.27) e posizionare il salva ago come richiesto.

Distanza dall'ago

Con aghi di qualsiasi finezza, il salva ago posteriore F deve sfiorare I'ago senza fletterlo.(Vedi Fig.29a
per aghi di finezza 80 e finezze inferiori e Fig. 29b per aghi di finezza 90 e finezze superiori).

Per ottenere questa condizione, allentare le viti G e H (Fig.27) e spostare opportunamente il salva ago.

AVVERTENZA: Dopo ogni regolazione, verificare sempre che il filo scorra liberamente anche quando
I'ago é impegnato dai salva ago.

17.2 - Macchine a 2 aghi classe 617, 627, 637, 647 e 657

Verifica della fasatura e regolazioni

La verifica e le eventuali regolazioni della posizione dei salva aghi si eseguono sempre con punta del
crochet inferiore in corrispondenza dell'incavo dell'ago, con ago in fase di salita (Fig.30), dapprima
rispetto all'ago di sinistra (Fig.31a) e successivamente rispetto all'ago di destra (Fig.31b), seguendo le
modalita prescritte per le macchine a 1 ago.

Per cambiare l'orientamento del salva aghi anteriore A (spingi asola) rispetto agli aghi, allentare la vite
D (Fig.27) curando di non variare I'altezza del salva aghi stesso.

Quandoisalva aghianteriore A e posteriore F sono correttamente posizionati, spingere con la punta delle
dital'ago contro il salva aghi posteriore F e ruotare il volantino facendo muovere il crochet inferiore verso
destra: la punta del crochet inferiore non deve toccare l'incavo dell'ago.

Salva ago posteriore fisso (a richiesta)

Il salva ago posteriore mobile puo essere sostituito col salva ago fisso L (Fig.32) fornibile a richiesta.
Il corretto posizionamento dei salva ago anteriore A e posteriore L corrisponde a quello descritto nei
paragrafi precedenti.

Nelle macchine a punto sopraggitto a 2 aghi, per variare I'orientamento dei salva aghi in modo che i loro
piani interni siano tra loro paralleli ed a contatto con entrambi gli aghi (Fig.33), allentare le vitiD e M
(Fig.32), curando di non variare le altezze dei salva aghi stessi.

17.3 - Macchine classe 620, 629, 639, 640 e 649.

Verifica della fasatura standard

Per la verifica del posizionamento dei salva ago del punto sopraggitto, attenersi a quanto gia spiegato
per le macchine 627 a1 0 2 aghi .

Per spostare il salva ago anteriore N, allentare le viti O (Fig.34).

18 - REGOLAZIONE DEI SALVA AGO DEL PUNTO CATENELLA

18.1 - Macchine classe 620, 629, 639, 640 e 649.

Verifica della fasatura standard

Ruotare il volantino sino a portare la punta del crochet per punto catenella in corrispondenza della
mezzaria dell'incavo dell'ago, con ago in fase di salita e verificare che la punta del crochet sfiori l'incavo
dell'ago.

Regolazione del salva ago anteriore (per tutte le macchine)

Distanza dall'ago

1) Con aghi di finezza 80 e finezze inferiori, il salva ago anteriore A (fig. 35) deve flettere leggermente
l'ago

2) Con aghi di finezza 90 e finezze superiori, il salva ago anteriore deve sfiorare I'ago senza fletterlo

Per ottenere questa condizione operare come segue:

Per macchine classe 620, 629 e 640 allentare la vite P e spostare il salva ago Q verso I'ago (fig. 36).

Per macchine classe 639 e 649 allentare la vite B e spostare il salva ago A verso I'ago (Fig.35).



Regolazione del salva ago posteriore (solo per macchine 639 e 649)

Distanza dall'ago (Fig.35)

Con aghi di qualsiasi finezza, il salva ago posteriore C deve sfiorare I'ago senza fletterlo.
Per ottenere questa condizione allentare la vite D e spostare il salva ago posteriore.

19 - TRASPORTO AUSILIARIO A RULLO
Macchine classe 627 e 629

Il trasporto ausiliario superiore a rullo, che opera nel piedino davanti agli aghi, coopera con le griffe
inferiori al trasporto del tessuto. Esso & dotato di regolazione indipendente che si esegue tramite
I'eccentrico regolabile montato sull'albero principale.

Per regolare l'eccentrico, ruotare la vite A (Fig. 37) in senso antiorario verso il segno + per aumentare la
velocita di rotazione del rullo; in senso orario verso il segno - per diminuire tale velocita.

AVVERTENZA: Per facilitare linfitatura degli aghi, portare questi ultimi in alto, abbassare la leva B
(fig. 37) verso destra e allontanare il rullo dal piedino fino allo scatto d'arresto.

Ad operazione conclusa, riportare nuovamente il rullo in posizione di lavoro e risollevare la leva B .
Per portare il rullo nella sua posizione di massima apertura, abbassare la leva B, tirare il chiavistello C
verso il basso e muovere il braccio porta rullo fino al secondo arresto.

IN QUESTA POSIZIONE NON FAR GIRARE MAI LA MACCHINA!

il giusto posizionamento in altezza del rullo si verifica allorché a macchina ferma e senza tessuto sulla
macchina, fra rullo e placca ago sussiste una distanza di 1 o 2 decimi di millimetro (0,1 - 0,2 mm).
Questa regolazione si ottiene agendo sulla vite J.

[l dispositivo diregolazione D dell'alzata del rullo é dotato ditre eccentrici intercambiabili, ognuno dei quali
permette di ottenere differenti alzate rispetto al piano della placca ago come indicato in tabella:

ECCENTRICO ALTEZZA RULLO
0,6 daOa 0,9mm
1 daOa1,5mm
2 da0a 3mm

Alzate intermedie si ottengono spostando la leva E lungo il settore F (fig. 37).

Quando si monta uno degli eccentrici in dotazione, la leva E dev'essere portatasu "0" e la slitta H deve
essere portata tutta a destra tramite la vite J (inizio corsa) .

La pressione del rullo sui teli da cucire si regola tramite la vite G.

20 - RULLIDOSATORIELASTICO A CONTROLLO ELETTRONICO

I rulli sono azionati da un motore a corrente continua controllato da un microprocessore.

L'elastico viene alimentato nella quantita desiderata regolando gliimpostatori della scatola di comando.
Si consiglia l'impiego dello srotolatore 013-51 per evitare la tensione tra il rotolo dell'elastico ed i rulli
dosatori.

20.1 - Comandi della scatola elettronica (Fig. 38)

Impostatori "A" e "B servono per preimpostare due differenti valori di alimentazione principale.
Impostatore "G" serve per preimpostare il valore per variare l'alimentazione principale, durante la
cucitura, al fine di ottenere effetti di arricciatura.

IIrichiamo dell'alimentazione " G " siottiene premendo I'apposito comando a ginocchiello per tuttoiltempo

che si desidera.

Impostatori "A," "B," "G," servono per preimpostare i decimali dei valori preimpostati nei rispettivi
impostatori "A" "B" "G".



Impostatori "H" utilizzati solo per apparecchiature speciali 351 e 352 per determinare la lunghezza
d'elastico da inserire sotto il piedino.

Impostatori "K" utilizzati solo per apparecchiature speciali 351 e 352 nel caso di cucitura interamente
arricciata, per pretensionare la porzione d'elastico compresa tra i rulli ed il piedino della macchina.

La pretensionatura si ottiene mantenendo fermi i rulli per un numero di punti desiderato all'inizio della
cucitura (x10 = decine x1 = unita).

Selettore "B/A" serve per utilizzare I'alimentazione di elastico preimpostata in " A" oppure in"B".
Levetta "M" serve per far girare i rulli dosatori a macchina ferma per facilitare I'inserimento dell'elastico.
Interruttore "P" serve per accendere ( ON) o spegnere (OFF) la scatola elettronica.

20.2 - Preimpostazione dell'alimentazione elastico
Il numero con il quale si regolano gli impostatori pud essere calcolato con la seguente formula:

V=L:(0,2x N)

V = Numero da impostare

L =lunghezzafinale deltessuto (in millimetri) che sidesidera ottenere dopo I'applicazione dell'elastico
N = numero totale di punti contenuti nella lunghezza L di tessuto

0,2 = Fattore correttivo specifico del'apparecchiatura

[Ivalore N siottiene dividendo la lunghezza iniziale del tessuto (in millimetri) per la lunghezza del punto
di cucitura (in millimetri).

20.3 - Esempi di calcolo
ESECUZIONE DI MUTANDINA DA DONNA:

A) applicazione elastico alle sgambature senza arricciatura
Lungh.tessuto prima della cucitura 410 mm
Lunghezza punto 2,2 mm

N=410=186
2

Lunghezza richiesta del tessuto dopo la cucitura 410 mm L =410
V=410:(02x186) =410:372=11,0
Il numero da impostare é 11

B) applicazione elastico alla vita con arricciatura
Lungh.tessuto prima della cucitura 680 mm
Lunghezza punto 2,2 mm

N = 680 =309
2,2

Lunghezza richiesta del tessuto dopo la cucitura 540 mm L =540

V =540:(0,2x309) =540 : 61,8 = 8,7
Il numero da impostare é 8,7

AVVERTENZA - Eseguire prove di cucitura e regolare i numeri teorici impostati che possono variare
in funzione dello spessore e dell'elasticita del tessuto e dell'elastico.
Non impostare mai un numero superiore a 30.



21 - ORION 640, 647 e 649, 657 - MACCHINE CON TRASPORTO SUPERIORE

[l trasporto superiore a griffa ha la funzione di cooperare con le griffe inferiori per ottenere un trasporto

perfetto di qualsiasi tipo di tessuto.

Le macchine dotate di trasporto superiore a griffa consentono di:

- Eseguire cuciture perfettamente " a piombo" senza scorrimento dei tessuti.

- Eseguire cuciture che richiedono una distribuzione costante o variabile di ricchezza di tessuto
sul lembo superiore o sul lembo inferiore.

- Eseguire cuciture con arricciatura del tessuto superiore o di quello inferiore, con la possibilita
di variare o eliminare I'arricciatura anche a macchina in moto (Sottoclassi 647-22/23 e 649-22/
23).

Il trasporto superiore e il trasporto differenziale inferiore possono essere regolati indipendentemente

I'uno dall'altro per ottenere distribuzione di ricchezza di tessuto o arricciatura sul lembo superiore o sul

lembo inferiore.

21.1 - Regolazione del trasporto superiore

Pervariare il trasporto superiore rispetto all'inferiore occorre allentare la vite A (Fig.39) ed agire sulla leva

B spostandola verso il basso per aumentare il trasporto superiore e verso l'aito per diminuirlo.

Le macchine appartenenti alle sottoclassi 647-22/23 e 649-22/23 (arricciatrici) sono dotate di dispositivo,

cornandato a ginocchiello, per variare il trasporto superiore a racchina in moto, in modo da ottenere

effetti di arricciature del lembo superiore (vedi fig.40).

Per impostare il desiderato campo di variazione del trasporto superiore occorre allentare i dadi che

bloccano le viti C e D fig. 40 e spostare le viti verso l'alto per aumentare il trasporto superiore e verso il

basso per diminuirlo.

Il valore minimo di trasporto superiore si ottiene posizionando la vite C completamente in basso, mentre

il valore massimo (che puod essere diverso da sottoclasse a sottoclasse in funzione delle caratteristiche

di impiego della macchina) viene determinato in fabbrica tramite il posizionamento di un fermo interno

alla macchina (vedi quota "X" al capitolo "Limitazione deila corsa longitudinale della griffa superiore").

Per evitare di sollecitare inutilmente il fermo interno, in caso di spostamento verso l'alto della vite D, &

opportuno posizionare detta vite come indicato di seguito:

- Allentare il dado che blocca la vite D e spostarla completamente verso 'alto

- Premere a fondo il ginocchiello e spostare verso il basso la vite D sino a portarla contro la leva B e
bloccare il dado.

- Verificare, premendo a fondo il ginocchiello che la vite D funga da arresto della leva B, intervenendo
prima del fermo interno.

N.B. Per ottenere effetti di arricciatura a macchina in moto sul lembo inferiore occorre dotare fa macchina
del dispositivo 115-12 Azionamento differenziale a macchina in moto (fornibile a richiesta con relativo
sovrapprezzo).

21.2 - Regolazione dell'altezza della griffa superiore

ATTENZIONE: | denti della griffa superiore, quando questa si trova nella sua posizione piu bassa, con
griffe inferiori nella posizione di massima sporgenza dalla placca ago, NON DEVONO MAI TOCCARE
| DENTI DELLE GRIFFE INFERIORI.

La distanza minima "M" (Fig.41) tra le due griffe, con ago al punto morto superiore, deve corrispondere
a quella indicata sul foglio di fasatura allegato ad ogni macchina.

In funzione delle caratteristiche del tessuto o del suo spessore pud essere necessario variare tale
distanza.

Per effettuare la variazione necessaria occorre allentare la vite A (Fig.41) e ruotare il perno eccentrico
B in senso orario per diminuire la distanza "M" e in senso antiorario per aumentarta.

Aregolazione effettuata, controllare che la griffa superiore non tocchi le griffe inferiori e bloccare a fondo
la vite A.

ATTENZIONE: Le condizioni di fasatura effettuate in fahbrica consentono di ottenere, agendo
sull'eccentrico B una variazione in altezza della griffa superiore di + 0,7 mm.

Sefosse necessaria unavariazione superiore occorre richiedere l'intervento del meccanico per eseguire
le regolazioni spiegate al capitolo successivo.



21.3 - Regolazione della posizione in altezza della griffa superiore

La posizione in altezza della griffa superiore puo essere variata per cucire tessuti di spessore diverso

da quelli previsti dalle norme di campionatura della sottoclasse a disposizione (vedi fig. 42a per tessuti

leggeri e medi e fig. 42b per tessuti pesanti e pesantissimi)

Per ottenere questa variazione agire come segue:

- Posizionare I'ago al punto morto superiore

- Togliere il coperchio superiore L (Fig.43)

- Allentare la vite E (Fig.43) e interporre tra griffa superiore e griffe inferiori uno spessore pari alla quota
'"M" desiderata.

- Ruotare il perno K sino a portare la griffa superiore a contattare lo spessore posto tra le griffe.

- Ruotare la fascetta F sino a portare il tampone in gomma H contro I'appendice G del settore C.

- Bloccare la vite E.

- Allentare la vite Q (Fig.44) e ruotare la leva alzagriffa P sino a portare la sua estremita ad una distanza
di 0,5 mm dalla levetta N.

- Portare la leva alzapiedino R (Fig.44) contro il basamento e bloccare la vite Q.

21.4 - Regolazione della corsa verticale della griffa superiore

La variazione della corsa verticale della griffa superiore pud essere necessaria per eseguire cuciture che

incrociano spessori diversi (incroci con cuciture trasversali o cuciture di semilavorati con parti preappli-

cate) (vedi fig.45a)

Per macchine arricciatrici classe 647-22/23 e 649-22/23 la corsa verticale della griffa superiore deve

essere ampia (vedi fig. 45b) ed inoltre la griffa deve essere posizionata in altezza in modo che durante

tutta ta fase di trasporto sia sempre in contatto con la famina che la separa dalle griffe inferiori.

Per regolare la corsa verticale delta griffa superiore agire come segue:

- Posizionare I'ago al punto morto inferiore.

- Togliere il coperchio superiore L (Fig.43).

- Allentare il dado B (Fig.43) e far scorrere il perno A entro I'asola del settore C, spostandolo nel senso
indicato dalla freccia per aumentare l'altezza della corsa della griffa e in senso contrario per diminuirla.

- Bloccare a fondo il dado B.

21.5 - Posizionamento della griffa superiore nelle cave del piedino

Per centrare la griffa nelle cave del piedino occorre allentare gli anelli di registro D (Fig.43) e spostare
opportunamente il perno alzagriffa K.

21.6 - Limitazione della corsa longitudinale (corsa di trasporto) della griffa superiore

ATTENZIONE: Queste istruzioni riguardano regolazioni da effettuarsi solo in caso di smontaggio della
macchina per sostituzione pezzi o in caso di revisione della macchina.

Prima di procedere a queste regolazioni leggere attentamente le istruzioni per ripristinare le condizioni
iniziali di campionatura.

- Impostare lamassima lunghezza di punto consentita dall'eccentrico regolapunto, agendo sul pulsante
di regolazione del punto come indicato nel capitolo "REGOLAZIONE DELLA LUNGHEZZA DEL
PUNTO".

- Ruotare a mano il volantino e portare la griffa inferiore a fine corsa di trasporto (lato opposto
all'operatrice).

- Allentare la vite A (Fig.39 e Fig.46).

- Togliere il tappo B (Fig.46) posto sul retro della macchina e il coperchio superiore L (Fig.43 e Fig.46).

- Allentare la vite C (Fig.46) e ruotare il braccio D sino a portalo nella posizione indicata in figura. Il
braccio deve essere in posizione verticale.

- Bloccare la vite C.

- Allentare la vite della fascetta E.

- Posizionare la fascetta E in modo da ottenere la quota "X" riportata sulla tabella di fasatura.

- Bloccare la fascetta E. Questa operazione serve per evitare che 'operatrice imposti una corsa della
griffa maggiore del massimo previsto per la macchina danneggiando piedino e griffa.



- Bloccare assialmente il perno filettato F tramite la vite A (Fig.39 e Fig.46) per evitare che personale
non addestrato possa variare la corsa della griffa superiore modificando le condizioni di trasporto
impostate dal tecnico o dall'operatrice.

21.7 - Regolazione lamina pieghettatrice per teste 647/649-22

Assicurarsi che il perno eccentrico E sia posizionato come indicato nelle figure 47 e 48. La piastrina D
deve essere posizionata:

- sopra la lamina A per teste 647-22......

- sotto la lamina A per teste 649-22....

Regolare la posizione longitudinale della lamina A a circa 11 mm. dagli aghi F come indicato nelle figure
allentando le viti B. Allentare la vite C e ruotare la lamina A con relativo supporto sul perno eccentrico E
fino ad ottenere una distanza di 0,5 mm circa tra la lamina stessa e la placca ago G. Bloccare la vite C.
Con le suddette regolazioni si ottiene, utilizzando tessuti in triacetato, un rapporto di arricciatura di circa
50% sia arricciando il lembo superiore che l'inferiore. Aumentando leggermente la distanza di 0,5 mmtra
placca ago e lamina si ottiene un rapporto di arricciatura maggiore del lembo superiore, ma diminuisce
di conseguenza il rapporto di arricciatura del lembo inferiore. Diminuendo invece la distanza di 0,5 mm
tra la placca d'ago e lamina si ottiene I'effetto opposto.

21.8 - Regolazione piedino per teste 649-22.... (Fig. 49)

Allentare la vite A e ruotare con cacciavite il perno eccentrico B in modo da liberarlo dai piani posti sulla
slitta posteriore C, assicurandosi che la slitta posteriore appoggi in piano sulla ptacca ago; quindi ructare
I'eccentrico B in senso antiorario fino a che la slitta anteriore D vada a premere sulla lamina E.
Bloccare la vite A.
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INCONVENIENTE: PUNTI NON UNIFORMI

Cause probabili

Infilatura shagliata
Filato troppo grosso rispetto alla cruna dell'ago
Fitati non calibrati
Montaggio sbagliato del portabobine
Coltello inferiore mal posizionato
Coltelli che non tagliano bene perche' montati
male
Coltellichenontagliano bene perche' consumati
Ago spuntato
Tensione dei fili mal regolata
0 Altezza griffe inadeguata

DO WN =

-+ O o~

ANOMALIE DOVUTE AD IMPROPRIA CONDUZIONE DELLA MACCHINA

Rimedi

Correggere l'infilatura

Usare l'ago di finezza appropriata

Usare filati di qualita'migliore

Posizionare il portabobine correttamente
Posizionare il coltello secondo le istruzioni
Posizionare correttamente i coltelli

DO WND =

Affilare o sostituire i coltelli

Sostituire I'ago

Regolare le tensioni e/o i tendifili
0 Regolare l'aitezza delle griffe

- O O~

INCONVENIENTE: BUCATURA DEL TESSUTO

Cause probabili

1 Ago spuntato

2 Ago di finezza non adatta alla fessura della
placca ago

3 Ago con punta non adatta

Rimedi

1 Sostituire I'ago
Cambiare la finezza dell'ago o sostituire la
placca ago

3 Cambiare il tipo d'ago

INCONVENIENTE: ROTTURA FILI
Cause probabili

Filati di qualita' scadente
Ago troppo fine rispetto al titolo del filato

NN —

Infilatura sbagliata

Tensione troppo serrata

Montaggio sbagliato dell'ago

Ago spuntato

Montaggio sbagliato del portabobine
Surriscaldamento deli'ago

ONOOO AW

9 Posizionamento sbagliato dei salva aghi

10 Fasatura ago-crochet sbagliata

11 Ago, crochet, placca ago e passafili usurati e/o
con sbavature

12 Crochets spuntati

Rimedi

Usare filati di buona qualita'

Usare I'ago appropriato al tessuto e al titolo del
filato

Correggere l'infilatura

Regolare la tensione

Montare l'ago correttamente

Sostituire I'ago

Posizionare il portabobine correttamente
Usare dispositivo raffreddatore ago o lubrifica-
tore del filo

9 Posizionare correttamente i salva aghi

10 Rifare la fasatura

11 Lucidare o sostituire con pezzi nuovi

N —

ONO O AW

12 Sostituire i crochets
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INCONVENIENTE: SALTO DEL PUNTO

Cause probabili

Infitatura sbagliata

Montaggio sbagliato dell'ago
Ago storto o spuntato
Tensione dei fili mal regolata
Crochets spuntati

Salva aghi mal posizionati
Fasatura ago-crochet sbagliata

NOOh~, WND =

ANOMALIE DOVUTE AD IMPROPRIA CONDUZIONE DELLA MACCHINA

Rimedi

Correggere linfilatura

Montare I'ago correttamente
Sostituire I'ago

Regolare le tensioni e/o i tendifili
Sostituire i crochets

Posizionare correttamente i salva aghi
Rifare la fase secondo le istruzioni

NoOo O~ wWN -~

INCONVENIENTE: ROTTURA AGO

Cause probabili

—

Eccessiva trazione del tessuto da parte dell'o-
peratrice

Rimedi

—

Porre maggior attenzione nel maneggiare il
tessuto

2 Finezza ago sbagliata 2 Usare l'ago appropriato al tessuto ed ai filati

3 Montaggio sbagliato dell'ago 3 Montare I'ago correttamente

4 Posizionamento sbagliato dei salva aghi 4 Regolare i salva aghi

5 Ago storto o spuntato 5 Sostituire I'ago

INCONVENIENTE: CUCITURE IRREGOLARI

Cause probabili Rimedi

1 Tensione dei fili mal regolata 1 Regolare le tensioni e/o i tendifili

2 Pressione sbagliata del piedino 2 Regolare la pressione del piedino

3 Altezza e/o inclinazione sbagliata delle griffe 3 Regolare le griffe

4 Coltelli che non tagliano bene 4 Regolare o affilare i coltelli

5 Regolazione sbagliata del differenziale 5 Regolare il differenziale

6 Ago troppo grosso 6 Usare l'ago appropriato al filato e al tessuto

7 Costa del sopraggitto troppo stretta rispetto 7 Regolare la costa o sostituire la placca ago
alla linguetta delta placca ago

INCONVENIENTE: PERDITA OLIO

Cause probabili Rimedi

1 Vitifissaggio bacinellanon serrate a sufficienza
2 Tappo scarico olio avvitato male
3 Anello di tenuta sul tappo avariato

1 Ripetere il serraggio delle viti
2 Avvitare correttamente il tappo
3 Sostituire I'anello di tenuta
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WARNINGS

For general warnings on the subject of safety, see the INSTRUCTION BOOKLET. The installation
and adjustment as well as maintenance operations shown in this hooklet must only be carried out
by specialist technical staff.

WARNING

BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS, DISCONNECT THE EQUIPMENT AND
MOTORFROMTHEMAIN ELECTRIC AND PNEUMATIC CIRCUITS, AND MAKE SURE THE MACHINE
DOES NOT START WHEN THE PEDAL IS PUSHED.

BEFORE RECONNECTING TO THE MAIN ELECTRIC AND PNEUMATIC CIRCUITS, MAKE SURE
ALL COVERS HAVE BEEN CLOSED AGAIN AND ALL PROTECTION WHICH MAY HAVE BEEN
REMOVED HAS BEEN REPLACED.

NONCOMPLIANCE WITH THESE SAFETY RULES MAY PUT PEOPLE AT RISK.

CONDITIONS OF GUARANTEE

Rimoldi Necchi guarantees that all Rimoldi Necchi machines (hereafter defined as “the
products”) will be free from defects in material or workmanship for one shift per day for twelve months
from the date the invoice is issued to the end user (client).

During the guarantee period, RIM, the AGENT or the RETAILER of the Rimoldi Necchi machine
(hereafter defined as the “Seller”), will repair or replace any defective parts of the products covered by this
guarantee and sold by them on behalf of Rimoldi Necchifree of charge. The repaired or replaced parts
are only guaranteed for the remaining period of the product guarantee. Any maintenance operations
and repairs carried out during the guarantee period do not modify the expiry date of the guarantee itself.

The guarantee operations are carried outon the client’s premises, or, if necessary, atthe sellers.
In this case, the client must assume all transport costs and risks. Any replaced parts removed fromthe
product become property of Rimoldi Necchi.
Final decisions regarding the validity of the guarantee service requests and/or technical methods
involved are taken by the Rimoldi Necchi Quality Management.

This guarantee does not cover breakdowns due to normal wear, unauthorized operations or
modification, improper orinexpert use of the product, lack of, incorrect orinsufficient maintenance
and/or lubrication, inadequate supply systems (electric and pneumatic), use of non-original spare parts
and/or accessories and, finally, it does not cover damage to electronic parts caused by natural
atmospheric events. Therefore, components which are worn due to normal use of the machine are not
replaced under guarantee, such as needles, feed dogs, plates, presser foots, knives, loopers, etc

This guarantee only ensures the client for the repair and replacement of defective parts. All other
claims andrequests are excluded, including those related to loss of production or damage to things or
people due to the use of a Rimoldi Necchi machine, even if due to the breakdown of the machine itself.
Requests to replace the product itself are also excluded. This guarantee replaces any other guarantee
or condition, either explicit or implicit, including therein any guarantee that the product is suitable for
particular purposes.

This is the unique and complete agreement which regulates the relationship between the client,
the seller, and Rimoldi Necchi, relating to the guarantee. No employee or organization of the seller
is authorized to modify it on behalf of the seller or Rimoldi Necchi.

In the case of dispute regarding the contents, limits of application and anything else concerning
the guarantee, the Italian version of these regulations will apply, sincetranslations into other languages
are only provided out of courtesy.

The competent law court is Milan, Italy.

Rimoldi Necchi S.r.l. reserves the right to modify or vary, for technical or commercial reasons, the
information printed in this brochure.
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TECHNICAL FEATURES

Ultra high speed overlock machine equipped with a small arm instead of the standard work plate,
which permits serging, welting operations, attaching of elastics,on tubular or already closed into
aring articles, even on those of little diameter.

Ultra high speed double locked chain stitth machine Type 401 for assembly seams, binding
operations etc. :

The machine is available in 1 needle and 2 needle models.

Ultra high speed overlock machine for assembly seams, serging and welting operation of elastics,
lace tapes, etc.

The machine is avaible in the following models:

1 needle for making type 503, two threads overedging stitch and type 504 3 threads overedging
stitch. .

2 needle for making type 509, three threads overedging stitch and type 512 and 514 four threads
overedging stitches.

Ultra high speed safety stitch machine forassembly seams,binding operations, zipper applications
etc.

The machine is available in the following models:

2needleformakingtype 515, fourthreads safety stitch (2+2) and type 516 five threads safety stitch
(2+3).

3 needle for making type 401, 504, 514, 516 and 401+514 stitches. The different stitch
combinations can be obtained using only the necessary needles.

Overleck machine, particularly suitable for sewing operations on heavy and very heavy weight
fabrics or for seams which require a wide overedge bight. Fitted with long needle bar stroke.
Safety stitch machine, particularly suitable for sewing operations on heavy and very heavy weight
fabrics. Fitted with long needle bar stroke.

Double chain stitch machine Type 401 fitted with variable top feed behind the needles. Highly
recommended for a perfectly paired transportation of the upper and lower plies.

Overlock machine fitted with variable top feed. Particularly suitable for sewing operations on
difficult to feed fabrics, for straight-hanging seams without ply shifting and for operations which
require gathering in one of the ply or in both top and bottom ply.

Safety stitch machine fitted with variable top feed. Particularly suitable for sewing operations on
difficult to feed fabrics, for straight-hanging seams without ply shifting and for operations which
require gathering in one of the ply or in both top and bottom ply.

Overedge stitch type machine fitted with top feed, with removable small arm replacing the
traditional work plate for assembling seams on tubular or closed into ring garments even of small
diameter. '

TYPE OF STITCHES (FIG. 1)

All the Orion machines can be fitted, on request, with mechanic, pneumatic, eletric or electronic devices
for mechanizing and automazing certain manual operations improving output and alleviating operator
fatigue.

Askthe Rimoldi Necchi Service personnel for more detailed information about machine uses and special
devices applications, or request the descriptive leafiets from Rimoldi Necchi S.r.l.

3 - MACHINE SPEED AND MOTOR PULLEY TABLE (Fig.2)

The part symbol and the size of outside diameter (D) are printed on each pulley (fig. 3).

WARNING o

Run the machine at reduced speed for the first three months of use. It is suggestes to use the machine
at a speed of 500/600 revolutions per minute lower than the maximum speed indicated on the technical
documentation furnished with the machine.






17.3 - Méaquinas 620, 629, 639, 640 y 649.

Control de la puesta en fase standard.

Para el control de los salva agujas de puntada overlock, actlese como ya hemos esplicado para las
maquinas 627 de 1 o 2 agujas.

Para desplazar el salva aguja anterior N, afléjense los tornillos O (fig.34).

18 - REGULACION DE LOS SALVA AGUJA DE PUNTADA DE CADENETA

18.1 - Maquinas 620, 629, 639, 640 y 649

Control de la puesta en fase standard.

Operar manualmente el volante y llevar la punta del crochet de puntada de cadeneta en correspondencia
de la linea mediana del hueco de la aguja, con aguja en fase de subida, y controlar que la punta del
crochet roza el hueco de la aguja.

Regulacion del salva aguja anterior

Distancia de la aguja

1) Con agujas de finura 80 y finuras inferiores, el salva aguja anterior A (fig. 35) tiene que doblar
ligeramente la aguja.

2) Con agujas de finura 90 y més, el salva aguja anterior tiene que rozar la aguja sin doblaria.

Para obtener esta condicién, para maquinas 620, 629 y 640 afléjese el tornillo P (fig. 36) y 6brese como

requerido; para maquinas 639 y 649 aflojese el tornillo B (fig. 35) y ébrese como requerido.

Regulacion del salva aguja posterior (solo para maquinas 639 y 649)

Distancia de la aguja (Fig. 35)

Con agujas de cualquier finura, el salva aguja posterior C debe rozar la aguja sin doblaria.
Para obtener esta condicién, afl6jese el tornillo Dy 6brese como requerido.

19 - TRANSPORTE ADICIONAL SUPERIOR DE RODILLO ( PULLER)
Maquinas 627 y 629

El transporte adicional superior de rodillo, que opera en el prensatelas, delante de las agujas, tiene la
funcion de cooperar con el trasporte principal a grifas.

El movimiento del rodillo esta sincronizado con el de las grifas, pero con regulacién independiente que
se efectia mediante el excentrico regutable colocado en el arbol principal.

Para la regulacién del excéntrico girar el tornillo A (fig. 37) en sentido contrario de la agujas del reloj,
hacia el signo (+) para aumentar la velocidad de rotacién del rodillo. en sentido de las agujas del relojo,
hacia el signo (-) para disminuirla.

IMPORTANTE - Para facilitar el enhebrado de las agujas, llevar las agujas en el punto muerto superior,
desplazar hacia la derecha la palanca B (fig. 37), hacer girar el brazo del rodillo hacia la derecha, hasta
el primer disparo de paro.

Para girar ulteriormente el brazo hasta el segundo paro, tirar hacia abajo el perno C.

SIELBRAZO ESTAEN ESTAPOSICION, NO PONER NUNCA EN MARCHA LA MAQUINA, NI GIRAR
MANUALMENTE EL VOLANTE.

Tener presente que, con la maquina parada y sin tejido, entre el rodillo dentado y la placa aguja debe
haber siempre una distancia de 0,1 - 0,2 mm.
Esta condicion se obtiene actuando sobre el tornillo J.

El dispositivo D para regular la subida del puller esta provisto de tres excéntricos intercambiables que
permiten cada uno obtener diversas subidas del rodillo con respecto del plano placa en funcién del tejido
que hay que unir.

EXCENTRICO ELEVACION PULLER
0,6 daOa 0,9mm
1 da0ai,5mm

2 da0a 3mm




Las subidas intermedias se obtienen desplazandoo la palanca E en el sector F (fig. 37).

Cuando se monta uno de los excéntricos en dotacién hay que tener presente que la palanca E debe
hallarse en la posicion "0" y que la corredera H debe hallarse a la derecha, en contacto con la plaquita
de paro; esta condicién se obtiene actuando sobre el tornillo J.

La presion del rodillo esta determinada por el tornillo G.

20 - RODILLOS DOSIFICADORES DE ELASTICO DE CONTROL ELECTRONICO

Los rodillos dosificadores estan accionados por un motor de corriente continua.

Enelmddulode control de la caja electrénica es posible programar cantidades diferentes de alimentacidn
del elastico. Se aconseja el uso del desenrollador de eldstico 013-51 para evitar la tensién entre el rollo
de elastico y los rodillos dosificadores.

20.1 - Predisposicion mando de la caja electronica (Fig. 38)
Programadores “A” y “B” - se utilizan para programar dos alimentaciones distintas del elastico.

Programadores “G” - se utiliza para programar una nueva alimentacién del elastico modificando la
alimentacion A o B durante la costura. Es posible variar la alimentacién elegida mediante el simple
desplazamiento del control a rodillera derecha durante el tiempo necesario.

Programadores “A,” “B,” y “G,” - se utilizan para programar los decimales de las cantidades ya
programadas en A, Bo G.

Programador “H” - sierve para establecer el largo del eldstico que debe ser introducido bajo el
prensatelas por medio de golpe hacia atras al pedal del motor, antes de empezar una nueva costura (para
dispositivos 351 y 352)

Programadores “K” - sierven solo en caso de costura totalmente fruncida, para pretensar la cantidad
de elastico incluida entre los rodillos y el prensatetas (para dispositivos 351 y 352). El pretensado del
elOastico se consigue manteniendo firmes los rodillos por el nimero de puntadas deseada al comienzo
de la costura (x10=decenas x1=unidad).

Selector “B/A” - se utilizan para emplear la alimentaciOon del elastico ya programada en A o en B.

Botén “M” - se utiliza para hacer girar los rodillos cuando la maquina esta detenida, para facilitar la
introduccién del elastico.

Interruptor “P” - se utiliza para prender (ON) o apagar (OFF) el médulo.

20.2 - Programacion de la alimentacién elastico
La cantidad con lacual seregulan los programadores A, By G puede ser calculada aplicando la siguiente
formula:

V=L:(0,2x N)

V = Cantidad a programar:

L =Longitud final deltejido (en milimetros) que se desea cbtener después de la aplicacion del eléstico
N = Cantidad total de puntadas contenida en la longitur L del tejido

0,2 = Factor de correcciOon especifico del aparato

La cantidad N se obtiene dividendo la longitud original del tejido (en milimetros) por la longitud de fa
puntada (en milimetros).

20.3 - Ejemplo
REALIZACION DE SLIP PARA DAMA:
A) aplicacion elastico a los camales sin fruncido

Longitud del tejido antes de la costura = 410 mm
Longitud de la puntada = 2,2 mm



N =410=186
2,2

Longitud deseada del tejido despues de la costura 410 mm L = 410
V=410:(0,2x186) =410:37,2=11,0 ‘
Cantidad a programar = 11

B) aplicacion elastico en la cinturilla, con fruncido:
Longitud tejido antes de la costura = 680 mm
Longitud de la puntada = 2,2 mm

N =680 =309
2,2

Longitud deseada del tejido después de la costura 540 mm L = 540

V=540:(0,2x309)=540:61,8=8,7
Cantidad a programar = 8,7

IMPORTANTE - realizar pruebas de costura y regular las cantidades teoricas programadas que pueden
variar en funcién del espesor y de la elasticidad del tejido y del elastico.
No programar nunca un numero superior a 30.

21 - ORION 640, 647 Y 649, 657 - MAQUINAS CON TRANSPORTE SUPERIOR

El trasporte superior con grifa tiene la funcién de cooperar con las grifas inferiores para obtener un

trasporte perfecto sobre qualquier tipo de tela.

Las maquinas equipadas con trasporte superior a grifa permiten de:

- Ejecutar costuras perfectamente lisas sin que las telas resbalen entre si.

- Ejecutar costuras que requieran una alimentacién constante o variable de la cantidad de tela
en la capa superior o inferior.

- Ejecutar costuras con fruncido de la tela superior o inferior, con la posibilidad de variar o
eliminar el fruncido con la maquina funcionando (647-22/23).

El trasporte superior y el trasporte inferior diferencial, pueden regularse independientemente el uno del

otro para obtener la distribucién de la riqueza de la tela o el fruncido en la capa superior o inferior.

21.1 - Regulacion del transporte superior

Para variar el trasporte superior con respecto al inferior es necessario aflojar el tornillo A (Fig. 39) y actuar

sobre la palanca B desplazandola hacia abajo para aumentar el trasporte superior y hacia arriba para

disminuirlo.

Las maquinas que pertenecen a las subclases 647-22/23 e 649-22/23 (fruncidoras) estan equipadas de

un dispositivo con comando a rodillera para variar el trasporte superior con la maquina en funcionamien-

to, para obtener de ésta manera efectos de fruncido de la capa superior (fig. 40).

Para establecer el campo de variacion del trasporte superior, hay que aflojar las tuercas que bloquean

los tornillos C y D (fig. 40), subir los tornillos cuando se quiere aumentar el trasporte superior y bajarlos

cuando se quiere disminuirlo.

El valor minimo del trasporte superior se obtiene bajando el tornillo C completamente, mientras el valor

maximo, (que puede cambiar de una subclase a otra) viene ya predispuesto desde la fabricacion por

medio del posicionamiento de un limitador interno en fa maquina (ver explicacion Altura “X” en el capitulo

‘Limitacidn del desplazamiento Longitudinal del Trasporte Superior).

Para evitar de esforzar inutilmente el limitador interno cuando sea necessario correr el tornillo D hacia

arriba, es oportuno posicionar el tornillo D en el siguiente modo:

- Aflojar la tuerca que aprieta el tornillo D y subirlo completamente.

- Apretar afondo la rodillera y bajar el tornillo D basta llevarlo a que toque la palanca B, luego apretar
nuevamente la tuerca.

- Controlar empujando a fondo la rodillera, que el tornillo D trabaje de freno de la palanca B,
interviniendo antes del limitador interno.



ATENCION: Para obtener el fruncido de la tela inferior con la maquina en funcionamiento, es necessario
agregar a la maquina un dispositivo 115-12 Accionamiento diferencial con la maquina funcionando (se
puede suministrar a pedido con su relativo precio aparte).

21.2 - Regulacion de I'altura del transporte superior

ATENCION: Cuando las grifas del trasporte superior estén en su posicién mas baja y las del trasporte
inferior se encuentren en el méas alto nivel con respecto a la chapa aguja, NUNCA deben tocarse entre
ellas (debe siempre existir un minimo de luz entre las dos).

La distancia minima “M” (fig. 41) entre las dos grifas, con la posicién de la aguja en el punto muerto
superior, tiene que ser la indicada en la hoja de puesta a punto que viene con la maquina.

De acuerdo a las caracteristicas de la tela y a su espesor, puede ser necesario variar la distancia.
Para efectuar las necesarias variaciones de distancia hay que aflojar un poco el tornillo A (fig. 41) y girar
el exéntrico B en el sentido orario para disminuir la distancia y en el sentido anti orario para aumentarla.
Una vez que la regulacién ha sido efectuada y que el trasporte superior no toca el trasporte inferior,
atornillar a fondo el tornillo A.

ATENCION: La puesta a punto con la cual la maquina viene de fabrica permite de obtener, trabajando
sobre el exéntrico B una variacién en altura de = 0,7 mm.

Sifuera necesaria una variacion mas grande hay que solicitar el intervento del mecanico para efectuar
las regulaciones explicadas en el préximo capitulo.

21.3 - Regulacion de la posicién en altura de la grifa superior

La posicién de la altura de la grifa superior puede ser variada para coser telas de distintos espesores

a los previstos por la fabrica para la puesta a punto original de la subclase a disposicién. (fig. 42a para

tejidos ligeros y medios y fig. 42b para tejidos pesados y muy pesados)

Para obtener esta variacién, actuar en el siguiente modo:

- Poner la aguja en el punto muerto supericre.

- Quitar la tapa superior L (fig. 43).

- Aflojareltornillo E (fig. 43) y poner entre la grifa superior yla grifa inferior un espesor igual al deseado
como distancia “M”.

- Girar el perno K hasta hacer que la grifa superior toque el espesor puesto entre las dos.

- Girar la abrazadera F hasta que el tapén de goma H toque casi contra el perno G del sector C.

- Blocar el tornillo E.

- Aflojar el tornillo Q (fig. 44) y hacer girar la palanca que levanta la grifa P hasta llevar su extremo a
la distancia de 0,5 mm de la palanquita N.

- Llevar la palanca aiza prensatela R (fig.44) al tope y bloquear el tornillo Q.

21.4 - Regulacion del recorrido vertical de la grifa superior

Las variantes del recorrido vertical de la grifa superior pueden ser necesarias para realizar costuras que
se cruzan con distintos espesores (cruces con costuras trasversales o costuras de predas trabajadas
con pedasos preapli-cados) (vease fig.45a).

Para las maquinas fruncidoras Serie 647-22/23 y 643-22/23 el recorrido vertical de la grifa superior tiene

que ser amplio (vease fig. 45b) y ademas la grifa tiene que ser posicionada en altura, de modo tal que

durante la fase del trasporte este siempre en contacto con la lamina que la separa de la grifa inferior.

Para regular el recorrido vertical de la grifa superior hacer lo siguiente:

- Posicionar la aguja en el punto muerto inferior.

- Sacar la tapa superior L (fig. 43).

- Aflojar latuerca B (fig. 43) y hacer deslizar el perno A dentro la corredera del sector C, corriéndolo
en el sentido indicado por la flecha para aumentar ta altura del recorrido de la grifa y en el sentido
contrario para disminuirla.

- Apretar a fondo la tuerca B.

21.5 - Posicionamiento de la grifa superior en los huecos del prensatelas
Para centrar la grifa en el hueco del prensatelas hay que aflojar los anillos de registracion D (fig. 43) y
si fuera oportuno correr el perno K.



21.6 - Limitacion del recorrido longitudinal de la grifa superior

ATENCION: Estas instrucciones se refieren a las regulaciones que hay que hacer sélo en el caso del
desarmado de la maquina para la sostitucién de alguna pieza o en el caso de revicion de la maquina.
Antes de proceder a estas regulaciones leer atentamente las instrucciones para obtener nuevamente la
puesta a punto original de fabrica.

- Poner el maximo del largo de la puntada consentido por el exéntrico del regulador, trabajando sobre
el pulsante de regulacién de la puntada como esta indicado en el capitulo "REGULACION DE LA
LONGITUD DE LA PUNTADA”.

- Hacer girar a mano el volante y llevar la grifa inferior al final del recorrido del trasporte (extremo
opuesto a la operadora).

- Aflojar el tornillo A (fig. 39 y fig. 46).

- Sacar eltapén B (fig.46) que se encuentra en la parte posterior de la maquinay la tapa superior L (fig.
43y fig. 46).

- Aflojar el tornillo C (fig.46), hacer girar el brazo D hasta llevarlo a la posicion indicada en la figura.
El brazo tiene que estar en posicion vertical.

- Apretar el tornillo C.

- Aflojar el tornillo de la abrazadera E.

- Poner en posicién la abrazadera E en modo tal de obtener la graduacion “X” de la tabla de puesta en
fase.

- Blocar la abrazadera E . Esta operacién sirve para evitar que la operadora establezca un recorrido
del prensatela mayor del maximo previsto parala méaquina y daiiando de esta manera el prensatelas
y la grifa.

- Blocar en modo axial el perno fileteado F por medio de el tornillo A (fig.39 y fig.46) para evitar que
el personal no capacitado pueda cambiar el recorrido de la grifa superior, modificando las condiciones
de trasporte establecidas por el técnico o la operadora. :

21.7 - Regulacion lamina plisadora para cabezas 647/649-22

Controlar que el perno excéntrico E esté situado como se indica en las figuras 47 y 48. La chapa D debe
situarse:

- sobre lalamina A para cabezas 647-22......

- debajo de la lamina A para cabezas 649-22....

Regular la posicion longitudinal de la lamina A a aproximadamente 11 mm. de las agujas como indicado
en las figuras aflojando los tornillos B. Aflojar el tornillo Cy girar lalamina A con el relativo soporte sobre
el perno excéntrico E hasta obtener una distancia de 0,5 mm aproximadamente entre la lamina misma
y la placa de aguja G. Fijar el tornillo C.

Con dichas maniobras se obtiene, utilizando tejidos en triacetato, una retacion de fruncido de
aproximadamente 50% sea frunciendo el borde superior que el inferior.

Aumentando levemente la distancia de 0,5 mm entre la placa aguja y la ldmina, se obtiene una relacién
de frunce mayor del orillo superior, pero como consecuencia, disminuye la relacion de frunce del orillo
inferior.

Viceversa, disminuyendo la distancia de 0,5 mm entre la placa aguja y la lamina, se obtiene el efecto
contrario.

21.8 - Regulacion prensatelas para cabezas 649-22.... (Fig. 49)

Aflojar el tornillo A y girar con destornillador el perno excéntrico B de manera que quede suelto de los
planos situados en la gufa posterior C, controlando que la misma se apoye en plano sobre la placa aguja;
a este punto girar el excéntrico B en sentido contrario a las agijas del reloj hasta que la guia anterior D
vaya a empujar sobre la lamina E.

Bloquear el tornillo A.
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PUNTADAS NO UNIFORMES

Causas

N

o O AW

8
9

Enhebrado equivocado

Hilado demasiado grueso respecto al ojo de

la aguja

Hilados no calibrados

Montaje equivocado del porta-bobinas
Cuchilla inferior mal colocada

Cuchillas que no cortan bien porque mal
montadas

Cuchillas que no cortan bien porque ga-
stadas

Aguja despuntada

Tension de los hilos mal regulada

10 Altura dientes inadecuada

ANOMALIAS DEBIDAS AL MANEJO IMPROPRIO DE LA MAQUINA

Remedios

O WN —

—“ OO NO®

Corregir el enhebrado

Emplear la aguja de finura apropiada
Emplear hilados de calidad mejor
Colocar correctamente el porta-bobinas
Colocar la cuchilta de acuerdo con las
instrucciones

Colocar correctamente las cuchillas
Amolar o sustituir las cuchillas

Sustituir la aguja
Regular las tensiones y/o los tensahilos

0 Regular la altura de los dientes

PERFORACION DEL TEJDO

Causas

1
2

3

Aguja despuntada

Aguja de finura no apropriada a la fisura
de la placa aguja

Aguija con punta no adecuada

Remedios

—

Sustituir la aguja

Cambiar la finura de la aguja o sustituir fa

placa aguja con otra apropriada

Cambiar el tipo de aguja

ROTURA DE HILOS

Causas

N —

ONO O~ W

9

Hilados de calidad inferior

Aguja demasiado fina respecto al titulo del
hilado

Enhebrado equivo-cado

Tensién demasiado apretada

Montaje equivocado de la aguja

Aguja despuntada

Montaje equivocado del porta-bobinas
Recalentamiento de la aguja

Colocacién equivocada del salva aguja

10 Puesta en fase aguja-crochet equivocada
11 Aguja, crochet, placa aguja y pasahilo

desgastados y/o con desbarbados

12 Crochets despuntados

Remedios

NN —

O ~NO O W

9

Emplear hilados de buen calidad
Emplear la aguja apropriada al tejido y al
titulo del hilado

Corregir el enhebrado

Regular la tensién

Montar correctamente la aguja

Sustituir ta aguja

Colocar correctamente el porta-bobina
Usar dispositivo enfriador aguja o lubricante
del hilo

Colocar correctamente los salva-agujas

10 Rehancer la puesta en fase
11 Pulir o sustituir con piezas nuevas

12 Sustituir los crochets



22 - ANOMALIAS DEBIDAS AL MANEJO IMPROPRIO DE LA MAQUINA

SALTO DE LA PUNTADA

Causas

Enhebrado equivocado

Montaje equivocado de la aguja

Aguja torcida o despuntada

Tension de los hilos mal regutada
Crochets despuntados

Salva agujas mal posicionados

Puesta en fase aguja-crochet equivocada

NOOhAE WN =

Remedios

Corregir el enhebrado

Montar la aguja correctamente

Sustituir la aguja

Regular las tensiones y/o los tensahilos
Sustituir los crochets

Posicionar correctamente los salva-agujas
Rehacer la fase de acuerdo con las
instrucciones:

NOoOO s WON =

ROTURA AGUJA

Causas

1 Excesiva traccion del tejido de parte de la
operadora

Finura aguja equivocada

Montaje equivocado de la aguja
Colocacién equivocada de los salva-agujas
Aguija torcida o despuntada

ahwWN

Remedios

1 Major atencién en el manejo del tejido
Emplear aguja apropriada al tejido y a los
hilados

3 Montar la aguja correctamente

4 Regular los salva-agujas

5 Sustituir la aguja

COSTURAS IRREGULARES
Causas

1 Tension de los hilos mal regutada

2 Presion equivocada del prensatetas

3 Alturay/ o inclinacion equivocada de los
diente

4 Cuchillas que no cortan bien

5 Regulacion equivocada de diferencial

6 Aguja demasiado gruesa

7 Ancho de sobrehilado demasiado estrecho
respecto a la lengueta de la placa aguja

Remedios

Regular las tensiones y/o los tensahilos
Regular la presion
Regular los dientes

W =

4 Regular o amolar las cuchillas

5 Regular el diferen-cial

6 Emplear la aguja apropriada al hilado y al
tejido

7 Regular el ancho o sostituir la placa aguja

PERDITA ACEITE
Causas

1 Tornillos sujecidn cubeta no apretados
suficientemiente

2 Tapén descarga aceite mal enroscado

3 Anillo de retencion en el tapén avariado

Remedios
1 Repetir la sujecién de los tornillos

2 Enroscar correctamente el tapén
3 Sustituir el anillo de retencion
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TABELLA DELLE VELOCITA' E DELLE PULEGGE DEL MOTORE
TABLE OF MACHINE SPEED AND TYPE OF PULLEY
TABLEAU DES VITESSES DES MACHINES ET DES POULIES DU MOTEUR
TAFEL DER MASCHINEN UND MOTORSCHEIBEN-GESCHWINDIGKEITEN
TABLA DE LAS VELOCITADES DE LAS MAQUINAS Y DE LAS POLEAS DEL MOTOR

motore/motor

50 Hz - 2800 RPM

motore/motor

60 Hz - 3360 RPM

Motor/moteur Motor/moteur
RMP macchina/ pulegge motore | RMP macchina/ | pulegge motore
machine/ motor pulley machine/ motor pulley
Maschine/ Reimenscheibe Maschine/ Reimenscheibe
machine poulies du moteur machine poulies du moteur
maquina poleas del motor maquina poleas del motor
4000 772105-0 4000 772102-0
4500 772107-0 4500 772104-0
5200 772109-0 5200 772106-0
5500 772110-0 5500 772107-0
5700 772111-0 5700 772108-0
6000 772112-0 6000 772109-0
6500 772114-0 6500 772110-0
7000 772116-0 7200 772112-0
7500 772118-0 7500 772113-0
8000 772120-0 8000 772115-0
8500 772122-0 8500 772116-0
9000 722124-0 9000 772117-0
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Impianto elettrico utente a 5 fili (Neutro distribuito) * Electric system for 5 wires user (distribuited neutral) « Installation
électrique utilisateur a 5 fils (neutre distribué) « Elektrische Anlage Benutzer, finfpolig (neutralen Pol) « Instalacion
eléctrico usuario a 5 cables (Neutro distribuido)

FE

gialio-veroe * yellow-green
jaune-ven « Gelb-Granen « amarilio-veroe

INTERRUTTORE SALVAMOTORE
MOTOR CUTOUT SWITCH
INTERRUPTEUR PROTEGE MOTEUR
MOTORSCHUTZSCHALTER

l INTERRUPTOR SALVAMOTOR

|
|
I
|
I

Apparecchiatura monofase 220V
220V Single-phase device
Apparellage monophase 220V
Einphasige Vorrichtung 220V
Aparato monofasico 220V

6

Impianto elettrico utente a 4 fili (Neutro NON distribuito) « Electric system for 4 wires user (NON distribuited neutral)
* Installation électrique utilisateur a 4 fils (neutre NON distribue) « Elektrische Anlage Benutzer, vierpolig (OHNE
neutralen Pol) » Instatacién eléctrico usuario a 4 cables (Neutro NO distribuido)

R

S
T

PE— —4 1+ ————--—-——-—I——
Blu - non coliegares Biu - do not connect
Bieu - ne pas connecter » Biau - nicht anschlieBen

Azul - O conectar -
Biu * Bieu * Blau + Azul
- - T T/ T T T T gialio-verde  yeliow-green ¢
‘ jaune-vert » Geib-Grunen » amarifio-verde
L1é L2 L3 /l/
PE INTERRUTTORE SALVAMOTORE

MOTOR CUTOUT SWITCH
'—@ INTERRUPTEUR PROTEGE MOTEUR
Q Q

MOTORSCHUTZSCHALTER
INTERRUPTOR SALVAMOTOR

“wn3x

TRASFORMATORE
TRANSFORMER
TRANSFORMATEUR
TRAFO
TRASFORMADOR
P910054-0
ouTPUT '

220V

Apparecchiatura monofase 220V
220V Single-phase device
Apparetiage monophase 220V

Enphasige Vorrichtung 220V
Aparato monofasico 220V
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ATTENZIONE:

NON AFFERRARE LA TESTA IM-
PUGNANDO QUESTO BRACCIO.
WARNING:

DO NOT TAKE HOLD OF THE
HEAD BY THIS ARM.
ATTENTION:

NE PAS SAISIR LA TETE EN
EMPOIGNANT CE BRAS.
ACHTUNG:

DAS OBERTEIL NICHT MIT HILFE
DIESES ARMES FASSEN.
ATENCION:

NO TOMEN EL CABEZAL
AGARRANDO ESTE BRAZO.
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