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INFORMAGOES IMPORTANTES i\ o
\"
O motor de acionamento € Os eventuais aparelhos monta%@% ma
da rede de alimentacdc antes de:
— enfiar a mdquina ou acessar o interior dela
~ substituir os orgdos de costura
— iniciar trabalhos de manuten¢do na maquina
— deixar, mesmo Que por pouco tempo, o posto de trabalho

-

ha devem ser desligados

Os produtos RIMOLDI, aos quais se refere este livreto de instrucdes, estdo equipados com to-
dos os dispositivos de seguranca previstos em Jej.

Portanto tais dispositivos de Séguranca montados, nunca devem ser removidos, a ndo ser devido
a operacSes de manutencdo, que serdo executadas Sempre com o motor desligado da rede de alimenta-
¢édo, agindo no interruptor apropriado.

A Rockwell Rimoldi da Amazbnia Ind. e Com. Ltda, exime-se de qualquer responsabilidade, ci-
vil ou penal, para os acidentes que venham a ocorrer devido a ndo observancia das normas hésicas de
Seguranca aqui mencionadas.

PREMISSA

Este livreto contém as informacdes relatijvas a instalacdo e 3 utilizacdo das maquinas de costura
RIMOLDI da série overlock ORION 627,

Os produtos RIMO LDI, estudados & concebidos com as mais modernas tecnologias, passam por
meticulosos e rigidos controles que permitem garantir a durabilidade e eficiéncia.
A manutengdo periddica & garantia de durabilidade e eficiéncia no tempo.

A utilizagdo das PECAS ORIGINAIS RIMOLDI, as Gnicas que oferecem a mesma garantia das
pecas montadas em maquinas novas, mantém elevados no tempo a funcionalidade e o valor comercial

dos produtos RIMOLD].

A Rockwell Rimoldi da Amazodnia Ind. e Com. Ltda., ndo garante seys produtos pelo mau fun-
cinamento em caso da utilizacdo de pecas de reposicdo ndo originais.
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CARACTERISTICAS TECNICAS

627 Méquina Superveloz de ponto chuleado. Para operacdes de acoplamento, refilar, orladura, apli-
cagoes de eldstico, bordadura, etc, :

A méquina é fornecida nas versges:

1 agulha para execucdo do ponto tipo 503 a dois fios e tipo 504 a trés fios,
2 agulhas para execu¢do do ponto tipo 509 a trés fios etipos512e514 5 quatro fips.

TIPOS DE PONTOS
——=2 LEFUNTOS




TABELA DAS VELOCIDADES E RELATIVAS POLIAS DO MOTOR

| maquina | motor | poliamotor || méquina |~ motor polia motor
| RPM | Hz |RPM | codigo || RPM | Hz |RPM codigo
4000 | 50 12800 | 772105000 || 4000 | 60 13360 |772102-0-00
4700 | | | 772107-0-00 | |__ 4700 772104-0-00
5200 | | | 772109-0-00 | 5200 772106-0-00
5500 | | | 772110-0-00 | 5500 | | 772107-0-00 |
|_5700 | | | 772111-000 | 5700 | 772108-0-00 |
| 6000 | | | Il 6000 | r
| = | | 772112000 || — | | | 772109-0-00 |
| 6200 | | | |1 6100 | l | |
| 6500 | | | 772114000 |1 6500 | | 772110-0-00
6700 | | | 772115-000 || 6700 | 1 772111-0-00
| | | || 7000 | [ |
| 7000 | | | 772116-0-00 | | - ! | | 772112-0-00 |
I l | | |1 7400 | | |
| 7400 | ! | 772117-0-00 |1 ! l
| 7500 | | 772118000 | 7500 | | 772113-0-00 |
| 8000 | | 772120-0-00 | 8000 | I | 772115-0-00 |
[ 8500 | | 772122-0-00 || 8500 | | 772116-0-00 |
| 9000 | | 772124000 | 9000 | | 772118-0-00 |
| 10000 | | | 772125000 || 10000 | 1 772120-0-00 |

£m cada polia do motor sdo marcados o codigo e os valores dos didmetros externos.

OBSERVACOES IMPORTANTES

Aconselha-se, para os primeiros 3 meses, utilizar as madquinas preparadas para velocidades supe-
rires aos 6500 RPM a uma velocidade de 500/600 RPM inferior & velocidade maxima indicada na do-
cumentagio técnica que acompanha cada maquina.

Para obter o maximo rendimento, a velocidade deve ser sempre adequada a habilidade da opera-
dora e ao grau de dificuldade na execugdo da operagdo de costura.

A Rockwell Rimoldi da Amazdnia Ind. e Com. Ltda., ndo garante o produto quando utilizado

a uma velocidade superior a indicada, ou se empregado para aplicages diferentes das especificadas na
documentagdo técnica,

NORMAS GERAIS
Antes de ligar o motor a rede elétrica, controlar atentamente que:

¢ A coligacdo da bragadeira interna do motor corresponda efetivamente 3 tensio de exercicio.
» O interruptor salvamotor seja calibrado para a mesma tensdo e para a poténcia do motor instalado.
* As coligagdes do terra sejam todas eficientes,

Quando coligado o motor & linha elétrica, o sentido de rotacdo da maquina resultar contré-
rio ao sentido horério estabelecido (parte oposta da operadora), a inversdo do sentido de rotagdo do
motor obtém-se invertendo entre si duas quaisquer das polaridades no borne de coligagdo, sem tocar o
fio amarelo-verde do terra.



INSTALACAO ELETRICA

A instalagdo elétrica compreende o interruptor salvamotor, o cabo de coligacdo do motor e um
cabo de metros 4,65 sem tomada.

As ligagGes consentidas a rede elétrica sdo-

« fixadas a parede

» fixadas ao piso com relativa tomada macho

« fixadas livres suspensas com acoplamento mecanico de encajxar macho e fémea
+ fixadas dreas em barras blindadas.

O coligamento do motor s barras blindadas é efetuado por meio do cabo a dis - |
posicdo e sem a utilizagdo de tomadas intermediarias.

Até a altura de 1,90 m do piso, o cabo deve ser protegido por uma capa ri -
gida fornecida a pedido. 1

Em todos os tipos de  ligacBes é absolutamente indispensdvel coligar, por
meio do condutor amarelo-verde ou tranca a vista, a instalagdo elétrica com uma rede
do terra oficialmente reconhecida.

VERIFICACAQ CALIBRAGEM DO INTERRUPTOR SALVAMOTOR

O valor da calibragem (em ampére) do interruptor salvamotor deve corresponder ao valor
indicade na tabela para a tensdo e a poténcia do motor empregado.

Para regular a calibragem, retirar a tampa do interruptor e girar o parafuso (ou mudar o indice
do cursor) até que corresponda o ndice com o valor pedido.

ATENCAQ — Interromper a ligagdo da rede de alimentagdo antes de retirar a tampa.




Coligagao lampada

Para dispor de luz autdbnoma empregar a aparethagem RIMOLDI 019-90 que serd coligada com
as bracadeiras de entrada do interruptor salvamotor,

Entrada E = 125/160/220/240/380/415 V 50/60 Hz

Saldaregulavel U=deba 12V 20 VA

Carter protetor da correia no motor

Todos os tipos de motor fornecidos pela RIMOLDI em conjunto com as maquinas de costura,
sdo equipados de apropriado carter protetor da correia.

E absolutamente desaconselhado proceder & montagem do mesmo antes de ter certeza que o
motor esteja desligado.
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MONTAGEM MAQUINA

A mdquina € entregue com base Gnica para os dois tipos de montagem.

Tipos de montagem

Disposicdo dos componentes da base suporte da méquina para obter a montagem:
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Apds ter preparado o tipo de montagem desejada, posicionar a méquina sobre os amortecedo-
res e coligar o tirante 3 alvanca que levanta o calcador.

Nivelar a méquina para que a correia se posicione num plano perpendicular aos eixos das polias
€ No centro de suas gargantas,

Para nivelar a maquina, agir nos pinos de sustentacdo da mesma apertando em seguida as porcas
correspondentes,

Montar a correia de transmisso {de secdo transversal 10 x 6 mm) conforme figura abaixo e
regular sua tensdo agindo no suporte do motor: tém-se a tensdo Correta quando a correia cede 10 + 15
mm conforme indicado.

Montar o protetor lateral da correia antes de colocar em funcionamento a maquina.
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LUBRIFICACAO

A MAQUINA SAI DA FABRICA SEM LUBRIFICANTE.
Por isso torna-se necessirio antes de experimenta-la, providenciar o abastecimento do 6leo,
usando o lubrificante ESSO TURBINE OIL 32 especial para maquinas de costura industriajs,

Para abastecer a miquina, retirar a tampa transparente A.

A quantidade correta de 6leo sers obtida quando o indicador de nivel B terd atingido a linha

Antes de movimentar a maquina, lubrificar a barra d’agulha e a haste porta crochet superior
com algumas gotas de éleo.

Utilizando o 6leo Esso Turbine Oil 32 seré necessério proceder a troca do mesmo uma vez por
ano e a substituicdo do filtro principal a cada dois anos, considerando uma normal utilizagdo da ma-
quina.

Pede-se nunca misturar t'ipos diferentes de dleo.

_ Quando o indicador de nivel aproxima-se da linha “min’ torna-se necessdrio acrescentar 6leo,
mas deverd ser utilizado somente o mesmo tipo de 4leo contido na maquina.

Em caso de troca do tipo de éleo, retirar completamente todo éleo da méquina antes de
colocar novo tipo,

Como alternativa ao 6leo Esso Turbine Oil 32, podem ser usados:

AGIP OTE 32
MOBIL DTE LIGHT
TEXACO REGAL OIL 32

COM ESTES OLEOS A TROCA DEVERA SER EFETUADA A CADA 6 MESES E A SUBS-
TITUICAO DO FILTRO PRINCIPAL TODO ANO.

IMPORTANTE — O indicador de nivel B do éleo nunca devers ultrapassar para mais ou para
menos as duas linhas max, e min porque no primeiro caso poderia haver vazamento de 6leo, no segun-
do caso deficiéncia de lubrificagdo. '

ATENGCAO — Durante o funcionamento da mdquina, verificar a lubrificagdo através do visor
transparente superior A.




SUBSTITUICAOQ DA AGULHA

A agulha é montada encostada no fundo do furo e fixada por meio do parafuso com sextavado
interno A.

Para substituir a agulha, DESLIGAR O MOTOR e assegurar-se por meio do pedal que a maqui-
na esteja absolutamente parada:

*1 — Baixar a alavanca B empurrando-a para direita e fix-la no encosto apropriado,
*2 — Desencostar o calcador para o lado esquerdo da madquina, e levar manualmente a agulha
até o ponto morto superior, girando o volante no sentido correto.

*3 — Soltar o parafuso A e substituir a agulha com nova que deve pertencer ao sistema indica-
do na etiqueta afixada na maquina.

Atentar para que a cavidade Para a passagem do crochet esteja posicionada para o lado poste-
rior da maquina.

Efetuada a substituicdo, apertar sem exagerar, o parafuso d’agulha A, tendo o cuidado de nio
alterar a posi¢do correta da mesma.

Levar o calcador 4 sua posicdo normal de trabalho e soltar a alavanca B. Livrando-a do encosto.

Controlar que o protetor esteja em sua posicdo correta Para que as pontas dos dedos nunca
possam atingir a ponta d’agulha seja por cima como por baixo.,

REGULAGEM DO CALCADOR

Para regular a pressdo que o calcador deve exercer no tecido, soltar o parafuso C e agir no bo-
tdo D: girando em sentido horario aumenta a pressdo, ao contrario diminui.

Obtida a pressdo desejada, bloquear o parafuso C.
LEMBRAR-SE QUE O CONJUNTO PRENSA PANQC E DO TIPO DE BAIXA INERCIA POR-

TANTO COM LEVE PRESSAO NO CALCADOR OBTEM-SE MAXIMA EFICIENCIA DO TRANS-
PORTE.



MONTAGEM E AFIACAO FACAS
Faca inferior

Para a montagem da faca inferior operar da seguinte
forma:

a) — enfiar a faca em sua sede e assegurar-se que o corte da
faca ndo sobressaia do plano da placa antes de fixa-la
por meio do parafuso A. :

b) — assegurar-se que o porta faca deslize livremente em sua
sede, entdo posiciond-lo segundo a largura da costa dese-
jada.

c) — apertar levemente o parafuso B.

d) — posicionar a faca superior em contato com a inferior e
soltar o parafuso B de modo que a mola C exerca a pres-
sdo correta entre as duas facas.

e) — apertar definitivamente o parafuso B.

Faca superior

Para a montagem da faca superior operar da seguinte
forma:

a) — montar a faca superior no suporte D e bloqueé-la por
meio do parafuso E.

b) — com o grupo faca superior todo em baixo, a parte cor-
tante deve encontrar-se a 0,8 mm abaixo da parte cor-
tante da faca inferior.

Se a parte cortante da faca superior ndo estiver na po-
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si¢do correta, soltar novamente o parafuso E e deslizar o grupo porta faca:

para direita se necessita baixar a parte cortante
para esquerda se necessita levantar a parte cortante

Deslizar a faca em sua sede para manté-la em contato com a faca inferior.

Afiagdo

Para esta operagdo, utilizar améaquina afiadora RIMOLDI RASA 001-01 (50 + 60 Hz — 220 V):
ou a RIMOLDI RASA 002-01 (50 + 60 Hz — 110 V) e o bloqueto apropriado, fornecido a pedido que

garante o correto angulo de afiacdo.

Bloqueto portafaca

O blogueto apropriado a ser utilizado para se obter o correto angulo de afiagdo das facas da

miguina série ORION 627 é o de codigo
990322-0-10




ALTURA DA COSTA

A altura da costa tedrica A mede-se entre a agutha e a parte externa da lingueta.

A altura da costa pode ser variada dentro de limites muito reduzidos regulando a posi¢cdo das
facas.

Além destes limites, para obter uma diferente altura da costa, & necessario substituir a placa
d'agulha.

Na documentagéo técnica encontram-se as vérias placas de agulha disponiveis a pedido.

A

MVHITEINN

| S—

O

PASSAMENTO DOS FI0S

Para o passamento dos fios na maquina, respeitar a tabela de passamento ou a etiqueta afixada
na parte interna da tampa protetora do crochet.

Em funcao dos tipos de fios utilizados podem ser usados os tipos de freagem indicados abaixo:

A — fios naturais de algoddo de qualquer didmetro (grossura)

ZOWETY j

C — fios muito retorcidos




REGULAGEM COMPRIMENTOQ DO PONTO (*)

Para regular o comprimento do ponto proceder da seguinte forma:

a) — girar o volante e pressionar o pino A até que este encaixe na marca do excéntrico de regulagem do
ponto,

bB) — girar o volante:
em sentido horario como indica a seta (em sentido oposto a operadora) para alongar o ponto:
em sentido anti-horério para encurté-lo.

c) — soltar o pino A e efetuar alguns testes de costura para verificar se o comprimento do ponto é o
desejado. :

REGULAGEM RELACAO TRANSPORTE DIFERENCIAL (*)

A relacdo diferencial é determinada da relacdo entre o curso do dente diferencial e o do dente
principal.

Quando o curso do dente diferencial é superior ao do dente principal, o tecido que esta sendo
costurado esta sendo sovralimentado e a tendéncia da costura é a de se apresentar franzida (diferencial
positivo).

Esta relagdo diferencial é particularmente indicada para obter costuras lisas em tecidos de ma-
lha, tecidos eldsticos ou para se obter efeitos franzidos.

Quando o curso do dente diferencial é inferior ao do dente principal, o tecido que esta sendo
costurado € alimentado tensionado e a costura tende a se apresentar alongada (diferencial negativo).

Esta relagdo diferencial é particularmente indicada para costura de tecidos a trama e urdido e
tecidos pouco eldsticos.

Para regular a relacdo diferencial, proceder da seguinte forma:

a) — soltar o botdo B e posiciong-lo para cima para obter um diferencial positivo.
b) — posicionando o botido B para baixo obtem-se um diferencial negativo.

As paradas C e D estdo posicionadas de acordo com as caracteristicas da mdquina, sendo desa-
conselhado modificar tal posicdo original.

{*) — Os valores do comprimento do ponto e do campo
de regulagem do diferencial transcritos na documentacdo
técnica referem-se a preparagdo standard (campionatura)
de cada maquina e otem-se agindo respectivamente no
volante e no botdo A para regular o comprimento do
ponto no botdo B para regular o diferencial. Valores di-
ferentes podem ser obtidos regulando oportunamente os
6rgéos internos da maquina.




REGULAGEM ALTURA DOS DENTES

Girar o volante para levar os dentes na posi¢ao mais alta e verificar que a saida dos mesmos da
placa d'agulha corresponda 3 altura dos dentes.

Em caso contrério, soltar os respectivos parafusos de fixacdo e regular os dentes verticalmente.

Se a maquina tem dentinho com uma fileira de dentes (tipo ““a”), este dever4 ser mais baixo de
cerca de 0,8 mm em relagdio aos dentes.

Se a maquina tem dentinho com duas fileiras de dentes {tipo “b"), este deverd ter a mesma al-
tura dos dentes.

tipo ""a” tipo "'b""

REGULAGEM DAS TENSOES

Os fios provenientes do esquadro passafio A estdo prensados entre os dois discos de cada ten-
sdo, entdo para obter-se a correta formagdo'do ponto é necessdrio regular a pressdo sobre os fios agindo
no botdo B da tenséo.

Ndo rosquear excessivamente o botdo para evitar a ruptura do fio.

oww®




MANUTENCAOQ

OperagGes necessarias para manter sempre a maquina em perfeita ordem e eficiéncia:

Cada dia

Limpar a zona de costura da maquina com um leve jato de ar seco. Controlar o nivel do 6leo.
Cada semana
Desmontar a placa d'agulha e limpar os dentes, o crochet e o transporte.

COM OLEO ESSO TURBINE OIL 32:

Cada ano
Trocar o 6leo.
Cada dois anos
Substituir o filtro principal.
Lavar o filtro de reten¢do da poeira e o carter com gasolina {petroleo) e assoprar com ar seco a

baixa pressdo antes de monta-los novamente.

COM OUTROS TIPOS DE OLEO:

Cada 6 meses
Trocar 0 dleo.
Cada ano
Substituir o filtro principal.
Lavar o filtro de retengdo da poeira e o carter com gasolina {petréleo) e assoprar com ar seco a

baixa pressdo antes de monta-los novamente.

SUBSTITUICAO DO FILTRO PRINCIPAL

Para esta operagdo desmontar a maquina do carter retirando os cinco parafusos, desaparafusar
completamente o filtro e substitui-lo com novo.

TROCA DE OLEO

Para esta operacdo retirar a tampa central que é parafusada na parte inferior do carter.
Antes de montar novamente a tampa central, assegurar-se que o anel de retencdo esteja em
boas condigdes, caso contrario substitui-lo por novo.

4



ANOMALIAS DEVIDAS A INCORRETA UTILIZACAO DA MAQUINA

INCONVENIENTES

PONTOS IRREGULARES

PONTOS SALTADOS

COSTURAS IRREGULARES

RUPTURA DO FIO

WO

PWON - o

o ;M

CAUSAS PROVAVEIS

Passamento dos fios errados
Fios muito grossos respeito ao
furo d'agulha

Fios ndo calibrados

Montagem do portafios errada
Faca inferior mal posicionada

Facas ndo cortam por terem
sido mal montadas

Facas ndo cortam por estarem
gastas

Agulha sem ponta

Tensdo dos fios mal regulada

Altura dos dentes inadequada

Passamento dos fios errados
Montagem errada d'agulha
Agulba torta ou sem ponta
Tensdo dos fios mal requlada

Crochets sem ponta
Salvagulha mal posicionados

Fase agulha-crochet errada

Tensdo dos fios mal reguladas

Pressdo do calcador errada
Altura e/ou inclinagdo dos den-
tes errada

Facas ndo cortam a contento
Regulagem do diferencial er-
rada

Agulha muito grossa

Costa do chuleado muito es-
treita respeito a lingueta da
placa d'agulha

Fios de qualidade inferior
Agulha muito fina respeito ao
titulo do fio

Passamento de fio errado
Tensdc muito apertada
Montagem d'agulha errada

15
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CORRECAOQ

Corrigir passamento
Utilizar agulha de
apropriada

Utilizar fios de melhor quali-
dade

Posicionar o portafios correta-
mente

Posicionar a faca conforme ins-
trugdes

Posicionar corretamente as fa-
cas

Afiar ou substituir as facas

grossura

Substituir agulha

Regular as tensdes e/ou estica-
fios

Regular altura dos dentes

Corrigir passamento

Montar agulha corretamente
Substituir agulha

Regular as tensdes e/ou estica-
fios

Substituir os crochets
Posicionar corretamente os sal-
vagulha

Refazer a fase conforme ins-
trugdes.

Regular as tensdes e/ou estica-
fios _

Regular pressdo

Regular dentes

Regular ou afiar facas
Regular diferencial

Utilizar agulha apropriada ao
fio e tecido

Regular a costa ou substituir a
placa d’'agulha

Utilizar fios de boa qualidade
Utilizar agulha apropriada ao
tecido e ao titulo do fio
Corrigir passarnento

Reqular tensdo

Montar agulha corretamente



RUPTURA D'AGULHA

FURANDO TECIDO

VAZAMENTO DE OLEO

~I
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Agulha despontada
Montagem errada do portafios

Aguecimento excessivo d’agu-
Iha .
Posicionamento errado dos sal-
vagulhas

Fase agulha-crochet errada
Agulha crochet placa d'agu-
Iha e passafios gastos e/ou com
rebarbas

Crochets despontados

Tecido muito tensionado pela
operadora )
Grossura d’agulha errada

Montagem d’agulha errada
posicionamento errado dos sal-
vagulhas

Agulha torta ou despontada

Agulha despontada

Agulha de grossura ndo apro-
priada & abertura na pldca
d'agulha

Agulha com ponta incorreta

Parafusos de fixagdo do carter
nio apertados suficientemente
Tampa de descarga de oleo
mal apertada

Anel de retengdo da tampa de
descarga do 6leo danificado

Os dados contidos nesta publicagdo sdo indicativos.
A ROCKWELL-RIMOLDI DA AMAZONIA IND. E COM. LTDA. poderé modificar a qualquer tempo
os produtos descritos por razdes de natureza técnica ou comercial,

16
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Substituir agulha

Posicionar o portafios correta-
mente

Usar dispositivo resfriador da
agulha ou lubrificador do fio
Posicionar corretamente os sal-
vagulhas

Refazer fase

Polir ou substituir com pegas
novas

Substituir os crochets

Prestar maior atengdo no ma-
nuseio do tecido

Utilizar agulha apropriada ao
tecido e aos fics

Montar agulha corretamente
Regular os salvagulhas

Substituir agulha

Substituir agulha

Trocar grossura d'agulha ou
substituir a placa d’agulha com
outra apropriada

Trocar tipo d'agulha

Reapertar todos os parafusos
de fixacdo do carter
Apertar a tampa corretamente

Substituir anel de retengao
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FASATURA - MISE EN PHASE - SETTING - FASENEINSTELLUNG - FASE - FASE

INFILATURA - ENFILAGE - THREADING - EINFADELUNG - ENHEBRADO - EN?IAMENTO

Orion 627

627-34-1KD-02
627-34-1TD-02

627-34-1KD-12

627-00-1CD-01
627-00-1CD-02
627-00-1CD-06
627-00-1CD-07
627-00-1CD-20
627-00-1CD-21

627-00-1CD-25
627-00-1CD-26
627-00-1CD-29
627-00-1CD-30
627-00-1CD-31

627-00-1CD-38
627-00-1CS-03

627-00-1MD-23

627-00-1MD-33"

627-01-1CD-02
627-01-1CD-03
627-01-1CD-04
627-01-1CD-05
627-01-1CD-09

627-01-1MD-08
627-10-1CD-06
627-22-1CD-01
627-22-1CD-02
627-23 1CD-01
627-23-1CD-02
627-28-1CD-02
627-28-1CD-07
627-28-1CD-12
627-28-1CU-06
627-29-1CD-02
627-29-1CD-05
627-34-1CD-01
627-34 1MD-03
627-38-1CD-01
627-49-1MD-01
627-49-1MD-03



E1

E2

0,10 =

627-00-1CD-01 A2 10=-10,4 14186 2,3+2.7 3,844 3,8+4 F1 3 45 (09 | 128
627-00-1CD-02 A2 10104 1,416 2,3+2,7 3,8:4 3,8+4 F1 3 45 |09 | 128
627-00-1CD-06 Al 9,8+10,2 1.4+1,6 2,3+2,7 4,2+4 5 = F1 3 43 | 1.1 11,9
627-00-1CD-07 A2 10+10,4 1416 2,3+2,7 3,8+4 3,844 F1 3 45109 | 12,8
627-00-1CD-09 A2 10+-10,4 14+1,6 23+2.7 3.8+4 3,84 F1 3 45 (09 | 128
627-00-1CD-20 A2 10-104 1,4:186 2,3+2,7 3,8+4 3,8+4 F1 3 45 | 09 128
627-00-1CD-21 A1l 9,8+10,2 1,4+16 2,3+2,7 4,2:45 = F1 3 43 [ 1.1 11,8
627-00-1CD-25 A2 10:10,4 1.4+1.6 2327 3,8+4 3,844 F1 3 45 |09 | 12,8
627-00-1CD-26 A2 10104 1,416 23+27 3,844 384 F1 3 45 109 | 128
627-00-1CD-29 A2 10104 1,4:18 2.3+2,7 3.8+4 3,84 F1 3 45 | 09 12,8
627-00-1CD-30 Al 9,8+10,2 1416 2,327 4,245 = F1 3 43 | 11 11,9
627-00-1CD-31 A2 10:104 t4+1,6 2,3+2,7 3,844 3.8+4 F1 3 45 | 09 | 128
627-00-1CD-38 Al 10+10,4 2,931 23+25 4:42 - F2 4 35 | 09 11,7
627-00-1CS-01 Al 9,8+10,2 1,4+16 23:25 3,844 3,8+4 F1 3 5 0,9 12
627-00-1CS-03 Al 9,8+10,2 1.4+1,6 23:25 3,844 3,854 F1 3 5 0,9 12
627-00-1MD-23 Al 10,8+11,2 24286 2,6+3 4,7+4,9 4,7+4.9 F1 15 45 | 1,1 12,8
627-00-1MD-33 Al 10,8+11,2 24+286 2,63 4,749 4,749 F1 1,5 45 | 11 12,8
627-01-1CD-02 A2 10+10,4 14+186 2,3+2,7 3,84 3.8+4 F1 3 45| 09 | 128
627-01-1CD-03 Al 9,8+10,2 14316 2,3+2,7 4,2+45 - F1 3 43 | 11 11,9
627-01-1CD-04 A2 10+104 14+1,6 2,3+2,7 3.8+4 3,8+4 F1 3 45 | 09 128
627-01-1CD-05 " A2 10+10,4 1416 2,3+2,7 3,8:4 3.8+4 F1 3 45 |09 | 128
627-01-1CD-09 A2 10+104 1,4+16 2,3+2,7 3.8+4 3,874 | 3 45 |09 [ 128
627-01-1MD-08 [ A1 10,8:11,2 24+26 2,6+3 4,7+4.9 4,7+4 9 F1 1.5 45 | 11 12,8
627-10-1CD-06 A2 10104 1,416 23327 3,84 3.8+4 F1 3 45 109 | 128
627-22.1CD-01 Al 9,8+10,2 1,4:16 2,3:2,7 4,2+:4,5 - F1 3 43 | 11 11,9
627-22-1CD-02 A2 10-10,4 1,4+1,6 2,3+2,7 3,844 3.8+4 ‘F1 3 45 109 | 128
627-23-1CD-01 Al 9,8+10,2 14+16 | 2,3:2,7 4.2+45 | — F1 3 43 | 11 11,9
627-23-1CD-02 A2 10:-10,4 1,4+1,6 2,3+2,7 3,8+4 3.8+4 F1 '3 45 [ 09 | 128
627-28-1CD-02 A2 10104 | 14116 2,3:2,7 3,8-4 3,8-4 F1 3 45109 12,8 .
627-28-1CD-07 A2 10104 14+16 2,3+2,7 3,84 3,854 F1 3 45 | 09 [ 128
627-28-1CD-09 A2 10+10,4 1,4+:16 2,327 3,8+4 3,8+4 F1 3 45 [ 09 | 128
627-28-1CD-12 A2 10:10,4 1,441,6 2,3:27 3,8+4 . 3,8+4 Ft 3 45 | 09 12,8
627-28-1CD-13 Al 9,8+10,2 1,4+1,6 23+27 3,8+4 3.8+4 F1 3 5 0,9 12
627-28-1CU-06 Al 9,8+10,2 1.9+21 2,3+2,7 4:4,2 4+4.2 F1 2,5 45 |09 | 112
627-29-1CD-02 A2 10104 1416 2,3+2.7 3,84 3.8+4 F1 2 4,5 09 12,8
627-29-1CD-05 A2 10+104 1.4+186 2,3+2,7 3.8+4 3,8+4 F1 3 45 |09 | 128
627-30-1CD-07 A2 10,6+11 1416 23325 5,6+5,8 - F1 3.3 4 0.9 12,2
627-34-1CD-01 A2 10104 14186 23+27 3,8+4 3,8+4 F1 3 45 (09 12,8
627-34-1KD-02 A2 10:10,4 14+16 2,327 3,84 3.8+4 F1 3 45 109 | 128
627-34-1KD-12 A2 10+10,4 1416 23:27 3,8:4 3,8+4 F1 3 45 [ 09 | 128
627-34-1MD-03 Al 10,8+11,2 2426 2,63 4,749 4,749 | F1 1.5 45 | 11 12,8
627-34-1TD-02 A2 10104 1416 | 2,3:2,7 3,844 3,844 F1 3 45 [ 09 | 128
627-38-1CD-01 A2 10104 14416 23+2,7 3.8+4 3,844 F1 3 45 | 09 | 12,8
627-40-1CS-01 A2 10-104 1416 23+2,7 | 3,8+4 3.8+ F1 3 4,5 - 128
627-48-1MD-01 Al 11+11.,4 2+:2,2 23+25 4,5+4,7 4,5+4,7 F1 15 45 | 11 12,2
627-49-1MD-03 At 11114 2:2,2 2,31"%15 4,5+4,7 4,5-4,7 F1 1,5 45 | 1,1 12,2

v
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: o DOCUMENTAZIONI TECNICA

5 rlon TECHNICAL DOCUMENTATION

DOCUMENTATION TECHNIQUE
DOCUMENTACAO TECNICA

627 - 00 - 1CD - 01

CODICE IMPIEGO CORSA BARRA AGO CODICE SEQUENZIALE
%ACSHS@QASEE?S'NA APPLICATION CODE NEEDLEBAR STROKE SEQUENCE CODE
MAQUINA CLASSE CODE D'EMPLO| - COUHSE BARRE AIGUILLE CQDE DE SEQUENCE
CODIGO DE UTILIZACAO CURSO BARRA AGULHA CODIGO SEQUENCIAL
kK ?27,- NUMERO AGHI TIPO DI TRANSPORTO
O?rgrrrg‘(::llzc;achine NUMBER OF NEEDLES FEED SYSTEM
Surjeteuse-raseuse NOMBRE AIGUUILLES TYPE DE ENTRAINEMENT
NUMERO AGULHAS TIPO DE TRANSPORTE
Overlock o
| -
o
629 i Z I
Macchina punto sopraggitto 1 = 1Ago 2 = = 3 Aghi - s :
Safety stitch machine 1 Ngeme 3 Needles 2] E{?'sPertfq cih’f!egenmale
Machine a point safety 1 Aigui"e\t&& 3 Aiguilles Entrainement differentiel
Maquina ponto seguranca 1 Agul 3 Agulhas Transporte diterencial
[
N U = Trasporto a griffa unica
\‘\% Drop feed
&\ Entrainement par gritfe
unique
00=Assemblagai mplicazione pizzi rigidi Transporte a dente
Assembly%%ams Attaching of stitf lace _ unica
Assemblages ApPIicat_ion de dentelles rigides § = . 1 i)
Unido de fecidos Aplicacda de rendas rigidas S;)aesceglr ;%esé’ec'a €
g p : ; Fovsal ; TR o Entrainement special
01= Assemblaggi con applicazioni efo inserti 34:Applicazione di elastici e pizzi elastici :
Assemblygseams with simultaneously Attaching of elastics or elasticized lace i Transporte espscial
attaching andior inserting tape, elasfics, Application d’élstique ou de dentelles
etc. élastiques .
Assemblages avec applications etiou Aplicacao de elasticos e rendas elasticas
insertions. )
Unide de tecidos com aplicagao de faixas o .
elou entremeios decorativos 38=Apphcaz|ong di strisce, fettucce e
passamaneria
10=Orlatura Attaching of strips, tapes and trimmings § = 22mm
Welting/hemming Application de bandes, rubanos et
Qurlage bassamenterie € = 28w
Bainha Aplicacio de faixas, fitas e enfeites
T = 24mm
22 ;.Arriceiglura . ) (Con rulli dosatori dell’elastico)
Gathering 40:=Esecuzione - spaghetti, cinture tubelari etc (With elsatic metering rollers)
Frongage Making-up of spaghetti, pipings, tubular (Avec rouleaux doseurs
Franzimento bells ete. de lélastique)
Executlop de “spaghet;”, ceintures etc. {Com rolos dosadores
23=Arricciatura con applicazioni /o inserti Confeccio de espaguetes, cisitos de elastico)
Gathring with insertions tubulares, etc.
Froncage avec applications et/ou K = 24mm ]
insertions N ’ ag9=Applicazione di chiusure lampo (Con rulli dosatori del'clastico a
Franzir com insergées de faixas Attaching of zip fasteners controllo elettronico)
decorativas Application de fermetures a glissiére (With elsatic metering roliers
Aplicagdo de zipers electronically controlled)
28 =Surfilatura {Avec rouleaux doseurs de
Serging and/or overedging i élastique )
Surfilage a controle electronique)
Chuliado sem destiar (Com rolos dosatiores do
elastico a controle eletronico)
29=Surfilatura con Inserti _
Serging and/or overedging with insertions M = 26 mm
Surfilage avec insertions
Chuliado com aplicagées




VEDI CATALOGO ORGANI DI CULTURA

208524.2-00
206637-0-00
206635-0.00
122063-2-00

20213C

745800.2-00
722400-2.00——— &P 5
209779-0-00 ‘1

206714-2.00

207895-0-01
741588.0-00

209177.0.00

% g @~ 721411.2.0p
%\ 207540.0-00
745810-2-00 ——

209510-0-00 3

202194.0.11 N

990694.0-01 ‘

741453.0.00

206771.0-12 ‘

704004-0-00

741658.2-00 \@_I 204947-0-10
VN 206810.2.00

N

26
@

SV
%

208015.0.00
207995-0-60 | | 741415 .00
745812.2.00 |
741552.0.00

i 2092580-00———;—‘8 b

SEE SEWING PARTS CATALOGUE ’
VOIR CATALOGUE DES ELEMENTS DE COUTURE
VER CATALOGO ORGAOS DE COSTURA




PULEGGIA MOTORE: Simbolo e
MOTOR PULLEY: SJ
POULIE DU MOTEUR: Symbole ¢
POLIA DO MOTOR: Cédigo e dia

mbol and su

diametro esterno (max) consigliato
ggested diameter (max)

tdiameétre extérieyr (max) conseilié
metro externo (max) aconselhado

ggjggg_-g:gg RPM HZ 50 %] mm’ HZ 80 & mm

ggéggg_-g_—% 5600 772110.0.00 100 I 772107-0-00 85

207421.0.01 6000 772112.0.00 12 | 772109-0.00 95
6500 772114.0-00 118 772110-0.00 100
7000 772116.0-00 132 772112-0-00 112
7500 772118.0.00 140 772113-0-00 116
8000 772120-0.00 148 772115-0-00 125
8500 772122.0.00 158 772116-0-00 132
9000 772124-0.00 167 772118-0-00 140

202228-0-10

202558-2-01

- ~202229-0-10

206754-0-00

208747-0-01

—

202681-0-10 0.6 mm
202227-0-10 8 0.8 mm

1Tmm

&y 203135-2.00
o= 745002-0—&

209775-0-00

(2 209243-0-00
724472.2-00
= 209771-0-00
M ) @) 720431-2-00
B 209772-0.00
741620-2-00

300827-0-10

741657-0-00
——241537.2.00
W9261.0.00
——285810-2-00
5800.2.00

Filtro olio
il filter
filtre de uile
Filtro dieo

991280-0-Q0




LEGENDA
NUMERO FILI N° FI0S
LARGHEZZA SOPRAGGITTO {mm)

LARGURA CHULIADO (mm)

LUNGHEZZA PUNTO MAX (mm)
COMPRIMENTO MAX. PONTO {mm)

CORSA BARRA AGO
CURSO BARRA AGULHA

ALZATA MAX PIEDINO {mmy)
ALTURA MAX CALCADOR (mm)

CAMPQ DI VARIAZONE
DEL TRASPORTO DIFFERENZIALE

= = Valori >1 = Differenziale positivo
Valori < 1 = Differenziale negativo
@ campo pe VARIACAO
DO TRANSPORTE DIFERENCIAL
Valores > 1 = Diferencial positivo
Valores < 1 = Diferencial negativo

g
¢ e e

s |0l | B ol S

627.00-1CD-01 | 3 [41 ]| 3 | 24 |55 |o8-2] m 1| 9000
627001002 | 3 | 2 | 3 124 |5 [gs.17] L 1_| 2000
627.00.1€D06 }| 3 | 5 }27) 24 |55 [1-25] mu | 1 | o000
627.00-1¢D07 | 3 |33 | 24 |55 Jog-2] v | 1 | soc0
627.001c0-09 | 3 | 2 | 3 |24 | 5 Joa-z] vi | 1 Teogg
| 627001020 | 3 |47 [22] 24 [5s [123 [ em | 1 | as00
627.001CD21 | 3 |45 | 3 |24 [ 5 0,8-2 | _1:;#!—1: ' 8000 |
| 627007c025 | 3 |3 13 [ [o j,iéf—__z__;j_m_jj;_ 3000
627.001CD-26 | 3 | 2 8 e ls {oas] & 1o 9000
627001029 | 3 | 5 |3 |24 | s Joa2] m J110] s000
627.00 1CD-30 | 3 45 | 3 |24 |45 [08-2] mH | 1 | so00
627.001¢031 | 3 |38 | 3 |22 | 5 | 08-2| L | 1 | 9000
627.00.1c038 | 3 |as | 3 | 2 5 ju8-2| . | 1 {so00
| s27000wmD23 | 3 |6 | 3 T2 los 08-2] v | 1 | 7500
62200m033 |3 [ 65 | 3 |26 [o5 Jnaz] vu |7 |7e0
| 8270116002 | 3 141 {3 [25 |55 Jos2] m | & | so00
627.011CD 03 | 3 12724 [55 |1-25] mn | & | sooo
| 627.011c00a | 3 |33 | 3 |22 55 {08-2]| L 6 | 2000
627.011CD05 | 3 [38 | 3 |2a | 5 los-2] L 6 | 9000
| 627011c009 [ 3 |38 3 l2a s Jos2| C [ 2 | 5000
| 627.01.1M008 | 3 [ 6 [ 3|26 |6 Jos—z2| wn | 6] 7500
| 627.10¢0 06 | 3 |32 | 3 |24 5 08-2| M | 2 | so0o
_6"2\772‘2.1"551—_3“_“?*—2? 24 |55 hi1-3a| L 12 | 7500 |
| 627221¢002 |3 [as” 25024 |5 |31 @ 12 | 7500
62723 1c0.00 | 3 5 | 25|24 |55 [11-31] m 13 | 7500
[ 627.231c002 [ 3| 45 [ 25|24 |5 s o 13 | 7500
| 627.28-1¢0-02 | 2 [ 5 [ 3 [2a |5 08-2| M | 7 [ss00
B2rizsiichey | 8 |48 fz los o 08-2| vi | 14 | 8500 .
Cozrzvscoon [ 3 (12 |5 [ [o os | oo o
6272816012 {3 |13 [ 2 |24 [6 los 2| [ 1a|as00
1 627281013 | 2 {5 |35]24 |5 Jos1.4] M | 7 | ss00
627.281cu06 | 2 |s5 {4 [2a | 4 MH | 7 | ss00
627.29.1c0.02 |3 [a1 [ 3 [24 |5 08-2| m | o [8s00
627201005 [ 5 |33 | 3 |24 |5 |os—2] L | & |aso0
627301007 1 3 |38 |3 [24 |5 [o8.2] vi | 15 | 8500 |
| 627.349€0-01 | 3 |41 | 3 |24 |5 [08-2]| L | 3 | sooo
62734.1MD-03 [ 2 165 | 3 |26 |6 Jos—z| tm | 16 | 7500
pa2RACo 0] I IRE ' 3 Ven |8 lopal L f 90 [5ece
| 62749 imp01 | 3 T8 |3 |38 3 [os—2] tm T 77 [7s00
627.491MD-04 | 3 | 8 | 3 | 26 | 3 08-2 | MH | 18 | 7500 |

~

PESO TESSUTO PESO TECIDO
— molto leggero v __ muito leve

L — leggero L - jeve

M — medio M — médio

H — pesante — pesado

VH — pesantissimo VH — muite pesado

SCHIZZO CUCITURA
CROQUIS COSTURA

VELOCITA MAX. DI CUCITURA
Punti/minuto

VELOCIDADE MAX. GE COSTURA
Pontos/minuto

Y




Rimoldi

ORGANI DI CUCITURA SEWING PARTS

ORGAOS DE COSTURA

Orion 627

Simb. 997004-5.p0 N

ELEMENTS DE COUTURE

ORGANOS DE COSTURA

627.00.1CD-01
627.00-1CD-02
627.00-1CD-06
627-00-1CD.07
627.00-1CD-09
627.00.1CD-20
627.00.1CD-21
627.00.1CD.25
627.00-1CD-26
627-00-1CD-29
627.00-1CD-30
627.00-1CD-31

627.00-1MD-23
627-00.1MD-33
627-01.1CD-02
627-01-1CD-03
627-01.1CD-04
627.01-1CD-05
627.01-1CD-09
627.01.1MD-08
627.10.1CD-06
627.22.1CD-01

627.22.1CD-02
627-23-1CD-01

627.23-1CD-02
627-28-1CD-02
627-28-1CD-07
627-28-1CD-09
627.28.1CD-12
627.29.1CD-02

627.29.1CD-05
627-30-1CD-07

627.34-1CD-01

627.34-1MD-03
627-38-1CD-01

627.49-1MD-01
627-49-1MD-03



709248.0-00
{——744742.000 | ———202489-0-10 20245&910/ @ @ o ® Q?‘?
< ® > \ ‘ g & e = °
' .ﬁi ANZ r— ]ﬁ E L Y 1 I mm
e By . =T > P Al o B
= L\Q\f : L
(b [ . ; 209247-0:00
202504-0-11 4,1[202063-0-10 1,6 | 202067-0-10 1.5] 202061.0-10 202171:3: 11 202142.0-10 | S | 202146-0-10 |5 | 209266-0-00 |1,1] 209248-0-00
202148-0-11 /R | 4,6[207517-000 |R| 1 [202559-000 |R| 1 B [202172:311 |R|[202143-0-10 [T | 207016-2-00 |w| 209264.0.00 |07
627-00-1CD-01 [202507-0-11 [A| & §E 202509-3-11 | R | 207000-2-00 |w
202508-0-11 |R | 5,6(2020562-11% IR | G |202060-2.11*|R| G 207008-2-00 |Z
202680-0-11 |R| 6 [202767-0-004 R | 1,5|202758-0004|R| 1,5
202506-4- 118 (R | 4,1 202173-3-11%{R
202707-0:11 2 [202605-0-10 1.5 | 202608-0-10 1.5 202609-0-10 202642.311 207000-2-00 (W] 207015-2-00 |w | 209264.0-00 |0.2| 209248-0-00
202634-0-11 |R| 25(202695.0-10 |R /! 1 |202699.0-10 |R| 1 £ {202717:31% |R|202142.010 |5 | 202146.010 [
202635.0-11 [A| 35 é 202644.311 |R [202143.010 |T
627.00-1C0-02 [202708-011 |R| 15 207008-2.00 |2
202716011 |R| 3 =]
20263601147 | 17 ] |2025433-114|R
202738-4.018 (R | 35 202732-3-01%|R
203785.0-11 5 [203028-0-10 1.5 {203031-0:10 1.5] 203003-0-10 203015-3-11 202932-0-10 |5 [ 203012-0-10 |5 | 209266000 |1.1]| 209248.0.00
203761-0-11 (R 6 [203000-010 || 2 [203002.010 |R[ 2 207001-2-00 |W | 207016-2.00 |w| 209264.0.00 |07
627.00-1CD.06 |203787-0-11 |R| a4 [207027.0-00 [R ! 207028:0:00 | A !
[03030-2 114 i | G fi00003-211%lm| G
&
203274-0-11 3,3[203198-0.10 1.5 | 202057-0:1¢ 1.5] 202061-0-10 g jzo217-3m 202142-0-10 |S | 202146-0-10 |5 | 209284-0-00 (07| 209248-0-00
203217.011 [R| 38 = [202172-3-91 R |202143.0-10 [T.| 207015-2.00 |w| 209268-0-00 |11
203218-0-11 |R| & o 202509-3-11 {R {207000-2-00 |W
827.00-1CD-07 j203220-0-11 |R| 28Rox 012114 R | G |2020607-11% R| 6 207008-2-00 |2
== 2032164 11# (R | 1.3 3 202173-3.118|R
'
203408-4.07 2 [03335.2.11 G [203094.2.00 G | 202061.0-10 .4 203362311 207000-2-00 [w[207015-2-00 |w| 209264-0-00 |07] 20924B-0-00
203347.2.11 |R| 12 l 203360-3-11 [R | 202142.0-10 |5 [202146-0-10 |s
627.00 1CD.09 |203343.2.11 |R| 1.4 203361-3-11 [R|202143-0-10 |T
I 206640-3-01 R |207008-2-00 |2
207504-0-11 4.1 R07077.0-00 1.5 [207079-0-00 1.6} 202061-0-10 202171391 202143.0:10 |7 | 202146-0-10 |$ | 209265-0-00 h.1| 200248.0-00
202148.0-11 |A| 4§ 202142:0-10 5 209264.0-00 0,7
627-00-1CD-20 | 202607.0- 11 |R| § |
202608-011 {R| 56
202580011 [R| 6
203035-0-12 4.512030¢8-0-10 | | 15/ 2030316100 | | 18| 203c04-0-10 208365-3.00 2070012-00 |w| 207016-2-00 |w | 209264-0-00 0,7 209248.0-00
203014-012 [A| 65|203001 010 |R| 2 |203002.010 |R| 2 203012-0-10 |5
203037012 |R| 31207027000 A t | 207028000 [R| 1
627.00.1CD-21
203030-2-11% R | G [2030332.11%R] G
|
203047.0.21 1 [zo3080010 | | 15] 203062.0.10 1.5( 202609010 203050 311 207006-2.00 |w | 207024.2-00 |w| 209264-0-00 |07 209248.0.00
203048-0-21 |R| 35(203095-2.00% R [ G ]20309a2qud R| & {_fﬁ 207100-3.01 |R {203066-0-10 |5 | 203144.010 |5
E
§27.00.1CD-25 é
203072011 2 |203060-0.10 1.6 203062-0-10 1.5] 202081010 . [203077:3.11 203066-0-10 | § | 203069-0-10 |5 | 209264-0-00 07| 209248-0-00
; 203095-2.00% (R | G ]203094.2 00% R| g F;H 2070062-00 |w| 207017200 |w
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