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JACK 2030/2060 
MANUALE ITALIANO 



AƞƊĝ΅�åƂŉŜ΅¢͠ſ͠�͠ 

�ǀǀŝƐŝ�Ěŝ�ƐŝĐƵƌĞǌǌĂ�ĚĂ�ƌŝƐƉĞƚƚĂƌĞ 

ϭ͘�^ĞŐŶŝ�Ğ�ĚĞĨŝŶŝǌŝŽŶŝ�ĚĞŐůŝ�ĂǀǀŝƐŝ�Ěŝ�ƐŝĐƵƌĞǌǌĂ 

YƵĞƐƚŽ� ŵĂŶƵĂůĞ� ƵƚĞŶƚĞ� Ğ� ŝ� ŵĂƌĐŚŝ� Ěŝ� ƐŝĐƵƌĞǌǌĂ� ĂƉƉŽƐƚŝ� ƐƵŝ� ƉƌŽĚŽƚƚŝ� ƐĞƌǀŽŶŽ� ƉĞƌ� ƵƚŝůŝǌǌĂƌĞ�

ĐŽƌƌĞƚƚĂŵĞŶƚĞ�ƋƵĞƐƚŽ�ƉƌŽĚŽƚƚŽ� ŝŶ�ŵŽĚŽ�ĚĂ�ĞǀŝƚĂƌĞ� ůĞƐŝŽŶŝ� ƉĞƌƐŽŶĂůŝ͘� /� ƐĞŐŶŝ�Ğ� ůĞ�ĚĞĨŝŶŝǌŝŽŶŝ�ĚĞŝ�

ŵĂƌĐŚŝ�ƐŽŶŽ�ŵŽƐƚƌĂƚŝ�Ěŝ�ƐĞŐƵŝƚŽ͗ 

 WĞƌŝĐŽůŽ͗� ŝů� ĨƵŶǌŝŽŶĂŵĞŶƚŽ�ĞƌƌĂƚŽ�ĚŽǀƵƚŽ�Ă�ŶĞŐůŝŐĞŶǌĂ�ĐĂƵƐĞƌă�ŐƌĂǀŝ� ůĞƐŝŽŶŝ�ƉĞƌƐŽŶĂůŝ�Ž�ĂĚĚŝƌŝƚƚƵƌĂ� ůĂ�
ŵŽƌƚĞ͘ 

 �ƚƚĞŶǌŝŽŶĞ͗�ůΖŽƉĞƌĂǌŝŽŶĞ�ĞƌƌĂƚĂ�ĚŽǀƵƚĂ�Ă�ŶĞŐůŝŐĞŶǌĂ�ĐĂƵƐĞƌă�ůĞƐŝŽŶŝ�ƉĞƌƐŽŶĂůŝ�Ğ�ĚĂŶŶŝ�Ăů�ŵĞĐĐĂŶŝƐŵŽ 

 

YƵĞƐƚŽ� ƚŝƉŽ� Ěŝ� ƐĞŐŶŝ� ƐŝŐŶŝĨŝĐĂ� Η&ĂƌĞ� ĂƚƚĞŶǌŝŽŶĞΗ� Ğ� ůĂ� ĨŝŐƵƌĂ� ĂůůΖŝŶƚĞƌŶŽ� ĚĞů� ƚƌŝĂŶŐŽůŽ� ƐƉŝĞŐĂ� ŝů� ŵŽƚŝǀŽ�
ĚĞůů Ă͛ǀǀŝƐŽ͘�;�Ɛ͘�>Ă�ĨŝŐƵƌĂ�Ă�ƐŝŶŝƐƚƌĂ�ƐƚĂ�ƉĞƌ�Η&Ăŝ�ĂƚƚĞŶǌŝŽŶĞ�ĂůůĂ�ƚƵĂ�ŵĂŶŽ͊ΗͿ 

 YƵĞƐƚŽ�ƐĞŐŶĂůĞ�ƐƚĂ�ƉĞƌ�͞sŝĞƚĂƚŽ͘͟ 

 

YƵĞƐƚŽ�ƚŝƉŽ�Ěŝ�ƐĞŐŶĂůĞ�ƐƚĂ�ƉĞƌ�Η�ĞǀĞΗ͘�>Ă�ĨŝŐƵƌĂ�ŶĞů�ĐĞƌĐŚŝŽ�ƐƉŝĞŐĂ�ƋƵĞůůŽ�ĐŚĞ�ĚĞǀĞ�ĞƐƐĞƌĞ�ĨĂƚƚŽ͘�;�Ɛ͘�>Ă�
ĨŝŐƵƌĂ�Ă�ƐŝŶŝƐƚƌĂ�ğ�ΗdĞƌƌĂΗͿ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



AƞƊĝ΅�åƂŉŜ΅¢͠ſ͠�͠ 

Ϯ͘^ĞŐŶŝ�Ěŝ�ĂƚƚĞŶǌŝŽŶĞ 

;ƉĞƌŝĐŽůŽͿ 

  
WĞƌ�ĂƉƌŝƌĞ� ŝů�ĐŽŶƚƌŽů�ďŽǆ͕�ƐƉĞŐŶĞƌĞ�ƉƌŝŵĂ� ůΖĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ�Ğ� ƚŽŐůŝĞƌĞ� ůĂ�ƐƉŝŶĂ�ĚĂůůĂ�ƉƌĞƐĂ͕�ƋƵŝŶĚŝ�ĂƚƚĞŶĚĞƌĞ�
ĂůŵĞŶŽ�ϱ�ŵŝŶƵƚŝ�ƉƌŝŵĂ�Ěŝ�ĂƉƌŝƌĞ�ŝů�ĐŽŶƚƌŽů�ďŽǆ͘�dŽĐĐĂƌĞ�ůĂ�ƉĂƌƚĞ�ĐŽŶ�ĂůƚĂ�ƚĞŶƐŝŽŶĞ�ĐĂƵƐĞƌă�ůĞƐŝŽŶŝ�ƉĞƌƐŽŶĂůŝ͘ 

� ;�ǀǀĞƌƚĞŶǌĂͿ 

�ŵďŝĞŶƚĞ�Ěŝ�ƵƚŝůŝǌǌŽ 

 

EŽŶ�ƵƐĂƌĞ�ƋƵĞƐƚĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ� ĐƵĐŝƌĞ� ǀŝĐŝŶŽ�Ă� ĨŽŶƚŝ� Ěŝ� ĨŽƌƚŝ�ĚŝƐƚƵƌďŝ� ĞůĞƚƚƌŽŶŝĐŝ� ĐŽŵĞ� ;ƐĂůĚĂƚƌŝĐĞ� ĂĚ�ĂůƚĂ�
ĨƌĞƋƵĞŶǌĂͿ͘ 

>Ă�ĨŽŶƚĞ�Ěŝ�ĨŽƌƚŝ�ĚŝƐƚƵƌďŝ�ĞůĞƚƚƌŽŶŝĐŝ�ŝŶĨůƵĞŶǌĞƌă�ŝů�ŶŽƌŵĂůĞ�ĨƵŶǌŝŽŶĂŵĞŶƚŽ�ĚĞůůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ͘ 

 

>Ă� ĨůƵƚƚƵĂǌŝŽŶĞ�ĚĞůůĂ� ƚĞŶƐŝŽŶĞ�ĚĞǀĞ�ĞƐƐĞƌĞ�ĞŶƚƌŽ�цϭϬй�ĚĞůůĂ�ƚĞŶƐŝŽŶĞ�ŶŽŵŝŶĂůĞ͘�hŶĂ�ĨŽƌƚĞ� ĨůƵƚƚƵĂǌŝŽŶĞ�Ěŝ�
ƚĞŶƐŝŽŶĞ�ŝŶĨůƵĞŶǌĞƌă�ůĞ�ŶŽƌŵĂůŝ�ŽƉĞƌĂǌŝŽŶŝ�ĚĞůůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ�Ğ�ŝŶ�ƋƵĞůůĂ�ĐŝƌĐŽƐƚĂŶǌĂ�ƐĂƌă�ŶĞĐĞƐƐĂƌŝŽ�
ů͛ƵƐŽ�Ěŝ�ƵŶŽ�ƐƚĂďŝůŝǌǌĂƚŽƌĞ 

 

dĞŵƉĞƌĂƚƵƌĂ�Ěŝ�ůĂǀŽƌŽ͗�Ϭć̚ϰϱć͘�/ů�ĨƵŶǌŝŽŶĂŵĞŶƚŽ�ĚĞůůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ�ƐĂƌă�ŝŶĨůƵĞŶǌĂƚŽ�ĚĂ�ĂŵďŝĞŶƚŝ�
ĐŽŶ�ƚĞŵƉĞƌĂƚƵƌĞ�ŽůƚƌĞ�ůΖŝŶƚĞƌǀĂůůŽ�ƐŽƉƌĂ�ŝŶĚŝĐĂƚŽ͘ 

 

hŵŝĚŝƚă� ƌĞůĂƚŝǀĂ͗� ϯϱй̚ ϴϱй� ;ĂƐƐŝĐƵƌĂƌƐŝ� ĐŚĞ� ŶŽŶ� ǀŝ� ƐŝĂ� ĐŽŶĚĞŶƐĂ� ĂůůΖŝŶƚĞƌŶŽ� ĚĞůůĂ� ŵĂĐĐŚŝŶĂͿ� Ž� ŝů�
ĨƵŶǌŝŽŶĂŵĞŶƚŽ�ĚĞůůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ�ƐĂƌă�ĐŽŵƉƌŽŵĞƐƐŽ͘ 

 

>Ă� ĨŽƌŶŝƚƵƌĂ� Ěŝ� ĂƌŝĂ� ĐŽŵƉƌĞƐƐĂ� ĚŽǀƌĞďďĞ� ĞƐƐĞƌĞ� ƐƵƉĞƌŝŽƌĞ� Ăů� ĐŽŶƐƵŵŽ� ĚĞůůĂ� ŵĂĐĐŚŝŶĂ� ƉĞƌ� ĐƵĐŝƌĞ͘�
>ΖĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ�ŝŶƐƵĨĨŝĐŝĞŶƚĞ�ĐĂƵƐĞƌă�ŝů�ĨƵŶǌŝŽŶĂŵĞŶƚŽ�ĂŶŽŵĂůŽ�ĚĞůůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ͘�;ƐŽůŽ�ƉĞƌ�ŝů�ŵŽĚĞůůŽ�ĚŽƚĂƚŽ�
Ěŝ�ƐĞŶƐŽƌĞ�Ěŝ�ĨŝŶĞ�ƐƉŽůŝŶĂͿ 

 

/Ŷ�ĐĂƐŽ�Ěŝ�ƚƵŽŶŝ͕�ĨƵůŵŝŶŝ�Ž�ƚĞŵƉŽƌĂůŝ͕�ƐƉĞŐŶĞƌĞ�ůΖĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ�Ğ�ƐƚĂĐĐĂƌĞ�ůĂ�ƐƉŝŶĂ�ĚĂůůĂ�ƉƌĞƐĂ�ƉŽŝĐŚĠ�ƚĂůŝ�
ĞǀĞŶƚŝ�ŝŶĨůƵŝƌĞďďĞƌŽ�ƐƵ�ĨƵŶǌŝŽŶĂŵĞŶƚŽ�ĚĞůůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ 

/ŶƐƚĂůůĂǌŝŽŶĞ 

 

ZŝǀŽůŐĞƌƐŝ�ƐĞŵƉƌĞ�Ă�ƚĞĐŶŝĐŝ�ƋƵĂůŝĨŝĐĂƚŝ�ƉĞƌ�ŝŶƐƚĂůůĂƌĞ�ůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ͘ 

 

EŽŶ� ĐŽůůĞŐĂƌĞ� ůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ� ĂůůΖĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ� ĨŝŶĐŚĠ� ůΖŝŶƐƚĂůůĂǌŝŽŶĞ� ŶŽŶ� ğ� ƚĞƌŵŝŶĂƚĂ͘� /Ŷ� ĐĂƐŽ� ĐŽŶƚƌĂƌŝŽ͕� ŝů�
ĨƵŶǌŝŽŶĂŵĞŶƚŽ�ĚĞůůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ�ƉƵž�ĐĂƵƐĂƌĞ�ůĞƐŝŽŶŝ�ƉĞƌƐŽŶĂůŝ�ƋƵĂŶĚŽ�ůΖŝŶƚĞƌƌƵƚƚŽƌĞ�Ěŝ�ĂǀǀŝŽ�ǀŝĞŶĞ�
ƉƌĞŵƵƚŽ�ƉĞƌ�ĞƌƌŽƌĞ͘ 

 

YƵĂŶĚŽ� Ɛŝ� ŝŶĐůŝŶĂ� Ž� Ɛŝ� ĐŽůůŽĐĂ� ůĂ� ƚĞƐƚĂ� ĚĞůůĂ� ŵĂĐĐŚŝŶĂ� ƉĞƌ� ĐƵĐŝƌĞ͕� ƵƐĂƌĞ� ĞŶƚƌĂŵďĞ� ůĞ� ŵĂŶŝ� ŝŶ� ƋƵĞƐƚĂ�
ŽƉĞƌĂǌŝŽŶĞ͘���ŶŽŶ�ƉƌĞŵĞƌĞ�ŵĂŝ�ĐŽŶ�ĨŽƌǌĂ� ůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ͘�^Ğ�ƋƵĞƐƚĂ�ƉĞƌĚĞ� ůΖĞƋƵŝůŝďƌŝŽ͕�ĐĂĚƌă�ƐƵů�
ƉĂǀŝŵĞŶƚŽ�ƉƌŽǀŽĐĂŶĚŽ�ůĞƐŝŽŶŝ�ƉĞƌƐŽŶĂůŝ�Ž�ĚĂŶŶŝ�ŵĞĐĐĂŶŝĐŝ͘ 

 

>Ă�ŵĞƐƐĂ�Ă�ƚĞƌƌĂ�ğ�ŽďďůŝŐĂƚŽƌŝĂ͘�̂ Ğ�ŝů�ĐĂǀŽ�Ěŝ�ŵĞƐƐĂ�Ă�ƚĞƌƌĂ�ŶŽŶ�ĨŽƐƐĞ�ĐŽƌƌĞƚƚĂŵĞŶƚĞ�ĨŝƐƐĂƚŽ͕�ƉŽƚƌĞďďĞ�ĐĂƵƐĂƌĞ�
ƐĐŽƐƐĞ�ĞůĞƚƚƌŝĐŚĞ�Ğ�ŵĂůĨƵŶǌŝŽŶĂŵĞŶƚŝ�ĚĞůůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ 

 

dƵƚƚŝ� ŝ� ĐĂǀŝ� ĚĞǀŽŶŽ�ĞƐƐĞƌĞ�ƉŽƐŝǌŝŽŶĂƚŝ� ĂĚ�ƵŶĂ�ĚŝƐƚĂŶǌĂ�Ěŝ� ĂůŵĞŶŽ�Ϯϱ�ŵŵ�ĚĂůůĞ�ƉĂƌƚŝ� ŝŶ�ŵŽǀŝŵĞŶƚŽ͘�EŽŶ�
ƉŝĞŐĂƌĞ�ĞĐĐĞƐƐŝǀĂŵĞŶƚĞ�Ž�ĨŝƐƐĂƌĞ�ŝů�ĐĂǀŽ�ĐŽŶ�ĐŚŝŽĚŝ�Ž�ŵŽƌƐĞƚƚŝ͕�ƋƵĞƐƚŽ�ƉŽƚƌĞďďĞ�ĐĂƵƐĂƌĞ�ŝŶĐĞŶĚŝ�Ž�ƐĐŽƐƐĞ�
ĞůĞƚƚƌŝĐŚĞ͘ 

 

&ŝƐƐĂƌĞ�ŝů�ĐĂƌƚĞƌ�Ěŝ�ƐŝĐƵƌĞǌǌĂ�ĂůůĂ�ƚĞƐƚĂ 



AƞƊĝ΅�åƂŉŜ΅¢͠ſ͠�͠ 

�ƵĐŝƚƵƌĂ 

 

YƵĞƐƚĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ�ƉƵž�ĞƐƐĞƌĞ�ƵƚŝůŝǌǌĂƚĂ�ƐŽůŽ�ĚĂ�ƉĞƌƐŽŶĂůĞ�ƋƵĂůŝĨŝĐĂƚŽ͘ 

 

YƵĞƐƚĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ�ŶŽŶ�ŚĂ�Ăůƚƌŝ�ƵƐŝ�ƐĞ�ŶŽŶ�ŝů�ĐƵĐŝƚŽ͘ 

 

YƵĂŶĚŽ�Ɛŝ�ƵƚŝůŝǌǌĂ�ůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ͕�ƌŝĐŽƌĚĂƌƐŝ�Ěŝ�ŝŶĚŽƐƐĂƌĞ�Őůŝ�ŽĐĐŚŝĂůŝ͘�/Ŷ�ĐĂƐŽ�ĐŽŶƚƌĂƌŝŽ͕�ůĂ�ƌŽƚƚƵƌĂ�
ĚĞůů Ă͛ŐŽ�ĐĂƵƐĞƌă�ůĞƐŝŽŶŝ�ƉĞƌƐŽŶĂůŝ͘ 

 

EĞůůĞ� ƐĞŐƵĞŶƚŝ� ĐŝƌĐŽƐƚĂŶǌĞ͕� ŝŶƚĞƌƌŽŵƉĞƌĞ� ŝŵŵĞĚŝĂƚĂŵĞŶƚĞ� ůΖĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ� ŝŶ� ŵŽĚŽ� ĚĂ� ĞǀŝƚĂƌĞ� ůĞƐŝŽŶŝ�
ƉĞƌƐŽŶĂůŝ� ĐĂƵƐĂƚĞ�ĚĂůůΖĞƌƌĂƚŽ� ĨƵŶǌŝŽŶĂŵĞŶƚŽ�ĚĞůůΖŝŶƚĞƌƌƵƚƚŽƌĞ�Ěŝ� ĂǀǀŝŽ͗� ϭ͘� /ŶĨŝůĂƚƵƌĂ͖� Ϯ͘� ^ŽƐƚŝƚƵǌŝŽŶĞ�ĚĞŐůŝ�
ĂŐŚŝ͖�ϯ͘�>Ă�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ�ƌŝŵĂŶĞ�ŝŶƵƚŝůŝǌǌĂƚĂ�Ž�ĨƵŽƌŝ�ĐŽŶƚƌŽůůŽ 

 

�ƵƌĂŶƚĞ� ŝů� ůĂǀŽƌŽ͕� ŶŽŶ� ƚŽĐĐĂƌĞ� Ž� ĂƉƉŽŐŐŝĂƌĞ� ŶƵůůĂ� ƐƵůůĞ� ƉĂƌƚŝ� ŝŶ� ŵŽǀŝŵĞŶƚŽ͕� ƉŽŝĐŚĠ� ĞŶƚƌĂŵďŝ� ƋƵĞƐƚŝ�
ĐŽŵƉŽƌƚĂŵĞŶƚŝ�ƉŽƚƌĞďďĞƌŽ�ĐĂƵƐĂƌĞ�ůĞƐŝŽŶŝ�ƉĞƌƐŽŶĂůŝ�Ž�ĚĂŶŶŝ�ĂůůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ 

 

�ƵƌĂŶƚĞ�ŝů�ůĂǀŽƌŽ͕�ƐĞ�Ɛŝ�ǀĞƌŝĨŝĐĂ�ƵŶ�ŵĂůĨƵŶǌŝŽŶĂŵĞŶƚŽ�Ž�Ɛŝ�ƌŝƐĐŽŶƚƌĂŶŽ�ƌƵŵŽƌŝ�Ž�ŽĚŽƌŝ�ĂŶŽŵĂůŝ�ƉƌŽǀĞŶŝƌĞ�ĚĂůůĂ�
ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ͕�ůΖƵƚŝůŝǌǌĂƚŽƌĞ�ĚĞǀĞ�ŝŶƚĞƌƌŽŵƉĞƌĞ�ŝŵŵĞĚŝĂƚĂŵĞŶƚĞ�ůΖĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ�Ğ�ƋƵŝŶĚŝ�ĐŽŶƚĂƚƚĂƌĞ�
ƚĞĐŶŝĐŝ�ƋƵĂůŝĨŝĐĂƚŝ�Ž�ŝů�ĨŽƌŶŝƚŽƌĞ�Ěŝ�ƋƵĞůůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ƌŝƐŽůǀĞƌĞ�ŝů�ƉƌŽďůĞŵĂ͘ 

 

WĞƌ�ƋƵĂůƐŝĂƐŝ�ƉƌŽďůĞŵĂ͕�ĐŽŶƚĂƚƚĂƌĞ�ŝ�ƚĞĐŶŝĐŝ�ƋƵĂůŝĨŝĐĂƚŝ�Ž�ŝů�ĨŽƌŶŝƚŽƌĞ�Ěŝ�ƋƵĞůůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ͘ 
 

 

  

DĂŶƵƚĞŶǌŝŽŶĞ�Ğ�ŝƐƉĞǌŝŽŶĞ 

 

^ŽůĂŵĞŶƚĞ� ƚĞĐŶŝĐŝ� ƋƵĂůŝĨŝĐĂƚŝ� ƉŽƐƐŽŶŽ� ĞƐĞŐƵŝƌĞ� ůĂ� ƌŝƉĂƌĂǌŝŽŶĞ͕� ůĂ� ŵĂŶƵƚĞŶǌŝŽŶĞ� Ğ� ůΖŝƐƉĞǌŝŽŶĞ� Ěŝ� ƋƵĞƐƚĂ�
ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƉĞƌ�ĐƵĐŝƌĞ͘ 

 

WĞƌ�ůĂ�ƌŝƉĂƌĂǌŝŽŶĞ͕�ůĂ�ŵĂŶƵƚĞŶǌŝŽŶĞ�Ğ�ůΖŝƐƉĞǌŝŽŶĞ�ĚĞŝ�ĐŽŵƉŽŶĞŶƚŝ�ĞůĞƚƚƌŝĐŝ͕�ĐŽŶƚĂƚƚĂƌĞ�ƚĞŵƉĞƐƚŝǀĂŵĞŶƚĞ� ŝ�
ƉƌŽĨĞƐƐŝŽŶŝƐƚŝ�ĚĞů�ƉƌŽĚƵƚƚŽƌĞ�ĚĞů�ƐŝƐƚĞŵĂ�Ěŝ�ĐŽŶƚƌŽůůŽ͘ 

 

EĞůůĞ� ƐĞŐƵĞŶƚŝ� ĐŝƌĐŽƐƚĂŶǌĞ͕� ŝŶƚĞƌƌŽŵƉĞƌĞ� ůΖĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ� Ğ� ƐƚĂĐĐĂƌĞ� ůĂ� ƐƉŝŶĂ� ŝŶ�ŵŽĚŽ� ĚĂ� ĞǀŝƚĂƌĞ� ůĞƐŝŽŶŝ�
ƉĞƌƐŽŶĂůŝ�ĐĂƵƐĂƚĞ�ĚĂůůΖĞƌƌĂƚŽ�ĨƵŶǌŝŽŶĂŵĞŶƚŽ�ĚĞůůΖŝŶƚĞƌƌƵƚƚŽƌĞ�Ěŝ�ĂǀǀŝĂŵĞŶƚŽ͗ 

ϭ͘ZŝƉĂƌĂǌŝŽŶĞ͕�ƌĞŐŽůĂǌŝŽŶĞ�Ğ�ŝƐƉĞǌŝŽŶĞ͖ 

Ϯ͘�^ŽƐƚŝƚƵǌŝŽŶĞ�Ěŝ�ƉĞǌǌŝ�Ěŝ�ŵĂŐŐŝŽƌ�ƵƐƵƌĂ͕�ĐŽŵĞ�ĂŐŽ͕�ĐŽůƚĞůůŽ�Ğ�ĐŽƐŞ�ǀŝĂ͘ 

 

WƌŝŵĂ�Ěŝ�ĐŽŶƚƌŽůůĂƌĞ͕�ƌĞŐŽůĂƌĞ�Ğ�ƌŝƉĂƌĂƌĞ�ƋƵĂůƐŝĂƐŝ�ĂƉƉĂƌĞĐĐŚŝĂƚƵƌĂ�ĂǌŝŽŶĂƚĂ�ĂĚ�ĂƌŝĂ�;ƐŽůŽ�ƉĞƌ�ŝů�ŵŽĚĞůůŽ�
ĚŽƚĂƚŽ�Ěŝ�ƐĞŶƐŽƌĞ�Ěŝ�ĨŝŶĞ�ƐƉŽůŝŶĂͿ͕�ůΖƵƚŝůŝǌǌĂƚŽƌĞ�ĚĞǀĞ�ŝŶƚĞƌƌŽŵƉĞƌĞ�ůĂ�ů͛ĞŶƚƌĂƚĂ�Ěŝ�ĂƌŝĂ�ĞĚ�ĂƚƚĞŶĚĞƌĞ�ĐŚĞ�
ůΖŝŶĚŝĐĂƚŽƌĞ�Ěŝ�ƉƌĞƐƐŝŽŶĞ�ƐĐĞŶĚĂ�Ă�ΗϬΗ͘ 

 

^Ğ�Ɛŝ�ĚĞǀĞ�ƌĞŐŽůĂƌĞ�ůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƋƵĂŶĚŽ�ůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ğ�ĂĐĐĞƐĂ͕�ŶŽŶ�ğ�ƉŽƐƐŝďŝůŝ�ĂƚƚĞŶĞƌƐŝ�ĐŽƌƌĞƚƚĂŵĞŶƚĞ�ĂůůĞ�
ŶŽƌŵĞ�Ěŝ�ƐŝĐƵƌĞǌǌĂ͘ 

 

^Ğ� ůĂ� ŵĂĐĐŚŝŶĂ� ƉĞƌ� ĐƵĐŝƌĞ� Ɛŝ� ĚĂŶŶĞŐŐŝĂ� Ă� ĐĂƵƐĂ� Ěŝ� ŵŽĚŝĨŝĐŚĞ� ŶŽŶ� ĂƵƚŽƌŝǌǌĂƚĞ͕� ŐĂƌĂŶǌŝĂ� ĐĂĚƌă�
ĂƵƚŽŵĂƚŝĐĂŵĞŶƚĞ͘ 



 

AƞƊĝ΅�åƂŉŜ΅¢͠ſ͠�͠ 

ϯ͘�WĞƌ�ƵŶ�ƵƚŝůŝǌǌŽ�ƐŝĐƵƌŽ͘�  

z /ŶƐƚĂůůĂǌŝŽŶĞ 
� �ŽŶƚƌŽů��Žǆ 

� /ŶƐƚĂůůĂƚĞ�ŝů�ĐŽŶƚƌŽů�ďŽǆ�ĐŽŵĞ�ĚĂ�ŝƐƚƌƵǌŝŽŶŝ͘ 
� �ŝƐƉŽƐŝƚŝǀŝ 

� ^Ğ�ƐŽŶŽ�ŶĞĐĞƐƐĂƌŝ�Ăůƚƌŝ�ĂĐĐĞƐƐŽƌŝ͕�ƐƉĞŐŶĞƌĞ�ůΖĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ�Ğ�ƐƚĂĐĐĂƌĞ�ůĂ�ƐƉŝŶĂ�
Ěŝ�ĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ͘�  

� �ĂǀŽ�Ěŝ�ĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ�  
� EŽŶ�ƉƌĞŵĞƌĞ�ŝů�ĐĂǀŽ�Ěŝ�ĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ�ĐŽŶ�ĨŽƌǌĂ�Ž�ĂƚƚŽƌĐŝŐůŝĂƌĞ�ĞĐĐĞƐƐŝǀĂŵĞŶƚĞ�

ŝů�ĐĂǀŽ�Ěŝ�ĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ͘ 
� /�ĐĂǀŝ�Ěŝ�ĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ�ĚĞǀŽŶŽ�ĞƐƐĞƌĞ�ĐŽůůŽĐĂƚŝ�ĂĚ�ƵŶĂ�ĚŝƐƚĂŶǌĂ�Ěŝ�ĂůŵĞŶŽ�Ϯϱ�

ŵŵ�ĚĂ�ƉĂƌƚŝ�ŝŶ�ŵŽǀŝŵĞŶƚŽ͘ 
� WƌŝŵĂ�Ěŝ�ĂůŝŵĞŶƚĂƌĞ�ŝů�ĐŽŶƚƌŽů�ďŽǆ͕�ůΖƵƚŝůŝǌǌĂƚŽƌĞ�ĚĞǀĞ�ĐŽŶƚƌŽůůĂƌĞ�ĂƚƚĞŶƚĂŵĞŶƚĞ�

ůĂ�ƚĞŶƐŝŽŶĞ�Ěŝ�ĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ�Ğ�ůĂ�ƉŽƐŝǌŝŽŶĞ�ĚĞůůΖŝŶŐƌĞƐƐŽ�Ěŝ�ĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ�ƐƵů�
ĐŽŶƚƌŽů�ďŽǆ͘�̂ Ğ�ǀŝĞŶĞ�ƵƚŝůŝǌǌĂƚŽ�ƵŶ�ƚƌĂƐĨŽƌŵĂƚŽƌĞ�Ěŝ�ĐŽƌƌĞŶƚĞ͕�ůΖƵƚŝůŝǌǌĂƚŽƌĞ�ĚĞǀĞ�
ĐŽŶƚƌŽůůĂƌůŽ� ĂŶĐŚĞ�ƉƌŝŵĂ�Ěŝ� ĂůŝŵĞŶƚĂƌĞ� ůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ͘��ƵƌĂŶƚĞ� ƋƵĞů� ƉĞƌŝŽĚŽ �͕
ůΖŝŶƚĞƌƌƵƚƚŽƌĞ� Ěŝ� ĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ� ĚĞůůĂ� ŵĂĐĐŚŝŶĂ� ƉĞƌ� ĐƵĐŝƌĞ� ĚĞǀĞ� ĞƐƐĞƌĞ�
ŝŵƉŽƐƚĂƚŽ�ƐƵ�ΗKĨĨΗ͘ 

� DĞƐƐĂ�Ă�ƚĞƌƌĂ 
� WĞƌ� ĞǀŝƚĂƌĞ� ŝů� ĚŝƐƚƵƌďŽ� ĂĐƵƐƚŝĐŽ� Ğ� Őůŝ� ƐŚŽĐŬ� ĐĂƵƐĂƚŝ� ĚĂ� ƐĐĂƌŝĐŚĞ� ĞůĞƚƚƌŝĐŚĞ �͕

ůΖƵƚŝůŝǌǌĂƚŽƌĞ�ĚĞǀĞ�ĞĨĨĞƚƚƵĂƌĞ�ůĂ�ŵĞƐƐĂ�Ă�ƚĞƌƌĂ͘� �  
� �ŝƐƉŽƐŝƚŝǀŝ 

� &ŽƐƐĞ� ŶĞĐĞƐƐĂƌŝŽ� ĞĨĨĞƚƚƵĂƌĞ� ĐŽůůĞŐĂŵĞŶƚŝ� ĞůĞƚƚƌŝĐŝ͕� ĂƐƐŝĐƵƌĂƌƐŝ� Ěŝ� ƌŝƐƉĞƚƚĂƌ
Ğ� ůĞ� ƉŽƐŝǌŝŽŶŝ͘�  

� ^ŵŽŶƚĂŐŐŝŽ 
� YƵĂŶĚŽ�Ɛŝ� ƌŝŵƵŽǀĞ� ŝů� ĐŽŶƚƌŽů�ďŽǆ͕� ůΖƵƚŝůŝǌǌĂƚŽƌĞ�ĚĞǀĞ�ƐƉĞŐŶĞƌĞ� ůĂ�ĐŽƌƌĞŶƚĞ�Ğ�

ƐƚĂĐĐĂƌĞ�ůĂ�ƐƉŝŶĂ�Ěŝ�ĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ͘ 
� YƵĂŶĚŽ�Ɛŝ�ƐƚĂĐĐĂ�ůĂ�ƐƉŝŶĂ͕� ůΖƵƚŝůŝǌǌĂƚŽƌĞ�ĚĞǀĞ�ƚĞŶĞƌůĂ�Ğ�ƌŝŵƵŽǀĞƌůĂ͕� ŝŶǀĞĐĞ�Ěŝ�

ƚŝƌĂƌĞ�ƐŽůŽ�ŝů�ĐĂǀŽ�Ěŝ�ĂůŝŵĞŶƚĂǌŝŽŶĞ͘ 
� EĞů�ĐŽŶƚƌŽů�ďŽǆ�ǀŝ�ğ�ƉĞƌŝĐŽůŽ�Ěŝ�ĂůƚĂ�ƚĞŶƐŝŽŶĞ͘�WƌŝŵĂ�Ěŝ�ĂƉƌŝƌĞ�ŝů�ďŽǆ͕�ƐƉĞŐŶĞƌĞ�

ůĂ�ĐŽƌƌĞŶƚĞ�Ğ�ƚŽŐůŝĞƌĞ�ůĂ�ƐƉŝŶĂ�ĚĂůůĂ�ƉƌĞƐĂ͕�ƋƵŝŶĚŝ�ĂƚƚĞŶĚĞƌĞ�ĂůŵĞŶŽ�ϱ�ŵŝŶƵƚŝ�
ƉƌŝŵĂ�Ěŝ�ĂƉƌŝƌĞ�ŝů�ďŽǆ͘ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

AƞƊĝ΅�åƂŉŜ΅¢͠ſ͠�͠ 

z DĂŶƵƚĞŶǌŝŽŶĞ͕� ŝƐƉĞǌŝŽŶĞ� Ğ� ƌŝƉĂƌĂǌŝŽŶĞ 

� ^ŽůŽ�ƚĞĐŶŝĐŝ�ƋƵĂůŝĨŝĐĂƚŝ�ƉŽƐƐŽŶŽ�ĞƐĞŐƵŝƌĞ�ůĂ�ƌŝƉĂƌĂǌŝŽŶĞ�Ğ�ůĂ�ŵĂŶƵƚĞŶǌŝŽŶĞ�Ěŝ�ƋƵĞƐƚĂ�
ŵĂĐĐŚŝŶĂ͘ 

� YƵĂŶĚŽ�Ɛŝ�ƐŽƐƚŝƚƵŝƐĐŽŶŽ�Őůŝ�ĂŐŚŝ�Ğ�ůĞ�ŶĂǀĞƚƚĞ͕�ůΖƵƚŝůŝǌǌĂƚŽƌĞ�ĚĞǀĞ�ƐƉĞŐŶĞƌĞ�ůĂ�ĐŽƌƌĞŶƚĞ͘ 
� hƚŝůŝǌǌĂƌĞ�ƐŽůĂŵĞŶƚĞ�ƌŝĐĂŵďŝ�ĚĞŝ�ƉƌŽĚƵƚƚŽƌŝ�ĂƵƚŽƌŝǌǌĂƚŝ 

z sĂƌŝĞ 

� EŽŶ�ƚŽĐĐĂƌĞ�ƉĂƌƚŝ�ĚĞůůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ŝŶ�ŵŽǀŝŵĞŶƚŽ͕� ŝŶ�ƉĂƌƚŝĐŽůĂƌĞ� ůΖĂŐŽ�Ğ� ůĂ�ĐŝŶŐŚŝĂ͕�
ƋƵĂŶĚŽ�ůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ğ�ŝŶ�ĨƵŶǌŝŽŶĞ͘�>ΖƵƚĞŶƚĞ�ĚĞǀĞ�ĂŶĐŚĞ�ƚĞŶĞƌĞ�ŝ�ĐĂƉĞůůŝ�ůŽŶƚĂŶŝ�ĚĂ�
ƋƵĞůůĞ�ƉĂƌƚŝ�ŝŶ�ŵŽǀŝŵĞŶƚŽ͕�ƉĞƌ�ŶŽŶ�ŝŶĐŽƌƌĞƌĞ�ŝŶ�ƐŝƚƵĂǌŝŽŶŝ�ŵŽůƚŽ�ƉĞƌŝĐŽůŽƐĞ͘� �  

� EŽŶ�ĨĂƌ�ĐĂĚĞƌĞ�ŝů�ĚŝƐƉŽƐŝƚŝǀŽ�ƉĞƌ�ƚĞƌƌĂ͕�ŶĠ�ŝŶƐĞƌŝƌĞ�ŽŐŐĞƚƚŝ�ŶĞůůĂ�ĨĞƐƐƵƌĂ�ĚĞů�ďŽǆ͘ 
� EŽŶ�ĨĂƌ�ŐŝƌĂƌĞ�ůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƋƵĂŶĚŽ�ŵĂŶĐĂ�ƋƵĂůĐŚĞ�ĐĂƌƚĞƌ͘  
� ^Ğ� ƋƵĞƐƚŽ� ĚŝƐƉŽƐŝƚŝǀŽ� Ěŝ� ĐŽŶƚƌŽůůŽ� ğ� ĚĂŶŶĞŐŐŝĂƚŽ� Ž� ŶŽŶ� ƉƵž� ĨƵŶǌŝŽŶĂƌĞ�

ŶŽƌŵĂůŵĞŶƚĞ͕�ĐŚŝĞĚĞƌĞ�Ăŝ�ƚĞĐŶŝĐŝ�Ěŝ�ƌĞŐŽůĂƌůŽ�Ž�ƌŝƉĂƌĂƌůŽ͘�EŽŶ�ĂǌŝŽŶĂƌĞ�ůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�
ƐĞ�ŝů�ƉƌŽďůĞŵĂ�ŶŽŶ�ğ�ƐƚĂƚŽ�ƌŝƐŽůƚŽ�  

� EŽŶ�ĐĂŵďŝĂƌĞ�Ž�ŵŽĚŝĨŝĐĂƌĞ�ŝů�ďŽǆ�ƐĞŶǌĂ�ƵŶĂ�ƉƌĞůŝŵŝŶĂƌĞ�ĂƵƚŽƌŝǌǌĂǌŝŽŶĞ͘ 

z ^ŵĂůƚŝŵĞŶƚŽ�Z��� 

� ^ŵĂůƚŝƌůŽ�ĐŽŵĞ�ŶŽƌŵĂůĞ�ƌŝĨŝƵƚŽ�ŝŶĚƵƐƚƌŝĂůĞ͘ 

z �ǀǀĞƌƚŝŵĞŶƚŽ�Ğ�ƉĞƌŝĐŽůŽ 

� KƉĞƌĂǌŝŽŶŝ�ĞƌƌĂƚĞ�ƉŽƐƐŽŶŽ�ƌŝƐƵůƚĂƌĞ�ŝŶ�ƐĞƌŝ�ƉĞƌŝĐŽůŝ͘�&ĂƌĞ�ƌŝĨĞƌŝŵĞŶƚŽ�Ă�ƋƵĂŶƚŽ�ƐĞŐƵĞ͗ 

 

� /ů� ƐŝŐŶŝĨŝĐĂƚŽ� ĚĞůůĞ� ĨŝŐƵƌĞ� ğ� ŵŽƐƚƌĂƚŽ� Ěŝ� ƐĞŐƵŝƚŽ͗ 

 

 

 



 

AƞƊĝ΅�åƂŉŜ΅¢͠ſ͠�͠ 

ϰ͘�WƌĞǀĞŶǌŝŽŶŝ�Ěŝ�ƵƚŝůŝǌǌŽ�  

�ǃ4XDQGR�VL�SUHPH�>21@��WRJOLHUH�LO�SLHGH�GDO�

SHGDOH� 

 

Ϯǃ^ƉĞŐŶĞƌĞ�ůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƋƵĂŶĚŽ�ŶŽŶ�Ɛŝ�ƵƐĂ� 

 

ϯǃ^ƉĞŐŶĞƌĞ�ůĂ�ŵĂĐĐŚŝŶĂ�ƐĞ�Ɛŝ�ĚĞǀĞ�ŝŶĐůŝŶĂƌĞ�ůĂ�
ƚĞƐƚĂ͕�ƐŽƐƚŝƚƵŝƌĞ�ůΖĂŐŽ�Ž�ŝŶĨŝůĂƌĞ�ůΖĂŐŽ 

 

ϰǃ�ĨĨĞƚƚƵĂƌĞ� ůĂ� ŵĞƐƐĂ� Ă� ƚĞƌƌĂ� ĐŽŶ� ƵŶ� ĐĂǀŽ�
ĂĚĂƚƚŽ 

 

ϱǃEŽŶ�ƵƐĂƌĞ�ƵŶĂ�ƉƌĞƐĂ�ŵƵůƚŝƉůĂ�ĚŽŵĞƐƚŝĐĂ�ƉĞƌ�
ĐŽůůĞŐĂƌĞ�ĚŝǀĞƌƐĞ�ĂƉƉĂƌĞĐĐŚŝĂƚƵƌĞ�ŝŶƐŝĞŵĞ�  

 

ϲǃWĞƌ�ĂƉƌŝƌĞ�ŝů�ĐŽŶƚƌŽů�ďŽǆ͕�ƐƉĞŐŶĞƌĞ�ƉƌŝŵĂ�ůĂ�
ŵĂĐĐŚŝŶĂ�Ğ�ƚŽŐůŝĞƌĞ�ůĂ�ƐƉŝŶĂ�ĚĂůůĂ�ƉƌĞƐĂ͕�ƋƵŝŶĚŝ�
ĂƚƚĞŶĚĞƌĞ� ĂůŵĞŶŽ� ϱ� ŵŝŶƵƚŝ� ƉƌŝŵĂ� Ěŝ� ĂƉƌŝƌĞ� ŝů�
ĐŽŶƚƌŽů�ďŽǆ 

 

ϳǃ'RSR�DYHU�VRVWLWXLWR�LO�PRWRUH��LPSRVWDUH�O
DQJROR�GL�LQVWDOOD]LRQH�GHO�PRWRUH�SULQFLSDOH�LQ�EDVH�
D�TXHVWR�GRFXPHQWR� 

ϴǃ^ƚĂƌĞ�ůŽŶƚĂŶŝ�ĚĂ�ĐĂŵƉŝ�ŵĂŐŶĞƚŝĐŝ�ĞĚ�ĞǀŝƚĂƌĞ�
ŝŶƚĞƌĨĞƌĞŶǌĞ 

ϵǃhƐĂŶĚŽ�ƵŶĂ�ƉƌĞƐĂ�ĞƐƚĞƌŶĂ�ƉĞƌ�ĐŽůůĞŐĂƌĞ�Őůŝ�
ĂĐĐĞƐƐŽƌŝ͕�ŝů�ĐĂǀŽ�Ěŝ�ĐŽůůĞŐĂŵĞŶƚŽ�ĚĞǀĞ�ĞƐƐĞƌĞ�ŝů�
Ɖŝƶ� ĐŽƌƚŽ� ƉŽƐƐŝďŝůĞ͘� hŶ� ĐĂǀŽ� ůƵŶŐŽ� ƉŽƚƌĞďďĞ�
ĐĂƵƐĂƌĞ� ƵŶ� ĨƵŶǌŝŽŶĂŵĞŶƚŽ� ĞƌƌĂƚŽ͘� /ů� ĐĂǀŽ� Ěŝ�
ĐŽůůĞŐĂŵĞŶƚŽ�ƐĂƌă�ŝƐŽůĂƚŽ�  

 

ϭϬǃ̂ Ğ�ŝů�ĨƵƐŝďŝůĞ�ğ�ďƌƵĐŝĂƚŽ͕�ƌŝƐŽůǀĞƌĞ�ŝů�ƉƌŽďůĞŵĂ�ƉƌŝŵĂ�Ěŝ�ƐŽƐƚŝƚƵŝƌůŽ�ĐŽŶ�ƵŶŽ�ŶƵŽǀŽ�ĂǀĞŶƚĞ�ůĂ�ƐƚĞƐƐĂ�
ĐĂƉĂĐŝƚă 
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PANNELLO 

 

NOME TASTO DESCRIZIONE 

PARAMETRI 

 

1. Tener premuto P per 2 secondi per modificare i parametri 

2. Tener premuto P per 2 secondi all’accensione per i parametri tecnici 

3. Premere P per salvare un parametro  

RESET 
 

Premi 3 secondi per eseguire un reset di fabbrica 

SINISTRA 

 

Spostarsi a sinistra/scegliere il parametro 

DESTRA 

 

Spostarsi a destra/scegliere il parametro 

 

AUMENTA 

VELOCITA’  

1. Aumentare la velocità; 

2. Modificare il valore di un parametro. 

 

DIMINUISCI 

VELOCITA’  

1. Diminuire la velocità; 

2. Modificare il valore di un parametro. 

FERMATURA 

INIZIALE/ 

POSIZIONAMENTO 

AGO 
 

1. attiva la fermatura iniziale 1 volta, 2 volte o la disattiva 

2. tenere premuto per 2 secondi per impostare la posizione alta o bassa 

dell’ago 

FERMATURA FINALE/ 

TASTATORE 
 

1. attiva la fermatura finale 1 volta, 2 volte o la disattiva 

2. tenere premuto per 2 secondi per attivare o disattivare il tastatore  

CUCITURA LIBERA/ 

RASAFILO 
 

1. attiva la cucitura libera  

2. tenere premuto per 2 secondi per attivare il rasafilo automatico 

TRAVETTATURA/ 

MULTISEGMENTO  

1. attiva la cucitura a travetta 

2. tenere premuto per attivare la cucitura multi segmento 

ALZAPIEDINO A FINE 

CUCITURA/ 

ALZAPIEDINO 

DURANTE LA 

CUCITURA 

 

1. attiva l’alzapiedino dopo il taglio 

2. tenere premuto per 2 secondi per attivare l’alzapiedino durante le 

cuciture  
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PARAMETRI 

N Nome Range Default Descrizione 
P01 Velocità Max 100-3500 2000 Velocità max di cucitura 
 
 
P02 

Curva di accelerazione  
 
10-100 

 
 
80 

Impostazione della pendenza di salita 
del controller di velocità 
Maggiore è il valore della pendenza, 
maggiore è la velocità; minore è il valore 
della pendenza, minore è la velocità 

P03 Posizione Ago UP/DN DN Alto/Basso a fine cucitura 
P04 Velocità Fermatura 

Iniziale 
200-3200 1000 Velocità di cucitura durante la 

fermatura iniziale 
P05 Velocità Fermatura 

Finale 
200-3200 1000 Velocità di cucitura durante la 

fermatura finale 
 
P06 

Velocità Travettatura  
200-3200 

 
1000 

Velocità di cucitura durante la 
travettatura 

P07 Partenza lenta 200-1500 400 Velocità partenza lenta 
P08 Punti partenza lenta 0-99 2 Scegli quanti punti di partenza lenta 
 
P09 

Velocità di cucitura 
automatica a punto 
fisso (r/S ) 

 
200-4000 

 
2000 

Imposta il punto fisso【P34.SMP】
sull'impostazione della velocità dello 
stato A (o sull'impostazione della 
velocità quando si preme il tasto AUTO 
della casella di selezione dell'ago） 

 
 
 
P10 

Disabilita aggiunta 
punti a fine cucitura 

 

 
 
 
ON/OFF 

 
 
 
ON 

ON：Disabilita aggiunta punti 
automatica dopo l’ultimo punto.  

OFF：Continua ad aggiungere punti 
dopu l’ultimo punto, premere 
indietro il pedale per fermarsi. 

 
 
P11 

 
Modalità fermatura 

 
 
J/B 

 
 
J 

Il tipo Juki significa che ci sarà la 
funzione di travetta durante la 
cucitura e dopo la cucitura (modalità 
predefinita), il tipo Brother significa 
che non ci sarà la funzione di travetta 
dopo la cucitura 

P12 Controllo fermatura 0-1 1 0: controllata dalla durata della 
pressione sul pedale 
1: automatica quando si preme il 
pedale 

P13 Operazione dopo la 
fermatura 

CON/STP CON CON: CONTINUA dopo la fermatura 
STP：STOP dopo la fermatura 

P14 Partenza lenta ON/OFF ON ON/OFF 
P15 Tasto punto a punto 0-4 2 0:mezzo punto 1: 1 punto  2: mezzo 

punto continuo 3: punto continuo 
4:continua mezzo punto poi fermati 

P18  
 Compensazione 
fermatura 1 

 
 
0-200 

 
 
160 

Dopo il tratto A,0-200 significa velocità 
rallentata gradualmente, con un valore 
maggiore, l'ultimo punto di A è più 
lungo, il primo punto di B è più corto 
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P19 Compensazione 
fermatura 2 

 

0-200 

 

151 

Con un valore maggiore, l'ultimo punto 
del segmento fermatura B è più lungo 

 
P20 

 
Modalità fermatura 
finale 

 
 
      0-2 

 
 
     1 

0: controllata dalla durata della 
pressione sul pedale 
1: automatica quando si clicca il 

pedale 
2: pausa 

P21  
Rampa accelerazione 
attuatore 

30-1000  
520 

 

P22  
Rampa accelerazione 
a metà pedale 

30-1000  
480 

 

P23 Tensione pedale a 
mezzo colpo indietro 

30-1000  
240 

 

P24 Tensione pedale 
premuto all’indietro 

30-1000 110  

 

P25 

 
Compensazione 
travettatura finale 3 

 

0-200 

 

114 

Terminata la sezione C, 0～200, la 
velocità ritarderà gradualmente; 
maggiore è il valore, più corto sarà il 
primo punto della sezione C 

 
 
P26 

 
Compensazione 
travettatura finale 4 

 
 
0-200 

 
 
151 

Terminata la compensazione del punto 
della sezione D, 0~200, la velocità 
ritarderà gradualmente; maggiore è il 
valore, più lungo sarà l'ultimo punto 
della sezione C e più corto sarà il primo 
punto della sezione D 

 
 
 
P28 

 
 
Modalità travettatura 
continua 

 
 
 
0-2 

 
 
 
1 

 
Tempo di azione del solenoide di 

travettatura continua 
0: controllo a pedale, può fermare e 

iniziare piano 
1: premere il pedaleper 

travettuatura automatica 
2: modalità di pausa 

 
P29 

 
Forza frenante dopo il 
taglio 

 
1-45 

 
23 

 

 
P30 

 
Aggiungere potenza 
per materiali pesanti 

 
0-100 

 
10 

Un valore più grande corrisponde a  
più potenza, un valore troppo grande 
può causare anomalie del motore  

 
P31 

Aggiungere potenza 
per il taglio 

 
0-100 

 
60 

Un valore più grande corrisponde a  
più potenza, un valore troppo grande 
può causare anomalie del motore 

P32 Compensazione 
travettatura continua 5 

 
 
0-200 

 
 
164 

Dopo la compensazione del punto della 
sezione A (C) all'inizio della travettatura, 
0~200, l'azione ritarderà gradualmente; 
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maggiore è il valore, più lungo è l'ultimo 
punto della sezione A (C); più corto è il 
primo punto della sezione B (D). 

P33 Compensazione 
travettatura continua 6 

 
 
0-200 

 
 
161 

Alla fine della sezione B (D) all'inizio della 
travettatura, 0~200, l'azione ritarderà 
gradualmente; maggiore è il valore, più 
lungo sarà l'ultimo punto della sezione B 
(D) e più corto sarà sarà il primo punto 
della sezione C 

P34 Modalità di cucitura 
multi-punto 

 

A/M 

 

A 

 
A: a pedale premuto, la macchine 

parte automaticamente 
M: inizio/fine velocità ridotta, 
controllata a pedale 

P35  
Modalità conteggio 

0-1 0  
0:conteggio manuale 

P37 Regolazione 
appinzafilo 

 

0-11 

 

8 

 
0: nessuna azione 1:Tiraggio    
2~11:appizatura filo, la forza 
dell’azione aumenta gradualmente 

P38 Impostazione rasafilo ON/OFF ON ON: rasafilo    OFF: no rasafilo 
P39  

Modalità sollevamento 
piedino ad interruzione 
cucitura prima del 
taglio del filo 

 

 

UP/DN 

 

 

DN 

Come le funzioni rapide sulla 
pulsantiera 
UP: Quando la cucitura s i  

interrompe, i l  p iedino s i  a lza 
DN: Quando la cucitura s i  
interrompe, non c'è i l  
sol levamento automatico del  
piedino (control lato dal  pedale)   

P40  
Alzata piedino dopo il 
taglio del filo 

 

 

UP/DN 

 

 

DN 

Come le funzioni rapide sulla 
pulsantiera 
UP: Quando la cucitura s i  

interrompe, i l  p iedino s i  a lza 
DN: Quando la cucitura s i  
interrompe, non c'è i l  
sol levamento automatico del  
piedino (control lato dal  pedale)   

P41 Visualizzazione del 
numero di pezzi finiti 

  
0 

Visualizza il numero di pezzi finiti di 
cucitura; premere a lungo il tasto 
meno per azzerare il conteggio 

P42  
 
 
 
 
Informazioni sul display 

  
 
 
 
 
N-01 

N01: Numero di serie della versione 
del control box 
N02: No. versione del pannello 
N03: velocità 
N04: pedale AD 
N05: angolo di posizionamento 

superiore ago 
N06: angolo di posizionamento 

inferiore ago 
N07: tensione AD 

 
   1:conteggio automatico 
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P43 Impostazione del 
senso di rotazione 
del motore (avanti e 
indietro) 

 

CCW/CW 

 

CCW 

CCW: Senso antiorario 

P44  
forza frenante 

1-45 20  
Selezione della forza quando la 
macchina si ferma. 

P45  
Segnale periodico di 
uscita travettatura (%) 

 

10-50 

 

30 

 
Durante la travettatura, l’output di 
frequenza fa risparmiare corrente 

P46 Funzione selezione 
angolo di inversione 
sollevamento ago dopo 
il taglio del filo 

 

ON/OFF 

 

OFF 

ON: Dopo il taglio del filo, inverte 
automaticamente la funzione. (L'angolo 
è determinato dalla regolazione di 【
P47.TR8】) 
OFF: Escluso 

P47 Dopo il taglio del filo, 
regola l’inversione 
dell'angolo di 
sollevamento dell'ago 

 
 
50-200 

 
 
160 

Dopo il taglio del filo, regola l'angolo di 
sollevamento dell'ago in senso 
antiorario rispetto all'ago in alto. 

P48  
Bassa velocità 

 

100-500 

 

210 

 
Impostazione della velocità di 
posizionamento ago 

P49  
Velocità rasafilo 

100-500 250  
Regola la velocità di taglio 

P50  
Tempo di sollevamento 
del piedino (ms) 

 
10-990 

 
250 

Regola il tempo di alzata   

P51 Segnale periodico di 
funzionamento piedino
（% ） 

 
 
10-50 

 
 
25 

Quando il piedino premistoffa è in 
funzione, la corrente lavora 
ciclicamente per risparmiare energia ed 
evitare che il piedino si surriscaldi. 

P52 Tempo di discesa del 
piedino（ms ）   

 
10-990 

 
300 

 
Regola il tempo 

P53 
La seconda 
pressione del pedale 
annulla la funzione 
di sollevamento del 
piedino  

 
 

ON/OFF 

 
 

OFF 

 
On: Alla seconda pressione del pedale, 

il piedino non funziona 
Off: Alla seconda pressione del pedale, 

il piedino funziona 

P54 Tempo di taglio （
ms) 

10-990 200 
Il tempo di taglio necessario durante la 
lavorazione 

P55 Tempo di lavoro 
dello scartafilo 

10-990 30 
Il periodo che lo scartafilo resta in 
funzione 

P56 Trova 
automaticamente 

 

0-2 

 

1 

0 : non trova mai la posizione dell'ago 
1: Trova la posizione dell’ago per 

sempre 

CW: Senso orario 
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la posizione ago 
dopo l'accensione 

2:In posizione ago alto non necessata 
trovarla Se il motore è già nella 
posizione superiore, non troverà la 
posizione superiore (solo per macchine 
con magneti) 

P57 Tempo di 
protezione alza 
piedino (s) 

 

1-60 

 

10 

 
Tempo prima della discesa del piedino 

P58 
 
regolazione 
posizione  
superiore dell’ago 

 

0-1439 

 

40 

Regola il posizionamento in alto, 
quando il valore diminuisce, l'ago si 
ferma prima, e quando il valore 
aumenta, l'ago si ferma più tardi 

P59 
 
regolazione 
posizione  inferiore 
dell’ago 

 

0-1439 

 

650 

Regola il posizionamento in basso, l'ago 
si fermerà prima quando il valore 
diminuisce e si fermerà più tardi 
quando il valore aumenta 

P60 
 

Test di velocità（
r/S ） 

100-
3700 

2000 
 

Imposta la velocità di controllo 

P61 
 
 

Test A di velocità 
(P60) 

 

ON/OFF 

 

OFF 

 
Opzione di test A, dopo l'impostazione, 
continuerà a funzionare alla velocità 
impostata da 【P60.TV】 

P62 
 

 
Test B  

 
 

ON/OFF 

 
 

OFF 

 
Opzione di test B, dopo aver impostato, 
il ciclo di inizio-cucitura-stop-taglio del 
filo verrà eseguito alla velocità 
impostata da 【P60.TV】 

P63 
 

 
Test C 

 

ON/OFF 

 

OFF 

 
Opzione di test B, dopo aver impostato, 
il ciclo di inizio-cucitura-taglio del filo 
verrà eseguito alla velocità impostata 
da 【P60.TV】 

P64 Test B.C tempo di 
lavoro  

1-250 20 
 

I test B,C impostano il tempo di lavoro 

P65 Test B.C tempo di 
fermo 

1-250 20 
 

I test B.C impostano il tempo di fermo 

P66 
 
Test interruttore di 
sicurezza 

0-2 1 
0: nessun test      1: nessun segnale 
rilevato    2: Rileva segnale positivo 

P67 Rilevamento 
dell'interruttore di 
protezione del 
rasafilo 

ON/OFF OFF 
OFF：Non  rileva 
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P70 Selezione modello  41 
 

 

P71 

 

Tempo 
preparazione 
piedino  

 

0-50 

 

1 

 
Riduce la forza di abbassamento del 
piedino 

P72 
 
Correzione punto 
morto superiore 
dell’ago 

 
 

0-1439 

 
Regola il punto morto superiore dell’ 
ago, il valore visualizzato cambierà 
secondo la posizione del volantino. 

Premere il tasto "P" per salvare la 
posizione attuale (valore) come 
posizione di arresto dell'ago 

P73 Correzione punto 
morto inferiore 
dell’ago 

 
 

0-1439 

 
Regola il punto morto inferiore dell’ 
ago, il valore visualizzato cambierà 
secondo la posizione del volantino. 

Premere il tasto "P" per salvare la 
posizione attuale (valore) come 
posizione di arresto dell'ago 

P74 
 

Codice macchina 1 
  

 

P75 
 

Codice macchina 2 
  

 

P76 Tempo di 
intervento 
fermatura (min.) 

 

10-990 

 

200 

 

P77 
Tempo di pausa 
(min.) 

 a fine cucitura e  
travettatura 

 

20-200 

 

170 

 

P78 Angolo di entrata 
dello scartafilo 

 

1-990 

 

010 

 
L'angolo di posizionamento iniziale dello 
scartafilo 

P79 Angolo di uscita 
dello scartafilo 

 

1-990 

 

250 

 
L'angolo di posizionamento finale dello 
scartafilo 

P80 Angolo di entrata 
del rasafilo 

 

0-359 

 

0 

Imposta l'angolo quando il rasafilo inizia 
a funzionare (l'angolo della posizione 
ago è 0) 

P81 Angolo di lavoro 
del rasafilo 

 

1-990 

 

150 

Imposta l'angolo quando il rasafilo è in 
funzione (l'angolo della posizione ago è 
0) 

P82 Angolo di fine 
lavoro del rasafilo 

 

1-990 

 

185 

Imposta l'angolo quando il rasafilo 
termina l’operazione e ritorna (l'angolo 
della posizione ago è 0) 
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P83 Fermo dopo il 
taglio 

 

10-100 

 

040 

Selezione della forza all'arresto dopo il 
taglio del filo 

P84 Potenza aggiunta 
ad inizio cucitura 
materiali pesanti 

 

0-330 

 

9 

 

P85 Potenza aggiunta a 
fine cucitura 
materiali pesanti 

 

0-330 

 

57 

 

P86 Distanza tra 
punto morto 
superiore ed 
inferiore 

 

100-
1440 

 

0610 

Angolo di distanza tra puntoo morto 
superiore ed inferiore dell’ago(ogni 4 
numeri è un angolo) 

P89 Impostazione  
sovratensione 
corrente alternata. 

 

500-
1023 

 

0880 

 

P92 
 

Correzione della 
posizione assoluta 
dell'encoder 

 
 
 
 

160 

Legge l'angolo di partenza dell'encoder 
che è stato impostato in fabbrica, si 
prega di non modificarlo a piacimento 
(il valore del parametro non può 
essere modificato manualmente, 
qualsiasi modifica causerà anomalie o 
danni alla centralina e al motore 

P119 Disattivazione 
funzione di 
protezione da 
sovracorrente del 
solenoide 

0-1 1 
 

1: spento 

P125 Contatore tempo di 
taglio 

1-9 1 
Quando il numero impostato è 
basso, aggiunge 1 al numero 
iniziale.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
0: 
acceso 
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ERRORI 
 
 
 
 
E01 

1）Quando si accende la 
macchina, il sistema è in 
sovratensione 
2）Sovratensione di 
alimentazione 

Spegnere il sistema e controllare se la tensione di 
alimentazione è corretta. (o se supera la tensione 
nominale specificata per l'uso) 

Riaccendere la macchina e se il problema persiste, 
sostituire il control box ed avvisare il vfornitore. 

 
 
 
 
E02 

 

 

1）Quando si accende la 
macchina, il sistema è in 
sottotensione 
2）Sottotensione di 
alimentazione 

Spegnere il sistema e controllare se la tensione di 
alimentazione è corretta. (o se è inferiore alla 
tensione nominale specificata per l'uso) 

Riaccendere la macchina e se il problema persiste, 
sostituire il control box ed avvisare il fornitore. 

 
 
     
E03 

 
 
La comunicazione tra la centrale 
e la CPU è anormale 

Spegnere la macchina, verificare se il connettore 
del control box è allentato o scollegato, ripristinare 
la funzione e riavviare il sistema. Se il problema 
persiste, sostituire il control box ed avvisare il 
fornitore 

 
 
      
E05 

 
 
Anomalia contatto del pedale 

Spegnere la macchina, controllare se il connettore 
del pedale è allentato o scollegato, ripristinare la 
funzione e riavviare il sistema. Se il problema 
persiste, sostituire il control box ed avvisare il 
fornitore. 

 
 
 
 
 
 
 
 
E07 

 
 
 

a) Il cablaggio della spina del 
motore non dà un buon 
contatto, con conseguente 
mancata rotazione 

b) La testa è bloccata o la 
cinghia del motore è impigliata e 
bloccata da oggetti estranei. 

c) Il materiale è troppo spesso e 
la coppia del motore non ha 
sufficiente forza di penetrazione. 
d L'uscita del drive del modulo è 
anormale 

Ruotare il volantino del motore sulla testa della 
macchina per vedere se è bloccato. Se è bloccato, 
rimuovere prima il guasto meccanico. 

Se la rotazione è normale, controllare se il 
connettore dell'encoder del motore e il connettore 
del cavo di alimentazione del motore sono allentati. 
Se sono allentati, sistemarli. 

Se il contatto è buono, controllare se la tensione di 
alimentazione è anormale o se la velocità è 
impostata su un valore troppo alto. Se così fosse, 
eliminare il difetto. 
Se il problema persiste, sostituire il control box ed 
avvisare il fornitore 

 

 
     
E08 

 
 
La travettatura manuale 
continua per più di 15 sec. 

Il tempo di intervento dell'elettromagnete della 
travetta è troppo lungo, riavviare la macchina. 

Se E-08 riappare dopo aver riavviato la macchina, 
controllare se l'interruttore manuale della fermatura 
è danneggiato 

 

E10 

 Spegnere la macchina e controllare se il cablaggio 
del solenoide (elettrovalvola) o il solenoide 
(elettrovalvola) sono danneggiati 
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Anomalia protezione da 
sovracorrente 
dell'elettromagnete 

 
 
 

E09 
E11 

 
 
 
Segnale di posizionamento 
anomalo dell’ago 

 
Spegnere, la macchina e controllare se la spina 
dell'encoder è allentata staccata, correggere e 
riaccendere. 

Ee il problema persiste, cambiare il control box e 
informare il fornitore 

 
 
 
 
E14 

 
 
 
Il segnale dell'encoder è anomalo 

 
Spegnere, la macchina e controllare se la spina 
dell'encoder è allentata staccata, correggere e 
riaccendere. 

Ee il problema persiste, cambiare il control box e 
informare il fornitore 

 
 
E15 

 

Anomalia protezione da 
sovracorrente del control box 

 
Spegnere e riaccendere, se il problema 
persiste, cambiare il control box e informare il 
fornitore 

 
 
E17 

 
Interruttore di sicurezza 

 
Spegnere la macchina e controllare se la testa della 
macchina è ribaltata e se l'interruttore del control 
box è spostato o danneggiato. 

 
 
 
 
E20 

 
 
 
All’accensione il motore non 
funziona 

 
Spegnere, controllare che la spina dell'encoder 
non sia allentata o fuoriuscita quindi riaccendere. 
Ee il problema persiste, cambiare il control box ed 
informare il fornitore 

 
 
 
 
COLLEGAMENTI PORTE 
 
      PIEDINO           14P FUNZIONI TESTA      PEDALE                ALIMENTATORE 
                    
 
 
 
 
1.    elettromagnete rasafilo:1 .8 
2.    elettromagnete scartafilo: 2.9 
3.    LED: 4 (GND),11(+5V) 
4.    interruttore fermatura manuale: 5,12 (GND) 
5.    interruttore magnete fermatura:  6.13 
6.    interruttore aggiunta punto: 7,14 (GND) 

 

 

 

 


